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Neue und geidnderte Funktionen | Verfiigbare Zusatzdokumentation

Verfiigbare Zusatzdokumentation

ID: 1373081-xx

Ubersicht neuer und geénderter Software-Funktionen

Weitere Informationen zu den vorherigen Software-Versionen sind in

der Zusatzdokumentation Ubersicht neuer und gesnderter Software-
Funktionen beschrieben. Wenn Sie diese Dokumentation bendtigen, dann
wenden Sie sich an HEIDENHAIN.

1.1 Neue Funktionen

1.1.1 Benutzerhandbuch als integrierte Produkthilfe TNCguide

Thema
TNCguide

1.1.2 Bedienung

Thema

Hardware-Voraussetzung

Beschreibung

Sie konnen den TNCguide kontextsensitiv aufrufen. Mithilfe eines
kontextsensitiven Aufrufs gelangen Sie direkt zu den zugehdrigen
Informationen, z. B. des gewahlten Elements oder der aktuellen
NC-Funktion.

Mithilfe des Symbols Hilfe konnen Sie ein Element wahlen, zu dem
die Steuerung Informationen zeigen soll. Mit der Taste HELP zeigt die
Steuerung Informationen zur gewahlten NC-Funktion.

Weitere Informationen: "Kontextsensitive Hilfe", Seite 55

Beschreibung

Um die Software-Version 18 installieren oder aktualisieren zu kdnnen,
benotigen Sie eine Steuerung mit einer FestplattengrofRe von min.
30 GB.

Ankindigung:
Einsteckplatine SIK2

1.1.3  Statusanzeigen

Thema

Arbeitsbereich Status

30

Mit der Software-Version 18 SP1 wird die Einsteckplatine SIK2 einge-
fuhrt. Bei Steuerungen mit SIK2 sind die Software-Optionen durch neue
vierstellige Nummern gekennzeichnet.

Solange sowohl SIK1 als auch SIK2 verfligbar sind, werden im Benut-
zerhandbuch der Steuerung beide Software-Optionsnummern angege-
ben, z. B. (#18 / #3-03-1).

Weitere Informationen: "Software-Optionen’, Seite 64

Beschreibung

Mithilfe des Symbols Layout anpassen im Arbeitsbereich Status
konnen Sie Spalten hinzufligen oder entfernen und die Bereiche in den
Spalten anordnen.
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1.1.4  Manuelle Bedienung

Thema

Unwuchtfunktionen
(#50 / #4-03-1)

Programmiergrundlagen

Thema

Arbeitsbereich Texteditor

Beschreibung

Die Steuerung bietet manuelle Zyklen, um im Drehbetrieb die Unwucht
der aktuellen Aufspannung zu ermitteln. Die Steuerung schlagt die
Masse und die Position des Ausgleichsgewichts vor.

Beschreibung

Die Steuerung bietet in der Betriebsart Programmieren den Arbeitsbe-
reich Texteditor.

Im Texteditor konnen Sie folgende Dateitypen erstellen und editieren:
B Textdateien, z. B. *.txt

B Formatdateien, z. B. *.a

Einstellungen im Arbeitsbe-
reich Programm

Sie konnen die automatische Vervollstandigung im Modus Texteditor
deaktivieren.

Sie konnen wahlen, ob die Steuerung Hilfsbilder als Uberblendfenster
zeigt oder ausschlielllich im Arbeitsbereich Hilfe.

Sie konnen wahlen, ob die Steuerung bei einem NC-Baustein einen
Kommentar mit Informationen einfiigt, z. B. Name des NC-Bausteins.

Sie konnen wahlen, ob die Steuerung nicht verfligbare NC-Funktionen
im Fenster NC-Funktion einfiigen ausgraut oder ausblendet, z. B. bei
nicht freigeschalteten Software-Optionen.

Sie konnen wahlen, ob die Steuerung bei folgenden NC-Funktionen
standardmalig Anfihrungszeichen fir Pfadangaben einfligt:

CALL PGM (1SO: %)

Zyklus 12 PGM CALL (ISO: G39)
FN 16: F-PRINT (ISO: D16)

FN 26: TABOPEN (ISO: D26)

Wenn Sie einen Touch-Bildschirm verwenden, blendet die Steuerung
eine kontextsensitive Bildschirmtastatur ein. Sie kdnnen mithilfe eines
Auswahlmends die Position der Bildschirmtastatur im Arbeitsbereich
wahlen oder die Bildschirmtastatur ausblenden.

Darstellung des
NC-Programms

1.1.5 Werkzeuge

Mit dem Maschinenparameter lineBreak (Nr. 105404) definieren Sie,
ob die Steuerung mehrzeilige NC-Funktionen komplett oder eingeklappt
darstellt.

Thema Beschreibung
Werkzeugtyp Der Werkzeugtyp Scheibenfraser (MILL_SIDE) wurde hinzugeflgt.
Werkzeugmodell Sie konnen 3D-Modelle fur Bohr- und Fraswerkzeuge sowie Werkstlick-

(#140 / #5-03-2)

Tastsysteme hinzufligen. Die Steuerung kann die Werkzeugmodelle in
der Simulation darstellen sowie rechnerisch berlcksichtigen, z. B. bei
der Dynamischen Kollisionstiberwachung DCM (#40 / #5-03-1).
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1.1.6  Zyklen zur Frasbearbeitung

Thema Beschreibung

Zyklus 1274 OCM RUNDE Mit diesem Zyklus definieren Sie eine runde Nut, die Sie in Verbindung
NUT (ISO: G1274) mit weiteren OCM-Zyklen als Tasche oder Begrenzung zum Planfrasen
(#167 / #1-02-1) verwenden konnen.

Weitere Informationen: "Zyklus 1274 OCM RUNDE NUT
(#167 / #1-02-1)", Seite 168

1.1.7 Koordinatentransformation

Thema Beschreibung

TRANS RESET Mit der NC-Funktion TRANS RESET setzen Sie alle einfachen Koordina-
tentransformationen gleichzeitig zurtick.

1.1.8 Dateien

Thema Beschreibung

Betriebsart Dateien In den Einstellungen der Betriebsart Dateien kdnnen Sie definieren,
ob die Steuerung versteckte und abhangige Dateien zeigt, z. B. die
Werkzeug-Einsatzdatei *.t.dep.

1.1.9  Kollisionsiiberwachung

Thema Beschreibung

Spannmittel kombinieren Im Fenster Neues Spannmittel konnen Sie mehrere Spannmittel
zusammenfligen und als neues Spannmittel speichern. Dadurch
konnen Sie komplexe Aufspannsituationen darstellen und tiberwachen.

FUNCTION DCM DIST Mit der NC-Funktion FUNCTION DCM DIST konnen Sie den Mindestab-
(#140 / #5-03-2) stand zwischen Werkzeug und Spannmittel fiir die Dynamische Kollisi-
onsiiberwachung DCM (#40 / #5-03-1) reduzieren.
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1.1.10 Variablenprogrammierung

Thema
FN 18: SYSREAD (ISO: D18)

Beschreibung

Die Funktionen von FN 18: SYSREAD (ISO: D18) wurden erweitert:

® FN 18: SYSREAD (D18) ID10 NR10: Zahler, zum wievielten Mal der
aktuelle Programmteil abgearbeitet wird

= FN 18: SYSREAD (D18) ID245 NR1: Aktuelle Sollposition einer
Achse (IDX) im REF-System

= FN 18: SYSREAD (D18) ID370 NR7: Reaktion der Steuerung, wenn
wahrend eines programmierbaren Tastsystemzyklus 14xx der
Antastpunkt nicht erreicht wird

= FN 18: SYSREAD (D18) ID610: Werte verschiedener Maschinen-
parameter fir M120
= NR53: Radialruck bei Normalvorschub
®  NR54: Radialruck bei hohem Vorschub

= FN 18: SYSREAD (D18) ID630: SIK-Informationen der Steuerung
®=  NR3: SIK-Generation SIK1 oder SIK2
m  NR4: Information, ob und wie oft eine Software-Option (IDX) bei

Steuerungen mit SIK2 freigeschaltet ist

= FN 18: SYSREAD (D18) ID990 NR28: Aktueller Spindelwinkel der

Werkzeugspindel

= FN 18: SYSREAD (D18) ID10950 NRé6: Gewahlte Datei in der
Spalte TSHAPE der Werkzeugtabelle fir das aktuelle Werkzeug
(#140 / #5-03-2)

1.1.11 Grafisches Programmieren

Thema

Konturen in das grafische
Programmieren importieren

1.1.12 1SO

Thema

Fenster NC-Funktion einfii-
gen

1.1.13 Bedienhilfen

Thema

Kontextmenu

Beschreibung

Sie konnen NC-Satze in das grafische Programmieren importieren, die
NC-Funktionen zur Koordinatentransformation enthalten.

Beschreibung

Sie konnen mit dem Fenster NC-Funktion einfiigen auch ISO-Syntax
einfligen.

Sie kdnnen mit den Tasten fir NC-Funktionen die entsprechende
ISO-Syntax einfligen, z. B. GO1 mit der Taste L.

Beschreibung

Das Fenster NC-Funktion einfiigen enthalt ein Kontextmendi.
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1.1.14 Arbeitsbereich Simulation

1.1.15

1.1.16

1.1.17

34

Thema

Fenster Simulationseinstel-
lungen

Neue und geanderte Funktionen | Neue Funktionen

Beschreibung

Mit dem Schalter STL optimiert speichern (#152 / #1-04-1) kénnen
Sie eine vereinfachte STL-Datei ausgeben. Diese STL-Dateien sind auf
die Funktion BLK FORM FILE angepasst, z. B. enthalten sie max. 20 000
Dreiecke.

Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell

Thema

Fenster Bezugspunkt andern

Programmlauf

Thema

Gewindebohrer freifahren

Tabellen

Thema

Arbeitsbereich Formular

Beschreibung

Sie kénnen im Fenster Bezugspunkt andern mithilfe der Schaltflache
Anderungen iibernehmen und vorhandene Antastobjekte loschen
bisherige Antastpositionen verwerfen und einen neuen Bezugspunkt
aktivieren.

Beschreibung

Wenn das NC-Programm wahrend einer Gewindebohrung gestoppt
wird, zeigt die Steuerung die Schaltflache Werkzeug freifahren.

Wenn Sie die Schaltflache wahlen und die Taste NC-Start driicken, fahrt
die Steuerung das Werkzeug automatisch frei.

Weitere Informationen: "Freifahren bei gestopptem NC-Programm”,
Seite 243

Beschreibung

Mithilfe des Symbols Layout anpassen im Arbeitsbereich Formular
konnen Sie Spalten hinzufligen oder entfernen und die Bereiche in den
Spalten anordnen.

Werkzeugtabelle

In der Spalte TSHAPE der Werkzeugtabelle wahlen Sie eine 3D-Datei
als Werkzeugmodell (#140 / #5-03-2). Dadurch kann die Steuerung
komplexe Werkzeuge in der Simulation darstellen und fir die Dynami-
sche Kollisisonsliberwachung DCM (#40 / #5-03-1) berlcksichtigen.

Frei definierbare Tabellen

Mithilfe des Symbols Tabelleneigenschaften andern konnen Sie bei
frei definierbaren Tabellen z. B. neue Spalten einfligen.

Einstellungen des Maschinen-
herstellers

Mit dem Maschinenparameter CfgTableCellLock (Nr. 135600) definiert
der Maschinenhersteller, ob und in welchen Fallen einzelne Tabellenzel-
len gesperrt oder schreibgeschutzt sind. Maschinenabhangig konnen
Sie z. B. keinen Werkzeugtyp andern, sobald sich ein Werkzeug in der
Maschine befindet.

Mit dem optionalen Maschinenparameter CfgTableCellCheck

(Nr. 141300) kann der Maschinenhersteller Regeln fir Tabellenspalten
definieren. Der Maschinenparameter bietet die Moglichkeit, Spalten als
Pflichtfelder zu definieren oder automatisch auf einen Standardwert
zurlckzusetzen. Wenn die Regel nicht erfillt ist, zeigt die Steuerung ein
Hinweissymbol.
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Neue und geanderte Funktionen | Neue Funktionen

1.1.18 Override Controller

Thema

Override Controller

Beschreibung

Mit der Hardware-Erweiterung Override Controller OC 310 bietet die
Steuerung folgende Moglichkeiten:

m Vorschub und bzw. oder Eilgang mithilfe des Stellrads manipulieren
NC-Programme mit der integrierten Taste NC-Start starten
Haptische Rickmeldung durch Vibration erhalten

Bedingte Stopps durch Haltepunkte definieren

NC-Programm durch Erhchen des Overrides fortsetzen

1.1.19 Integrierte Funktionale Sicherheit FS

Thema

Sicherheitsfunktion SLP
(safely limited position)

1.1.20 Betriebssystem HEROS

Thema
HEROS-Menu

Beschreibung

Mit dem Maschinenparameter safeAbsPosition (Nr. 403130) definiert
der Maschinenhersteller, ob die Sicherheitsfunktion SLP fir eine Achse
aktiv ist.

Wenn die Sicherheitsfunktion SLP inaktiv ist, iberwacht die Funktiona-
le Sicherheit FS die Achse ohne Priifung nach dem Startvorgang. Die
Steuerung kennzeichnet die Achse mit einem grauen Warndreieck.

Beschreibung

In den HEROS-Einstellungen konnen Sie die Bildschirmhelligkeit der
Steuerung einstellen.

Sie konnen im Fenster Screenshot Einstellungen definieren, unter
welchem Pfad und Dateinamen die Steuerung Screenshots speichert.
Der Dateiname kann einen Platzhalter enthalten, z. B. %N fir eine
fortlaufende Nummerierung.

Das HEROS-Tool Diffuse wurde hinzugefligt. Sie konnen Textdateien
vergleichen und zusammenfthren.

Die Steuerung bietet mit diesem Tool eine Erganzung zur Funktion
Programmvergleich fir NC-Programme.

1.2 Geanderte und erweiterte Funktionen

1.2.1 Bedienung

Thema

Dunkelmodus

Beschreibung

Mit dem Maschinenparameter darkModeEnable (Nr. 135501) definiert
der Maschinenhersteller, ob die Funktion Dunkelmodus zur Auswahl
steht.

Titelleiste der Arbeitsbereiche
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Die Steuerung gruppiert die Symbole der Titelleiste abhangig von der
Grolie eines Arbeitsbereichs in einem Auswahlmend.
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1.2.2  Statusanzeigen

Thema

Arbeitsbereich Positionen

Neue und gednderte Funktionen | Geanderte und erweiterte Funktionen

Beschreibung

Wenn das Handrad aktiv ist, zeigt die Steuerung im Arbeitsbereich
Positionen ein Symbol bei der gewahlten Achse. Das Symbol zeigt, ob
Sie die Achse mit dem Handrad verfahren kénnen.

Wenn die Achsen mit aktivem M136 verfahren, zeigt die Steuerung
im Arbeitsbereich Positionen und im Reiter POS des Arbeitsbereichs
Status den Vorschub in mm/U.

Wenn ein Palettenbezugspunkt aktiv ist, zeigt die Steuerung ein Symbol
mit der Nummer des aktiven Palettenbezugspunkts im Arbeitsbereich
Positionen.

Statustbersicht der TNC-
Leiste

Sie konnen den Modus der Positionsanzeige in der Statusubersicht der
TNC-Leiste unabhangig vom Arbeitsbereich Positionen wahlen, z. B.
Istposition (IST).

Arbeitsbereich Status

1.2.3  Manuelle Bedienung

Thema
Handrad

36

Im Reiter FN 16 des Arbeitsbereichs Status konnen Sie den Bereich
Ausgabe mit der Schaltflache Loschen leeren.

Der Reiter QPARA kann in jedem Bereich 22 statt 10 Variablen zeigen.

Im Reiter MON des Arbeitsbereichs Status zeigt das Histogramm
den kompletten Bereich des Signals in den Farben der Relativanzeige
(#155 / #5-02-1).

Wenn die optionalen Spalten WPL-DX-DIAM und WPL-DZL der
Drehwerkzeugtabelle vorhanden sind, zeigt die Steuerung die Werte
dieser Spalten im Reiter Werkzeug des Arbeitsbereichs Status
(#50 / #4-03-1).

Beschreibung

Wenn Sie die Betriebsart Manuell wahlen, deaktiviert die Steuerung das
Handrad.
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1.2.4

1.2.5

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023

Programmiergrundlagen

Thema

Betriebsart Programmieren

Beschreibung

Sie konnen die Reihenfolge der Reiter in der Betriebsart Programmie-
ren andern.

Arbeitsbereich Programm

Die Steuerung zeigt in der Titelleiste des Arbeitsbereichs Programm
Symbole fiir die Funktionen Ausschneiden, Kopieren und Einfiigen.

Wahrend Sie einen NC-Satz editieren, konnen Sie mit Riickgangig
einzelne Anderungen an Syntaxelementen rlckgangig machen.

Fenster NC-Funktion einfii-
gen

Die Steuerung zeigt bei der Suche im Fenster NC-Funktion einfii-
gen auch Suchergebnisse, die den gesuchten Begriff beinhalten sowie
Ersatzfunktionen, verwandte oder gleichwertige Funktionen.

Hilfsbild

Wenn Sie einen NC-Satz editieren, zeigt die Steuerung bei einigen
NC-Funktionen ein Hilfsbild zu dem aktuellen Syntaxelement als
Uberblendfenster.

Aus dem Uberblendfenster heraus kdnnen Sie den Arbeitsbereich Hilfe
oder den TNCguide &ffnen.

Modus Texteditor

Werkzeuge

Thema

Werkzeugdaten

Wenn Sie ein beliebiges Zeichen im Modus Texteditor eingeben, fligt
die Steuerung eine neue Zeile ein.

Wenn Sie mit aktiver Autovervollstandigung einen Zyklus programmie-
ren, bietet die Steuerung die Moglichkeiten nur abwartskompatible
Zyklusparameter oder mit optionalen Zyklusparametern. Sie konnen
optionale Zyklusparameter auch nachtraglich noch einfiigen.

Die Steuerung zeigt im AuswahlmenU des Modus Texteditor zusatzlich
zum moglichen Syntaxelement magliche Werte, z. B. beim Buchstaben
M.

Die Steuerung zeigt auch im Modus Texteditor ein Hilfsbild.

Sie konnen im Modus Texteditor einen Zeilenumbruch einfligen.

Beschreibung

Der Drehwerkzeugtyp Gewindewerkzeug enthalt den Parameter SPB-
Insert (#50 / #4-03-1).

Indizierte Werkzeuge

Im Fenster Werkzeug einfiigen wurde die Checkbox Index hinzuge-
fugt. Wenn Sie die Checkbox wahlen, fligt die Steuerung die nachste
freie Indexnummer ein.

Wenn Sie ein indiziertes Werkzeug anlegen, kopiert die Steuerung die
Werkzeugdaten der vorherigen Tabellenzeile. Die vorherige Tabellenzei-
le kann entweder das Hauptwerkzeug oder ein vorhandenes indiziertes
Werkzeug sein.

Wenn Sie ein Hauptwerkzeug loschen, I6scht die Steuerung auch alle
zugehorigen indizierten Werkzeuge.

Werkzeug-Einsatzprifung

Die Steuerung zeigt in den Bereichen Werkzeugeinsatz und
Werkzeugpriifung der Spalte Werkzeugpriifung das Symbol Aktua-
lisieren. Sie kdnnen eine Werkzeug-Einsatzdatei erstellen und die
Werkzeug-Einsatzprifung ausfihren.
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1.2.6

1.2.7

38

Programmiertechniken

Thema

NC-Bausteine

Neue und geanderte Funktionen | Geanderte und erweiterte Funktionen

Beschreibung

Sie konnen flr NC-Bausteine einen Schreibschutz aktivieren und deakti-
vieren.

Kontur- und Punktdefinitionen

Thema
SEL CONTOUR

Beschreibung

Sie kdnnen die Teilkonturen innerhalb der komplexen Konturformel SEL
CONTOUR auch als Unterprogramme LBL definieren.

Weitere Informationen: "Komplexe Konturformel", Seite 115

PATTERN DEF

Das Fenster NC-Funktion einfiigen enthélt jede Musterdefinition der
Funktion PATTERN DEF separat.

Weitere Informationen: "Musterdefinition PATTERN DEF", Seite 126

Zyklus 220 MUSTER KREIS
(1ISO: G220) und

Zyklus 221 MUSTER LINIEN
(1S0: G221)

Der Maschinenhersteller kann die Zyklen 220 MUSTER KREIS (ISO:
G220) und 221 MUSTER LINIEN (ISO: G221) ausblenden. Verwenden
Sie bevorzugt die Funktion PATTERN DEF.

Weitere Informationen: "Musterdefinition PATTERN DEF", Seite 126
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1.2.8

1.2.9
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Zyklen zur Frasbearbeitung

Thema

Zyklus 225 GRAVIEREN (ISO:
G225)

Beschreibung

Der Parameter Q515 SCHRIFTART im Zyklus 225 GRAVIEREN (ISO:
G225) wurde um den Eingabewert 1 erweitert. Mit diesem Eingabewert
wahlen Sie die Schriftart LiberationSans-Regular.

Weitere Informationen: "Zyklus 225 GRAVIEREN ", Seite 478

Zyklus 208 BOHRFRAESEN
(I1SO: G208) und

Zyklen 127x OCM-Standardfi-
gurzyklen (#167 / #1-02-1)

Sie konnen symmetrische Toleranzen fur die Sollmale eingeben, z. B.
10+-0.5.

Weitere Informationen: "Zyklus 208 BOHRFRAESEN ', Seite 214
Weitere Informationen: "OCM-Zyklen zur Figurdefinition”, Seite 155

Zyklus 287 ZAHNRAD
WAELZSCHAELEN (ISO:
G287) (#157 / #4-05-1)

Der Zyklus 287 ZAHNRAD WAELZSCHAELEN (ISO: G287)
(#157 / #4-05-1) wurde erweitert:

= Wenn Sie den optionalen Parameter Q466 UEBERLAUFWEG
programmieren, optimiert die Steuerung die Ein- und Uberlaufwege
automatisch. Dadurch ergeben sich geringere Bearbeitungszeiten.

® Der Prototyp der Technologietabelle wurde um zwei Spalten
erweitert:

= dK: Winkeloffset des Werkstlicks, um nur eine Seite der
Zahnflanke zu bearbeiten. Damit kann die Oberflachenqualitat
erhoht werden.

B PGM: Profilprogramm fir eine individuelle Zahnflankenlinie, um
z. B. eine Balligkeit der Zahnflanke zu realisieren.
= Die Steuerung zeigt nach jedem Schnitt ein Uberblendfenster mit der
Nummer des aktuellen Schnitts und der Anzahl der verbleibenden
Schnitte.

Weitere Informationen: "Zyklus 287 ZAHNRAD WAELZSCHAELEN
(#157 / #4-05-1)", Seite 421

Zyklus 286 ZAHNRAD
WAELZFRAESEN (ISO: G286)
(#157 / #4-05-1) und

Zyklus 287 ZAHNRAD
WAELZSCHAELEN (ISO:
G287) (#157 / #4-05-1)

Der Maschinenhersteller kann fiir die Zyklen 286 ZAHNRAD
WAELZFRAESEN (ISO: G286) (#157 / #4-05-1) und 287 ZAHNRAD
WAELZSCHAELEN (ISO: G287) (#157 / #4-05-1) den automatischen
LIFTOFF abweichend konfigurieren.

Weitere Informationen: "Grundlagen zur Herstellung von Verzahnungen
(#157 / #4-05-1)", Seite 408

Zyklen zur Frasdrehbearbeitung (#50 / #4-03-1)

Thema

Zyklus 800 KOORD.-
SYST.ANPASSEN (1SO: G800)
(#50 / #4-03-1)

Beschreibung

Der Zyklus 800 KOORD.-SYST.ANPASSEN (ISO: G800) (#50 / #4-03-1)
wurde erweitert:

m Der Eingabebereich des Parameters Q497 PRAEZESSIONSWINKEL
wurde von vier auf finf Nachkommastellen erweitert.

® Der Eingabebereich des Parameters Q531 ANSTELLWINKEL wurde
von drei auf finf Nachkommastellen erweitert.
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1.2.10 Dateien

1.2.11

40

Thema

Dateifunktionen

Neue und gednderte Funktionen | Geanderte und erweiterte Funktionen

Beschreibung

Wenn Dateifunktionen bei einem gewahlten Ordner oder einer Datei
verflgbar sind, zeigt die Steuerung drei Punkte unter dem Symbol.

Wenn Sie eine Datei kopieren und im gleichen Ordner wieder einfligen,
fgt die Steuerung den Zusatz _1 zum Dateinamen hinzu. Die Steue-
rung zahlt die Nummer bei jeder weiteren Kopie fortlaufend hoch.

Dateivorschau

Die Steuerung zeigt mithilfe von Symbolen in der Dateivorschau, ob eine
Datei komplett oder nur zum Teil gezeigt wird.

Arbeitsbereich Dokument

Der Arbeitsbereich Dokument enthalt eine Dateiinformationsleiste, die
den Dateipfad zeigt.

Der Arbeitsbereich Dokument bietet fir PDF-Dateien zusatzliche
Funktionen, z. B. suchen oder den Inhalt skalieren.

Sie konnen im Fenster Internet URLs als Lesezeichen markieren.

Arbeitsbereiche Schnellaus-
wahl

Uberwachung

Thema

Komponenteniberwachung
(#155/ #5-02-1)

Der Arbeitsbereich Schnellauswahl in der Betriebsart Programmieren
ist in folgende Bereiche aufgeteilt:

® NC-Programme

= Neue Grafische Programmierung
= Neue Textdatei

®  Auftrage

Die Funktion Neue Tabelle erstellen im Arbeitsbereich Schnellaus-
wahl neue Tabelle wurde Uberarbeitet. Sie konnen z. B. nach den
Tabellentypen suchen und Favoriten hinzufligen.

Beschreibung

Wenn eine Komponente nicht konfiguriert ist oder nicht Gberwacht
werden kann, stellt die Steuerung die Bearbeitung in der Heatmap grau
dar.

Prozessuberwachung

Die von HEIDENHAIN vordefinierten Uberwachungsaufgaben wurden
aktualisiert und erweitert, z. B. um Signale und Verfahren.

Der Maschinenhersteller kann zusatzliche Uberwachungsaufgaben
konfigurieren.

Sie mUssen Referenzbearbeitungen nicht mehr explizit wahlen. Sie
bewerten Aufzeichnungen als Gut-Teile oder Schlecht-Teile. Die Steue-
rung verwendet die ersten zehn als Gut-Teil bewerteten Aufzeichnun-
gen automatisch als Referenzbearbeitungen.

Die Aufzeichnungen der Bearbeitungen konnen manuell oder automati-
siert als Protokolldatei exportiert werden.

Aufzeichnungen und Einstellungen friherer Software-Versionen sind
inkompatibel zu der Software-Version 18.
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1.2.12 Zusatzfunktionen

Thema Beschreibung
Zusatzfunktionen fir die Im Drehbetrieb mussen Sie die Zusatzfunktionen fir die Drehspin-
Spindel del mit anderen Nummern programmieren, z. B. M303 statt M3

(#50 / #4-03-1). Der Maschinenhersteller definiert die verwendeten

Nummern.

Mit dem optionalen Maschinenparameter CfgSpindleDisplay

(Nr. 139700) definiert der Maschinenhersteller, welche Zusatzfunktions-

nummern die Steuerung in der Statusanzeige zeigt.

Anwendung Handbetrieb Mit dem optionalen Maschinenparameter forbidManual (Nr. 103917)
definiert der Maschinenhersteller, welche Zusatzfunktionen in der
Anwendung Handbetrieb erlaubt sind und im Auswahlment angebo-

ten werden.
1.2.13 Variablenprogrammierung

Thema Beschreibung

Formeln Wenn Sie innerhalb der NC-Funktionen Formel, Stringformel und
Konturformel die Leertaste drucken, zeigt die Steuerung alle aktuell
moglichen Syntaxelemente in der Aktionsleiste.

Mit der Taste -/+ konnen Sie bei Formeln das Vorzeichen andern.

1.2.14 Grafisches Programmieren

Thema Beschreibung

Fenster Kontureinstellungen Die Steuerung speichert die Einstellungen des Fensters Kontureinstel-

lungen dauerhaft.

Nur die Einstellungen Ebene und Durchmesserprogrammierung

werden nicht gespeichert.
1.2.15 CAD-Viewer

Thema Beschreibung

CAD Import (#42 / #1-03-1) Wenn Sie im CAD-Viewer Konturen und Positionen wahlen, kdnnen

Sie mit Touch-Gesten das Werkstlck rotieren. Wenn Sie Touch-Gesten

verwenden, zeigt die Steuerung keine Elementinformationen.

Der CAD Import (#42 / #1-03-1) teilt Konturen, die nicht in der Bearbei-
tungsebene liegen, in einzelne Abschnitte auf. Dabei erstellt der CAD-
Viewer moglichst lange Geraden L und Kreisbogen.

Die erstellten NC-Programme sind haufig wesentlich kirzer und
Ubersichtlicher als CAM-generierte NC-Programme. Daher sind die

Konturen besser fr Zyklen geeignet, z. B. OCM-Zyklen (#167 / #1-02-1).

Der CAD Import gibt die Radien der erstellten Kreisbahnen als
Kommentare aus. Am Ende der generierten NC-Satze zeigt der CAD
Import den kleinsten Radius, um die Werkzeugauswahl zu erleichtern.

Die Steuerung bietet im Fenster Kreismittelpunkte nach Durchmes-

serbereich suchen die Moglichkeit, nach den Tiefen der Positionen zu

filtern.
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1.2.16

1.2.17

1.2.18

42

ISO

Thema

ISO-Programmierung

Bedienhilfen

Thema

Kommentare und Gliede-
rungspunkte

Neue und geanderte Funktionen | Geanderte und erweiterte Funktionen

Beschreibung

In Verbindung mit der ISO-Programmierung bietet die Steuerung
folgende Funktionen:

= Autovervollstandigung

= Farbliche Hervorhebung von Syntaxelementen

® Gliederung

Beschreibung

Sie konnen innerhalb von Kommentaren und Gliederungspunkten
Zeilenumbriche einflgen.

Spalte Gliederung

Sie konnen Strukturelemente der Spalte Gliederung mithilfe des
Kontextmenus markieren. Die Steuerung markiert auch alle entspre-
chenden NC-Satze.

Spalte Suche im Arbeitsbe-
reich Programm

Wenn Sie Suchen und ersetzen verwenden, schliel3t die Steuerung
ggf. gerufene NC-Programme.

Die Begrenzung der Funktion Alles ersetzen wurde von 10 000 auf
100 000 geandert.

Taschenrechner

Sie kdnnen mit dem Taschenrechner Werte von mm nach inch umrech-
nen und umgekehrt.

Der Taschenrechner bietet separate Schaltflachen fir die trigonometri-
schen Funktionen arcsin, arccos und arctan.

Benachrichtigungsmenu

Arbeitsbereich Simulation

Thema

Fenster Simulationseinstel-
lungen

Im Benachrichtigungsmeni kdnnen Sie mithilfe der Schaltflache
Einstellung Autosave bis zu finf Fehlernummern definieren, bei deren
Auftreten die Steuerung automatisch eine Servicedatei erstellt.

Sie kdnnen mithilfe eines Schalters definieren, ob die Steuerung
Daten der Prozessliberwachung (#168 / #5-01-1) zum aktuellen
NC-Programm in der Servicedatei speichert.

Beschreibung

In der Betriebsart Programmieren kann der Arbeitsbereich Simulation
nur fur ein NC-Programm geo6ffnet sein. Wenn Sie den Arbeitsbereich
in einem anderen Reiter 6ffnen wollen, fragt die Steuerung zur Besta-
tigung nach. Die Abfrage hangt von den Simulationseinstellungen und
dem Status der aktiven Simulation ab.

Bezugspunkt

Sie konnen bevor Sie die Stromunterbrechung quittieren einen Bezugs-
punkt flr den Arbeitsbereich Simulation wahlen.

Erweiterte Priifungen

Sie koénnen innerhalb der Funktion Erweiterte Priifungen folgende
Prifungen einzeln aktivieren:

= Materialabtrag im Eilgang

m Kollisionen zwischen dem Werkzeugtrager oder dem Werk-
zeugschaft und dem Werkstick

m Kollisionen zwischen dem Werkzeug und dem Spannmittel
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1.2.19 Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell

Thema Beschreibung

Antastvorgang Wenn Sie eine manuelle Tastsystemfunktion wahlen, bietet die Steue-
rung automatisch die zuletzt innerhalb dieser Funktion verwendete
Antastrichtung.

Die Steuerung zeigt nach jedem Antastvorgang im Bereich Messung, in
welcher Achse angetastet wurde.

Wenn ein Antastpunkt nicht erreicht wurde, konnen Sie den Antastvor-
gang mit der Taste NC-Start fortsetzen.

Automatische Antastmethode  Wenn Sie innerhalb einer Tastsystemfunktion die automatische Antast-
methode wahlen, verwendet die Steuerung als Sicherheitsabstand die
Summe aus der Spalte SET_UP und dem Radius der Tastkugel. Sie
konnen den Sicherheitsabstand nicht kleiner eingeben als den Wert in
der Spalte SET_UP der Tastsystemtabelle.

Tastsystemfunktion Ebene In der Tastsystemfunktion Ebene iiber Zylinder (PLC) erfolgt die

iiber Zylinder (PLC) zweite Messung standardmalig in umgekehrter Reihenfolge zur ersten
Messung. Dadurch kann die Vorpositionierung in der Antastebene
entfallen, da die Steuerung den aktuellen Winkel als Startwinkel verwen-
det.

Tastsystem kalibrieren Wenn Sie den Radius eines Tastsystems an einer Kalibrierkugel
kalibriert haben, offnet die Steuerung automatisch die Funktion 3D-
Kalibrieren (#92 / #2-02-1).

Fenster Bezugspunkt andern Sie konnen im Fenster Bezugspunkt @ndern einen anderen Bezugs-
punkt eingeben.

1.2.20 Tastsystemzyklen fiir das Werkstiick

Thema Beschreibung
Tastsystemzyklen Sie kdnnen symmetrische Toleranzen fir die Sollmafe eingeben, z. B.
14xx zum Ermitteln der 10+-0.5.

Werkstlckschieflage und
Erfassen des Bezugspunkts

erfassen
Zyklus 441 SCHNELLES Der Zyklus 441 SCHNELLES ANTASTEN (ISO: G441) wurde um den
ANTASTEN (ISO: G441) Parameter Q371 REAKTION ANTASTPUNKT erweitert. Mit diesem

Parameter definieren Sie die Reaktion der Steuerung, wenn der Taststift
nicht auslenkt.

Mit dem Parameter Q400 UNTERBRECHUNG im Zyklus 441 SCHNEL-
LES ANTASTEN (ISO: G441) konnen Sie definieren, ob die Steue-

rung den Programmlauf unterbricht und ein Messprotokoll zeigt. Der
Parameter wirkt in Verbindung mit folgenden Zyklen:

m Zyklus 444 ANTASTEN 3D (ISO: G444)

m  45x Tastsystemzyklen zur Vermessung der Kinematik

B 46x Tastsystemzyklen zum Werkstlck-Tastsystem kalibrieren
|

14xx Tastsystemzyklen zum Ermitteln der Werkstickschieflage und
Erfassen des Bezugspunkts
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1.2.22

1.2.23

44

Neue und geanderte Funktionen | Geanderte und erweiterte Funktionen

Tastsystemzyklen fiir das Werkzeug

Thema Beschreibung

Werkzeugvermessungszyklen  Mit dem optionalen Maschinenparameter maxToolLengthTT
48x (Nr. 122607) definiert der Maschinenhersteller eine maximale
Werkzeuglange fur Werkzeug-Tastsystemzyklen.

Wenn ein Werkzeug in der Werkzeugtabelle mit der LangeL =0
definiert ist, verwendet die Steuerung den Wert des Maschinenpara-
meters als Startpunkt flr eine Grobmessung der Lange. Anschlielend
findet eine Feinmessung statt.

Mit dem optionalen Maschinenparameter calPosType (Nr. 122606)
definiert der Maschinenhersteller, ob die Steuerung die Position von
Parallelachsen sowie Veranderungen der Kinematik beim Kalibrieren
und Messen berlcksichtigt. Eine Veranderung der Kinematik kann z. B.
ein Kopfwechsel sein.

Tastsystemzyklen zur Vermessung der Kinematik

Thema Beschreibung

Zyklus 451 KINEMATIK Die Zyklen 451 KINEMATIK VERMESSEN (ISO: G451) (#48 / #2-01-1)
VERMESSEN (ISO: G451) und 452 PRESET-KOMPENSATION (ISO: 452) (#48 / #2-01-1) speichern
(#48 / #2-01-1) und in den QS-Parametern QS144 bis QS146 die gemessenen Lagefehler

452 PRESET-KOMPENSATION  der Drehachsen.
(ISO: 452) (#48 / #2-01-1)

Programmlauf

Thema Beschreibung

Vorschubbegrenzung Die Schaltflache zur Vorschubbegrenzung und zugehérige Funktionen
wurden von FMAX zu F LIMIT umbenannt.

Ausfiihrungscursor Die Steuerung zeigt den Ausfiihrungscursor immer im Vordergrund. Der
Ausfihrungscursor Uberlagert oder verdeckt ggf. andere Symbole.

Bezugspunkte Wenn Sie ein NC-Programm im Modus Einzelsatz abarbeiten, kdnnen
Sie die Bezugspunkttabelle editieren. Die Steuerung zeigt vor dem
Editieren eine Sicherheitsabfrage, dass Sie den Programmlauf abbre-
chen.
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1.2.24 Tabellen

Thema

Neue Tabelle erstellen

Beschreibung

Wenn Sie in der Dateiverwaltung eine neue Tabelle erstellen, enthalt die
Tabelle noch keine Informationen Uber die bendtigten Spalten. Wenn
Sie die Tabelle zum ersten Mal &6ffnen, 6ffnet die Steuerung das Fenster
Unvollstandiges Tabellenlayout in der Betriebsart Tabellen.

Im Fenster Unvollstandiges Tabellenlayout konnen Sie mithilfe eines
Auswahlmenus eine Tabellenvorlage wahlen. Die Steuerung zeigt,
welche Tabellenspalten ggf. hinzugefiigt oder entfernt werden.

Tabelle editieren

Um einen Tabelleninhalt zu editieren, konnen Sie auch die Tabellenzel-
le doppelt tippen oder klicken. Die Steuerung zeigt das Fenster Editie-
ren ausgeschaltet. Einschalten?. Sie konnen die Werte zum Editieren
freischalten oder den Vorgang abbrechen.

Wenn Sie in der Betriebsart Tabellen eine Tabellenzeile kopieren oder
ausschneiden, bietet die Steuerung zum Einflgen die Funktionen
Uberschreiben oder Anhangen.

Wenn Sie den Inhalt einer Zelle mithilfe eines Auswahlfensters wahlen,
zeigt die Steuerung die Schaltflache Eintrag loschen.

Arbeitsbereich Tabelle

Die Funktion Spaltenbreite andern bleibt aktiv, wenn Sie eine andere
Spalte wahlen.

Arbeitsbereich Formular

Die Steuerung zeigt im Arbeitsbereich Formular fir Tabellen Hilfsbilder,
wie die Parameter von Schleifwerkzeugen wirken.

Zugriff auf Tabellenwerte

Sie konnen in den NC-Funktionen TABDATA WRITE, TABDATA ADD und
FN 27: TABWRITE (ISO: D27) Werte direkt eingeben.

Werkzeugverwaltung
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Sie konnen keine Werkzeuge I0schen, die in der Platztabelle eingetragen
sind. Die Steuerung zeigt die Schaltflache ausgegraut.

Das Auswahlfenster flr 3D-Dateien bietet eine Suchfunktion.

Wenn Sie eine neue Tabellenzeile in der Werkzeugverwaltung mit der
Schaltflache Werkzeug einfiigen einfligen, schlagt die Steuerung die
nachstfreie Zeilennummer vor.

Die Steuerung zeigt Symbole fir die Orientierungen TO der Abrichtwerk-
zeuge (#156 / #4-04-1).

Sie kdnnen mit der Schaltflache Werkzeuge aus einigen Betriebsarten
und Anwendungen in die Werkzeugverwaltung wechseln.
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1.2.25 Anwendung Einstellungen

Thema Beschreibung
OPC UA NC Server Innerhalb des Menupunkts OPC UA konnen Sie mit einer Schaltflache
(#56-61 / #3-02-1%) den OPC UA NC Server manuell starten oder neu starten.
Der OPC UA NC Server bietet die Moglichkeit, Servicedateien zu erstel-
len.

Sie konnen 3D-Modelle fir Werkzeuge oder Werkzeugtrager validieren
(#140 / #5-03-2).

Der OPC UA NC Server unterstutzt die Security Policies
Aes128Sha256RsaOaep und Aes256Sha256RsaPss.

PKI Admin Wenn ein Verbindungsversuch mit dem OPC UA NC Server
(#56-61 / #3-02-1*) fehlschlagt, legt die Steuerung das Client-Zertifikat
im Reiter Zuriickgewiesen ab. Sie kdnnen das Zertifikat direkt in den
Reiter Vertrauenswiirdig tibernehmen und missen die Zertifikate nicht
manuell zur Steuerung udbertragen.

Sie konnen den PKI Admin im Mentpunkt OPC UA offnen.

Der PKI Admin wurde um den Reiter Erweiterte Einstellungen erwei-
tert.

Sie konnen definieren, ob das Server-Zertifikat statische IP-Adressen
enthalten soll und Verbindungen ohne zugehorige CRL-Datei erlauben.

Sichere Verbindungen Die Steuerung zeigt mithilfe eines Symbols, ob eine Verbindungskonfi-
guration sicher oder unsicher ist.

Die Steuerung unterstutzt in kiinftigen Software-Standen keine LSV2-
Protokolle mehr.

Konfigurationen der Steue- Im MenUpunkt Konfigurationen wurden folgende Schaltflachen
rungsoberflache hinzugefigt:

m  Aktuelle Einstellungen speichern
m Letzte Konfiguration wiederherstellen

1.2.26 Benutzerverwaltung

Thema Beschreibung

Anmelden mit Funktionsbe- Ihr IT-Administrator kann einen Funktionsbenutzer einrichten, um die
nutzer Anbindung an die Windows Domane zu erleichtern.

Anbinden an Windows- Wenn Sie die Steuerung mit der Windows Domane verbunden haben,
Domane konnen Sie die bendtigten Konfigurationen flr andere Steuerungen

exportieren.

1.2.27 Maschinenparameter

Thema Beschreibung

Darstellung der Maschinenpa-  Sie kdnnen im Arbeitsbereich Liste im Konfigurationseditor mit einem

rameter Symbol zwischen der Struktur- und der Tabellenansicht wechseln.

StretchFilter Der Maschinenparameter CfgStretchFilter (Nr. 207100) wurde
entfernt.
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Uber das Benutzerhandbuch | Zielgruppe Anwender

Zielgruppe Anwender
Als Anwender gelten alle Nutzer der Steuerung, die mindestens eine der folgenden
Hauptaufgaben erledigen:
B Maschine bedienen
®m  Werkzeuge einrichten
®  Werkstlcke einrichten
m Werkstucke bearbeiten
= Mogliche Fehler wahrend des Programmlaufs beheben
B NC-Programme erstellen und testen

m NC-Programme an der Steuerung oder extern mithilfe eines CAM-Systems
erstellen

®m  NC-Programme mithilfe der Simulation testen
®  Mogliche Fehler wahrend des Programmtests beheben

Das Benutzerhandbuch stellt durch die Informationstiefe folgende
Qualifikationsanforderungen an die Anwender:

® Technisches Grundverstandnis, z. B. technische Zeichnungen lesen und
raumliches Vorstellungsvermogen

® Grundwissen im Bereich der Zerspanung, z. B. Bedeutung materialspezifischer
Technologiewerte

m Sicherheitsbelehrung, z. B. mégliche Gefahren und ihre Vermeidung
® Einweisung an der Maschine, z. B. Achsrichtungen und Maschinenkonfiguration

HEIDENHAIN bietet weiteren Zielgruppen separate Informationsprodukte:
® Prospekte und Liefertbersicht fur Kaufinteressenten

m Servicehandbuch flr Servicetechniker

m Technisches Handbuch fir Maschinenhersteller

Daruber hinaus bietet HEIDENHAIN Anwendern sowie Quereinsteigern ein
breites Schulungsangebot im Bereich der NC-Programmierung.
HEIDENHAIN-Schulungsportal

Aufgrund der Zielgruppe enthalt dieses Benutzerhandbuch nur Informationen ber
den Betrieb und die Bedienung der Steuerung. Die Informationsprodukte fiir andere
Zielgruppen enthalten Informationen tber weitere Produktlebensphasen.
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2.2

Verfiigbare Anwenderdokumentation

Benutzerhandbuch

Dieses Informationsprodukt bezeichnet HEIDENHAIN unabhangig vom Ausgabe-
oder Transportmedium als Benutzerhandbuch. Bekannte gleichbedeutende
Benennungen lauten z. B. Gebrauchsanleitung, Bedienungsanleitung und
Betriebsanleitung.

Das Benutzerhandbuch fir die Steuerung steht in folgenden Varianten zur
Verfligung:

®  Als gedruckte Ausgabe aufgeteilt in folgende Module:

B Das Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten enthalt alle Inhalte zum
Einrichten der Maschine sowie zum Abarbeiten von NC-Programmen.
ID: 1358774-xx

B Das Benutzerhandbuch Programmieren und Testen enthalt alle Inhalte zur
Erstellung sowie zum Testen von NC-Programmen. Nicht enthalten sind
Tastsystem- und Bearbeitungszyklen.

ID: 1358773-xx

m Das Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen enthalt alle Funktionen der Bear-
beitungszyklen.
ID: 1358775-xx

B Das Benutzerhandbuch Messzyklen fiir Werkstiick und Werkzeug enthalt alle
Funktionen der Tastsystemzyklen.
ID: 1358777-xx

m  Als PDF-Dateien entsprechend den Druckversionen aufgeteilt oder als Benutzer-
handbuch Gesamtausgabe alle Module umfassend
ID: 1369999-xx
TNCguide

m  Als HTML-Datei zur Nutzung als integrierte Produkthilfe TNCguide direkt auf der
Steuerung
TNCguide

Das Benutzerhandbuch unterstlitzt Sie im sicheren und bestimmungsgemafen
Umgang mit der Steuerung.
Weitere Informationen: "Bestimmungsgemalier Gebrauch', Seite 59

Weitere Informationsprodukte fiir Anwender
Ilhnen als Anwender stehen weitere Informationsprodukte zur Verfligung:

= Ubersicht neuer und geinderter Software-Funktionen informiert Sie tiber die
Neuerungen einzelner Software-Versionen.
TNCguide

m Prospekt Funktionen der TNC7 informiert Sie Uber die Funktionen der TNC7 im
Vergleich zur TNC 640
ID: 1387017-xx
HEIDENHAIN-Prospekte

= HEIDENHAIN-Prospekte informieren Sie liber Produkte und Leistungen von
HEIDENHAIN, z. B. Software-Optionen der Steuerung.
HEIDENHAIN-Prospekte

® Die Datenbank NC-Solutions bietet Losungen zu haufig vorkommenden Aufga-
benstellungen.
HEIDENHAIN-NC-Solutions

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023

49


https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/de/
https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/de/
https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/de/
https://www.heidenhain.de/service/downloads/prospekte
https://www.heidenhain.de/service/downloads/prospekte
https://www.klartext-portal.de/de_DE/tipps/nc-solutions/

2.3

50

Uber das Benutzerhandbuch | Verwendete Hinweistypen

Verwendete Hinweistypen

Sicherheitshinweise

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

Sicherheitshinweise warnen vor Gefahren im Umgang mit Software und Geraten

und geben Hinweise zu deren Vermeidung. Sie sind nach der Schwere der Gefahr
klassifiziert und in die folgenden Gruppen unterteilt:

A GEFAHR

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

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

AVORSICHT

Vorsicht signalisiert Gefahrdungen fir Personen. Wenn Sie die Anleitung
zum Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen, dann fiihrt die Gefahrdung
voraussichtlich zu leichten Kérperverletzungen.

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

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

B Artund Quelle der Gefahr

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

= Entkommen — MaRnahmen zur Abwehr der Gefahr

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023



Uber das Benutzerhandbuch | Verwendete Hinweistypen

2.4

Informationshinweise

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

o Das Informationssymbol steht flir einen Tipp.
Ein Tipp gibt wichtige zusatzliche oder ergénzende Informationen.

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

@ Das Buchsymbol steht fiir einen Querverweis.

Ein Querverweis flhrt zu externer Dokumentation, z. B. der Dokumentation
Ihres Maschinenherstellers oder eines Drittanbieters.

Hinweise zur Nutzung von NC-Programmen

Die im Benutzerhandbuch enthaltenen NC-Programme sind Losungsvorschlage.
Bevor Sie die NC-Programme oder einzelne NC-Satze an einer Maschine verwenden,
mussen Sie sie anpassen.

Passen Sie folgende Inhalte an:

B Werkzeuge

B Schnittwerte

= Vorschibe

® Sichere Hohe oder sichere Positionen

= Maschinenspezifische Positionen, z. B. mit M91

® Pfade von Programmaufrufen

Einige NC-Programme sind abhangig von der Maschinenkinematik. Passen Sie diese
NC-Programme vor dem ersten Testlauf an lhre Maschinenkinematik an.

Testen Sie die NC-Programme zuséatzlich mithilfe der Simulation vor dem
eigentlichen Programmlauf.

Mithilfe eines Programmtests stellen Sie fest, ob Sie das NC-Programm mit
den verfiigharen Software-Optionen, der aktiven Maschinenkinematik sowie
der aktuellen Maschinenkonfiguration verwenden kénnen.
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Benutzerhandbuch als integrierte Produkthilfe TNCguide

Anwendung

Die integrierte Produkthilfe TNCguide bietet den gesamten Umfang aller
Benutzerhandbucher.

Weitere Informationen: "Verflighare Anwenderdokumentation®, Seite 49

Das Benutzerhandbuch unterstttzt Sie im sicheren und bestimmungsgemafen
Umgang mit der Steuerung.
Weitere Informationen: "Bestimmungsgemalier Gebrauch", Seite 59

Verwandte Themen
B Arbeitsbereich Hilfe
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Voraussetzung

Die Steuerung bietet im Auslieferungszustand die integrierte Produkthilfe TNCguide
in den Sprachversionen Deutsch und Englisch.

Wenn die Steuerung keine passende TNCguide-Sprachversion zur gewahlten
Dialogsprache findet, 6ffnet sie den TNCguide in englischer Sprache.

Wenn die Steuerung keine TNCguide-Sprachversion findet, 6ffnet sie eine

Informationsseite mit Anweisungen. Mithilfe des angegebenen Links sowie der
Handlungsschritte erganzen Sie die fehlenden Dateien in der Steuerung.

Die Informationsseite konnen Sie auch manuell offnen, indem Sie die
index.html z. B. unter TNC:\tncguide\en\readme wahlen. Der Pfad ist
abhangig von der gewlinschten Sprachversion, z. B. en fir Englisch.
Mithilfe der angegebenen Handlungsschritte konnen Sie auch die Version
des TNCguide aktualisieren. Eine Aktualisierung kann z. B. nach einem
Software-Update notwendig sein.

Funktionsbeschreibung

Die integrierte Produkthilfe TNCguide ist innerhalb der Anwendung Hilfe oder des
Arbeitsbereichs Hilfe wahlbar.

Weitere Informationen: 'Anwendung Hilfe", Seite 53

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Die Bedienung des TNCguide ist in beiden Fallen identisch.

Weitere Informationen: "Symbole’, Seite 54
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Anwendung Hilfe

Hife 1@
B = «
TNC7
» Neue und geénderte Funkti
» Uber das Benutzerhandbuc
- Uber das Produkt
» Die TNC7
Sicherheitshinweise
» Software 5
» Hardware
Bereiche der Steuerungst
Ubersicht der Betriebsart
» Arbeitsbereiche
- Bedienelemente
Allgemeine Gesten fiir de|
» Bedienelemente der Tast:
Tastaturkirzel der Steuen
Symbole der Steuerungsc

+ Arbeitsbereich Hauptmen

1 Suche

Symbole der Steuerungsoberflache

Ubersicht betriebsarteniibergreifender Symbole

Diese Ubersicht enthalt Symbole, die aus allen Betriebsarten heraus erreicht oder in mehreren Betriebsarten verwendet werden.
Spezifische Symbole filr einzelne Arbeitsbereiche werden bei den zugehérigen Inhalten beschrieben.

Symbol oder

e Zuriick

@ Betriebsart Start wahlen

[} Betriebsart Datelen wahlen

=] Betriebsart Tabellen wéhlen

L?é Betriebsart Programmieren wéhlen 3
™ Betriebsart Manuell wahlen

3 Betriebsart Programmlauf wahlen

L1} Betriebsart Maschine wahlen

Taschenrechner offnen oder schlieen
Bildschirmtastatur Gffnen oder schlieen
@ Auswahimenii Einstellungen 6ffnen oder schlieBen

B @<« C
€ 2

Geoffneter TNCguide im Arbeitsbereich Hilfe

Der TNCguide enthalt folgende Bereiche:

1

Titelleiste des Arbeitsbereichs Hilfe

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Hilfe", Seite 54
Titelleiste der integrierten Produkthilfe TNCguide

Weitere Informationen: "TNCguide ", Seite 54
Inhaltsspalte des TNCguide

Trenner zwischen den Spalten des TNCguide

Mithilfe des Trenners passen Sie die Breite der Spalten an.
Navigationsspalte des TNCguide
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Symbole

Arbeitsbereich Hilfe
Der Arbeitsbereich Hilfe enthalt innerhalb der Anwendung Hilfe folgende Symbole:

Symbol Bedeutung

Spalte Suchergebnisse 6ffnen oder schlieen
Weitere Informationen: "Im TNCguide suchen", Seite 55

oo Startseite offnen
Die Startseite zeigt alle verfigbaren Dokumentationen. Wahlen
Sie die gewlinschte Dokumentation mithilfe der Navigations-
kacheln, z. B. den TNCguide.

Wenn ausschliellich eine Dokumentation verflgbar ist, 6ffnet
die Steuerung den Inhalt direkt.

Wenn eine Dokumentation geoffnet ist, konnen Sie die
Suchfunktion nutzen.

ﬁ Tutorials 6ffnen
«— > Navigieren
Zwischen den zuletzt gedffneten Inhalten navigieren
C Aktualisieren
TNCguide
Die integrierte Produkthilfe TNCguide enthalt folgende Symbole:
Symbol Bedeutung
Struktur offnen

Die Struktur besteht aus den Uberschriften der Inhalte.

Die Struktur dient als Hauptnavigation innerhalb der Dokumen-
tation.

Index offnen
Der Index besteht aus wichtigen Stichwortern.

Der Index dient als alternative Navigation innerhalb der
Dokumentation.

< > Navigieren
Vorherige oder nachste Seite innerhalb der Dokumentation
anzeigen

« > Offnen oder schlieBen

Navigation anzeigen oder ausblenden
Kopieren
NC-Beispiele in die Zwischenablage kopieren

Weitere Informationen: "NC-Beispiele in Zwischenablage
kopieren", Seite 56
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2.5.1

Kontextsensitive Hilfe

Sie konnen den TNCguide kontextsensitiv aufrufen. Mithilfe eines kontextsensitiven
Aufrufs gelangen Sie direkt zu den zugehorigen Informationen, z. B. des gewahlten
Elements oder der aktuellen NC-Funktion.

Sie kdnnen die kontextsensitive Hilfe mit folgenden Maoglichkeiten aufrufen:

Symbol oder Bedeutung
Taste
@ Symbol Hilfe

Wenn Sie das Symbol und anschlieliend ein Element auf der
Oberflache wahlen, offnet die Steuerung die zugeharige Infor-
mation im TNCguide.

Taste HELP

Wenn Sie einen NC-Satz editieren und die Taste HELP driicken,
offnet die Steuerung die zugehdrige Information im TNCguide.

Wenn Sie den TNCguide kontextsensitiv aufrufen, 6ffnet die Steuerung die Inhalte in
einem Uberblendfenster. Wenn Sie die Schaltflaiche Mehr anzeigen wahlen, 6ffnet
die Steuerung den TNCguide in der Anwendung Hilfe.

Weitere Informationen: "Anwendung Hilfe", Seite 53

Wenn der Arbeitsbereich Hilfe bereits getffnet ist, zeigt die Steuerung den
TNCguide darin anstatt als Uberblendfester.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Im TNCguide suchen

Mithilfe der Suchfunktion suchen Sie innerhalb der gedffneten Dokumentation nach
den eingegebenen Suchbegriffen.

Sie nutzen die Suchfunktion wie folgt:

> Zeichenfolge eingeben

Das Eingabefeld befindet sich in der Titelleiste links vom Home-Symbol,
mit dem Sie zur Startseite navigieren.

Die Suche startet automatisch, nachdem Sie z. B. einen Buchstaben
eingeben.

Wenn Sie eine Eingabe I6schen mdchten, nutzen Sie das X-Symbol
innerhalb des Eingabefelds.

Die Steuerung offnet die Spalte mit den Suchergebnissen.

Die Steuerung markiert Fundstellen auch innerhalb der gedffneten Inhaltsseite.
Fundstelle wahlen

Die Steuerung 6ffnet den gewahlten Inhalt.

Die Steuerung zeigt weiterhin die Ergebnisse der letzten Suche.

Ggf. alternative Fundstelle wahlen

Ggf. neue Zeichenfolge eingeben

vV V.V V Vv VYV
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NC-Beispiele in Zwischenablage kopieren

Mithilfe der Kopierfunktion Gbernehmen Sie NC-Beispiele aus der Dokumentation in
den NC-Editor.

Sie nutzen die Kopierfunktion wie folgt:
> Zum gewinschten NC-Beispiel navigieren
» Hinweise zur Nutzung von NC-Programmen aufklappen
> Hinweise zur Nutzung von NC-Programmen lesen und beachten
Weitere Informationen: "Hinweise zur Nutzung von NC-Programmen”, Seite 51

> NC-Beispiel in die Zwischenablage kopieren
0 > Die Schaltflache andert wahrend des Kopiervorgangs die
Farbe.
> Die Zwischenablage enthalt den gesamten Inhalt des kopierten
NC-Beispiels.

> NC-Beispiel in das NC-Programm einfligen

> Eingefugten Inhalt entsprechend der Hinweise zur Nutzung
von NC-Programmen anpassen

» NC-Programm mithilfe der Simulation prifen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Kontakt zur Redaktion

Anderungen gewiinscht oder den Fehlerteufel entdeckt?

Wir sind standig bemuht, unsere Dokumentation fur Sie zu verbessern. Helfen Sie
uns dabei und teilen uns bitte Ihre Anderungswiinsche unter folgender E-Mail-
Adresse mit:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Die TNC7

Jede HEIDENHAIN-Steuerung unterstitzt Sie mit dialoggeflihrter Programmierung
und detailgetreuer Simulation. Mit der TNC7 konnen Sie zuséatzlich formularbasiert
oder grafisch programmieren und kommen so schnell und sicher zum gewlinschten
Ergebnis.

Software-Optionen sowie optionale Hardware-Erweiterungen ermaglichen eine
flexible Steigerung des Funktionsumfangs und des Bedienkomforts.

Eine Erweiterung des Funktionsumfangs erlaubt z. B. zusatzlich zu Fras- und Bohr-
auch Dreh- und Schleifbearbeitungen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Der Bedienkomfort steigt z. B. durch den Einsatz von Tastsystemen, Handradern
oder einer 3D-Maus.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten

Definitionen

Abkiirzung Definition

TNC TNC leitet sich vom Akronym CNC (computerized numerical
control) ab. Das T (tip oder touch) steht fiir die Moglichkeit,
NC-Programme direkt an der Steuerung einzutippen oder auch
grafisch mithilfe von Gesten zu programmieren.

7 Die Produktnummer zeigt die Steuerungsgeneration. Der
Funktionsumfang hangt von den freigeschalteten Software-
Optionen ab.
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3.1.1

3.1.2

Bestimmungsgemafer Gebrauch

Die Informationen bzgl. des bestimmungsgemalen Gebrauchs unterstiitzen Sie als
Anwender beim sicheren Umgang mit einem Produkt, z. B. einer Werkzeugmaschine.

Die Steuerung ist eine Maschinenkomponente und keine vollstandige Maschine.
Dieses Benutzerhandbuch beschreibt die Verwendung der Steuerung.
Informieren Sie sich vor Nutzung der Maschine inkl. Steuerung mithilfe der
Maschinenherstellerdokumentation Uber die sicherheitsrelevanten Aspekte, die
notwendige Sicherheitsausriistung sowie die Anforderungen an das qualifizierte
Personal.

HEIDENHAIN vertreibt Steuerungen flir den Einsatz an Fras- und
Drehmaschinen sowie Bearbeitungszentren mit bis zu 24 Achsen. Wenn
Sie als Anwender einer abweichenden Konstellation begegnen, missen Sie
unverzlglich den Betreiber kontaktieren.

HEIDENHAIN leistet einen zusatzlichen Beitrag zur Erhohung Ihrer Sicherheit sowie
dem Schutz Ihrer Produkte, indem u. a. die Kundenrtickmeldungen berlcksichtigt
werden. Daraus resultieren z. B. Funktionsanpassungen der Steuerungen und
Sicherheitshinweise in den Informationsprodukten.

Tragen Sie aktiv zur Erhohung der Sicherheit bei, indem Sie fehlende oder
missverstandliche Informationen melden.

Weitere Informationen: "Kontakt zur Redaktion", Seite 56

Vorgesehener Einsatzort

Entsprechend der Norm DIN EN 50370-1 fir die elektromagnetische Vertraglichkeit
(EMV) ist die Steuerung flr den Einsatz in industriellen Umgebungen zugelassen.

Definitionen
Richtlinie Definition
DIN EN Diese Norm behandelt u. a. das Thema Stéraussendung und

50370-1:2006-02 Storfestigkeit von Werkzeugmaschinen.
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Uber das Produkt | Sicherheitshinweise

Sicherheitshinweise

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

Die nachfolgenden Sicherheitshinweise beziehen sich ausschliellich auf die

Steuerung als Einzelkomponente und nicht auf das spezifische Gesamtprodukt, also
eine Werkzeugmaschine.

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Informieren Sie sich vor Nutzung der Maschine inkl. Steuerung mithilfe der
Maschinenherstellerdokumentation Uber die sicherheitsrelevanten Aspekte,
die notwendige Sicherheitsausristung sowie die Anforderungen an das
qualifizierte Personal.

Die folgende Ubersicht enthélt ausschliellich die allgemeingdiltigen
Sicherheitshinweise. Beachten Sie innerhalb der folgenden Kapitel zusatzliche,
teilweise konfigurationsabhangige Sicherheitshinweise.

Um eine groRtmaogliche Sicherheit zu gewahrleisten, werden alle
Sicherheitshinweise an relevanten Stellen innerhalb der Kapitel wiederholt.

A GEFAHR

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

Durch ungesicherte Anschlussbuchsen, defekte Kabel und unsachgemafen
Gebrauch entstehen immer elektrische Gefahren. Mit dem Einschalten der
Maschine beginnt die Gefahrdung!

> Gerate ausschlieRlich durch autorisiertes Service-Personal anschliefden oder
entfernen lassen

» Maschine ausschliellich mit angeschlossenem Handrad oder gesicherter
Anschlussbuchse einschalten

A GEFAHR

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

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

» Maschinenhandbuch beachten und befolgen

> Sicherheitshinweise und Sicherheitssymbole beachten und befolgen

» Sicherheitseinrichtungen verwenden

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

Schadsoftware (Viren, Trojaner, Malware oder Wirmer) kdnnen Datensétze sowie
Software verandern. Manipulierte Datensatze sowie Software konnen zu einem
unvorhergesehen Verhalten der Maschine fihren.

> Wechselspeichermedien vor der Nutzung auf Schadsoftware priifen

> Internen Web-Browser ausschlielilich in der Sandbox starten
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HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung flhrt keine automatische Kollisionsprifung zwischen Werkzeug
und Werkstlick durch. Bei falscher Vorpositionierung oder ungentigendem
Abstand zwischen den Komponenten besteht wahrend der Referenzierung der
Achsen Kollisionsgefahr!

> Bildschirmhinweise beachten

> Vor dem Referenzieren der Achsen bei Bedarf eine sichere Position anfahren
> Auf mogliche Kollisionen achten

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung verwendet flr die Korrektur der Werkzeuglange die definierte
Werkzeuglange der Werkzeugtabelle. Falsche Werkzeuglangen bewirken

auch eine fehlerhafte Korrektur der Werkzeuglange. Bei Werkzeugen mit der
Lange 0 und nach einem TOOL CALL O fihrt die Steuerung keine Korrektur der
Werkzeuglange und keine Kollisionsprifung durch. Wahrend nachfolgenden
Werkzeugpositionierungen besteht Kollisionsgefahr!

» Werkzeuge immer mit der tatsachlichen Werkzeuglange definieren (nicht nur
Differenzen)

» TOOL CALL 0 ausschliel8lich zum Leeren der Spindel verwenden

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

An élteren Steuerungen erstellte NC-Programme kénnen an aktuellen
Steuerungen abweichende Achsbewegungen oder Fehlermeldungen bewirken!
Wahrend der Bearbeitung besteht Kollisionsgefahr!

» NC-Programm oder Programmabschnitt mithilfe der grafischen Simulation
prifen

» NC-Programm oder Programmabschnitt in der Betriebsart Programmlauf
Einzelsatz vorsichtig testen

HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

Wenn Sie angeschlossene USB-Gerate wahrend einer DatenUbertragung nicht
ordnungsgemal entfernen, kénnen Daten beschadigt oder geldscht werden!

» USB-Schnittstelle nur zum Ubertragen und Sichern verwenden, nicht zum
Bearbeiten und Abarbeiten von NC-Programmen

> USB-Gerate nach der Datenlibertragung mithilfe des Symbols Auswerfen
entfernen
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HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

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

> Steuerung immer herunterfahren
» Hauptschalter ausschlieBlich nach Bildschirmmeldung betatigen

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie im Programmlauf mithilfe der GOTO-Funktion einen NC-Satz wéahlen
und anschliefend das NC-Programm abarbeiten, ignoriert die Steuerung alle
zuvor programmierten NC-Funktionen, z. B. Transformationen. Dadurch besteht
wahrend der nachfolgenden Verfahrbewegungen Kollisionsgefahr!

» GOTO nur beim Programmieren und Testen von NC-Programmen verwenden
» Beim Abarbeiten von NC-Programmen ausschliel3lich Satzvorlauf verwenden
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3.3

Software

Dieses Benutzerhandbuch beschreibt die Funktionen zum Einrichten der Maschine
sowie zum Programmieren und Abarbeiten von NC-Programmen, die die Steuerung
bei vollem Funktionsumfang bietet.

Der tatsachliche Funktionsumfang hangt u. a. von den freigeschalteten
Software-Optionen ab.
Weitere Informationen: "Software-Optionen’, Seite 64

Die Tabelle zeigt die in diesem Benutzerhandbuch beschriebenen NC-Software-
Nummern.

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

= Der Veroffentlichungszeitraum bestimmt die Versionsnummer.

= Alle Steuerungstypen eines Veroffentlichungszeitraums weisen dieselbe
Versionsnummer auf.

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

NC-Software- Produkt

Nummer

817620-18 TNC7

817621-18 TNC7 E

817625-18 TNC7 Programmierplatz

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Dieses Benutzerhandbuch beschreibt die Grundfunktionen der Steuerung.
Der Maschinenhersteller kann die Funktionen der Steuerung an die
Maschine anpassen, erweitern oder einschranken.

Prifen Sie mithilfe des Maschinenhandbuchs, ob der Maschinenhersteller
die Funktionen der Steuerung angepasst hat.

Wenn der Maschinenhersteller die Maschinenkonfiguration nachtraglich
anpassen soll, konnen Kosten fur den Maschinenbetreiber entstehen.

Definition
Abkiirzung Definition
E Der Kennbuchstabe E kennzeichnet die Exportversion der

Steuerung. In dieser Version ist die Software-Option #9 Erwei-
terte Funktionen Gruppe 2 auf eine 4-Achsinterpolation
beschrankt.

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023

63



3.3.1

64

Uber das Produkt | Software

Software-Optionen

Software-Optionen bestimmen den Funktionsumfang der Steuerung. Die
optionalen Funktionen sind maschinen- oder anwendungsspezifisch. Die Software-
Optionen bieten lhnen die Mdglichkeit, die Steuerung an lhre individuellen Bedarfe
anzupassen.

Sie kdnnen einsehen, welche Software-Optionen an lhrer Maschine freigeschaltet
sind.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten

Die TNC7 verflgt Uber verschiedene Software-Optionen, die der Maschinenhersteller
jeweils separat und auch nachtraglich freischalten kann. Die nachfolgende Ubersicht
enthalt ausschliellich Software-Optionen, die flr Sie als Anwender relevant sind.

Die Software-Optionen werden auf der Einsteckplatine SIK (System Identification
Key) gespeichert. Die TNC7 kann mit einer Einsteckplatine SIK1 oder SIK2
ausgestattet sein, abhdngig davon unterscheiden sich die Nummern der Software-
Optionen.

o Im Benutzerhandbuch erkennen Sie durch Klammereinschiibe mit
Optionsnummern, dass eine Funktion nicht im Standardfunktionsumfang
enthalten ist.

Die Klammern enthalten die SIK1- und SIK2-Optionsnummern durch einen
Schrégstrich getrennt, z. B. (#18 / #3-03-1).

Uber zusétzliche maschinenherstellerrelevante Software-Optionen
informiert das Technische Handbuch.

Definitionen SIK2

SIK2-Optionsnummern sind nach dem Schema <Klasse>-<Option>-<Version>
aufgebaut:

Klasse Die Funktion gilt fir folgende Bereiche:
® 71: Programmierung, Simulation und Prozessaufbau
2: Teilequalitat und Produktivitat
3: Schnittstellen
4: Technologiefunktionen und Qualitatsprifung
5: Prozessstabilitat und -Uberwachung
6: Maschinenkonfiguration
7: Entwickler-Tools

Option Fortlaufende Nummer innerhalb der Klasse

Version Software-Optionen kdnnen neue Versionen erhalten, z. B. wenn der
Funktionsumfang der Software-Option verandert wird.

Einige Software-Optionen konnen Sie mit SIK2 mehrfach bestellen, um mehrere
Auspragungen der gleichen Funktion zu erhalten, z. B. mehrere Regelkreise fir
Achsen freischalten. Im Benutzerhandbuch sind diese Software-Optionsnummern
mit dem Zeichen * gekennzeichnet.

Die Steuerung zeigt im Mentpunkt SIK der Anwendung Einstellungen, ob und wie
oft eine Software-Option freigeschaltet ist.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten
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Ubersicht

Beachten Sie, dass bestimmte Software-Optionen auch Hardware-
Erweiterungen erfordern.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten

Software-Option

Control Loop Qty.
(#0-7 / #6-01-1%)

Definition und Anwendung

Zusitzlicher Regelkreis

Ein Regelkreis ist flr jede Achse oder Spindel notwendig, die die Steuerung auf
einen programmierten Sollwert bewegt.

Die zusatzlichen Regelkreise bendtigen Sie z. B. flir abnehmbare und angetrie-
bene Schwenktische.

Wenn lhre Steuerung mit SIK2 ausgestattet ist, konnen Sie diese Software-
Option mehrfach bestellen und bis zu 24 Regelkreise freischalten.

Adv. Function Set 1
(#8/ #1-01-1)

Erweiterte Funktionen Gruppe 1

Diese Software-Option ermoglicht auf Maschinen mit Drehachsen, mehrere
Werkstlckseiten in einer Aufspannung zu bearbeiten.

Die Software-Option enthalt z. B. folgende Funktionen:
® Bearbeitungsebene schwenken, z. B. mit PLANE SPATIAL
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

= Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders, z. B. mit
Zyklus 27 ZYLINDER-MANTEL

Weitere Informationen: "Zyklus 27 ZYLINDER-MANTEL (#8 / #1-01-1)",
Seite 768
®m Programmieren des Drehachsvorschubs in mm/min mit M116

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
m  3-achsige Kreisinterpolation bei geschwenkter Bearbeitungsebene

Mit der erweiterten Funktionen Gruppe 1 reduzieren Sie den Aufwand beim
Einrichten und erhohen die Werkstlckgenauigkeit.

Adv. Function Set 2
(#9 / #4-01-1)

Erweiterte Funktionen Gruppe 2

Diese Software-Option ermoglicht bei Maschinen mit Drehachsen, Werksticke
5-Achs-simultan zu bearbeiten.

Die Software-Option enthalt z. B. folgende Funktionen:

® TCPM (tool center point management): Linearachsen wahrend der Dreh-
achspositionierung automatisch nachfihren

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

= NC-Programme mit Vektoren inkl. optionaler 3D-Werkzeugkorrektur
abarbeiten

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
®  Achsen im aktiven Werkzeug-Koordinatensystem T-CS manuell verfahren

®  Geradeninterpolation in mehr als vier Achsen (bei einer Exportversion max.
vier Achsen)

Mit der erweiterten Funktionen Gruppe 2 konnen Sie z. B. Freiformflachen
herstellen.
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Software-Option Definition und Anwendung
HEIDENHAIN DNC HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1) Diese Software-Option ermdglicht externen Windows-Applikationen, mithilfe

des TCP/IP-Protokolls auf Daten der Steuerung zuzugreifen.
Maogliche Anwendungsfelder sind z. B.:

m  Anbindung an Ubergeordnete ERP- oder MES-Systeme

= Maschinen- und Betriebsdatenerfassung

HEIDENHAIN DNC bendtigen Sie in Zusammenhang mit externen Windows-
Applikationen.

Collision Monitoring  Dynamische Kollisionsiiberwachung DCM

(#40 / #5-03-1) Diese Software-Option ermdglicht dem Maschinenhersteller, Maschinenkom-
ponenten als Kollisionskorper zu definieren. Die Steuerung Uberwacht die
definierten Kollisionskorper bei allen Maschinenbewegungen.

Die Software-Option bietet z. B. folgende Funktionen:

B Automatische Unterbrechung des Programmlaufs bei drohenden
Kollisionen

= Warnungen bei manuellen Achsbewegungen
m  Kollisionstiberwachung im Programmtest

Mit DCM konnen Sie Kollisionen verhindern und damit Zusatzkosten durch
Sachschaden oder Maschinenzustande vermeiden.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten

CAD Import CAD Import

(#42 / #1-03-1) Diese Software-Option ermdglicht, Positionen und Konturen aus CAD-Dateien
auszuwahlen und in ein NC-Programm zu Gbernehmen.
Mit dem CAD Import reduzieren Sie den Programmieraufwand und beugen
typischen Fehlern vor, z. B. Falscheingabe von Werten. Zusatzlich tragt der
CAD Import zur papierlosen Fertigung bei.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten

Global PGM Settings  Globale Programmeinstellungen GPS

(#44 / #1-06-1) Diese Software-Option ermdglicht wahrend des Programmlaufs (iberlager-
te Koordinatentransformationen sowie Handradbewegungen, ohne das
NC-Programm zu andern.
Mit GPS konnen Sie extern erstellte NC-Programme an die Maschine anpassen
und erhohen die Flexibilitat wahrend des Programmlaufs.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten

Adaptive Feed Contr. Adaptive Vorschubregelung AFC

(#45/ #2-31-1) Diese Software-Option ermdglicht eine automatische Vorschubregulierung in
Abhangigkeit von der aktuellen Spindellast. Die Steuerung erhoht den Vorschub
bei sinkender Last und reduziert den Vorschub bei steigender Last.

Mit AFC konnen Sie die Bearbeitungszeit verkdrzen, ohne das NC-Programm
anzupassen und gleichzeitig Maschinenschaden durch Uberlastung verhin-
dern.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten
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Software-Option

KinematicsOpt
(#48 / #2-01-1)

Definition und Anwendung

KinematicsOpt

Diese Software-Option ermaoglicht mithilfe von automatischen Antastvorgan-
gen, die aktive Kinematik zu prifen und zu optimieren.

Mit KinematicsOpt kann die Steuerung Positionsfehler bei Drehachsen korri-
gieren und damit die Genauigkeit bei Schwenk- und Simultanbearbeitungen
erhohen. Durch wiederholte Messungen und Korrekturen kann die Steuerung
z. T. temperaturbedingte Abweichungen kompensieren.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Messzyklen fiir Werkstlcke und
Werkzeuge

Turning
(#50 / #4-03-1)

Frasdrehen

Diese Software-Option bietet ein umfangreiches drehspezifisches Funktionen-
paket fur Frasmaschinen mit Drehtischen.

Die Software-Option bietet z. B. folgende Funktionen:

m Drehspezifische Werkzeuge

m Drehspezifische Zyklen und Konturelemente, z. B. Freistiche
B Automatische Schneidenradiuskompensation

Das Frasdrehen ermoglicht Frasdrehbearbeitungen an nur einer Maschine und
reduziert damit z. B. den Einrichteaufwand deutlich.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

KinematicsComp
(#52 / #2-04-1)

KinematicsComp

Diese Software-Option ermaoglicht mithilfe von automatischen Antastvorgan-
gen, die aktive Kinematik zu prifen und zu optimieren.

Mit KinematicsComp kann die Steuerung Lage- und Komponentenfehler
in Raum korrigieren, also die Fehler von Dreh- und Linearachsen raumlich
kompensieren. Die Korrekturen sind im Vergleich zu KinematicsOpt

(#48 / #2-01-1) noch umfangreicher.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Messzyklen fiir Werkstlcke und
Werkzeuge

OPC UA NC Server

Qty.
(#56-61 / #3-02-1%)

OPC UA NC Server

Diese Software-Optionen bieten mit OPC UA eine standardisierte Schnittstelle
zum externen Zugriff auf Daten und Funktionen der Steuerung.

Mogliche Anwendungsfelder sind z. B.:
= Anbindung an Ubergeordnete ERP- oder MES-Systeme
= Maschinen- und Betriebsdatenerfassung

Jede Software-Option ermaglicht jeweils eine Client-Verbindung. Mehrere
parallele Verbindungen erfordern den Einsatz mehrerer Software-Optionen.

Wenn lhre Steuerung mit SIK2 ausgestattet ist, kénnen Sie diese Software-
Option mehrfach bestellen und bis zu sechs Verbindungen freischalten.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten

4 Additional Axes 4 zusatzliche Regelkreise
(#77 / #6-01-1%) Weitere Informationen: "Control Loop Qty. (#0-7 / #6-01-1%)", Seite 65
8 Additional Axes 8 zusitzliche Regelkreise

(#78 / #6-01-1%)

Weitere Informationen: "Control Loop Qty. (#0-7 / #6-01-1%)", Seite 65
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Software-Option

3D-ToolComp
(#92 / #2-02-1)

Uber das Produkt | Software

Definition und Anwendung

3D-ToolComp nur in Verbindung mit Erweiterte Funktionen Gruppe 2

(#9 / #4-01-1)

Diese Software-Option ermdglicht mithilfe einer Korrekturwerttabelle, Formab-

weichungen bei Kugelfrasern und Werkstlck-Tastsystemen automatisch zu
kompensieren.

Mit 3D-ToolComp konnen Sie z. B. die Werksttckgenauigkeit in Verbindung mit
Freiformflachen erhchen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Ext. Tool Manage-
ment
(#93 / #2-03-1)

Erweiterte Werkzeugverwaltung

Diese Software-Option erweitert die Werkzeugverwaltung um die beiden Tabel-
len Bestiickungsliste und T-Einsatzfolge.

Die Tabellen zeigen folgenden Inhalt:

= Die Bestiickungsliste zeigt den Werkzeugbedarf des abzuarbeitenden
NC-Programms oder der Palette

® Die T-Einsatzfolge zeigt die Werkzeugreihenfolge des abzuarbeitenden
NC-Programms oder der Palette

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten

Mit der erweiterten Werkzeugverwaltung konnen Sie den Werkzeugbedarf

rechtzeitig erkennen und dadurch Unterbrechungen wahrend des Programm-
laufs verhindern.

Adv.Spindle Interpol.
(#96 / #7-04-1)

Interpolierende Spindel
Diese Software-Option ermdglicht das Interpolationsdrehen, indem die Steue-
rung die Werkzeugspindel mit den Linerachsen koppelt.
Die Software-Option enthalt folgende Zyklen:
m Zyklus 291 IPO.-DREHEN KOPPLUNG fiir einfache Drehbearbeitungen ohne
Konturunterprogramme
Weitere Informationen: "Zyklus 291 IPO.-DREHEN KOPPLUNG
(#96 / #7-04-1)", Seite 456
B Zyklus 292 IPO.-DREHEN KONTUR zum Schlichten rotationssymmetrischer
Konturen
Weitere Informationen: "Zyklus 292 IPO.-DREHEN KONTUR
(#96 / #7-04-1)", Seite 463

Mit der interpolierenden Spindel kdnnen Sie auch an Maschinen ohne Drehtisch
eine Drehbearbeitung durchflihren.

Spindle Synchronism
(#131 / #7-02-1)

Spindelsynchronlauf

Diese Software-Option ermoglicht durch Synchronisierung von zwei oder mehr
Spindeln z. B. die Herstellung von Zahnradern durch Abwalzfrasen.

Die Software-Option enthalt folgende Funktionen:
m  Spindelsynchronlauf fir spezielle Bearbeitungen, z. B. Mehrkantschlagen

B Zyklus 880 ZAHNRAD ABWAELZFR. nur in Verbindung mit Frasdrehen
(#50 / #4-03-1)

Weitere Informationen: "Zyklus 880 ZAHNRAD ABWAELZFR. (#50 / #4-03-1)
und (#1317 / #7-02-1)", Seite 648
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Software-Option

Remote Desktop
Manager
(#133/ #3-01-1)

Definition und Anwendung

Remote Desktop Manager

Diese Software-Option ermdoglicht, extern angebundene Rechnereinheiten an
der Steuerung anzuzeigen und zu bedienen.

Mit dem Remote Desktop Manager verringern Sie z. B. die Wege zwischen
mehreren Arbeitsplatzen und steigern dadurch die Effizienz.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten

Collision Monitoring
(#140 / #5-03-2)

Dynamische Kollisionsiiberwachung DCM Version 2

Diese Software-Option enthalt alle Funktionen der Software-Option Dynami-
sche Kollisionsiiberwachung DCM (#40 / #5-03-1).

Zusatzlich bietet diese Software-Option folgenden Funktionsumfang:
= Kollisionsuberwachung von Spannmitteln

®  Reduzierten Mindestabstand zwischen Spannmittel und Werkzeug
definieren

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten

Cross Talk Comp.
(#1471 / #2-20-1)

Kompensation von Achskopplungen CTC

Mit dieser Software-Option kann der Maschinenhersteller z. B. beschleuni-
gungsbedingte Abweichungen am Werkzeug kompensieren und damit die
Genauigkeit und Dynamik erhohen.

Position Adapt.
Contr.
(#142 / #2-21-1)

Adaptive Positionsregelung PAC

Mit dieser Software-Option kann der Maschinenhersteller z. B. positionsbeding-

te Abweichungen am Werkzeug kompensieren und damit die Genauigkeit und

Dynamik erhohen.

Load Adapt. Contr.
(#143 / #2-22-1)

Adaptive Lastregelung LAC
Mit dieser Software-Option kann der Maschinenhersteller z. B. beladungsbe-

dingte Abweichungen am Werkzeug kompensieren und damit die Genauigkeit

und Dynamik erhohen.

Motion Adapt. Contr.
(#144 / #2-23-1)

Adaptive Bewegungsregelung MAC

Mit dieser Software-Option kann der Maschinenhersteller z. B. geschwindig-
keitsabhangig Maschineneinstellungen verandern und damit die Dynamik
erhchen.

Active Chatter Contr.
(#1457 #2-30-1)

Aktive Ratterunterdriickung ACC

Diese Software-Option ermdglicht, die Ratterneigung einer Maschine bei der
Schwerzerspanung zu reduzieren.

Mit ACC kann die Steuerung die Oberflachenqualitat des Werksticks verbes-
sern, die Werkzeugstandzeit erhohen sowie die Maschinenbelastung reduzie-
ren. Abhangig vom Maschinentyp kdnnen Sie das Zerspanvolumen um mehr
als 25 % erhohen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten

Machine Vibr. Contr.
(#146 / #2-24-1)

Schwingungsdampfung fiir Maschinen MVC

Dampfung von Maschinenschwingungen zur Verbesserung der Werkstiick-
oberflache durch die Funktionen:

E AVD Active Vibration Damping
= FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer
(#152 / #1-04-1)

CAD-Modell Optimierung

Mit dieser Software-Option konnen Sie z. B. fehlerhafte Dateien von Spannmit-

teln und Werkzeugaufnahmen reparieren oder aus der Simulation generierte
STL-Dateien flr eine andere Bearbeitung positionieren.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten
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Software-Option Definition und Anwendung

Batch Process Mngr. Batch Process Manager BPM

(#154 / #2-05-1) Diese Software-Option ermdglicht eine einfache Planung und Ausfiihrung
mehrerer Fertigungsauftrage.

Durch Erweiterung oder Kombination der Paletten- und der erweiterten
Werkzeugverwaltung (#93 / #2-03-1) bietet der BPM z. B. folgende
Zusatzinformationen:

= Dauer der Bearbeitung

m Verfligbarkeit notwendiger Werkzeuge

®  Anstehende manuelle Eingriffe

®  Programmtestergebnisse der zugeordneten NC-Programme
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Component Monito- Komponenteniiberwachung
ring Diese Software-Option ermoglicht eine automatische Uberwachung vom
(#155 / #5-02-1) Maschinenhersteller konfigurierter Maschinenkomponenten.

Mit der Komponentenuberwachung hilft die Steuerung durch Warnhinweise
und Fehlermeldungen, Maschinenschaden durch Uberlastung zu verhindern.

Grinding Koordinatenschleifen

(#156 / #4-04-1) Diese Software-Option bietet ein umfangreiches Schleifspezifisches Funktio-
nenpaket flr Frasmaschinen.

Die Software-Option bietet z. B. folgende Funktionen:
m Schleifspezifische Werkzeuge inkl. Abrichtwerkzeuge
= Zyklen fir den Pendelhub sowie zum Abrichten

Das Koordinatenschleifen ermaglicht Komplettbearbeitungen an nur einer
Maschine und reduziert damit z. B. den Einrichtaufwand deutlich.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Gear Cutting Zahnradherstellung

(#157 / #4-05-1) Diese Software-Option ermdglicht, zylindrische Zahnrader oder Schragverzah-
nungen mit beliebigen Winkeln herzustellen.

Die Software-Option enthalt folgende Zyklen:

® Zyklus 285 ZAHNRAD DEFINIEREN zur Bestimmung der Verzahnungs-
geometrie

Weitere Informationen: "Zyklus 285 ZAHNRAD DEFINIEREN
(#157 / #4-05-1)", Seite 411

= Zyklus 286 ZAHNRAD WAELZFRAESEN

Weitere Informationen: "Zyklus 286 ZAHNRAD WAELZFRAESEN
(#157 / #4-05-1)", Seite 413

® Zyklus 287 ZAHNRAD WAELZSCHAELEN

Weitere Informationen: "Zyklus 287 ZAHNRAD WAELZSCHAELEN
(#157 / #4-05-1)", Seite 421

Die Zahnradherstellung erweitert das Funktionsspektrum von Frasmaschinen
mit Rundtischen auch ohne Frasdrehen (#50 / #4-03-1).
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Software-Option Definition und Anwendung
Turning v2 Frasdrehen Version 2
(#158 / #4-03-2) Diese Software-Option enthélt alle Funktionen der Software-Option Frasdrehen

(#50 / #4-03-1).
Zusétzlich bietet diese Software-Option folgende erweiterte Drehfunktionen:
® Zyklus 882 DREHEN SIMULTANSCHRUPPEN

Weitere Informationen: "Zyklus 882 DREHEN SIMULTANSCHRUPPEN
(#158 / #4-03-2) ", Seite 628

® Zyklus 883 DREHEN SIMULTANSCHLICHTEN
Weitere Informationen: "Zyklus 883 DREHEN SIMULTANSCHLICHTEN
(#158 / #4-03-2)", Seite 634

Mit den erweiterten Drehfunktionen kdnnen Sie nicht nur z. B. hinterschnittene
Werkstlcke fertigen, sondern auch wahrend der Bearbeitung einen groReren
Bereich der Schneidplatte nutzen.

Model Aided Setup Grafisch unterstiitztes Einrichten

(#159 / #1-07-1) Diese Software-Option ermdglicht es, die Position und die Schieflage eines
Werkstlicks mit nur einer Tastsystemfunktion zu ermitteln. Sie kdnnen komple-
xe Werkstlcke mit z. B. Freiformflachen oder Hinterschnitten antasten, was
mit den anderen Tastsystemfunktionen teilweise nicht maglich ist.

Die Steuerung unterstitzt Sie zusatzlich, indem sie die Aufspannsituation und
mogliche Antastpunkte im Arbeitsbereich Simulation mithilfe eines 3D-Modells
zeigt.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten

Opt. Contour Milling  Optimierte Konturbearbeitung OCM

(#167 / #1-02-1) Diese Software-Option ermdglicht das Wirbelfrasen beliebiger geschlosse-
ner oder offener Taschen sowie Inseln. Beim Wirbelfrasen wird die komplette
Werkzeugschneide unter konstanten Schnittbedingungen genutzt.

Die Software-Option enthalt folgende Zyklen:
® Zyklus 271 OCM KONTURDATEN
® Zyklus 272 OCM SCHRUPPEN

®  Zyklus 273 OCM SCHLICHTEN TIEFE und Zyklus 274 OCM SCHLICHTEN
SEITE

B Zyklus 277 OCM ANFASEN

m  Zusatzlich bietet die Steuerung OCM FIGUREN fiir haufig bendtigte
Konturen

Mit OCM konnen Sie die Bearbeitungszeit verklrzen und gleichzeitig den
Werkzeugverschleil® reduzieren.

Weitere Informationen: "Konturen mit OCM-Zyklen frasen (#167 / #1-02-1)’,

Seite 371
Process Monitoring Prozessiiberwachung
(#168 / #5-01-1) Referenzbasierte Uberwachung des Bearbeitungsprozesses

Mit dieser Software-Option tUberwacht die Steuerung definierte Bearbeitungs-
abschnitte wahrend des Programmlaufs. Die Steuerung vergleicht Verande-
rungen im Zusammenhang mit der Werkzeugspindel oder dem Werkzeug mit
Werten einer Referenzbearbeitung.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten
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3.3.2 Lizenz- und Nutzungshinweise

Open-Source-Software

Die Steuerungs-Software enthalt Open-Source-Software, deren Nutzung expliziten
Lizenzbedingungen unterliegt. Diese Nutzungsbedingungen gelten vorrangig.

Zu den Lizenzbedingungen gelangen Sie an der Steuerung wie folgt:

@ > Betriebsart Start wahlen
» Anwendung Einstellungen wahlen
> Reiter Betriebssystem wahlen
@ » Uber HeROS doppelt tippen oder klicken
> Die Steuerung 6ffnet das Fenster HEROS Licence Viewer.

OPC UA

Die Steuerungs-Software enthalt binare Bibliotheken, flr die zusatzlich und vorrangig
die zwischen HEIDENHAIN und Softing Industrial Automation GmbH vereinbarten
Nutzungsbedingungen gelten.

Mithilfe des OPC UA NC Servers (#56-61 / #3-02-1*) sowie des HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1) kann das Verhalten der Steuerung beeinflusst werden. Vor der
produktiven Nutzung dieser Schnittstellen missen Systemstests erfolgen, die
das Eintreten von Fehlfunktionen oder Performance-Einbriichen der Steuerung
ausschlielfen. Die Durchfiihrung dieser Tests verantwortet der Ersteller des
Software-Produkts, das diese Kommunikationsschnittstellen verwendet.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten
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3.4 Bereiche der Steuerungsoberflache
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Steuerungsoberflache in der Anwendung Handbetrieb

Die Steuerungsoberflache zeigt folgende Bereiche:

17 TNC-Leiste
®m Zurlick

Mit dieser Funktion navigieren Sie im Verlauf der Anwendungen seit dem
Startvorgang der Steuerung zurtck.

® Betriebsarten

Weitere Informationen: "Ubersicht der Betriebsarten', Seite 74
®  Statusubersicht

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten
® Taschenrechner

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
® Bildschirmtastatur
B Einstellungen

In den Einstellungen konnen Sie die Steuerungsoberflache wie folgt
anpassen:

= Linkshandermodus

Die Steuerung tauscht die Positionen der TNC-Leiste und der Maschi-
nenherstellerleiste.

= Dunkelmodus

Mit dem Maschinenparameter darkModeEnable (Nr. 1355071) definiert
der Maschinenhersteller, ob die Funktion Dunkelmodus zur Auswahl
steht.

u SchriftgroBe
= Datum und Uhrzeit
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Uber das Produkt | Ubersicht der Betriebsarten

2 Informationsleiste
m  Aktive Betriebsart
B Benachrichtigungsmendu
= Symbol Hilfe fiir die kontextsensitive Hilfe
Weitere Informationen: "Kontextsensitive Hilfe", Seite 55
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten
= Symbole
3 Anwendungsleiste
® Reiter der gedffneten Anwendungen

Die maximale Anzahl gleichzeitig gedffneter Anwendungen ist auf zehn
Reiter begrenzt. Wenn Sie versuchen, einen elften Reiter zu 6ffnen, zeigt die
Steuerung einen Hinweis.

= Auswahlmen fUr Arbeitsbereiche

Mit dem Auswahlment definieren Sie, welche Arbeitsbereiche in der aktiven
Anwendung geodffnet sind.

4 Arbeitsbereiche
5 Maschinenherstellerleiste

Der Maschinenhersteller konfiguriert die Maschinenherstellerleiste.
6 Funktionsleiste

® Auswahlmendi flr Schaltflachen

In dem Auswahlmend definieren Sie, welche Schaltflachen die Steuerung in
der Funktionsleiste zeigt.

® Schaltflache
Mit den Schaltflachen aktivieren Sie einzelne Funktionen der Steuerung.

Ubersicht der Betriebsarten

Die Steuerung bietet folgende Betriebsarten:

Symbol Betriebsarten Weitere Informationen

@ Die Betriebsart Start enthalt folgende Anwendungen:
= Anwendung Startmenti

Die Steuerung befindet sich beim Startvorgang in
der Anwendung Startmenii.

. Anwendung Einstellungen Siehe Benutzerhandbuch

Einrichten und Abarbeiten

B Anwendung Hilfe Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

= Anwendungen fir Maschinenparameter Siehe Benutzerhandbuch

Einrichten und Abarbeiten

& In der Betriebsart Dateien zeigt die Steuerung Siehe Benutzerhandbuch
Laufwerke, Ordner und Dateien. Sie konnen z. B. Programmieren und Testen

Ordner oder Dateien erstellen oder |[dschen sowie
Laufwerke anbinden.

E In der Betriebsart Tabellen konnen Sie verschiedene

Tabellen der Steuerung 6ffnen und ggf. editieren.

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023



Uber das Produkt | Ubersicht der Betriebsarten

Betriebsarten

In der Betriebsart Programmieren haben Sie
folgende Moglichkeiten:

®  NC-Programme erstellen, editieren und simulieren
m  Konturen erstellen und editieren

® Palettentabellen erstellen und editieren

Weitere Informationen

Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

Die Betriebsart Manuell enthalt folgende
Anwendungen:

= Anwendung Handbetrieb

= Anwendung MDI

= Anwendung Einrichten

= Anwendung Referenz anfahren

= Anwendung Freifahren

Sie konnen das Werkzeug freifahren, z. B. nach
einem Stromausfall.

Siehe Benutzerhandbuch
Einrichten und Abarbeiten

Siehe Benutzerhandbuch
Einrichten und Abarbeiten

Siehe Benutzerhandbuch
Einrichten und Abarbeiten

Siehe Benutzerhandbuch
Einrichten und Abarbeiten

Siehe Benutzerhandbuch
Einrichten und Abarbeiten

Mithilfe der Betriebsart Programmlauf ferti-

gen Sie Werkstlicke, indem die Steuerung z. B.
NC-Programme wahlweise fortlaufend oder satzwei-
se abarbeitet.

Palettentabellen arbeiten Sie ebenfalls in dieser
Betriebsart ab.

Siehe Benutzerhandbuch
Einrichten und Abarbeiten

Wenn der Maschinenhersteller einen Embedded
Workspace definiert hat, kdnnen Sie mit dieser
Betriebsart den Vollbildmodus 6ffnen. Den Namen
der Betriebsart definiert der Maschinenhersteller.

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Siehe Benutzerhandbuch
Einrichten und Abarbeiten

In der Betriebsart Maschine kann der Maschinenher-
steller eigene Funktionen definieren, z. B. Diagnose-
funktionen der Spindel und Achsen oder Applikatio-
nen.

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023

75









Erste Schritte | Werkstiick programmieren und simulieren

4.1 Werkstiick programmieren und simulieren

4.1.1 Beispielaufgabe
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4.1.2

41.3

Betriebsart Programmieren wahlen
NC-Programme editieren Sie immer in der Betriebsart Programmieren.

Voraussetzung
® Symbol der Betriebsart wahlbar

Damit Sie die Betriebsart Programmieren wahlen konnen, muss die Steuerung
so weit gestartet sein, dass das Symbol der Betriebsart nicht mehr ausgegraut
ist.

Betriebsart Programmieren wahlen

Sie wahlen die Betriebsart Programmieren wie folgt:
I-?IO > Betriebsart Programmieren wahlen

> Die Steuerung zeigt die Betriebsart Programmieren und das
zuletzt gedffnete NC-Programm.

Steuerungsoberflaiche zum Programmieren einrichten

In der Betriebsart Programmieren haben Sie mehrere Moglichkeiten, ein
NC-Programm zu editieren.

Die ersten Schritte beschreiben den Arbeitsablauf im Modus Klartext-
Editor und mit gecffneter Spalte Formular.

Spalte Formular 6ffnen

Damit Sie die Spalte Formular 6ffnen kénnen, muss ein NC-Programm geo6ffnet
sein.

Sie 6ffnen die Spalte Formular wie folgt:
55 » Formular wahlen
> Die Steuerung 6ffnet die Spalte Formular
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Neues NC-Programm erstellen

Erste Schritte | Werkstiick programmieren und simulieren

£ Datei offnen
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Arbeitsbereich Datei 6ffnen in der Betriebsart Programmieren

Sie erstellen ein NC-Programm in der Betriebsart Programmieren wie folgt:
» Hinzufiigen wahlen

> Die Steuerung zeigt die Arbeitsbereiche Schnellauswahl und
Datei offnen.

> Im Arbeitsbereich Datei 6ffnen gewinschtes Laufwerk
wahlen

» Ordner wahlen

Neue Datel Neue Datei wahlen

» Dateiname eingeben, z. B.
> Mit Taste ENT bestatigen

» Offnen wahlen

> Die Steuerung 6ffnet ein neues NC-Programm und das Fenster
NC-Funktion einfiigen zur Rohteildefinition.

1] LR

Offnen

Detaillierte Informationen
m  Arbeitsbereich Datei offnen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten
® Betriebsart Programmieren

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

4.1.5 Bearbeitungszyklus programmieren

Die folgenden Inhalte zeigen, wie Sie die runde Nut der Beispielaufgabe auf Tiefe
5 mm frasen. Die Rohteildefinition und Aulienkontur haben Sie bereits erstellt.
Weitere Informationen: "Beispielaufgabe ", Seite 78

Nachdem Sie einen Zyklus eingefligt haben, kénnen Sie die dazugehorigen Werte
in den Zyklusparametern definieren. Sie konnen den Zyklus direkt in der Spalte
Formular programmieren.

80
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Werkzeug aufrufen

Sie rufen ein Werkzeug wie folgt auf:
TO0L > TOOL CALL wahlen

CALL

» Im Formular Nummer wahlen

> Werkzeugnummer eingeben, z. B. 6
> Werkzeugachse Z wahlen

» Spindeldrehzahl S wahlen

> Spindeldrehzahl eingeben, z. B. 6500
> Bestatigen wahlen

> Die Steuerung beendet den NC-Satz.

Werkzeug auf eine sichere Position fahren

—
2 = x
. X
. x
. X
. X
- X
W x

&- b3

&- x

&. x

Spalte Formular mit den Syntaxelementen einer Geraden

Sie fahren das Werkzeug wie folgt auf eine sichere Position:
L s » Bahnfunktion L wahlen

Z wahlen

Wert eingeben, z. B. 250

Werkzeugradiuskorrektur RO wahlen

Die Steuerung dbernimmt RO, keine Werkzeugradiuskorrektur.
Vorschub FMAX wahlen

Die Steuerung tUbernimmt den Eilgang FMAX.

Ggf. Zusatzfunktion M eingeben, z. B. M3, Spindel einschalten
Bestatigen wahlen

Die Steuerung beendet den NC-Satz.

vV Vv vV V VvV VvVvYVvyy
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In der Bearbeitungsebene vorpositionieren

Sie positionieren in der Bearbeitungsebene wie folgt vor:
Lo » Bahnfunktion L wahlen

> Xwahlen

> Wert eingeben, z. B. +50
> Y wahlen

> Wert eingeben, z. B. +50
>

>

>

Vorschub FMAX wahlen
Bestatigen wahlen
Die Steuerung beendet den NC-Satz.
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Zyklus definieren

V' Geometrie
Breite der Nut?
Teilkreis-Durchmesser?
Mitte 1. Achse?
Mitte 2. Achse?
Startwinkel?
Offnungswinkel der Nut?
Winkelschritt?
Anzahl Bearbeitungen?
Tiefe?

Koord. Werkstick-Oberfla...

V' Standard

ik X
60 X
50 X
50 x
45 x
225 x
0 x
1 x
5 x
0 x

Spalte Formular mit den Eingabenmaoglichkeiten des Zyklus

Sie definieren die runde Nut wie folgt:

CYCL
DEF

Bestatigen

>

> Die Steuerung 6ffnet das Fenster NC-Funktion einfiigen.

>

vV VvV y

v

Taste CYCL DEF wahlen

Zyklus 254 RUNDE NUT wahlen

Einfligen wahlen

Die Steuerung flgt den Zyklus ein.
Spalte Formular 6ffnen

Im Formular alle Eingabewerte eingeben

Bestatigen wahlen
Die Steuerung speichert den Zyklus.
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Sie rufen den Zyklus wie folgt auf:
cveL » CYCL CALL wahlen

CALL
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Werkzeug auf eine sichere Position fahren und NC-Programm beenden

Sie fahren das Werkzeug wie folgt auf eine sichere Position:
Lo > Bahnfunktion L wahlen

> Z wahlen

> Wert eingeben, z. B. 250

> Werkzeugradiuskorrektur RO wahlen

> Vorschub FMAX wahlen

> Zusatzfunktion M eingeben, z. B. M30, Programmende

> Bestatigen wahlen

> Die Steuerung beendet den NC-Satz und das NC-Programm.

Detaillierte Informationen
B Mit Zyklen arbeiten
Weitere Informationen: "Mit Zyklen arbeiten’, Seite 88
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41.6 NC-Programm simulieren
Im Arbeitsbereich Simulation testen Sie das NC-Programm.

Simulation starten

2 Simulation E

Messen
°
Schnittansicht
[ ]
Werkstiickkanten hervorheben
°
Rohteilrahmen
°
Fertigteil
[ ]

Software-
Endschalter

Werkstiick einfarben

DB @ o~x

Werkzeugbasiert ¥

Rohteil zuriicksetzen

Werkzeugwege
zuriicksetzen

Werkstiick bereinigen

R, D, TMLL D24 ROUGH 00:00:36 v

FMIN FMAX
i—| > >

Arbeitsbereich Simulation in der Betriebsart Programmieren

Sie starten die Simulation wie folgt:
> > Start wahlen
Die Steuerung fragt ggf., ob die Datei gespeichert werden soll.
Speichern wahlen
Die Steuerung startet die Simulation.
Die Steuerung zeigt mithilfe des StiB den Simulationsstatus.

VvV VvV VvV

Definition
StiB (Steuerung in Betrieb):

Mit dem Symbol StiB zeigt die Steuerung den aktuellen Status der Simulation in der
Aktionsleiste und im Reiter des NC-Programmes:

= Weil: kein Verfahrauftrag

m Grin: Abarbeitung aktiv, Achsen werden bewegt
= QOrange: NC-Programm unterbrochen

® Rot: NC-Programm gestoppt
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5.1 Mit Zyklen arbeiten

5.1.1  Allgemeines zu den Zyklen

Allgemein

Der volle Umfang der Steuerungsfunktionen ist ausschlielilich bei
Verwendung der Werkzeugachse Z verflgbar, z. B. Musterdefinition
PATTERN DEF.

Eingeschrankt sowie durch den Maschinenhersteller vorbereitet und
konfiguriert ist ein Einsatz der Werkzeugachsen X und Y maglich.

[Aml  Progamn = XD ABREY RO R oo & g
0 m TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
= 0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM V Standard sk
1 [§A] T™NGanc_proginc_doc\RESETH 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H - SO
= — 2 L Z+100 RO M3
E:‘) 7 NC_SPOT_DRILL_D8 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 ZustellTiefe? 3 x UH
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
ool
™ i [ ZXESGEN 5 FN 0: Q1 = +2 Koord. Werkstick-Oberl... 0 x Iﬂll}
[rooL 6 L Z+100 RO
13 Joau| DRILL_DS 7 TOOL CALL "NC_SPOT DRILL [  Hifisbid x Vorschub Tiefenzustell... 250  x
[eve] 8 D8, 0
2 REIEEEELY . (- s Bezug auf Durchmesser... x 793
19 [ TAP_M6 10 GYCL DEF 200 BOHREN - B
140 0200=1F] :SICHERHEITS-AB | \ Enveitert
2 206 GEWINDEBOHREN Q201=-8.4 :TIEFE -
= 0206=+250 ;VORSCHUB TIEF} Venweiizet oben? 0 x
2o t Q202=+3 ;ZUSTELL-TIEFE =

1 /| Verweilzeit unten? Nummer v 0 x
27 [32] 220 MUSTER KREIS 0210=+0 ;VERWEILZEIT OBE} {

Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECkK

® Q

mozon

ol | IS EGES Q204=+20 ;2. SICHERHEITS| 5 i V' Sicheheit

Q211=+0 ;VERWEILZETT UNT

O 2 0 11 CALL LBL 10 Sicherheits-Abstand? 2 x
12 L Z+100 RO

»

30 2] 10 13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z S8 2. Sicherheits-Abstand? 0 x
14 ; D5,0 TNCguide anzeigen | | Hifle anzeigen
31 7NULLPUNKT 15 L Z+100 RO M3 .

La

00:00 5
16 CYCL DEF 200 BOHREN
o]
£ | PR 7 Q200=+2 ;SICHERHEITS-ABST. -
M | 35 55 7 NULLPUNKT Q20/=-18 SIEREL -
Foo Q206=+350 ;VORSCHUB TIEFENZ. - Lt
4 7 NULLPUNKT Q202=+13 ;ZUSTELL-TIEFE - ul

Q210=+0 ;VERWEILZEIT OBEN -~

[ove] - - —
44 7 NULLPUNKT Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE Verwerfen ‘ [ Zeile 16schen
Q204=+20 ;2. SICHERHEITS-ABST. -~

a7 |20 i
(@ Sicherheits-Abstand?

| S ——

o ° NC-Funkii 6oTO A — Anwahig Simula
= | @ | owben | Stmemec | %™ | /g | AwEn | \ | Poganmiat | soren . IR

Zyklen sind als Unterprogramme auf der Steuerung hinterlegt. Mit den Zyklen
konnen Sie verschiedene Bearbeitungen ausfihren. Dadurch erleichtert sich das
Erstellen von Programmen enorm. Auch flr haufig wiederkehrende Bearbeitungen,
die mehrere Bearbeitungsschritte umfassen, sind die Zyklen nitzlich. Die meisten
Zyklen verwenden Q-Parameter als Ubergabeparameter. Die Steuerung bietet Ihnen
zu folgenden Technologien Zyklen an:

® Bohrbearbeitungen

®  Gewindebearbeitungen

m Frasbearbeitungen z. B. Taschen, Zapfen oder auch Konturen
m Zyklen zur Koordinatenumrechnung

®  Sonderzyklen

B Drehbearbeitungen

= Schleifbearbeitungen
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HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!
Zyklen fihren umfangreiche Bearbeitungen durch. Kollisionsgefahr!

» Vor dem Abarbeiten Simulation durchfiihren

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr

In HEIDENHAIN-Zyklen konnen Sie als Eingabewert Variablen programmieren.
Wenn Sie bei der Verwendung von Variablen nicht ausschliellich den
empfohlenen Eingabebereich des Zyklus verwenden, kann dies zu einer Kollision
flhren.

> AusschlieBlich von HEIDENHAIN empfohlene Eingabebereiche verwenden

» Dokumentation von HEIDENHAIN beachten

» Ablauf mithilfe der Simulation prifen

Optionale Parameter

HEIDENHAIN entwickelt das umfangreiche Zyklenpaket fortlaufend weiter, daher
kann es mit jeder neuen Software auch neue Q-Parameter fr Zyklen geben.
Diese neuen Q-Parameter sind optionale Parameter, sie standen auf alteren
Softwarestanden teilweise noch nicht zur Verfligung. Im Zyklus befinden sich
diese Parameter immer am Ende der Zyklusdefinition. Welche optionalen Q-
Parameter bei dieser Software hinzugekommen sind, finden Sie in der Ubersicht
"Neue und geanderte Funktionen". Sie konnen selbst entscheiden, ob Sie optionale
Q-Parameter definieren oder mit der Taste NO ENT I6schen mochten. Sie kdnnen
auch den gesetzten Standardwert Ubernehmen. Wenn Sie einen optionalen Q-
Parameter versehentlich geloscht haben oder wenn Sie Zyklen Ihrer bestehenden
NC-Programme erweitern mochten, konnen Sie optionale Q-Parameter auch
nachtraglich in Zyklen einfiigen. Das Vorgehen ist im Folgenden beschrieben.

Gehen Sie wie folgt vor:

> Zyklusdefinition aufrufen

> Pfeiltaste rechts wahlen, bis die neuen Q-Parameter angezeigt werden
> Eingetragenen Standardwert Ubernehmen

oder

Wert eintragen

Wenn Sie den neuen Q-Parameter Ubernehmen maochten, verlassen Sie das Menl
durch weiteres wahlen auf die Pfeiltaste rechts oder der Taste END

» Wenn Sie den neuen Q-Parameter nicht ibernehmen wollen, driicken Sie auf die
Taste NO ENT

vy

Kompatibilitat

NC-Programme, die Sie an alteren HEIDENHAIN-Steuerungen (ab TNC 150 B) erstellt
haben, sind von diesem neuen Softwarestand der TNC7 groRtenteils abarbeitbar.
Auch wenn neue, optionale Parameter zu bestehenden Zyklen dazugekommen sind,
konnen Sie in der Regel Ihre NC-Programme weiterhin wie gewohnt abarbeiten.

Das wird durch den hinterlegten Default-Wert erreicht. Wollen Sie in umgekehrter
Richtung ein NC-Programm auf einer alteren Steuerung ablaufen lassen, das auf
einem neuen Software-Stand programmiert wurde, konnen Sie die jeweiligen
optionalen Q-Parameter mit der Taste NO ENT aus der Zyklusdefinition I6schen.
Somit erhalten Sie ein entsprechend abwartskompatibles NC-Programm. Falls NC-
Satze ungiiltige Elemente enthalten, werden diese von der Steuerung beim Offnen
der Datei als ERROR-Satze gekennzeichnet.
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Zyklen definieren
Sie haben mehrere Moglichkeiten Zyklen zu definieren.
Uber NC-Funktion einfiigen:

NC-Funktion
einfiigen

VvV vV Vv

NC-Funktion einfiigen wahlen
Die Steuerung 6ffnet das Fenster NC-Funktion einfiigen.
Gewdlnschten Zyklus wahlen

Die Steuerung eroffnet einen Dialog und erfragt alle
Eingabewerte.

Uber die Taste CYCL DEF Bearbeitungszyklen einfiigen:

CYCL
DEF

VvV v VvV

Taste CYCL DEF wahlen
Die Steuerung 6ffnet das Fenster NC-Funktion einfiigen.
Gewnschten Zyklus wahlen

Die Steuerung eroffnet einen Dialog und erfragt alle
Eingabewerte.

Uber die Taste TOUCH PROBE Tastsystemzyklen einfiigen:

TOUCH
PROBE

VvV v.Vv VY

Taste TOUCH PROBE wahlen
Die Steuerung 6ffnet das Fenster NC-Funktion einfiigen.
Gewunschten Zyklus wahlen

Die Steuerung eroffnet einen Dialog und erfragt alle
Eingabewerte.

Navigation im Zyklus

Taste

Funktion

Navigation innerhalb des Zyklus:
Sprung zum nachsten Parameter

Navigation innerhalb des Zyklus:
Sprung zum vorherigen Parameter

Sprung zum selben Parameter im nachsten Zyklus

Sprung zum selben Parameter im vorherigen Zyklus

Bei einigen Zyklenparametern stellt die Steuerung Auswahlmaoglichkeiten
Uber die Aktionsleiste oder das Formular zur Verfligung.

Wenn in bestimmten Zyklenparametern eine Eingabemaglichkeit hinterlegt
ist, die ein bestimmtes Verhalten darstellt, konnen Sie mit der Taste GOTO
oder in der Formularansicht eine Auswahlliste 6ffnen. Z. B. Im Zyklus 200
BOHREN, Parameter Q395 BEZUG TIEFE hat die Auswahlmaglichkeit:

® Q| Werkzeugspitze

= 7| Schneidenecke
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Formular Zykleneingabe

Die Steuerung stellt zu verschiedenen Funktionen und Zyklen ein FORMULAR zur
Verfugung. Dieses FORMULAR bietet die Moglichkeit verschiedene Syntaxelemente
oder auch Zyklenparameter formularbasiert einzugeben.

V' Geometrie
1. Seiten-Lange? 60 x
2. Seiten-Lange? 20 X
Eckenradius? 0 x
Tiefe? -20 x
Koord. Werkstlick-Oberfla... 0 X
V' Standard
Bearbeitungs-Umfang (0/1... 0 x
Zustell-Tiefe? 5 x
Zustellung Schlichten? 0 X
Vorschub frsen? 500 x
Vorschub Schiichten? 50 X

I Bestatigen H Verwerfen

Die Steuerung gruppiert die Zyklenparameter im FORMULAR nach ihren Funktionen
z. B. Geometrie, Standard, Erweitert, Sicherheit. Bei verschiedenen Zyklenparameter
bietet die Steuerung Auswahlmaglichkeiten Uber z. B. Schalter an. Die Steuerung
stellt den aktuell editierten Zyklusparameter farbig dar.

Wenn Sie alle erforderlichen Zyklenparameter definiert haben, kdnnen Sie die
Eingaben bestatigen und den Zyklus abschliellen.

Formular 6ffnen:

> Betriebsart Programmieren 6ffnen
> Arbeitsbereich Programm 6ffnen
B> » FORMULAR iber die Titelleiste wahlen

Wenn eine Eingabe ungultig ist, zeigt die Steuerung ein Hinweissymbol
vor dem Syntaxelement. Wenn Sie das Hinweissymbol wahlen, zeigt die
Steuerung Informationen zu dem Fehler.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten
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Hilfsbilder

Wenn Sie einen Zyklus editeren, zeigt die Steuerung zu den aktuellen Q-
Parameter ein Hilfshild an. Die GroRe Des Hilfsbild ist abhdngig von der GroRRe des
Arbeitsbereichs Programm.

Die Steuerung zeigt das Hilfshild am rechten Rand des Arbeitsbereichs, an der
unteren oder oberen Kante. Die Position des Hilfsbilds ist in der anderen Hélfte als
der Cursor.

Wenn Sie auf das Hilfsbild tippen oder klicken, zeigt die Steuerung das Hilfsbild in
der maximalen Grofie.

Wenn der Arbeitsbereich Hilfe aktiv ist, zeigt die Steuerung das Hilfsbild darin
anstatt im Arbeitsbereich Programm.

EHiWe Suche B % QA ¢« > C Ox
Q395=0 |
A
[ Q201
y
T-ANGLE > ¢~
Q395=1 |
S A
[T Q201
i
T-ANGLE

Arbeitsbereich Hilfe mit einem Hilfsbild fiir einen Zyklusparameter
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Zyklen aufrufen

Materialabtragende Zyklen mussen Sie im NC-Programm nicht nur definieren,
sondern auch aufrufen. Der Aufruf bezieht sich immer auf den im NC-Programm
zuletzt definierten Bearbeitungszyklus.

Voraussetzungen

Vor einem Zyklusaufruf programmieren Sie in jedem Fall:

® BLK FORM zur grafischen Darstellung (nur fir Simulation erforderlich)
B Werkzeugaufruf

® Drehsinn der Spindel (Zusatzfunktion M3/M4)

®  Zyklusdefinition (CYCL DEF)

Beachten Sie weitere Voraussetzungen, die bei den nachfolgenden
Zyklusbeschreibungen und Ubersichtstabellen aufgefihrt sind.

Fir den Zyklusaufruf stehen lhnen folgende Maglichkeiten zur Verfigung.

Syntax Weitere Informationen
CYCL CALL Seite 93
CYCL CALL PAT Seite 93
CYCL CALL POS Seite 94
M89/M99 Seite 94

Zyklusaufruf mit CYCL CALL

Die Funktion CYCL CALL ruft den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus einmal
auf. Startpunkt des Zyklus ist die zuletzt vor dem CYCL CALL-Satz programmierte

Position.
NG Funkion » NC-Funktion einfiigen wahlen
einfligen
oder
oveL Taste CYCL CALL wahlen

CALL
Die Steuerung 6ffnet das Fenster NC-Funktion einfiigen.

CYCL CALL M wahlen
CYCL CALL M definieren und ggf. eine M-Funktion hinzufligen

vV vV y

Zyklusaufruf mit CYCL CALL PAT

Die Funktion CYCL CALL PAT ruft den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus an
allen Positionen auf, die Sie in einer Musterdefinition PATTERN DEF oder in einer
Punktetabelle definiert haben.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

NG Funkion » NC-Funktion einfiigen wahlen

- oder

Taste CYCL CALL wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster NC-Funktion einfiigen.
CYCL CALL PAT wahlen

CYCL CALL PAT definieren und ggf. eine M-Funktion
hinzufligen

CYCL
CALL

vV vV y
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Zyklusaufruf mit CYCL CALL POS

Die Funktion CYCL CALL POS ruft den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus einmal
auf. Startpunkt des Zyklus ist die Position, die Sie im CYCL CALL POS-Satz definiert
haben.

NG Funkion » NC-Funktion einfiigen wahlen

- oder

Taste CYCL CALL wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster NC-Funktion einfiigen.
CYCL CALL POS wahlen

CYCL CALL POS definieren und ggf. eine M-Funktion
hinzufligen

CYCL
CALL

vV VvV Yy

Die Steuerung fahrt die im CYCL CALL POS-Satz angegebene Position mit
Positionierlogik an:

B Wenn die aktuelle Werkzeugposition in der Werkzeugachse groRer als die
Oberkante des Werkstlicks (Q203) ist, dann positioniert die Steuerung zuerst in
der Bearbeitungsebene auf die programmierte Position und anschlieiend in der
Werkzeugachse

. Wenn die aktuelle Werkzeugposition in der Werkzeugachse unterhalb der
Oberkante des Werkstlicks (Q203) liegt, dann positioniert die Steuerung zuerst
in Werkzeugachse auf die Sichere Hohe und anschlieliend in der Bearbei-
tungsebene auf die programmierte Position

Programmier- und Bedienhinweise

= Im CYCL CALL POS-Satz mussen immer drei Koordinatenachsen
programmiert sein. Uber die Koordinate in der Werkzeugachse konnen
Sie auf einfache Weise die Startposition verandern. Sie wirkt wie eine
zusatzliche Nullpunktverschiebung.

B Derim CYCL CALL POS-Satz definierte Vorschub gilt nur zum Anfahren
der in diesem NC-Satz programmierten Startposition.

m Die Steuerung fahrt die im CYCL CALL POS-Satz definierte Position
grundsatzlich mit inaktiver Radiuskorrektur (RO) an.

= Wenn Sie mit CYCL CALL POS einen Zyklus aufrufen, in dem eine
Startposition definiert ist (z. B. Zyklus 212), dann wirkt die im Zyklus
definierte Position wie eine zusatzliche Verschiebung auf die im CYCL
CALL POS-Satz definierte Position. Sie sollten daher die im Zyklus fest-
zulegende Startposition immer mit O definieren.

Zyklusaufruf mit M99/M89

Die satzweise wirksame Funktion M99 ruft den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus einmal auf. M99 kdnnen Sie am Ende eines Positioniersatzes
programmieren, die Steuerung fahrt dann auf diese Position und ruft anschlieRend
den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus auf.

Wenn die Steuerung den Zyklus nach jedem Positioniersatz automatisch ausfihren
soll, programmieren Sie den ersten Zyklusaufruf mit M89.

Um die Wirkung von M89 aufzuheben, gehen Sie wie folgt vor:
» Programmieren von M99 im Positoniersatz
> Die Steuerung fahrt den letzten Startpunkt an.
oder
> Neuen Bearbeitungszyklus mit CYCL DEF definieren
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NC-Programm als Zyklus definieren und aufrufen

Mit SEL CYCLE konnen Sie ein beliebiges NC-Programm als einen
Bearbeitungszyklus definieren.

NC-Programm als Zyklus definieren:

NG-Funkiion » NC-Funktion einfiigen wahlen
einfigen
> Die Steuerung 6ffnet das Fenster NC-Funktion einfiigen.
e » SEL CYCLE wahlen

» Dateiname, String-Parameter oder Datei auswahlen
NC-Programm als Zyklus aufrufen:
oveL > Taste CYCL CALL wahlen
e > Die Steuerung offnet das Fenster NC-Funktion einfiigen.
oder
» M99 programmieren

o = Wenn die gerufene Datei im selben Verzeichnis steht wie die rufende
Datei, kdnnen Sie auch nur den Dateinamen ohne Pfad einbinden.

®m CYCL CALL PAT und CYCL CALL POS verwenden eine Positionierlogik,
bevor der Zyklus jeweils zur Ausfihrung kommt. In Bezug auf die Posi-
tionierlogik verhalten sich SEL CYCLE und Zyklus 12 PGM CALL gleich:
Beim Punktemuster erfolgt die Berechnung der anzufahrenden sicheren
Hohe Uber:
B das Maximum aus Z-Position beim Start des Musters
® allen Z-Positionen im Punktemuster

® Bei CYCL CALL POS erfolgt keine Vorpositionierung in Werkzeugachs-
richtung. Eine Vorpositionierung innerhalb der gerufenen Datei miissen
Sie dann selbst programmieren.
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5.1.2  Aligemeines zu den Tastsystemzyklen

Funktionsweise

@ = Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

m Die Steuerung muss vom Maschinenhersteller fir den Einsatz des
Tastsystems vorbereitet sein.

® HEIDENHAIN Ubernimmt die Gewahrleistung fiur die Funktion der Tast-
systemzyklen nur in Verbindung mit HEIDENHAIN-Tastsystemen.

® Der volle Umfang der Steuerungsfunktion ist ausschliellich bei
Verwendung der Werkzeugachse Z verflgbar.

m  Eingeschrankt sowie durch den Maschinenhersteller vorbereitet und
konfiguriert ist ein Einsatz der Werkzeugachsen X und Y maglich.

Sie kdnnen mit den Tastsystemfunktionen Bezugspunkte am Werkstlick setzen,
Messungen am Werkstlick vornehmen sowie Werkstiick-Schieflagen ermitteln und
kompensieren.

Wenn die Steuerung einen Tastsystemzyklus abarbeitet, fahrt das 3D-Tastsystem
achsparallel auf das Werksttick zu (auch bei aktiver Grunddrehung und

bei geschwenkter Bearbeitungsebene). Der Maschinenhersteller legt den
Antastvorschub in einem Maschinenparameter fest.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Messzyklen flr Werkstlcke und
Werkzeuge

Wenn der Taststift das Werkstlck berihrt,

m sendet das 3D-Tastsystem ein Signal an die Steuerung: Die Koordinaten der
angetasteten Position werden gespeichert

B stoppt das 3D-Tastsystem
m fahrt im Eilgang auf die Startposition des Antastvorgangs zurlick

Wird innerhalb eines festgelegten Wegs der Taststift nicht ausgelenkt,
gibt die Steuerung eine entsprechende Fehlermeldung aus (Weg: DIST aus
Tastsystemtabelle).
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5.1.3  Maschinenspezifische Zyklen

Beachten Sie hierzu die jeweilige Funktionsbeschreibung im
Maschinenhandbuch.

An vielen Maschinen stehen Zyklen zur Verfligung. Diese Zyklen kann Ihr
Maschinenhersteller zusatzlich zu den HEIDENHAIN-Zyklen in die Steuerung
implementieren. Hierfir steht ein separater Zyklennummernkreis zur Verfigung:

Zyklennummernkreis Beschreibung

300 bis 399 Maschinenspezifische Zyklen, die Gber die Taste
CYCL DEF zu wahlen sind

500 bis 599 Maschinenspezifische Tastsystemzyklen, die Uber die

Taste TOUCH PROBE zu wahlen sind

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

HEIDENHAIN-Zyklen, Maschinenherstellerzyklen und Drittanbieterfunktionen
verwenden Variablen. Zusatzlich konnen Sie innerhalb von NC-Programmen
Variablen programmieren. Wenn Sie von den empfohlenen Variablenbereichen
abweichen, konnen Uberschneidungen und damit unerwiinschtes Verhalten
entstehen. Wahrend der Bearbeitung besteht Kollisionsgefahr!

» AusschlieBlich von HEIDENHAIN empfohlene Variablenbereiche verwenden
> Keine vorbelegten Variablen verwenden

» Dokumentationen von HEIDENHAIN, Maschinenhersteller und Drittanbieter
beachten

> Ablauf mithilfe der Simulation prifen

Weitere Informationen: "Zyklen aufrufen", Seite 93
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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Verfiigbare Zyklusgruppen
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Zyklusgruppe Weitere Informationen
Bohren/Gewinde
® Bohren, Reiben Seite 190
= Ausdrehen Seite 229
m  Senken, Zentrieren
B Gewindebohren Seite 237
m Gewindefrasen Seite 252
Taschen/Zapfen/Nuten
m Taschenfrasen Seite 284
m Zapfenfrasen Seite 310
B Nutenfrasen
m Planfrasen Seite 437
Koordinatentransformationen
m Spiegeln Seite 724
® Drehen
B Verkleinern / Vergroern
SL-Zyklen
m SL-Zyklen (Subcontour-List) mit denen Konturen Seite 329
bearbeitet werden, die sich aus ggf. mehreren Teil-
konturen zusammensetzen
® Zylindermantelbearbeitung Seite 768
®  OCM-Zyklen (Optimized Contour Milling) mit denen Seite 371
konnen komplexe Konturen aus Teilkonturen zusam-
mensetzen werden
Punktemuster
m  |ochkreis Seite 138
B |ochflache
® DataMatrix-Code
Drehzyklen
B Abspanzyklen Langs und Plan Seite 485

®  Stechdrehzyklen Radial und Axial
m  Stechzyklen Radial und Axial

B Gewindedrehzyklen
®  Simultandrehzyklen
= Sonderzyklen
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Zyklusgruppe Weitere Informationen

Sonderzyklen

m Verweilzeit Seite 752
m  Spindelorientierung

® Toleranz

® Programmaufruf Seite 102
®  Gravieren Seite 478
m  Zahnradzyklen Seite 408
B [nterpolationsdrehen Seite 456

Schleifzyklen

B Pendelhub Seite 661
B Abrichten Seite 667
= Schleifen Seite 704
m Korrekturzyklen Seite 746
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Messzyklen

Zyklusgruppe

Rotation

Antasten Ebene, Kante, zwei Kreise, Schrage Kante
Grunddrehung

Zwei Bohrungen oder Zapfen

Uber Drehachse

Uber C-Achse

Weitere Informationen

Weitere Informationen: Benut-
zerhandbuch Messzyklen fir
Werkstucke und Werkzeuge

Bezugspunkt/Position

Rechteck innen oder aulen

Kreis innen oder aulRen

Ecke innen oder aulen

Mitte Lochkreis, Nut oder Steg
Tastsystemachse oder einzelne Achse
Vier Bohrungen

Weitere Informationen: Benut-
zerhandbuch Messzyklen fur
Werkstlicke und Werkzeuge

Messen

Winkel

Kreis innen oder aulen
Rechteck innen oder aulten
Nut oder Steg

Lochkreis

Ebene oder Koordinate

Weitere Informationen: Benut-
zerhandbuch Messzyklen flr
Werkstlcke und Werkzeuge

Sonderzyklen

Messen oder Messen 3D
Antasten 3D

Schnelles Antasten
Extrusion antasten

Weitere Informationen: Benut-
zerhandbuch Messzyklen fir
Werkstlucke und Werkzeuge

Tastsystem kalibrieren

Lange kalibrieren

In Ring kalibrieren
An Zapfen kalibrieren
an Kugel kalibrieren

Weitere Informationen: Benut-
zerhandbuch Messzyklen fur
Werkstlicke und Werkzeuge

Kinematik vermessen

Kinematik sichern
Kinematik vermessen
Presetkompensation
Kinematik Gitter

Weitere Informationen: Benut-
zerhandbuch Messzyklen fir
Werkstlucke und Werkzeuge

Werkzeug vermessen (TT)

100

TT kalibrieren

Werkzeuglange, -radius oder komplett vermessen
IR-TT kalibrieren

Drehwerkzeug vermessen

Weitere Informationen: Benut-
zerhandbuch Messzyklen flr
Werkstlcke und Werkzeuge
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6.1 Zyklus 12 PGM CALL

ISO-Programmierung

G39

Anwendung

0/:\—/‘0— O/\/TY
o7 CYCLDEF12.0 °| —=»0 BEGINPGM
° PGM CALL 2R LOT31 MM °
'8 CYCLDEF12.1 o | lof ! o
$ LoT31 J | kB o
°9...M99 T °
° ¢ L2~ ENDPGM °
oboio o e i

Sie konnen beliebige NC-Programme, wie z. B. spezielle Bohrzyklen oder
Geometriemodule, einem Bearbeitungszyklus gleichstellen. Sie rufen dieses
NC-Programm dann wie einen Zyklus auf.

Verwandte Themen

m  Externe NC-Programme aufrufen
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Hinweise
m Diesen Zyklus kénnen Sie im Bearbeitungsmodus FUNCTION MODE MILL,
FUNCTION MODE TURN und FUNCTION DRESS ausfihren.

= Q-Parameter wirken bei einem Programmaufruf mit Zyklus 12 grundsatzlich
global. Beachten Sie daher, dass Anderungen an Q-Parametern im aufgerufenen
NC-Programm sich ggf. auch auf das aufrufende NC-Programm auswirken.

Hinweise zum Programmieren

m Das aufgerufene NC-Programm muss auf dem internen Speicher der Steuerung
gespeichert sein.

B Wenn Sie nur den Programmnamen eingeben, muss das zum Zyklus deklarierte
NC-Programm im selben Verzeichnis stehen wie das rufende NC-Programm.

B Wenn das zum Zyklus deklarierte NC-Programm nicht im selben Verzeichnis
steht wie das rufende NC-Programm, dann geben Sie den vollstdndigen
Pfadnamen ein, z. B. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

B Wenn Sie ein DIN/ISO-Programm zum Zyklus deklarieren wollen, dann geben Sie
den Dateitypen .| hinter dem Programmnamen ein.
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6.1.1  Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Programmname

Name des aufzurufenden NC-Programms ggf. mit Pfad
eingeben.

Uber die Dateiauswahl in der Aktionsleiste des aufzurufen-
den NC-Programm wahlen.

Das NC-Programm rufen Sie auf mit:

B CYCL CALL (separater NC-Satz) oder

® M99 (satzweise) oder

® M89 (wird nach jedem Positioniersatz ausgefihrt)

NC-Programm 1_Plate.h als Zyklus deklarieren und mit M99 aufrufen
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Kontur- und Punktdefinitionen | Konturen iiberlagern

7.1 Konturen liberlagern

7.1.1  Grundlagen
Y

X

Taschen und Inseln kénnen Sie zu einer neuen Kontur tberlagern. Damit konnen Sie
die Flache einer Tasche durch eine Uberlagerte Tasche vergroRern oder eine Insel
verkleinern.

Verwandte Themen
m Zyklus 14 KONTUR
Weitere Informationen: "Zyklus 14 KONTUR ", Seite 110

m SL-Zyklen
Weitere Informationen: "Konturen mit SL-Zyklen frasen ", Seite 329

= OCM-Zyklen
Weitere Informationen: "Konturen mit OCM-Zyklen frasen (#167 / #1-02-1)",
Seite 371

7.1.2  Unterprogramme: Uberlagerte Taschen

Die nachfolgenden Beispiele sind Kontur-Unterprogramme, die in einem
Hauptprogramm von Zyklus 14 KONTUR aufgerufen werden.

Die Taschen A und B Uberlagern sich.

Die Steuerung berechnet die Schnittpunkte S1 und S2. Sie mussen nicht
programmiert werden.

Die Taschen sind als Vollkreise programmiert.

Unterprogramm 1: Tasche A
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Beide Teilflachen A und B inklusive der gemeinsam Uberdeckten Flache sollen
bearbeitet werden:

m Die Flachen A und B missen Taschen sein
® Die erste Tasche (in Zyklus 14) muss auBerhalb der Zweiten beginnen

Flache A:

Flache B:
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7.1.4 Flache aus Differenz

Flache A soll ohne den von B Uberdeckten Anteil bearbeitet werden:
m Flache A muss Tasche und B muss Insel sein.

= A muss aulBerhalb B beginnen.

® B muss innerhalb von A beginnen

Flache A:

J
o
5]
>
o
w

7.1.5 Flache aus Schnitt

WM.B

Die von A und B Uiberdeckte Flache soll bearbeitet werden. (Einfach tiberdeckte
Flachen sollen unbearbeitet bleiben.)

® Aund B missen Taschen sein
m A muss innerhalb B beginnen
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Zyklus 14 KONTUR

ISO-Programmierung
G37

Anwendung

M) _A®)

In Zyklus 14 KONTUR listen Sie alle Unterprogramme auf, die zu einer Gesamtkontur
Uberlagert werden sollen.

Verwandte Themen
m Einfache Konturformel

Weitere Informationen: "Einfache Konturformel", Seite 111
= Komplexe Konturformel

Weitere Informationen: "Komplexe Konturformel", Seite 115
= Konturen Uberlagern

Weitere Informationen: "Konturen Uberlagern’, Seite 106

Hinweise

m Diesen Zyklus konnen Sie ausschlielilich in den Bearbeitungsmodi FUNCTION
MODE MILL und FUNCTION MODE TURN ausfuhren.

= Zyklus 14 ist DEF-Aktiv, das heillt ab seiner Definition im NC-Programm wirksam.
B |n Zyklus 14 konnen Sie maximal 12 Unterprogramme (Teilkonturen) auflisten.

7.21  Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Label-Nummern fiir Kontur?

Alle Labelnummern der einzelnen Unterprogramme einge-
ben, die zu einer Kontur Uberlagert werden sollen. Jede
Nummer mit der Taste ENT bestatigen. Die Eingaben mit der
Taste END abschlielen. Bis zu 12 Unterprogramm-Nummern
maoglich.

Eingabe: 0...65535

Beispiel
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7.3 Einfache Konturformel

7.3.1  Grundlagen

Mit der einfachen Konturformel kdnnen Sie Konturen aus bis zu neun Teilkonturen
(Taschen oder Inseln) auf einfache Weise zusammensetzen. Aus den gewahlten
Teilkonturen berechnet die Steuerung die Gesamtkontur.
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Verwandte Themen
®  Konturen Uberlagern
Weitere Informationen: "Konturen dberlagern”, Seite 106
= Komplexe Konturformel
Weitere Informationen: "Komplexe Konturformel", Seite 115
= Zyklus 14 KONTUR
Weitere Informationen: "Zyklus 14 KONTUR ", Seite 110

B SL-Zyklen
Weitere Informationen: "Konturen mit SL-Zyklen frasen ", Seite 329

= OCM-Zyklen
Weitere Informationen: "Konturen mit OCM-Zyklen frasen (#167 / #1-02-1)",
Seite 371

Schema: Abarbeiten mit SL-Zyklen und einfacher Konturformel
0 BEGIN CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

6 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN

8 CYCL DEF 21 AUSRAEUMEN

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE
17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONTDEF MM

Der Speicher fir einen SL-Zyklus (alle Konturbeschreibungsprogramme)
ist auf maximal 100 Konturen begrenzt. Die Anzahl der moglichen
Konturelemente hangt von der Konturart (Innen- oder AuRenkontur) und
der Anzahl der Konturbeschreibungen ab und betragt maximal 16384
Konturelemente.

Leerbereiche

Mithilfe von optionalen Leerbereichen V (void) konnen Sie Bereiche von der
Bearbeitung ausschlielten. Diese Bereiche konnen z. B. Konturen in Gussteilen
oder aus vorherigen Bearbeitungschritten sein. Sie kdnnen bis zu fiinf Leerbereiche
definieren.

Wenn Sie OCM-Zyklen verwenden, taucht die Steuerung innerhalb von Leerbereichen
senkrecht ein.

Wenn Sie SL-Zyklen mit den Nummern 22 bis 24 verwenden, ermittelt die Steuerung
die Eintauchposition unabhangig von definierten Leerbereichen.

Prifen Sie das Verhalten mithilfe der Simulation.
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Eigenschaften der Teilkonturen

Programmieren Sie keine Radiuskorrektur.
Die Steuerung ignoriert Vorschibe F und Zusatzfunktionen M.

Koordinatenumrechnungen sind erlaubt — werden sie innerhalb der Teilkonturen
programmiert, wirken sie auch in den nachfolgenden Unterprogrammen, missen
aber nach dem Zyklusaufruf nicht zuriickgesetzt werden.

Die Unterprogramme duirfen auch Koordinaten in der Spindelachse enthalten,
diese werden aber ignoriert.

Im ersten Koordinatensatz des Unterprogramms legen Sie die Bearbei-
tungsebene fest.

Eigenschaften der Zyklen

Die Steuerung positioniert vor jedem Zyklus automatisch auf den Sicher-
heitsabstand.

Jedes Tiefenniveau wird ohne Werkzeugabheben gefrast; Inseln werden seitlich
umfahren.

Der Radius von ,Innenecken” ist programmierbar — das Werkzeug bleibt nicht
stehen, Freischneidemarkierungen werden verhindert (gilt fir duBerste Bahn
beim Raumen und Seitenschlichten).

Beim Seitenschlichten fahrt die Steuerung die Kontur auf einer tangentialen
Kreisbahn an.

Beim Tiefenschlichten fahrt die Steuerung das Werkzeug ebenfalls auf einer
tangentialen Kreisbahn an das Werkstck (z. B.: Spindelachse Z: Kreisbahn in
Ebene Z/X).

Die Steuerung bearbeitet die Kontur durchgehend im Gleichlauf bzw. im
Gegenlauf.

Die MalRangaben fiir die Bearbeitung, wie Frastiefe, Aufmalie und
Sicherheitsabstand geben Sie zentral im Zyklus 20 KONTUR-DATEN bzw. bei OCM
im Zyklus 271 OCM KONTURDATEN ein.
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Einfache Konturformel eingeben

Uber die Auswahimaglichkeit in der Aktionsleiste oder im Formular kdnnen Sie
verschiedene Konturen in einer mathematischen Formel miteinander verknipfen.

Gehen Sie wie folgt vor:

v

NC-Funktion einfiigen wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster NC-Funktion einfiigen.
CONTOUR DEF wahlen

Die Steuerung startet die Eingabe der Konturformel.

Erste Teilkontur P1 eingeben

Auswahlmaoglichkeit Tasche P2 oder Insel 12 wahlen
Zweiten Teilkontur eingeben

Bei Bedarf die Tiefe der zweiten Teilkontur eingeben.

Dialog wie zuvor beschrieben fortflhren, bis Sie alle
Teilkonturen eingegeben haben.

> Ggf. Leerbereiche V definieren

NC-Funktion
einfiigen

V VvV vV vV VvV VvV

Die Tiefe der Leerbereiche entspricht der
Gesamttiefe, die Sie im Bearbeitungszyklus
definieren.

Die Steuerung bietet zur Eingabe der Kontur folgende Moglichkeiten:

Auswahlmaoglichkeit Funktion
Datei ® Eingabe Name der Kontur definieren oder Datei-
Qs Nummer eines QS-Parameter definieren
LBL B Nummer Nummer, Name oder QS-Parameter eines
= Name Labels definieren
= QS
Beispiel:

11 CONTOUR DEF P1 = LBL 112 = LBL 2 DEPTH5 V1 = LBL 3

Programmierhinweise:

m Die erste Tiefe der Teilkontur ist die Tiefe des Zyklus. Auf diese Tiefe
ist die programmierte Kontur beschrankt. Weitere Teilkonturen konnen
nicht tiefer als die Tiefe des Zyklus sein. Deshalb grundsatzlich immer
mit der tiefsten Tasche beginnen.

= Wenn die Kontur als Insel definiert ist, dann interpretiert die Steuerung
die eingegebene Tiefe als Inselhche. Der eingegebene, vorzeichenlose
Wert bezieht sich dann auf die Werkstiick-Oberflache!

= Wenn die Tiefe mit 0 eingegeben ist, dann wirkt bei Taschen die
im Zyklus 20 definierte Tiefe. Inseln ragen dann bis zur Werkstick-
Oberflachel!

®  Wenn die gerufene Datei im selben Verzeichnis steht wie die rufende
Datei, kdnnen Sie auch nur den Dateinamen ohne Pfad einbinden.
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7.3.3  Kontur abarbeiten mit SL- oder OCM-Zyklen

Die Bearbeitung der definierten Gesamtkontur erfolgt mit den SL-Zyklen
(siehe "Konturen mit SL-Zyklen frasen ", Seite 329) oder den OCM-Zyklen
(siehe "Konturen mit OCM-Zyklen frasen (#167 / #1-02-1)", Seite 371).

7.4 Komplexe Konturformel

7.4.1 Grundlagen

Mit den komplexen Konturformeln konnen Sie komplexe Konturen aus
Teilkonturen (Taschen oder Inseln) zusammensetzen. Die einzelnen Teilkonturen
(Geometriedaten) geben Sie als separate NC-Programme oder Unterprogramm
ein. Dadurch sind alle Teilkonturen beliebig wiederverwendbar. Aus den gewahlten
Teilkonturen, die Sie Uber eine Konturformel miteinander verkntpfen, berechnet die
Steuerung die Gesamtkontur.

Verwandte Themen
= Konturen Uberlagern

Weitere Informationen: "Konturen tberlagern®, Seite 106
m Einfache Konturformel

Weitere Informationen: "Einfache Konturformel", Seite 111
m Zyklus 14 KONTUR

Weitere Informationen: "Zyklus 14 KONTUR ', Seite 110

m SL-Zyklen
Weitere Informationen: "Konturen mit SL-Zyklen frasen ", Seite 329

B OCM-Zyklen
Weitere Informationen: "Konturen mit OCM-Zyklen frasen (#167 / #1-02-1)",
Seite 371
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Schema: Abarbeiten mit SL-Zyklen und komplexer Konturformel
0 BEGIN CONT MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"
6 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN

8 CYCL DEF 21 AUSRAEUMEN

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE
17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONT MM

Programmierhinweise:

m Der Speicher flr einen SL-Zyklus (alle Konturbeschreibungsprogramme)
ist auf maximal 100 Konturen begrenzt. Die Anzahl der moglichen
Konturelemente hangt von der Konturart (Innen- oder Auenkontur) und
der Anzahl der Konturbeschreibungen ab und betragt maximal 16384
Konturelemente.

B Die SL-Zyklen mit Konturformel setzen einen strukturierten
Programmaufbau voraus und bieten die Moglichkeit, immer wieder-
kehrende Konturen in einzelnen NC-Programmen abzulegen. Uber die
Konturformel verkntpfen Sie die Teilkonturen zu einer Gesamtkontur
und legen fest, ob es sich um eine Tasche oder Insel handelt.
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Eigenschaften der Teilkonturen

Die Steuerung erkennt alle Konturen als Tasche, programmieren Sie keine Radi-
uskorrektur

Die Steuerung ignoriert Vorschiibe F und Zusatzfunktionen M

Koordinatenumrechnungen sind erlaubt — werden sie innerhalb der Teil-
konturen programmiert, wirken diese auch in den nachfolgenden gerufenen NC-
Programmen, muissen aber nach dem Zyklusaufruf nicht zurlickgesetzt werden
Die gerufenen NC-Programme dirfen auch Koordinaten in der Spindelachse
enthalten, diese werden aber ignoriert

Im ersten Koordinatensatz des gerufenen NC-Programms legen Sie die Bearbei-
tungsebene fest

Teilkonturen kénnen Sie bei Bedarf mit unterschiedlichen Tiefen definieren

Eigenschaften der Zyklen

Die Steuerung positioniert vor jedem Zyklus automatisch auf den Sicher-
heitsabstand

Jedes Tiefenniveau wird ohne Werkzeugabheben gefrast; Inseln werden seitlich
umfahren

Der Radius von ,Innenecken” ist programmierbar — das Werkzeug bleibt nicht
stehen, Freischneidemarkierungen werden verhindert (gilt fir duBerste Bahn
beim Raumen und Seitenschlichten)

Beim Seitenschlichten fahrt die Steuerung die Kontur auf einer tangentialen
Kreisbahn an

Beim Tiefenschlichten fahrt die Steuerung das Werkzeug ebenfalls auf einer
tangentialen Kreisbahn an das Werkstiick (z. B.: Spindelachse Z: Kreisbahn in
Ebene Z/X)

Die Steuerung bearbeitet die Kontur durchgehend im Gleichlauf bzw. im
Gegenlauf

Die MaRangaben fir die Bearbeitung, wie Frastiefe, Aufmalie und
Sicherheitsabstand geben Sie zentral im Zyklus 20 KONTUR-DATEN oder 271 OCM
KONTURDATEN ein.

Schema: Verrechnung der Teilkonturen mit Konturformel

0 BEGIN MODEL MM

1 DECLARE CONTOUR QC1 = "120"

2 DECLARE CONTOUR QC2 = "121" DEPTH15
3 DECLARE CONTOUR QC3 = "122" DEPTH10
4 DECLARE CONTOUR QC4 = "123" DEPTH5
5QC10=(QC1 | QC3 | QC4)\QC2

6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM 120 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM 120 MM

0 BEGIN PGM 121 MM
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NC-Programm mit Konturdefinition wahlen

Mit der Funktion SEL CONTOUR wahlen Sie ein NC-Programm mit
Konturdefinitionen, aus denen die Steuerung die Konturbeschreibungen entnimmt:

Gehen Sie wie folgt vor:

NC-Funktion
einfiigen

(&l

>

vV VvV Vvy

NC-Funktion einfiigen wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster NC-Funktion einfiigen.
SEL CONTOUR wahlen

Die Steuerung startet die Eingabe der Konturformel.
Definition der Kontur

Die Steuerung bietet zur Eingabe der Kontur folgende Mdglichkeiten an:

Auswahlmoglichkeit Funktion
Datei ® Eingabe Name der Kontur definieren oder Datei-
QS Nummer eines String-Parameter definie-
ren
LBL = Nummer Nummer, Name oder QS-Parameter eines
= Name Labels definieren

Qs

Programmierhinweise:
= Wenn die gerufene Datei im selben Verzeichnis steht wie die rufende
Datei, konnen Sie auch nur den Dateinamen ohne Pfad einbinden.

®m SEL CONTOUR-Satz vor den SL-Zyklen programmieren. Zyklus
14 KONTUR ist bei der Verwendung von SEL CONTUR nicht mehr
erforderlich.

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023



Kontur- und Punktdefinitionen | Komplexe Konturformel

7.4.3  Konturbeschreibung definieren

Mit der Funktion DECLARE CONTOUR geben Sie einem NC-Programm den Pfad fur
NC-Programme an, aus denen die Steuerung die Konturbeschreibungen entnimmt.
Des Weiteren konnen Sie fur diese Konturbeschreibung eine separate Tiefe wahlen.

Gehen Sie wie folgt vor:

NC-Funktion
einfiigen

>

vV VvV Vvy

NC-Funktion einfiigen wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster NC-Funktion einfiigen.
DECLARE CONTOUR wahlen

Die Steuerung startet die Eingabe der Konturformel.
Nummer flr den Konturbezeichner QC eingeben
Konturbeschreibung definieren

Die Steuerung bietet zur Eingabe der Kontur folgende Moglichkeiten an:

Auswahlmaoglichkeit Funktion
Datei ® Eingabe Name der Kontur definieren oder Datei-
QS Nummer eines String-Parameters definie-
ren
LBL = Nummer Nummer, Name oder QS-Parameter eines
® Name Labels definieren

QS

Programmierhinweise:

= Mit den angegebenen Konturbezeichnern QC kénnen Sie in der
Konturformel die verschiedenen Konturen miteinander verrechnen.

®  Wenn die gerufene Datei im selben Verzeichnis steht wie die rufende
Datei, kdnnen Sie auch nur den Dateinamen ohne Pfad einbinden.

= Wenn Sie Konturen mit separater Tiefe verwenden, dann missen Sie
allen Teilkonturen eine Tiefe zuweisen (ggf. Tiefe 0 zuweisen).

® Unterschiedliche Tiefen (DEPTH) werden nur bei sich tber-
schneidenden Elementen eingerechnet. Das ist nicht der Fall bei reinen
Inseln innerhalb einer Tasche. Verwenden Sie hierzu die einfache
Konturformel.

Weitere Informationen: "Einfache Konturformel", Seite 111
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Komplexe Konturformel eingeben

Sie konnen mit der Funktion Konturformel verschiedene Konturen in einer
mathematischen Formel miteinander verkntpfen:

NC-Funktion einfiigen wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster NC-Funktion einfiigen.
Konturformel QC wahlen

Die Steuerung startet die Eingabe der Konturformel.
Nummer fir den Konturbezeichner QC eingeben
Konturformel eingeben

NC-Funktion
einfligen

vV vV VvyyVvy

Hilfsbild Eingabe Verkniipfungsfunktion Beispiel
& Geschnitten mit QC10 =QC1 & QC2

Vereinigt mit QC10 =QC1 | QC2

Vereinigt mit, aber ohne Schnitt QC10 =QC1 ~ QC2

peut

\ Ohne QC10 = QC1\QC2

( Klammer auf QC10 =QC1 & (QC2 | QC3)

) Klammer zu QC10 =QC1 & (QC2 | QC3)
Einzelne Kontur definieren QC10 = QC1

Die Steuerung bietet folgende Moglichkeiten zur Formeleingabe:

Automatische Vervollstandigung

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
Uberblendtastatur zur Formeleingabe aus der Aktionsleiste oder dem Formular
Modus Formeleingabe der Bildschirmtastatur

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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7.4.5

Die Steuerung betrachtet eine programmierte Kontur als Tasche. Mit den Funktionen
der Konturformel haben Sie die Moglichkeit, eine Kontur in eine Insel umzuwandeln.

Taschen und Inseln konnen Sie zu einer neuen Kontur tberlagern. Damit konnen Sie
die Flache einer Tasche durch eine Uberlagerte Tasche vergrofiern oder eine Insel
verkleinern.

Unterprogramme: Uberlagerte Taschen

o Die nachfolgenden Beispiele sind Konturbeschreibungsprogramme,
die in einem Konturdefinitionsprogramm definiert sind. Das
Konturdefinitionsprogramm wiederum ist iber die Funktion SEL CONTOUR
im eigentlichen Hauptprogramm aufzurufen.

Die Taschen A und B Uberlagern sich.

Die Steuerung berechnet die Schnittpunkte ST und S2, sie missen nicht
programmiert werden.

Die Taschen sind als Vollkreise programmiert.

Konturbeschreibungsprogramm 1: Tasche A

Konturbeschreibungsprogramm 2: Tasche B
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»~Summen“-Flache

Beide Teilflachen A und B inklusive der gemeinsam Uberdeckten Flache sollen
bearbeitet werden:

m Die Flachen A und B mussen in separaten NC-Programmen ohne Radiuskorrektur
programmiert sein

m |n der Konturformel werden die Flachen A und B mit der Funktion “vereinigt mit"
verrechnet

Konturdefinitionsprogramm:

JDifferenz“-Flache

Flache A soll ohne den von B Uberdeckten Anteil bearbeitet werden:

® Die Flachen A und B muissen in separaten NC-Programmen ohne Radiuskorrektur
programmiert sein

= |n der Konturformel wird die Flache B mit der Funktion ohne von der Flache A
abgezogen

Konturdefinitionsprogramm:
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7.4.6

7.5

»Schnitt“-Flache

QMA.B

Die von A und B Uberdeckte Flache soll bearbeitet werden. (Einfach Uberdeckte

Flachen sollen unbearbeitet bleiben.)

= Die Flachen A und B missen in separaten NC-Programmen ohne Radiuskorrektur
programmiert sein

m |n der Konturformel werden die Flachen A und B mit der Funktion “geschnitten
mit" verrechnet

Konturdefinitionsprogramm:

Kontur abarbeiten mit SL- oder OCM-Zyklen

Die Bearbeitung der definierten Gesamtkontur erfolgt mit den SL-Zyklen
(siehe "Konturen mit SL-Zyklen frésen ", Seite 329) oder den OCM-Zyklen
(siehe "Konturen mit OCM-Zyklen frasen (#167 / #1-02-1)", Seite 371).

Punktetabellen

Anwendung
Mithilfe einer Punktetabelle konnen Sie einen oder mehrere Zyklen hintereinander auf
einem unregelmaBligen Punktemuster abarbeiten.
Verwandte Themen
B Inhalte einer Punktetabelle, einzelne Punkte ausblenden
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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Funktionsbeschreibung

Koordinatenangaben in einer Punktetabelle

Wenn Sie Bohrzyklen verwenden, entsprechen die Koordinaten der
Bearbeitungsebene in der Punktetabelle den Koordinaten der Bohrungsmittelpunkte.
Wenn Sie Fraszyklen verwenden, entsprechen die Koordinaten der
Bearbeitungsebene in der Punktetabelle den Startpunktkoordinaten des jeweiligen
Zyklus, z. B. Mittelpunktskoordinaten einer Kreistasche. Die Koordinaten der
Werkzeugachse entsprechen der Koordinate der Werkstickoberflache.

Die Steuerung zieht das Werkzeug beim Verfahren zwischen den definierten Punkten
zurlick auf die sichere Hohe. Als sichere Hohe verwendet die Steuerung entweder
die Koordinate der Werkzeugachse beim Zyklusaufruf oder den Wert aus dem
Zyklusparameter Q204 2. SICHERHEITS-ABST., je nachdem, welcher Wert groRer ist.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie in der Punktetabelle bei einzelnen Punkten eine sichere Hohe
programmieren, ignoriert die Steuerung fir alle Punkte den Wert aus dem
Zyklusparameter Q204 2. SICHERHEITS-ABST.!

» Funktion GLOBAL DEF 125 POSITIONIEREN programmieren, damit die
Steuerung die sichere Hohe nur bei dem jeweiligen Punkt bericksichtigt

Wirkungsweise mit Zyklen

SL-Zyklen und Zyklus 12

Die Steuerung interpretiert Punkte in der Punktetabelle als zusatzliche
Nullpunktverschiebung.

Zyklen 200 bis 208, 262 bis 267

Die Steuerung interpretiert die Punkte der Bearbeitungsebene als Koordinaten des
Bohrungsmittelpunkts. Wenn Sie die in der Punktetabelle definierte Koordinate der
Werkzeugachse als Startpunktkoordinate nutzen wollen, missen Sie die Werkstick-
Oberkante (Q203) mit O definieren.

Zyklen 210 bis 215

Die Steuerung interpretiert die Punkte als zusétzliche Nullpunktverschiebung.
Wenn Sie die in der Punktetabelle definierten Punkte als Startpunktkoordinaten
nutzen wollen, missen Sie die Startpunkte und die Werkstlick-Oberkante (Q203) im
jeweiligen Fraszyklus mit O programmieren.

Sie konnen diese Zyklen auf der Steuerung nicht mehr einfiigen, aber in
bestehenden NC-Programmen editieren und abarbeiten.

Zyklen 251 bis 254

Die Steuerung interpretiert die Punkte der Bearbeitungsebene als Koordinaten des
Zyklusstartpunkts. Wenn Sie die in der Punktetabelle definierte Koordinate der
Werkzeugachse als Startpunktkoordinate nutzen wollen, mussen Sie die Werkstick-
Oberkante (Q203) mit O definieren.
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7.5.1

7.5.2

Punktetabelle im NC-Programm wahlen mit SEL PATTERN

Sie wahlen die Punktetabelle wie folgt:
NG-Funkion » NC-Funktion einfiigen wahlen
einfligen

> Die Steuerung 6ffnet das Fenster NC-Funktion einfiigen.
> SEL PATTERN wéhlen

[e]e}
[e]e}

o
o

AN
ooo
ET T
tx13

Dateiauswahl wahlen

Die Steuerung 6ffnet ein Fenster zur Dateiauswahl.
Gewulnschte Punktetabelle mithilfe der Ordnerstruktur wahlen
Eingabe bestatigen

Die Steuerung beendet den NC-Satz.

VvV v v VvV

Wenn die Punktetabelle nicht im selben Verzeichnis gespeichert ist wie das
NC-Programm, mussen Sie den kompletten Pfadnamen definieren. Im Fenster
Programmeinstellungen konnen Sie definieren, ob die Steuerung absolute oder
relative Pfade erstellt.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Beispiel
7 SEL PATTERN “TNC:\nc_prog\Positions.PNT

Zyklus mit Punktetabelle aufrufen

Um einen Zyklus an den in der Punktetabelle definierten Punkten aufzurufen,
programmieren Sie den Zyklusaufruf mit CYCL CALL PAT.

Mit CYCL CALL PAT arbeitet die Steuerung die Punktetabelle ab, die Sie zuletzt
definiert haben.

Sie rufen einen Zyklus in Verbindung mit einer Punktetabelle wie folgt auf:

NG Funkion » NC-Funktion einfiigen wéhlen
- > Die Steuerung 6ffnet das Fenster NC-Funktion einfiigen.
ovel > CYCL CALL PAT wahlen
» Vorschub eingeben

Mit diesem Vorschub verfahrt die Steuerung
zwischen den Punkten der Punktetabelle. Wenn Sie
keinen Vorschub eingeben, verfahrt die Steuerung mit
dem zuletzt definierten Vorschub.

v

Ggf. Zusatzfunktionen definieren
Mit Taste END bestatigen

v

Hinweise

® Sie konnen in der Funktion GLOBAL DEF 125 mit der Einstellung Q435=1 die
Steuerung dazu zwingen, beim Positionieren zwischen den Punkten immer auf
den 2. Sicherheitsabstand aus dem Zyklus zu fahren.

B Wenn Sie beim Vorpositionieren in der Werkzeugachse mit reduziertem Vorschub
fahren wollen, programmieren Sie die Zusatzfunktion M103.

® Die Steuerung arbeitet mit der Funktion CYCL CALL PAT die Punktetabelle ab, die
Sie zuletzt definiert haben, auch wenn Sie die Punktetabelle in einem mit CALL
PGM verschachtelten NC-Programm definiert haben.
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7.6 Musterdefinition PATTERN DEF

Anwendung

Mit der Funktion PATTERN DEF definieren Sie auf einfache Weise regelmallige
Bearbeitungsmuster, die Sie mit der Funktion CYCL CALL PAT rufen konnen. Wie
bei den Zyklusdefinitionen stehen auch bei der Musterdefinition Hilfsbilder zur
Verfligung, die den jeweiligen Eingabeparameter verdeutlichen.

Verwandte Themen
m Zyklen zur Musterdefinition
Weitere Informationen: "Zyklen zur Musterdefinition", Seite 138

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Funktion PATTERN DEF berechnet die Bearbeitungskoordinaten in den Achsen
Xund Y. Bei allen Werkzeugachsen auller Z besteht wahrend der nachfolgenden
Bearbeitung Kollisionsgefahr!

» PATTERN DEF ausschliel3lich mit Werkzeugachse Z verwenden

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
NC-Funktion einfiigen » Kontur-/Punktbearbeitung » Muster

Auswahl- Definition Weitere Informationen
moglich-

keit

POS Punkt Seite 128

Definition von bis zu 9 beliebigen Bearbei-
tungspositionen

ROW Reihe Seite 129
Definition einer einzelnen Reihe, gerade
oder gedreht

PAT Muster Seite 130

Definition eines einzelnen Musters,
gerade, gedreht oder verzerrt

FRAME Rahmen Seite 132

Definition eines einzelnen Rahmens,
gerade, gedreht oder verzerrt

CIRC Kreis Seite 134
Definition eines Vollkreises

PITCH- Teilkreis Seite 135

CIRC Definition eines Teilkreises
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PATTERN DEF programmieren
Die PATTERN DEF-Funktionen programmieren Sie wie folgt:

NOFunen » NC-Funktion einfiigen wéhlen
einiugen
> Die Steuerung 6ffnet das Fenster NC-Funktion einfiigen.

GewUlnschtes Bearbeitungsmuster wahlen, z. B. PATTERN DEF
CIRC fir einen Vollkreis

Die Steuerung startet die Eingabe zu PATTERN DEF.
Erforderliche Definitionen eingeben

Bearbeitungszyklus definieren z. B. Zyklus 200 BOHREN
Zyklus mit CYCL CALL PAT aufrufen

v

vV v.v .y

Wenn Sie ein Bearbeitungsmuster programmieren, konnen Sie in der Spalte
Formular zu einem anderen Bearbeitungsmuster wechseln.

PATTERN DEF aufrufen

Sobald Sie eine Musterdefinition eingegeben haben, kénnen Sie diese ber die
Funktion CYCL CALL PAT aufrufen.

Weitere Informationen: "Zyklen aufrufen", Seite 93

Die Steuerung fuhrt den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus, auf dem von Ihnen
definierten Bearbeitungsmuster, aus.

Schema: Abarbeiten mit PATTERN DEF
0 BEGIN SL 2 MM

11 PATTERN DEF POS1 (X+25 Y+33.5 Z+0) POS2 (X+15 IY+6.5 Z+0)
12 CYCL DEF 200 BOHREN

13 CYCL CALL PAT

Hinweise
Programmierhinweis

® Sie kdnnen vor CYCL CALL PAT die Funktion GLOBAL DEF 125 mit Q345=1
verwenden. Dann positioniert die Steuerung das Werkzeug zwischen den
Bohrungen immer auf den 2. Sicherheitsabstand, der im Zyklus definiert wurde.

Bedienhinweise:

m Ein Bearbeitungsmuster bleibt so lange aktiv, bis Sie ein Neues definieren, oder
uber die Funktion SEL PATTERN eine Punktetabelle angewahlt haben.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

B Die Steuerung zieht das Werkzeug zwischen den Startpunkten zurlck auf die
sichere Hohe. Als sichere Hohe verwendet die Steuerung entweder die Werk-
zeugachsposition beim Zyklusaufruf, oder den Wert aus dem Zyklusparameter
Q204, je nachdem, welcher groler ist.

® |st die Koordinatenoberflache im PATTERN DEF groler als die im Zyklus, wird der
Sicherheitsabstand und der 2. Sicherheitsabstand auf die Koordinatenoberflache
des PATTERN DEF gerechnet.

= Uber den Satzvorlauf kdnnen Sie einen beliebigen Punkt wéhlen, an dem Sie die
Bearbeitung beginnen oder fortsetzen kénnen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten
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7.6.1  Einzelne Bearbeitungspositionen definieren

Programmier- und Bedienhinweise:

B Sie konnen maximal 9 Bearbeitungspositionen eingeben, Eingabe
jeweils mit Taste ENT bestatigen.

B POS1 muss mit absoluten Koordinaten programmiert werden. POS2 bis
POS9 darf absolut oder inkremental programmiert werden.

= Wenn Sie eine Werkstiickoberflache in Z ungleich 0 definieren, dann
wirkt dieser Wert zusatzlich zur Werkstiickoberflache Q203, die Sie im
Bearbeitungszyklus definiert haben.

Hilfsbild Parameter

POS1: X-Koordinate Bearbeitungspos.
X-Koordinate absolut eingeben.
Eingabe: -999999999...+999999999

POS1: Y-Koordinate Bearbeitungspos.
Y-Koordinate absolut eingeben.
Eingabe: -999999999...+999999999

POS1: Koordinate Werkstiick-Oberflache

Z-Koordinate absolut eingeben, an der die Bearbeitung
startet.

Eingabe: -999999999...+999999999

POS2: X-Koordinate Bearbeitungspos.
X-Koordinate absolut oder inkremental eingeben.
Eingabe: -999999999...+999999999

POS2: Y-Koordinate Bearbeitungspos.
Y-Koordinate absolut oder inkremental eingeben.
Eingabe: -999999999...+999999999

POS2: Koordinate Werkstiick-Oberflache
Z-Koordinate absolut oder inkremental eingeben.
Eingabe: -999999999...+999999999

Beispiel
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7.6.2 Einzelne Reihe definieren

Programmier- und Bedienhinweis

B Wenn Sie eine Werkstiickoberflache in Z ungleich 0 definieren, dann
wirkt dieser Wert zusatzlich zur Werkstiickoberflache Q203, die Sie im
Bearbeitungszyklus definiert haben.

Hilfsbild Parameter

Startpunkt X

Koordinate des Reihenstartpunkts in der X-Achse. Der Wert
wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999999...+99999.9999999

Startpunkt Y

Koordinate des Reihenstartpunkts in der Y-Achse. Der Wert
wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999999...+99999.9999999

Abstand Bearbeitungspositionen

Abstand (inkremental) zwischen den Bearbeitungspositio-
nen. Wert positiv oder negativ eingeben

Eingabe: -999999999...+999999999

Anzahl Bearbeitungen
Gesamtanzahl der Bearbeitungspositionen
Eingabe: 0...999

Drehlage des gesamten Musters

Drehwinkel um den eingegebenen Startpunkt. Bezugsach-
se: Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene (z. B. X bei
Werkzeugachse 7). Wert absolut und positiv oder negativ
eingeben

Eingabe: -360.000...+360.000

Koordinate Werkstiick-Oberflache

Z-Koordinate absolut eingeben, an der die Bearbeitung
startet

Eingabe: -999999999...+999999999

Beispiel
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Einzelnes Muster definieren

Programmier- und Bedienhinweise:

® Die Parameter Drehlage Hauptachse und Drehlage Nebenachse
wirken additiv auf eine zuvor durchgeflihrte Drehlage des gesamten
Musters.

= Wenn Sie eine Werkstiickoberflache in Z ungleich 0 definieren, dann
wirkt dieser Wert zusatzlich zur Werkstiickoberflache Q203, die Sie im
Bearbeitungszyklus definiert haben.

Hilfsbild Parameter

Startpunkt X
Absolute Koordinate des Muster-Startpunkts in der X-Achse
Eingabe: -999999999...+999999999

Startpunkt Y
Absolute Koordinate des Muster-Startpunkts in der Y-Achse
Eingabe: -999999999...+999999999

Abstand Bearbeitungspositionen X

Abstand (inkremental) zwischen den Bearbeitungspositionen
in X-Richtung. Wert positiv oder negativ eingebbar

Eingabe: -999999999...+999999999

Abstand Bearbeitungspositionen Y

Abstand (inkremental) zwischen den Bearbeitungspositionen
in Y-Richtung. Wert positiv oder negativ eingebbar

Eingabe: -999999999...+999999999

Anzahl Spalten
Gesamtspaltenanzahl des Musters
Eingabe: 0...999

Anzahl Zeilen
Gesamtzeilenanzahl des Musters
Eingabe: 0...999

Drehlage des gesamten Musters

Drehwinkel, um den das gesamte Muster um den eingegebe-
nen Startpunkt gedreht wird. Bezugsachse: Hauptachse der
aktiven Bearbeitungsebene (z. B. X bei Werkzeugachse 7).
Wert absolut und positiv oder negativ eingeben

Eingabe: -360.000...+360.000

Drehlage Hauptachse

Drehwinkel, um den ausschliel3lich die Hauptachse der
Bearbeitungsebene bezogen auf den eingegebenen Start-
punkt verzerrt wird. Wert positiv oder negativ eingebbar

Eingabe: -360.000...+360.000
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Hilfsbild Parameter

Drehlage Nebenachse

Drehwinkel, um den ausschlielilich die Nebenachse der
Bearbeitungsebene bezogen auf den eingegebenen Start-
punkt verzerrt wird. Wert positiv oder negativ eingebbar

Eingabe: -360.000...+360.000

Koordinate Werkstiick-Oberflache

Z-Koordinate absolut eingeben, an der die Bearbeitung
startet.

Eingabe: -999999999...+999999999

Beispiel
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Einzelnen Rahmen definieren

Programmier- und Bedienhinweise:

® Die Parameter Drehlage Hauptachse und Drehlage Nebenachse
wirken additiv auf eine zuvor durchgeflihrte Drehlage des gesamten
Musters.

= Wenn Sie eine Werkstiickoberflache in Z ungleich 0 definieren, dann
wirkt dieser Wert zusatzlich zur Werkstiickoberflache Q203, die Sie im
Bearbeitungszyklus definiert haben.

Hilfsbild Parameter

Startpunkt X
Absolute Koordinate des Rahmenstartpunkts in der X-Achse
Eingabe: -999999999...+999999999

Startpunkt Y
Absolute Koordinate des Rahmenstartpunkts in der Y-Achse
Eingabe: -999999999...+999999999

Abstand Bearbeitungspositionen X

Abstand (inkremental) zwischen den Bearbeitungspositionen
in X-Richtung. Wert positiv oder negativ eingebbar

Eingabe: -999999999...+999999999

Abstand Bearbeitungspositionen Y

Abstand (inkremental) zwischen den Bearbeitungspositionen
in Y-Richtung. Wert positiv oder negativ eingebbar

Eingabe: -999999999...+999999999

Anzahl Spalten
Gesamtspaltenanzahl des Musters
Eingabe: 0...999

Anzahl Zeilen
Gesamtzeilenanzahl des Musters
Eingabe: 0...999

Drehlage des gesamten Musters

Drehwinkel, um den das gesamte Muster um den eingegebe-
nen Startpunkt gedreht wird. Bezugsachse: Hauptachse der
aktiven Bearbeitungsebene (z. B. X bei Werkzeugachse 7).
Wert absolut und positiv oder negativ eingeben

Eingabe: -360.000...+360.000

Drehlage Hauptachse

Drehwinkel, um den ausschliel3lich die Hauptachse der
Bearbeitungsebene bezogen auf den eingegebenen Start-
punkt verzerrt wird. Wert positiv oder negativ eingebbar.

Eingabe: -360.000...+360.000
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Hilfsbild Parameter

Drehlage Nebenachse

Drehwinkel, um den ausschlielilich die Nebenachse der
Bearbeitungsebene bezogen auf den eingegebenen Start-
punkt verzerrt wird. Wert positiv oder negativ eingebbar.

Eingabe: -360.000...+360.000

Koordinate Werkstiick-Oberflache

Z-Koordinate absolut eingeben, an der die Bearbeitung
startet

Eingabe: -999999999...+999999999

Beispiel
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7.6.5 Vollkreis definieren

Programmier- und Bedienhinweise:

B Wenn Sie eine Werkstiickoberflache in Z ungleich 0 definieren, dann
wirkt dieser Wert zusatzlich zur Werkstiickoberflache Q203, die Sie im
Bearbeitungszyklus definiert haben.

Hilfsbild Parameter

Lochkreis-Mitte X
Absolute Koordinate des Kreismittelpunkts in der X-Achse
Eingabe: -999999999...+999999999

Lochkreis-Mitte Y
Absolute Koordinate des Kreismittelpunkts in der Y-Achse
Eingabe: -999999999...+999999999

Lochkreis-Durchmesser
Durchmesser des Lochkreises
Eingabe: 0...999999999

Startwinkel

Polarwinkel der ersten Bearbeitungsposition. Bezugsach-
se: Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene (z. B. X bei
Werkzeugachse 7). Wert positiv oder negativ eingebbar

Eingabe: -360.000...+360.000

Anzahl Bearbeitungen
Gesamtanzahl der Bearbeitungspositionen auf dem Kreis
Eingabe: 0...999

Koordinate Werkstiick-Oberflache

Z-Koordinate absolut eingeben, an der die Bearbeitung
startet.

Eingabe: -999999999...+999999999

Beispiel
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7.6.6 Teilkreis definieren

Programmier- und Bedienhinweise:

B Wenn Sie eine Werkstiickoberflache in Z ungleich 0 definieren, dann
wirkt dieser Wert zusatzlich zur Werkstiickoberflache Q203, die Sie im
Bearbeitungszyklus definiert haben.

Hilfsbild Parameter

Lochkreis-Mitte X
Absolute Koordinate des Kreismittelpunkts in der X-Achse
Eingabe: -999999999...+999999999

Lochkreis-Mitte Y
Absolute Koordinate des Kreismittelpunkts in der Y-Achse
Eingabe: -999999999...+999999999

Lochkreis-Durchmesser
Durchmesser des Lochkreises
Eingabe: 0...999999999

Startwinkel

Polarwinkel der ersten Bearbeitungsposition. Bezugsach-
se: Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene (z. B. X bei
Werkzeugachse 7). Wert positiv oder negativ eingebbar

Eingabe: -360.000...+360.000

Winkelschritt/Endwinkel

Inkrementaler Polarwinkel zwischen zwei Bearbeitungs-
positionen. Wert positiv oder negativ eingebbar. Alternativ
Endwinkel eingebbar (per Auswahlmdglichkeit in der Aktions-
leiste oder im Formular umschalten)

Eingabe: -360.000...+360.000

Anzahl Bearbeitungen
Gesamtanzahl der Bearbeitungspositionen auf dem Kreis
Eingabe: 0...999

Koordinate Werkstiick-Oberflache
Z-Koordinate eingeben, an der die Bearbeitung startet.
Eingabe: -999999999...+999999999

Beispiel
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7.6.7  Beispiel: Zyklen in Verbindung mit PATTERN DEF verwenden

gespeichert. Die Bohrungskoordinaten werden von der Steuerung mit CYCL CALL
PAT gerufen.

Die Werkzeugradien sind so gewahlt, dass alle Arbeitsschritte in der Testgrafik zu
sehen sind.

Programmablauf
Zentrieren (Werkzeugradius 4)

GLOBAL DEF 125 POSITIONIEREN: Mit dieser Funktion positioniert die Steuerung
bei einem CYCL CALL PAT zwischen den Punkten auf den 2. Sicherheitsabstand.
Diese Funktion bleibt bis zum M30 wirksam.

Bohren (Werkzeugradius 2,4)
Gewindebohren (Werkzeugradius 3)

Weitere Informationen: "Zyklen zur Bohr-, Zentrier- und Gewindebearbeitung’,
Seite 187 und "Zyklen zur Frasbearbeitung"

; Werkzeugaufruf Zentrierer (Radius 4)

; Werkzeug auf sichere Hohe fahren

; Zyklusaufruf in Verbindung mit Punktemuster

; Werkzeug freifahren
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; Werkzeugaufruf Bohrer (Radius 2,4)
; Werkzeug auf sichere Hohe fahren

; Zyklusaufruf in Verbindung mit Punktemuster
; Werkzeug freifahren
; Werkzeugaufruf Gewindebohrer (Radius 3)

; Werkzeug auf sichere Hohe fahren

; Zyklusaufruf in Verbindung mit Punktemuster
; Werkzeug freifahren

; Programmende
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Zyklen zur Musterdefinition

Ubersicht

Die Steuerung stellt drei Zyklen zur Verfigung, mit denen Sie Punktemuster fertigen

konnen:

Zyklus Aufruf Weitere Informationen

220 MUSTER KREIS
m Kreismuster definieren
m Vollkreis oder Teilkreis
® Fingabe von Start- und Endwinkel

DEF-  Seite 140
aktiv

221  MUSTER LINIEN
® |inienmuster definieren
® Eingabe eines Drehwinkels

DEF- Seite 143
aktiv

224 MUSTER DATAMATRIX CODE

= Texte in einen Punktemuster DataMatrix-Code
umwandeln

B FEingabe von Lage und GroRe

DEF- Seite 147
aktiv
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Folgende Zyklen konnen Sie mit den Punktemusterzyklen kombinieren:

Zyklus 220 Zyklus 221 Zyklus 224
v
v

200 BOHREN

201 REIBEN

202 AUSDREHEN

203 UNIVERSAL-BOHREN
204 RUECKWAERTS-SENKEN
205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN
206 GEWINDEBOHREN

207 GEW.-BOHREN GS

208 BOHRFRAESEN

209 GEW.-BOHREN SPANBR.
240 ZENTRIEREN

251 RECHTECKTASCHE

252 KREISTASCHE

253 NUTENFRAESEN

254 RUNDE NUT

256 RECHTECKZAPFEN

257 KREISZAPFEN

262 GEWINDEFRAESEN

263 SENKGEWINDEFRAESEN
264 BOHRGEWINDEFRAESEN
265 HELIX-BOHRGEWINDEFR.
267 AUSSENGEWINDE FR.

NIENENEN EN RN EN RN ENEN ENENIENEN

NN RN N N N EN N EN N EN EN RN ENIEN ENIEN EN RN EN NI EN

NIENENENIENIENIEN

o Wenn Sie unregelmalige Punktemuster fertigen missen, dann verwenden
Sie Punktetabellen mit CYCL CALL PAT .

Mit der Funktion PATTERN DEF stehen weitere regelmaflige Punktemuster
zur Verfligung .

Weitere Informationen: "Musterdefinition PATTERN DEF", Seite 126
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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Zyklus 220 MUSTER KREIS

ISO-Programmierung
G220

Anwendung

Mit dem Zyklus definieren Sie ein Punktemuster als Voll- oder Teilkreis. Dieser dient
fur einen zuvor definierten Bearbeitungszyklus.

Verwandte Themen
® Vollkreis mit PATTERN DEF definieren

Weitere Informationen: "Vollkreis definieren’, Seite 134
m Teilkreis mit PATTERN DEF definieren

Weitere Informationen: "Teilkreis definieren’, Seite 135

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug im Eilgang von der aktuellen Position
zum Startpunkt der ersten Bearbeitung.

Reihenfolge:

® 2. Sicherheitsabstand anfahren (Spindelachse)

m Startpunkt in der Bearbeitungsebene anfahren

®  Auf Sicherheitsabstand tber Werkstlickoberflache fahren (Spindelachse)

2 Ab dieser Position fihrt die Steuerung den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus
aus

3 Anschliellend positioniert die Steuerung das Werkzeug mit einer Geraden-
bewegung oder mit einer Kreisbewegungauf den Startpunkt der ndchsten
Bearbeitung. Das Werkzeug steht dabei auf Sicherheitsabstand (oder 2. Sicher-
heitsabstand)

4 Dieser Vorgang (1 bis 3) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen ausgefihrt sind

Wenn Sie diesen Zyklus in der Betriebsart Programmlauf / Einzelsatz
ablaufen lassen, halt die Steuerung zwischen den Punkten eines
Punktemusters an.

Hinweise

Der Zyklus 220 MUSTER KREIS kann mit dem optionalen
Maschinenparameter hidePattern (Nr. 128905) ausgeblendet werden.

m Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfuhren.

B Zyklus 220 ist DEF-Aktiv. Zusatzlich ruft der Zyklus 220 automatisch den zuletzt
definierten Bearbeitungszyklus auf.
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Hinweis zum Programmieren

B Wenn Sie einen der Bearbeitungszyklen 200 bis 209 und 251 bis 267 mit
Zyklus 220 oder mit Zyklus 221 kombinieren, wirken der Sicherheitsabstand, die
Werkstuckoberflache und der 2. Sicherheitsabstand aus Zyklus 220 bzw. 221.
Das gilt innerhalb des NC-Programms so lange, bis die betroffenen Parameter

erneut Uberschrieben werden.

Beispiel: Wird in einem NC-Programm Zyklus 200 mit Q203=0 definiert und
danach ein Zyklus 220 mit Q203=-5 programmiert, dann wird bei den nach-
folgenden CYCL CALL und M99-Aufrufen Q203=-5 verwendet. Die Zyklen 220
und 221 Uberschreiben die oben genannten Parameter der CALL-aktiven Bearbei-
tungszyklen (wenn in beiden Zyklen gleiche Eingabeparameter vorkommen).

Zyklusparameter

Parameter

Q216 Mitte 1. Achse?

Teilkreis-Mittelpunkt in der Hauptachse der Bearbeitungsebe-
ne. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q217 Mitte 2. Achse?

Teilkreis-Mittelpunkt in der Nebenachse der Bearbeitungs-
ebene. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Hilfsbild
YA
N=Qa1
Q [Q24 Q
/o 246 \\
[ Q244\’\’\ Q245 |
Q217 .
‘\ J
\. /
N 7
—
e\ -
F ;
Q216

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023

Q244 Teilkreis-Durchmesser?
Durchmesser des Teilkreises
Eingabe: 0...99999.9999

Q245 Startwinkel?

Winkel zwischen der Hauptachse der Bearbeitungsebe-
ne und dem Startpunkt der ersten Bearbeitung auf dem
Teilkreis. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -360.000...+360.000

Q246 Endwinkel?

Winkel zwischen der Hauptachse der Bearbeitungsebe-
ne und dem Startpunkt der letzten Bearbeitung auf dem
Teilkreis (gilt nicht fir Vollkreise); Endwinkel ungleich Start-
winkel eingeben; wenn Endwinkel grofier als Startwinkel
eingegeben, dann Bearbeitung im Gegen-Uhrzeigersinn,
sonst Bearbeitung im Uhrzeigersinn. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -360.000...+360.000

Q247 Winkelschritt?

Winkel zwischen zwei Bearbeitungen auf dem Teilkreis;
wenn der Winkelschritt gleich null ist, dann berechnet die
Steuerung den Winkelschritt aus Startwinkel, Endwinkel und
Anzahl Bearbeitungen; wenn ein Winkelschritt eingegeben ist,
dann berucksichtigt die Steuerung den Endwinkel nicht; das
Vorzeichen des Winkelschritts legt die Bearbeitungsrichtung
fest (= = Uhrzeigersinn). Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -360.000...+360.000

Q241 Anzahl Bearbeitungen?
Anzahl der Bearbeitungen auf dem Teilkreis
Eingabe: 1...99999
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Hilfsbild Parameter

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werksttickoberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstlick (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?

Festlegen, wie das Werkzeug zwischen den Bearbeitungen
verfahren soll:

0: Zwischen den Bearbeitungen auf Sicherheitsabstand
verfahren

1: Zwischen den Bearbeitungen auf 2. Sicherheitsabstand
verfahren

Eingabe: 0, 1
Q365 Verfahrart? Gerade=0/Kreis=1

Festlegen, mit welcher Bahnfunktion das Werkzeug
zwischen den Bearbeitungen verfahren soll:

0: Zwischen den Bearbeitungen auf einer Geraden verfahren

1: Zwischen den Bearbeitungen zirkular auf dem Teilkreis-
Durchmesser verfahren

Eingabe: 0, 1

Q204

Q203

Beispiel
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7.7.3

Zyklus 221 MUSTER LINIEN

ISO-Programmierung
G221

Anwendung

Mit dem Zyklus definieren Sie ein Punktemuster als Linien. Dieser dient fir einen
zuvor definierten Bearbeitungszyklus.

Verwandte Themen
® Einzelne Reihe mit PATTERN DEF definieren

Weitere Informationen: "Einzelne Reihe definieren”, Seite 129

® Einzelnes Muster mit PATTERN DEF definieren

Weitere Informationen: "Einzelnes Muster definieren”, Seite 130

Zyklusablauf

1

Die Steuerung positioniert das Werkzeug automatisch von der aktuellen Position
zum Startpunkt der ersten Bearbeitung

Reihenfolge:

® 2. Sicherheitsabstand anfahren (Spindelachse)

B Startpunkt in der Bearbeitungsebene anfahren

m Auf Sicherheitsabstand tber Werkstlickoberflache fahren (Spindelachse)

Ab dieser Position flhrt die Steuerung den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus
aus

Anschliefend positioniert die Steuerung das Werkzeug in positiver Richtung der
Hauptachse auf den Startpunkt der ndchsten Bearbeitung. Das Werkzeug steht
dabei auf Sicherheitsabstand (oder 2. Sicherheitsabstand)

Dieser Vorgang (1 bis 3) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen auf der ersten
Zeile ausgeflhrt sind. Das Werkzeug steht am letzten Punkt der ersten Zeile
Danach fahrt die Steuerung das Werkzeug zum letzten Punkt der zweiten Zeile
und flhrt dort die Bearbeitung durch

Von dort aus positioniert die Steuerung das Werkzeug in negativer Richtung der
Hauptachse auf den Startpunkt der ndchsten Bearbeitung

Dieser Vorgang (6) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen der zweiten Zeile
ausgeflhrt sind

Anschliefend fahrt die Steuerung das Werkzeug auf den Startpunkt der nachsten
Zeile

In einer Pendelbewegung werden alle weiteren Zeilen abgearbeitet

Wenn Sie diesen Zyklus in der Betriebsart Programmlauf / Einzelsatz
ablaufen lassen, halt die Steuerung zwischen den Punkten eines
Punktemusters an.
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Hinweise

Der Zyklus 221 MUSTER LINIEN kann mit dem optionalen
Maschinenparameter hidePattern (Nr. 128905) ausgeblendet werden.

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfuhren.

m Zyklus 221 ist DEF-Aktiv. Zuséatzlich ruft der Zyklus 221 automatisch den zuletzt
definierten Bearbeitungszyklus auf.

Hinweise zum Programmieren

= Wenn Sie einen der Bearbeitungszyklen 200 bis 209 oder 251 bis 267 mit Zyklus
221 kombinieren, wirken der Sicherheitsabstand, die Werkstlickoberflache, der
2. Sicherheitsabstand und die Drehlage aus Zyklus 221.

B Wenn Sie den Zyklus 254 in Verbindung mit Zyklus 221 verwenden, dann ist die
Nutlage 0 nicht erlaubt.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q225 Startpunkt 1. Achse?

Koordinate des Startpunktes in der Hauptachse der Bearbei-
tungsebene. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q226 Startpunkt 2. Achse?

Koordinate des Startpunkts in der Nebenachse der Bearbei-
tungsebene. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

X Q237 Abstand 1. Achse?

Abstand der einzelnen Punkte auf der Zeile. Der Wert wirkt
inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q238 Abstand 2. Achse?

Abstand der einzelnen Zeilen voneinander. Der Wert wirkt
inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q242 Anzahl Spalten?
Anzahl der Bearbeitungen auf der Zeile
Eingabe: 0...99999

Q243 Anzahl Zeilen?
Anzahl der Zeilen
Eingabe: 0...99999

Q224 Drehlage?

Winkel, um den das gesamte Anordnungsbild gedreht wird.
Das Drehzentrum liegt im Startpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -360.000...+360.000

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werksttickoberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstlick (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203
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Hilfsbild Parameter

Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?

Festlegen, wie das Werkzeug zwischen den Bearbeitungen
verfahren soll:

0: Zwischen den Bearbeitungen auf Sicherheitsabstand
verfahren

1: Zwischen den Bearbeitungen auf 2. Sicherheitsabstand
verfahren

Eingabe: 0, 1

w
o,
@

B,
o
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7.7.4  Zyklus 224 MUSTER DATAMATRIX CODE

ISO-Programmierung
G224

Anwendung

Mit dem Zyklus 224 MUSTER DATAMATRIX CODE konnen Sie Texte in einen sog.
DataMatrix-Code umwandeln. Dieser dient als Punktemuster fiir einen zuvor
definierten Bearbeitungszyklus.

Zyklusablauf

(12}
OO0
O O
O

O O
O O
QO O
O

000
Q00
OO0

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug automatisch von der aktuellen Position
zum programmierten Startpunkt. Dieser befindet sich in der linken unteren Ecke.

Reihenfolge:

m  Zweiten Sicherheitsabstand anfahren (Spindelachse)

m Startpunkt in der Bearbeitungsebene anfahren

= Auf SICHERHEITS-ABST. Uiber Werkstickoberfldche fahren (Spindelachse)

2 Danach versetzt die Steuerung das Werkzeug in positiver Richtung der
Nebenachse zu dem ersten Startpunkt 1 in der ersten Zeile

3 Abdieser Position fihrt die Steuerung den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus
aus

4 Anschlielend positioniert die Steuerung das Werkzeug in positiver Richtung
der Hauptachse auf den zweiten Startpunkt 2 der ndchsten Bearbeitung. Das
Werkzeug steht dabei auf 1. Sicherheitsabstand

5 Dieser Vorgang wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen auf in der ersten Zeile
ausgeflihrt sind. Das Werkzeug steht am letzten Punkt 3 der ersten Zeile

6 Danach fahrt die Steuerung das Werkzeug in negativer Richtung der Haupt- und
Nebenachse zum ersten Startpunkt 4 der nachsten Zeile

7 Anschlielend wird die Bearbeitung ausgefihrt

8 Diese Vorgange wiederholen sich solange, bis der DataMatrix-Code abgebildet
ist. Die Bearbeitung endet in der unteren rechten Ecke 5

9 Abschlielend fahrt die Steuerung auf den programmierten zweiten Sicher-
heitsabstand
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie einen der Bearbeitungszyklen mit Zyklus 224 kombinieren, wirken der
Sicherheitsabstand, die Koordinatenoberflache und der 2. Sicherheitsabstand
aus Zyklus 224. Es besteht Kollisionsgefahr!

» Ablauf mithilfe der grafischen Simulation priifen

» NC-Programm oder Programmabschnitt in der Betriebsart Programmlauf
Modus EINZELSATZ vorsichtig testen.

m Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlieRlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfuhren.

B Zyklus 224 ist DEF-Aktiv. Zusatzlich ruft der Zyklus 224 automatisch den zuletzt
definierten Bearbeitungszyklus auf.

® Das Sonderzeichen % nutzt die Steuerung fir spezielle Funktionen. Wenn Sie
dieses Zeichen in einem DataMatrix-Code hinterlegen mochte, dann missen Sie
diese im Text doppelt angeben, z. B. %%.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q225 Startpunkt 1. Achse?

Koordinate in der linken unteren Ecke des Codes in der
Hauptachse. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q226 Startpunkt 2. Achse?

Koordinate in der linken unteren Ecke des Codes in der
Nebenachse. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

QS501 Texteingabe?

Umzusetzender Text innerhalb der Anfiihrungszeichen.
Zuweisung von Variablen moglich.

Weitere Informationen: "Variable Texte in DataMatrix-Code
ausgeben", Seite 150

Eingabe: Max. 255 Zeichen

Q458 ZellengroBe/MustergroBe (1/2)?

Festlegen, wie der DataMatrix-Code im Q459 beschrieben
wird:

1: Zellenabstand

2: MustergroRe

Eingabe: 1, 2

Q459 GroBe fiir Muster?

Definition des Abstands der Zellen oder der GroRe des
Musters:

Wenn Q458=1: Abstand zwischen der ersten und zweiten
Zelle (ausgehend vom Mittelpunkt der Zellen)

Wenn Q458=2: Abstand zwischen der ersten und letzten
Zelle (ausgehend vom Mittelpunkt der Zellen)

Der Wert wirkt inkremental.
Eingabe: 0...99999.9999

Q224 Drehlage?

Winkel, um den das gesamte Anordnungsbild gedreht wird.
Das Drehzentrum liegt im Startpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -360.000...+360.000

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werksttickoberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der WerkstUckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999
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Hilfsbild Parameter

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstlick (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

o
o,
@
B,
o

Variable Texte in DataMatrix-Code ausgeben

Zusatzlich zu festen Zeichen kdnnen Sie bestimmte Variablen als DataMatrix-Code
ausgeben. Die Angabe einer Variable leiten Sie mit % ein.

Folgende variable Texte konnen Sie im Zyklus 224 MUSTER DATAMATRIX CODE
nutzen:

B Datum und Uhrzeit
® Namen und Pfade von NC-Programmen
m Zahlerstdande

150 HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023



Kontur- und Punktdefinitionen | Zyklen zur Musterdefinition

Datum und Uhrzeit

Sie konnen das aktuelle Datum, die aktuelle Uhrzeit oder die aktuelle Kalenderwoche
in einen DataMatrix-Code wandeln. Geben Sie dazu im Zyklenparameter QS$501 den
Wert %time<x> ein. <x> definiert das Format, z. B. 08 fir TT.MM.JJJJ.

Beachten Sie, dass Sie bei der Eingabe der Datumsformate 1 bis 9 eine
fihrende 0 angeben missen, z. B. %time08.

Folgende Moglichkeiten existieren:

Eingabe Format

%time00 TT.MM.JJJJ hh:imm:ss
%time01 T.MM.JJJJ h.mm:ss
%time02 T.MM.JJJJ h:mm
%time03 T.MM.JJ h:mm
%time04 JJJJ-MM-TT hh:mm:ss
%time05 JJJJ-MM-TT hh:mm
%time06 JJJI-MM-TT h:mm
%time07 JI-MM-TT h:mm
%time08 TT.MM.JJJJ

%time09 T.MM.JJJJ

%time10 T.MM.JJ

%time11 JIJI-MM-TT

%time12 JI-MM-TT

%time13 hh:mm:ss

%time14 h:mm:ss

%time15 h:mm

%time99 Kalenderwoche
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Namen und Pfade von NC-Programmen

Sie konnen den Namen oder Pfad des aktiven NC-Programms oder eines
gerufenen NC-Programms in einen DataMarix-Code wandeln. Geben Sie dazu im
Zyklenparameter QS501 den Wert %main<x> oder %prog<x> ein.

Folgende Moglichkeiten existieren:

Eingabe Bedeutung Beispiel

%main0 Vollstandiger Dateipfad des aktiven NC-  TNC:\MILL.h
Programms

%main1 Verzeichnispfad des aktiven TNC:\
NC-Programms

%main2 Name des aktiven NC-Programms MILL

%main3 Dateityp des aktiven NC-Programms .H

%prog0 Vollstandiger Dateipfad des gerufenen ~ TNC:\HOUSE.h
NC-Programms

%prog1 Verzeichnispfad des gerufenen TNC:\
NC-Programms

%prog2 Name des gerufenen NC-Programms HOUSE

%prog3 Dateityp des gerufenen NC-Programms  .H

Zahlerstande

Sie konnen den aktuellen Zahlerstand in einen DataMarix-Code wandeln. Die
Steuerung zeigt den aktuellen Zahlerstand im Programmlauf im Reiter PGM des
Arbeitsbereichs Status.

Geben Sie dazu im Zyklenparameter QS501 den Wert %count<x>ein.

Mit der Zahl hinter %count definieren Sie, wie viele Stellen der DataMatrix-Code
enthalt. Maximal sind neun Stellen maglich.

Beispiel:

®  Programmierung: %count9
m  Aktueller Zahlerstand: 3

B Ergebnis: 000000003
Bedienhinweise

® |n der Simulation simuliert die Steuerung nur den Zahlerstand, den Sie direkt im
NC-Programm definieren. Der Zahlerstand aus dem Arbeitsbereich Status in der
Betriebsart Programmlauf bleibt unbericksichtigt.
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7.7.5 Programmierbeispiele

Beispiel: Lochkreise

100

70+

25

-

¢ <
><I

90 100

w
o

; Werkzeugaufruf

; Werkzeug freifahren
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; Werkzeug freifahren

; Programmende
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7.8 OCM-Zyklen zur Figurdefinition

7.8.1  Ubersicht

OCM Figuren
Zyklus Aufruf Weitere Informationen
1271 OCM RECHTECK (#167 / #1-02-1) DEF-  Seite 158
= Definition eines Rechtecks aktiv
® FEingabe der Seitenlangen
= Definition der Ecken
1272 OCM KREIS (#167 / #1-02-1) DEF-  Seite 161
= Definition eines Kreises aktiv
® Fingabe des Kreisdurchmessers
1273 OCM NUT / STEG (#167 / #1-02-1) DEF-  Seite 164
® Definition einer Nut oder eines Stegs aktiv
B Eingabe der Breite und Lange
1274 OCM RUNDE NUT (#167 / #1-02-1) DEF-  Seite 168
= Definition einer runden Nut aktiv
® Fingabe der Breite, des Teilkreises und die Anzahl
der Wiederholungen
1278 OCM VIELECK (#167 / #1-02-1) DEF-  Seite 172
= Definition eines Vielecks aktiv
B Eingabe des Bezugskreises
= Definition der Ecken
1281 OCM BEGRENZUNG RECHTECK (#167 / #1-02-1) DEF-  Seite 175
m Definition einer Begrenzung als Rechteck aktiv
1282 OCM BEGRENZUNG KREIS (#167 / #1-02-1) DEF-  Seite 177
aktiv

® Definition einer Begrenzung als Kreis

7.8.2  Grundlagen
Die Steuerung bietet Ihnen Zyklen fir haufig bendtigte Figuren an. Die Figuren
konnen Sie als Taschen, Inseln oder Begrenzungen programmieren.
Diese Figurzyklen bieten lhnen folgende Vorteile:

® Die Figuren sowie Bearbeitungsdaten programmieren Sie komfortabel ohne
einzelne Bahnbewegung

m Sie konnen haufig bendtigte Figuren wiederverwenden
m Bei einer Insel oder offenen Tasche stellt Ihnen die Steuerung weitere Zyklen zur

Definition der Figurbegrenzung zur Verfiigung
B Mit dem Figurtyp Begrenzung konnen Sie die Figur planfrasen

Verwandte Themen
B OCM-Zyklen

Weitere Informationen: "Konturen mit OCM-Zyklen frasen (#167 / #1-02-1)",
Seite 371

Voraussetzung
m Software-Option Optimierte Konturbearbeitung OCM (#167 / #1-02-1)
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Funktionsbeschreibung

Eine Figur definiert die OCM-Konturdaten neu und hebt die Definition eines zuvor
definierten Zyklus 271 OCM KONTURDATEN oder einer Figurbegrenzung auf.

Die Steuerung stellt folgende Zyklen zur Definition der Figuren zur Verfiigung:
m 1271 OCM RECHTECK, siehe Seite 158

B 1272 OCM KREIS, siehe Seite 161

m 1273 OCM NUT / STEG, siehe Seite 164

m 1274 OCM RUNDE NUT, siehe Seite 168

® 1278 OCM VIELECK, siehe Seite 172

Die Steuerung stellt folgende Zyklen zur Definition der Figurbegrenzungen zur
Verfiigung:

= 1281 OCM BEGRENZUNG RECHTECK, siehe Seite 175
® 1282 OCM BEGRENZUNG KREIS, siehe Seite 177
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Toleranzen

Die Steuerung bietet die Moglichkeit, in folgenden Zyklen und Zyklenparametern
Toleranzen zu hinterlegen:

Zyklusnummer Parameter
1271 OCM RECHTECK Q218 1. SEITEN-LAENGE,
Q219 2. SEITEN-LAENGE
1272 OCM KREIS Q223 KREISDURCHMESSER
1273 OCM NUT / STEG Q219 NUTBREITE,
Q218 NUTLAENGE
1274 OCM RUNDE NUT Q219 NUTBREITE
1278 OCM VIELECK Q571 BEZUGSKREIS-DURCHM.

Sie konnen folgende Toleranzen definieren:

Toleranzen Beispiel FertigungsmaR
DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000
Solklmafle mit Toleranzan-  10+0.01-0.015 9.9975

gabe

Sollmale kénnen Sie mit folgenden Toleranzangaben eingeben:

Kombination Beispiel Fertigungsmal
a+-b 10+-0.5 10.0

a-+b 10-+0.5 10.0

a-b+c 10-0.1+0.5 10.2

a+b-c 10+0.1-0.5 9.8

atb+c 10+0.1+0.5 10.3

a-b-c 10-0.1-0.5 9.7

a+b 10+0.5 10.25

a-b 10-0.5 9.75

Gehen Sie wie folgt vor:

> Zyklusdefinition starten

> Zyklenparameter definieren

> Auswahlmoglichkeit NAME in der Aktionsleiste wahlen
> Sollmald inkl. Toleranz eingeben

® Die Steuerung fertigt das Werkstlick auf Toleranzmitte.

= Wenn Sie eine Toleranz nicht nach DIN-Vorgabe programmieren
oder die Sollmalte mit Toleranzangabe falsch programmieren
z. B. Leerzeichen, beendet die Steuerung die Abarbeitung mit einer
Fehlermeldung.

B Beachten Sie die Grol3- und Kleinschreibung bei der Eingabe der DIN EN
ISO- und DIN ISO-Toleranzen. Sie dirfen keine Leerzeichen eingeben.
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Zyklus 1271 OCM RECHTECK (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmierung
G1271

Anwendung

Mit dem Figurzyklus 1271 OCM RECHTECK programmieren Sie ein Rechteck. Die
Figur konnen Sie als Tasche, Insel oder eine Begrenzung zum Planfrasen verwenden.
Des Weiteren haben Sie die Mdglichkeit, den Langen Toleranzen zu programmieren.

Wenn Sie mit Zyklus 1271 arbeiten, programmieren Sie Folgendes:
m Zyklus 1271 OCM RECHTECK

® Wenn Sie Q650=1 (Figurtyp = Insel) programmieren, missen Sie mithilfe von
Zyklus 1281 OCM BEGRENZUNG RECHTECK oder 1282 OCM BEGRENZUNG
KREIS eine Begrenzung definieren

Zyklus 272 OCM SCHRUPPEN

Ggf. Zyklus 273 OCM SCHLICHTEN TIEFE
Ggf. Zyklus 274 OCM SCHLICHTEN SEITE
Ggf. Zyklus 277 OCM ANFASEN

Hinweise

® Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

m Zyklus 1271 ist DEF-Aktiv, d. h. Zyklus 1271 ist ab seiner Definition im NC-
Programm aktiv.

B Diein Zyklus 1271 angegebenen Bearbeitungsinformationen gelten fir die OCM-
Bearbeitungszyklen 272 bis 274 und 277.

Hinweise zum Programmieren

m Der Zyklus bendtigt eine entsprechende Vorpositionierung, die abhangig von
Q367 ist.

B Wenn Sie eine Figur oder eine Kontur zuvor vorgeschruppt haben,
programmieren Sie im Zyklus die Nummer oder den Namen des Ausraum-
werkzeugs. Wenn nicht vorgeraumt wurde, mussen Sie beim ersten

Schruppvorgang im Zyklusparameter Q438=0 AUSRAEUM-WERKZEUG
definieren.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q650 Typ der Figur?
Geometrie der Figur:

0: Tasche

1: Insel

2: Begrenzung zum Planfrasen
Eingabe: 0,1, 2

Q218 1. Seiten-Lange?

Lange der 1. Seite der Figur, parallel zur Hauptachse. Der
Wert wirkt inkremental. Bei Bedarf kdnnen Sie eine Toleranz
programmieren.

Weitere Informationen: "Toleranzen", Seite 157
Eingabe: 0...99999.9999
Q219 2. Seiten-Lange?

Lange der 2. Seiten der Figur, parallel zur Nebenachse. Der
Wert wirkt inkremental. Bei Bedarf konnen Sie eine Toleranz

Q650 =0

Q650 =1

Q650 = 2

%L

-]

programmieren.
Q660 = Weitere Informationen: "Toleranzen", Seite 157

Eingabe: 0...99999.9999

Q660 Typ der Ecken?

Geometrie der Ecken:

0: Radius

1. Fase

2: Eckenfreifrasung in Richtung der Haupt- und Nebenachse
3: Eckenfreifrasung in Richtung der Hauptachse
4: Eckenfreifrasung in Richtung der Nebenachse
Eingabe: 0,1, 2, 3,4

Q220 Eckenradius?

Radius oder Fase der Figurecke

Eingabe: 0...99999.9999

Q367 Lage der Tasche (0/1/2/3/4)?

Lage der Figur bezogen auf die Position des Werkzeugs beim
Zyklusaufruf:

0: Werkzeugposition = Figurmitte

1: Werkzeugposition = Linke untere Ecke
2: Werkzeugposition = Rechte untere Ecke
3: Werkzeugposition = Rechte obere Ecke
4: Werkzeugposition = Linke obere Ecke
Eingabe: 0,1, 2, 3, 4

Q224 Drehlage?

Winkel, um den die Figur gedreht wird. Das Drehzentrum liegt
in der Mitte der Figur. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -360.000...+360.000

ENY
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Hilfsbild Parameter

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Tiefe?

zA Abstand zwischen der Werkstickoberflache und dem
Q260 Konturgrund. Der Wert wirkt inkremental.

Q368 0203 Fingabe: -99999.9999...+0

J {0201 Q368 Schlichtaufmab Seite?
< Lazes Aufmal in der Bearbeitungsebene, das nach dem Schruppen
4% verbleibt. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q369 Schlichtaufmal Tiefe?

Aufmal in der Tiefe, das nach dem Schruppen verbleibt. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q260 Sichere Hohe?

Position in der Werkzeugachse, in der keine Kollision mit
dem Werksttick erfolgen kann. Die Steuerung fahrt die Positi-
on bei Zwischenpositionierung und Ruckzug am Zyklusende
an. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor Radius an Innenecken?

Der Werkzeugradius multipliziert mit Q578 FAKTOR INNEN-
ECKEN ergibt die kleinste Werkzeug-Mittelpunktsbahn.
Dadurch konnen keine kleineren Innenradien an der Kontur
entstehen, wie sich aus dem Werkzeugradius addiert mit
dem Produkt aus dem Werkzeugradius und Q578 FAKTOR
INNENECKEN ergibt.

Eingabe: 0.05...0.99

<Y
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7.8.4  Zyklus 1272 OCM KREIS (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmierung
G1272

Anwendung

Mit dem Figurzyklus 1272 OCM KREIS programmieren Sie einen Kreis. Die Figur
konnen Sie als Tasche, Insel oder eine Begrenzung zum Planfrasen verwenden.
Des Weiteren haben Sie die Moglichkeit, dem Durchmesser eine Toleranz zu
programmieren.

Wenn Sie mit Zyklus 1272 arbeiten, programmieren Sie Folgendes:
m Zyklus 1272 OCM KREIS

® Wenn Sie Q650=1 (Figurtyp = Insel) programmieren, missen Sie mithilfe von
Zyklus 1281 OCM BEGRENZUNG RECHTECK oder 1282 OCM BEGRENZUNG
KREIS eine Begrenzung definieren

Zyklus 272 OCM SCHRUPPEN

Ggf. Zyklus 273 OCM SCHLICHTEN TIEFE
Ggf. Zyklus 274 OCM SCHLICHTEN SEITE
Ggf. Zyklus 277 OCM ANFASEN

Hinweise

Diesen Zyklus konnen Sie ausschliellich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfuhren.

Zyklus 1272 ist DEF-Aktiv, d. h. Zyklus 1272 ist ab seiner Definition im NC-
Programm aktiv.

Die in Zyklus 1272 angegebenen Bearbeitungsinformationen gelten fir die OCM-
Bearbeitungszyklen 272 bis 274 und 277.
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Hinweis zum Programmieren

® Der Zyklus bendtigt eine entsprechende Vorpositionierung, die abhangig von
Q367 ist.

= Wenn Sie eine Figur oder eine Kontur zuvor vorgeschruppt haben,
programmieren Sie im Zyklus die Nummer oder den Namen des Ausraum-
werkzeugs. Wenn nicht vorgeraumt wurde, missen Sie beim ersten
Schruppvorgang im Zyklusparameter Q438=0 AUSRAEUM-WERKZEUG
definieren.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q650 Typ der Figur?
Geometrie der Figur:

Q650 =0 0: Tasche
1: Insel
2: Begrenzung zum Planfrasen
Eingabe: 0,1, 2
Q223 Kreisdurchmesser?

Durchmesser des fertig bearbeiteten Kreises. Bei Bedarf
konnen Sie eine Toleranz programmieren.

Weitere Informationen: 'Toleranzen", Seite 157
Eingabe: 0...99999.9999

Q650 = 2 Q367 Lage der Tasche (0/1/2/3/4)?

Lage der Figur bezogen auf die Position des Werkzeugs beim
Zyklusaufruf:

0: Werkzeugpos. = Figurmitte

1. Werkzeugpos. = Quadrantenuibergang bei 90°
2: Werkzeugpos. = Quadrantentbergang bei 0°

3: Werkzeugpos. = Quadrantenlbergang bei 270°
4. Werkzeugpos. = Quadrantenubergang bei 180°
Eingabe: 0,1, 2, 3, 4

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Tiefe?

Abstand zwischen der Werkstlckoberflache und dem
Konturgrund. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+0

Q368 SchlichtaufmaB Seite?

Aufmal in der Bearbeitungsebene, das nach dem Schruppen
verbleibt. Der Wert wirkt inkremental.

4 Eingabe: 0...99999.9999

Q650 =1

o568 W .. Q369 Schlichtaufmah Tiefe?
Aufmal} in der Tiefe, das nach dem Schruppen verbleibt. Der
Q201 Wert wirkt inkremental.
< L aze9 Eingabe: 0...99999.9999
A Q260 Sichere Hohe?

x ¥

Position in der Werkzeugachse, in der keine Kollision mit
dem Werkstick erfolgen kann. Die Steuerung fahrt die Positi-
on bei Zwischenpositionierung und Rickzug am Zyklusende
an. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF
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Hilfsbild Parameter

Q578 Faktor Radius an Innenecken?

Der Werkzeugradius multipliziert mit Q578 FAKTOR INNEN-
ECKEN ergibt die kleinste Werkzeug-Mittelpunktsbahn.
Dadurch konnen keine kleineren Innenradien an der Kontur
entstehen, wie sich aus dem Werkzeugradius addiert mit
dem Produkt aus dem Werkzeugradius und Q578 FAKTOR
INNENECKEN ergibt.

Eingabe: 0.05...0.99

o
o,
®

=3
o

Zyklus 1273 OCM NUT / STEG (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmierung
G1273

Anwendung

Mit dem Figurzyklus 1273 OCM NUT / STEG programmieren Sie eine Nut oder einen
Steg. Auch eine Begrenzung zum Planfrdsen ist moglich. Des Weiteren haben Sie die
Maglichkeit, in der Breite und Lange eine Toleranz zu programmieren.

Wenn Sie mit Zyklus 1273 arbeiten, programmieren Sie Folgendes:
m Zyklus 1273 OCM NUT / STEG

® Wenn Sie Q650=1 (Figurtyp = Insel) programmieren, missen Sie mithilfe von
Zyklus 1281 OCM BEGRENZUNG RECHTECK oder 1282 OCM BEGRENZUNG
KREIS eine Begrenzung definieren

Zyklus 272 OCM SCHRUPPEN

Ggf. Zyklus 273 OCM SCHLICHTEN TIEFE
Ggf. Zyklus 274 OCM SCHLICHTEN SEITE
Ggf. Zyklus 277 OCM ANFASEN

Hinweise

Diesen Zyklus konnen Sie ausschliellich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

Zyklus 1273 ist DEF-Aktiv, d. h. Zyklus 1273 ist ab seiner Definition im NC-
Programm aktiv.

Die in Zyklus 1273 angegebenen Bearbeitungsinformationen gelten fir die OCM-
Bearbeitungszyklen 272 bis 274 und 277.
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Hinweis zum Programmieren

® Der Zyklus bendtigt eine entsprechende Vorpositionierung, die abhangig von
Q367 ist.

= Wenn Sie eine Figur oder eine Kontur zuvor vorgeschruppt haben,
programmieren Sie im Zyklus die Nummer oder den Namen des Ausraum-
werkzeugs. Wenn nicht vorgeraumt wurde, missen Sie beim ersten
Schruppvorgang im Zyklusparameter Q438=0 AUSRAEUM-WERKZEUG
definieren.
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Parameter

Q650 Typ der Figur?
Geometrie der Figur:

0: Tasche

1: Insel

2: Begrenzung zum Planfrasen
Eingabe: 0,1, 2

Q219 Breite der Nut?

Breite der Nut oder Stegs, parallel zur Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Der Wert wirkt inkremental. Bei Bedarf
konnen Sie eine Toleranz programmieren.

Weitere Informationen: "Toleranzen", Seite 157

Eingabe: 0...99999.9999

Q218 Lange der Nut?

Lange der Nut oder des Stegs, parallel zur Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Der Wert wirkt inkremental. Bei Bedarf
konnen Sie eine Toleranz programmieren.

Weitere Informationen: "Toleranzen', Seite 157

Eingabe: 0...99999.9999

Q367 Lage der Nut (0/1/2/3/4)?

Lage der Figur bezogen auf die Position des Werkzeugs beim

Zyklusaufruf:

0: Werkzeugposition = Figurmitte

1. Werkzeugposition = Linkes Ende der Figur

2: Werkzeugposition = Zentrum linker Figurkreis
3: Werkzeugposition = Zentrum rechter Figurkreis
4: Werkzeugposition = Rechtes Ende der Figur
Eingabe: 0,1, 2, 3,4

Q224 Drehlage?

Winkel, um den die Figur gedreht wird. Das Drehzentrum liegt

in der Mitte der Figur. Der Wert wirkt absolut.
Eingabe: -360.000...+360.000
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Hilfsbild Parameter

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Tiefe?
Abstand zwischen der Werkstickoberflache und dem
Konturgrund. Der Wert wirkt inkremental.

z) Eingabe: -99999.9999...+0

Q368 260 0203 Q368 SchlichtaufmaB Seite?

{ Aufmal in der Bearbeitungsebene, das nach dem Schruppen
Q201

verbleibt. Der Wert wirkt inkremental.
< L azes Eingabe: 0...99999.9999

L% Q369 SchlichtaufmaB Tiefe?
Aufmal in der Tiefe, das nach dem Schruppen verbleibt. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q260 Sichere Hohe?

Position in der Werkzeugachse, in der keine Kollision mit
dem Werksttick erfolgen kann. Die Steuerung fahrt die Positi-
on bei Zwischenpositionierung und Riickzug am Zyklusende
an. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor Radius an Innenecken?

Der Werkzeugradius multipliziert mit Q578 FAKTOR INNEN-
ECKEN ergibt die kleinste Werkzeug-Mittelpunktsbahn.
Dadurch konnen keine kleineren Innenradien an der Kontur
entstehen, wie sich aus dem Werkzeugradius addiert mit
dem Produkt aus dem Werkzeugradius und Q578 FAKTOR
INNENECKEN ergibt.

Eingabe: 0.05...0.99

(I

<V
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7.8.6  Zyklus 1274 OCM RUNDE NUT (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmierung
G1274

Anwendung

Mit dem Figurzyklus 1274 OCM RUNDE NUT programmieren Sie eine runde Nut.
Optional konnen Sie eine Toleranz flr die Nutbreite programmieren.

Wenn Sie mit dem Zyklus 1274 arbeiten, verwenden Sie folgende
Programmierreihenfolge:

® Zyklus 1274 OCM RUNDE NUT

= Zyklus 272 OCM SCHRUPPEN

Ggf. Zyklus 273 OCM SCHLICHTEN TIEFE
Ggf. Zyklus 274 OCM SCHLICHTEN SEITE
Ggf. Zyklus 277 OCM ANFASEN

Hinweise

m Diesen Zyklus konnen Sie ausschlielilich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

Der Zyklus 1274 ist DEF-aktiv, das heilt der Zyklus 1274 ist ab der Definition im
NC-Programm aktiv.

Die in Zyklus 1274 definierten Bearbeitungsinformationen gelten fiir die OCM-
Bearbeitungszyklen 272 bis 274 und 277.

Hinweise zum Programmieren

m Der Zyklus bendtigt eine Vorpositionierung, die vom Parameter Q367 BEZUG
NUTLAGE abhangt.

® Den Offnungswinkel Q248 miissen Sie so definieren, dass sich die Kontur nicht
selbst Giberschneidet. Ansonsten gibt die Steuerung eine Fehlermeldung aus.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q219 Breite der Nut?
Breite der Nut

Der Wert wirkt inkremental. Bei Bedarf konnen Sie eine
Toleranz programmieren.

Weitere Informationen: "Toleranzen", Seite 157
Eingabe: 0...99999.9999

Q375 Teilkreis-Durchmesser?
Der Teilkreisdurchmesser ist die Mittelpunktsbahn der Nut.
Eingabe: 0...99999.9999

Q376 Startwinkel?
Polarwinkel des Startpunkts
Der Wert wirkt absolut.
Eingabe: -360.000...+360.000

Q248 Offnungswinkel der Nut?

Der Offnungswinkel ist der Winkel zwischen Start- und
Endpunkt der runden Nut. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...360

Q378 Winkelschritt?
Winkel zwischen zwei Bearbeitungspositionen

Das Drehzentrum liegt in der Teilkreismitte. Dieser Parame-
ter wirkt, wenn die Anzahl der Bearbeitungen Q377>=2 ist.
Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -360.000...+360.000

Q377 Anzahl Bearbeitungen?
Anzahl der Bearbeitungen auf dem Teilkreis
Eingabe: 1...99999

Q367 Bezug fiir Nutlage (0/1/2/3)?

Lage der Figur bezogen auf die Position des Werkzeugs beim
Zyklusaufruf:

0: Werkzeugposition = Teilkreis-Mittelpunkt

1: Werkzeugposition = Zentrum linker Figurkreis
2: Werkzeugposition = Zentrum Figurmitte

3: Werkzeugposition = Zentrum rechter Figurkreis
Eingabe: 0,1, 2,3
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Parameter

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Tiefe?

Abstand zwischen der Werkstickoberflache und dem
Konturgrund. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+0

Q368 SchlichtaufmaB Seite?

Aufmal in der Bearbeitungsebene, das nach dem Schruppen
verbleibt. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q369 Schlichtaufmal Tiefe?

Aufmal in der Tiefe, das nach dem Schruppen verbleibt. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q260 Sichere Hohe?

Position in der Werkzeugachse, in der keine Kollision mit
dem Werksttick erfolgen kann. Die Steuerung fahrt die Positi-
on bei Zwischenpositionierung und Ruckzug am Zyklusende
an. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor Radius an Innenecken?
Der Werkzeugradius multipliziert mit Q578 FAKTOR INNEN-
ECKEN ergibt die kleinste Werkzeug-Mittelpunktsbahn.

Dadurch konnen keine kleineren Innenradien an der Kontur
entstehen, wie sich aus dem Werkzeugradius addiert mit
dem Produkt aus dem Werkzeugradius und Q578 FAKTOR
INNENECKEN ergibt.

Eingabe: 0.05...0.99
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Zyklus 1278 OCM VIELECK (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmierung
G1278

Anwendung

Mit dem Figurzyklus 1278 OCM VIELECK programmieren Sie ein Vieleck. Die Figur
konnen Sie als Tasche, Insel oder eine Begrenzung zum Planfrasen verwenden.
Des Weiteren haben Sie die Mdglichkeit, dem Bezugsdurchmesser eine Toleranz zu
programmieren.

Wenn Sie mit Zyklus 1278 arbeiten, programmieren Sie Folgendes:
m Zyklus 1278 OCM VIELECK

® Wenn Sie Q650=1 (Figurtyp = Insel) programmieren, missen Sie mithilfe von
Zyklus 1281 OCM BEGRENZUNG RECHTECK oder 1282 OCM BEGRENZUNG
KREIS eine Begrenzung definieren

Zyklus 272 OCM SCHRUPPEN

Ggf. Zyklus 273 OCM SCHLICHTEN TIEFE
Ggf. Zyklus 274 OCM SCHLICHTEN SEITE
Ggf. Zyklus 277 OCM ANFASEN

Hinweise

® Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

m Zyklus 1278 ist DEF-Aktiv, d. h. Zyklus 1278 ist ab seiner Definition im NC-
Programm aktiv.

B Diein Zyklus 1278 angegebenen Bearbeitungsinformationen gelten fir die OCM-
Bearbeitungszyklen 272 bis 274 und 277.

Hinweis zum Programmieren

m Der Zyklus bendtigt eine entsprechende Vorpositionierung, die abhangig von
Q367 ist.

B Wenn Sie eine Figur oder eine Kontur zuvor vorgeschruppt haben,
programmieren Sie im Zyklus die Nummer oder den Namen des Ausraum-
werkzeugs. Wenn nicht vorgeraumt wurde, mussen Sie beim ersten
Schruppvorgang im Zyklusparameter Q438=0 AUSRAEUM-WERKZEUG
definieren.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q650 Typ der Figur?

Geometrie der Figur:
Q650 = 0 0: Tasche

1: Insel

2: Begrenzung zum Planfrasen
Eingabe: 0,1, 2

Q573 Inkreis / Umkreis (0/1)?

Geben Sie an, ob sich die BemalRung Q571 auf den Innen-
kreis oder auf den Umkreis beziehen soll:

0: Bemalung bezieht sich auf den Innenkreis
1: Bemalung bezieht sich auf den Umkreis
Eingabe: 0, 1

Q571 Bezugskreis-Durchmesser?

Geben Sie den Durchmesser des Bezugskreises an. Ob sich
Q573=0 Q573 =1 der hier eingegebene Durchmesser auf den Umkreis oder auf
den Innenkreis bezieht, geben Sie mit Parameter Q573 an.
Bei Bedarf konnen Sie eine Toleranz programmieren.

Weitere Informationen: "Toleranzen", Seite 157
Eingabe: 0...99999.9999

Q572 Anzahl der Ecken?

Tragen Sie die Anzahl der Ecken des Vielecks ein. Die Steue-
rung verteilt die Ecken immer gleichmallig am Vieleck.

Eingabe: 3...30

Q660 Typ der Ecken?
Geometrie der Ecken:

0: Radius

1. Fase

Eingabe: 0, 1

Q220 Eckenradius?

Radius oder Fase der Figurecke
Eingabe: 0...99999.9999

Q224 Drehlage?

Winkel, um den die Figur gedreht wird. Das Drehzentrum liegt
in der Mitte der Figur. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -360.000...+360.000

Q650 = 1

Q650 =2
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Parameter

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Tiefe?

Abstand zwischen der Werkstickoberflache und dem
Konturgrund. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+0

Q368 SchlichtaufmaB Seite?

Aufmal in der Bearbeitungsebene, das nach dem Schruppen
verbleibt. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q369 Schlichtaufmal Tiefe?

Aufmal in der Tiefe, das nach dem Schruppen verbleibt. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q260 Sichere Hohe?

Position in der Werkzeugachse, in der keine Kollision mit
dem Werksttick erfolgen kann. Die Steuerung fahrt die Positi-
on bei Zwischenpositionierung und Ruckzug am Zyklusende
an. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor Radius an Innenecken?
Der Werkzeugradius multipliziert mit Q578 FAKTOR INNEN-
ECKEN ergibt die kleinste Werkzeug-Mittelpunktsbahn.

Dadurch konnen keine kleineren Innenradien an der Kontur
entstehen, wie sich aus dem Werkzeugradius addiert mit
dem Produkt aus dem Werkzeugradius und Q578 FAKTOR
INNENECKEN ergibt.

Eingabe: 0.05...0.99
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7.8.8  Zyklus 1281 OCM BEGRENZUNG RECHTECK (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmierung
G1281

Anwendung

Mit dem Zyklus 1281 OCM BEGRENZUNG RECHTECK kdnnen Sie einen
Begrenzungsrahmen in Form eines Rechtecks programmieren. Dieser Zyklus dient
der Definition einer dulReren Begrenzung fir eine Insel oder einer Begrenzung fir
eine offene Tasche, die zuvor mithilfe der OCM-Standardfigur programmiert wurde.

Hinweise

Diesen Zyklus kénnen Sie ausschliellich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

Zyklus 1281 ist DEF-Aktiv, d. h. Zyklus 1281 ist ab seiner Definition im NC-
Programm aktiv.

Die in Zyklus 1281 angegebenen Begrenzungsinformationen gelten fur die Zyklen
1271 bis 1274 und 1278.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q651 Lange Hauptachse?

Lange der 1. Seite der Begrenzung, parallel zur Hauptachse.
Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0.001...9999.999

Q652 Lange Nebenachse?

Lange der 2. Seite der Begrenzung, parallel zur Nebenachse.
Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0.001...9999.999

Q654 Positionsbezug fiir Figur?
Positionsbezug der Mitte angeben:

0: Die Mitte der Begrenzung bezieht sich auf die Mitte der
Bearbeitungskontur

1: Die Mitte der Begrenzung bezieht sich auf den Nullpunkt
Eingabe: 0, 1
Q655 Verschiebung Hauptachse?

Verschiebung der Begrenzung des Rechtecks in der Haupt-
achse

Eingabe: -999.999...+999.999

Q656 Verschiebung Nebenachse?

Verschiebung der Begrenzung des Rechtecks in der
Nebenachse

Eingabe: -999.999...+999.999

Q654 =0

Q656
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7.8.9  Zyklus 1282 OCM BEGRENZUNG KREIS (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmierung
G1282

Anwendung

Mit dem Zyklus 1282 OCM BEGRENZUNG KREIS konnen Sie einen
Begrenzungsrahmen in Form eines Kreises programmieren. Dieser Zyklus dient der
Definition einer dulReren Begrenzung flr eine Insel oder einer Begrenzung fir eine
offene Tasche, die zuvor mithilfe der OCM-Standardfigur programmiert wurde.

Hinweise

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

m Zyklus 1282 ist DEF-Aktiv, d. h. Zyklus 1282 ist ab seiner Definition im NC-
Programm aktiv.

m Diein Zyklus 1282 angegebenen Begrenzungsinformationen gelten fir die Zyklen
1271 bis 1274 und 1278.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q654=0 _ o o= Q653 Durchmesser?

Durchmesser des Kreises der Begrenzung
Eingabe: 0.001...9999.999

Q654 Positionsbezug fiir Figur?
Positionsbezug der Mitte angeben:

0: Die Mitte der Begrenzung bezieht sich auf die Mitte der
Bearbeitungskontur

1: Die Mitte der Begrenzung bezieht sich auf den Nullpunkt
Eingabe: 0, 1
Q655 Verschiebung Hauptachse?

Verschiebung der Begrenzung des Rechtecks in der Haupt-
achse

Eingabe: -999.999...+999.999

Q656 Verschiebung Nebenachse?

Verschiebung der Begrenzung des Rechtecks in der
Nebenachse

Eingabe: -999.999...+999.999
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7.9

7.9.1

Einstiche und Freistiche

Allgemeines

Anwendung

Einige Zyklen bearbeiten Konturen, die Sie in einem Unterprogramm beschrieben
haben. Fur die Beschreibung von Drehkonturen stehen lhnen weitere spezielle
Konturelemente zur Verfigung. So konnen Sie Freistiche und Einstiche als komplette
Konturelemente mit einem einzelnen NC-Satz programmieren.

Einstiche und Freistiche beziehen sich immer auf ein zuvor definiertes
lineares Konturelement.

Verwandte Themen
= Drehbetrieb FUNCTION MODE TURN
B Drehzyklen

Weitere Informationen: "Zyklen zur Frasdrehbearbeitung (#50 / #4-03-1)",
Seite 485

Funktionsbeschreibung

Bei der Definition von Freistichen und Einstichen stehen Ihnen verschiedene
Eingabemaoglichkeiten zur Verfigung. Manche dieser Eingaben missen

Sie vornehmen (Pflichteingabe), andere kdnnen Sie auch weglassen

(optionale Eingabe). Die Pflichteingaben sind in den Hilfebildern als solche
gekennzeichnet. In einigen Elementen konnen Sie zwischen zwei unterschiedlichen
Definitionsmaoglichkeiten wahlen. Die Steuerung bietet Uber die Aktionsleiste
entsprechende Auswahlmaoglichkeiten an.

Die Steuerung bietet im Ordner Einstich / Freistich des Fensters NC-Funktion
einfligen verschiedene Moglichkeiten, Einstiche und Freistiche zu programmieren.
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Einstiche programmieren

Einstiche sind Vertiefungen an runden Bauteilen und dienen meist der Aufnahme
von Sicherungsringen und Dichtungen oder werden als Schmiernuten verwendet. Sie
konnen Einstiche am Umfang oder auf der Stirnflache des Drehteils programmieren.
Hierzu stehen Ihnen zwei separate Konturelemente zur Verfiigung:

® GRV RADIAL: Einstich am Umfang des Drehteils
=GRV AXIAL: Einstich auf der Stirnflache des Drehteils

ANG_WIDTH

CENTER
DEPTH
- - %bIAM
BREADTH

Eingabeparameter in Einstichen GRV

Parameter Bedeutung Eingabe
CENTER Mittelpunkt des Einstichs Pflicht
R Eckenradius beider Innenecken  Optional
DEPTH / DIAM Einstichtiefe (Vorzeichen Pflicht
beachten!) / Durchmesser
Einstichgrund
BREADTH Einstichbreite Pflicht
ANGLE / ANG_WIDTH Flankenwinkel / Offnungswin-  Optional
kel beider Flanken
RND / CHF Rundung / Fase startpunktna-  Optional
he Ecke der Kontur
FAR_RND / FAR_CHF Rundung / Fase startpunktfer-  Optional

ne Ecke der Kontur
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o Das Vorzeichen der Einstichtiefe bestimmt die Bearbeitungslage (Innen-/
AuRenbearbeitung) des Einstichs.

Vorzeichen der Einstichtiefe fir die AuRenbearbeitungen:

® wenn das Konturelement in negativer Richtung der Z-Koordinate
verlauft, verwenden Sie ein negatives Vorzeichen

® wenn das Konturelement in positiver Richtung der Z-Koordinate verlauft,
verwenden Sie ein positives Vorzeichen

Vorzeichen der Einstichtiefe fir die Innenbearbeitungen:

® wenn das Konturelement in negativer Richtung der Z-Koordinate
verlauft, verwenden Sie ein positives Vorzeichen

® wenn das Konturelement in positiver Richtung der Z-Koordinate verlauft,
verwenden Sie ein negatives Vorzeichen

Beispiel: Radialer Einstich mit Tiefe=5, Breite=10, Pos.= Z-15

Freistiche programmieren

Freistiche werden meist bendtigt, um den bindigen Anbau von Gegensticken

zu ermoglichen. Zudem konnen Freistiche helfen, die Kerbwirkung an Ecken

zu reduzieren. Haufig werden Gewinde und Passungen mit einem Freistich
versehen. Zur Definition der verschiedenen Freistiche stehen lhnen unterschiedliche
Konturelemente zur Verfligung:

= UDC TYPE_E: Freistich fiir weiterzubearbeitende zylindrische Flache nach
DIN 509

® UDC TYPE_F: Freistich flr weiterzubearbeitende Planflache und zylindrische
Flache nach DIN 509

UDC TYPE_H: Freistich fir starker ausgerundeten Ubergang nach DIN 509
UDC TYPE_K: Freistich in Planflache und zylindrische Flache

UDC TYPE_U: Freistich in zylindrische Flache

UDC THREAD: Gewindefreistich nach DIN 76

Die Steuerung interpretiert Freistiche immer als Formelemente in
Langsrichtung. In Planrichtung sind keine Freistiche maoglich.
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Freistich DIN 509 UDC TYPE _E
BREADTH

Eingabeparameter im Freistich DIN 509 UDC TYPE_E

Parameter Bedeutung Eingabe
R Eckenradius beider Innenecken  Optional
DEPTH Freistichtiefe Optional
BREADTH Freistichbreite Optional
ANGLE Freistichwinkel Optional

Beispiel: Freistich mit Tiefe = 2, Breite = 15
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Freistich DIN 509 UDC TYPE_F
FACEDEPTH

BREADTH

DEPTH

Eingabeparameter im Freistich DIN 509 UDC TYPE_F

Parameter Bedeutung Eingabe
R Eckenradius beider Innenecken  Optional
DEPTH Freistichtiefe Optional
BREADTH Freistichbreite Optional
ANGLE Freistichwinkel Optional
FACEDEPTH Tiefe der Planflache Optional
FACEANGLE Konturwinkel der Planflache Optional

Beispiel: Freistich Form F mit Tiefe = 2, Breite = 15, Tiefe Planflache = 1
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Freistich DIN 509 UDC TYPE_H
BREADTH

Eingabeparameter im Freistich DIN 509 UDC TYPE_H

Parameter Bedeutung Eingabe
R Eckenradius beider Innenecken  Pflicht
BREADTH Freistichbreite Pflicht
ANGLE Freistichwinkel Pflicht

Beispiel: Freistich Form H mit Tiefe = 2, Breite = 15, Winkel = 10°

Freistich UDC TYPE_K
DEPTH

ANG-W

i

Eingabeparameter im Freistich UDC TYPE_K

Parameter Bedeutung Eingabe

R Eckenradius beider Innenecken  Pflicht

DEPTH Freistichtiefe (achsparallel) Pflicht

ROT Winkel zur Langsachse Optional
(Default: 45°)

ANG_WIDTH Offnungswinkel des Freistichs  Pflicht

Beispiel: Freistich Form K mit Tiefe = 2, Breite = 15, Offnungswinkel = 30°
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Freistich UDC TYPE_U
BREADTH

Eingabeparameter im Freistich UDC TYPE_U

Parameter Bedeutung Eingabe

R Eckenradius beider Innenecken  Pflicht

DEPTH Freistichtiefe Pflicht

BREADTH Freistichbreite Pflicht

RND / CHF Rul?dung / Fase der Auen- Pflicht
ecke

Beispiel: Freistich Form U mit Tiefe = 3, Breite = 8
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Freistich UDC THREAD
BREADTH

Eingabeparameter im Freistich DIN 76 UDC THREAD

Parameter Bedeutung Eingabe
PITCH Gewindesteigung Optional
R Eckenradius beider Innenecken  Optional
DEPTH Freistichtiefe Optional
BREADTH Freistichbreite Optional
ANGLE Freistichwinkel Optional

Beispiel: Gewindefreistich nach DIN 76 mit Gewindesteigung = 2
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8.1 Ubersicht

Die Steuerung stellt folgende Zyklen fiir die verschiedensten Bohrbearbeitungen zur

Verflgung:

Bohren

Zyklus Aufruf Weitere Informationen
200 BOHREN CALL-aktiv ~ Seite 190

® Einfache Bohrung
B Eingabe der Verweilzeit oben und unten
m Bezug Tiefe wahlbar

201 REIBEN CALL-aktiv  Seite 194
m  Ausreiben einer Bohrung
B Eingabe der Verweilzeit unten

202 AUSDREHEN CALL-aktiv  Seite 196
B Ausdrehen einer Bohrung
® Eingabe des Riickzugsvorschubs
® Fingabe der Verweilzeit unten
® FEingabe des Freifahrens

203 UNIVERSAL-BOHREN CALL-aktiv ~ Seite 200

m Degression - Bohrung mit abnehmender
Zustellung

® Eingabe der Verweilzeit oben und unten
B Eingabe des Spanbruchs
m Bezug Tiefe wahlbar

205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN CALL-aktiv ~ Seite 206

m Degression - Bohrung mit abnehmender
Zustellung

® Fingabe des Spanbruchs
® FEingabe eines vertieften Startpunkts
® Eingabe des Vorhalteabstands

208 BOHRFRAESEN CALL-aktiv  Seite 214
m Frasen einer Bohrung
B Eingabe eines vorgebohrten Durchmessers
m Gleich- oder Gegenlauf wahlbar

241  EINLIPPEN-TIEFBOHREN CALL-aktiv ~ Seite 218
= Bohren mit Einlippen-Tieflochbohrer
® Vertiefter Startpunkt

® Drehrichtung und Drehzahl beim Ein- und
Ausfahren aus der Bohrung wahlbar

® Eingabe der Verweiltiefe
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Senken und Zentrieren
Zyklus

204 RUECKWAERTS-SENKEN

m Erstellen einer Senkung auf der Werkstiickun-
terseite

® Eingabe der Verweilzeit
® Fingabe des Freifahrens

Aufruf
CALL-aktiv

Weitere Informationen
Seite 229

240 ZENTRIEREN
B Bohren einer Zentrierung
® Eingabe Zentrierdurchmesser oder -tiefe
® FEingabe der Verweilzeit unten

Gewindebohren

Zyklus

18 GEWINDESCHNEIDEN
= Mit geregelter Spindel
®  Spindelstopp am Bohrungsgrund

CALL-aktiv

Aufruf
CALL-aktiv

Seite 233

Weitere Informationen

Seite 237

206 GEWINDEBOHREN
B Mit Ausgleichsfutter
® Fingabe der Verweilzeit unten

CALL-aktiv

Seite 240

207 GEW.-BOHREN GS
m  Ohne Ausgleichsfutter
B Eingabe der Verweilzeit unten

CALL-aktiv

Seite 243

209 GEW.-BOHREN SPANBR.
B Ohne Ausgleichsfutter
B Fingabe des Spanbruchs

Gewindefrasen

Zyklus

262 GEWINDEFRAESEN

B Frasen eines Gewindes in das vorgebohrte
Material

CALL-aktiv

Aufruf
CALL-aktiv

Seite 247

Weitere Informationen
Seite 253

263 SENKGEWINDEFRAESEN

B Frasen eines Gewindes in das vorgebohrte
Material

® Herstellung einer Senkfase

CALL-aktiv

Seite 258

264 BOHRGEWINDEFRAESEN
m Bohren in das volle Material
®m Frasen eines Gewindes

CALL-aktiv

Seite 263

265 HELIX-BOHRGEWINDEFR.
= Frasen eines Gewindes in das volle Material

CALL-aktiv

Seite 269

267 AUSSENGEWINDE FR.
® Frasen eines Aullengewindes
® Herstellung einer Senkfase
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Bohren

Zyklus 200 BOHREN

ISO-Programmierung
G200

Anwendung

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie einfache Bohrungen herstellen. Sie konnen in diesem
Zyklus den Bezug der Tiefe wahlen.

Verwandte Themen

Zyklus 203 UNIVERSAL-BOHREN optional mit abnehmender Zustellung,
Verweilzeit und Spanbruch

Weitere Informationen: "Zyklus 203 UNIVERSAL-BOHREN ", Seite 200

Zyklus 205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN optional mit abnehmender Zustellung,
Spanbruch, vertieftem Startpunkt und Vorhalteabstand

Weitere Informationen: "Zyklus 205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN ", Seite 206

Zyklus 241 EINLIPPEN-TIEFBOHREN optional mit vertieftem Startpunkt,
Verweiltiefe, Drehrichtung und Drehzahl beim Ein- und Ausfahren der Bohrung

Weitere Informationen: "Zyklus 241 EINLIPPEN-TIEFBOHREN ", Seite 218

Zyklusablauf

1

Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Spindelachse mit Eilgang FMAX
auf den Sicherheitsabstand uber der Werkstickoberflache

Das Werkzeug bohrt mit dem programmierten Vorschub F bis zur ersten
Zustelltiefe

Die Steuerung fahrt das Werkzeug mit FMAX auf den Sicherheitsabstand zurlick,
verweilt dort - falls eingegeben - und fahrt anschlieltend wieder mit FMAX bis auf
Sicherheitsabstand Uber die erste Zustelltiefe

Anschliefend bohrt das Werkzeug mit eingegebenem Vorschub F um eine
weitere Zustelltiefe

Die Steuerung wiederholt diesen Ablauf (2 bis 4), bis die eingegebene Bohrtiefe
erreicht ist (die Verweilzeit aus Q211 wirkt bei jeder Zustellung)

Abschliefend fahrt das Werkzeug vom Bohrungsgrund mit FMAX auf Sicher-
heitsabstand oder auf den 2. Sicherheitsabstand. Der 2. Sicherheitsabstand

Q204 wirkt erst, wenn dieser grolier programmiert ist als der Sicherheitsabstand
Q200
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstlickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

m Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich in den Bearbeitungsmodi FUNCTION
MODE MILL und FUNCTION MODE TURN ausfihren.

B Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

Hinweise zum Programmieren

m Positioniersatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bearbeitungsebene mit
Radiuskorrektur RO programmieren.

m Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fuhrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.

m Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

o Wenn Sie ohne Spanbruch bohren méchten, definieren Sie in dem
Parameter Q202 einen hoheren Wert als die Tiefe Q201 plus die errechnete
Tiefe aus dem Spitzenwinkel. Hierbei konnen Sie auch einen deutlichen
hoheren Wert angeben.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter
- Q200 Sicherheits-Abstand?
zA @0206 Abstand Werkzeugspitze — Werksttick-Oberflache. Der Wert
o wirkt inkremental.
Q210 Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q200 Q204

Q201 Tiefe?

oA &5 Abstand Werkstiick-Oberflache — Bohrungsgrund. Der Wert
N wirkt inkremental.
?/; Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Vorschub Tiefenzustellung?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Bohren in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q202 Zustell-Tiefe?

Mal, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Der
Wert wirkt inkremental.

Die Tiefe muss kein Vielfaches der Zustelltiefe sein. Die
Steuerung fahrt in einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

m Zustelltiefe und Tiefe gleich sind
m die Zustelltiefe groRer als die Tiefe ist
Eingabe: 0...99999.9999

Q210 Verweilzeit oben?

Zeit in Sekunden, die das Werkzeug auf dem Sicherheitsab-
stand verweilt, nachdem es die Steuerung zum Entspanen
aus der Bohrung herausgefahren hat.

Eingabe: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Bezugspunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstiick (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q211 Verweilzeit unten?

Zeit in Sekunden, die das Werkzeug am Bohrungsgrund
verweilt.

Eingabe: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203

7
<Yy
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Hilfsbild Parameter

Q395 Bezug auf Durchmesser (0/1)?

Auswahl, ob sich die eingegebene Tiefe auf die Werkzeug-
spitze oder auf den zylindrischen Teil des Werkzeugs
bezieht. Wenn die Steuerung die Tiefe auf den zylindrischen
Teil des Werkzeugs beziehen soll, missen Sie den Spitzen-
winkel des Werkzeugs in der Spalte T-ANGLE der Werkzeug-
tabelle TOOL.T definieren.

0 = Tiefe bezogen auf die Werkzeugspitze

1 = Tiefe bezogen auf den zylindrischen Teil des Werkzeugs

Eingabe: 0, 1

w
o,
@

B,
o
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8.2.2  Zyklus 201 REIBEN

ISO-Programmierung
G201

Anwendung

Mit diesem Zyklus konnen Sie einfach Passungen herstellen. Sie konnen dem Zyklus
optional eine Verweilzeit unten definieren.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang FMAX
auf den eingegebenen Sicherheitsabstand Uber der Werksttickoberflache

2 Das Werkzeug reibt mit dem eingegebenen Vorschub F bis zur programmierten
Tiefe

3 Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug, falls eingegeben

4 Anschliellend fahrt die Steuerung das Werkzeug im Vorschub F zurlck auf
den Sicherheitsabstand oder auf den 2. Sicherheitsabstand. Der 2. Sicher-

heitsabstand Q204 wirkt erst, wenn dieser groler programmiert ist als der
Sicherheitsabstand Q200

Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstiickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

® Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich in den Bearbeitungsmodi FUNCTION
MODE MILL und FUNCTION MODE TURN ausfihren.

= Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

Hinweise zum Programmieren

m Positioniersatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bearbeitungsebene mit
Radiuskorrektur RO programmieren.

m Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werkstlickoberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q201 Tiefe?

Abstand Werkstlick-Oberflache — Bohrungsgrund. Der Wert
wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Vorschub Tiefenzustellung?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Reiben in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q211 Verweilzeit unten?

Zeit in Sekunden, die das Werkzeug am Bohrungsgrund
verweilt.

Eingabe: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q208 Vorschub Riickzug?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Herausfahren
aus der Bohrung in mm/min. Wenn Sie Q208 = 0 eingeben,
dann gilt Vorschub Reiben.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der WerkstUckoberflache in Bezug auf den
aktiven Bezugspunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstlck (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203

o
o,
]

B,
o
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8.2.3  Zyklus 202 AUSDREHEN

ISO-Programmierung
G202

Anwendung

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Maschine und Steuerung mussen vom Maschinenhersteller vorbereitet
sein.

Zyklus nur an Maschinen mit geregelter Spindel verwendbar.

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie Bohrungen ausdrehen. Sie konnen dem Zyklus
optional eine Verweilzeit unten definieren.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang FMAX
auf den Sicherheitsabstand Q200 Uber der Q203 KOOR. OBERFLAECHE

2 Das Werkzeug bohrt mit dem Bohrvorschub bis zur Tiefe Q201

3 Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug — falls eingegeben — mit laufender
Spindel zum Freischneiden

4 Anschliellend fiihrt die Steuerung eine Spindelorientierung auf die Position durch,
die im Parameter Q336 definiert ist

5 Wenn Q214 FREIFAHR-RICHTUNG definiert ist, fahrt die Steuerung in der
eingegebenen Richtung um den SI.-ABSTAND SEITE Q357 frei

6 Anschlieend fahrt die Steuerung das Werkzeug im Vorschub Rickzug Q208 auf
den Sicherheitsabstand Q200

7 Die Steuerung positioniert das Werkzeug wieder zurick in die Mitte der Bohrung

8 Die Steuerung stellt den Spindelstatus vom Zyklusbeginn wieder her

9 Ggf. fahrt die Steuerung mit FMAX auf den 2. Sicherheitsabstand. Der 2.
Sicherheitsabstand Q204 wirkt erst, wenn dieser groer programmiert ist
als der Sicherheitsabstand Q200. Wenn Q214=0 erfolgt der Rickzug an der
Bohrungswand

Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstiickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)
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HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie die Freifahrrichtung falsch wahlen, besteht Kollisionsgefahr. Eine evtl.
vorhandene Spiegelung in der Bearbeitungsebene wird fir die Freifahrrichtung
nicht berticksichtigt. Dagegen werden aktive Transformationen beim Freifahren
berticksichtigt.

> Prifen Sie die Position der Werkzeugspitze, wenn Sie eine Spindelorientierung
auf den Winkel programmieren, den Sie im Q336 eingeben (z. B. in
der Anwendung MDI in der Betriebsart Manuell). Dazu sollten keinerlei
Transformationen aktiv sein.

> Winkel so wahlen, dass die Werkzeugsspitze parallel zur Freifahrrichtung steht

> Freifahrrichtung Q214 so wahlen, dass das Werkzeug vom Bohrungsrand
wegfahrt

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie M136 aktiviert haben, fahrt das Werkzeug nach der Bearbeitung nicht
auf den programmierten Sicherheitsabstand. Die Spindelumdrehung stoppt am
Bohrungsgrund und somit stoppt auch der Vorschub. Es besteht Kollisionsgefahr,
da kein Rickzug stattfindet!

> Funktion M136 vor dem Zyklus mit M137 deaktivieren

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlielllich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfthren.

m  Nach der Bearbeitung positioniert die Steuerung das Werkzeug wieder auf
den Startpunkt in der Bearbeitungsebene. Somit konnen Sie anschliellend
inkremental weiterpositionieren.

= Wenn vor dem Zyklusaufruf die Funktionen M7 oder M8 aktiv waren, stellt die
Steuerung diesen Zustand am Zyklusende wieder her.

® Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

5 Wenn Q214 FREIFAHR-RICHTUNG ungleich O ist, wirkt Q357 SI.-ABSTAND
SEITE.

Hinweise zum Programmieren

m Positioniersatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bearbeitungsebene mit
Radiuskorrektur RO programmieren.

m Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

] Q200 Sicherheits-Abstand?

ZA E Q206 Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werkstiickoberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

~
Q204
Q203 L 0200 Q201 Tiefe?

>l9201 G Abstand Werkstuck-Oberflache — Bohrungsgrund. Der Wert
wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q211

Q206 Vorschub Tiefenzustellung?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Ausdrehen in
mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q211 Verweilzeit unten?

Zeit in Sekunden, die das Werkzeug am Bohrungsgrund
verweilt.

Eingabe: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q208 Vorschub Riickzug?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Herausfahren
aus der Bohrung in mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben,
dann gilt Vorschub Tiefenzustellung.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstiick (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q214 Freifahr-Richtung (0/1/2/3/4)?

Richtung festlegen, in der die Steuerung das Werkzeug am
Bohrungsgrund freifahrt (nach der Spindel-Orientierung)

0: Werkzeug nicht freifahren

1. Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der Hauptachse
2: Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der Nebenachse
3: Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der Hauptachse
4: Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der Nebenachse
Eingabe: 0,1, 2, 3, 4

Q336 Winkel fiir Spindel-Orientierung?

Winkel, auf den die Steuerung das Werkzeug vor dem
Freifahren positioniert. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: 0...360

=Y
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Hilfsbild Parameter

Q357 Sicherheits-Abstand Seite?

Abstand zwischen Werkzeugschneide und Bohrungswand.
Der Wert wirkt inkremental.

Nur wirksam, wenn Q214 FREIFAHR-RICHTUNG ungleich 0
ist.
Eingabe: 0...99999.9999

o
o,
®

=3
o
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8.2.4  Zyklus 203 UNIVERSAL-BOHREN

ISO-Programmierung
G203

Anwendung

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie Bohrungen mit abnehmender Zustellung herstellen.
Sie konnen dem Zyklus optional eine Verweilzeit unten definieren. Den Zyklus
konnen Sie mit oder ohne Spanbruch ausfuhren.

Verwandte Themen

= Zyklus 200 BOHREN fir einfache Bohrungen
Weitere Informationen: "Zyklus 200 BOHREN", Seite 190

B Zyklus 205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN optional mit abnehmender Zustellung,
Spanbruch, vertieftem Startpunkt und Vorhalteabstand
Weitere Informationen: "Zyklus 205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN ", Seite 206

B Zyklus 241 EINLIPPEN-TIEFBOHREN optional mit vertieftem Startpunkt,
Verweiltiefe, Drehrichtung und Drehzahl beim Ein- und Ausfahren der Bohrung
Weitere Informationen: "Zyklus 241 EINLIPPEN-TIEFBOHREN ", Seite 218

Zyklusablauf
Verhalten ohne Spanbruch, ohne Abnahmebetrag:

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang FMAX
auf den eingegebenen SICHERHEITS-ABST. Q200 Uber der Werkstlckoberflache

2 Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen VORSCHUB TIEFENZ. Q206 bis zur
ersten ZUSTELL-TIEFE Q202

3 Anschlielend zieht die Steuerung das Werkzeug aus der Bohrung heraus, auf
SICHERHEITS-ABST. Q200

4 Nun taucht die Steuerung das Werkzeug wieder im Eilgang in die Bohrung ein
und bohrt anschliefend erneut eine Zustellung um ZUSTELL-TIEFE Q202 im
VORSCHUB TIEFENZ. Q206

5 Beim Arbeiten ohne Spanbruch zieht die Steuerung das Werkzeug nach jeder
Zustellung mit VORSCHUB RUECKZUG Q208 aus der Bohrung heraus auf
SICHERHEITS-ABST. Q200 und wartet dort ggf. die VERWEILZEIT OBEN Q210 ab

6 Dieser Vorgang wird so lange wiederholt, bis die TIEFE Q201 erreicht ist

7 Wenn die TIEFE Q201 erreicht ist, zieht die Steuerung das Werkzeug mit
FMAX aus der Bohrung auf den SICHERHEITS-ABST. Q200 oder auf den 2.
SICHERHEITS-ABST.. Der 2. SICHERHEITS-ABST. Q204 wirkt erst, wenn dieser
grolRer programmiert ist als der SICHERHEITS-ABST. Q200
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Verhalten mit Spanbruch, ohne Abnahmebetrag:

1

Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang FMAX
auf den eingegebenen SICHERHEITS-ABST. Q200 Uber der Werksttickoberflache

Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen VORSCHUB TIEFENZ. Q206 bis zur
ersten ZUSTELL-TIEFE Q202

Anschliefend zieht die Steuerung das Werkzeug um den Wert RZ BEI
SPANBRUCH Q256 zurtick

Nun erfolgt erneut eine Zustellung um den Wert ZUSTELL-TIEFE Q202 im
VORSCHUB TIEFENZ. Q206

Die Steuerung stellt so lange erneut zu, bis die ANZ. SPANBRUECHE Q213
erreicht ist, oder bis die Bohrung die gewiinschte TIEFE Q201 hat. Wenn die
definierte Anzahl der Spanbriiche erreicht ist, die Bohrung aber noch nicht die
gewlnschte TIEFE Q201 hat, fahrt die Steuerung das Werkzeug im VORSCHUB
RUECKZUG Q208 aus der Bohrung auf den SICHERHEITS-ABST. Q200

Falls eingegeben wartet die Steuerung die VERWEILZEIT OBEN Q210 ab

Anschliefend taucht die Steuerung im Eilgang in die Bohrung ein, bis auf den
Wert RZ BEI SPANBRUCH Q256 (iber der letzten Zustelltiefe

Der Vorgang 2 bis 7 wird so lange wiederholt, bis die TIEFE Q201 erreicht ist

Wenn die TIEFE Q201 erreicht ist, zieht die Steuerung das Werkzeug mit
FMAX aus der Bohrung auf den SICHERHEITS-ABST. Q200 oder auf den 2.
SICHERHEITS-ABST.. Der 2. SICHERHEITS-ABST. Q204 wirkt erst, wenn dieser
grolier programmiert ist als der SICHERHEITS-ABST. Q200

Verhalten mit Spanbruch, mit Abnahmebetrag

1

8
9

Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang FMAX
auf den eingegebenen SICHERHEITS-ABST. Q200 Uber der Werkstiickoberflache

Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen VORSCHUB TIEFENZ. Q206 bis zur
ersten ZUSTELL-TIEFE Q202

Anschliefend zieht die Steuerung das Werkzeug um den Wert RZ BEI
SPANBRUCH Q256 zurtick

Erneut erfolgt eine Zustellung um ZUSTELL-TIEFE Q202 minus ABNAH-
MEBETRAG Q212 im VORSCHUB TIEFENZ. Q206. Die standig sinkende Differenz
aus der aktualisierten ZUSTELL-TIEFE Q202 minus ABNAHMEBETRAG Q212,
darf nie kleiner werden als die MIN. ZUSTELL-TIEFE Q205 (Beispiel: Q202=5,
Q212=1,Q213=4, Q205= 3: Die erste Zustelltiefe ist 5 mm), die zweite Zustelltiefe
ist 5 =1 =4mm, die dritte Zustelltiefe ist 4 — 1 = 3 mm, die vierte Zustelltiefe ist
auch 3 mm)

Die Steuerung stellt so lange erneut zu, bis die ANZ. SPANBRUECHE Q213
erreicht ist, oder bis die Bohrung die gewunschte TIEFE Q201 hat. Wenn die
definierte Anzahl der Spanbriiche erreicht ist, die Bohrung aber noch nicht die
gewdlnschte TIEFE Q201 hat, fahrt die Steuerung das Werkzeug im VORSCHUB
RUECKZUG Q208 aus der Bohrung auf den SICHERHEITS-ABST. Q200

Falls eingegeben wartet die Steuerung nun die VERWEILZEIT OBEN Q210 ab
Anschliefend taucht die Steuerung im Eilgang in die Bohrung ein, bis auf den
Wert RZ BEI SPANBRUCH Q256 (iber der letzten Zustelltiefe

Der Vorgang 2 bis 7 wird so lange wiederholt, bis die TIEFE Q201 erreicht ist

Falls eingegeben wartet die Steuerung nun die VERWEILZEIT UNTEN Q211 ab

10 Wenn die TIEFE Q201 erreicht ist, zieht die Steuerung das Werkzeug mit

FMAX aus der Bohrung auf den SICHERHEITS-ABST. Q200 oder auf den 2.
SICHERHEITS-ABST.. Der 2. SICHERHEITS-ABST. Q204 wirkt erst, wenn dieser
grolRer programmiert ist als der SICHERHEITS-ABST. Q200
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstlickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

m Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich in den Bearbeitungsmodi FUNCTION
MODE MILL und FUNCTION MODE TURN ausfihren.

B Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

Hinweise zum Programmieren

m Positioniersatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bearbeitungsebene mit
Radiuskorrektur RO programmieren.

m Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fuhrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter
Q200 Sicherheits-Abstand?
z\ @0206 @ozos Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werkstiickoberfla-

® che. Der Wert wirkt inkremental.

Q210 Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q203 S Q201 Tiefe?

oo . Abstand Werkstiick-Oberflache — Bohrungsgrund. Der Wert
7 wirkt inkremental.
;OQCZDH; Eingabe: -99999.9999...+99999.9999
7 Q206 Vorschub Tiefenzustellung?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Bohren in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q202 Zustell-Tiefe?

Mal, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Der
Wert wirkt inkremental.

Die Tiefe muss kein Vielfaches der Zustelltiefe sein. Die
Steuerung fahrt in einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

m Zustelltiefe und Tiefe gleich sind
® die Zustelltiefe groRer als die Tiefe ist
Eingabe: 0...99999.9999

Q210 Verweilzeit oben?

Zeit in Sekunden, die das Werkzeug auf dem Sicherheitsab-
stand verweilt, nachdem es die Steuerung zum Entspanen
aus der Bohrung herausgefahren hat.

Eingabe: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstiick (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q212 Abnahmebetrag?

Wert, um den die Steuerung Q202 ZUSTELL-TIEFE nach
jeder Zustellung verkleinert. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q213 Anzahl Spanbriiche vor Riickzug?

Anzahl der Spanbriche bevor die Steuerung das Werkzeug
aus der Bohrung zum Entspanen herausfahren soll. Zum
Spanbrechen zieht die Steuerung das Werkzeug jeweils um
den Ruckzugswert Q256 zurlck.

Eingabe: 0...99999
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Hilfsbild Parameter

Q205 Minimale Zustell-Tiefe?

Wenn Q212 ABNAHMEBETRAG ungleich 0 ist, begrenzt die
Steuerung die Zustellung auf diesen Wert. Demnach kann
die Zustelltiefe nicht kleiner als Q205 werden. Der Wert wirkt
inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q211 Verweilzeit unten?

Zeit in Sekunden, die das Werkzeug am Bohrungsgrund
verweilt.

Eingabe: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q208 Vorschub Riickzug?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Herausfahren
aus der Bohrung in mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben,
dann fahrt die Steuerung das Werkzeug mit Vorschub Q206
heraus.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q256 Riickzug bei Spanbruch?

Wert, um den die Steuerung das Werkzeug beim Spanbre-
chen zurlckfahrt. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.999 alternativ PREDEF

Q395 Bezug auf Durchmesser (0/1)?

Auswahl, ob sich die eingegebene Tiefe auf die Werkzeug-
spitze oder auf den zylindrischen Teil des Werkzeugs
bezieht. Wenn die Steuerung die Tiefe auf den zylindrischen
Teil des Werkzeugs beziehen soll, missen Sie den Spitzen-
winkel des Werkzeugs in der Spalte T-ANGLE der Werkzeug-
tabelle TOOL.T definieren.

0 = Tiefe bezogen auf die Werkzeugspitze
1 = Tiefe bezogen auf den zylindrischen Teil des Werkzeugs
Eingabe: 0, 1
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Beispiel
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Zyklus 205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN

ISO-Programmierung
G205

Anwendung

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie Bohrungen mit abnehmender Zustellung herstellen.
Den Zyklus kdnnen Sie mit oder ohne einen Spanbruch ausftihren. Beim Erreichen
der Zustelltiefe fuhrt der Zyklus ein Entspanen aus. Wenn bereits eine Vorbohrung
existiert, konnen Sie einen vertieften Startpunkt eingeben. Sie konnen im Zyklus
optional eine Verweilzeit am Bohrungsgrund definieren. Diese Verweilzeit dient zum
Freischneiden am Bohrungsgrund.

Weitere Informationen: "Entspanen und Spanbruch®, Seite 212

Verwandte Themen
B Zyklus 200 BOHREN fur einfache Bohrungen
Weitere Informationen: "Zyklus 200 BOHREN'", Seite 190

m Zyklus 203 UNIVERSAL-BOHREN optional mit abnehmender Zustellung,
Verweilzeit und Spanbruch

Weitere Informationen: "Zyklus 203 UNIVERSAL-BOHREN ", Seite 200

®  Zyklus 241 EINLIPPEN-TIEFBOHREN optional mit vertieftem Startpunkt,
Verweiltiefe, Drehrichtung und Drehzahl beim Ein- und Ausfahren der Bohrung

Weitere Informationen: "Zyklus 241 EINLIPPEN-TIEFBOHREN ", Seite 218
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Zyklusablauf

1

Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Werkzeugachse mit FMAX auf
den eingegebenen SICHERHEITS-ABST. Q200 ber der KOOR. OBERFLAECHE
Q203.

Wenn Sie in Q379 einen vertieften Startpunkt programmieren, fahrt die Steuerung
mit Q253 VORSCHUB VORPOS. auf den Sicherheitsabstand Uber den vertieften
Startpunkt.

Das Werkzeug bohrt mit dem Vorschub Q206 VORSCHUB TIEFENZ. bis zum
Erreichen der Zustelltiefe.

Wenn Sie einen Spanbruch definiert haben, fahrt die Steuerung das Werkzeug um
den Ruckzugswert Q256 zurlck.

Beim Erreichen der Zustelltiefe zieht die Steuerung das Werkzeug in der Werk-
zeugachse mit dem Riickzugsvorschub Q208 auf den Sicherheitsabstand
zurUck. Der Sicherheitsabstand ist Gber der KOOR. OBERFLAECHE Q203.

Anschliefend fahrt das Werkzeug mit Q373 ANFAHRVORSCHUB ENTSP bis auf
den eingegebenen Vorhalteabstand Uber der zuletzt erreichten Zustelltiefe.

Das Werkzeug bohrt mit Vorschub Q206 bis zum Erreichen der nachsten
Zustelltiefe. Wenn ein Abnahmebetrag Q212 definiert ist, verringert sich die
Zustelltiefe mit jeder Zustellung um den Abnahmebetrag.

Die Steuerung wiederholt diesen Ablauf (2 bis 7), bis die Bohrtiefe erreicht ist.

Wenn Sie eine Verweilzeit eingegeben haben, verweilt das Werkzeug am
Bohrungsgrund zum Freischneiden. Abschliellend zieht die Steuerung das
Werkzeug mit dem Vorschub Rickzug auf den Sicherheitsabstand oder 2. Sicher-
heitsabstand zurlck. Der 2. Sicherheitsabstand Q204 wirkt erst, wenn dieser
grofer programmiert ist als der Sicherheitsabstand Q200.

o Nach einem Entspanen nimmt die Tiefe des ndachsten Spanbruchs Bezug

auf die letzte Zustelltiefe.

Beispiel:

= Q202 ZUSTELL-TIEFE = 10 mm

= Q257 BOHRTIEFE SPANBRUCH = 4 mm

Die Steuerung macht einen Spanbruch bei 4 mm und 8 mm. Bei 10 mm
fuhrt diese ein Entspanen durch. Der nachste Spanbruch ist bei 14 mm
und 18 mm usw.
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstlickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

m Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich in den Bearbeitungsmodi FUNCTION
MODE MILL und FUNCTION MODE TURN ausfihren.

® Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

Dieser Zyklus ist nicht fir Gberlange Bohrer geeignet. Verwenden Sie fir
uberlange Bohrer den Zyklus 241 EINLIPPEN-TIEFBOHREN.

Hinweise zum Programmieren

m Positioniersatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bearbeitungsebene mit
Radiuskorrektur RO programmieren.

® Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann flihrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.

= Wenn Sie die Vorhalteabstande Q258 ungleich Q259 eingeben, dann verandert
die Steuerung den Vorhalteabstand zwischen der ersten und letzten Zustellung
gleichmaBig.

= Wenn Sie Uber Q379 einen vertieften Startpunkt eingeben, dann verandert die
Steuerung den Startpunkt der Zustellbewegung. Ruckzugsbewegungen werden
von der Steuerung nicht verandert, sie beziehen sich auf die Koordinate der Werk-
stlickoberflache.

® Wenn Q257 BOHRTIEFE SPANBRUCH grofer als Q202 ZUSTELL-TIEFE ist, wird
kein Spanbruch ausgefihrt.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q200 Sicherheits-Abstand?

[ | E Q206 Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werkstickoberfla-
a4 che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q200 Q204

Q203 Q201 Tiefe?

Q257

B2 [ Abstand Werkstiickoberflache — Bohrungsgrund (abhan-
n / gig von dem Parameter Q395 BEZUG TIEFE). Der Wert wirkt
© — inkremental.

Q211”
Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Vorschub Tiefenzustellung?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Bohren in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q202 Zustell-Tiefe?

Mal, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Der
Wert wirkt inkremental.

Die Tiefe muss kein Vielfaches der Zustelltiefe sein. Die
Steuerung fahrt in einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

m Zustelltiefe und Tiefe gleich sind
® die Zustelltiefe groRer als die Tiefe ist
Eingabe: 0...99999.9999

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlickoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstiick (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q212 Abnahmebetrag?

Wert, um den die Steuerung die Zustelltiefe Q202 verkleinert.
Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q205 Minimale Zustell-Tiefe?

Wenn Q212 ABNAHMEBETRAG ungleich 0 ist, begrenzt die
Steuerung die Zustellung auf diesen Wert. Demnach kann
die Zustelltiefe nicht kleiner als Q205 werden. Der Wert wirkt
inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

S

<Y

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023 209



210

Hilfsbild

Zyklen zur Bohr-, Zentrier- und Gewindebearbeitung | Bohren

Parameter

Q258 Vorhalteabstand oben?

Sicherheitsabstand, auf den das Werkzeug nach dem ersten
Entspanen mit Vorschub Q373 ANFAHRVORSCHUB ENTSP
wieder Uber die letzte Zustelltiefe fahrt. Der Wert wirkt inkre-
mental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q259 Vorhalteabstand unten?

Sicherheitsabstand, auf den das Werkzeug nach dem letzten
Entspanen mit Vorschub Q373 ANFAHRVORSCHUB ENTSP
wieder Uber die letzte Zustelltiefe fahrt. Der Wert wirkt inkre-
mental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q257 Bohrtiefe bis Spanbruch?

Mal3, bei dem die Steuerung einen Spanbruch durchfihrt.
Dieser Vorgang wiederholt sich, bis Q201 TIEFE erreicht
ist. Wenn Q257 gleich 0 ist, flhrt die Steuerung keinen
Spanbruch durch. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q256 Riickzug bei Spanbruch?

Wert, um den die Steuerung das Werkzeug beim Spanbre-
chen zurlckfahrt. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.999 alternativ PREDEF

Q211 Verweilzeit unten?

Zeit in Sekunden, die das Werkzeug am Bohrungsgrund
verweilt.

Eingabe: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q379 Vertiefter Startpunkt?

Wenn eine Pilotbohrung vorhanden ist, konnen Sie hier

einen vertieften Startpunkt definieren. Dieser ist inkremen-
tal bezogen auf Q203 KOOR. OBERFLAECHE. Die Steuerung
fahrt mit Q253 VORSCHUB VORPOS. um den Wert Q200
SICHERHEITS-ABST. Uber den vertieften Startpunkt. Der Wert
wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q253 Vorschub Vorpositionieren?

Definiert die Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs bei
dem Positionieren von Q200 SICHERHEITS-ABST. auf Q379
STARTPUNKT (ungleich 0). Eingabe in mm/min.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q208 Vorschub Riickzug?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Herausfahren
nach der Bearbeitung in mm/min. Wenn Sie Q208=0 einge-
ben, dann fahrt die Steuerung das Werkzeug mit Vorschub

Q206 heraus.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
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Hilfsbild Parameter

Q395 Bezug auf Durchmesser (0/1)?

Auswahl, ob sich die eingegebene Tiefe auf die Werkzeug-
spitze oder auf den zylindrischen Teil des Werkzeugs
bezieht. Wenn die Steuerung die Tiefe auf den zylindrischen
Teil des Werkzeugs beziehen soll, missen Sie den Spitzen-
winkel des Werkzeugs in der Spalte T-ANGLE der Werkzeug-
tabelle TOOL.T definieren.

0 = Tiefe bezogen auf die Werkzeugspitze

1 = Tiefe bezogen auf den zylindrischen Teil des Werkzeugs
Eingabe: 0, 1

Q373 Anfahrvorschub nach Entspanen?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Anfahren des
Vorhalteabstands nach dem Entspanen.

0: Fahren mit FMAX
>0: Vorschub in mm/min
Eingabe: 0...99999 alternativ FAUTO, FMAX, FU, FZ

Beispiel
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Entspanen und Spanbruch

Entspanen
Das Entspanen ist abhangig vom Zyklusparameter Q202 ZUSTELL-TIEFE.

Die Steuerung fuhrt bei Erreichen des im Zyklusparameter Q202 eingegebenen
Werts ein Entspanen aus. Das bedeutet, die Steuerung fahrt das Werkzeug immer
unabhangig von dem vertieften Startpunkt Q379 auf die Rlickzugshohe. Diese ergibt
sich aus Q200 SICHERHEITS-ABST. + Q203 KOOR. OBERFLAECHE

Beispiel:

; Werkzeugaufruf (Werkzeugradius 3)

; Werkzeug freifahren

; Bohrungsposition anfahren, Spindel einschalten
; Zyklusaufruf
; Werkzeug freifahren

; Programmende
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Spanbruch
Der Spanbruch ist abhangig vom Zyklusparameter Q257 BOHRTIEFE SPANBRUCH.

Die Steuerung fuihrt bei Erreichen des im Zyklusparameter Q257 eingegebenen
Werts einen Spanbruch aus. Das bedeutet, die Steuerung zieht das Werkzeug um
den definierten Wert Q256 RZ BEI SPANBRUCH zurlck. Bei Erreichen der ZUSTELL-
TIEFE wird ein Entspanen durchgeflihrt. Dieser komplette Vorgang wiederholt sich
solange, bis Q201 TIEFE erreicht ist.

Beispiel:

; Werkzeugaufruf (Werkzeugradius 3)

; Werkzeug freifahren

; Bohrungsposition anfahren, Spindel einschalten
; Zyklusaufruf
; Werkzeug freifahren

; Programmende
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Zyklus 208 BOHRFRAESEN

ISO-Programmierung
G208

Anwendung

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie Bohrungen frasen. Sie konnen dem Zyklus einen
optionalen vorgebohrten Durchmesser definieren. Aulerdem konnen Sie flr den
Solldurchmesser Toleranzen programmieren.

Zyklusablauf

1

Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang FMAX
auf den eingegebenen Sicherheitsabstand Q200 Uber der Werkstlckoberflache

Die Steuerung fahrt die erste Helixbahn unter Berticksichtigung der Bahn-
dberlappung Q370 mit einem Halbkreis. Der Halbkreis beginnt von der Mitte der
Bohrung.

Das Werkzeug frast mit dem eingegebenen Vorschub F in einer Schraubenlinie
bis zur eingegebenen Bohrtiefe

Wenn die Bohrtiefe erreicht ist, fahrt die Steuerung nochmal einen Vollkreis, um
das beim Eintauchen stehengelassene Material zu entfernen

Danach positioniert die Steuerung das Werkzeug wieder zuriick in die
Bohrungsmitte und auf den Sicherheitsabstand Q200

Der Vorgang wiederholt sich solange, bis der Solldurchmesser erreicht ist
(Seitliche Zustellung errechnet sich die Steuerung)

AbschlieRend fahrt das Werkzeug mit FMAX auf Sicherheitsabstand oder auf den
2. Sicherheitsabstand Q204. Der 2. Sicherheitsabstand Q204 wirkt erst, wenn
dieser grolser programmiert ist als der Sicherheitsabstand Q200

o Wenn Sie die Bahnuberlappung mit Q370=0 programmieren, dann

verwendet die Steuerung bei der ersten Helixbahn eine maéglichst grolie
Bahnuberlappung. Damit versucht die Steuerung zu verhindern, dass das
Werkzeug aufsitzt. Alle weiteren Bahnen werden gleichmaRig aufgeteilt.
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Toleranzen

Die Steuerung bietet die Moglichkeit im Parameter Q335 SOLL-DURCHMESSER
Toleranzen zu hinterlegen.

Sie konnen folgende Toleranzen definieren:

Toleranzen Beispiel Fertigungsmali}
DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000
SoltlmaBe mit Toleranzan-  10+0.01-0.015 9.9975

gabe

Sollmale kénnen Sie mit folgenden Toleranzangaben eingeben:

Kombination Beispiel Fertigungsmaf}
a+-b 10+-0.5 10.0

a-+b 10-+0.5 10.0

a-b+c 10-0.1+0.5 10.2

a+b-c 10+0.1-0.5 9.8

at+b+c 10+0.1+0.5 10.3

a-b-c 10-0.1-0.5 9.7

a+b 10+0.5 10.25

a-b 10-0.5 9.75

Gehen Sie wie folgt vor:

> Zyklusdefinition starten

> Zyklenparameter definieren

> Auswahlmoglichkeit NAME in der Aktionsleiste wahlen
> Sollmald inkl. Toleranz eingeben

0 m Die Steuerung fertigt das Werkstlck auf Toleranzmitte.

= Wenn Sie eine Toleranz nicht nach DIN-Vorgabe programmieren
oder die Sollmalie mit Toleranzangabe falsch programmieren
z. B. Leerzeichen, beendet die Steuerung die Abarbeitung mit einer
Fehlermeldung.

B Beachten Sie die Grol3- und Kleinschreibung bei der Eingabe der DIN EN
ISO- und DIN ISO-Toleranzen. Sie diirfen keine Leerzeichen eingeben.
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstlickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

HINWEIS

Achtung, Gefahr fiir Werkzeug und Werkstiick

Wenn Sie eine zu grol3e Zustellung wahlen, besteht die Gefahr eines
Werkzeugbruchs und einer Werkstiickbeschadigung!

> Geben Sie in der Werkzeugtabelle TOOL.T in der Spalte ANGLE den maximal
moglichen Eintauchwinkel und den Eckenradius DR2 des Werkzeugs an.

> Die Steuerung berechnet automatisch die maximal erlaubte Zustellung und
andert ggf. Ihren eingegebenen Wert ab.

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

= Wenn Sie den Bohrungsdurchmesser gleich dem Werkzeugdurchmesser
eingegeben haben, bohrt die Steuerung ohne Schraubenlinieninterpolation direkt
auf die eingegebene Tiefe.

Eine aktive Spiegelung beeinflusst nicht die im Zyklus definierte Frasart.

Bei der Berechnung des Bahnlberlappungsfaktors wird auch der Eckenradius
DR2 vom aktuellen Werkzeug berticksichtigt.

m Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

®  Mithilfe des RCUTS-Werts Uberwacht der Zyklus nicht Gber Mitte schneidende
Werkzeuge und verhindert u. a. ein stirnseitiges Aufsitzen des Werkzeugs. Die
Steuerung unterbricht bei Bedarf die Bearbeitung mit einer Fehlermeldung.

Hinweise zum Programmieren

m Positioniersatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bearbeitungsebene mit
Radiuskorrektur RO programmieren.

® Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann flihrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.

216 HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023



Zyklen zur Bohr-, Zentrier- und Gewindebearbeitung | Bohren

Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand Werkzeug-Unterkante — Werkstlick-Oberflache. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q201 Tiefe?

Abstand Werkstlick-Oberflache — Bohrungsgrund. Der Wert
wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Vorschub Tiefenzustellung?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Bohren auf der
Schraubenlinie in mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q334 Zustellung pro Schraubenlinie?

Mal, um welches das Werkzeug auf einer Schraubenlinie
(=360°) jeweils zugestellt wird. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstlick (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q335 Soll-Durchmesser?

Bohrungsdurchmesser. Wenn Sie den Solldurchmesser
gleich dem Werkzeugdurchmesser eingeben, dann bohrt die
Steuerung ohne Schraubenlinieninterpolation direkt auf die
eingegebene Tiefe. Der Wert wirkt absolut. Bei Bedarf kdnnen
Sie eine Toleranz programmieren.

Weitere Informationen: "Toleranzen', Seite 215

Eingabe: 0...99999.9999

Q342 Vorgebohrter Durchmesser?

Mal, des vorgebohrten Durchmessers eingeben. Der Wert
wirkt absolut.

Eingabe: 0...99999.9999

Q203

<

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023 217



Zyklen zur Bohr-, Zentrier- und Gewindebearbeitung | Bohren

Hilfsbild Parameter

Q351 Frasart? Gleichl.=+1 Gegenl.=-1

Art der Frasbearbeitung. Die Spindeldrehrichtung wird
berlcksichtigt.

+1 = Gleichlauffrasen

-1 = Gegenlauffrasen

(Wenn Sie 0 eingeben, erfolgt die Bearbeitung im Gleichlauf)
Eingabe: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q370 Bahn-Uberlappung Faktor?

Mithilfe der Bahnlberlappung bestimmt die Steuerung die
seitliche Zustellung k.

0: Die Steuerung wahlt bei der ersten Helixbahn eine
maoglichst grole Bahnlberlappung. Damit versucht die
Steuerung zu verhindern, dass das Werkzeug aufsitzt. Alle
weiteren Bahnen werden gleichmallig aufgeteilt.

>0: Die Steuerung multipliziert den Faktor mit dem aktiven
Werkzeugradius. Das Ergebnis ist die seitliche Zustellung k.

Eingabe: 0.1...1.999 alternativ PREDEF

o
o,
7
B,
o

8.2.7  Zyklus 241 EINLIPPEN-TIEFBOHREN

ISO-Programmierung
G241

Anwendung

Mit Zyklus 241 EINLIPPEN-TIEFBOHREN konnen Sie Bohrungen mit einem
Einlippen-Tieflochbohrer herstellen. Die Eingabe eines vertieften Startpunkts ist
moglich. Die Steuerung fiihrt das Fahren auf die Bohrtiefe mit M3 aus. Sie konnen
die Drehrichtung und Drehzahl beim Ein- und Ausfahren aus der Bohrung andern.
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Verwandte Themen

Zyklus 200 BOHREN fiir einfache Bohrungen
Weitere Informationen: "Zyklus 200 BOHREN", Seite 190

Zyklus 203 UNIVERSAL-BOHREN optional mit abnehmender Zustellung,
Verweilzeit und Spanbruch

Weitere Informationen: "Zyklus 203 UNIVERSAL-BOHREN ", Seite 200

Zyklus 205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN optional mit abnehmender Zustellung,
Spanbruch, vertieftem Startpunkt und Vorhalteabstand

Weitere Informationen: "Zyklus 205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN ", Seite 206

Zyklusablauf

1

Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den eingegebenen SICHERHEITS-ABST. Q200 iber der KOOR.
OBERFLAECHE Q203

Abhéangig vom Positionierverhalten schaltet die Steuerung die Spindeldrehzahl
entweder auf dem SICHERHEITS-ABST. Q200 ein oder auf einem bestimmten
Wert Uber der Koordinatenoberflache

Weitere Informationen: "Positionierverhalten beim Arbeiten mit Q379"

Seite 225

Die Steuerung fiihrt die Einfahrbewegung je nach Definition von Q426 SP.-
DREHRICHTUNG mit rechtsdrehender, linksdrehender oder stehender Spindel aus

Das Werkzeug bohrt mit M3 und Q206 VORSCHUB TIEFENZ. bis zur Bohrtiefe
Q201 bzw. Verweiltiefe Q435 oder der Zustelltiefe Q202:

= Wenn Sie Q435 VERWEILTIEFE definiert haben, reduziert die Steuerung den

Vorschub nach dem Erreichen der Verweiltiefe um Q401 VORSCHUBFAKTOR
und verweilt um Q211 VERWEILZEIT UNTEN

® Wenn ein kleinerer Zustellwert eingegeben wurde, bohrt die Steuerung bis
zur Zustelltiefe. Die Zustelltiefe verringert sich mit jeder Zustellung um Q212
ABNAHMEBETRAG

Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug — falls eingegeben — zum Frei-
schneiden

Nachdem die Steuerung die Bohrtiefe erreicht hat, schaltet sie das Kuhimittel
aus. Andert die Drehzahl auf den Wert, der in Q427 DREHZAHL EIN-/AUSF.
definiert ist und andert ggf. die Drehrichtung aus Q426 wieder.

Die Steuerung positioniert das Werkzeug mit Q208 VORSCHUB RUECKZUG auf
die Rickzugsposition.

Weitere Informationen: "Positionierverhalten beim Arbeiten mit Q379"

Seite 225

Wenn Sie einen 2. Sicherheitsabstand eingegeben haben, fahrt die Steuerung das
Werkzeug mit FMAX dorthin
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstlickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

m Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlieRlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfuhren.

B Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

Hinweise zum Programmieren

m Positioniersatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bearbeitungsebene mit
Radiuskorrektur RO programmieren.

m Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fuhrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.
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Zyklusparameter

Parameter

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand Werkzeugspitze — Q203 KOOR. OBERFLAECHE.
Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q201 Tiefe?

Abstand Q203 KOOR. OBERFLAECHE - Bohrungsgrund. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Hilfsbild
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Q206 Vorschub Tiefenzustellung?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Bohren in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q211 Verweilzeit unten?

Zeit in Sekunden, die das Werkzeug am Bohrungsgrund
verweilt.

Eingabe: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlickoberflache in Bezug auf den
aktiven Bezugspunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstiick (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q379 Vertiefter Startpunkt?

Wenn eine Pilotbohrung vorhanden ist, konnen Sie hier

einen vertieften Startpunkt definieren. Dieser ist inkremen-
tal bezogen auf Q203 KOOR. OBERFLAECHE. Die Steuerung
fahrt mit Q253 VORSCHUB VORPOS. um den Wert Q200
SICHERHEITS-ABST. Uber den vertieften Startpunkt. Der Wert
wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q253 Vorschub Vorpositionieren?

Definiert die Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs

beim Wiederanfahren auf Q201 TIEFE nach Q256 RZ BEI
SPANBRUCH. AuRerdem ist dieser Vorschub wirksam, wenn
das Werkzeug auf Q379 STARTPUNKT (ungleich 0) positio-
niert wird. Eingabe in mm/min.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023 221



Zyklen zur Bohr-, Zentrier- und Gewindebearbeitung | Bohren

Hilfsbild Parameter

Q208 Vorschub Riickzug?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Herausfah-
ren aus der Bohrung in mm/min. Wenn Sie Q208=0 einge-
ben, dann fahrt die Steuerung das Werkzeug mit Q206
VORSCHUB TIEFENZ. heraus.

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q426 Drehr. ein-/ausfahren (3/4/5)?

Drehrichtung, in die das Werkzeug beim Einfahren in die
Bohrung und beim Herausfahren aus der Bohrung drehen
soll.

3: Spindel mit M3 drehen

4: Spindel mit M4 drehen

5: Mit stehender Spindel fahren

Eingabe: 3, 4,5

Q427 Spindeldrehzahl ein-/ausfahren?

Drehzahl, mit der das Werkzeug beim Einfahren in die
Bohrung und beim Herausfahren aus der Bohrung drehen
soll.

Eingabe: 1...99999

Q428 Spindeldrehzahl Bohren?
Drehzahl, mit der das Werkzeug bohren soll.
Eingabe: 0...99999

Q429 M-Fkt. Kiihlmittel EIN?

>=0: Zusatzfunktion M zum Einschalten des Kihimittels. Die
Steuerung schaltet das Kihimittel ein, wenn das Werkzeug
den Sicherheitsabstand Q200 tber dem Q379 Startpunkt
erreicht hat.

"..." Pfad fUr ein Anwendermakro, das anstelle einer M-
Funktion ausgeflhrt wird. Alle Anweisungen im Anwenderm-
akro werden automatisch ausgefihrt.

Weitere Informationen: "Anwendermakro”, Seite 224

Eingabe: 0...999

Q430 M-Fkt. KiihImittel AUS?

>=0: Zusatzfunktion M zum Ausschalten des Kihlmittels. Die
Steuerung schaltet das Kdhlmittel aus, wenn das Werkzeug
auf Q201 TIEFE steht.

"..." Pfad fur ein Anwendermakro, das anstelle einer M-
Funktion ausgeflhrt wird. Alle Anweisungen im Anwenderm-
akro werden automatisch ausgefihrt.

Weitere Informationen: "Anwendermakro’, Seite 224

Eingabe: 0...999

222 HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023



Zyklen zur Bohr-, Zentrier- und Gewindebearbeitung | Bohren

Hilfsbild Parameter

Q435 Verweiltiefe?

Koordinate Spindelachse, auf der das Werkzeug verweilen
soll. Funktion ist nicht aktiv bei Eingabe von 0 (Standardein-
stellung). Anwendung: Bei der Herstellung von Durchgangs-
bohrungen erfordern manche Werkzeuge eine kurze Verweil-
zeit vor dem Austritt am Bohrungsgrund, um die Spane nach
oben zu transportieren. Wert kleiner als Q201 TIEFE definie-
ren. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q401 Vorschubfaktor in %?

Faktor, um den die Steuerung den Vorschub nach dem Errei-
chen von Q435 VERWEILTIEFE reduziert.

Eingabe: 0.0001...100

Q202 Maximale Zustell-Tiefe?

Mald, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird.
Q201 TIEFE muss kein Vielfaches von Q202 sein. Der Wert
wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q212 Abnahmebetrag?

Wert, um den die Steuerung Q202 ZUSTELL-TIEFE nach
jeder Zustellung verkleinert. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q205 Minimale Zustell-Tiefe?

Wenn Q212 ABNAHMEBETRAG ungleich 0 ist, begrenzt die
Steuerung die Zustellung auf diesen Wert. Demnach kann
die Zustelltiefe nicht kleiner als Q205 werden. Der Wert wirkt
inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999
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Beispiel
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Ein Anwendermakro enthalt eine Folge von mehreren Anweisungen. Mithilfe eines
Makros konnen Sie mehrere NC-Funktionen definieren, die die Steuerung ausfthrt.
Als Anwender erstellen Sie Makros als NC-Programm.

Die Funktionsweise von Makros entspricht der von gerufenen NC-Programmen z. B.

mit der NC-Funktion CALL PGM. Sie definieren das Makro als NC-Programm mit
dem Dateityp *.h oder *.i.

HEIDENHAIN empfiehlt, im Makro QL-Parameter zu verwenden. QL-Parameter
wirken ausschliellich lokal fiir ein NC-Programm. Wenn Sie im Makro andere
Variablenarten verwenden, haben Anderungen ggf. auch Auswirkungen auf das
rufende NC-Programm. Um explizit Anderungen im rufenden NC-Programm zu
bewirken, verwenden Sie Q- oder QS-Parameter mit den Nummern 1200 bis 1399.

Innerhalb des Makros konnen Sie die Werte der Zyklusparameter auslesen.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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Beispiel Anwendermakro Kiihimittel

; Kiihimittelzustand auslesen

; KiihImittelzustand abfragen, wenn Kihimittel aktiv ist,
Sprung zu LBL Start

; Kihlmittel einschalten

Positionierverhalten beim Arbeiten mit Q379

Vor allem beim Arbeiten mit sehr langen Bohrern wie z. B. Einlippen-Tieflochbohrern
oder Uberlangen Spiralbohrern gilt es einiges zu beachten. Sehr entscheidend ist die
Position, an der die Spindel eingeschaltet wird. Wenn die notwendige Fihrung des
Werkzeugs fehlt, kann es bei Uberlangen Bohrern zum Werkzeugbruch kommen.
Daher empfiehlt sich die Arbeit mit dem Parameter STARTPUNKT Q379. Mithilfe

dieses Parameters konnen Sie die Position beeinflussen, an der die Steuerung die
Spindel einschaltet.

Bohrbeginn
Der Parameter STARTPUNKT Q379 beriicksichtigt dabei KOOR. OBERFLAECHE
Q203 und den Parameter SICHERHEITS-ABST. Q200. In welchem Zusammenhang

die Parameter stehen und wie sich die Startposition berechnet, verdeutlicht
folgendes Beispiel:

STARTPUNKT Q379=0

B Die Steuerung schaltet die Spindel auf dem SICHERHEITS-ABST. Q200 tber der
KOOR. OBERFLAECHE Q203 ein

STARTPUNKT Q379>0

Der Bohrbeginn ist auf einem bestimmten Wert Uber dem vertieften Startpunkt
Q379. Dieser Wert berechnet sich: 0,2 x Q379 ist das Ergebnis dieser Berechnung
groRer als Q200, so ist der Wert immer Q200.

Beispiel:

KOOR. OBERFLAECHE Q203 =0
SICHERHEITS-ABST. Q200 =2
STARTPUNKT Q379 =2

Der Bohrbeginn berechnet sich: 0,2 x Q379=0,2*2=0,4; der Bohrbeginn ist 0,4 mm
oder inch Uber dem vertieften Startpunkt. Wenn also der vertiefte Startpunkt bei —
2 ist, startet die Steuerung den Bohrvorgang bei —1,6 mm.

In der nachfolgenden Tabelle sind verschiedene Beispiele aufgefihrt, wie sich der
Bohrbeginn berechnet:
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Bohrbeginn bei vertieftem Startpunkt

Q200 Q379 Q203 Position, auf Faktor 0,2 * Q379 Bohrbeginn
die mit FMAX
vorpositioniert
wird

2 2 0 2 0,2%2=0,4 -1,6

2 5 0 2 0,2%5=1 -4

2 10 0 2 0,2*10=2 -8

2 25 0 2 0,2*25=5(Q200=2, 5>2, daher | -23
wird der Wert 2 verwendet.)

2 100 0 2 0,2*100=20 (Q200=2, -08
20>2, daher wird der Wert 2
verwendet.)

5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6

5 5 0 5 0,2%5=1 -4

5 10 0 5 0,2*10=2 -8

5 25 0 5 0,2*25=5 -20

5 100 0 5 0,2*100=20 (Q200=5, -95
20>5, daher wird der Wert 5
verwendet.)

20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6

20 5 0 20 0,2%5=1 -4

20 10 0 20 0,2*10=2 -8

20 25 0 20 0,2%25=5 -20

20 100 0 20 0,2*100=20 -80
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Entspanen

Auch der Punkt, an dem die Steuerung das Entspanen durchfihrt, ist wichtig fur die
Arbeit mit Uberlangen Werkzeugen. Die Riickzugsposition beim Entspanen muss
nicht auf der Position des Bohrbeginns liegen. Mit einer definierten Position flr das
Entspanen kann sichergestellt werden, dass der Bohrer in der Fiihrung bleibt.

STARTPUNKT Q379=0

m Das Entspanen findet auf dem SICHERHEITS-ABST. Q200 (ber der KOOR.
OBERFLAECHE Q203 statt

STARTPUNKT Q379>0

Das Entspanen findet auf einem bestimmten Wert tiber dem vertieften Startpunkt
Q379 statt. Dieser Wert berechnet sich: 0,8 x Q379 ist das Ergebnis dieser
Berechnung groler als Q200, so ist der Wert immer Q200.

Beispiel:
= KOOR. OBERFLAECHE Q203 =0
® SICHERHEITS-ABST.Q200 =2
= STARTPUNKT Q379 =2

Die Position fiur das Entspanen berechnet sich: 0,8 x Q379=0,8*2=1,6; die
Position fur das Entspanen ist 1,6 mm oder inch tber dem vertieften Startpunkt.
Wenn also der vertiefte Startpunkt bei —2 ist, fahrt die Steuerung zum Entspanen
auf —0,4.

In der nachfolgenden Tabelle sind verschiedene Beispiele aufgeflihrt, wie sich die
Position flr das Entspanen (Riickzugsposition) berechnet:
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Position fiir das Entspanen (Riickzugsposition) bei vertieftem Startpunkt

Q200 Q379 Q203 Position, auf Faktor 0,8 * Q379 Riickzugsposition
die mit FMAX
vorpositioniert
wird
2 0 2 0,8*2=1,6 -0,4
2 0,8*5=4 -3
10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, daher | -8
wird der Wert 2 verwendet.)
2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, -23

daher wird der Wert 2
verwendet.)

2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, -08
80>2, daher wird der Wert 2
verwendet.)

5 2 0 5 0,8%2=1,6 -0,4

5 5 0 5 0,8*5=4 -

5 10 0 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, daher | -5
wird der Wert 5 verwendet.)

5 25 0 5 0,8¥25=20 (Q200=5, 20>5, -20

daher wird der Wert 5
verwendet.)

5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, -95
80>5, daher wird der Wert 5
verwendet.)

20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6
20 5 0 20 0,8%5=4 -4
20 10 0 20 0,8*10=8 -8
20 25 0 20 0,8%25=20 -20
20 100 0 20 0,8*100=80 (Q200=20, -80

80>20, daher wird der Wert 20
verwendet.)
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8.3 Senken und Zentrieren

8.3.1  Zyklus 204 RUECKWAERTS-SENKEN

ISO-Programmierung
G204

Anwendung

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Maschine und Steuerung mussen vom Maschinenhersteller vorbereitet
sein.

Zyklus nur an Maschinen mit geregelter Spindel verwendbar.

o Zyklus arbeitet nur mit Ruckwartsbohrstangen.

Mit diesem Zyklus stellen Sie Senkungen her, die sich auf der Werkstiickunterseite
befinden.
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Zyklusablauf
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Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang FMAX
auf den Sicherheitsabstand Uber der Werkstickoberflache

Dort flihrt die Steuerung eine Spindelorientierung auf die 0°-Position durch und
versetzt das Werkzeug um das Exzentermal

Anschliefend taucht das Werkzeug mit dem Vorschub Vorpositionieren in die
vorgebohrte Bohrung ein, bis die Schneide im Sicherheitsabstand unterhalb der
Werkstlck-Unterkante steht

Die Steuerung fahrt jetzt das Werkzeug wieder auf Bohrungsmitte. Schaltet die
Spindel und ggf. das Kihlmittel ein und fahrt dann mit dem Vorschub Senken auf
die eingegebene Tiefe Senkung

Falls eingegeben, verweilt das Werkzeug am Senkungsgrund. AnschlieRend fahrt
das Werkzeug wieder aus der Bohrung heraus, flihrt eine Spindelorientierung
durch und versetzt erneut um das Exzentermal’

AbschlieRend fahrt das Werkzeug mit FMAX auf Sicherheitsabstand

Die Steuerung positioniert das Werkzeug wieder zurtick in die Mitte der Bohrung
Die Steuerung stellt den Spindelstatus vom Zyklusbeginn wieder her

Ggf. fahrt die Steuerung auf den 2. Sicherheitsabstand. Der 2. Sicherheitsabstand
Q204 wirkt erst, wenn dieser grolier programmiert ist als der Sicherheitsabstand
Q200
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie die Freifahrrichtung falsch wahlen, besteht Kollisionsgefahr. Eine evtl.
vorhandene Spiegelung in der Bearbeitungsebene wird fiir die Freifahrrichtung
nicht beriicksichtigt. Dagegen werden aktive Transformationen beim Freifahren
berlcksichtigt.

» Prifen Sie die Position der Werkzeugspitze, wenn Sie eine Spindelorientierung
auf den Winkel programmieren, den Sie im Q336 eingeben (z. B. in
der Anwendung MDI in der Betriebsart Manuell). Dazu sollten keinerlei
Transformationen aktiv sein.

> Winkel so wahlen, dass die Werkzeugsspitze parallel zur Freifahrrichtung steht

> Freifahrrichtung Q214 so wahlen, dass das Werkzeug vom Bohrungsrand
wegfahrt

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlielllich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

= Nach der Bearbeitung positioniert die Steuerung das Werkzeug wieder auf
den Startpunkt in der Bearbeitungsebene. Somit konnen Sie anschliellend
inkremental weiterpositionieren.

m Die Steuerung berticksichtigt bei der Berechnung des Startpunkts der Senkung
die Schneidenlange der Bohrstange und die Materialstarke.

B Wenn vor dem Zyklusaufruf die Funktionen M7 oder M8 aktiv waren, stellt die
Steuerung diesen Zustand am Zyklusende wieder her.

m Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn diese

kleiner als die TIEFE SENKUNG Q249 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

Werkzeuglange so eingeben, dass die Unterkante der Bohrstange
vermessen ist, nicht die Schneide.

Hinweise zum Programmieren

m Positioniersatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bearbeitungsebene mit
Radiuskorrektur RO programmieren.

m Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung beim Senken
fest. Achtung: Positives Vorzeichen senkt in Richtung der positiven Spindelachse.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

z Q200 Sicherheits-Abstand?

H Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werkstlckoberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

! ‘ Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q204
Q249 Tiefe Senkung?

Abstand Werkstiick-Unterkante — Senkungsgrund. Positi-
Q203 ves Vorzeichen stellt die Senkung in positiver Richtung der
Spindelachse her. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q250

A

N\
&
5,
~

S
ol |

Q250 Materialstarke?
Hohe des Werkstucks. Wert inkremental eingeben.
Eingabe: 0.0001...99999.9999

Q251 Exzentermaf?

Exzentermal} der Bohrstange. Aus Werkzeugdatenblatt
entnehmen. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0.0001...99999.9999

z)

Q252

‘ Q252 Schneidenhohe?
: Abstand Unterkante Bohrstange — Hauptschneide. Aus

i Werkzeugdatenblatt entnehmen. Der Wert wirkt inkremental.

Q255 ‘
y /Iﬁ e Q253 Vorschub Vorpositionieren?
@ i -

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Eintauchen
bzw. beim Herausfahren aus dem Werkstlck in mm/min.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q254 Vorschub Senken?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Senken in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q255 Verweilzeit in Sekunden?
Verweilzeit in Sekunden am Senkungsgrund
Eingabe: 0...99999

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlickoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstiick (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Hilfsbild Parameter

Q214 Freifahr-Richtung (0/1/2/3/4)?

Richtung festlegen, in der die Steuerung das Werkzeug um
das Exzentermal versetzen soll (nach der Spindelorientie-
rung). Eingabe von 0 nicht erlaubt.

1: Werkzeug freifahren in negative Richtung der Hauptachse
2: Werkzeug freifahren in negative Richtung der Nebenachse
3: Werkzeug freifahren in positive Richtung der Hauptachse

4: Werkzeug freifahren in positive Richtung der Nebenachse
Eingabe: 1,2, 3,4

Q336 Winkel fiir Spindel-Orientierung?

Winkel, auf den die Steuerung das Werkzeug vor dem Eintau-
chen und vor dem Herausfahren aus der Bohrung positio-
niert. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: 0...360

[v2)
o,
@
B,
o
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8.3.2

Zyklus 240 ZENTRIEREN

ISO-Programmierung
G240

Anwendung

Mit dem Zyklus 240 ZENTRIEREN konnen Sie Zentrierungen fur Bohrungen
herstellen. Sie haben die Mdglichkeit, den Zentrierdurchmesser oder die Zentriertiefe
einzugeben. Wahlweise konnen Sie eine Verweilzeit unten definieren. Diese
Verweilzeit dient zum Freischneiden am Bohrungsgrund. Wenn bereits eine
Vorbohrung existiert, konnen Sie einen vertieften Startpunkt eingeben.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug im Eilgang FMAX von der aktuellen
Position aus in der Bearbeitungsebene auf den Startpunkt.

2 Die Steuerung positioniert das Werkzeug im Eilgang FMAX in der Werkzeugachse
auf den Sicherheitsabstand Q200 uber der Werksttickoberflache Q203.

3 Wenn Sie Q342 VORGEB. DURCHMESSER ungleich 0 definieren, berechnet die
Steuerung aus diesem Wert und dem Spitzenwinkel des Werkzeugs T-ANGLE
einen vertieften Startpunkt. Die Steuerung positioniert das Werkzeug mit dem
VORSCHUB VORPOS. Q253 auf den vertieften Startpunkt.

4 Das Werkzeug zentriert mit dem programmierten Vorschub Tiefenzustellung
Q206 bis auf den eingegebenen Zentrierdurchmesser, bzw. auf die eingegebene
Zentriertiefe.

5 Wenn eine Verweilzeit Q211 definiert ist, verweilt das Werkzeug am
Zentriergrund.
6 Abschlielfend fahrt das Werkzeug mit FMAX auf Sicherheitsabstand oder auf den

2. Sicherheitsabstand. Der 2. Sicherheitsabstand Q204 wirkt erst, wenn dieser
grol3er programmiert ist als der Sicherheitsabstand Q200.

Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstiickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfthren.

m Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn diese
kleiner als die Bearbeitungstiefe ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung aus.
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Hinweise zum Programmieren

m Positioniersatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bearbeitungsebene mit
der Radiuskorrektur RO programmieren.

® Das Vorzeichen des Zyklusparameters Q344 (Durchmesser), bzw. Q201 (Tiefe)
legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie den Durchmesser oder die Tiefe =0
programmieren, dann fihrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand Werkzeugspitze — Werksttick-Oberflache. Der Wert
wirkt inkremental.

S
Q210 Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Z A = 0206

Q200 Q204
Q203 Q343 Auswahl Durchmesser/Tiefe (1/0)

vz Q201 Auswahl, ob auf eingegebenen Durchmesser oder auf einge-
gebene Tiefe zentriert werden soll. Wenn die Steuerung auf
den eingegebenen Durchmesser zentrieren soll, missen Sie
den Spitzenwinkel des Werkzeugs in der Spalte T-ANGLE der
Werkzeugtabelle TOOL.T definieren.

0: Auf eingegebene Tiefe zentrieren

1: Auf eingegebenen Durchmesser zentrieren

Eingabe: 0, 1

Q344

=Y

Q201 Tiefe?

Abstand Werkstlck-Oberflache — Zentriergrund (Spitze des
Zentrierkegels). Nur wirksam, wenn Q343=0 definiert ist. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q344 Durchmesser Senkung

Zentrierdurchmesser. Nur wirksam, wenn Q343=1 definiert
ist.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Vorschub Tiefenzustellung?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Zentrieren in
mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q211 Verweilzeit unten?

Zeit in Sekunden, die das Werkzeug am Bohrungsgrund
verweilt.

Eingabe: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstiick (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q342 Vorgebohrter Durchmesser?

0: Keine Bohrung vorhanden

>0: Durchmesser der vorgebohrten Bohrung
Eingabe: 0...99999.9999
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Hilfsbild Parameter

Q253 Vorschub Vorpositionieren?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Anfahren des
vertieften Startpunkts. Die Verfahrgeschwindigkeit ist in mm/
min.

Nur wirksam, wenn Q342 VORGEB. DURCHMESSER ungleich
0 ist.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

o
o,
®

=3
o
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8.4 Gewindebohren

8.4.1  Zyklus 18 GEWINDESCHNEIDEN

ISO-Programmierung
G86

Anwendung

Zyklus 18 GEWINDESCHNEIDEN fahrt das Werkzeug mit geregelter Spindel von
der aktuellen Position mit der aktiven Drehzahl auf die eingegebene Tiefe. Am
Bohrungsgrund erfolgt ein Spindelstopp. An- und Abfahrbewegungen miissen Sie
separat programmieren.

Verwandte Themen

®  Zyklen zur Gewindebearbeitung
Weitere Informationen: "Zyklus 206 GEWINDEBOHREN ", Seite 240
Weitere Informationen: "Zyklus 207 GEW.-BOHREN GS ", Seite 243
Weitere Informationen: "Zyklus 209 GEW.-BOHREN SPANBR. ", Seite 247
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Hinweise

Der Zyklus 18 GEWINDESCHNEIDEN kann mit dem optionalen
Maschinenparameter hideRigidTapping (Nr. 128903) ausgeblendet
werden.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie vor dem Aufruf von Zyklus 18 keine Vorpositionierung programmieren,
kann es zu einer Kollision kommen. Zyklus 18 fiihrt keine An- und
Abfahrbewegung durch.

» Vor dem Zyklusstart das Werkzeug vorpositionieren

» Das Werkzeug fahrt nach Zyklusaufruf von der aktuellen Position auf die
eingegebene Tiefe

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn vor Zyklusstart die Spindel eingeschaltet war, schaltet Zyklus 18 die Spindel
aus und der Zyklus arbeitet mit stehender Spindell Am Ende schaltet Zyklus 18 die
Spindel wieder ein, wenn sie vor Zyklusstart eingeschaltet war.

» Programmieren Sie vor dem Zyklusstart einen Spindelstopp! (z. B. mit M5)

» Nachdem Zyklus 18 zu Ende ist, wird der Spindelzustand vor Zyklusstart
wiederhergestellt. Wenn vor Zyklusstart die Spindel aus war, schaltet die
Steuerung die Spindel nach dem Ende von Zyklus 18 wieder aus

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

Hinweise zum Programmieren

® Programmieren Sie vor Zyklusstart einen Spindelstopp (z. B. mit M5). Die

Steuerung schaltet die Spindel dann bei Zyklusstart automatisch ein und am
Ende wieder aus.

m Das Vorzeichen des Zyklusparameters Gewindetiefe legt die Arbeitsrichtung fest.

Hinweis in Verbindung mit Maschinenparametern

= Mit dem Maschinenparameter CfgThreadSpindle (Nr. 113600) definieren Sie
Folgendes:

m sourceOverride (Nr. 113603): SpindlePotentiometer (Vorschub Override ist
nicht aktiv) und FeedPotentiometer (Drehzahl-Override ist nicht aktiv), (die
Steuerung passt die Drehzahl anschlieRend entsprechend an)

® thrdWaitingTime (Nr. 113607): Diese Zeit wird am Gewindegrund nach Spin-
delstopp gewartet

® thrdPreSwitch (Nr. 113602): Die Spindel wird um diese Zeit vor Erreichen des
Gewindegrunds gestoppt

m limitSpindleSpeed (Nr. 113604): Begrenzung der Spindeldrehzahl
True: Bei kleinen Gewindetiefen wird die Spindeldrehzahl so begrenzt, dass
die Spindel ca. 1/3 der Zeit mit konstanter Drehzahl lauft.
False: Keine Begrenzung
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Bohrtiefe?

Geben Sie ausgehend von der aktuellen Position die Gewin-
detiefe ein. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -999999999...+999999999

Gewindesteigung?

Geben Sie die Steigung des Gewindes an. Das hier eingetra-
gene Vorzeichen legt fest, ob es sich um ein Rechts- oder

@) Linksgewinde handelt:
+ = Rechtsgewinde (M3 bei negativer Bohrtiefe)
- = Linksgewinde (M4 bei negativer Bohrtiefe)
Eingabe: -99.9999...+99.9999

Beispiel
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Zyklus 206 GEWINDEBOHREN

ISO-Programmierung
G206

Anwendung

Die Steuerung schneidet das Gewinde entweder in einem oder in mehreren
Arbeitsgangen mit Langenausgleichsfutter.

Verwandte Themen
m Zyklus 207 GEW.-BOHREN GS ohne Ausgleichsfutter
Weitere Informationen: "Zyklus 207 GEW.-BOHREN GS ", Seite 243

® Zyklus 209 GEW.-BOHREN SPANBR. ohne Ausgleichsfutter, jedoch optional mit
Spanbruch

Weitere Informationen: "Zyklus 209 GEW.-BOHREN SPANBR. ", Seite 247

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang FMAX
auf den eingegebenen Sicherheitsabstand lber der Werkstlickoberflache

2 Das Werkzeug fahrt in einem Arbeitsgang auf die Bohrtiefe

3 Danach wird die Spindeldrehrichtung umgekehrt und das Werkzeug nach der
Verweilzeit auf den Sicherheitsabstand zurlickgezogen. Wenn Sie einen 2. Sicher-
heitsabstand eingegeben haben, fahrt die Steuerung das Werkzeug mit FMAX
dorthin

4 Auf Sicherheitsabstand wird die Spindeldrehrichtung erneut umgekehrt

Das Werkzeug muss in ein Langenausgleichsfutter gespannt sein. Das
Langenausgleichsfutter kompensiert Toleranzen von Vorschub und
Drehzahl wahrend der Bearbeitung.

Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstiickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfthren.

m Flr Rechtsgewinde Spindel mit M3 aktivieren, flr Linksgewinde mit M4.

® |m Zyklus 206 berechnet die Steuerung die Gewindesteigung anhand der
programmierten Drehzahl und des im Zyklus definierten Vorschubs.

® Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn diese
kleiner als die GEWINDETIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.
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Hinweise zum Programmieren

m Positioniersatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bearbeitungsebene mit
Radiuskorrektur RO programmieren.

m Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.

Hinweis in Verbindung mit Maschinenparametern

= Mit dem Maschinenparameter CfgThreadSpindle (Nr. 113600) definieren Sie
Folgendes:
® sourceOverride (Nr. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (Drehzahl-Override ist nicht aktiv), die
Steuerung passt die Drehzahl anschlieRend entsprechend an
SpindlePotentiometer (Vorschub Override ist nicht aktiv)

® thrdWaitingTime (Nr. 113601): Diese Zeit wird am Gewindegrund nach Spin-
delstopp gewartet

m thrdPreSwitch (Nr. 113602): Die Spindel wird um diese Zeit vor Erreichen des
Gewindegrunds gestoppt
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werkstlickoberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Richtwert: 4x Gewindesteigung
Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q201 Gewindetiefe?

Abstand zwischen Werkstiick-Oberflache und Gewinde-
grund. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Vorschub Tiefenzustellung?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Gewindeboh-
ren

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q211 Verweilzeit unten?

Wert zwischen 0 und 0,5 Sekunden eingeben, um ein Verkei-
len des Werkzeugs beim Ruckzug zu vermeiden.

Eingabe: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstlck (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203

o
o,
7
B,
[}

Vorschub ermitteln: F=S x p
F: Vorschub mm/min)

S: Spindeldrehzahl (U/min)
p: Gewindesteigung (mm)
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8.4.3

Freifahren bei gestopptem NC-Programm
Sie fahren ein Gewindewerkzeug im gestoppten Zustand wie folgt frei:

i1 Veraeug > Werkzeug freifahren wahlen

= freifahren

@ » Taste NC-Start driicken

> Das Werkzeug fahrt aus der Bohrung zurick zum Startpunkt
der Bearbeitung.

> Die Spindel stoppt automatisch. Die Steuerung gibt eine
Fehlermeldung aus.

» NC-Programm mit der Schaltflache INTERNER STOPP
abbrechen

oder
» Quittieren der Fehlermeldung und fortfahren mit NC-Start

o ® Betriebsart Programmlauf:

Wenn Sie das NC-Programm mit NC-Stopp stoppen, zeigt die Steuerung
die Schaltflache Werkzeug freifahren.

= Anwendung MDI:

Wenn Sie einen Gewindezyklus aufrufen, erscheint die Schaltflache
Werkzeug freifahren. Die Schaltflache ist ausgegraut, bis Sie NC-
Stopp drticken.

Zyklus 207 GEW.-BOHREN GS

ISO-Programmierung
G207

Anwendung

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Maschine und Steuerung mussen vom Maschinenhersteller vorbereitet
sein.

Zyklus nur an Maschinen mit geregelter Spindel verwendbar.

Die Steuerung schneidet das Gewinde entweder in einem oder in mehreren
Arbeitsgangen ohne Langenausgleichsfutter.

Verwandte Themen
m Zyklus 206 GEWINDEBOHREN mit Ausgleichsfutter
Weitere Informationen: "Zyklus 206 GEWINDEBOHREN ", Seite 240

m Zyklus 209 GEW.-BOHREN SPANBR. ohne Ausgleichsfutter, jedoch optional mit
Spanbruch

Weitere Informationen: "Zyklus 209 GEW.-BOHREN SPANBR. ", Seite 247
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Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang FMAX
auf den eingegebenen Sicherheitsabstand Uber der Werkstlckoberflache

2 Das Werkzeug fahrt in einem Arbeitsgang auf die Bohrtiefe

3 Danach wird die Spindeldrehrichtung umgekehrt und das Werkzeug aus der
Bohrung heraus auf den Sicherheitsabstand bewegt. Wenn Sie einen 2. Sicher-
heitsabstand eingegeben haben, fahrt die Steuerung das Werkzeug mit FMAX
dorthin

4 Auf Sicherheitsabstand halt die Steuerung die Spindel an

Beim Gewindebohren wird die Spindel und die Werkzeugachse immer
zueinander synchronisiert. Die Synchronisation kann bei einer drehenden,
aber auch bei einer stehenden Spindel erfolgen.

Hinweise

Der Zyklus 207 GEW.-BOHREN GS kann mit dem optionalen
Maschinenparameter hideRigidTapping (Nr. 128903) ausgeblendet
werden.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstiickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlielllich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

m Wenn Sie vor diesem Zyklus M3 (bzw. M4) programmieren, dreht sich die Spindel
nach Zyklusende (mit der im TOOL-CALL-Satz programmierten Drehzahl).

® Wenn Sie vor diesem Zyklus kein M3 (bzw. M4) programmieren, bleibt die Spindel
nach Ende dieses Zyklus stehen. Dann miissen Sie vor der nachsten Bearbeitung
die Spindel mit M3 (bzw. M4) wieder einschalten.

B Wenn Sie in der Werkzeugtabelle in der Spalte Pitch die Gewindesteigung des
Gewindebohrers eintragen, vergleicht die Steuerung die Gewindesteigung aus der
Werkzeug-Tabelle, mit der im Zyklus definierten Gewindesteigung. Die Steuerung
gibt eine Fehlermeldung aus, wenn die Werte nicht Ubereinstimmen.

m Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn diese
kleiner als die GEWINDETIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

Wenn Sie keinen Dynamikparameter (z. B. Sicherheitsabstand,
Spindeldrehzahl,...) andern, ist es mdglich das Gewinde nachtréglich
tiefer zu bohren. Der Sicherheitsabstand Q200 sollte allerdings so grof}
gewahlt werden, dass die Werkzeugachse innerhalb dieses Wegs den
Beschleunigungsweg verlassen hat.
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Hinweise zum Programmieren

m Positioniersatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bearbeitungsebene mit
Radiuskorrektur RO programmieren.

m Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.

Hinweis in Verbindung mit Maschinenparametern

= Mit dem Maschinenparameter CfgThreadSpindle (Nr. 113600) definieren Sie
Folgendes:

m sourceOverride (Nr. 113603): SpindlePotentiometer (Vorschub Override ist
nicht aktiv) und FeedPotentiometer (Drehzahl-Override ist nicht aktiv), (die
Steuerung passt die Drehzahl anschlieRend entsprechend an)

® thrdWaitingTime (Nr. 1136017): Diese Zeit wird am Gewindegrund nach Spin-
delstopp gewartet

m thrdPreSwitch (Nr. 113602): Die Spindel wird um diese Zeit vor Erreichen des
Gewindegrunds gestoppt

= limitSpindleSpeed (Nr. 113604): Begrenzung der Spindeldrehzahl
True: Bei kleinen Gewindetiefen wird die Spindeldrehzahl so begrenzt, dass
die Spindel ca. 1/3 der Zeit mit konstanter Drehzahl lauft.
False: Keine Begrenzung
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werkstlickoberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q201 Gewindetiefe?

Abstand zwischen Werkstlck-Oberflache und Gewinde-
grund. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q203

Q239 Gewindesteigung?

Steigung des Gewindes. Das Vorzeichen legt Rechts- oder
Linksgewinde fest:

+ = Rechtsgewinde

- = Linksgewinde

Eingabe: -99.9999...+99.9999

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstlick (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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8.44

Freifahren bei gestopptem NC-Programm
Sie fahren ein Gewindewerkzeug im gestoppten Zustand wie folgt frei:

i1 Veraeug > Werkzeug freifahren wahlen

= freifahren

@ » Taste NC-Start driicken

> Das Werkzeug fahrt aus der Bohrung zurick zum Startpunkt
der Bearbeitung.

> Die Spindel stoppt automatisch. Die Steuerung gibt eine
Fehlermeldung aus.

» NC-Programm mit der Schaltflache INTERNER STOPP
abbrechen

oder
» Quittieren der Fehlermeldung und fortfahren mit NC-Start

o ® Betriebsart Programmlauf:
Wenn Sie das NC-Programm mit NC-Stopp stoppen, zeigt die Steuerung
die Schaltflache Werkzeug freifahren.
= Anwendung MDI:
Wenn Sie einen Gewindezyklus aufrufen, erscheint die Schaltflache
Werkzeug freifahren. Die Schaltflache ist ausgegraut, bis Sie NC-
Stopp drticken.

Zyklus 209 GEW.-BOHREN SPANBR.

ISO-Programmierung
G209

Anwendung

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Maschine und Steuerung mussen vom Maschinenhersteller vorbereitet
sein.

Zyklus nur an Maschinen mit geregelter Spindel verwendbar.

Die Steuerung schneidet das Gewinde in mehreren Zustellungen auf die
eingegebene Tiefe. Uber einen Parameter konnen Sie festlegen, ob beim Spanbruch
ganz aus der Bohrung herausgefahren werden soll oder nicht.

Verwandte Themen
m Zyklus 206 GEWINDEBOHREN mit Ausgleichsfutter

Weitere Informationen: "Zyklus 206 GEWINDEBOHREN ", Seite 240
m Zyklus 207 GEW.-BOHREN GS ohne Ausgleichsfutter

Weitere Informationen: "Zyklus 207 GEW.-BOHREN GS ", Seite 243
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Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang FMAX
auf den eingegebenen Sicherheitsabstand Gber der Werkstickoberflache und
fuhrt dort eine Spindelorientierung durch

2 Das Werkzeug fahrt auf die eingegebene Zustelltiefe, kehrt die Spindeldreh-
richtung um und fahrt — je nach Definition — einen bestimmten Betrag zurlick
oder zum Entspanen aus der Bohrung heraus. Wenn Sie einen Faktor fir Dreh-
zahlerhohung definiert haben, fahrt die Steuerung mit entsprechend hoherer Spin-
deldrehzahl aus der Bohrung heraus

3 Danach wird die Spindeldrehrichtung wieder umgekehrt und auf die nachste
Zustelltiefe gefahren

4 Die Steuerung wiederholt diesen Ablauf (2 bis 3), bis die eingegebene
Gewindetiefe erreicht ist

5 Danach wird das Werkzeug auf den Sicherheitsabstand zurlickgezogen. Wenn
Sie einen 2. Sicherheitsabstand eingegeben haben, fahrt die Steuerung das
Werkzeug mit FMAX dorthin

6 Auf Sicherheitsabstand halt die Steuerung die Spindel an

Beim Gewindebohren wird die Spindel und die Werkzeugachse immer
zueinander synchronisiert. Die Synchronisation kann bei stehender Spindel
erfolgen.

Hinweise

Der Zyklus 209 GEW.-BOHREN SPANBR. kann mit dem optionalen
Maschinenparameter hideRigidTapping (Nr. 128903) ausgeblendet
werden.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstlickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

m Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieRlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

B Wenn Sie vor diesem Zyklus M3 (bzw. M4) programmieren, dreht sich die Spindel
nach Zyklusende (mit der im TOOL-CALL-Satz programmierten Drehzahl).

m Wenn Sie vor diesem Zyklus kein M3 (bzw. M4) programmieren, bleibt die Spindel
nach Ende dieses Zyklus stehen. Dann mussen Sie vor der nachsten Bearbeitung
die Spindel mit M3 (bzw. M4) wieder einschalten.
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® Wenn Sie in der Werkzeugtabelle in der Spalte Pitch die Gewindesteigung des
Gewindebohrers eintragen, vergleicht die Steuerung die Gewindesteigung aus der
Werkzeug-Tabelle, mit der im Zyklus definierten Gewindesteigung. Die Steuerung
gibt eine Fehlermeldung aus, wenn die Werte nicht Ubereinstimmen.

® Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn diese

kleiner als die GEWINDETIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

Wenn Sie keinen Dynamikparameter (z. B. Sicherheitsabstand,
Spindeldrehzahl,...) &ndern, ist es mdglich das Gewinde nachtraglich
tiefer zu bohren. Der Sicherheitsabstand Q200 sollte allerdings so grof3
gewahlt werden, dass die Werkzeugachse innerhalb dieses Wegs den
Beschleunigungsweg verlassen hat.

Hinweise zum Programmieren

m Positioniersatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bearbeitungsebene mit
Radiuskorrektur RO programmieren.
® Das Vorzeichen des Zyklusparameters Gewindetiefe legt die Arbeitsrichtung fest.

®  Wenn Sie Uber den Zyklusparameter Q403 einen Drehzahlfaktor fiir schnelleren
Riickzug definiert haben, dann beschrankt die Steuerung die Drehzahl auf die
Maximaldrehzahl der aktiven Getriebestufe.

Hinweis in Verbindung mit Maschinenparametern
®  Mit dem Maschinenparameter CfgThreadSpindle (Nr. 113600) definieren Sie
Folgendes:
= sourceOverride (Nr. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (Drehzahl-Override ist nicht aktiv), die
Steuerung passt die Drehzahl anschlielsend entsprechend an
SpindlePotentiometer (Vorschub Override ist nicht aktiv)

® thrdWaitingTime (Nr. 113601): Diese Zeit wird am Gewindegrund nach Spin-
delstopp gewartet

® thrdPreSwitch (Nr. 113602): Die Spindel wird um diese Zeit vor Erreichen des
Gewindegrunds gestoppt
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Zyklusparameter

Hilfsbild

Zyklen zur Bohr-, Zentrier- und Gewindebearbeitung | Gewindebohren

z |
Q204

Q203 ( 5/
>

Parameter

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werkstiickoberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q201 Gewindetiefe?

Abstand zwischen Werkstlck-Oberflache und Gewinde-
grund. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q239 Gewindesteigung?

Steigung des Gewindes. Das Vorzeichen legt Rechts- oder
Linksgewinde fest:

+ = Rechtsgewinde
- = Linksgewinde
Eingabe: -99.9999...+99.9999

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstlick (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q257 Bohrtiefe bis Spanbruch?

Mal, bei dem die Steuerung einen Spanbruch durchfthrt.
Dieser Vorgang wiederholt sich, bis Q201 TIEFE erreicht
ist. Wenn Q257 gleich O ist, flihrt die Steuerung keinen
Spanbruch durch. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q256 Riickzug bei Spanbruch?

Die Steuerung multipliziert die Steigung Q239 mit dem einge-

gebenen Wert und fahrt das Werkzeug beim Spanbrechen
um diesen errechneten Wert zuriick. Wenn Sie Q256 =0

eingeben, dann fahrt die Steuerung zum Entspanen vollstan-
dig aus der Bohrung heraus (auf Sicherheitsabstand).

Eingabe: 0...99999.9999

Q336 Winkel fiir Spindel-Orientierung?

Winkel, auf den die Steuerung das Werkzeug vor dem Gewin-

deschneid-Vorgang positioniert. Dadurch konnen Sie das
Gewinde ggf. nachschneiden. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: 0...360
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Hilfsbild Parameter

Q403 Faktor Drehzahlanderung Riickzug?

Faktor, um den die Steuerung die Spindeldrehzahl - und
damit auch den Rickzugsvorschub - beim Herausfahren aus
der Bohrung erhoht. Erhéhung maximal auf Maximaldrehzahl
der aktiven Getriebestufe.

Eingabe: 0.0001...10

o
o,
@
B,
o

Freifahren bei gestopptem NC-Programm
Sie fahren ein Gewindewerkzeug im gestoppten Zustand wie folgt frei:

g Meiamg > Werkzeug freifahren wahlen
13 > Taste NC-Start driicken

> Das Werkzeug fahrt aus der Bohrung zuriick zum Startpunkt
der Bearbeitung.

> Die Spindel stoppt automatisch. Die Steuerung gibt eine
Fehlermeldung aus.

> NC-Programm mit der Schaltflache INTERNER STOPP
abbrechen

oder
> Quittieren der Fehlermeldung und fortfahren mit NC-Start

o m Betriebsart Programmlauf:
Wenn Sie das NC-Programm mit NC-Stopp stoppen, zeigt die Steuerung
die Schaltflache Werkzeug freifahren.
= Anwendung MDI:
Wenn Sie einen Gewindezyklus aufrufen, erscheint die Schaltflache
Werkzeug freifahren. Die Schaltflache ist ausgegraut, bis Sie NC-
Stopp driicken.
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Gewindefrasen

Grundlagen zum Gewindefrasen

Voraussetzungen

® Die Maschine ist mit einer Spindelinnenkiihlung (Kihlschmiermittel min. 30 bar,
Druckluft min. 6 bar) ausgeristet

® Da beim Gewindefrasen in der Regel Verzerrungen am Gewindeprofil entstehen,
sind in der Regel werkzeugspezifische Korrekturen erforderlich, die Sie aus dem
Werkzeugkatalog entnehmen oder bei Ihrem Werkzeughersteller erfragen knnen
(die Korrektur erfolgt beim TOOL CALL Uber den Delta-Radius DR)

= Wenn Sie ein linksschneidendes Werkzeug (M4) verwenden, ist der Frasart in
Q351 umgekehrt zu betrachten
m Die Arbeitsrichtung ergibt sich aus folgenden Eingabeparametern: Vorzeichen

der Gewindesteigung Q239 (+ = Rechtsgewinde /- = Linksgewinde) und Frasart
Q351 (+1 = Gleichlauf /=1 = Gegenlauf)

Anhand nachfolgender Tabelle sehen sie die Beziehung zwischen den Eingabepa-
rametern bei rechtsdrehenden Werkzeugen.

Innengewinde Steigung Frasart Arbeitsrichtung
Rechtsgangig + +1(RL) 7+
Linksgéngig - -1(RR) 7+
Rechtsgangig + -1(RR) Z-
Linksgéngig - +1(RL) Z-
AuBengewinde Steigung Frasart Arbeitsrichtung
Rechtsgangig + +1(RL) Z-
Linksgéngig - -1(RR) Z-
Rechtsgangig + -1(RR) 7+
Linksgangig - +1(RL) 7+

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie die Angaben flr die Tiefenzustellungen mit unterschiedlichen
Vorzeichen programmieren, kann eine Kollision entstehen.

» Programmieren Sie die Tiefen immer mit gleichen Vorzeichen. Beispiel:
Wenn Sie Parameter Q356 SENKTIEFE mit einem negativen Vorzeichen
programmieren, dann programmieren Sie Parameter Q201 GEWINDETIEFE
auch mit einem negativen Vorzeichen

» Wenn Sie z. B. einen Zyklus nur mit dem Senkvorgang wiederholen mochten,

ist es auch maoglich, bei der GEWINDETIEFE 0 einzugeben. Dann wird die
Arbeitsrichtung Uber die SENKTIEFE bestimmt
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HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei Werkzeugbruch das Werkzeug nur in Richtung der Werkzeugachse
aus der Bohrung bewegen, kann es zu einer Kollision kommen!

> Bei einem Werkzeugbruch den Programmlauf stoppen

» In die Betriebsart Handbetrieb Anwendung MDI wechseln

> Zuerst das Werkzeug mit einer Linearbewegung in Richtung Bohrungsmitte
bewegen

> Werkzeug in Werkzeugachsrichtung frei fahren

Programmier- und Bedienhinweise:

® Der Umlaufsinn des Gewindes andert sich, wenn Sie einen Gewinde-
fraszyklus in Verbindung mit Zyklus 8 SPIEGELUNG in nur einer Achse
abarbeiten.

® Die Steuerung bezieht den programmierten Vorschub beim Gewin-
defrasen auf die Werkzeug-Schneide. Da die Steuerung aber den
Vorschub bezogen auf die Mittelpunktsbahn anzeigt, stimmt der
angezeigte Wert nicht mit dem programmierten Wert Uberein.

8.5.2  Zyklus 262 GEWINDEFRAESEN

ISO-Programmierung
G262

Anwendung
Mit diesem Zyklus kdnnen Sie ein Gewinde in das vorgebohrte Material frasen.

Verwandte Themen

= Zyklus 263 SENKGEWINDEFRAESEN zum Frasen eines Gewindes in ein
vorgebohrtes Material, optional Herstellung einer Senkfase

Weitere Informationen: "Zyklus 263 SENKGEWINDEFRAESEN ', Seite 258

® Zyklus 264 BOHRGEWINDEFRAESEN zum Bohren in das volle Material und
Frasen eines Gewindes, optional Herstellung einer Senkfase

Weitere Informationen: "Zyklus 264 BOHRGEWINDEFRAESEN ', Seite 263

B Zyklus 265 HELIX-BOHRGEWINDEFR. zum Frasen eines Gewindes in das volle
Material, optional Herstellung einer Senkfase

Weitere Informationen: "Zyklus 265 HELIX-BOHRGEWINDEFR. ", Seite 269

= Zyklus 267 AUSSENGEWINDE FR. zum Frasen eines Aullengewindes, optional
Herstellung einer Senkfase

Weitere Informationen: "Zyklus 267 AUSSENGEWINDE FR. ", Seite 273
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Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang FMAX
auf den eingegebenen Sicherheitsabstand Uber der Werkstlckoberflache

Das Werkzeug fahrt mit dem programmierten Vorschub Vorpositionieren auf die
Startebene, die sich aus dem Vorzeichen der Gewindesteigung, der Frasart und
der Anzahl der Gange zum Nachsetzen ergibt

Anschlielend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helixbewegung an den
Gewindenenndurchmesser. Dabei wird vor der Helixanfahrbewegung noch
eine Ausgleichsbewegung in der Werkzeugachse durchgefiihrt, um mit der
Gewindebahn auf der programmierten Startebene zu beginnen

Abhangig vom Parameter Nachsetzen frast das Werkzeug das Gewinde in einer,
in mehreren versetzten oder in einer kontinuierlichen Schraubenlinienbewegung
5 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zurtick zum Startpunkt in
der Bearbeitungsebene

Am Ende des Zyklus fahrt die Steuerung das Werkzeug im Eilgang auf den Sicher-
heitsabstand oder — falls eingegeben — auf den 2. Sicherheitsabstand

N

w

N

(@)

o Die Anfahrbewegung an den Gewinde-Nenndurchmesser erfolgt im
Halbkreis von der Mitte aus. Ist der Werkzeugdurchmesser um die 4fache
Steigung kleiner als der Gewindenenndurchmesser wird eine seitliche
Vorpositionierung ausgefthrt.

Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

> Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Der Gewindefraszyklus fihrt vor der Anfahrbewegung eine Ausgleichsbewegung
in der Werkzeugachse durch. Die Grofie der Ausgleichsbewegung betragt
maximal die halbe Gewindesteigung. Es kann zur Kollision kommen.

» Auf ausreichend Platz in der Bohrung achten

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschliel3lich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfthren.

= Wenn Sie die Gewindetiefe verdndern, dndert die Steuerung automatisch den
Startpunkt fur die Helixbewegung.
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Hinweise zum Programmieren

m Positioniersatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bearbeitungsebene mit
Radiuskorrektur RO programmieren.

m Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.

= Wenn Sie die Gewindetiefe = 0 programmieren, dann fihrt die Steuerung den
Zyklus nicht aus.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Y Q335 Soll-Durchmesser?
Gewindenenndurchmesser
Eingabe: 0...99999.9999

Q239 Gewindesteigung?

Steigung des Gewindes. Das Vorzeichen legt Rechts- oder
Linksgewinde fest:

+ = Rechtsgewinde

- = Linksgewinde

Eingabe: -99.9999...+99.9999
Q201 Gewindetiefe?

Abstand zwischen Werkstlck-Oberflache und Gewinde-
grund. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q355 Anzahl Gange zum Nachsetzen?

Anzahl der Gewindegange um die das Werkzeug versetzt
wird:

0 = eine Schraubenlinie auf die Gewindetiefe

1 = kontinuierliche Schraubenlinie auf der gesamten Gewin-
delange

>1 = mehrere Helixbahnen mit An- und Wegfahren, dazwi-
schen versetzt die Steuerung das Werkzeug um Q355 mal
Q355=0 Q355 = 1 Q355 > 1 der Steigung.

Eingabe: 0...99999

Q253 Vorschub Vorpositionieren?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Eintauchen
bzw. beim Herausfahren aus dem Werkstlck in mm/min.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Frasart? Gleichl.=+1 Gegenl.=-1

Art der Frasbearbeitung. Die Spindeldrehrichtung wird
berlcksichtigt.

+1 = Gleichlauffrasen

-1 = Gegenlauffrasen

(Wenn Sie 0 eingeben, erfolgt die Bearbeitung im Gleichlauf)
Eingabe: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werkstickoberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999
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Hilfsbild Parameter

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstlick (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q207 Vorschub frasen?
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Vorschub Anfahren?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Anfahren in
mm/min. Bei kleinen Gewindedurchmessern konnen Sie
durch einen reduzierten Anfahrvorschub die Gefahr von
Werkzeugbruch verringern.

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO

o
o,
@
B,
o
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Zyklus 263 SENKGEWINDEFRAESEN

ISO-Programmierung
G263

Anwendung

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie ein Gewinde in das vorgebohrte Material frasen. Des
Weiteren konnen Sie eine Senkfase herstellen.

Verwandte Themen

m Zyklus 262 GEWINDEFRAESEN zum Frasen eines Gewindes in ein vorgebohrtes
Material

Weitere Informationen: "Zyklus 262 GEWINDEFRAESEN ", Seite 253

B Zyklus 264 BOHRGEWINDEFRAESEN zum Bohren in das volle Material und
Frasen eines Gewindes, optional Herstellung einer Senkfase

Weitere Informationen: "Zyklus 264 BOHRGEWINDEFRAESEN ", Seite 263

B Zyklus 265 HELIX-BOHRGEWINDEFR. zum Frasen eines Gewindes in das volle
Material, optional Herstellung einer Senkfase

Weitere Informationen: "Zyklus 265 HELIX-BOHRGEWINDEFR. ", Seite 269

= Zyklus 267 AUSSENGEWINDE FR. zum Frasen eines Aullengewindes, optional
Herstellung einer Senkfase

Weitere Informationen: "Zyklus 267 AUSSENGEWINDE FR. ", Seite 273

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang FMAX
auf den eingegebenen Sicherheitsabstand Uber der Werksttickoberflache

Senken
2 Das Werkzeug fahrt im Vorschub Vorpositionieren auf Senktiefe minus Sicher-
heitsabstand und anschliellend im Vorschub Senken auf die Senktiefe

3 Wenn ein Sicherheitsabstand Seite eingeben wurde, positioniert die Steuerung
das Werkzeug gleich im Vorschub Vorpositionieren auf die Senktiefe

4 AnschlieBend fahrt die Steuerung je nach Platzverhaltnissen aus der Mitte heraus
oder mit seitlichem Vorpositionieren den Kerndurchmesser weich an und fuhrt
eine Kreisbewegung aus

Stirnseitig Senken

5 Das Werkzeug fahrt im Vorschub Vorpositionieren auf die Senktiefe Stirnseitig

6 Die Steuerung positioniert das Werkzeug unkorrigiert aus der Mitte Uber einen
Halbkreis auf den Versatz Stirnseitig und fihrt eine Kreisbewegung im Vorschub
Senken aus

7 Anschlielend fahrt die Steuerung das Werkzeug wieder auf einem Halbkreis in
die Bohrungsmitte

Gewindefrasen

8 Die Steuerung fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub Vorposi-

tionieren auf die Startebene flir das Gewinde, die sich aus dem Vorzeichen der
Gewindesteigung und der Frasart ergibt

9 Anschlielend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helixbewegung an den
Gewindenenndurchmesser und frast mit einer 360°- Schraubenlinienbewegung
das Gewinde

10 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zurlick zum Startpunkt in
der Bearbeitungsebene

11 Am Ende des Zyklus fahrt die Steuerung das Werkzeug im Eilgang auf den Sicher-
heitsabstand oder — falls eingegeben — auf den 2. Sicherheitsabstand
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstlickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

m Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlieRlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfuhren.

B Die Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetiefe, Senktiefe bzw. Tiefe
Stirnseitig legen die Arbeitsrichtung fest. Die Arbeitsrichtung wird nach folgender
Reihenfolge entschieden:

1 Gewindetiefe
2 Senktiefe
3 Tiefe Stirnseitig

Hinweise zum Programmieren

m Positioniersatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bearbeitungsebene mit
Radiuskorrektur RO programmieren.

= Falls Sie einen der Tiefenparameter mit 0 belegen, fiihrt die Steuerung diesen
Arbeitsschritt nicht aus.

= Wenn Sie Stirnseitig senken wollen, dann den Parameter Senktiefe mit 0
definieren.

Programmieren Sie die Gewindetiefe mindestens um ein Drittel mal der
Gewindesteigung kleiner als die Senktiefe.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q335 Soll-Durchmesser?
Gewindenenndurchmesser
Eingabe: 0...99999.9999

Q239 Gewindesteigung?

Steigung des Gewindes. Das Vorzeichen legt Rechts- oder
Linksgewinde fest:

+ = Rechtsgewinde

- = Linksgewinde

Eingabe: -99.9999...+99.9999
Q201 Gewindetiefe?

Abstand zwischen Werkstlck-Oberflache und Gewinde-
grund. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q356 Senktiefe?

Abstand zwischen Werkstiick-Oberflache und Werkzeugspit-
ze. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Vorschub Vorpositionieren?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Eintauchen
bzw. beim Herausfahren aus dem Werkstlck in mm/min.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Frasart? Gleichl.=+1 Gegenl.=-1

Art der Frasbearbeitung. Die Spindeldrehrichtung wird
berlcksichtigt.

+1 = Gleichlauffrasen

-1 = Gegenlauffrasen

(Wenn Sie 0 eingeben, erfolgt die Bearbeitung im Gleichlauf)
Eingabe: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werkstickoberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Hilfsbild Parameter

Q357 Sicherheits-Abstand Seite?

Abstand zwischen Werkzeugschneide und Bohrungswand.
Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q359

z\

Q358 Senktiefe stirnseitig?

Abstand zwischen Werkstlick-Oberflache und Werkzeugspit-
ze beim stirnseitigen Senkvorgang. Der Wert wirkt inkremen-
tal.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q358

Q359 Versatz Senken Stirnseite?

Abstand um den die Steuerung die Werkzeugmitte aus der
Mitte versetzt. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

<
Y x

Q357

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstlick (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q254 Vorschub Senken?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Senken in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q207 Vorschub frasen?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Vorschub Anfahren?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Anfahren in
mm/min. Bei kleinen Gewindedurchmessern kdnnen Sie
durch einen reduzierten Anfahrvorschub die Gefahr von
Werkzeugbruch verringern.

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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Beispiel
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8.5.4  Zyklus 264 BOHRGEWINDEFRAESEN

ISO-Programmierung
G264

Anwendung

Mit diesem Zyklus konnen Sie in das volle Material bohren, senken und abschlieRend
ein Gewinde frasen.

Verwandte Themen

m Zyklus 262 GEWINDEFRAESEN zum Frasen eines Gewindes in ein vorgebohrtes
Material

Weitere Informationen: "Zyklus 262 GEWINDEFRAESEN ", Seite 253

B Zyklus 263 SENKGEWINDEFRAESEN zum Frasen eines Gewindes in ein
vorgebohrtes Material, optional Herstellung einer Senkfase

Weitere Informationen: "Zyklus 263 SENKGEWINDEFRAESEN ', Seite 258

B Zyklus 265 HELIX-BOHRGEWINDEFR. zum Frasen eines Gewindes in das volle
Material, optional Herstellung einer Senkfase
Weitere Informationen: "Zyklus 265 HELIX-BOHRGEWINDEFR. *, Seite 269

m Zyklus 267 AUSSENGEWINDE FR. zum Frasen eines Aulengewindes, optional
Herstellung einer Senkfase

Weitere Informationen: "Zyklus 267 AUSSENGEWINDE FR. ", Seite 273
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Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang FMAX
auf den eingegebenen Sicherheitsabstand Uber der Werkstlckoberflache

Bohren

2 Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen Vorschub Tiefenzustellung bis zur
ersten Zustelltiefe

3 Wenn Spanbruch eingegeben ist, fahrt die Steuerung das Werkzeug um den
eingegebenen Ruckzugswert zuriick. Wenn Sie ohne Spanbruch arbeiten, dann
fahrt die Steuerung das Werkzeug im Eilgang auf den Sicherheitsabstand zurtick
und anschlieffend wieder mit FMAX bis auf den eingegebenen Vorhalteabstand
uber die erste Zustelltiefe

4 Anschlieend bohrt das Werkzeug mit Vorschub um eine weitere Zustelltiefe
5 Die Steuerung wiederholt diesen Ablauf (2 bis 4), bis die Bohrtiefe erreicht ist
Stirnseitig Senken

6 Das Werkzeug fahrt im Vorschub Vorpositionieren auf die Senktiefe Stirnseitig

7 Die Steuerung positioniert das Werkzeug unkorrigiert aus der Mitte Uber einen
Halbkreis auf den Versatz Stirnseitig und fiihrt eine Kreisbewegung im Vorschub
Senken aus

8 Anschlieliend fahrt die Steuerung das Werkzeug wieder auf einem Halbkreis in
die Bohrungsmitte

Gewindefrasen

9 Die Steuerung fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub Vorposi-
tionieren auf die Startebene fiir das Gewinde, die sich aus dem Vorzeichen der
Gewindesteigung und der Frasart ergibt

10 Anschlielfend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helixbewegung an den
Gewindenenndurchmesser und frast mit einer 360°- Schraubenlinienbewegung
das Gewinde

11 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zurlick zum Startpunkt in
der Bearbeitungsebene

12 Am Ende des Zyklus fahrt die Steuerung das Werkzeug im Eilgang auf den Sicher-
heitsabstand oder — falls eingegeben — auf den 2. Sicherheitsabstand
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstlickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

m Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlieRlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfuhren.

B Die Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetiefe, Senktiefe bzw. Tiefe
Stirnseitig legen die Arbeitsrichtung fest. Die Arbeitsrichtung wird nach folgender
Reihenfolge entschieden:

1 Gewindetiefe
2 Senktiefe
3 Tiefe Stirnseitig

Hinweise zum Programmieren

m Positioniersatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bearbeitungsebene mit
Radiuskorrektur RO programmieren.

= Falls Sie einen der Tiefenparameter mit 0 belegen, fiihrt die Steuerung diesen
Arbeitsschritt nicht aus.

Programmieren Sie die Gewindetiefe mindestens um ein Drittel mal der
Gewindesteigung kleiner als die Bohrtiefe.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Y Q335 Soll-Durchmesser?
Gewindenenndurchmesser
Eingabe: 0...99999.9999

Q239 Gewindesteigung?

Steigung des Gewindes. Das Vorzeichen legt Rechts- oder
Linksgewinde fest:

+ = Rechtsgewinde

- = Linksgewinde

Eingabe: -99.9999...+99.9999
Q201 Gewindetiefe?

Abstand zwischen Werkstlck-Oberflache und Gewinde-
grund. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q356 Bohrtiefe?

Abstand zwischen Werkstick-Oberflache und Bohrungs-
grund. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Vorschub Vorpositionieren?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Eintauchen
bzw. beim Herausfahren aus dem Werkstlck in mm/min.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Frasart? Gleichl.=+1 Gegenl.=-1

Art der Frasbearbeitung. Die Spindeldrehrichtung wird
berlcksichtigt.

+1 = Gleichlauffrasen

-1 = Gegenlauffrasen

(Wenn Sie 0 eingeben, erfolgt die Bearbeitung im Gleichlauf)
Eingabe: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q202 Maximale Zustell-Tiefe?

Mald, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird.
Q201 TIEFE muss kein Vielfaches von Q202 sein. Der Wert
wirkt inkremental.

Die Tiefe muss kein Vielfaches der Zustelltiefe sein. Die
Steuerung fahrt in einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

m Zustelltiefe und Tiefe gleich sind
® die Zustelltiefe groRer als die Tiefe ist
Eingabe: 0...99999.9999

Q258 Vorhalteabstand oben?

Sicherheitsabstand, auf den das Werkzeug nach dem ersten
Entspanen mit Vorschub Q373 ANFAHRVORSCHUB ENTSP
wieder Uber die letzte Zustelltiefe fahrt. Der Wert wirkt inkre-
mental.

Eingabe: 0...99999.9999
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Hilfsbild Parameter

Q257 Bohrtiefe bis Spanbruch?

Mal3, bei dem die Steuerung einen Spanbruch durchfihrt.
Dieser Vorgang wiederholt sich, bis Q201 TIEFE erreicht
ist. Wenn Q257 gleich 0 ist, flhrt die Steuerung keinen
Spanbruch durch. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q256 Riickzug bei Spanbruch?

Wert, um den die Steuerung das Werkzeug beim Spanbre-
chen zurlckfahrt. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.999 alternativ PREDEF

Q358 Senktiefe stirnseitig?

Abstand zwischen Werkstick-Oberflache und Werkzeugspit-
ze beim stirnseitigen Senkvorgang. Der Wert wirkt inkremen-
tal.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Versatz Senken Stirnseite?

Abstand um den die Steuerung die Werkzeugmitte aus der
Mitte versetzt. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werksttckoberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstlick (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q206 Vorschub Tiefenzustellung?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Eintauchen in
mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q207 Vorschub frasen?
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Vorschub Anfahren?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Anfahren in
mm/min. Bei kleinen Gewindedurchmessern kdnnen Sie
durch einen reduzierten Anfahrvorschub die Gefahr von
Werkzeugbruch verringern.

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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Beispiel
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8.5.5

Zyklus 265 HELIX-BOHRGEWINDEFR.

ISO-Programmierung
G265

Anwendung

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie ein Gewinde in das volle Material frasen. Des Weiteren
haben Sie die Auswahl vor oder nach der Gewindebearbeitung eine Senkung
herzustellen.

Verwandte Themen

m Zyklus 262 GEWINDEFRAESEN zum Frasen eines Gewindes in ein vorgebohrtes
Material
Weitere Informationen: "Zyklus 262 GEWINDEFRAESEN ", Seite 253

B Zyklus 263 SENKGEWINDEFRAESEN zum Frasen eines Gewindes in ein
vorgebohrtes Material, optional Herstellung einer Senkfase
Weitere Informationen: "Zyklus 263 SENKGEWINDEFRAESEN ', Seite 258

B Zyklus 264 BOHRGEWINDEFRAESEN zum Bohren in das volle Material und
Frasen eines Gewindes, optional Herstellung einer Senkfase
Weitere Informationen: "Zyklus 264 BOHRGEWINDEFRAESEN ', Seite 263

= Zyklus 267 AUSSENGEWINDE FR. zum Frasen eines Aullengewindes, optional
Herstellung einer Senkfase
Weitere Informationen: "Zyklus 267 AUSSENGEWINDE FR. ", Seite 273

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang FMAX
auf den eingegebenen Sicherheitsabstand Uber der Werksttickoberflache

Stirnseitig Senken

2 Beim Senken vor der Gewindebearbeitung fahrt das Werkzeug im Vorschub
Senken auf die Senktiefe Stirnseitig. Beim Senkvorgang nach der Gewindebe-
arbeitung fahrt die Steuerung das Werkzeug auf die Senktiefe im Vorschub
Vorpositionieren

3 Die Steuerung positioniert das Werkzeug unkorrigiert aus der Mitte lber einen
Halbkreis auf den Versatz Stirnseitig und fihrt eine Kreisbewegung im Vorschub
Senken aus

4 AnschlieBend fahrt die Steuerung das Werkzeug wieder auf einem Halbkreis in
die Bohrungsmitte

Gewindefrasen

5 Die Steuerung fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub Vorposi-
tionieren auf die Startebene fur das Gewinde

6 Anschliefend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helixbewegung an den
Gewindenenndurchmesser

7 Die Steuerung fahrt das Werkzeug auf einer kontinuierlichen Schraubenlinie nach
unten, bis die Gewindetiefe erreicht ist

8 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zurick zum Startpunkt in
der Bearbeitungsebene

9 Am Ende des Zyklus fahrt die Steuerung das Werkzeug im Eilgang auf den Sicher-
heitsabstand oder — falls eingegeben — auf den 2. Sicherheitsabstand
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstlickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

m Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlieRlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfuhren.

B Wenn Sie die Gewindetiefe verandern, andert die Steuerung automatisch den
Startpunkt fir die Helixbewegung.

m Die Frasart (Gegen- oder Gleichlauf) ist durch das Gewinde (Rechts- oder
Linksgewinde) und die Drehrichtung des Werkzeugs bestimmt, da nur die Arbeits-
richtung von der Werksttickoberflache ins Teil hinein moglich ist.

= Die Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetiefe bzw. Tiefe Stirnseitig legen
die Arbeitsrichtung fest. Die Arbeitsrichtung wird nach folgender Reihenfolge
entschieden:

1 Gewindetiefe
2 Tiefe Stirnseitig

Hinweise zum Programmieren

m Positioniersatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bearbeitungsebene mit
Radiuskorrektur RO programmieren.

= Falls Sie einen der Tiefenparameter mit 0 belegen, fiihrt die Steuerung diesen
Arbeitsschritt nicht aus.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter
= Q335 Soll-Durchmesser?
% 0239 Gewindenenndurchmesser
Z A Q253 Eingabe: 0...99999.9999
Q239 Gewindesteigung?
ozoo@ Q204 Steigung des Gewindes. Das Vorzeichen legt Rechts- oder

Eingabe: -99.9999...+99.9999

V Linksgewinde fest:
¢ uozm + = Rechtsgewinde
Q203 - = Linksgewinde
X

Q201 Gewindetiefe?

Abstand zwischen Werkstlck-Oberflache und Gewinde-
grund. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Vorschub Vorpositionieren?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Eintauchen
bzw. beim Herausfahren aus dem Werksttck in mm/min.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q358 Senktiefe stirnseitig?

Abstand zwischen Werkstick-Oberflache und Werkzeugspit-
ze beim stirnseitigen Senkvorgang. Der Wert wirkt inkremen-
tal.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

E

N

A

z\

Q359 Versatz Senken Stirnseite?

Abstand um den die Steuerung die Werkzeugmitte aus der
Mitte versetzt. Der Wert wirkt inkremental.

. Eingabe: 0...99999.9999

E@J "
3

Q358 /

Q360 Senkvorgang (davor/danach:0/1)?
Ausflhrung der Fase

0 = vor der Gewindebearbeitung

1 = nach der Gewindebearbeitung
Eingabe: 0, 1

@

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werksttckoberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der WerkstUckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstlck (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023 271



Zyklen zur Bohr-, Zentrier- und Gewindebearbeitung | Gewindefrasen

Hilfsbild Parameter

Q254 Vorschub Senken?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Senken in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q207 Vorschub frasen?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO

W
o,
@

B,
o
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8.5.6

Zyklus 267 AUSSENGEWINDE FR.

ISO-Programmierung
G267

Anwendung

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie ein Auengewinde frasen. Des Weiteren konnen Sie
eine Senkfase herstellen.

Verwandte Themen

m Zyklus 262 GEWINDEFRAESEN zum Frasen eines Gewindes in ein vorgebohrtes
Material
Weitere Informationen: "Zyklus 262 GEWINDEFRAESEN ", Seite 253

B Zyklus 263 SENKGEWINDEFRAESEN zum Frasen eines Gewindes in ein
vorgebohrtes Material, optional Herstellung einer Senkfase
Weitere Informationen: "Zyklus 263 SENKGEWINDEFRAESEN ', Seite 258

B Zyklus 264 BOHRGEWINDEFRAESEN zum Bohren in das volle Material und
Frasen eines Gewindes, optional Herstellung einer Senkfase
Weitere Informationen: "Zyklus 264 BOHRGEWINDEFRAESEN ', Seite 263

m Zyklus 265 HELIX-BOHRGEWINDEFR. zum Frasen eines Gewindes in das volle
Material, optional Herstellung einer Senkfase
Weitere Informationen: "Zyklus 265 HELIX-BOHRGEWINDEFR. ", Seite 269

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang FMAX
auf den eingegebenen Sicherheitsabstand Uber der Werksttickoberflache

Stirnseitig Senken

2 Die Steuerung fahrt den Startpunkt flir das stirnseitige Senken ausgehend von
der Zapfenmitte auf der Hauptachse der Bearbeitungsebene an. Die Lage des
Startpunkts ergibt sich aus Gewinderadius, Werkzeugradius und Steigung

3 Das Werkzeug fahrt im Vorschub Vorpositionieren auf die Senktiefe Stirnseitig

4 Die Steuerung positioniert das Werkzeug unkorrigiert aus der Mitte Uber einen
Halbkreis auf den Versatz Stirnseitig und fihrt eine Kreisbewegung im Vorschub
Senken aus

5 AnschlieBend fahrt die Steuerung das Werkzeug wieder auf einem Halbkreis auf
den Startpunkt

Gewindefrasen

6 Die Steuerung positioniert das Werkzeug auf den Startpunkt wenn vorher nicht
stirnseitig gesenkt wurde. Startpunkt Gewindefrasen = Startpunkt Stirnseitig
Senken

7 Das Werkzeug fahrt mit dem programmierten Vorschub Vorpositionieren auf die
Startebene, die sich aus dem Vorzeichen der Gewindesteigung, der Frasart und
der Anzahl der Gange zum Nachsetzen ergibt

8 Anschliefend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helixbewegung an den
Gewindenenndurchmesser

9 Abhéangig vom Parameter Nachsetzen frast das Werkzeug das Gewinde in einer,
in mehreren versetzten oder in einer kontinuierlichen Schraubenlinienbewegung

10 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zurlick zum Startpunkt in
der Bearbeitungsebene

11 Am Ende des Zyklus fahrt die Steuerung das Werkzeug im Eilgang auf den Sicher-
heitsabstand oder — falls eingegeben — auf den 2. Sicherheitsabstand
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstlickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

m Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlieRlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

m Der erforderliche Versatz flr das Senken Stirnseite sollte vorab ermittelt werden.
Sie missen den Wert von Zapfenmitte bis Werkzeugmitte (unkorrigierter Wert)
angeben.

m Die Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetiefe bzw. Tiefe Stirnseitig legen
die Arbeitsrichtung fest. Die Arbeitsrichtung wird nach folgender Reihenfolge
entschieden:

T Gewindetiefe

2 Tiefe Stirnseitig

Hinweise zum Programmieren

m Positioniersatz auf den Startpunkt (Zapfenmitte) der Bearbeitungsebene mit
Radiuskorrektur RO programmieren.

= Falls Sie einen der Tiefenparameter mit 0 belegen, fiihrt die Steuerung diesen
Arbeitsschritt nicht aus.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Y Q335 Soll-Durchmesser?
Gewindenenndurchmesser
Eingabe: 0...99999.9999

Q239 Gewindesteigung?

Steigung des Gewindes. Das Vorzeichen legt Rechts- oder
Linksgewinde fest:

+ = Rechtsgewinde

- = Linksgewinde

Eingabe: -99.9999...+99.9999
Q201 Gewindetiefe?

Abstand zwischen Werkstlck-Oberflache und Gewinde-
grund. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q355 Anzahl Gange zum Nachsetzen?

Anzahl der Gewindegange um die das Werkzeug versetzt
wird:

0 = eine Schraubenlinie auf die Gewindetiefe

1 = kontinuierliche Schraubenlinie auf der gesamten Gewin-
delange

>1 = mehrere Helixbahnen mit An- und Wegfahren, dazwi-
schen versetzt die Steuerung das Werkzeug um Q355 mal
Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1 der Steigung.

Eingabe: 0...99999

Q253 Vorschub Vorpositionieren?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Eintauchen
bzw. beim Herausfahren aus dem Werkstlck in mm/min.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Frasart? Gleichl.=+1 Gegenl.=-1

Art der Frasbearbeitung. Die Spindeldrehrichtung wird
berlcksichtigt.

+1 = Gleichlauffrasen

-1 = Gegenlauffrasen

(Wenn Sie 0 eingeben, erfolgt die Bearbeitung im Gleichlauf)
Eingabe: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werkstickoberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Parameter

Q358 Senktiefe stirnseitig?

Abstand zwischen Werkstick-Oberflache und Werkzeugspit-
ze beim stirnseitigen Senkvorgang. Der Wert wirkt inkremen-
tal.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Versatz Senken Stirnseite?

Abstand um den die Steuerung die Werkzeugmitte aus der
Mitte versetzt. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstiick (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q254 Vorschub Senken?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Senken in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q207 Vorschub frasen?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Vorschub Anfahren?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Anfahren in
mm/min. Bei kleinen Gewindedurchmessern konnen Sie
durch einen reduzierten Anfahrvorschub die Gefahr von
Werkzeugbruch verringern.

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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9.1 Ubersicht

Taschen frasen

Zyklus Aufruf Weitere Informationen
251 RECHTECKTASCHE CALL-aktiv ~ Seite 284

B Schrupp- und Schlichtzyklus

® Eintauchstrategie helixformig, pendelnd oder
senkrecht

252 KREISTASCHE CALL-aktiv ~ Seite 290
m  Schrupp- und Schlichtzyklus
® Eintauchstrategie helixformig oder senkrecht

253 NUTENFRAESEN CALL-aktiv ~ Seite 297
®  Schrupp- und Schlichtzyklus
® Fintauchstrategie pendelnd oder senkrecht

254 RUNDE NUT CALL-aktiv ~ Seite 303
m Schrupp- und Schlichtzyklus
® Eintauchstrategie pendelnd oder senkrecht

Zapfen frasen

Zyklus Aufruf Weitere Informationen

256 RECHTECKZAPFEN CALL-aktiv ~ Seite 310
m  Schrupp- und Schlichtzyklus
®  Anfahrposition wahlbar

257 KREISZAPFEN CALL-aktiv  Seite 316
®  Schrupp- und Schlichtzyklus
® Eingabe des Startwinkels
m Spiralformige Zustellung ausgehend vom Rohteil-
durchmesser
258 VIELECKZAPFEN CALL-aktiv ~ Seite 321
®  Schrupp- und Schlichtzyklus

® Spiralformige Zustellung ausgehend vom Rohteil-
durchmesser

Konturen mit SL-Zyklen frasen

Zyklus Aufruf Weitere Informationen
20 KONTUR-DATEN DEF-aktiv  Seite 331

® Eingabe von Bearbeitungsinformationen
21 VORBOHREN CALL-aktiv ~ Seite 333

m Fertigen einer Bohrung fur Werkzeuge, die nicht
Uber Mitte schneiden
22 AUSRAEUMEN CALL-aktiv  Seite 336
®m  Ausrdumen oder Nachraumen der Kontur

= Bericksichtigt Einstichpunkte des Ausraum-
werkzeugs
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Zyklus

23 SCHLICHTEN TIEFE
= Aufmal Tiefe aus Zyklus 20 schlichten

Aufruf
CALL-aktiv

Weitere Informationen

Seite 341

24 SCHLICHTEN SEITE
B Aufmald Seite aus Zyklus 20 schlichten

CALL-aktiv

Seite 344

270 KONTURZUG-DATEN
® FEingabe von Konturdaten fiir Zyklus 25 oder 276

DEF-aktiv

Seite 347

25 KONTUR-ZUG

® Bearbeiten von offenen und geschlossenen
Konturen

= Uberwachung auf Hinterschneidungen und
Konturverletzungen

CALL-aktiv

Seite 349

275 KONTURNUT WIRBELFR.

® Fertigen von offenen und geschlossenen Nuten
mit dem Wirbelfrasverfahren

CALL-aktiv

Seite 354

276 KONTUR-ZUG 3D

® Bearbeiten von offenen und geschlossenen
Konturen

®  Restmaterialerkennung

= 3-dimensionale Konturen - verarbeitet zusatzlich
Koordinaten aus der Werkzeugachse

Konturen mit OCM-Zyklen frasen
Zyklus

271 OCM KONTURDATEN (#167 / #1-02-1)

= Definition der Bearbeitungsinformationen fiir die
Kontur- bzw. Unterprogramme

® Eingabe eines Begrenzungsrahmens oder -block

CALL-aktiv

Aufruf
DEF-aktiv

Seite 360

Weitere Informationen
Seite 376

272 OCM SCHRUPPEN (#167 / #1-02-1)
® Technologiedaten zum Schruppen von Konturen
B Verwendung des OCM-Schnittdatenrechners

®  Eintauchverhalten senkrecht, helixformig oder
pendelnd

m Zustellstrategie wahlbar

CALL-aktiv

Seite 379

273 OCM SCHLICHTEN TIEFE (#167 / #1-02-1)
. Aufmal Tiefe aus Zyklus 271 schlichten

® Bearbeitungsstrategie mit konstantem
Eingriffswinkel oder mit dquidistanter (gleich-
bleibender) Bahnberechnung

CALL-aktiv

Seite 384

274 OCM SCHLICHTEN SEITE (#167 / #1-02-1)
= Aufmal Seite aus Zyklus 271 schlichten

CALL-aktiv

Seite 388
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Zyklus Aufruf Weitere Informationen
277 OCM ANFASEN (#167 / #1-02-1) CALL-aktiv ~ Seite 391
B Kanten entgraten
® Berucksichtigung von angrenzenden Konturen
und Wandungen
Zahnrader frasen
Zyklus Weitere Informationen
285 ZAHNRAD DEFINIEREN (#7157 / #4-05-1) DEF-aktiv  "Zyklus 285 ZAHNRAD
= Geometrie des Zahnrads definieren DEFINIEREN
(#157 / #4-05-1)"
286 ZAHNRAD WAELZFRAESEN (#157 / #4-05-1) CALL-aktiv ~ "Zyklus 286 ZAHNRAD
® Definition der Werkzeugdaten WAELZFRAESE’\I{
= Auswahl der Bearbeitungsstrategie und -seite (#157 / #4-05-1)
m  Moglichkeit zur Verwendung der kompletten
Werkzeugschneide
287 ZAHNRAD WAELZSCHAELEN (#157 / #4-05-1) CALL-aktiv  "Zyklus 287 ZAHNRAD
= Definition der Werkzeugdaten WAELZSCHAE'—EN
= Auswahl der Bearbeitungsseite (#157 / #4-05-1)
= Definition der ersten und letzten Zustellung
= Definition der Anzahl der Schnitte
Ebenen frasen
Zyklus Weitere Informationen
232 PLANFRAESEN CALL-aktiv ~ Seite 437
®  Ebene Flache in mehreren Zustellungen
Planfrasen
= Auswahl der Frasstrategie
233 PLANFRAESEN CALL-aktiv ~ Seite 444
®  Schrupp- und Schlichtzyklus
m Frasstrategie und Frasrichtung wahlbar
® Eingabe von Seitenwanden
Interpolationsdrehen
Zyklus Weitere Informationen
291 IPO.-DREHEN KOPPLUNG (#96 / #7-04-1) CALL-aktiv ~ Seite 456

= Kopplung der Werkzeugspindel an die Position der
Linearachsen

®  QOder Aufhebung der Spindelkopplung
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Zyklus Weitere Informationen

292 IPO.-DREHEN KONTUR (#96 / #7-04-1) CALL-aktiv ~ Seite 463

® Kopplung der Werkzeugspindel an die Position der
Linearachsen

B Bestimmte rotationssymmetrische Konturen in
der aktiven Bearbeitungsebene erstellen

= Mit geschwenkter Bearbeitungsebene maglich

Gravieren
Zyklus Weitere Informationen
225 GRAVIEREN CALL-aktiv ~ Seite 478

m  Texte auf eine ebene Flache gravieren
® Entlang einer Geraden oder eines Kreisbogens
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9.2 Taschen frasen

9.2.1  Zyklus 251 RECHTECKTASCHE

ISO-Programmierung
G251

Anwendung

Mit dem Zyklus 251 konnen Sie eine Rechtecktasche vollstandig bearbeiten. In
Abhangigkeit der Zyklusparameter stehen folgende Bearbeitungsalternativen zur
Verflgung:

= Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten Tiefe, Schlichten Seite
= Nur Schruppen

B Nur Schlichten Tiefe und Schlichten Seite

m Nur Schlichten Tiefe

® Nur Schlichten Seite

Zyklusablauf

Schruppen

1 Das Werkzeug taucht in der Taschenmitte in das Werkstlck ein und fahrt auf die
erste Zustelltiefe. Die Eintauchstrategie legen Sie mit dem Parameter Q366 fest

2 Die Steuerung raumt die Tasche von innen nach auflen unter Bericksichtigung
der Bahniberlappung (Q370) und der SchlichtaufmaRe (Q368 und Q369) aus

3 Am Ende des Ausraumvorgangs fahrt die Steuerung das Werkzeug tangential
von der Taschenwand weg, fahrt um den Sicherheitsabstand Gber die aktuelle
Zustelltiefe. Von dort aus im Eilgang zuriick zur Taschenmitte

4 Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Taschentiefe erreicht ist

Schlichten

5 Wenn Schlichtaufmale definiert sind, taucht die Steuerung ein, und fahrt an die
Kontur. Die Anfahrbewegung erfolgt dabei mit einem Radius, um ein weiches

Anfahren zu ermdglichen. Die Steuerung schlichtet zunachst die Taschenwande,
falls eingegeben in mehreren Zustellungen.

6 Anschliefend schlichtet die Steuerung den Boden der Tasche von innen nach
aullen. Der Taschenboden wird dabei tangential angefahren

Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstiickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)
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HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie den Zyklus mit Bearbeitungsumfang 2 (nur Schlichten) aufrufen, dann
erfolgt die Vorpositionierung auf die erste Zustelltiefe + Sicherheitsabstand im
Eilgang. Wahrend der Positionierung im Eilgang besteht Kollisionsgefahr.

» Vorher eine Schruppbearbeitung durchfiihren

» Sicherstellen, dass die Steuerung das Werkzeug im Eilgang vorpositionieren

kann, ohne mit dem Werkstlck zu kollidieren

Diesen Zyklus konnen Sie ausschliellich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Werkzeugachse automatisch vor.
Q204 2. SICHERHEITS-ABST. beachten.

Der Zyklus schlichtet Q369 AUFMASS TIEFE mit nur einer Zustellung. Der
Parameter Q338 ZUST. SCHLICHTEN hat keine Auswirkung auf Q369. Q338
wirkt bei der Schlichtbearbeitung von Q368 AUFMASS SEITE.

Die Steuerung reduziert die Zustelltiefe auf die in der Werkzeugtabelle definierte
Schneidenléange LCUTS, falls die Schneidenlange kiirzer ist als die im Zyklus
eingegebene Zustelltiefe Q202.

Die Steuerung positioniert das Werkzeug am Ende zurlck auf den Sicher-
heitsabstand, wenn eingegeben auf den 2. Sicherheitsabstand.

Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

Der Zyklus 251 berUcksichtigt die Schneidenbreite RCUTS aus der Werk-
zeugtabelle.

Weitere Informationen: "Eintauchstrategie Q366 mit RCUTS", Seite 290

Hinweise zum Programmieren

Bei inaktiver Werkzeug-Tabelle missen Sie immer senkrecht eintauchen
(Q366=0), da sie keinen Eintauchwinkel definieren kdnnen.

Werkzeug auf Startposition in der Bearbeitungsebene vorpositionieren mit Radi-
uskorrektur RO. Parameter Q367 (Lage) beachten.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fuhrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.
Sicherheitsabstand so eingeben, dass das Werkzeug beim Verfahren nicht mit
abgetragenen Spanen verklemmen kann.

Beachten Sie, wenn Q224 Drehlage ungleich 0 ist, dass Sie Ihre Rohteilmalle grofld
genug definieren.
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Zyklusparameter

Zyklen zur Frasbearbeitung | Taschen frasen

Hilfsbild

Parameter

Q215 Bearbeitungs-Umfang (0/1/2)?
Bearbeitungsumfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur ausgefihrt,
wenn das jeweilige Schlichtaufmal (Q368, Q369) definiert
ist

Eingabe: 0,1, 2

Q218

Q218 1. Seiten-Lange?
Lange der Tasche, parallel zur Hauptachse der Bearbeitungs-
ebene. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q219 2. Seiten-Lange?
Lange der Tasche, parallel zur Nebenachse der Bearbei-
tungsebene. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q220 Eckenradius?

Radius der Taschenecke. Wenn mit 0 eingegeben, setzt die
Steuerung den Eckenradius gleich dem Werkzeugradius.

Eingabe: 0...99999.9999

Q368 SchlichtaufmaB Seite?

Aufmal} in der Bearbeitungsebene, das nach dem Schruppen
verbleibt. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q224 Drehlage?

Winkel, um den die gesamte Bearbeitung gedreht wird. Das
Drehzentrum liegt in der Position, auf der das Werkzeug
beim Zyklusaufruf steht. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -360.000...+360.000

Q367 Lage der Tasche (0/1/2/3/4)?

Lage der Tasche bezogen auf die Position des Werkzeuges
beim Zyklusaufruf:

0: Werkzeugposition = Taschenmitte

1: Werkzeugposition = Linke untere Ecke
2: Werkzeugposition = Rechte untere Ecke
3: Werkzeugposition = Rechte obere Ecke
4: Werkzeugposition = Linke obere Ecke
Eingabe: 0,1, 2, 3, 4

Q207 Vorschub frasen?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Hilfsbild

Parameter

Q351 Frasart? Gleichl.=+1 Gegenl.=-1

Art der Frasbearbeitung. Die Spindeldrehrichtung wird
berticksichtigt:

+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

PREDEF: Die Steuerung dbernimmt den Wert eines GLOBAL
DEF-Satz

(Wenn Sie 0 eingeben, erfolgt die Bearbeitung im Gleichlauf)
Eingabe: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 Tiefe?

Abstand Werkstlick-Oberflache — Taschengrund. Der Wert
wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Zustell-Tiefe?

Mal, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Wert
groler 0 eingeben. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q369 SchlichtaufmaB Tiefe?

Aufmal in der Tiefe, das nach dem Schruppen verbleibt. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q206 Vorschub Tiefenzustellung?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren auf
Tiefe in mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q338 Zustellung Schlichten?

Zustellung in der Werkzeugachse beim Schlichten des seitli-
chen Aufmalies Q368. Der Wert wirkt inkremental.

0: Schlichten in einer Zustellung
Eingabe: 0...99999.9999

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberfldche in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel) erfolgen kann. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Hilfsbild

Zyklen zur Frasbearbeitung | Taschen frasen

Parameter

Q370 Bahn-Uberlappung Faktor?
Q370 x Werkzeugradius ergibt die seitliche Zustellung k.
Eingabe: 0.0001...1.41 alternativ PREDEF

Q366 Eintauchstrategie (0/1/2)?
Art der Eintauchstrategie:

0: Senkrecht eintauchen. Unabhangig vom in der Werkzeug-
tabelle definierten Eintauchwinkel ANGLE taucht die Steue-
rung senkrecht ein

1: Helixformig eintauchen. In der Werkzeugtabelle muss fur
das aktive Werkzeug der Eintauchwinkel ANGLE ungleich O
definiert sein. Ansonsten gibt die Steuerung eine Fehlermel-
dung aus. Ggf. definieren Sie den Wert der Schneidenbreite
RCUTS in der Werkzeugtabelle

2: Pendelnd eintauchen. In der Werkzeugtabelle muss fir
das aktive Werkzeug der Eintauchwinkel ANGLE ungleich O
definiert sein. Ansonsten gibt die Steuerung eine Fehlermel-
dung aus. Die Pendellange ist abhangig vom Eintauchwin-
kel, als Minimalwert verwendet die Steuerung den doppel-
ten Werkzeug-Durchmesser. Ggf. definieren Sie den Wert der
Schneidenbreite RCUTS in der Werkzeugtabelle

PREDEF: Steuerung verwendet Wert aus GLOBAL DEF-Satz
Eingabe: 0, 1, 2 alternativ PREDEF

Weitere Informationen: "Eintauchstrategie Q366 mit
RCUTS', Seite 290

Q385 Vorschub Schlichten?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Seiten- und
Tiefenschlichten in mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q439 Bezug Vorschub (0-3)?
Festlegen, worauf sich der programmierte Vorschub bezieht:

0: Vorschub bezieht sich auf die Mittelpunktsbahn des
Werkzeugs

1: Vorschub bezieht sich nur beim Schlichten Seite auf die
Werkzeugschneide, ansonsten auf die Mittelpunktsbahn

2: Vorschub bezieht sich beim Schlichten Seite und Schlich-
ten Tiefe auf die Werkzeugschneide, ansonsten auf die
Mittelpunktsbahn

3: Vorschub bezieht sich immer auf die Werkzeugschneide
Eingabe: 0,1, 2,3
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Beispiel
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Eintauchstrategie Q366 mit RCUTS

Helixformiges Eintauchen Q366 = 1
RCUTS >0

m Die Steuerung verrechnet die Schneidenbreite RCUTS bei der Berechnung der
Helixbahn. Je groRer RCUTS, desto kleiner ist die Helixbahn.

m Formel zur Berechnung des Helixradius:
Helixradius= Rcorr— RCUTS
Reorr: Werkzeugradius R + Aufmald Werkzeugradius DR

= Wenn die Helixbahn aufgrund von Platzverhaltnissen nicht mdglich ist, gibt die
Steuerung eine Fehlermeldung aus.

RCUTS = 0 oder undefiniert
" Es findet keine Uberwachung oder Anderung der Helixbahn statt.

Pendelndes Eintauchen Q366 = 2
RCUTS >0
m Die Steuerung fahrt den kompletten Pendelweg.

® Wenn der Pendelweg aufgrund von Platzverhaltnissen nicht maglich ist, gibt die
Steuerung eine Fehlermeldung aus.

RCUTS = 0 oder undefiniert
m Die Steuerung fahrt den halben Pendelweg.

9.2.2  Zyklus 252 KREISTASCHE

ISO-Programmierung
G252

Anwendung

Mit dem Zyklus 252 konnen Sie eine Kreistasche bearbeiten. In Abhangigkeit der
Zyklusparameter stehen folgende Bearbeitungsalternativen zur Verfigung:

= Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten Tiefe, Schlichten Seite
Nur Schruppen

Nur Schlichten Tiefe und Schlichten Seite

Nur Schlichten Tiefe

Nur Schlichten Seite
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Zyklusablauf
Schruppen

1

Die Steuerung bewegt das Werkzeug zuerst mit Eilgang auf Sicherheitsabstand
Q200 Uber das Werkstulck

Das Werkzeug taucht in der Taschenmitte um den Wert der Zustelltiefe ein. Die
Eintauchstrategie legen Sie mit dem Parameter Q366 fest

Die Steuerung raumt die Tasche von innen nach aulen unter Bertcksichtigung
der Bahnlberlappung (Q370) und der SchlichtaufmaRe (Q368 und Q369) aus

Am Ende eines Ausraumvorgangs fahrt die Steuerung das Werkzeug in der
Bearbeitungsebene tangential um den Sicherheitsabstand Q200 von der
Taschenwand weg, hebt das Werkzeug im Eilgang um Q200 ab und bewegt es
von dort aus im Eilgang zurdck zur Taschenmitte

Die Schritte 2 bis 4 wiederholen sich, bis die programmierte Taschentiefe erreicht
ist. Dabei wird das Schlichtaufmal’ Q369 beriicksichtigt

Wenn nur Schruppen programmiert wurde (Q215=1) bewegt sich das Werkzeug
tangential um den Sicherheitsabstand Q200 von der Taschenwand weg, hebt im
Eilgang in der Werkzeugachse auf 2. Sicherheitsabstand Q204 ab und fahrt im
Eilgang zur Taschenmitte zurlck

Schlichten

1

Wenn Schlichtaufmale definiert sind, schlichtet die Steuerung zunachst die
Taschenwande, falls eingegeben in mehreren Zustellungen.

Die Steuerung stellt das Werkzeug in der Werkzeugachse auf einer Position zu,
die um das Schlichtaufmafl Q368 und den Sicherheitsabstand Q200 von der
Taschenwand entfernt sind

Die Steuerung raumt die Tasche von innen nach aulen auf den Durchmesser
Q223 aus

Danach stellt die Steuerung das Werkzeug in der Werkzeugachse wieder auf
einer Position zu, die um das Schlichtaufmaflt Q368 und den Sicherheitsabstand
Q200 von der Taschenwand entfernt ist und wiederholt den Schlichtvorgang der
Seitenwand auf der neuen Tiefe

Die Steuerung wiederholt diesen Vorgang so lange, bis der programmierte
Durchmesser gefertigt wurde

Nachdem der Durchmesser Q223 hergestellt wurde, bewegt die Steuerung das
Werkzeug tangential um das Schlichtaufmalt Q368 plus den Sicherheitsabstand
Q200 in der Bearbeitungsebene zurlck, fahrt im Eilgang in der Werkzeugachse
auf Sicherheitsabstand Q200 und anschlieRend in die Mitte der Tasche.

Abschliefend bewegt die Steuerung das Werkzeug in Werkzeugachse auf die
Tiefe Q201 und schlichtet den Boden der Tasche von innen nach aulen. Der
Taschenboden wird dabei tangential angefahren.

Die Steuerung wiederholt diesen Vorgang, bis die Tiefe Q201 plus Q369 erreicht
wurden
Zum Schluss bewegt sich das Werkzeug tangential um den Sicherheitsabstand

Q200 von der Taschenwand weg, hebt im Eilgang in der Werkzeugachse auf
Sicherheitsabstand Q200 ab und fahrt im Eilgang zur Taschenmitte zurick
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstlickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie den Zyklus mit Bearbeitungsumfang 2 (nur Schlichten) aufrufen, dann
erfolgt die Vorpositionierung auf die erste Zustelltiefe + Sicherheitsabstand im
Eilgang. Wahrend der Positionierung im Eilgang besteht Kollisionsgefahr.

> Vorher eine Schruppbearbeitung durchfiihren

> Sicherstellen, dass die Steuerung das Werkzeug im Eilgang vorpositionieren
kann, ohne mit dem Werkstlck zu kollidieren

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

m Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Werkzeugachse automatisch vor.
Q204 2. SICHERHEITS-ABST. beachten.

B Der Zyklus schlichtet Q369 AUFMASS TIEFE mit nur einer Zustellung. Der
Parameter Q338 ZUST. SCHLICHTEN hat keine Auswirkung auf Q369. Q338
wirkt bei der Schlichtbearbeitung von Q368 AUFMASS SEITE.

® Die Steuerung reduziert die Zustelltiefe auf die in der Werkzeugtabelle definierte
Schneidenlange LCUTS, falls die Schneidenlange kiirzer ist als die im Zyklus
eingegebene Zustelltiefe Q202.

m Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

® Der Zyklus 252 berticksichtigt die Schneidenbreite RCUTS aus der Werk-
zeugtabelle.

Weitere Informationen: "Eintauchstrategie Q366 mit RCUTS', Seite 297

Hinweise zum Programmieren

B Beiinaktiver Werkzeug-Tabelle missen Sie immer senkrecht eintauchen
(Q366=0), da sie keinen Eintauchwinkel definieren kénnen.

m Werkzeug auf Startposition (Kreismitte) in der Bearbeitungsebene vorposi-
tionieren mit Radiuskorrektur RO.

m Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.

B Sicherheitsabstand so eingeben, dass das Werkzeug beim Verfahren nicht mit
abgetragenen Spanen verklemmen kann.
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Hinweis in Verbindung mit Maschinenparametern

B Wenn beim Eintauchen mit einer Helix der intern berechnete Helixdurchmesser
kleiner als der doppelte Werkzeugdurchmesser ist, gibt die Steuerung eine
Fehlermeldung aus. Wenn Sie ein Uber Mitte schneidendes Werkzeug verwenden,

konnen Sie mit dem Maschinenparameter suppressPlungeErr (Nr. 201006) diese
Uberwachung ausschalten.

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023 293



294

Zyklusparameter
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Hilfsbild

Parameter

Q338

Q215 Bearbeitungs-Umfang (0/1/2)?
Bearbeitungsumfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur ausgefihrt,
wenn das jeweilige Schlichtaufmal (Q368, Q369) definiert
ist

Eingabe: 0,1, 2

Q223 Kreisdurchmesser?
Durchmesser der fertig bearbeiteten Tasche
Eingabe: 0...99999.9999

Q368 SchlichtaufmaB Seite?

Aufmal} in der Bearbeitungsebene, das nach dem Schruppen
verbleibt. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q207 Vorschub frasen?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Frasart? Gleichl.=+1 Gegenl.=-1

Art der Frasbearbeitung. Die Spindeldrehrichtung wird
berlcksichtigt:

+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

PREDEF: Die Steuerung tbernimmt den Wert eines GLOBAL
DEF-Satz

(Wenn Sie 0 eingeben, erfolgt die Bearbeitung im Gleichlauf)
Eingabe: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 Tiefe?

Abstand Werkstlick-Oberflache — Taschengrund. Der Wert
wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Zustell-Tiefe?

Mal, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Wert
groRer 0 eingeben. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q369 SchlichtaufmaB Tiefe?

Aufmal} in der Tiefe, das nach dem Schruppen verbleibt. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999
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Hilfsbild Parameter

Q206 Vorschub Tiefenzustellung?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren auf
Tiefe in mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q338 Zustellung Schlichten?

Zustellung in der Werkzeugachse beim Schlichten des seitli-
chen Aufmales Q368. Der Wert wirkt inkremental.

0: Schlichten in einer Zustellung
Eingabe: 0...99999.9999

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

J_I}ZO , Q204 2. Sicherheits-Abstand?
Q200 Q368

Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
{1 Q369 Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel) erfolgen kann. Der

0203 W‘T{ Wert wirkt inkremental.
iz Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q370 Bahn-Uberlappung Faktor?

Q370 x Werkzeugradius ergibt die seitliche Zustellung k. Die
Uberlappung wird als maximale Uberlappung angesehen.
Um zu vermeiden, dass an den Ecken Restmaterial stehen
bleibt, kann eine Reduzierung der Uberlappung erfolgen.

Eingabe: 0.1...1.999 alternativ PREDEF

Q366 Eintauchstrategie (0/1)?
Art der Eintauchstrategie:

0: Senkrecht eintauchen. In der Werkzeugtabelle muss fiir
das aktive Werkzeug der Eintauchwinkel ANGLE 0 oder 90
eingegeben werden. Ansonsten gibt die Steuerung eine
Fehlermeldung aus

1: Helixformig eintauchen. In der Werkzeugtabelle muss fur
das aktive Werkzeug der Eintauchwinkel ANGLE ungleich O
definiert sein. Ansonsten gibt die Steuerung eine Fehlermel-
dung aus. Ggf. definieren Sie den Wert der Schneidenbreite
RCUTS in der Werkzeugtabelle

Eingabe: 0, 1 alternativ PREDEF

Weitere Informationen: "Eintauchstrategie Q366 mit
RCUTS", Seite 297

ZA

S
=\
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Hilfsbild Parameter

Q385 Vorschub Schlichten?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Seiten- und
Tiefenschlichten in mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q439 Bezug Vorschub (0-3)?
Festlegen, worauf sich der programmierte Vorschub bezieht:

0: Vorschub bezieht sich auf die Mittelpunktsbahn des
Werkzeugs

1: Vorschub bezieht sich nur beim Schlichten Seite auf die
Werkzeugschneide, ansonsten auf die Mittelpunktsbahn

2: Vorschub bezieht sich beim Schlichten Seite und Schlich-
ten Tiefe auf die Werkzeugschneide, ansonsten auf die
Mittelpunktsbahn

3: Vorschub bezieht sich immer auf die Werkzeugschneide
Eingabe: 0,1, 2,3

Beispiel
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9.23

Eintauchstrategie Q366 mit RCUTS

Verhalten mit RCUTS
Helixformiges Eintauchen Q366=1:
RCUTS >0

Die Steuerung verrechnet die Schneidenbreite RCUTS bei der Berechnung der
Helixbahn. Je groRer RCUTS, desto kleiner ist die Helixbahn.

Formel zur Berechnung des Helixradius:
Helixradius= R¢orr— RCUTS
Reorr: Werkzeugradius R + Aufmall Werkzeugradius DR

Wenn die Helixbahn aufgrund von Platzverhaltnissen nicht maglich ist, gibt die
Steuerung eine Fehlermeldung aus.

RCUTS = 0 oder undefiniert

suppressPlungeErr=on (Nr. 201006)

Wenn aufgrund von Platzverhaltnissen die Helixbahn nicht moglich ist, dann
reduziert die Steuerung die Helixbahn.

suppressPlungeErr=off (Nr. 2071006)

Wenn aufgrund von Platzverhéltnissen der Helixradius nicht moglich ist, dann
gibt die Steuerung eine Fehlermeldung aus.

Zyklus 253 NUTENFRAESEN

ISO-Programmierung
G253

Anwendung

Mit dem Zyklus 253 konnen Sie eine Nut vollstandig bearbeiten. In Abhangigkeit der
Zyklusparameter stehen folgende Bearbeitungsalternativen zur Verfigung:

Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten Tiefe, Schlichten Seite
Nur Schruppen

Nur Schlichten Tiefe und Schlichten Seite

Nur Schlichten Tiefe

Nur Schlichten Seite

Zyklusablauf
Schruppen

1

4

Das Werkzeug pendelt ausgehend vom linken Nutkreis-Mittelpunkt mit dem in
der Werkzeugtabelle definierten Eintauchwinkel auf die erste Zustelltiefe. Die
Eintauchstrategie legen Sie mit dem Parameter Q366 fest

Die Steuerung raumt die Nut von innen nach aullen unter Bertcksichtigung der
Schlichtaufmalie (Q368 und Q369) aus

Die Steuerung zieht das Werkzeug um den Sicherheitsabstand Q200 zurtick.
Wenn die Nutbreite dem Fraserdurchmesser entspricht, positioniert die
Steuerung das Werkzeug nach jeder Zustellung aus der Nut heraus

Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Nuttiefe erreicht ist

Schlichten

5

Wenn Sie bei der Vorbearbeitung ein Schlichtaufmal’ hinterlegt haben,
schlichtet die Steuerung zunachst die Nutwande, falls eingegeben in mehreren
Zustellungen. Die Nutwand wird dabei tangential im linken Nutkreis angefahren

Anschlielfend schlichtet die Steuerung den Boden der Nut von innen nach aulen.

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023 297



Zyklen zur Frasbearbeitung | Taschen frasen

Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie eine Nutlage ungleich 0 definieren, positioniert die Steuerung das
Werkzeug nur in der Werkzeugachse auf den 2. Sicherheitsabstand. Das bedeutet
die Position am Zyklusende muss nicht mit der Position am Zyklusanfang
Ubereinstimmen! Es besteht Kollisionsgefahr!

» Programmieren Sie nach dem Zyklus keine inkrementalen Male

» Programmieren Sie nach dem Zyklus eine absolute Position in allen
Hauptachsen

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstlickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

= Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Werkzeugachse automatisch vor.
Q204 2. SICHERHEITS-ABST. beachten.

B Der Zyklus schlichtet Q369 AUFMASS TIEFE mit nur einer Zustellung. Der
Parameter Q338 ZUST. SCHLICHTEN hat keine Auswirkung auf Q369. Q338
wirkt bei der Schlichtbearbeitung von Q368 AUFMASS SEITE.

® Die Steuerung reduziert die Zustelltiefe auf die in der Werkzeugtabelle definierte
Schneidenlange LCUTS, falls die Schneidenlange kiirzer ist als die im Zyklus
eingegebene Zustelltiefe Q202.

= |st die Nutbreite grolRer als der doppelte Werkzeug-Durchmesser, dann raumt
die Steuerung die Nut von innen nach aul3en entsprechend aus. Sie konnen also
auch mit kleinen Werkzeugen beliebige Nuten frasen.

® Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

= Mithilfe des RCUTS-Werts iberwacht der Zyklus nicht tber Mitte schneidende
Werkzeuge und verhindert u. a. ein stirnseitiges Aufsitzen des Werkzeugs. Die
Steuerung unterbricht bei Bedarf die Bearbeitung mit einer Fehlermeldung.
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Hinweise zum Programmieren

B Beiinaktiver Werkzeug-Tabelle missen Sie immer senkrecht eintauchen
(Q366=0), da sie keinen Eintauchwinkel definieren kénnen.

m Werkzeug auf Startposition in der Bearbeitungsebene vorpositionieren mit Radi-
uskorrektur RO. Parameter Q367 (Lage) beachten.

= Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.

B Sicherheitsabstand so eingeben, dass das Werkzeug beim Verfahren nicht mit
abgetragenen Spanen verklemmen kann.
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Hilfsbild

Parameter

Q215 Bearbeitungs-Umfang (0/1/2)?
Bearbeitungsumfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur ausgefihrt,
wenn das jeweilige Schlichtaufmal (Q368, Q369) definiert
ist

Eingabe: 0,1, 2

Q218 Lange der Nut?

Lange der Nut eingeben. Diese ist parallel zur Hauptachse
der Bearbeitungsebene. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q219 Breite der Nut?

Breite der Nut eingeben, diese ist parallel zur Nebenachse
der Bearbeitungsebene. Wenn die Nutbreite dem Werkzeug-
durchmesser entspricht, frast die Steuerung ein Langloch.
Der Wert wirkt inkremental.

Maximale Nutbreite beim Schruppen: Doppelter Werkzeug-
durchmesser

Eingabe: 0...99999.9999

Q368 SchlichtaufmaB Seite?

Aufmal} in der Bearbeitungsebene, das nach dem Schruppen
verbleibt. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q374 Drehlage?

Winkel, um den die gesamte Nut gedreht wird. Das Drehzen-
trum liegt in der Position, auf der das Werkzeug beim Zyklus-
aufruf steht. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -360.000...+360.000

Q367 Lage der Nut (0/1/2/3/4)?

Lage der Figur bezogen auf die Position des Werkzeugs beim
Zyklusaufruf:

0: Werkzeugposition = Figurmitte

1. Werkzeugposition = Linkes Ende der Figur

2: Werkzeugposition = Zentrum linker Figurkreis
3: Werkzeugposition = Zentrum rechter Figurkreis
4: Werkzeugposition = Rechtes Ende der Figur
Eingabe: 0,1, 2,3, 4

Q207 Vorschub frasen?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Hilfsbild Parameter

Q351 Frasart? Gleichl.=+1 Gegenl.=-1

Art der Frasbearbeitung. Die Spindeldrehrichtung wird
berticksichtigt:

+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

PREDEF: Die Steuerung dbernimmt den Wert eines GLOBAL
DEF-Satz

(Wenn Sie 0 eingeben, erfolgt die Bearbeitung im Gleichlauf)
Eingabe: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 Tiefe?

B 006 Abstand Werkstuck-Oberflache — Nutgrund. Der Wert wirkt
] .
zh ~ inkremental.
Eingabe: -99999.9999...+99999.9999
Q338 Q202 Zustell-Tiefe?
Q202 A4 Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Wert
G groBer 0 eingeben. Der Wert wirkt inkremental.
Eingabe: 0...99999.9999
@/ = Q369 Schlichtaufmab Tiefe?
X

Aufmal in der Tiefe, das nach dem Schruppen verbleibt. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q206 Vorschub Tiefenzustellung?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren auf
Tiefe in mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q338 Zustellung Schlichten?

Zustellung in der Werkzeugachse beim Schlichten des seitli-
chen Aufmales Q368. Der Wert wirkt inkremental.

0: Schlichten in einer Zustellung
Eingabe: 0...99999.9999

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

ZA

0200 ll}m Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?
S8 Koordinate der WerkstUuckoberflache in Bezug auf den

o {1 369 aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.
203
w Eingabe: -99999.9999...+99999.9999
A -
N/ > Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel) erfolgen kann. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Hilfsbild

Parameter

Q366 Eintauchstrategie (0/1/2)?
Art der Eintauchstrategie:

0 = Senkrecht eintauchen. Der Eintauchwinkel ANGLE in der
Werkzeugtabelle wird nicht ausgewertet.

1, 2 = Pendelnd eintauchen. In der Werkzeugtabelle muss
flr das aktive Werkzeug der Eintauchwinkel ANGLE ungleich
0 definiert sein. Ansonsten gibt die Steuerung eine Fehler-
meldung aus.

Alternativ PREDEF

Eingabe: 0,1, 2

Q385 Vorschub Schlichten?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Seiten- und
Tiefenschlichten in mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q439 Bezug Vorschub (0-3)?
Festlegen, worauf sich der programmierte Vorschub bezieht:

0: Vorschub bezieht sich auf die Mittelpunktsbahn des
Werkzeugs

1: Vorschub bezieht sich nur beim Schlichten Seite auf die
Werkzeugschneide, ansonsten auf die Mittelpunktsbahn

2: Vorschub bezieht sich beim Schlichten Seite und Schlich-
ten Tiefe auf die Werkzeugschneide, ansonsten auf die
Mittelpunktsbahn

3: Vorschub bezieht sich immer auf die Werkzeugschneide
Eingabe: 0,1, 2,3
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Beispiel

9.2.4  Zyklus 254 RUNDE NUT

ISO-Programmierung
G254

Anwendung

Mit dem Zyklus 254 kdnnen Sie eine runde Nut vollstandig bearbeiten. In
Abhangigkeit der Zyklusparameter stehen folgende Bearbeitungsalternativen zur
Verfligung:

Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten Tiefe, Schlichten Seite
Nur Schruppen

Nur Schlichten Tiefe und Schlichten Seite

Nur Schlichten Tiefe

Nur Schlichten Seite
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Zyklusablauf
Schruppen

1 Das Werkzeug pendelt im Nutzentrum mit dem in der Werkzeugtabelle

definierten Eintauchwinkel auf die erste Zustelltiefe. Die Eintauchstrategie legen

Sie mit dem Parameter Q366 fest

Die Steuerung raumt die Nut von innen nach aul3en unter Berlcksichtigung der

Schlichtaufmalle (Q368 und Q369) aus

Die Steuerung zieht das Werkzeug um den Sicherheitsabstand Q200 zurtick.

Wenn die Nutbreite dem Fraserdurchmesser entspricht, positioniert die

Steuerung das Werkzeug nach jeder Zustellung aus der Nut heraus

4 Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Nuttiefe erreicht ist

Schlichten

5 Wenn Schlichtaufmale definiert sind, schlichtet die Steuerung zunachst die
Nutwande, falls eingegeben in mehreren Zustellungen. Die Nutwand wird dabei
tangential angefahren

6 AnschlieRend schlichtet die Steuerung den Boden der Nut von innen nach aul3en

N

w

Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie eine Nutlage ungleich O definieren, positioniert die Steuerung das
Werkzeug nur in der Werkzeugachse auf den 2. Sicherheitsabstand. Das bedeutet
die Position am Zyklusende muss nicht mit der Position am Zyklusanfang
Ubereinstimmen! Es besteht Kollisionsgefahr!

» Programmieren Sie nach dem Zyklus keine inkrementalen Male

> Programmieren Sie nach dem Zyklus eine absolute Position in allen
Hauptachsen

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstiickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

» Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie den Zyklus mit Bearbeitungsumfang 2 (nur Schlichten) aufrufen, dann
erfolgt die Vorpositionierung auf die erste Zustelltiefe + Sicherheitsabstand im
Eilgang. Wahrend der Positionierung im Eilgang besteht Kollisionsgefahr.

» Vorher eine Schruppbearbeitung durchfiihren

> Sicherstellen, dass die Steuerung das Werkzeug im Eilgang vorpositionieren
kann, ohne mit dem Werkstlck zu kollidieren

304 HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023



Zyklen zur Frasbearbeitung | Taschen frasen

Diesen Zyklus konnen Sie ausschliellich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Werkzeugachse automatisch vor.
Q204 2. SICHERHEITS-ABST. beachten.

Der Zyklus schlichtet Q369 AUFMASS TIEFE mit nur einer Zustellung. Der
Parameter Q338 ZUST. SCHLICHTEN hat keine Auswirkung auf Q369. Q338
wirkt bei der Schlichtbearbeitung von Q368 AUFMASS SEITE.

Die Steuerung reduziert die Zustelltiefe auf die in der Werkzeugtabelle definierte
Schneidenldange LCUTS, falls die Schneidenlange kirzer ist als die im Zyklus
eingegebene Zustelltiefe Q202.

Ist die Nutbreite grolier als der doppelte Werkzeug-Durchmesser, dann raumt
die Steuerung die Nut von innen nach aul’en entsprechend aus. Sie konnen also
auch mit kleinen Werkzeugen beliebige Nuten frasen.

Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

Mithilfe des RCUTS-Werts Uberwacht der Zyklus nicht tber Mitte schneidende
Werkzeuge und verhindert u. a. ein stirnseitiges Aufsitzen des Werkzeugs. Die
Steuerung unterbricht bei Bedarf die Bearbeitung mit einer Fehlermeldung.

Hinweise zum Programmieren

Bei inaktiver Werkzeug-Tabelle missen Sie immer senkrecht eintauchen
(Q366=0), da sie keinen Eintauchwinkel definieren kdnnen.

Werkzeug auf Startposition in der Bearbeitungsebene vorpositionieren mit Radi-
uskorrektur RO. Parameter Q367 (Lage) beachten.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.
Sicherheitsabstand so eingeben, dass das Werkzeug beim Verfahren nicht mit
abgetragenen Spanen verklemmen kann.

Wenn Sie den Zyklus 254 in Verbindung mit Zyklus 221 verwenden, dann ist die
Nutlage 0 nicht erlaubt.

Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q215 Bearbeitungs-Umfang (0/1/2)?
Bearbeitungsumfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur ausgefiihrt,
wenn das jeweilige Schlichtaufmal (Q368, Q369) definiert
ist

Eingabe: 0,1, 2
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Hilfsbild

Parameter

Q219 Breite der Nut?

Breite der Nut eingeben, diese ist parallel zur Nebenachse
der Bearbeitungsebene. Wenn die Nutbreite dem Werkzeug-
durchmesser entspricht, frast die Steuerung ein Langloch.
Der Wert wirkt inkremental.

Maximale Nutbreite beim Schruppen: Doppelter Werkzeug-
durchmesser

Eingabe: 0...99999.9999

Q368 Schlichtaufmab Seite?

Aufmall in der Bearbeitungsebene, das nach dem Schruppen
verbleibt. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q375 Teilkreis-Durchmesser?
Der Teilkreisdurchmesser ist die Mittelpunktsbahn der Nut.
Eingabe: 0...99999.9999

Q367 Bezug fiir Nutlage (0/1/2/3)?

Lage der Nut bezogen auf die Position des Werkzeuges beim
Zyklusaufruf:

0: Werkzeugposition wird nicht bertcksichtigt. Nutlage ergibt
sich aus eingegebener Teilkreismitte und Startwinkel

1: Werkzeugposition = Zentrum linker Nutkreis. Startwinkel
Q376 bezieht sich auf diese Position. Eingegebene Teilkreis-
mitte wird nicht bericksichtigt

2: Werkzeugposition = Zentrum Mittelachse. Startwinkel
Q376 bezieht sich auf diese Position. Eingegebene Teilkreis-
mitte wird nicht bericksichtigt

3: Werkzeugposition = Zentrum rechter Nutkreis. Startwinkel
Q376 bezieht sich auf diese Position. Eingegebene Teilkreis-
mitte wird nicht bertcksichtigt

Eingabe: 0,1,2,3

Q216 Mitte 1. Achse?

Mitte des Teilkreises in der Hauptachse der Bearbeitungs-
ebene. Nur wirksam, wenn Q367 = 0. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q217 Mitte 2. Achse?

Mitte des Teilkreises in der Nebenachse der Bearbeitungs-
ebene. Nur wirksam, wenn Q367 = 0. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999
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Hilfsbild Parameter

Q376 Startwinkel?
Polarwinkel des Startpunkts
Eingabe: -360.000...+360.000

Q248 Offnungswinkel der Nut?

Der Offnungswinkel ist der Winkel zwischen Start- und
Endpunkt der runden Nut. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...360

Q378 Winkelschritt?
Winkel zwischen zwei Bearbeitungspositionen
Eingabe: -360.000...+360.000

Q377 Anzahl Bearbeitungen?
Anzahl der Bearbeitungen auf dem Teilkreis
Eingabe: 1...99999

Q207 Vorschub frasen?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Frasart? Gleichl.=+1 Gegenl.=-1

Art der Frasbearbeitung. Die Spindeldrehrichtung wird
berlcksichtigt:

+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

PREDEF: Die Steuerung tbernimmt den Wert eines GLOBAL
DEF-Satz

(Wenn Sie 0 eingeben, erfolgt die Bearbeitung im Gleichlauf)
Eingabe: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 Tiefe?

=] Abstand Werksttck-Oberflache — Nutgrund. Der Wert wirkt
8 Q206 .
zh ~ inkremental.
Eingabe: -99999.9999...+99999.9999
Q338 Q202 Zustell-Tiefe?

Mal, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Wert
groRer O eingeben. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q369 SchlichtaufmaB Tiefe?

Aufmal} in der Tiefe, das nach dem Schruppen verbleibt. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999
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Hilfsbild Parameter

Q206 Vorschub Tiefenzustellung?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren auf
Tiefe in mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q338 Zustellung Schlichten?

Zustellung in der Werkzeugachse beim Schlichten des seitli-
chen Aufmales Q368. Der Wert wirkt inkremental.

0: Schlichten in einer Zustellung
Eingabe: 0...99999.9999

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werkstiickoberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
ll}zm Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

ZA

9200 gses Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
. 11 a3e9 aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.
203
KW Eingabe: -99999.9999...+99999.9999
N %X Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstiick (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q366 Eintauchstrategie (0/1/2)?
Art der Eintauchstrategie:

0: Senkrecht eintauchen. Der Eintauchwinkel ANGLE in der
Werkezeugtabelle wird nicht ausgewertet.

1, 2: Pendelnd eintauchen. In der Werkzeugtabelle muss fir
das aktive Werkzeug der Eintauchwinkel ANGLE ungleich O
definiert sein. Ansonsten gibt die Steuerung eine Fehlermel-
dung aus

PREDEF: Die Steuerung verwendet den Wert aus GLOBAL
DEF-Satz

Eingabe: 0,1, 2
Q385 Vorschub Schlichten?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Seiten- und
Tiefenschlichten in mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Hilfsbild Parameter

Q439 Bezug Vorschub (0-3)?
Festlegen, worauf sich der programmierte Vorschub bezieht:

0: Vorschub bezieht sich auf die Mittelpunktsbahn des
Werkzeugs

1: Vorschub bezieht sich nur beim Schlichten Seite auf die
Werkzeugschneide, ansonsten auf die Mittelpunktsbahn

2: Vorschub bezieht sich beim Schlichten Seite und Schlich-
ten Tiefe auf die Werkzeugschneide, ansonsten auf die
Mittelpunktsbahn

3: Vorschub bezieht sich immer auf die Werkzeugschneide

Eingabe: 0,1, 2,3

Beispiel
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Zapfen frasen

Zyklus 256 RECHTECKZAPFEN

ISO-Programmierung
G256

Anwendung

Mit dem Zyklus 256 konnen Sie einen Rechteckzapfen bearbeiten. Wenn ein
Rohteilmal} groRer als die maximal mogliche seitliche Zustellung ist, dann fihrt die
Steuerung mehrere seitliche Zustellungen aus, bis das Fertigmal} erreicht ist.

Zyklusablauf

1

Das Werkzeug fahrt von der Zyklusstartposition aus (Zapfenmitte) auf die Start-
position der Zapfenbearbeitung. Die Startposition legen Sie Uber den Parameter
Q437 fest. Die der Standardeinstellung (Q437=0) liegt 2 mm rechts neben dem
Zapfenrohteil

Wenn das Werkzeug auf dem 2. Sicherheitsabstand steht, fahrt die Steuerung
das Werkzeug im Eilgang FMAX auf den Sicherheitsabstand und von dort mit
dem Vorschub Tiefenzustellung auf die erste Zustelltiefe

Anschliefend fahrt das Werkzeug tangential an die Zapfenkontur und frast
danach einen Umlauf

Wenn sich das Fertigmal} nicht in einem Umlauf erreichen lasst, stellt die
Steuerung das Werkzeug auf der aktuellen Zustelltiefe seitlich zu und frast
danach erneut einen Umlauf. Die Steuerung berticksichtigt dabei das Rohteilmal3,
das Fertigmal} und die erlaubte seitliche Zustellung. Dieser Vorgang wiederholt
sich, bis das definierte Fertigmal} erreicht ist. Wenn Sie den Startpunkt dagegen
nicht seitlich gewahlt haben, sondern auf eine Ecke legen, (Q437 ungleich

0), frast die Steuerung spiralférmig vom Startpunkt aus nach innen, bis das
Fertigmal erreicht ist

Wenn in der Tiefe weitere Zustellungen erforderlich sind, fahrt das Werkzeug
tangential von der Kontur weg zurtick zum Startpunkt der Zapfenbearbeitung

Anschliefend fahrt die Steuerung das Werkzeug auf die nachste Zustelltiefe und
bearbeitet den Zapfen auf dieser Tiefe

Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Zapfentiefe erreicht ist

Am Zyklusende positioniert die Steuerung das Werkzeug in der Werkzeugachse
auf die im Zyklus definierte Sichere Hohe. Die Endposition stimmt also nicht mit
der Startposition Uberein
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstlickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn fir die Anfahrbewegung nicht gentigend Platz neben dem Zapfen ist,
besteht Kollisionsgefahr.

» Je nach Anfahrposition Q439 bendétigt die Steuerung Platz fir die
Anfahrbewegung

» Neben dem Zapfen Platz flir die Anfahrbewegung lassen

» Mindestens Werkzeugdurchmesser + 2 mm

> Die Steuerung positioniert das Werkzeug am Ende zurtick auf den
Sicherheitsabstand, wenn eingegeben auf den zweiten Sicherheitsabstand.
Die Endposition des Werkzeugs nach dem Zyklus stimmt nicht mit der
Startposition Uberein

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfthren.

B Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Werkzeugachse automatisch vor.
Q204 2. SICHERHEITS-ABST. beachten.

m Der Zyklus schlichtet Q369 AUFMASS TIEFE mit nur einer Zustellung. Der
Parameter Q338 ZUST. SCHLICHTEN hat keine Auswirkung auf Q369. Q338
wirkt bei der Schlichtbearbeitung von Q368 AUFMASS SEITE.

B Die Steuerung reduziert die Zustelltiefe auf die in der Werkzeugtabelle definierte
Schneidenlange LCUTS, falls die Schneidenlange kirzer ist als die im Zyklus
eingegebene Zustelltiefe Q202.

m Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

Hinweise zum Programmieren

®  Werkzeug auf Startposition in der Bearbeitungsebene vorpositionieren mit Radi-
uskorrektur RO. Parameter Q367 (Lage) beachten.

m Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.
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Parameter

Q218 1. Seiten-Lange?

Lange des Zapfens, parallel zur Hauptachse der Bearbei-
tungsebene. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q424 Rohteilmal Seitenlange 1?

Lange des Zapfenrohteils, parallel zur Hauptachse der
Bearbeitungsebene. RohteilmaB Seitenlange 1 groler als
1. Seiten-Lange eingeben. Die Steuerung fihrt mehrere
seitliche Zustellungen aus, wenn die Differenz zwischen
Rohteilmal} T und Fertigmal® 1 groRer ist als die erlaubte
seitliche Zustellung (Werkzeugradius mal Bahniberlappung
Q370). Die Steuerung berechnet immer eine konstante seitli-
che Zustellung. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q219 2. Seiten-Lange?

Lange des Zapfens, parallel zur Nebenachse der Bearbei-
tungsebene. RohteilmaB Seitenlange 2 grolier als 2.
Seiten-Lange eingeben. Die Steuerung flhrt mehrere seitli-
che Zustellungen aus, wenn die Differenz zwischen Rohteil-
mal} 2 und Fertigmald 2 grofer ist als die erlaubte seitliche
Zustellung (Werkzeugradius mal Bahniiberlappung Q370).
Die Steuerung berechnet immer eine konstante seitliche
Zustellung. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q425 Rohteilmal Seitenlange 2?

Lange des Zapfenrohteils, parallel zur Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q220 Radius / Fase (+/-)?

Geben Sie den Wert flir das Formelement Radius oder Fase
ein. Bei der Eingabe eines positiven Werts erstellt die Steue-
rung eine Rundung an jeder Ecke. Der von Ihnen eingegebe-
ne Wert entspricht dabei dem Radius. Wenn Sie einen negati-
ven Wert eingeben, werden alle Konturecken mit einer Fase
versehen, dabei entspricht der eingegebene Wert der Lange
der Fase.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q368 SchlichtaufmaB Seite?

Aufmal in der Bearbeitungsebene, das nach dem Schruppen
verbleibt. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q224 Drehlage?

Winkel, um den die gesamte Bearbeitung gedreht wird. Das
Drehzentrum liegt in der Position, auf der das Werkzeug
beim Zyklusaufruf steht. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -360.000...+360.000
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Parameter

Q367 Lage des Zapfens (0/1/2/3/4)?

Lage des Zapfens bezogen auf die Position des Werkzeuges
beim Zyklusaufruf:

0: Werkzeugposition = Zapfenmitte

1. Werkzeugposition = Linke untere Ecke
2: Werkzeugposition = Rechte untere Ecke
3: Werkzeugposition = Rechte obere Ecke
4: Werkzeugposition = Linke obere Ecke
Eingabe: 0,1, 2, 3, 4

Q207 Vorschub frasen?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Frasart? Gleichl.=+1 Gegenl.=-1

Art der Frasbearbeitung. Die Spindeldrehrichtung wird
berlcksichtigt:

+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

PREDEF: Die Steuerung tUbernimmt den Wert eines GLOBAL
DEF-Satz

(Wenn Sie 0 eingeben, erfolgt die Bearbeitung im Gleichlauf)
Eingabe: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 Tiefe?

Abstand Werkstlck-Oberflache — Zapfengrund. Der Wert
wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Zustell-Tiefe?

Mald, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Wert
grolRer 0 eingeben. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q206 Vorschub Tiefenzustellung?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren auf
Tiefe in mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werksttck-Oberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999
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Hilfsbild

Zyklen zur Frasbearbeitung | Zapfen frasen

Parameter

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel) erfolgen kann. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q370 Bahn-Uberlappung Faktor?
Q370 x Werkzeugradius ergibt die seitliche Zustellung k.
Eingabe: 0.0001...1.9999 alternativ PREDEF

Q437 Anfahrposition (0...4)?
Anfahrstrategie des Werkzeugs festlegen:
0: Rechts vom Zapfen (Grundeinstellung)
1: Linke untere Ecke

2: Rechte untere Ecke

3: Rechte obere Ecke

4: Linke obere Ecke

Wenn beim Anfahren mit der Einstellung Q437=0 Anfahrmar-
ken auf der Zapfenoberflache entstehen, dann wahlen Sie
eine andere Anfahrposition.

Eingabe: 0,1, 2, 3, 4

Q215 Bearbeitungs-Umfang (0/1/2)?
Bearbeitungsumfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur ausgefthrt,
wenn das jeweilige Schlichtaufmal (Q368, Q369) definiert
ist

Eingabe: 0,1, 2

Q369 SchlichtaufmaB Tiefe?

Aufmal in der Tiefe, das nach dem Schruppen verbleibt. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q338 Zustellung Schlichten?

Zustellung in der Werkzeugachse beim Schlichten des seitli-
chen Aufmales Q368. Der Wert wirkt inkremental.

0: Schlichten in einer Zustellung
Eingabe: 0...99999.9999

Q385 Vorschub Schlichten?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Seiten- und
Tiefenschlichten in mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Zyklus 257 KREISZAPFEN

ISO-Programmierung
G257

Anwendung

Mit dem Zyklus 257 kdnnen Sie einen Kreiszapfen bearbeiten. Die Steuerung
erstellt den Kreiszapfen in einer spiralformigen Zustellung ausgehend vom
Rohteildurchmesser.

Zyklusablauf

]

AnschlielRend hebt die Steuerung das Werkzeug, falls es unterhalb des 2. Sicher-
heitsabstands steht, ab und zieht das Werkzeug auf den 2. Sicherheitsabstand
zuriick

Das Werkzeug fahrt von der Zapfenmitte aus auf die Startposition der Zapfen-
bearbeitung. Die Startposition legen Sie Uber den Polarwinkel bezogen auf die
Zapfenmitte mit dem Parameter Q376 fest

Die Steuerung fahrt das Werkzeug im Eilgang FMAX auf den Sicherheitsabstand
Q200 und von dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung auf die erste Zustelltiefe

Anschlielfend erstellt die Steuerung den Kreiszapfen in einer spiralférmigen
Zustellung unter Berlcksichtigung der Bahniberlappung

Die Steuerung fahrt das Werkzeug auf einer tangentialen Bahn um 2 mm von der
Kontur weg

Wenn mehrere Tiefenzustellungen nétig sind, so erfolgt die neue Tiefenzustellung
an dem der Abfahrbewegung nachstgelegenen Punkt

Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Zapfentiefe erreicht ist

Am Zyklusende hebt das Werkzeug — nach dem tangentialen Abfahren — in der
Werkzeugachse auf den, im Zyklus definierten, 2. Sicherheitsabstand ab. Die
Endposition stimmt, nicht mit der Startposition Uberein

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023



Zyklen zur Frasbearbeitung | Zapfen frasen

Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstlickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn fir die Anfahrbewegung neben dem Zapfen nicht gentigend Platz ist,
besteht Kollisionsgefahr.

> Ablauf mit der grafischen Simulation prifen.

® Diesen Zyklus konnen Sie ausschlielllich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfthren.

B Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Werkzeugachse automatisch vor.
Q204 2. SICHERHEITS-ABST. beachten.

m Der Zyklus schlichtet Q369 AUFMASS TIEFE mit nur einer Zustellung. Der
Parameter Q338 ZUST. SCHLICHTEN hat keine Auswirkung auf Q369. Q338
wirkt bei der Schlichtbearbeitung von Q368 AUFMASS SEITE.

® Die Steuerung reduziert die Zustelltiefe auf die in der Werkzeugtabelle definierte
Schneidenlange LCUTS, falls die Schneidenlange kirzer ist als die im Zyklus
eingegebene Zustelltiefe Q202.

m Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

Hinweise zum Programmieren

m Werkzeug auf Startposition in der Bearbeitungsebene (Zapfenmitte) vorposi-
tionieren mit Radiuskorrektur RO.

m Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.
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Parameter

Q223 Fertigteil-Durchmesser?
Durchmesser des fertig bearbeiteten Zapfens
Eingabe: 0...99999.9999

Yi

x ¥

~ T~ Q351=+1
—~~

o

Q222 Rohteil-Durchmesser?

Durchmesser des Rohteils. Rohteil-Durchmesser grofer
Fertigteil-Durchmesser eingeben. Die Steuerung fuhrt mehre-
re seitliche Zustellungen aus, wenn die Differenz zwischen
Rohteil-Durchmesser und Fertigteil-Durchmesser grofer ist
als die erlaubte seitliche Zustellung (Werkzeugradius mal
Bahnlberlappung Q370). Die Steuerung berechnet immer
eine konstante seitliche Zustellung.

Eingabe: 0...99999.9999

Q368 SchlichtaufmaB Seite?

Aufmal in der Bearbeitungsebene, das nach dem Schruppen
verbleibt. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q207 Vorschub frasen?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Z |

Q200
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Q204
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Q201

Q351 Frasart? Gleichl.=+1 Gegenl.=-1

Art der Frasbearbeitung. Die Spindeldrehrichtung wird
berlcksichtigt:

+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

PREDEF: Die Steuerung tbernimmt den Wert eines GLOBAL
DEF-Satz

(Wenn Sie 0 eingeben, erfolgt die Bearbeitung im Gleichlauf)
Eingabe: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 Tiefe?

Abstand Werkstick-Oberflache — Zapfengrund. Der Wert
wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Zustell-Tiefe?

Mal, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Wert
groRer 0 eingeben. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q206 Vorschub Tiefenzustellung?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren auf
Tiefe in mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FMAX, FU, FZ
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Hilfsbild
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Parameter

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werksttck-Oberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel) erfolgen kann. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q370 Bahn-Uberlappung Faktor?
Q370 x Werkzeugradius ergibt die seitliche Zustellung k.
Eingabe: 0.0001...1.9999 alternativ PREDEF

Q376 Startwinkel?

Polarwinkel bezogen auf den Zapfenmittelpunkt, von dem
aus das Werkzeug an den Zapfen anfahrt.

Eingabe: -1...+359

Q215 Bearbeitungs-Umfang (0/1/2)?
Bearbeitungs-Umfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Eingabe: 0,1, 2

Q369 SchlichtaufmaB Tiefe?

Aufmal in der Tiefe, das nach dem Schruppen verbleibt. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q338 Zustellung Schlichten?

Zustellung in der Werkzeugachse beim Schlichten des seitli-
chen Aufmales Q368. Der Wert wirkt inkremental.

0: Schlichten in einer Zustellung
Eingabe: 0...99999.9999

Q385 Vorschub Schlichten?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Seiten- und
Tiefenschlichten in mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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9.3.3  Zyklus 258 VIELECKZAPFEN

ISO-Programmierung
G258

Anwendung

Mit dem Zyklus 258 konnen Sie ein regelmalliges Polygon durch Aulenbearbeitung
herstellen. Der Frasvorgang erfolgt auf einer spiralformigen Bahn, ausgehend vom
Rohteildurchmesser.

Zyklusablauf

1 Steht das Werkzeug zu Beginn der Bearbeitung unterhalb des 2. Sicherheits-
abstands, zieht die Steuerung das Werkzeug auf den 2. Sicherheitsabstand
zurtick

2 Ausgehend von der Zapfenmitte bewegt die Steuerung das Werkzeug auf die
Startposition der Zapfenbearbeitung. Die Startposition ist u. a. vom Rohteil-
durchmesser und der Drehlage des Zapfens abhangig. Die Drehlage bestimmen
Sie mit dem Parameter Q224

3 Das Werkzeug fahrt im Eilgang FMAX auf den Sicherheitsabstand Q200 und von
dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung auf die erste Zustelltiefe

4 Anschlielend erstellt die Steuerung den Vieleckzapfen in einer spiralférmigen
Zustellung unter Berlcksichtigung der Bahniberlappung

5 Die Steuerung bewegt das Werkzeug auf einer tangentialen Bahn von auf3en nach
innen

6 Das Werkzeug hebt in Richtung der Spindelachse mit einer Eilgangbewegung auf
den 2. Sicherheitsabstand ab

7 Wenn mehrere Tiefenzustellungen notig sind, positioniert die Steuerung das
Werkzeug wieder an den Startpunkt der Zapfenbearbeitung und stellt das
Werkzeug in der Tiefe zu

8 Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Zapfentiefe erreicht ist

9 Am Zyklusende erfolgt zundchst eine tangentiale Abfahrbewegung. Anschliefend
bewegt die Steuerung das Werkzeug in der Werkzeugachse auf den 2. Sicher-
heitsabstand

Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstiickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)
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HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung flhrt bei diesem Zyklus automatisch eine Anfahrbewegung
durch. Wenn Sie dafir nicht gentigend Platz vorsehen, kann es zu einer Kollision
kommen.

> Legen Sie mit Q224 fest, unter welchem Winkel die erste Ecke des
Vieleckzapfens gefertigt werden soll Eingabebereich: -360° bis +360°

» Es muss je nach Drehlage Q224 neben dem Zapfen folgender Platz zur
Verfligung stehen: mindestens Werkzeugdurchmesser +2 mm

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung positioniert das Werkzeug am Ende zurtick auf den
Sicherheitsabstand, wenn eingegeben, auf den 2. Sicherheitsabstand. Die
Endposition des Werkzeugs nach dem Zyklus muss nicht mit der Startposition
Ubereinstimmen. Es besteht Kollisionsgefahr!

» Verfahrbewegungen der Maschine kontrollieren

» In der Betriebsart Programmieren unter dem Arbeitsbereich Simulation die
Endposition des Werkzeugs nach dem Zyklus kontrollieren

» Nach dem Zyklus absolute Koordinaten programmieren (nicht inkremental)

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

= Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Werkzeugachse automatisch vor.
Q204 2. SICHERHEITS-ABST. beachten.

B Der Zyklus schlichtet Q369 AUFMASS TIEFE mit nur einer Zustellung. Der
Parameter Q338 ZUST. SCHLICHTEN hat keine Auswirkung auf Q369. Q338
wirkt bei der Schlichtbearbeitung von Q368 AUFMASS SEITE.

® Die Steuerung reduziert die Zustelltiefe auf die in der Werkzeugtabelle definierte
Schneidenléange LCUTS, falls die Schneidenlange kiirzer ist als die im Zyklus
eingegebene Zustelltiefe Q202.

m Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

Hinweise zum Programmieren

B Vor Zyklusstart mussen Sie das Werkzeug in der Bearbeitungsebene vorposi-
tionieren. Bewegen Sie dafiir das Werkzeug mit Radiuskorrektur RO in die Mitte
des Zapfens.

m Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.
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Zyklusparameter

Hilfsbild

Parameter

Q573=0

Q573 Inkreis / Umkreis (0/1)?

Geben Sie an, ob sich die BemalRung Q571 auf den Innen-
kreis oder auf den Umkreis beziehen soll:

0: Bemalung bezieht sich auf den Innenkreis
1: Bemalung bezieht sich auf den Umkreis
Eingabe: 0, 1

Q571 Bezugskreis-Durchmesser?

Geben Sie den Durchmesser des Bezugskreises an. Ob sich
der hier eingegebene Durchmesser auf den Umkreis oder auf
den Innenkreis bezieht, geben Sie mit Parameter Q573 an.
Bei Bedarf kdnnen Sie eine Toleranz programmieren.

Eingabe: 0...99999.9999

Q222 Rohteil-Durchmesser?

Geben Sie den Durchmesser des Rohteils an. Der Rohteil-
Durchmesser soll groRer als der Bezugskreis-Durchmes-

ser sein. Die Steuerung fuhrt mehrere seitliche Zustellun-
gen aus, wenn die Differenz zwischen Rohteil-Durchmes-
ser und Bezugskreis-Durchmesser grolier ist als die erlaubte
seitliche Zustellung (Werkzeugradius mal Bahniberlappung
Q370). Die Steuerung berechnet immer eine konstante seitli-
che Zustellung.

Eingabe: 0...99999.9999

Q572 Anzahl der Ecken?

Tragen Sie die Anzahl der Ecken des Vieleckzapfens ein. Die
Steuerung verteilt die Ecken immer gleichmalig auf dem
Zapfen.

Eingabe: 3...30

Q224 Drehlage?

Legen Sie fest, unter welchem Winkel die erste Ecke des
Vieleckzapfens gefertigt werden soll.

Eingabe: -360.000...+360.000

Q220 Radius / Fase (+/-)?

Geben Sie den Wert fir das Formelement Radius oder Fase
ein. Bei der Eingabe eines positiven Werts erstellt die Steue-
rung eine Rundung an jeder Ecke. Der von Ihnen eingegebe-
ne Wert entspricht dabei dem Radius. Wenn Sie einen negati-
ven Wert eingeben, werden alle Konturecken mit einer Fase
versehen, dabei entspricht der eingegebene Wert der Lange
der Fase.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q368 Schlichtaufmab Seite?

Schlichtaufmald in der Bearbeitungsebene. Wenn Sie hier
einen negativen Wert eintragen, positioniert die Steuerung
das Werkzeug nach dem Schruppen wieder auf einen Durch-
messer aullerhalb des Rohteildurchmessers. Der Wert wirkt
inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999
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Hilfsbild

YA

Zyklen zur Frasbearbeitung | Zapfen frasen

Parameter

Q207 Vorschub frasen?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Frasart? Gleichl.=+1 Gegenl.=-1

Art der Frasbearbeitung. Die Spindeldrehrichtung wird
bertcksichtigt:

+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

PREDEF: Die Steuerung ubernimmt den Wert eines GLOBAL
DEF-Satz

(Wenn Sie 0 eingeben, erfolgt die Bearbeitung im Gleichlauf)
Eingabe: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 Tiefe?

Abstand Werkstlck-Oberflache — Zapfengrund. Der Wert
wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Zustell-Tiefe?

Mal, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Wert
groler 0 eingeben. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

5\
k X
-
B 0206
ZA N
Q200 Q204
Q203 =T
Q202
if Q201
X

Q206 Vorschub Tiefenzustellung?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren auf
Tiefe in mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werksttck-Oberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlickoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel) erfolgen kann. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q370 Bahn-Uberlappung Faktor?
Q370 x Werkzeugradius ergibt die seitliche Zustellung k.
Eingabe: 0.0001...1.9999 alternativ PREDEF
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Hilfsbild Parameter

Q215 Bearbeitungs-Umfang (0/1/2)?
Bearbeitungsumfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur ausgefihrt,
wenn das jeweilige Schlichtaufmal (Q368, Q369) definiert
ist

Eingabe: 0,1, 2
Q369 Schlichtaufmal Tiefe?

Aufmal in der Tiefe, das nach dem Schruppen verbleibt. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q338 Zustellung Schlichten?

Zustellung in der Werkzeugachse beim Schlichten des seitli-
chen Aufmafes Q368. Der Wert wirkt inkremental.

0: Schlichten in einer Zustellung
Eingabe: 0...99999.9999

Q385 Vorschub Schlichten?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Seiten- und
Tiefenschlichten in mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Beispiel
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9.3.4 Programmierbeispiele

Beispiel: Tasche, Zapfen und Nuten frasen

vh 90 . %
i | x!z

50 100 -40 -30 -20

; Werkzeugaufruf Schruppen/Schlichten
; Werkzeug freifahren

; Zyklusaufruf AuBenbearbeitung
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; Zyklusaufruf Kreistasche

; Werkzeugaufruf Nutenfraser
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; Zyklusaufruf Nuten
; Werkzeug freifahren

; Programmende

9.4 Konturen mit SL-Zyklen frasen

9.4.1 Grundlagen

Anwendung

Mit den SL-Zyklen kénnen Sie komplexe Konturen aus bis zu zwolf Teilkonturen
(Taschen oder Inseln) zusammensetzen. Die einzelnen Teilkonturen geben Sie als
Unterprogramme ein. Aus der Liste der Teilkonturen (Unterprogramm-Nummern),
die Sie im Zyklus 14 KONTUR angeben, berechnet die Steuerung die Gesamtkontur.

Statt SL-Zyklen empfiehlt HEIDENHAIN die leistungsfahigere Funktion
Optimiertes Konturfrasen Software-Option (#167 / #1-02-1).

Verwandte Themen
m QOptimiertes Konturfrasen (#167 / #1-02-1)

Weitere Informationen: "Konturen mit OCM-Zyklen frasen (#167 / #1-02-1)",
Seite 371

= Konturaufruf mit einfacher Konturformel CONTOUR DEF
Weitere Informationen: "Einfache Konturformel", Seite 111
m Konturaufruf mit komplexer Konturformel SEL CONTOUR
Weitere Informationen: "Komplexe Konturformel", Seite 115
m Konturaufruf mit Zyklus 14 KONTUR
Weitere Informationen: "Zyklus 14 KONTUR ', Seite 110
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Funktionsbeschreibung
Eigenschaften der Unterprogramme

Geschlossene Konturen ohne An- und Abfahrbewegungen

Koordinatenumrechnungen sind erlaubt — werden sie innerhalb der Teilkonturen
programmiert, wirken sie auch in den nachfolgenden Unterprogrammen, missen
aber nach dem Zyklusaufruf nicht zurickgesetzt werden

Die Steuerung erkennt eine Tasche, wenn Sie die Kontur innen umlaufen, z. B.
Beschreibung der Kontur im Uhrzeigersinn mit Radiuskorrektur RR

Die Steuerung erkennt eine Insel, wenn Sie die Kontur auen umlaufen, z. B.
Beschreibung der Kontur im Uhrzeigersinn mit Radiuskorrektur RL

Die Unterprogramme dirfen keine Koordinaten in der Spindelachse enthalten
Programmieren Sie im ersten NC-Satz des Unterprogramms immer beide Achsen

Wenn Sie Q-Parameter verwenden, dann die jeweiligen Berechnungen und
Zuweisungen nur innerhalb des jeweiligen Konturunterprogramms durchfiihren

Ohne Bearbeitungszyklen, Vorschibe und M-Funktionen

Eigenschaften der Zyklen

Die Steuerung positioniert vor jedem Zyklus automatisch auf den Sicher-
heitsabstand — positionieren Sie das Werkzeug vor dem Zyklusaufruf auf eine
sichere Position

Jedes Tiefenniveau wird ohne Werkzeugabheben gefrast, Inseln werden seitlich
umfahren

Der Radius von ,Innenecken” ist programmierbar — das Werkzeug bleibt nicht
stehen, Freischneidemarkierungen werden verhindert (gilt fir duBerste Bahn
beim Raumen und Seitenschlichten)

Beim Seitenschlichten fahrt die Steuerung die Kontur auf einer tangentialen
Kreisbahn an

Beim Tiefenschlichten fahrt die Steuerung das Werkzeug ebenfalls auf einer
tangentialen Kreisbahn an das Werkstiick (z. B.: Spindelachse Z: Kreisbahn in
Ebene Z/X)

Die Steuerung bearbeitet die Kontur durchgehend im Gleichlauf oder im
Gegenlauf

Die MaRRangaben fir die Bearbeitung, wie Frastiefe, Aufmalie und
Sicherheitsabstand geben Sie zentral im Zyklus 20 KONTUR-DATEN ein.

Schema: Abarbeiten mit SL-Zyklen
0 BEGIN SL 2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTUR

13 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN

16 CYCL DEF 21 VORBOHREN

17 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE

23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE

27 CYCL CALL
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9.4.2

0 BEGIN SL 2 MM

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55 LBL O
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM

Hinweise
® Der Speicher flr einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie konnen in einem SL-Zyklus
maximal 16384 Konturelemente programmieren.

m SL-Zyklen flhren intern umfangreiche und komplexe Berechnungen und daraus
resultierende Bearbeitungen durch. Aus Sicherheitsgriinden in jedem Fall vor dem
Abarbeiten die Simulation durchfihren! Dadurch kénnen Sie auf einfache Weise
feststellen, ob die von der Steuerung ermittelte Bearbeitung richtig ablauft.

B Wenn Sie lokale Q-Parameter QL in einem Konturunterprogramm verwenden,
mussen Sie diese auch innerhalb des Konturunterprogramms zuweisen oder
berechnen.

Zyklus 20 KONTUR-DATEN

ISO-Programmierung
G120

Anwendung

In Zyklus 20 geben Sie Bearbeitungsinformationen fir die Unterprogramme mit den
Teilkonturen an.

Verwandte Themen
m Zyklus 271 OCM KONTURDATEN (#167 / #1-02-1)

Weitere Informationen: "Zyklus 2717 OCM KONTURDATEN (#167 / #1-02-1) ",
Seite 376

Hinweise

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

m Zyklus 20 ist DEF-Aktiv, das heillt Zyklus 20 ist ab seiner Definition im NC-
Programm aktiv.

m Diein Zyklus 20 angegebenen Bearbeitungsinformationen gelten fir die Zyklen
21 bis 24.

B Wenn Sie SL-Zyklen in Q-Parameter-Programmen anwenden, dann durfen Sie die
Parameter Q1 bis Q20 nicht als Programm-Parameter benutzen.

m Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die Steuerung diesen Zyklus auf Tiefe
=0 aus.

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023 331



332

Zyklusparameter

Hilfsbild

L
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Parameter

Q1 Frastiefe?

Abstand Werkstlckoberflache — Taschengrund. Der Wert
wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q5

YA

\lT

N\

j E Q10 o %‘

Q7

Q2 Bahn-Uberlappung Faktor?
Q2 x Werkzeugradius ergibt die seitliche Zustellung k.
Eingabe: 0.0001...1.9999

x

Q3 SchlichtaufmaB Seite?

Schlicht-Aufmal in der Bearbeitungsebene. Der Wert wirkt
inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q4 SchlichtaufmaB Tiefe?
Schlichtaufmal fir die Tiefe. Der Wert wirkt inkremental.
Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q5 Koord. Werkstiick-Oberflache?
Absolute Koordinate der Werkstlckoberflache
Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeug-Stirnflache und Werksttick-
Oberflache. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Sichere Hohe?

Hohe, in der keine Kollision mit dem Werkstlck erfolgen
kann (fur Zwischenpositionierung und Riickzug am Zyklu-
sende). Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q8 Innen-Rundungsradius?:

Verrundungs-Radius an Innen-,Ecken”; Eingegebener Wert
bezieht sich auf die Werkzeug-Mittelpunktsbahn und wird
verwendet, um weichere Verfahrbewegungen zwischen
Konturelementen zu errechnen.

Q8 ist kein Radius, den die Steuerung als separates
Konturelement zwischen programmierte Elemente einfiigt!

Eingabe: 0...99999.9999

x ¥

Q9 Drehsinn? Uhrzeigersinn = -1
Bearbeitungsrichtung fur Taschen

Q9 = -1 Gegenlauf fur Tasche und Insel
Q9 = +1 Gleichlauf fir Tasche und Insel
Eingabe: -1, 0, +1
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9.4.3

o2
o,
7
B,
o

Zyklus 21 VORBOHREN

ISO-Programmierung
G121

Anwendung

Sie verwenden Zyklus 21 VORBOHREN, wenn Sie anschliefend ein Werkzeug zum
Ausraumen lhrer Kontur verwenden, das keinen tber Mitte schneidenden Stirnzahn
besitzt (DIN 844). Dieser Zyklus fertigt eine Bohrung in dem Bereich an, der spéter
z. B. mit Zyklus 22 geraumt wird. Zyklus 21 beriicksichtigt fur die Einstichpunkte
das Schlichtaufmal Seite und das Schlichtaufmal Tiefe sowie den Radius des
Ausraumwerkzeugs. Die Einstichpunkte sind gleichzeitig die Startpunkte fir das
Raumen.

Vor dem Aufruf von Zyklus 21 missen Sie zwei weitere Zyklen programmieren:

m Zyklus 14 KONTUR oder SEL CONTOUR - wird von Zyklus 21 VORBOHREN
bendtigt, um die Bohrposition in der Ebene zu ermitteln

m Zyklus 20 KONTUR-DATEN - wird von Zyklus 21 VORBOHREN bendtigt, um z. B.
die Bohrtiefe und den Sicherheitsabstand zu ermitteln
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Zyklusablauf

1

Die Steuerung positioniert zuerst das Werkzeug in der Ebene (Position resultiert
aus der Kontur, die Sie zuvor mit Zyklus 14 oder SEL CONTOUR definiert haben,
und aus den Informationen Uber das Ausrdumwerkzeug)

Anschliefend bewegt sich das Werkzeug im Eilgang FMAX auf den Sicher-
heitsabstand. (Sicherheitsabstand geben Sie im Zyklus 20 KONTUR-DATEN an)

Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen Vorschub F von der aktuellen
Position bis zur ersten Zustelltiefe

Danach fahrt die Steuerung das Werkzeug im Eilgang FMAX zurtick und wieder
bis zur ersten Zustelltiefe, verringert um den Vorhalteabstand t

Die Steuerung ermittelt den Vorhalteabstand selbsttatig:
® Bohrtiefe bis 30 mm: t = 0,6 mm

® Bohrtiefe Uber 30 mm: t = Bohrtiefe/50

= maximaler Vorhalteabstand: 7 mm

AnschlieRend bohrt das Werkzeug mit dem eingegebenen Vorschub F um eine
weitere Zustelltiefe

Die Steuerung wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die eingegebene Bohrtiefe
erreicht ist. Dabei wird das Schlichtaufmald Tiefe bericksichtigt

Abschliefend fahrt das Werkzeug in der Werkzeugachse zurlck auf
die sichere Hohe oder auf die zuletzt vor dem Zyklus programmierte
Position. Dieses Verhalten ist abhangig von dem Maschinenparameter
posAfterContPocket (Nr. 201007).

Hinweise

Diesen Zyklus konnen Sie ausschliellich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

Die Steuerung berticksichtigt einen im TOOL CALL-Satz programmierten
Deltawert DR nicht zur Berechnung der Einstichpunkte.

An Engstellen kann die Steuerung ggf. nicht mit einem Werkzeug vorbohren, das
groler ist als das Schruppwerkzeug.

Wenn Q13=0 ist, werden die Daten des Werkzeugs verwendet, das sich in der
Spindel befindet.

Hinweis in Verbindung mit Maschinenparametern

Mit dem Maschinenparameter posAfterContPocket (Nr. 201007) definieren
Sie, wie Sie nach der Bearbeitung verfahren. Wenn Sie ToolAxClearanceHeight
programmiert haben, positionieren Sie Ihr Werkzeug nach Zyklusende in der
Ebene nicht inkremental, sondern auf eine absolute Position.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Y Q10 Zustell-Tiefe?

Mal, um das das Werkzeug jeweils zugestellt wird (Vorzei-
chen bei negativer Arbeitsrichtung ,—"). Der Wert wirkt inkre-
mental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Vorschub Tiefenzustellung?
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Eintauchen in
mm/min

X Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q13 bzw. QS13 Ausraum-Werkzeug Nummer/Name?
Nummer oder Name des Ausraum-Werkzeugs. Sie haben die
Moglichkeit, Uber die Auswahlmadglichkeit in der Aktionsleis-
te das Werkzeug direkt aus der Werkzeugtabelle zu Uberneh-
men.

Eingabe: 0...999999.9 bzw. maximal 255 Zeichen
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Zyklus 22 AUSRAEUMEN

ISO-Programmierung
G122

Anwendung

()

Mit Zyklus 22 AUSRAEUMEN legen Sie die Technologiedaten flir das Ausraumen
fest.

Vor dem Aufruf von Zyklus 22 miissen Sie weitere Zyklen programmieren:
m Zyklus 14 KONTUR oder SEL CONTOUR

B Zyklus 20 KONTUR-DATEN

m ggf. Zyklus 21 VORBOHREN

Verwandte Themen
m Zyklus 272 OCM SCHRUPPEN (#167 / #1-02-1)

Weitere Informationen: "Zyklus 272 OCM SCHRUPPEN (#167 / #1-02-1)",
Seite 379

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug Uber den Einstichpunkt; dabei wird das
Schlichtaufmal} Seite berlcksichtigt

2 Inder ersten Zustelltiefe frast das Werkzeug mit dem Frasvorschub Q12 die
Kontur von innen nach auflen

3 Dabei werden die Inselkonturen (hier: C/D) mit einer Anndherung an die
Taschenkontur (hier: A/B) freigefrast

4 Im nachsten Schritt fahrt die Steuerung das Werkzeug auf die nachste
Zustelltiefe und wiederholt den Ausraumvorgang, bis die programmierte Tiefe
erreicht ist

5 Abschlielend fahrt das Werkzeug in der Werkzeugachse zurlick auf
die sichere Hohe oder auf die zuletzt vor dem Zyklus programmierte
Position. Dieses Verhalten ist abhangig von dem Maschinenparameter
posAfterContPocket (Nr. 2071007).
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie den Parameter posAfterContPocket (Nr. 201007) auf
ToolAxClearanceHeight eingestellt haben, positioniert die Steuerung das
Werkzeug nach Zyklusende nur in Werkzeugachsrichtung auf die sichere Hohe.
Die Steuerung positioniert das Werkzeug nicht in der Bearbeitungsebene. Es
besteht Kollisionsgefahr!

» Werkzeug nach Zyklus Ende mit allen Koordinaten der Bearbeitungsebene
positionieren, z. B. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Nach dem Zyklus eine absolute Position programmieren, keine inkrementale
Verfahrbewegung

m Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlieRlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfuhren.

® Beim Nachraumen beriicksichtigt die Steuerung einen definierten VerschleiBwert
DR des Vorraumwerkzeuges nicht.

B |st wahrend der Bearbeitung M110 aktiv, so wird bei innen korrigierten
Kreisbogen der Vorschub dementsprechend reduziert.

m Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q1 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung aus.

®  Der Zyklus berticksichtigt die Zusatzfunktionen M109 und M110. Die Steuerung
halt bei Innen- und AulRenbearbeitungen den Vorschub von Kreisbogen bei Innen-
und AuRenradien an der Werkzeugschneide konstant.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Ggf. Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn verwenden (DIN
844), oder Vorbohren mit Zyklus 21.

Hinweise zum Programmieren

® Bei Taschenkonturen mit spitzen Innenecken kann bei Verwendung eines Uber-
lappungsfaktors von groRer eins, Restmaterial beim Ausraumen stehen bleiben.
Insbesondere die innerste Bahn per Testgrafik priifen und ggf. den Uberlap-
pungsfaktor geringfligig andern. Dadurch lasst sich eine andere Schnittaufteilung
erreichen, was oftmals zum gewUlnschten Ergebnis flhrt.

® Das Eintauchverhalten des Zyklus 22 legen Sie mit dem Parameter Q19 und in

der Werkzeug-Tabelle mit den Spalten ANGLE und LCUTS fest:

= Wenn Q19=0 definiert ist, dann taucht die Steuerung senkrecht ein, auch
wenn fir das aktive Werkzeug ein Eintauchwinkel (ANGLE) definiert ist

B Wenn Sie ANGLE=90° definieren, taucht die Steuerung senkrecht ein. Als
Eintauchvorschub wird dann der Pendelvorschub Q19 verwendet

m Wenn der Pendelvorschub Q19 im Zyklus 22 definiert ist und ANGLE
zwischen 0,1 und 89,999 in der Werkzeugtabelle definiert ist, taucht die
Steuerung mit dem festgelegten ANGLE helixformig ein

= Wenn der Pendelvorschub im Zyklus 22 definiert ist und kein ANGLE in der
Werkzeugtabelle steht, dann gibt die Steuerung eine Fehlermeldung aus

® Sind die Geometrieverhaltnisse so, dass nicht helixformig eingetaucht
werden kann (Nut), so versucht die Steuerung pendelnd einzutauchen (die

Pendellange berechnet sich dann aus LCUTS und ANGLE (Pendelldnge =
LCUTS / Tan ANGLE))
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Hinweis in Verbindung mit Maschinenparametern

= Mit dem Maschinenparameter posAfterContPocket (Nr. 201007) definieren Sie,
das Verhalten nach der Bearbeitung der Konturtasche.

m PosBeforeMachining: Zuriickkehren zur Startposition
= ToolAxClearanceHeight: Werkzeugachse auf sichere Hohe positionieren.
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Zyklusparameter

Hilfsbild
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Parameter

Q10 Zustell-Tiefe?

Mal3, um das das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Der Wert
wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Vorschub Tiefenzustellung?
Vorschub bei Verfahrbewegungen in der Spindelachse
Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Vorschub ausraumen?
Vorschub bei Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene
Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q18 bzw. QS18 Vorraum-Werkzeug?

Nummer oder Name des Werkzeugs, mit dem die Steue-
rung bereits vorgeraumt hat. Sie haben die Moglichkeit, tber
die Auswahlmaoglichkeit in der Aktionsleiste das Vorraum-
Werkzeug direkt aus der Werkzeugtabelle zu Gbernehmen.
Aulerdem konnen Sie mit der Auswahlmaoglichkeit Name

in der Aktionsleiste selbst den Werkzeugnamen eingeben.
Die Steuerung fligt das Anfiihrungszeichen oben-Zeichen
automatisch ein, wenn Sie das Eingabefeld verlassen. Falls
nicht vorgeraumt wurde ,0" eingeben; falls Sie hier eine
Nummer oder einen Namen eingeben, raumt die Steue-

rung nur den Teil aus, der mit dem Vorraum-Werkzeug nicht
bearbeitet werden konnte. Falls der Nachraumbereich nicht
seitlich anzufahren ist, taucht die Steuerung pendelnd ein;
dazu missen Sie in der Werkzeugtabelle TOOL.T, die Schnei-
denlange LCUTS und den maximalen Eintauchwinkel ANGLE
des Werkzeugs definieren.

Eingabe: 0...99999.9 alternativ maximal 255 Zeichen

Q19 Vorschub pendeln?
Pendelvorschub in mm/min
Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q208 Vorschub Riickzug?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Herausfahren
nach der Bearbeitung in mm/min. Wenn Sie Q208=0 einge-
ben, dann fahrt die Steuerung das Werkzeug mit Vorschub

Q12 heraus.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
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Hilfsbild Parameter

Q401 Vorschubfaktor in %?

Prozentualer Faktor, auf den die Steuerung den Bearbei-
tungsvorschub (Q12) reduziert, sobald das Werkzeug beim
Ausraumen mit dem vollen Umfang im Material verfahrt.
Wenn Sie die Vorschubreduzierung nutzen, dann konnen Sie
den Vorschub Ausraumen so grol’ definieren, dass bei der
im Zyklus 20 festgelegten Bahniiberlappung (Q2) optimale
Schnittbedingungen herrschen. Die Steuerung reduziert dann
an Ubergangen oder Engstellen den Vorschub wie von Ihnen
definiert, sodass die Bearbeitungszeit insgesamt kleiner sein
sollte.

Eingabe: 0.0001...100

Q404 Nachraumstrategie (0/1)?

Festlegen, wie die Steuerung beim Nachraumen das
Werkzeug verfahrt:

0: Die Steuerung verfahrt das Werkzeug zwischen den
nachzuraumenden Bereichen auf aktueller Tiefe entlang der
Kontur. Die Eingabe wirkt nur, wenn der Durchmesser des
Nachraumwerkzeugs groler oder gleich als der Radius des
Vorraumwerkzeugs ist.

1: Die Steuerung zieht das Werkzeug zwischen den nachzu-
raumenden Bereichen auf Sicherheitsabstand zuriick und
fahrt anschlieBend zum Startpunkt des ndchsten Ausraum-
bereichs.

Eingabe: 0, 1

o
o,
7
B,
o

340 HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023



Zyklen zur Frasbearbeitung | Konturen mit SL-Zyklen frasen

9.4.5

Zyklus 23 SCHLICHTEN TIEFE

ISO-Programmierung
G123

Anwendung

Mit dem Zyklus 23 SCHLICHTEN TIEFE wird das im Zyklus 20 programmierte
AufmalR Tiefe geschlichtet. Die Steuerung fahrt das Werkzeug weich (vertikaler
Tangentialkreis) auf die zu bearbeitende Flache, wenn hierfiir geniigend Platz
vorhanden ist. Bei beengten Platzverhaltnissen fahrt die Steuerung das Werkzeug
senkrecht auf Tiefe. Anschliefend wird das beim Ausraumen verbliebene
Schlichtaufmal} abgefrast.

Vor dem Aufruf von Zyklus 23 missen Sie weitere Zyklen programmieren:
m Zyklus 14 KONTUR oder SEL CONTOUR

B Zyklus 20 KONTUR-DATEN

= ggf. Zyklus 21 VORBOHREN

= ggf. Zyklus 22 AUSRAEUMEN

Verwandte Themen
m Zyklus 273 OCM SCHLICHTEN TIEFE (#167 / #1-02-1)

Weitere Informationen: 'Zyklus 273 OCM SCHLICHTEN TIEFE (#167 / #1-02-1)",

Seite 384

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug auf die Sichere Hohe im Eilgang FMAX.

2 Anschlieffend folgt eine Bewegung in der Werkzeugachse im Vorschub Q11.

3 Die Steuerung fahrt das Werkzeug weich (vertikaler Tangentialkreis) auf die zu
bearbeitende Flache, wenn hierfir gentigend Platz vorhanden ist. Bei beengten
Platzverhaltnissen fahrt die Steuerung das Werkzeug senkrecht auf Tiefe

4 Das beim Ausraumen verbliebene Schlichtaufmal wird abgefrast

5 AbschlieRend fahrt das Werkzeug in der Werkzeugachse zurlck auf
die sichere Hohe oder auf die zuletzt vor dem Zyklus programmierte

Position. Dieses Verhalten ist abhéangig von dem Maschinenparameter
posAfterContPocket (Nr. 201007).
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie den Parameter posAfterContPocket (Nr. 201007) auf
ToolAxClearanceHeight eingestellt haben, positioniert die Steuerung das
Werkzeug nach Zyklusende nur in Werkzeugachsrichtung auf die sichere Hohe.
Die Steuerung positioniert das Werkzeug nicht in der Bearbeitungsebene. Es
besteht Kollisionsgefahr!

» Werkzeug nach Zyklus Ende mit allen Koordinaten der Bearbeitungsebene
positionieren, z. B. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Nach dem Zyklus eine absolute Position programmieren, keine inkrementale
Verfahrbewegung

m Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlieRlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfuhren.

B Die Steuerung ermittelt den Startpunkt flr das Schlichten Tiefe selbstandig. Der
Startpunkt ist abhangig von den Platzverhaltnissen in der Tasche.

® Der Einfahrradius zum Anpositionieren auf die Endtiefe ist intern fest definiert
und unabhangig vom Eintauchwinkel des Werkzeugs.

m |st wahrend der Bearbeitung M110 aktiv, so wird bei innen korrigierten
Kreisbogen der Vorschub dementsprechend reduziert.

® Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q15 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung aus.

m Der Zyklus berlicksichtigt die Zusatzfunktionen M109 und M110. Die Steuerung
halt bei Innen- und AulRenbearbeitungen den Vorschub von Kreisbogen bei Innen-
und AuRenradien an der Werkzeugschneide konstant.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Hinweis in Verbindung mit Maschinenparametern

= Mit dem Maschinenparameter posAfterContPocket (Nr. 201007) definieren Sie,
das Verhalten nach der Bearbeitung der Konturtasche.

®  PosBeforeMachining: Zuriickkehren zur Startposition
= ToolAxClearanceHeight: Werkzeugachse auf sichere Hohe positionieren.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Z Q11 Vorschub Tiefenzustellung?
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Eintauchen in
mm/min
X Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q12 Vorschub ausraumen?
Vorschub bei Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q208 Vorschub Riickzug?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Herausfahren
nach der Bearbeitung in mm/min. Wenn Sie Q208=0 einge-
ben, dann fahrt die Steuerung das Werkzeug mit Vorschub
Q12 heraus.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Beispiel
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9.4.6  Zyklus 24 SCHLICHTEN SEITE

ISO-Programmierung
G124

Anwendung

Mit dem Zyklus 24 SCHLICHTEN SEITE wird das im Zyklus 20 programmierte
Aufmald Seite geschlichtet. Sie konnen diesen Zyklus im Gleichlauf oder im
Gegenlauf ausfuhren lassen.

Vor dem Aufruf von Zyklus 24 missen Sie weitere Zyklen programmieren:
m Zyklus 14 KONTUR oder SEL CONTOUR

B Zyklus 20 KONTUR-DATEN

= ggf. Zyklus 21 VORBOHREN

= ggf. Zyklus 22 AUSRAEUMEN

Verwandte Themen
® Zyklus 274 OCM SCHLICHTEN SEITE (#167 / #1-02-1)

Weitere Informationen: "Zyklus 274 OCM SCHLICHTEN SEITE (#167 / #1-02-1)",
Seite 388

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug tber dem Bauteil auf den Startpunkt
der Anfahrposition. Diese Position in der Ebene ergibt sich durch eine tangentiale
Kreisbahn, auf der die Steuerung das Werkzeug dann an die Kontur fihrt

2 Anschliefend bewegt die Steuerung das Werkzeug auf die erste Zustelltiefe im
Vorschub Tiefenzustellung

3 Die Steuerung fahrt weich an die Kontur an, bis die gesamte Kontur geschlichtet
ist. Dabei wird jede Teilkontur separat geschlichtet

4 Die Steuerung fahrt in einem tangentialen Helixbogen an die Schlichtkontur an
bzw. ab. Die Starthohe der Helix ist 1/25 vom Sicherheitsabstand Q6 hochstens
jedoch die verbleibende letzte Zustelltiefe Uiber der Endtiefe

5 AbschlieRend fahrt das Werkzeug in der Werkzeugachse zurlck auf
die sichere Hohe oder auf die zuletzt vor dem Zyklus programmierte
Position. Dieses Verhalten ist abhéangig von dem Maschinenparameter
posAfterContPocket (Nr. 201007).

Die Steuerung berechnet den Startpunkt auch in Abhangigkeit von der
Reihenfolge beim Abarbeiten. Wenn Sie den Schlichtzyklus mit der Taste
GOTO anwahlen und das NC-Programm dann starten, kann der Startpunkt
an einer anderen Stelle liegen, als wenn Sie das NC-Programm in der
definierten Reihenfolge abarbeiten.
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie den Parameter posAfterContPocket (Nr. 201007) auf
ToolAxClearanceHeight eingestellt haben, positioniert die Steuerung das
Werkzeug nach Zyklusende nur in Werkzeugachsrichtung auf die sichere Hohe.
Die Steuerung positioniert das Werkzeug nicht in der Bearbeitungsebene. Es
besteht Kollisionsgefahr!

» Werkzeug nach Zyklus Ende mit allen Koordinaten der Bearbeitungsebene
positionieren, z. B. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Nach dem Zyklus eine absolute Position programmieren, keine inkrementale
Verfahrbewegung

m Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlieRlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfuhren.

B Wennim Zyklus 20 kein Aufmal definiert wurde, gibt die Steuerung eine
Fehlermeldung "Werkzeugradius zu grol3" aus.

® Wenn Sie Zyklus 24 abarbeiten ohne zuvor mit Zyklus 22 ausgeraumt zu haben,
liegt der Radius des Raumwerkzeugs bei dem Wert ,0".

m Die Steuerung ermittelt den Startpunkt flirs Schlichten selbsténdig. Der
Startpunkt ist abhangig von den Platzverhaltnissen in der Tasche und demim
Zyklus 20 programmierten AufmaR.

® |st wahrend der Bearbeitung M110 aktiv, so wird bei innen korrigierten
Kreisbogen der Vorschub dementsprechend reduziert.

m Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q15 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung aus.

m Sie konnen den Zyklus mit einem Schleifwerkzeug ausfihren.

®  Der Zyklus berticksichtigt die Zusatzfunktionen M109 und M110. Die Steuerung
halt bei Innen- und AulRenbearbeitungen den Vorschub von Kreisbogen bei Innen-
und AuRenradien an der Werkzeugschneide konstant.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Hinweise zum Programmieren

® Die Summe aus Schlichtaufmal Seite (Q14) und Schlichtwerkzeug-Radius muss
kleiner sein als die Summe aus Schlichtaufmaf Seite (Q3, Zyklus 20) und Raum-
werkzeug-Radius.

® Das Aufmal Seite Q14 bleibt nach dem Schlichten stehen, es muss also kleiner
sein als das Aufmal} im Zyklus 20.

m Sie konnen Zyklus 24 auch zum Konturfrasen verwenden. Sie missen dann:

m die zu frasende Kontur als einzelne Insel definieren (ohne Taschenbe-
grenzung)

® im Zyklus 20 das Schlichtaufmal (Q3) groRer eingeben als die Summe aus
Schlichtaufmal® Q14 + Radius des verwendeten Werkzeugs

Hinweis in Verbindung mit Maschinenparametern

®  Mit dem Maschinenparameter posAfterContPocket (Nr. 201007) definieren Sie,
das Verhalten nach der Bearbeitung der Konturtasche:

u PosBeforeMachining: Zurlickkehren zur Startposition.
m ToolAxClearanceHeight: Werkzeugachse auf sichere Hohe positionieren.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q9 Drehsinn? Uhrzeigersinn = -1
Bearbeitungsrichtung:

+1: Drehung im Gegen-Uhrzeigersinn
-1: Drehung im Uhrzeigersinn
Eingabe: -1, +1

z Q10 Zustell-Tiefe?

@Oﬂ Mal, um das das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Der Wert
wirkt inkremental.

N
ol |

o Eingabe: -99999.9999...+99999.9999
a0 &

[||]|:||:|[> Q11 Vorschub Tiefenzustellung?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Eintauchen in
mm/min

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Vorschub ausraumen?
Vorschub bei Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene
Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q14 SchlichtaufmaB Seite?

Das Aufmal} Seite Q14 bleibt nach dem Schlichten stehen.
Dieses Aufmall muss kleiner sein als das Aufmal} im Zyklus
20. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q438 bzw. Q5438 Nummer/Name Ausraum-Werkzeug?

Nummer oder Name des Werkzeugs, mit dem die Steue-
rung die Konturtasche ausgeraumt hat. Sie haben die
Moglichkeit uber die Auswahlmaoglichkeit in der Aktionsleis-
te das Vorraumwerkzeug direkt aus der Werkzeugtabelle zu
tbernehmen. AulRerdem kdnnen Sie mit der Auswahlmog-
lichkeit Name in der Aktionsleiste selbst den Werkzeugna-
men eingeben. Wenn Sie das Eingabefeld verlassen, fiigt die
Steuerung das Anflihrungszeichen oben automatisch ein.

Q438=-1: Das zuletzt verwendete Werkzeug wird als
Ausraumwerkzeug angenommen (Standardverhalten)

Q438=0: Falls nicht vorgeraumt wurde, geben Sie die
Nummer eines Werkzeugs mit Radius 0 an. Das ist ublicher-
weise das Werkzeug mit der Nummer 0.

Eingabe: -1...+32767.9 alternativ 255 Zeichen
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9.4.7  Zyklus 270 KONTURZUG-DATEN

ISO-Programmierung
G270

Anwendung

Mit diesem Zyklus konnen Sie verschiedene Eigenschaften von Zyklus 25 KONTUR-
ZUG festlegen.

Hinweise

m Diesen Zyklus konnen Sie ausschlielllich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

Zyklus 270 ist DEF-Aktiv, das heilst Zyklus 270 ist ab seiner Definition im
NC-Programm aktiv.

Bei Verwendung von Zyklus 270 im Kontur-Unterprogramm keine Radius-
korrektur definieren.

Zyklus 270 vor Zyklus 25 definieren.
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Hilfsbild

Parameter

Q390 Anfahrart/Wegfahrart?

Definition der Anfahrart/Wegfahrart:

1: Kontur tangential auf einem Kreisbogen anfahren
2: Kontur tangential auf einer Geraden anfahren

3: Kontur senkrecht anfahren

0 und 4: Es wird kein An- oder Wegfahrbewegung ausge-
fuhrt.

Eingabe: 1,2, 3

Q391 Radius-Korr. (0=R0/1=RL/2=RR)?

Definition der Radiuskorrektur:

0: Definierte Kontur ohne Radiuskorrektur bearbeiten
1: Definierte Kontur linkskorrigiert bearbeiten

2: Definierte Kontur rechtskorrigiert bearbeiten
Eingabe: 0,1, 2

Q392 Anfahrradius/Wegfahrradius?

Nur wirksam, wenn tangentiales Anfahren auf einem Kreis-
bogen gewahlt wurde (Q390=1). Radius des Einfahrkrei-
ses/Wegfahrkreises

Eingabe: 0...99999.9999

Q393 Mittelpunktswinkel?

Nur wirksam, wenn tangentiales Anfahren auf einem Kreis-
bogen gewahlt wurde (Q390=1). Offnungswinkel des Einfahr-
kreises

Eingabe: 0...99999.9999

Q394 Abstand Hilfspunkt?

Nur wirksam, wenn tangentiales Anfahren auf einer Geraden
oder senkrechtes Anfahren gewahlt ist (Q390=2 oder
Q390=3). Abstand des Hilfspunktes, von dem aus die Steue-
rung die Kontur anfahren soll.

Eingabe: 0...99999.9999
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9.4.8  Zyklus 25 KONTUR-ZUG

ISO-Programmierung
G125

Anwendung

X

Mit diesem Zyklus lassen sich zusammen mit Zyklus 14 KONTUR -offene und
geschlossene Konturen bearbeiten.

Der Zyklus 25 KONTUR-ZUG bietet gegeniber der Bearbeitung einer Kontur mit
Positioniersatzen erhebliche Vorteile:

m Die Steuerung Uberwacht die Bearbeitung auf Hinterschneidungen und Konturver-
letzungen (Kontur mit der Testgrafik prifen)

m |st der Werkzeugradius zu grof3, so muss die Kontur an Innenecken evtl. nachbe-
arbeitet werden

m Die Bearbeitung lasst sich durchgehend im Gleich- oder Gegenlauf ausfiihren, die
Frasart bleibt sogar erhalten, wenn Konturen gespiegelt werden

B Bei mehreren Zustellungen kann die Steuerung das Werkzeug hin und her
verfahren: Dadurch verringert sich die Bearbeitungszeit

m Sie konnen Aufmalie eingeben, um in mehreren Arbeitsgdngen zu schruppen und
zu schlichten

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023 349



Zyklen zur Frasbearbeitung | Konturen mit SL-Zyklen frasen

Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie den Parameter posAfterContPocket (Nr. 201007) auf
ToolAxClearanceHeight eingestellt haben, positioniert die Steuerung das
Werkzeug nach Zyklusende nur in Werkzeugachsrichtung auf die sichere Hohe.
Die Steuerung positioniert das Werkzeug nicht in der Bearbeitungsebene. Es
besteht Kollisionsgefahr!

> Werkzeug nach Zyklus Ende mit allen Koordinaten der Bearbeitungsebene
positionieren, z. B. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Nach dem Zyklus eine absolute Position programmieren, keine inkrementale
Verfahrbewegung

m Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlieRlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfuhren.

B Die Steuerung bertcksichtigt nur das erste Label aus Zyklus 14 KONTUR.

® Der Speicher flr einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie konnen in einem SL-Zyklus
maximal 16384 Konturelemente programmieren.

m |st wahrend der Bearbeitung M110 aktiv, so wird bei innen korrigierten
Kreisbogen der Vorschub dementsprechend reduziert.

B Sie konnen den Zyklus mit einem Schleifwerkzeug ausfuhren.

m Der Zyklus berlicksichtigt die Zusatzfunktionen M109 und M110. Die Steuerung
halt bei Innen- und AulRenbearbeitungen den Vorschub von Kreisbogen bei Innen-
und AuRenradien an der Werkzeugschneide konstant.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Hinweise zum Programmieren
B Zyklus 20 KONTUR-DATEN wird nicht bendtigt.

m Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.

= Wenn Sie lokale Q-Parameter QL in einem Konturunterprogramm verwenden,
mussen Sie diese auch innerhalb des Konturunterprogramms zuweisen oder
berechnen.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q1 Frastiefe?

Abstand zwischen Werkstlickoberflache und Konturgrund.
Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q3 SchlichtaufmaB Seite?

Schlicht-Aufmald in der Bearbeitungsebene. Der Wert wirkt
inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q5 Koord. Werkstiick-Oberflache?
Absolute Koordinate der Werkstiickoberflache
Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Sichere Hohe?

Hohe, in der keine Kollision mit dem Werkstlck erfolgen
kann (fiir Zwischenpositionierung und Riickzug am Zyklu-
sende). Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q10 Zustell-Tiefe?

Mal, um das das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Der Wert
wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Vorschub Tiefenzustellung?
Vorschub bei Verfahrbewegungen in der Spindelachse
Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Vorschub ausraumen?
Vorschub bei Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene
Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q15 Frasart? Gegenlauf = -1
+1: Gleichlauf-Frasen
-1: Gegenlauf-Frasen

0: Abwechselnd im Gleich- und Gegenlauf frasen bei mehre-
ren Zustellungen

Eingabe: -1, 0, +1
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Hilfsbild
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Parameter

Q18 bzw. QS18 Vorraum-Werkzeug?

Nummer oder Name des Werkzeugs, mit dem die Steue-
rung bereits vorgeraumt hat. Sie haben die Moglichkeit, Gber
die Auswahlmaoglichkeit in der Aktionsleiste das Vorraum-
Werkzeug direkt aus der Werkzeugtabelle zu Gbernehmen.
Aullerdem konnen Sie mit der Auswahimaoglichkeit Name

in der Aktionsleiste selbst den Werkzeugnamen eingeben.
Die Steuerung fligt das Anfiihrungszeichen oben-Zeichen
automatisch ein, wenn Sie das Eingabefeld verlassen. Falls
nicht vorgeraumt wurde ,0" eingeben; falls Sie hier eine
Nummer oder einen Namen eingeben, raumt die Steue-

rung nur den Teil aus, der mit dem Vorraum-Werkzeug nicht
bearbeitet werden konnte. Falls der Nachraumbereich nicht
seitlich anzufahren ist, taucht die Steuerung pendelnd ein;
dazu mussen Sie in der Werkzeugtabelle TOOL.T, die Schnei-
denlange LCUTS und den maximalen Eintauchwinkel ANGLE
des Werkzeugs definieren.

Eingabe: 0...99999.9 alternativ maximal 255 Zeichen

Q446 Akzeptiertes Restmaterial?

Geben Sie an, bis zu welchem Wert in mm Sie Restmaterial

auf Ihrer Kontur akzeptieren. Wenn Sie z. B. 0,01 mm einge-
ben, fihrt die Steuerung ab einer Restmaterialdicke von 0,01
mm keine Restmaterialbearbeitung mehr durch.

Eingabe: 0.001...9.999

Q447 Maximaler Verbindungsabstand?

Maximaler Abstand zwischen zwei nachzuraumenden Berei-
chen. Innerhalb dieses Abstands verfahrt die Steuerung ohne
Abhebebewegung, auf der Bearbeitungstiefe entlang der
Kontur.

Eingabe: 0...999.999

Q448 Bahnverlangerung?

Betrag fir die Verlangerung der Werkzeugbahn am Anfang
und Ende eines Konturbereichs. Die Steuerung verlangert die
Werkzeugbahn immer parallel zur Kontur.

Eingabe: 0...99.999
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9.4.9  Zyklus 275 KONTURNUT WIRBELFR.

ISO-Programmierung
G275

Anwendung

Mit diesem Zyklus lassen sich - in Verbindung mit Zyklus 14 KONTUR - offene und
geschlossene Nuten oder Konturnuten mit dem Wirbelfrasverfahren vollstandig
bearbeiten.

Beim Wirbelfrasen konnen Sie mit groer Schnitttiefe und hoher
Schnittgeschwindigkeit fahren, da durch die gleichmaRigen Schnittbedingungen
keine verschleil}steigernden Einflisse auf das Werkzeug ausgetlibt werden. Beim
Einsatz von Schneidplatten konnen Sie die komplette Schneidenlange nutzen
und steigern dadurch das erzielbare Spanvolumen pro Zahn. Zudem schont das
Wirbelfrasen die Maschinenmechanik.

Wenn Sie diese Frasmethode zusatzlich noch mit der integrierten Adaptiven
Vorschubregelung AFC (#45 / #2-31-1) kombinieren, lassen sich enorme
Zeiteinsparung erzielen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

In Abhangigkeit von der Wahl der Zyklusparameter stehen folgende
Bearbeitungsalternativen zur Verfiigung:

m  Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten Seite
®  Nur Schruppen
®  Nur Schlichten Seite

Schema: Abarbeiten mit SL-Zyklen
0 BEGIN CYC275 MM

12 CYCL DEF 14 KONTUR
13 CYCL DEF 275 KONTURNUT WIRBELFR.
14 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 10

55LBL O

99 END PGM CYC275 MM
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Zyklusablauf
Schruppen bei geschlossener Nut

Die Konturbeschreibung einer geschlossenen Nut muss immer mit einem
Geradensatz (L-Satz) beginnen.

1 Das Werkzeug fahrt mit Positionierlogik auf den Startpunkt der Kontur-
beschreibung und pendelt mit dem in der Werkzeugtabelle definierten
Eintauchwinkel auf die erste Zustelltiefe. Die Eintauchstrategie legen Sie mit dem
Parameter Q366 fest

2 Die Steuerung raumt die Nut in kreisformigen Bewegungen bis zum Kontu-
rendpunkt aus. Wahrend der kreisformigen Bewegung versetzt die Steuerung das
Werkzeug in Bearbeitungsrichtung um eine von Ihnen definierbare Zustellung
(Q436). Gleich- oder Gegenlauf der kreisformigen Bewegung legen Sie Uber den
Parameter Q351 fest

3 Am Konturendpunkt fahrt die Steuerung das Werkzeug auf sichere Hohe und
positioniert zurlick auf den Startpunkt der Konturbeschreibung

4 Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Nuttiefe erreicht ist
Schlichten bei geschlossener Nut

5 Wenn ein Schlichtaufmald definiert ist, schlichtet die Steuerung die Nutwande,
falls eingegeben in mehreren Zustellungen. Die Nutwand fahrt die Steuerung
dabei tangential ausgehend vom definierten Startpunkt an. Dabei berlicksichtigt
die Steuerung Gleich- /Gegenlauf

Schruppen bei offener Nut

Die Konturbeschreibung einer offenen Nut muss immer mit einem Approach-Satz
(APPR) beginnen.

1 Das Werkzeug fahrt mit Positionierlogik auf den Startpunkt der Bearbeitung, der
sich aus den im APPR-Satz definierten Parametern ergibt und positioniert dort
senkrecht auf die erste Zustelltiefe

2 Die Steuerung raumt die Nut in kreisformigen Bewegungen bis zum Kontu-
rendpunkt aus. Wahrend der kreisformigen Bewegung versetzt die Steuerung das
Werkzeug in Bearbeitungsrichtung um eine von Ihnen definierbare Zustellung
(Q436). Gleich- oder Gegenlauf der kreisférmigen Bewegung legen Sie Uber den
Parameter Q351 fest

3 Am Konturendpunkt fahrt die Steuerung das Werkzeug auf sichere Hohe und
positioniert zurtick auf den Startpunkt der Konturbeschreibung

4 Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Nuttiefe erreicht ist
Schlichten bei offener Nut

5 Wenn ein Schlichtaufmal} definiert ist, schlichtet die Steuerung die Nutwande,
falls eingegeben in mehreren Zustellungen. Die Nutwand fahrt die Steuerung
dabei ausgehend vom sich ergebenden Startpunkt des APPR-Satzes an. Dabei
berticksichtigt die Steuerung Gleich- oder Gegenlauf
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie den Parameter posAfterContPocket (Nr. 201007) auf
ToolAxClearanceHeight eingestellt haben, positioniert die Steuerung das
Werkzeug nach Zyklusende nur in Werkzeugachsrichtung auf die sichere Hohe.
Die Steuerung positioniert das Werkzeug nicht in der Bearbeitungsebene. Es
besteht Kollisionsgefahr!

» Werkzeug nach Zyklus Ende mit allen Koordinaten der Bearbeitungsebene
positionieren, z. B. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Nach dem Zyklus eine absolute Position programmieren, keine inkrementale
Verfahrbewegung

m Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlieRlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfuhren.

® Der Speicher flr einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie konnen in einem SL-Zyklus
maximal 16384 Konturelemente programmieren.

B Die Steuerung bendtigt den Zyklus 20 KONTUR-DATEN nicht in Verbindung mit
Zyklus 275.

m Der Zyklus schlichtet Q369 AUFMASS TIEFE mit nur einer Zustellung. Der
Parameter Q338 ZUST. SCHLICHTEN hat keine Auswirkung auf Q369. Q338
wirkt bei der Schlichtbearbeitung von Q368 AUFMASS SEITE.

®  Der Zyklus berticksichtigt die Zusatzfunktionen M109 und M110. Die Steuerung
halt bei Innen- und AulRenbearbeitungen den Vorschub von Kreisbogen bei Innen-
und AuRenradien an der Werkzeugschneide konstant.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Hinweise zum Programmieren

= Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fuhrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.

® Bei Verwendung von Zyklus 275 KONTURNUT WIRBELFR. dirfen Sie im Zyklus
14 KONTUR nur ein Kontur- Unterprogramm definieren.

m |m Konturunterprogramm definieren Sie die Mittellinie der Nut mit allen zur
Verfligung stehenden Bahnfunktionen.

m  Der Startpunkt darf bei einer geschlossenen Nut nicht in einer Ecke der Kontur
liegen.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q215 Bearbeitungs-Umfang (0/1/2)?

Bearbeitungsumfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur ausgefihrt,
wenn das jeweilige Schlichtaufmal (Q368, Q369) definiert
ist

Eingabe: 0,1, 2

Q219 Breite der Nut?

Breite der Nut eingeben, diese ist parallel zur Nebenachse
der Bearbeitungsebene. Wenn die Nutbreite dem Werkzeug-
durchmesser entspricht, frast die Steuerung ein Langloch.
Der Wert wirkt inkremental.

Maximale Nutbreite beim Schruppen: Doppelter Werkzeug-
durchmesser

Eingabe: 0...99999.9999

Q368 SchlichtaufmaB Seite?

Aufmald in der Bearbeitungsebene, das nach dem Schruppen
verbleibt. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q436 Zustellung pro Umlauf?

Wert, um den die Steuerung das Werkzeug pro Umlauf in
Bearbeitungsrichtung versetzt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: 0...99999.9999

Q207 Vorschub frasen?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Frasart? Gleichl.=+1 Gegenl.=-1

Art der Frasbearbeitung. Die Spindeldrehrichtung wird
berlicksichtigt:

+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

PREDEF: Die Steuerung dbernimmt den Wert eines GLOBAL
DEF-Satz

(Wenn Sie 0 eingeben, erfolgt die Bearbeitung im Gleichlauf)
Eingabe: -1, 0, +1 alternativ PREDEF
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Parameter

Q201 Tiefe?

Abstand Werkstick-Oberflache — Nutgrund. Der Wert wirkt
inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Zustell-Tiefe?

Mal, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Wert
groRer 0 eingeben. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q206 Vorschub Tiefenzustellung?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren auf
Tiefe in mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q338 Zustellung Schlichten?

Zustellung in der Werkzeugachse beim Schlichten des seitli-
chen Aufmales Q368. Der Wert wirkt inkremental.

0: Schlichten in einer Zustellung
Eingabe: 0...99999.9999

Q385 Vorschub Schlichten?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Seiten- und
Tiefenschlichten in mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werksttck-Oberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Hilfsbild
% Q206
zZA %
Q338
Q202 {}
Q201
zA
Q200 Q368

Q203
A

Q204

=3 |

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlickoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Abstand in der Werkzeugachse zwischen Werkzeug und
Werkstiick (Spannmittel), bei dem keine Kollision erfolgen
kann. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q366 Eintauchstrategie (0/1/2)?

Art der Eintauchstrategie:

0 = Senkrecht eintauchen. Unabhangig vom in der Werkzeug-
tabelle definierten Eintauchwinkel ANGLE taucht die Steue-
rung senkrecht ein

1 = Ohne Funktion

2 = Pendelnd eintauchen. In der Werkzeugtabelle muss fur
das aktive Werkzeug der Eintauchwinkel ANGLE ungleich 0

definiert sein. Ansonsten gibt die Steuerung eine Fehlermel-
dung aus

Eingabe: 0, 1, 2 alternativ PREDEF
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Hilfsbild Parameter

Q369 SchlichtaufmaB Tiefe?

Aufmald in der Tiefe, das nach dem Schruppen verbleibt. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q439 Bezug Vorschub (0-3)?
Festlegen, worauf sich der programmierte Vorschub bezieht:

0: Vorschub bezieht sich auf die Mittelpunktsbahn des
Werkzeugs

1: Vorschub bezieht sich nur beim Schlichten Seite auf die
Werkzeugschneide, ansonsten auf die Mittelpunktsbahn

2: Vorschub bezieht sich beim Schlichten Seite und Schlich-
ten Tiefe auf die Werkzeugschneide, ansonsten auf die
Mittelpunktsbahn

3: Vorschub bezieht sich immer auf die Werkzeugschneide
Eingabe: 0,1, 2,3

Beispiel
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9.4.10 Zyklus 276 KONTUR-ZUG 3D

ISO-Programmierung
G276

Anwendung

X

Mit diesem Zyklus lassen sich zusammen mit Zyklus 14 KONTUR und Zyklus 270
KONTURZUG-DATEN offene und geschlossene Konturen bearbeiten. Sie konnen
auch mit einer automatischen Restmaterialerkennung arbeiten. Dadurch kénnen Sie
z. B. Innenecken nachtraglich mit einem kleineren Werkzeug fertig bearbeiten.

Zyklus 276 KONTUR-ZUG 3D verarbeitet im Vergleich zu Zyklus 25 KONTUR-ZUG
auch Koordinaten der Werkzeugachse, die im Konturunterprogramm definiert sind.
Dadurch kann dieser Zyklus 3-dimensionale Konturen bearbeiten.

Esist zu Empfehlen, Zyklus 270 KONTURZUG-DATEN vor Zyklus 276 KONTUR-ZUG
3D zu programmieren.
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Zyklusablauf
Bearbeiten einer Kontur ohne Zustellung: Frastiefe Q1=0

1

4

Das Werkzeug fahrt auf den Startpunkt der Bearbeitung. Dieser Startpunkt

ergibt sich durch den ersten Konturpunkt, der gewahlten Frasart und den
Parametern aus dem zuvor definierten Zyklus 270 KONTURZUG-DATEN wie z. B.
der Anfahrart. Hier bewegt die Steuerung das Werkzeug auf die erste Zustelltiefe

Die Steuerung fahrt entsprechend dem zuvor definierten Zyklus 270
KONTURZUG-DATEN an die Kontur an und fuhrt anschlieRend die Bearbeitung bis
zum Ende der Kontur durch

Am Ende der Kontur erfolgt die Abfahrbewegung wie in Zyklus 270 KONTURZUG-
DATEN definiert

Abschliefend positioniert die Steuerung das Werkzeug auf die sichere Hohe

Bearbeiten einer Kontur mit Zustellung: Frastiefe Q1 ungleich 0 und Zustelltiefe
Q10 definiert

1

Das Werkzeug fahrt auf den Startpunkt der Bearbeitung. Dieser Startpunkt

ergibt sich durch den ersten Konturpunkt, der gewahlten Frasart und den
Parametern aus dem zuvor definierten Zyklus 270 KONTURZUG-DATEN wie z. B.
der Anfahrart. Hier bewegt die Steuerung das Werkzeug auf die erste Zustelltiefe
Die Steuerung fahrt entsprechend dem zuvor definierten Zyklus 270
KONTURZUG-DATEN an die Kontur an und fuhrt anschlieRend die Bearbeitung bis
zum Ende der Kontur durch

Wenn eine Bearbeitung im Gleich- und Gegenlauf gewahlt ist (Q15=0), fihrt die
Steuerung eine pendelnde Bewegung durch. Sie fihrt die Zustellbewegung am
Ende und am Konturstartpunkt aus. Wenn Q15 ungleich 0, fahrt die Steuerung
das Werkzeug auf sicherer Hohe zurlick zum Startpunkt der Bearbeitung und dort
auf die nachste Zustelltiefe

Die Abfahrbewegung erfolgt wie in Zyklus 270 KONTURZUG-DATEN definiert
Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Tiefe erreicht ist

Abschlielfend positioniert die Steuerung das Werkzeug auf die sichere Hohe
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie den Parameter posAfterContPocket (Nr. 201007) auf
ToolAxClearanceHeight eingestellt haben, positioniert die Steuerung das
Werkzeug nach Zyklusende nur in Werkzeugachsrichtung auf die sichere Hohe.
Die Steuerung positioniert das Werkzeug nicht in der Bearbeitungsebene. Es
besteht Kollisionsgefahr!

» Werkzeug nach Zyklus Ende mit allen Koordinaten der Bearbeitungsebene
positionieren, z. B. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Nach dem Zyklus eine absolute Position programmieren, keine inkrementale
Verfahrbewegung

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie das Werkzeug vor Zyklusaufruf hinter einem Hindernis positionieren,
kann es zu einer Kollision kommen.

> Das Werkzeug vor Zyklusaufruf so positionieren, dass die Steuerung den
Konturstartpunkt ohne Kollision anfahren kann

» Wenn die Position des Werkzeugs beim Zyklusaufruf unterhalb der sicheren
Hohe liegt, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung aus

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

= Wenn Sie zum An- und Wegfahren APPR und DEP-Satze verwenden, dann priift
die Steuerung, ob diese An- und Abfahrbewegungen die Kontur verletzen.

B Wenn Sie Zyklus 25 KONTUR-ZUG verwenden, dirfen Sie im Zyklus 14 KONTUR
nur ein Unterprogramm definieren.

® In Verbindung mit Zyklus 276 empfiehlt sich Zyklus 270 KONTURZUG-DATEN zu
verwenden. Zyklus 20 KONTUR-DATEN wird dagegen nicht benotigt.

m  Der Speicher fiir einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie konnen in einem SL-Zyklus
maximal 16384 Konturelemente programmieren.

B |st wahrend der Bearbeitung M110 aktiv, so wird bei innen korrigierten
Kreisbogen der Vorschub dementsprechend reduziert.

m Der Zyklus berlicksichtigt die Zusatzfunktionen M109 und M110. Die Steuerung
halt bei Innen- und AulRenbearbeitungen den Vorschub von Kreisbogen bei Innen-
und AuRenradien an der Werkzeugschneide konstant.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Hinweise zum Programmieren

® Der erste NC-Satz im Konturunterprogramm muss Werte in allen drei Achsen X, Y
und Z enthalten.

= Das Vorzeichen des Parameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie
Tiefe = 0 programmieren, dann verwendet die Steuerung die, im Konturunter-
programm angegebenen Koordinaten der Werkzeugachse.

B Wenn Sie lokale Q-Parameter QL in einem Konturunterprogramm verwenden,
mussen Sie diese auch innerhalb des Konturunterprogramms zuweisen oder
berechnen.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q1 Frastiefe?

Abstand zwischen Werkstlickoberflache und Konturgrund.
Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q3 SchlichtaufmaB Seite?

Schlicht-Aufmald in der Bearbeitungsebene. Der Wert wirkt
inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Sichere Hohe?

Hohe, in der keine Kollision mit dem Werkstlick erfolgen
kann (flr Zwischenpositionierung und Riickzug am Zyklu-
sende). Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q10 Zustell-Tiefe?

Mal, um das das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Der Wert
wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Vorschub Tiefenzustellung?
Vorschub bei Verfahrbewegungen in der Spindelachse
Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Vorschub ausraumen?
Vorschub bei Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene
Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q15 Frasart? Gegenlauf = -1
+1: Gleichlauf-Frasen
-1: Gegenlauf-Frasen

0: Abwechselnd im Gleich- und Gegenlauf frasen bei mehre-
ren Zustellungen

Eingabe: -1, 0, +1
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Hilfsbild

Parameter

Q18 bzw. Q518 Vorraum-Werkzeug?

Nummer oder Name des Werkzeugs, mit dem die Steue-
rung bereits vorgeraumt hat. Sie haben die Moglichkeit, Gber
die Auswahlmaoglichkeit in der Aktionsleiste das Vorraum-
Werkzeug direkt aus der Werkzeugtabelle zu Gbernehmen.
AuRerdem konnen Sie mit der Auswahlmaglichkeit Name

in der Aktionsleiste selbst den Werkzeugnamen eingeben.
Die Steuerung fligt das Anfiihrungszeichen oben-Zeichen
automatisch ein, wenn Sie das Eingabefeld verlassen. Falls
nicht vorgeraumt wurde ,0" eingeben; falls Sie hier eine
Nummer oder einen Namen eingeben, raumt die Steue-
rung nur den Teil aus, der mit dem Vorraum-Werkzeug nicht
bearbeitet werden konnte. Falls der Nachraumbereich nicht
seitlich anzufahren ist, taucht die Steuerung pendelnd ein;
dazu mussen Sie in der Werkzeugtabelle TOOL.T, die Schnei-
denlange LCUTS und den maximalen Eintauchwinkel ANGLE
des Werkzeugs definieren.

Eingabe: 0...99999.9 alternativ maximal 255 Zeichen
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Hilfsbild Parameter

Q446 Akzeptiertes Restmaterial?

Geben Sie an, bis zu welchem Wert in mm Sie Restmaterial

auf Ihrer Kontur akzeptieren. Wenn Sie z. B. 0,01 mm einge-
ben, flihrt die Steuerung ab einer Restmaterialdicke von 0,01
mm keine Restmaterialbearbeitung mehr durch.

Eingabe: 0.001...9.999

Q447 Maximaler Verbindungsabstand?

Maximaler Abstand zwischen zwei nachzuraumenden Berei-
chen. Innerhalb dieses Abstands verfahrt die Steuerung ohne
Abhebebewegung, auf der Bearbeitungstiefe entlang der
Kontur.

Eingabe: 0...999.999

Q448 Bahnverlangerung?

Betrag fiir die Verlangerung der Werkzeugbahn am Anfang
und Ende eines Konturbereichs. Die Steuerung verlangert die
Werkzeugbahn immer parallel zur Kontur.

Eingabe: 0...99.999

o2
o,
@
B,
o
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9.4.11 Programmierbeispiele
Beispiel: Tasche mit SL-Zyklen raumen und nachraumen

z

A-A

T 1
60 90 100

O -4
o1

; Werkzeugaufruf Vorrdumer, Durchmesser 30

; Werkzeug freifahren
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; Zyklusaufruf Vorraumen
; Werkzeug freifahren

; Werkzeugaufruf Nachraumer, Durchmesser 8

; Zyklusaufruf Nachraumen
; Werkzeug freifahren
; Programmende

; Konturunterprogramm
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Beispiel: Uberlagerte Konturen mit SL-Zyklen vorbohren, schruppen,
schlichten

g T T

35 65

; Werkzeugaufruf Bohrer, Durchmesser 12

; Werkzeug freifahren

; Zyklusaufruf Vorbohren
; Werkzeug freifahren

; Werkzeugaufruf Schruppen/Schlichten, D12
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; Zyklusaufruf Raumen

; Zyklusaufruf Schlichten Tiefe

; Zyklusaufruf Schlichten Seite
; Werkzeug freifahren
; Programmende

; Konturunterprogramm 1: Tasche links

; Konturunterprogramm 2: Tasche rechts

; Konturunterprogramm 3: Insel Viereckig links

; Konturunterprogramm 4: Insel Dreieckig rechts
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Beispiel: Kontur-Zug

0]

0

N

0

X

]

100

)]
]
o

; Werkzeugaufruf, Durchmesser 20

; Werkzeug freifahren

; Zyklusaufruf
; Werkzeug freifahren
; Programmende

; Konturunterprogramm
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9.5 Konturen mit OCM-Zyklen frasen (#167 / #1-02-1)

9.5.1 Grundlagen

Anwendung

Allgemeines

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

Mit den OCM-Zyklen (Optimized Contour Milling) kdnnen Sie komplexe Konturen
aus Teilkonturen zusammensetzen. Sie sind leistungsfahiger als die Zyklen 22 bis
24 Die OCM-Zyklen bieten folgende zusatzliche Funktionen:

m Beim Schruppen hélt die Steuerung den eingegebenen Eingriffswinkel genau ein
B Neben Taschen konnen Sie auch Inseln und offene Taschen bearbeiten

Programmier- und Bedienhinweise:

B Sie konnen in einem OCM-Zyklus max. 16 384 Konturelemente
programmieren.

m Die OCM-Zyklen fihren intern umfangreiche und komplexe
Berechnungen und daraus resultierende Bearbeitungen durch. Aus
Sicherheitsgriinden in jedem Fall vor dem Abarbeiten grafisch testen!
Dadurch konnen Sie auf einfache Weise feststellen, ob die von der
Steuerung ermittelte Bearbeitung richtig ablauft.

Verwandte Themen
m Konturaufruf mit einfacher Konturformel CONTOUR DEF
Weitere Informationen: "Einfache Konturformel", Seite 111
m  Konturaufruf mit komplexer Konturformel SEL CONTOUR
Weitere Informationen: "Komplexe Konturformel", Seite 115
® OCM-Zyklen zur Figurdefinition
Weitere Informationen: "OCM-Zyklen zur Figurdefinition", Seite 155

Funktionsbeschreibung

Eingriffswinkel

Beim Schruppen halt die Steuerung den Eingriffswinkel genau ein. Den
Eingriffswinkel definieren Sie indirekt tiber die Bahniberlappung. Die
Bahnuberlappung kann maximal einen Wert von 1,99 haben, das entspricht einem
Winkel von fast 180°.
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Kontur

Die Kontur definieren Sie mit CONTOUR DEF / SEL CONTOUR oder mit den OCM-
Figurzyklen 127x.
Geschlossene Taschen kénnen Sie auch tber Zyklus 14 definieren.

Die Mallangaben flr die Bearbeitung, wie Frastiefe, Aufmale und Sichere Hohe
geben Sie zentral im Zyklus 271 OCM KONTURDATEN oder in den Figurzyklen 127x
ein.

CONTOUR DEF / SEL CONTOUR:

I CONTOUR DEF / SEL CONTOUR kann die erste Kontur eine Tasche oder eine
Begrenzung sein. Die danach folgenden Konturen programmieren Sie als Inseln
oder Taschen. Offene Taschen missen Sie Uber eine Begrenzung und einer Insel
programmieren.

Gehen Sie wie folgt vor:

» CONTOUR DEF programmieren

Erste Kontur als Tasche und die zweite als Insel definieren
Zyklus 271 OCM KONTURDATEN definieren
Zyklusparameter Q569=1 programmieren

Die Steuerung interpretiert die erste Kontur nicht als Tasche, sondern offene
Begrenzung. Somit entsteht aus der offenen Begrenzung und durch die danach
programmierte Insel eine offene Tasche.

> Zyklus 272 OCM SCHRUPPEN definieren

v v v Vv

Programmierhinweise:

= Folgekonturen, die sich aul3erhalb der ersten Kontur befinden, werden
nicht bertcksichtigt.

® Die erste Tiefe der Teilkontur ist die Tiefe des Zyklus. Auf diese Tiefe
ist die programmierte Kontur beschrankt. Weitere Teilkonturen konnen
nicht tiefer als die Tiefe des Zyklus sein. Deshalb grundsatzlich mit der
tiefsten Tasche beginnen.

OCM-Figurzyklen:

In den OCM-Figurzyklen kann die Figur eine Tasche, Insel oder Begrenzung sein.
Wenn Sie eine Insel oder offene Tasche programmieren, verwenden Sie die Zyklen
128x.

Gehen Sie wie folgt vor:
> Figur mit den Zyklen 127x programmieren

> Wenn die erste Figur eine Insel oder offene Tasche ist, Begrenzungszyklus 128x
programmieren

> Zyklus 272 OCM SCHRUPPEN definieren
Weitere Informationen: "OCM-Zyklen zur Figurdefinition”, Seite 155
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Bearbeitung von Restmaterial

Die Zyklen bieten die Moglichkeit, beim Schruppen mit groleren Werkzeugen
vorzuarbeiten und mit kleineren Werkzeugen das Restmaterial abzutragen. Auch
beim Schlichten beachtet die Steuerung das zuvor ausgeraumte Material und es
kommt zu keiner Uberlastung des Schlichtwerkzeugs.

Weitere Informationen: "Beispiel: Offene Tasche und Nachraumen mit OCM-Zyklen",
Seite 395

o B Wenn nach den Schruppbearbeitungen Restmaterial in den Innenecken
stehen bleibt, verwenden Sie ein kleineres Ausraumwerkzeug oder
definieren Sie einen zusatzlichen Schruppvorgang mit einem kleineren
Werkzeug.

B Wenn Sie die Innenecken nicht vollstandig ausraumen konnen, kann
die Steuerung beim Anfasen die Kontur verletzen. Um eine Kontur-
verletzung zu verhindern, beachten Sie nachfolgende Vorgehensweise.

Vorgehensweise bei Restmaterial in Innenecken

Das Beispiel zeigt die Innenbearbeitung einer Kontur mit mehreren Werkzeugen, die
groRere Radien als die programmierte Kontur aufweisen. Trotz kleiner werdender
Werkzeugradien bleibt nach dem Ausraumen Restmaterial in den Konturinnenecken
stehen, das die Steuerung beim folgenden Schlichten und Anfasen beriicksichtigt.

Im Beispiel verwenden Sie folgende Werkzeuge:
= MILL_D20_ROUGH, @ 20 mm

® MILL_D10_ROUGH, @ 10 mm

® MILL_D6_FINISH, @ 6 mm

= NC_DEBURRING_D6, ¥ 6 mm

Innenecke des Beispiels mit Radius 4 mm
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Schruppen
> Kontur mit dem Werkzeug MILL_D20_ROUGH vorschruppen

> Die Steuerung berlcksichtigt den Q-Parameter Q578 FAKTOR INNENECKEN,
wodurch sich beim Vorschruppen Innenradien von 12 mm ergeben.

Resultierender Innenradius =
R+ (Q578 * Ry)
10 + (0,2 *10) = 12

> Kontur mit kleineren Werkzeug MILL_D10_ROUGH nachschruppen

> Die Steuerung berucksichtigt den Q-Parameter Q578 FAKTOR INNENECKEN,
wodurch sich beim Vorschruppen Innenradien von 6 mm ergeben.

Resultierender Innenradius =
Rr+(Q578 * Ry)
5+(0,2*5)=6

-1: Das zuletzt verwendete Werkzeug wird
als Ausraumwerkzeug angenommen

Schlichten
Kontur mit dem Werkzeug MILL_D6_FINISH schlichten

Mit dem Schlichtwerkzeug waren Innenradien von 3,6 mm maglich. Das
bedeutet, das Schlichtwerkzeug kdnnte die vorgegebenen Innenradien von

4 mm fertigen. Jedoch bericksichtigt die Steuerung das Restmaterial des
Ausraumwerkzeugs MILL_D10_ROUGH. Die Steuerung fertigt die Kontur mit
den Innenradien des vorherigen Schruppwerkzeugs von 6 mm. Auf diese Weise
kommt es zu keiner Uberlastung des Schlichtfrésers.

v Vv

Resultierender Innenradius =
R+ (Q578 *Ry)
3+(0,2*3)=3,6

-1: Das zuletzt verwendete Werkzeug wird
als Ausraumwerkzeug angenommen
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Anfasen

> Kontur anfasen: Bei der Definition des Zyklus missen Sie das letzte
Ausraumwerkzeug des Schruppvorgangs definieren.

Wenn Sie das Schlichtwerkzeug als Ausraumwerkzeug tbernehmen,
verletzt die Steuerung die Kontur. Die Steuerung geht in diesem Fall
davon aus, dass der Schlichtfraser die Kontur mit Innenradien von

3,6 mm gefertigt hat. Jedoch hat der Schlichtfraser, durch die vorherige
Schruppbearbeitung, die Innenradien auf 6 mm begrenzt.

Ausraumwerkzeug des letzten
Schruppvorgangs

Positionierlogik OCM-Zyklen
Das Werkzeug ist aktuell oberhalb der Sicheren Hohe positioniert:

1 Die Steuerung fahrt das Werkzeug in der Bearbeitungsebene mit Eilgang auf den
Startpunkt.

Das Werkzeug fahrt mit FMAX auf Q260 SICHERE HOEHE und anschliefend auf
Q200 SICHERHEITS-ABST.

N

w

Danach positioniert die Steuerung das Werkzeug in der Werkzeugachse mit Q253
VORSCHUB VORPOS. auf den Startpunkt.

Das Werkzeug ist aktuell unterhalb der Sicheren Hohe positioniert:
1 Die Steuerung fahrt das Werkzeug mit Eilgang auf Q260 SICHERE HOEHE.

Das Werkzeug fahrt mit FMAX auf den Startpunkt in der Bearbeitungsebene und
anschlieRend auf Q200 SICHERHEITS-ABST.

Danach positioniert die Steuerung das Werkzeug in der Werkzeugachse mit Q253
VORSCHUB VORPOS. auf den Startpunkt

N

w

Programmier- und Bedienhinweise:
® Q260 SICHERE HOEHE entnimmt die Steuerung aus dem Zyklus 271
OCM KONTURDATEN oder aus den Figurzyklen.

= Q260 SICHERE HOEHE wirkt nur dann, wenn die Position der sicheren
Hohe berhalb des Sicherheitsabstands liegt.

Hinweise
m Sie konnen in einem OCM-Zyklus max. 16 384 Konturelemente programmieren.

m Die OCM-Zyklen flhren intern umfangreiche und komplexe Berechnungen und
daraus resultierende Bearbeitungen durch. Aus Sicherheitsgrinden in jedem
Fall vor dem Abarbeiten grafisch testen! Dadurch kdnnen Sie auf einfache Weise
feststellen, ob die von der Steuerung ermittelte Bearbeitung richtig ablauft.
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Beispiel

Schema: Abarbeiten mit OCM-Zyklen

Die folgende Tabelle zeigt ein Beispiel, wie ein Programmablauf mit den OCM-Zyklen

aussehen konnte.

0 BEGIN OCM MM

12 CONTOUR DEF

13 CYCL DEF 271 OCM KONTURDATEN

16 CYCL DEF 272 OCM SCHRUPPEN

17 CYCL CALL

2.0 CYCL DEF 273 OCM SCHLICHTEN TIEFE
2.1 CYCL CALL

24 CYCL DEF 274 OCM SCHLICHTEN SEITE
25 CYCL CALL

35 CYCL DEF 2770CM ANFASEN
36 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBL O
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM OCM MM

Zyklus 271 OCM KONTURDATEN (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmierung
G271

Anwendung

Im Zyklus 271 OCM KONTURDATEN geben Sie Bearbeitungsinformationen fir die
Kontur- bzw. Unterprogramme mit den Teilkonturen an. DarUber hinaus ist es in
Zyklus 271 moglich, eine offene Begrenzung flr lhre Tasche zu definieren.
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Hinweise

m Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfuhren.

m  Zyklus 271 ist DEF-Aktiv, d. h. Zyklus 271 ist ab seiner Definition im NC-
Programm aktiv.

m Diein Zyklus 271 angegebenen Bearbeitungsinformationen gelten fir die Zyklen
272 bis 274.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Tiefe?

Abstand zwischen der Werkstlckoberflache und dem
Konturgrund. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+0

Q368 SchlichtaufmaB Seite?

Aufmal} in der Bearbeitungsebene, das nach dem Schruppen
verbleibt. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q369 SchlichtaufmaB Tiefe?
Aufmal in der Tiefe, das nach dem Schruppen verbleibt. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q260 Sichere Hohe?

Position in der Werkzeugachse, in der keine Kollision mit
dem Werksttick erfolgen kann. Die Steuerung fahrt die Positi-
on bei Zwischenpositionierung und Riickzug am Zyklusende
an. Der Wert wirkt absolut.

X
N
|
v
X Eingabe: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF
;
L
X

Q578 Faktor Radius an Innenecken?
Der Werkzeugradius multipliziert mit Q578 FAKTOR INNEN-
ECKEN ergibt die kleinste Werkzeug-Mittelpunktsbahn.

Dadurch konnen keine kleineren Innenradien an der Kontur
entstehen, wie sich aus dem Werkzeugradius addiert mit
dem Produkt aus dem Werkzeugradius und Q578 FAKTOR
INNENECKEN ergibt.

Eingabe: 0.05...0.99

Q569 Erste Tasche ist Begrenzung?

Begrenzung definieren:

0: Die erste Kontur im CONTOUR DEF wird als Tasche inter-
pretiert.

1: Die erste Kontur im CONTOUR DEF wird als offene Begren-
Y 0569 = 2 zung interpretiert. Die folgende Kontur muss eine Insel sein

2: Die erste Kontur im CONTOUR DEF wird als Begrenzungs-
block interpretiert. Die folgende Kontur muss eine Tasche
sein

Eingabe: 0,1, 2

Y Q569 = 1
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9.5.3

o2
o,
7
B,
o

Zyklus 272 OCM SCHRUPPEN (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmierung
G272

Anwendung

Im Zyklus 272 OCM SCHRUPPEN legen Sie die Technologiedaten fiir das Schruppen
fest.

Des Weiteren haben Sie die Mdglichkeit, mit dem OCM-Schnittdatenrechner zu
arbeiten. Durch die berechneten Schnittdaten kann ein hohes Zeitspanvolumen und
somit eine hohe Produktivitat erreicht werden.

Weitere Informationen: "OCM-Schnittdatenrechner (#167 / #1-02-1)", Seite 798

Voraussetzungen

Vor dem Aufruf von Zyklus 272 missen Sie weitere Zyklen programmieren:
= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativ Zyklus 14 KONTUR

B Zyklus 271 OCM KONTURDATEN
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Zyklusablauf
1 Das Werkzeug fahrt mit Positionierlogik auf den Startpunkt

2 Den Startpunkt ermittelt die Steuerung aufgrund der Vorpositionierung und der
programmierten Kontur automatisch

Weitere Informationen: "Positionierlogik OCM-Zyklen", Seite 375

3 Die Steuerung stellt auf die erste Zustelltiefe zu. Die Zustelltiefe und Bearbei-
tungsreihenfolge der Konturen ist von der Zustellstrategie Q575 abhangig.

Je nach Definition im Zyklus 271 OCM KONTURDATEN Parameter Q569 OFFENE
BEGRENZUNG taucht die Steuerung wie folgt ein:

® Q569=0 oder 2: Das Werkzeug taucht helixformig oder pendelnd in das
Material ein. Das Schlichtaufmal Seite wird berlicksichtigt.

Weitere Informationen: 'Eintauchverhalten bei Q569=0 oder 2", Seite 380

B Q569=1: Das Werkzeug fahrt senkrecht aullerhalb der offenen Begrenzung
auf die erste Zustelltiefe

4 In der ersten Zustelltiefe frast das Werkzeug mit dem Frasvorschub Q207 die
Kontur von aufien nach innen oder umgekehrt (abhéngig von Q569)

5 Im nachsten Schritt fahrt die Steuerung das Werkzeug auf die nachste Zustellung
und wiederholt den Schruppvorgang, bis die programmierte Kontur erreicht ist

6 Abschlielfend fahrt das Werkzeug in der Werkzeugachse zuriick auf die sichere
Hohe

7 Wenn weitere Konturen vorhanden sind wiederholt die Steuerung die
Bearbeitung. Die Steuerung fahrt danach zu derjenigen Kontur, deren
Anfangspunkt der aktuellen Werkzeugposition am Nachsten liegt (abhangig von
der Zustellstrategie Q575)

8 Abschliellend fahrt das Werkzeug mit Q253 VORSCHUB VORPOS. auf Q200
SICHERHEITS-ABST. und dann mit FMAX auf Q260 SICHERE HOEHE

Eintauchverhalten bei Q569=0 oder 2

Die Steuerung versucht grundsatzlich mit einer Helixbahn einzutauchen. Ist das nicht
maglich, versucht die Steuerung pendelnd einzutauchen.

Das Eintauchverhalten ist abhangig von:

Q207 VORSCHUB FRAESEN

Q568 FAKTOR EINTAUCHEN

Q575 ZUSTELLSTRATEGIE

ANGLE

RCUTS

Reorr (Werkzeugradius R + Aufmal des Werkzeugs DR)

Helixformig:
Die Helixbahn ergibt sich wie folgt:
Helixradius= R¢orr— RCUTS

Am Ende der Eintauchbewegung wird eine Halbkreisbewegung ausgefiihrt, um
genug Platz fur die resultierenden Spane zu schaffen.

Pendelnd
Die Pendelbewegung ergibt sich wie folgt:
L=2*(Rgorr ~RCUTS)

Am Ende der Eintauchbewegung fiihrt die Steuerung eine geradlinige Bewegung aus,
um genug Platz fUr die resultierenden Spane zu schaffen.
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Hinweise

HINWEIS

Achtung, Gefahr fiir Werkzeug und Werkstiick!

Der Zyklus berticksichtigt bei der Berechnung der Frasbahnen keinen Eckenradius
R2. Trotz niedriger Bahnuberlappung kann Restmaterial am Konturgrund stehen
bleiben. Das Restmaterial kann bei nachfolgenden Bearbeitungen zu Werkstiick-
und Werkzeugschaden fuhren!

» Ablauf und Kontur mithilfe der Simulation prifen
» Nach Moglichkeit Werkzeuge ohne Eckenradius R2 verwenden

m Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlieRlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfuhren.

B Wenn die Zustelltiefe grolRer ist als LCUTS, so wird diese begrenzt und die
Steuerung gibt eine Warnung aus.

m Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

Ggf. Fraser mit einem tber Mitte schneidenden Stirnzahn verwenden (DIN
844).

Hinweise zum Programmieren

B Ein CONTOUR DEF / SEL CONTOUR setzt den zuletzt verwendeten Werk-
zeugradius zurlck. Wenn Sie nach einem CONTOUR DEF / SEL CONTOUR diesen
Bearbeitungszyklus mit Q438=-1 ausflhren, dann geht die Steuerung davon aus,
dass noch keine Vorbearbeitung erfolgt ist.

= Wenn der Bahn-Uberlappungsfaktor Q370<1 ist, empfiehlt es sich den Faktor
Q579 auch kleiner 1 zu programmieren.

= Wenn Sie eine Figur oder eine Kontur zuvor vorgeschruppt haben,
programmieren Sie im Zyklus die Nummer oder den Namen des Ausraum-
werkzeugs. Wenn nicht vorgeraumt wurde, missen Sie beim ersten

Schruppvorgang im Zyklusparameter Q438=0 AUSRAEUM-WERKZEUG
definieren.
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Zyklusparameter

Hilfsbild
z\ Q207 x Q568
0170%
Q200 ““\

Q202

>

<V

Parameter

Q202 Zustell-Tiefe?

Mals, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q370 Bahn-Uberlappung Faktor?

Q370 x Werkzeugradius ergibt die seitliche Zustellung k an
einer Geraden. Die Steuerung halt diesen Wert moglichst
exakt ein.

Eingabe: 0.04...1.99 alternativ PREDEF

Q207 Vorschub frasen?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q568 Faktor fiir Eintauchvorschub?

Faktor, um den die Steuerung den Vorschub Q207 bei der
Tiefenzustellung ins Material reduziert.

Eingabe: 0.1...1

Q253 Vorschub Vorpositionieren?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Anfahren der
Startposition in mm/min. Dieser Vorschub wird unterhalb
der Koordinatenoberflache jedoch aulterhalb des definierten
Materials verwendet.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand Werkzeug-Unterkante — Werkstiick-Oberflache. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q438 bzw. Q5438 Nummer/Name Ausraum-Werkzeug?

Nummer oder Name des Werkzeugs, mit dem die Steuerung
die Konturtasche ausgeraumt hat. Sie haben die Moglichkeit
uber die Auswahlmoglichkeit der Aktionsleiste das Vorraum-
werkzeug direkt aus der Werkzeugtabelle zu Ubernehmen.
Aullerdem konnen Sie mit der Auswahlmaoglichkeit Name

in der Aktionsleiste selbst den Werkzeugnamen eingeben.
Wenn Sie das Eingabefeld verlassen, fligt die Steuerung das
Anfiihrungszeichen oben automatisch ein.

-1: Das zuletzt in einem Zyklus 272 verwendete Werkzeug
wird als Ausrdaumwerkzeug angenommen (Standardverhal-
ten)

0: Falls nicht vorgeraumt wurde, geben Sie die Nummer
eines Werkzeugs mit Radius 0 an. Das ist Ublicherweise das
Werkzeug mit der Nummer 0.

Eingabe: -1...+32767.9 alternativ maximal 255 Zeichen
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Hilfsbild Parameter

Q577 Faktor fiir An-/Abfahrradius?

Faktor, mit dem der An- und Abfahrradius beeinflusst wird.
Q577 wird mit dem Werkzeugradius multipliziert. Dadurch
ergibt sich ein An- und Abfahrradius.

Eingabe: 0.15...0.99

Q351 Frasart? Gleichl.=+1 Gegenl.=-1

Art der Frasbearbeitung. Die Spindeldrehrichtung wird
beriicksichtigt:

+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

PREDEF: Die Steuerung tbernimmt den Wert eines GLOBAL
DEF-Satz

(Wenn Sie 0 eingeben, erfolgt die Bearbeitung im Gleichlauf)
Eingabe: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q576 Spindeldrehzahl?

Spindeldrehzahl in Umdrehung pro Minute (U/min) fir das
Schruppwerkzeug.

0: Es wird die Drehzahl aus dem TOOL CALL-Satz verwendet

>0: Bei einer Eingabe groler Null wird diese Drehzahl verwen-
det

Eingabe: 0...99999

Q579 Faktor Eintauchdrehzahl?

Faktor, um den die Steuerung die SPINDELDREHZAHL Q576
wahrend der Tiefenzustellung ins Material verandert.

Eingabe: 0.2...1.5
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Hilfsbild Parameter

Q575 Zustellstrategie (0/1)?
Art der Tiefenzustellung:
0: Die Steuerung bearbeitet die Kontur von oben nach unten

1: Die Steuerung bearbeitet die Kontur von unten nach oben.
Nicht in jedem Fall beginnt die Steuerung mit der tiefsten

z
A
X
Zz Kontur. Die Steuerung berechnet die Bearbeitungsreihenfolge
A
X
z

Q575 =0

automatisch. Der gesamte Eintauchweg ist oft geringer als
bei der Strategie 2.

2: Die Steuerung bearbeitet die Kontur von unten nach oben.
Nicht in jedem Fall beginnt die Steuerung mit der tiefsten
Kontur. Diese Strategie berechnet die Bearbeitungsreihen-
folge so, dass die Schneidenldnge des Werkzeugs maximal
ausgenutzt wird. Aus diesem Grund ergibt sich oft ein groRe-
rer gesamter Eintauchweg als bei Strategie 1. Darlber
hinaus kann sich in Abhangigkeit von Q568 eine kirzere

X Bearbeitungszeit ergeben.

Eingabe: 0,1, 2

Q576 =1

Q575 =2

Der gesamte Eintauchweg entspricht allen
Eintauchbewegungen.

Beispiel

9.5.4  Zyklus 273 OCM SCHLICHTEN TIEFE (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmierung
G273

Anwendung

Mit dem Zyklus 273 OCM SCHLICHTEN TIEFE wird das im Zyklus 271
programmierte Aufmald Tiefe geschlichtet.
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Voraussetzungen

Vor dem Aufruf von Zyklus 273 mussen Sie weitere Zyklen programmieren:
® CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativ Zyklus 14 KONTUR

m Zyklus 271 OCM KONTURDATEN

m ggf. Zyklus 272 OCM SCHRUPPEN

Zyklusablauf
1 Das Werkzeug fahrt mit Positionierlogik auf den Startpunkt
Weitere Informationen: "Positionierlogik OCM-Zyklen", Seite 375

2 Anschliefend folgt eine Bewegung in der Werkzeugachse mit dem Vorschub
Q385

3 Die Steuerung fahrt das Werkzeug weich (vertikaler Tangentialkreis) auf die zu
bearbeitende Flache, wenn hierfir geniigend Platz vorhanden ist. Bei beengten
Platzverhaltnissen fahrt die Steuerung das Werkzeug senkrecht auf Tiefe

4 Das beim Schruppen verbliebene Schlichtaufmaly wird abgefrast

5 Abschlielfend fahrt das Werkzeug mit Q253 VORSCHUB VORPOS. auf Q200
SICHERHEITS-ABST. und dann mit FMAX auf Q260 SICHERE HOEHE

Hinweise

HINWEIS

Achtung, Gefahr fiir Werkzeug und Werkstiick!

Der Zyklus berticksichtigt bei der Berechnung der Frasbahnen keinen Eckenradius
R2. Trotz niedriger Bahnlberlappung kann Restmaterial am Konturgrund stehen
bleiben. Das Restmaterial kann bei nachfolgenden Bearbeitungen zu Werksttick-
und Werkzeugschaden fuhren!

» Ablauf und Kontur mithilfe der Simulation priifen
» Nach Moglichkeit Werkzeuge ohne Eckenradius R2 verwenden

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfthren.

m Die Steuerung ermittelt den Startpunkt flr das Schlichten Tiefe selbststéandig. Der
Startpunkt ist abhangig von den Platzverhaltnissen in der Kontur.

m Die Steuerung flhrt das Schlichten mit Zyklus 273 immer im Gleichlauf aus.

® Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

Hinweis zum Programmieren

m Bei Verwendung eines Bahnlberlappungsfaktors groRer eins kann Rest-
material stehen bleiben. Kontur per Testgrafik prifen und ggf. den Bahntberlap-
pungsfaktor geringfligig andern. Dadurch lasst sich eine andere Schnittaufteilung
erreichen, was oftmals zum gewlinschten Ergebnis fihrt.
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Zyklusparameter

Hilfsbild

Z)

Q385 x Q568

xﬁ% %

Z)

386

X
Q200
Q385
o>
X

Parameter

Q370 Bahn-Uberlappung Faktor?

Q370 x Werkzeugradius ergibt die seitliche Zustellung k. Die
Uberlappung wird als maximale Uberlappung angesehen.
Um zu vermeiden, dass an den Ecken Restmaterial stehen
bleibt, kann eine Reduzierung der Uberlappung erfolgen.

Eingabe: 0.0001...1.9999 alternativ PREDEF

Q385 Vorschub Schlichten?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Tiefenschlich-
ten in mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q568 Faktor fiir Eintauchvorschub?

Faktor, um den die Steuerung den Vorschub Q385 bei der
Tiefenzustellung ins Material reduziert.

Eingabe: 0.1...1

Q253 Vorschub Vorpositionieren?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Anfahren der
Startposition in mm/min. Dieser Vorschub wird unterhalb
der Koordinatenoberflache jedoch aulierhalb des definierten
Materials verwendet.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand Werkzeug-Unterkante — Werkstlick-Oberflache. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q438 bzw. QS438 Nummer/Name Ausraum-Werkzeug?

Nummer oder Name des Werkzeugs, mit dem die Steue-
rung die Konturtasche ausgeraumt hat. Sie konnen Uber die
Auswahlmaoglichkeit in der Aktionsleiste das Vorraumwerk-
zeug direkt aus der Werkzeugtabelle zu Ubernehmen. AulRer-
dem konnen Sie mit der Auswahlmaglichkeit Name in der
Aktionsleiste selbst den Werkzeugnamen eingeben. Wenn
Sie das Eingabefeld verlassen, fiigt die Steuerung das Anflh-
rungszeichen oben automatisch ein.

-1: Das zuletzt verwendete Werkzeug wird als Ausraumwerk-
zeug angenommen (Standardverhalten).

Eingabe: -1...+32767.9 alternativ maximal 255 Zeichen
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Hilfsbild Parameter

Y Q595 = 0 Q595 Strategie (0/1)?

Strategie der Bearbeitung beim Schlichten

0: Aquidistante Strategie = Gleichbleibende Bahnabstande
1: Strategie mit konstantem Eingriffswinkel

Eingabe: 0, 1

Q577 Faktor fiir An-/Abfahrradius?

Faktor, mit dem der An- und Abfahrradius beeinflusst wird.
Q577 wird mit dem Werkzeugradius multipliziert. Dadurch
ergibt sich ein An- und Abfahrradius.

Eingabe: 0.15...0.99

o
o,
@
°,
o
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Zyklus 274 OCM SCHLICHTEN SEITE (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmierung
G274

Anwendung

Mit dem Zyklus 274 OCM SCHLICHTEN SEITE wird das im Zyklus 271
programmierte Aufmald Seite geschlichtet. Sie konnen diesen Zyklus im Gleichlauf
oder im Gegenlauf ausfuhren.

Sie koénnen Zyklus 274 auch zum Konturfrasen verwenden.
Gehen Sie wie folgt vor:
> Die zu frasende Kontur als einzelne Insel definieren (ohne Taschenbegrenzung)

» Im Zyklus 271 das Schlichtaufmal (Q368) grolRer eingeben als die Summe aus
Schlichtaufmall Q14 + Radius des verwendeten Werkzeugs

Voraussetzungen

Vor dem Aufruf von Zyklus 274 missen Sie weitere Zyklen programmieren:
® CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativ Zyklus 14 KONTUR

m Zyklus 271 OCM KONTURDATEN

m ggf. Zyklus 272 OCM SCHRUPPEN

m ggf. Zyklus 273 OCM SCHLICHTEN TIEFE

Zyklusablauf
1 Das Werkzeug fahrt mit Positionierlogik auf den Startpunkt
2 Die Steuerung positioniert das Werkzeug tiber dem Bauteil auf den Startpunkt

der Anfahrposition. Diese Position in der Ebene ergibt sich durch eine tangentiale
Kreishahn, auf der die Steuerung das Werkzeug an die Kontur fihrt

Weitere Informationen: "Positionierlogik OCM-Zyklen", Seite 375
3 Anschlielend bewegt die Steuerung das Werkzeug auf die erste Zustelltiefe im
Vorschub Tiefenzustellung

4 Die Steuerung fahrt in einem tangentialen Helixbogen an die Kontur an und
ab, bis die gesamte Kontur geschlichtet ist. Dabei wird jede Teilkontur separat
geschlichtet

5 Abschlielfend fahrt das Werkzeug mit Q253 VORSCHUB VORPOS. auf Q200
SICHERHEITS-ABST. und dann mit FMAX auf Q260 SICHERE HOEHE
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Hinweise
m Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfuhren.

m Die Steuerung ermittelt den Startpunkt flir das Schlichten selbststandig. Der
Startpunkt ist abhangig von den Platzverhaltnissen der Kontur und dem im
Zyklus 271 programmierten Aufmal3.

m Dieser Zyklus tberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn der
LU-Wert kleiner als die TIEFE Q201 ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

m Sie konnen den Zyklus mit einem Schleifwerkzeug ausfuhren.

m Der Zyklus berlicksichtigt die Zusatzfunktionen M109 und M110. Die Steuerung
halt bei Innen- und AulRenbearbeitungen den Vorschub von Kreisbogen bei Innen-
und AuRenradien an der Werkzeugschneide konstant.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Hinweis zum Programmieren

® Das Aufmal Seite Q14 bleibt nach dem Schlichten stehen. Es muss kleiner sein
als das Aufmaf im Zyklus 271.
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Zyklusparameter

Hilfsbild

2y

Q200

=
i

Yi

<V

AN
©)

Q385 =2

Parameter

Q338 Zustellung Schlichten?

Zustellung in der Werkzeugachse beim Schlichten des seitli-
chen Aufmalles Q368. Der Wert wirkt inkremental.

0: Schlichten in einer Zustellung
Eingabe: 0...99999.9999

Q385 Vorschub Schlichten?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Seitenschlich-
ten in mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q253 Vorschub Vorpositionieren?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Anfahren der
Startposition in mm/min. Dieser Vorschub wird unterhalb
der Koordinatenoberflache jedoch aulierhalb des definierten
Materials verwendet.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand Werkzeug-Unterkante — Werksttick-Oberflache. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q14 SchlichtaufmabB Seite?

Das Aufmal Seite Q14 bleibt nach dem Schlichten stehen.
Dieses Aufmal muss kleiner sein als das Aufmalfd im Zyklus
271. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q438 bzw. Q5438 Nummer/Name Ausraum-Werkzeug?

Nummer oder Name des Werkzeugs, mit dem die Steue-
rung die Konturtasche ausgeraumt hat. Sie konnen Uber die
Auswahlmaoglichkeit in der Aktionsleiste das Vorraumwerk-
zeug direkt aus der Werkzeugtabelle zu Ubernehmen. AuRer-
dem konnen Sie mit der Auswahlmaglichkeit Name in der
Aktionsleiste selbst den Werkzeugnamen eingeben. Wenn
Sie das Eingabefeld verlassen, fligt die Steuerung das Anflh-
rungszeichen oben automatisch ein.

-1: Das zuletzt verwendete Werkzeug wird als Ausraumwerk-
zeug angenommen (Standardverhalten).

Eingabe: -1...+32767.9 alternativ maximal 255 Zeichen

Q351 Frasart? Gleichl.=+1 Gegenl.=-1

Art der Frasbearbeitung. Die Spindeldrehrichtung wird
berticksichtigt:

+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

PREDEF: Die Steuerung dbernimmt den Wert eines GLOBAL
DEF-Satz

(Wenn Sie 0 eingeben, erfolgt die Bearbeitung im Gleichlauf)
Eingabe: -1, 0, +1 alternativ PREDEF
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o2
o,
7
B,
o

9.5.6  Zyklus 277 OCM ANFASEN (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmierung
G277

Anwendung

Mit Zyklus 277 OCM ANFASEN konnen Sie Kanten von komplexen Konturen
entgraten, die Sie zuvor mit OCM-Zyklen ausgeraumt haben.

Der Zyklus beachtet angrenzende Konturen und Begrenzungen, die Sie zuvor mit
Zyklus 271 OCM KONTURDATEN oder den Regelgeometrien 12xx aufgerufen haben.

Voraussetzungen
R+DR

TA

<

Damit die Steuerung den Zyklus 277 ausflihren kann, missen Sie das Werkzeug in
der Werkzeugtabelle korrekt anlegen:

m L+ DL: Gesamtlange bis zur theoretischen Spitze
m R+ DR: Definition des Gesamtradius des Werkzeugs
B T-ANGLE : Spitzenwinkel des Werkzeugs

Des Weiteren mussen Sie vor dem Aufruf von Zyklus 277 weitere Zyklen
programmieren:

CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativ Zyklus 14 KONTUR
Zyklus 271 OCM KONTURDATEN oder die Regelgeometrien 12xx
ggf. Zyklus 272 OCM SCHRUPPEN

ggf. Zyklus 273 OCM SCHLICHTEN TIEFE

ggf. Zyklus 274 OCM SCHLICHTEN SEITE

GLE

L+DL
S P —
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Zyklusablauf

1

Das Werkzeug fahrt mit Positionierlogik auf den Startpunkt. Dieser wird aufgrund
der programmierten Kontur automatisch ermittelt

Weitere Informationen: "Positionierlogik OCM-Zyklen", Seite 375

Im nachsten Schritt fahrt das Werkzeug mit FMAX auf den Sicherheitsabstand
Q200

Das Werkzeug stellt anschlieRend senkrecht auf Q353 TIEFE WERKZEUGSPITZE
zu

Die Steuerung fahrt tangential oder senkrecht (je nach Platzverhéltnissen) an die
Kontur. Die Fase wird mit dem Frasvorschub Q207 gefertigt

Abschliellend fahrt das Werkzeug tangential oder senkrecht (je nach Platzver-
haltnissen) von der Kontur weg

Wenn mehrere Konturen vorhanden sind, positioniert die Steuerung das
Werkzeug nach jeder Kontur auf die Sichere Hohe und fahrt den nachsten
Startpunkt an. Der Schritt 3 bis 6 wiederholt sich solange, bis die programmierte
Kontur komplett angefast ist

Abschliefend fahrt das Werkzeug mit Q253 VORSCHUB VORPOS. auf Q200
SICHERHEITS-ABST. und dann mit FMAX auf Q260 SICHERE HOEHE

Hinweise

Diesen Zyklus konnen Sie ausschliellich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

Die Steuerung ermittelt den Startpunkt flr das Anfasen selbststandig. Der
Startpunkt ist abhangig von den Platzverhaltnissen.

Die Steuerung Uberwacht den Werkzeugradius. Angrenzende Wandungen aus
Zyklus 271 OCM KONTURDATEN oder den Figurzyklen 12xx werden nicht
verletzt.

Der Zyklus Uberwacht Konturverletzungen am Boden gegenuber der Werk-
zeugspitze. Diese Werkzeugspitze ergibt sich aus dem Radius R, dem Radius der
Werkzeugspitze R_TIP und dem Spitzenwinkel T-ANGLE.

Beachten Sie, dass der aktive Werkzeugradius des Fasenfrasers kleiner oder
gleich dem Radius des Ausraumwerkzeugs sein muss. Andernfalls kann es sein,
dass die Steuerung nicht alle Kanten vollstandig anfast. Der wirksame Werk-
zeugradius ist der Radius an der schneidenden Hohe des Werkzeugs. Dieser
Werkzeugradius ergibt sich aus T-ANGLE und R_TIP aus der Werkzeugtabelle.

Der Zyklus berUcksichtigt die Zusatzfunktionen M109 und M110. Die Steuerung
halt bei Innen- und AulRenbearbeitungen den Vorschub von Kreisbogen bei Innen-
und AuRenradien an der Werkzeugschneide konstant.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Wenn beim Anfasen noch Restmaterial von Schruppbearbeitungen brig ist,
mussen Sie im QS438 AUSRAEUM-WERKZEUG das letzte Schruppwerkzeug
definieren. Ansonsten kann es zu einer Konturverletzung kommen.

"Vorgehensweise bei Restmaterial in Innenecken"

Hinweis zum Programmieren

Wenn der Wert des Parameters Q353 TIEFE WERKZEUGSPITZE kleiner ist
als der Wert des Parameters Q359 FASENBREITE, gibt die Steuerung eine
Fehlermeldung aus.
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Zyklusparameter

Hilfsbild
Z)
Q200
5 =
Q353
@/ -
4 “ Q354
+Q359
4—T—<—
-Q359
@/ -
X

Parameter

Q353 Tiefe der Werkzeugspitze?

Abstand zwischen theoretischer Werkzeugspitze und Koord.
Werkstiick-Oberflache. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -999.9999...-0.0001

Q359 Breite der Fase (-/+)?
Breite oder Tiefe der Fase:

-: Tiefe der Fase

+: Breite der Fase

Der Wert wirkt inkremental.
Eingabe: -999.9999...+999.9999

Q207 Vorschub frasen?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q253 Vorschub Vorpositionieren?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Positionieren in
mm/min

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q438 bzw. QS438 Nummer/Name Ausraum-Werkzeug?

Nummer oder Name des Werkzeugs, mit dem die Steue-
rung die Konturtasche ausgeraumt hat. Sie konnen Uber die
Auswahlmaoglichkeit in der Aktionsleiste das Vorraumwerk-
zeug direkt aus der Werkzeugtabelle zu Ubernehmen. AulRer-
dem konnen Sie mit der Auswahlmaglichkeit Name in der
Aktionsleiste selbst den Werkzeugnamen eingeben. Wenn
Sie das Eingabefeld verlassen, fiigt die Steuerung das Anflh-
rungszeichen oben automatisch ein.

-1: Das zuletzt verwendete Werkzeug wird als Ausraumwerk-
zeug angenommen (Standardverhalten).

Eingabe: -1...+32767.9 alternativ maximal 255 Zeichen

Q351 Frasart? Gleichl.=+1 Gegenl.=-1

Art der Frasbearbeitung. Die Spindeldrehrichtung wird
berlcksichtigt:

+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

PREDEF: Die Steuerung tUbernimmt den Wert eines GLOBAL
DEF-Satz

(Wenn Sie 0 eingeben, erfolgt die Bearbeitung im Gleichlauf)
Eingabe: -1, 0, +1 alternativ PREDEF
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Hilfsbild Parameter

Q354 Winkel der Fase?

Winkel der Fase

0: Fasenwinkel ist die Halfte des definierten T-ANGLE aus
der Werkzeugtabelle

>0: Der Fasenwinkel wird mit dem Wert des T-ANGLE aus
der Werkzeugtabelle verglichen. Wenn diese beide Werte

nicht Ubereinstimmen, gibt die Steuerung eine Fehlermel-
dung aus.

Eingabe: 0...89

w
o,
@

B,
o
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9.5.7 Programmierbeispiele

Beispiel: Offene Tasche und Nachraumen mit OCM-Zyklen

Im folgenden NC-Programmm werden die OCM-Zyklen verwendet. Es wird eine offene
Tasche programmiert, die mithilfe einer Insel und einer Begrenzung definiert wird.
Die Bearbeitung umfasst das Schruppen und Schlichten einer offenen Tasche.

Programmablauf

Werkzeugaufruf: Schruppfraser @ 20 mm
CONTOUR DEF definieren

Zyklus 271 definieren

Zyklus 272 definieren und aufrufen
Werkzeugaufruf: Schruppfraser @ 8 mm
Zyklus 272 definieren und aufrufen
Werkzeugaufruf: Schlichtfraser @ 6 mm
Zyklus 273 definieren und aufrufen
Zyklus 274 definieren und aufrufen

100

~!
o o
i
X
<
N

1
70 100 -3

o
w
o
o
|
N
(@)
o

; Werkzeugaufruf, Durchmesser 20 mm
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; Zyklusaufruf

; Werkzeugaufruf, Durchmesser 8 mm

; Zyklusaufruf

; Werkzeugaufruf, Durchmesser 6 mm

; Zyklusaufruf
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; Zyklusaufruf
; Programmende

; Konturunterprogramm 1

: Konturunterprogramm 2
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Beispiel: Verschiedene Tiefen mit OCM-Zyklen

Im folgenden NC-Programm werden die OCM-Zyklen verwendet. Es werden eine
Tasche und zwei Inseln auf unterschiedlichen Hohen definiert. Die Bearbeitung
umfasst das Schruppen und Schlichten einer Kontur.

Programmablauf
m Werkzeugaufruf: Schruppfraser @ 10 mm
= CONTOUR DEF definieren
m Zyklus 271 definieren
m Zyklus 272 definieren und aufrufen
= Werkzeugaufruf: Schlichtfraser @ 6 mm
m Zyklus 273 definieren und aufrufen
m Zyklus 274 definieren und aufrufen
0100

; Werkzeugaufruf, Durchmesser 10 mm
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; Zyklusaufruf

; Werkzeugaufruf, Durchmesser 6 mm

; Zyklusaufruf

; Zyklusaufruf
; Programmende

; Konturunterprogramm 1

; Konturunterprogramm 2
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; Konturunterprogramm 3
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Beispiel: Planfrasen und Nachraumen mit OCM-Zyklen

Im folgenden NC-Programm werden die OCM-Zyklen verwendet. Es wird eine Flache
plangefrast, die mithilfe einer Begrenzung und einer Insel definiert wird. Des Weiteren
wird eine Tasche gefrast, die ein Aufmal fir ein kleineres Schruppwerkzeug enthalt.

Programmablauf

Werkzeugaufruf: Schruppfraser @ 12 mm

CONTOUR DEF definieren

Zyklus 271 definieren

Zyklus 272 definieren und aufrufen

Werkzeugaufruf: Schruppfraser @ 8 mm

Zyklus 272 definieren und erneut aufrufen
Y

50

o

0+

w

0+

1
0 35 100 -30 -20 0

; Werkzeugaufruf, Durchmesser 12 mm
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; Zyklusaufruf

; Werkzeugaufruf, Durchmesser 8 mm

; Zyklusaufruf
; Programmende

; Konturunterprogramm 1

: Konturunterprogramm 2
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Beispiel: Kontur mit OCM-Figurzyklen

Im folgenden NC-Programm werden die OCM-Zyklen verwendet. Die Bearbeitung
umfasst das Schruppen und Schlichten einer Insel.

Programmablauf

Werkzeugaufruf: Schruppfraser @ 8 mm
Zyklus 1271 definieren

Zyklus 1281 definieren

Zyklus 272 definieren und aufrufen
Werkzeugaufruf: Schlichtfraser @ 8 mm
Zyklus 273 definieren und aufrufen
Zyklus 274 definieren und aufrufen

<
—
<

100

o1

0~

; Werkzeugaufruf, Durchmesser 8 mm
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; Positionierung und Zyklusaufruf

; Werkzeugaufruf, Durchmesser 8 mm

; Positionierung und Zyklusaufruf

; Positionierung und Zyklusaufruf

; Programmende
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Beispiel: Leerbereiche mit OCM-Zyklen

Im folgenden NC-Programm wird die Definition von Leerbereichen mit OCM-Zyklen
verdeutlicht. Mithilfe von zwei Kreisen, aus der vorherigen Bearbeitung, werden
Leerbereiche im CONTOUR DEF definiert. Das Werkzeug taucht innerhalb des
Leerbereichs senkrecht ein.

Programmablauf

m  Werkzeugaufruf: Bohrer @ 20 mm

= Zyklus 200 definieren

m  Werkzeugaufruf: Schruppfraser @ 14 mm

= CONTOUR DEF mit Leerbereiche definieren
m Zyklus 271 definieren

m  Zyklus 272 definieren und aufrufen

Y* 0100 Y

A A-A

90

75 1

60 1

015 30 60 90 -30 -20 0

; Werkzeugaufruf, Durchmesser 20 mm

; Werkzeugaufruf, Durchmesser 14 mm
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; Kontur- und Leerbereichdefinition

; Programmende

; Konturunterprogramm 1

: Leerbereich 1

; Leerbereich 2
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Zyklen zur Frasbearbeitung | Zahnrader frasen (#157 / #4-05-1)

Zahnrader frasen (#157 / #4-05-1)

Grundlagen zur Herstellung von Verzahnungen (#157 / #4-05-1)

Anwendung

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller freigegeben und angepasst
werden.

Die Zyklen bendtigen die Software-Option Zahnradherstellung (#157 / #4-05-1).
Wenn Sie diese Zyklen im Drehbetrieb verwenden, bendtigen Sie zusatzlich die
Software-Option Frasdrehen (#50 / #4-03-1). Im Frésbetrieb ist die Werkzeugspindel
die Master-Spindel und im Drehbetrieb die Werkstlckspindel. Die weitere Spindel
wird Slave-Spindel genannt. Je nach Betriebsmodus wird die Drehzahl, bzw. die
Schnittgeschwindigkeit mit einem TOOL CALL S oder FUNCTION TURNDATA SPIN
programmiert.

Die Zyklen 286 und 287 verwenden zum Orientieren des Koordinatensystems |-
CS den Prazessionswinkel, der im Drehbetrieb auch durch die Zyklen 800 und 801
beeinflusst wird. Am Zyklusende wird der Prazessionswinkel wiederhergestellt,
der am Zyklusanfang aktiv war. Auch bei einem Abbruch dieser Zyklen wird dieser
Prazessionswinkel wiederhergestellt.

Als Achskreuzwinkel wird der Winkel zwischen Werkstick und Werkzeug
bezeichnet. Dieser ergibt sich aus dem Schragungswinkel des Werkzeugs und dem
Schragungswinkel des Zahnrads. Die Zyklen 286 und 287 berechnen auf Grundlage
des notwendigen Achskreuzwinkels, die an der Maschine notwendige Stellung der
Drehachse. Die Zyklen positionieren dabei immer die erste Drehachse ausgehend
vom Werkzeug.

Um im Fehlerfall das Werkzeug sicher aus der Verzahnung heraus zu bewegen,
steuern die Zyklen automatisch den LIFTOFF. Die Zyklen definieren die Richtung und
den Weg fir einen LIFTOFF. Sie mussen lediglich bei lnrem Werkzeug den LIFTOFF
aktivieren. Der Maschinenhersteller kann den automatischen LIFTOFF konfigurieren.

Das Zahnrad wird zuerst im Zyklus 285 ZAHNRAD DEFINIEREN beschrieben. Im
Anschluss programmieren Sie den Zyklus 286 ZAHNRAD WAELZFRAESEN oder 287
ZAHNRAD WAELZSCHAELEN.

Programmieren Sie:
» Werkzeugaufruf TOOL CALL

» Auswahl Drehbetrieb oder Frasbetrieb mit Kinematikanwahl FUNCTION MODE
TURN oder FUNCTION MODE MILL "KINEMATIC_GEAR'

» Drehsinn der Spindel z. B. M3 oder M303
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> Positionieren Sie den Zyklus entsprechend ihrer Auswahl MILL oder TURN vor
> Zyklus Definition CYCL DEF 285 ZAHNRAD DEFINIEREN.

> Zyklus Definition CYCL DEF 286 ZAHNRAD WAELZFRAESEN oder CYCL DEF 287
ZAHNRAD WAELZSCHAELEN.

Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie das Werkzeug nicht auf eine sichere Position vorpositionieren, kann
beim Schwenken eine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstlick (Spannmittel)
erfolgen.

» Werkzeug auf eine Sichere Position vorpositionieren

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie das Werkstlick zu knapp am Spannmittel einspannen, kann wahrend
der Abarbeitung eine Kollision zwischen Werkzeug und Spannmittel erfolgen. Der
Startpunkt Z und der Endpunkt in Z werden um den Sicherheitsabstand Q200
verlangert!

> Werkstiick so weit aus dem Spannmittel herausspannen, dass keine Kollision
zwischen Werkzeug und Spannmittel erfolgen kann

B Setzen Sie vor Zyklusaufruf Ihren Bezugspunkt in das Drehzentrum der Werk-
stickspindel.

® Beachten Sie, dass sich die Slave-Spindel nach dem Zyklusende weiterdreht.
Wenn Sie die Spindel vor dem Programmende stoppen mochten, muss eine
entsprechende M-Funktion programmiert werden.

= Den LiftOff missen Sie in der Werkzeugtabelle aktivieren. Des Weiteren muss
dieser von lhrem Maschinenhersteller konfiguriert sein.

B Beachten Sie, dass Sie vor Zyklusaufruf die Drehzahl der Master-Spindel

programmieren mussen. Sprich im Frasbetrieb fur die Werkzeugspindel und im
Drehbetrieb flir die Werkstlckspindel.
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Zahnrad Formeln

Drehzahl Berechnung
B n1 Drehzahl Werkzeugspindel

® ny: Drehzahl Werkstlckspindel
m 77 Anzahl Werkzeugzahne
® 7, Anzahl Werkstuckzahne

Definition Werkzeugspindel Werkstiickspindel
Walzfrasen nr=ny*z, _nr
nw=z,,
Walzschalen 1 _ LT
nr=nw Zz; nw=nt"Zy

Geradverzahnte Stirnrader

= m: Modul (Q540)

p: Teilung

h: Zahnhohe (Q563)

d: Teilkreisdurchmesser

z: Zdhnezahl (Q541)

c: Kopfspiel (Q543)

d,: Kopfkreisdurchmesser (Q542)
df. Fulkreisdurchmesser

Definition Formel
Modul (Q540) m=%
n=4
Teilung p=mT*m
Teilkreisdurchmesser d=m*z
Zahnhohe (Q563) h=2*m+c
Kopfkreisdurchmesser (Q542) d,=m*(z+2)
da=d+2*m
Fulkreisdurchmesser dr=d- 2*(m+ c)

F%Bkreisdurchmesser, wenn Zahnhohe dr=dy- 2*(h+ c)
>

Zdhnezahl (Q541)

3la

Z=

*

Q
o

-2*m
Z="m

Beachten Sie, dass Sie bei Berechnungen von einer Innenverzahnung die
Vorzeichen berlcksichtigen.

Beispiel: Berechnung des Kopfkreisdurchmessers
AuBenverzahnung: Q540 * (Q541 +2) = 1 * (+46 + 2)
Innenverzahnung: Q540 * (Q541 +2) = 1 * (-46 + 2)
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9.6.2  Zyklus 285 ZAHNRAD DEFINIEREN (#157 / #4-05-1)

ISO-Programmierung
G285

Anwendung

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller freigegeben und angepasst
werden.

Mit dem Zyklus 285 ZAHNRAD DEFINIEREN beschreiben Sie die Geometrie

der Verzahnung. Das Werkzeug beschreiben Sie im Zyklus 286 ZAHNRAD
WAELZFRAESEN oder im Zyklus 287 fir ZAHNRAD WAELZSCHAELEN sowie in der
Werkzeugtabelle (TOOL.T).

Hinweise

m Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieRlich in den Bearbeitungsmodi FUNCTION
MODE MILL und FUNCTION MODE TURN ausfuhren.

® Dieser Zyklus ist DEF-aktiv. Erst bei Ausfiihrung eines CALL-aktiven Bearbei-
tungszyklus werden die Werte dieser Q-Parameter gelesen. Ein Uberschreiben
dieser Eingabeparameter nach Zyklusdefinition und vor Aufruf eines Bearbei-
tungszyklus verandert die Verzahnungsgeometrie.

m Definieren Sie Ihr Werkzeug in der Werkzeugtabelle als Fraswerkzeug.

Hinweise zum Programmieren

= Die Angaben fir Modul und Zahnezahl sind erforderlich. Wenn der Kopfkreis-
durchmesser und die Zahnhohe mit O definiert sind, so wird eine normale Lauf-
verzahnung (DIN 3960) hergestellt. Sollen Verzahnungen abweichend von dieser
Norm hergestellt werden, beschreiben Sie mit dem Kopfkreisdurchmesser Q542
und der Zahnhohe Q563 eine entsprechende Geometrie.

®  Widersprechen sich die Vorzeichen der beiden Eingabeparameter Q541 und
Q542, so wird mit einer Fehlermeldung abgebrochen.

m Beachten Sie, dass der Kopfkreisdurchmesser immer groler ist, als der FulRkreis-
durchmesser, auch bei einer Innenverzahnung.

Beispiel Innenverzahnung: Der Kopfkreisdurchmesser betragt -40 mm, der
FulRkreisdurchmesser betragt -45 mm, sprich der Kopfkreisdurchmesser ist auch
in diesem Fall grolRer als der FulRkreisdurchmesser.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

@ Q551 Startpunkt in Z?
Q551 Startpunkt des Abwalzvorgangs in Z
Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q552 Endpunkt in Z?
Endpunkt des Abwalzvorgangs in Z
Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q540 Modul?
Modul des Zahnrads
Eingabe: 0...99.999

Q541 Zahnezahl?
Anzahl der Zahne. Dieser Parameter ist abhangig von Q542.

+ Wenn die Zahnezahl positiv ist, gleichzeitig der Parameter
Q542 positiv ist, handelt es sich um eine Aulenverzahnung

- Wenn die Zdhnezahl negativ ist, gleichzeitig der Parameter
Q542 negativ ist, handelt es sich um eine Innenverzahnung

Eingabe: -99999...+99999

Q542 Kopfkreisdurchmesser?

Kopfkreisdurchmesser des Zahnrads. Dieser Parameter ist
abhangig von Q541.

+: Wenn der Kopfkreisdurchmesser positiv ist, gleichzei-
tig der Parameter Q541 positiv ist, handelt es sich um eine
AulRenverzahnung

- Wenn der Kopfkreisdurchmesser negativ ist, gleichzei-
tig der Parameter Q541 negativ ist, handelt es sich um eine
Innenverzahnung

Eingabe: -9999.9999...+9999.9999

Q563 Zahnhohe?

Abstand von der Unterkante des Zahns bis zur Oberkante
des Zahns.

Eingabe: 0...999.999
Q543 Kopfspiel?

Q552

Qsa1= 9 Q542= Q540x(Q541+2) Abstand zwischen Kopfkreis des zu fertigenden Zahnrads

el und Fullkreis des Gegenrads.

Eingabe: 0...9.9999

Q544 Schragungswinkel?

Winkel, um den die Zahne bei einer Schragverzahnung
gegenuber der Achsrichtung geneigt sind. Bei einer Geradver-
zahnung betragt dieser Winkel 0°.

Eingabe: -60...+60
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9.6.3

o2
o,
7
B,
o

Zyklus 286 ZAHNRAD WAELZFRAESEN (#157 / #4-05-1)

ISO-Programmierung
G286

Anwendung

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller freigegeben und angepasst
werden.

Mit dem Zyklus 286 ZAHNRAD WAELZFRAESEN konnen Sie zylindrische Zahnrader
oder Schragverzahnungen mit beliebigen Winkeln herstellen. Sie konnen im

Zyklus die Bearbeitungsstrategie sowie die Bearbeitungsseite wahlen. Der
Fertigungsvorgang des Walzfrasens erfolgt durch eine synchronisierte rotatorische
Bewegung der Werkzeugspindel und der Werkstuickspindel. Zusatzlich bewegt

sich der Fraser in axialer Richtung am Werkstlck entlang. Sowohl das Schruppen,
wie das Schlichten kann um x-Schneiden gegenlber einer definierten Hohe am
Werkzeug erfolgen. Somit konnen sémtliche Schneiden verwendet werden, um die
Gesamtstandzeit des Werkzeugs zu erhohen.

Verwandte Themen
m Zyklus 880 ZAHNRAD ABWAELZFR.

Weitere Informationen: "Zyklus 880 ZAHNRAD ABWAELZFR. (#50 / #4-03-1) und

(#131/ #7-02-1)", Seite 648
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Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Werkzeugachse auf Q260 Sichere
Hohe im Vorschub FMAX. Wenn das Werkzeug bereits auf einem Wert in der
Werkzeugachse der groRer als Q260 ist, findet keine Bewegung statt

2 Vor dem Schwenken der Bearbeitungsebene positioniert die Steuerung das
Werkzeug in X mit Vorschub FMAX auf eine sichere Koordinate. Wenn lhr
Werkzeug bereits auf einer Koordinate in der Bearbeitungsebene steht, die grolier
als die errechnete Koordinate ist, erfolgt keine Bewegung

3 Nun schwenkt die Steuerung die Bearbeitungsebene mit Vorschub Q253

4 Die Steuerung positioniert das Werkzeug mit Vorschub FMAX auf den Startpunkt
der Bearbeitungsebene

5 Anschliefend bewegt die Steuerung das Werkzeug in der Werkzeugachse mit
Vorschub Q253 auf den Sicherheitsabstand Q200

6 Die Steuerung walzt das Werkzeug auf dem zu verzahnenden Werkstlck in
Langsrichtung mit dem definierten Vorschub Q478 (beim Schruppen) oder Q505
(beim Schlichten) ab. Der Bearbeitungsbereich wird dabei durch den Startpunkt
in Z Q551+Q200 und durch den Endpunkt in Z Q552+Q200 begrenzt (Q551 und
Q552 werden im Zyklus 285 definiert)

Weitere Informationen: "Zyklus 285 ZAHNRAD DEFINIEREN (#157 / #4-05-1)’,
Seite 411

7 Wenn sich die Steuerung am Endpunkt befindet, zieht sie das Werkzeug mit dem
Vorschub Q253 zuriick und positioniert es zuriick zum Startpunkt

8 Die Steuerung wiederholt den Ablauf 5 bis 7, bis das definierte Zahnrad
hergestellt ist

9 Abschliellend positioniert die Steuerung das Werkzeug auf die sichere Hohe
Q260 mit dem Vorschub FMAX

Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie Schragverzahnungen herstellen, bleiben die Schwenkungen der
Drehachsen nach Programmende bestehen. Es besteht Kollisionsgefahr!

» Werkzeug freifahren, bevor Sie die Stellung der Schwenkachse verandern

m Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieRlich in den Bearbeitungsmodi FUNCTION
MODE MILL und FUNCTION MODE TURN ausfihren.
m Der Zyklus ist CALL-aktiv.

B Die maximale Drehzahl des Drehtisches kann nicht tGberschritten werden. Wenn
Sie in der Werkzeugtabelle unter NMAX einen Wert hinterlegt haben, reduziert die
Steuerung die Drehzahl auf diesen Wert.

Vermeiden Sie Drehzahlen der Master-Spindel kleiner 6 1/min, um
zuverlassig einen Vorschub in mm/U verwenden zu kénnen.
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Hinweise zum Programmieren

®  Um bei einer Schragverzahnung eine Werkzeugschneide im Eingriff zu halten,
definieren Sie im Zyklusparameter Q554 SYNCHRONVERSCHIEBUNG einen
kleinen Weg.

m Programmieren Sie vor Zyklus Start die Drehrichtung der Master-Spindel
(Kanalspindel).

® Wenn Sie FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:OFF S15 programmieren, so
errechnet sich die Drehzahl des Werkzeugs Q541 x S. Fir Q541=238 und S=15
ergibt sich eine Drehzahl des Werkzeugs von 3570 1/min.

Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q215 Bearbeitungs-Umfang (0/1/2/3)?
Bearbeitungsumfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: nur Schruppen

2: nur Schlichten auf Fertigmald

3: nur Schlichten auf Aufmal

Eingabe: 0,1, 2,3
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Hilfsbild Parameter

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand flr Rickzugsbewegung und Vorpositionierung. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 Sichere Hohe?

Position in der Werkzeugachse, in der keine Kollision mit
dem Werksttick erfolgen kann. Die Steuerung fahrt die Positi-
on bei Zwischenpositionierung und Riickzug am Zyklusende
an. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q545 Werkzeug-Steigungswinkel?

Winkel der Flanken des Abwalzfrasers. Geben Sie diesen
Wert in Dezimalschreibweise an.

Beispiel: 0°47'=0,7833

Eingabe: -60...+60

Q546 Spindeldrehrichtung umkehren?

Drehrichtung der Slave-Spindel andern:

0: Drehrichtung wird nicht geandert

1: Drehrichtung wird geandert

Eingabe: 0, 1

Weitere Informationen: "Priifen und Andern der Spindeldreh-
richtungen”, Seite 419

Q547 Winkeloffset am Zahnrad?

Winkel, um den die Steuerung das Werkstuck bei Zyklusstart
dreht.

Eingabe: -180...+180

Q550 Bearb.-seite (0=pos./1=neg.)?

Festlegen, auf welcher Seite die Bearbeitung erfolgt.
0: positive Bearbeitungsseite der Hauptachse im I-CS
1: negative Bearbeitungsseite der Hauptachse im I-CS
Eingabe: 0, 1
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Hilfsbild

Parameter

Q533 Vorzugsrichtung Anstellwinkel?

Auswabhl von alternativen Anstellmaglichkeiten. Aus dem
von lhnen definierten Anstellwinkel muss die Steuerung die
dazu passende Stellung der an Ihrer Maschine vorhande-
nen Schwenkachse berechnen. In der Regel ergeben sich
immer zwei Losungsmaoglichkeiten. Uber den Parameter
Q533 stellen Sie ein, welche Losungsmaoglichkeit die Steue-
rung verwenden soll:

0: Losung, die am kurzesten von der aktuellen Position
entfernt ist

-1: Losung, die im Bereich zwischen 0° und -179,9999° liegt
+1: Losung, die im Bereich zwischen 0° und +180° liegt

-2: Losung, die im Bereich zwischen -90° und -179,9999° liegt
+2: L6sung, die zwischen +90° und +180° liegt
Eingabe:-2,-1,0, +1, +2

Q530 Angestellte Bearbeitung?
Schwenkachsen fir angestellte Bearbeitung positionieren:

1. Schwenkachse automatisch positionieren und Werkzeug-
spitze dabei nachfiihren (MOVE). Die Relativposition
zwischen Werkstiick und Werkzeug wird nicht verandert. Die
Steuerung fiihrt mit den Linearachsen eine Ausgleichsbewe-
gung aus

2: Schwenkachse automatisch positionieren, ohne die
Werkzeugspitze nachzufiihren (TURN)

Eingabe: 1, 2

Q253 Vorschub Vorpositionieren?

Definition der Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Schwenken und beim Vorpositionieren. Sowie beim Positio-
nieren der Werkzeugachse zwischen den einzelnen Zustel-

lungen. Vorschub ist in mm/min.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q553 WZ: L-Offset Bearbeitungsstart?

Festlegen, ab welchen Langenversatz (L-OFFSET) das
Werkzeug im Einsatz sein soll. Um diesen Wert verschiebt
die Steuerung das Werkzeug in Langsrichtung. Der Wert
wirkt inkremental.

Eingabe: 0...999.999

Q554 Weg fiir synchr. Verschiebung?

Festlegen, um welchen Weg der Fraser in dessen axiale
Richtung wahrend der Bearbeitung verlagert wird. Der auftre-
tende Werkzeugverschleif® kann so tber diesen Bereich der
Werkzeugschneiden verteilt werden. Bei Schragverzahnun-
gen konnen so die benutzten Werkzeugschneiden begrenzt
werden.

Wenn 0 definiert ist, ist die synchronisierte Verschiebung
inaktiv.

Eingabe: -99...+99.9999
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Hilfsbild Parameter

Q548 Verschiebung fiir Schruppen?

Anzahl der Schneiden, um die die Steuerung beim Schrup-
pen das Werkzeug in dessen axiale Richtung verschiebt.
Dies wird inkrementell zu dem Parameter Q553 verschoben.
Wenn sie 0 eingeben, ist die Verschiebung inaktiv.

Eingabe: -99...+99

Q463 Maximale Schnitttiefe?

Maximale Zustellung (Radiusangabe) in radialer Richtung.
Die Zustellung wird gleichmalig aufgeteilt, um Schleifschnit-
te zu vermeiden.

Eingabe: 0.001...999.999

Q488 Vorschub Eintauchen

Vorschubgeschwindigkeit der Zustellbewegung des
Werkzeugs. Die Steuerung interpretiert den Vorschub in Milli-
meter pro Werkstickumdrehung.

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q478 Vorschub Schruppen?

Vorschubgeschwindigkeit beim Schruppen. Die Steuerung
interpretiert den Vorschub in Millimeter pro Werksttckum-
drehung.

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q483 Aufmass Durchmesser?

Durchmesseraufmal} auf die definierte Kontur. Der Wert
wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99.999

Q505 Vorschub Schlichten?

Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Die Steuerung
interpretiert den Vorschub in Millimeter pro Werksttckum-
drehung.

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q549 Verschiebung fiir Schlichten?

Anzahl der Schneiden, um die die Steuerung beim Schlichten
das Werkzeug in langs Richtung verschiebt. Dies wird inkre-
mentell zu Parameter Q553 verschoben. Wenn sie 0 einge-
ben, ist die Verschiebung inaktiv.

Eingabe: -99...+99
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Beispiel

Priifen und Andern der Spindeldrehrichtungen

Priifen Sie vor der Ausfiihrung einer Bearbeitung, ob die Drehrichtungen der beiden
Spindeln korrekt sind.

Drehrichtung des Tischs ermitteln:
Welches Werkzeug? (Rechtsschneidend/Linksschneidend)?
Welche Bearbeitungsseite? X+ (Q550=0) / X- (Q550=1)

Die Drehrichtung des Tischs aus einer der zwei Tabellen ablesen! Wahlen Sie
dazu die Tabelle mit Ihrer Werkzeugdrehrichtung (Rechtsschneidend/Links-
schneidend). Lesen Sie in dieser Tabelle die Drehrichtung des Tischs fir Ihre
Bearbeitungsseite X+ (Q550=0) / X- (Q550=1) ab:

Werkzeug: Rechtsschneidend M3

w N =

Bearbeitungsseite Drehrichtung des Tischs
X+ (Q550=0) Im Uhrzeigersinn (z. B. M303)
X- (Q550=1) Gegen Uhrzeigersinn (z. B. M304)

Werkzeug: Linksschneidend M4

Bearbeitungsseite Drehrichtung des Tischs
X+ (Q550=0) Gegen Uhrzeigersinn (z. B. M304)
X- (Q550=1) Im Uhrzeigersinn (z. B. M303)

Beachten Sie, dass die Drehrichtungen in Sonderfallen von diesen Tabellen
abweichen.
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Andern der Drehrichtung

X- X+

Frasbetrieb:

= Master-Spindel 1: Sie schalten die Werkzeugspindel als Master-Spindel mit
M3 oder M4 ein. Dadurch bestimmen Sie die Drehrichtung (eine Anderung der
Master-Spindel hat keine Auswirkung auf die Drehrichtung der Slave-Spindel)

® Slave-Spindel 2: Passen Sie den Wert von Eingabeparameter Q546 an, um die
Richtung der Slave-Spindel zu andern

Drehbetrieb:

®m  Master-Spindel 1: Sie schalten die Werkstiickspindel als Master-Spindel mit einer
M-Funktion ein. Diese M-Funktion ist Maschinenhersteller spezifisch (M303,
M304,...). Dadurch bestimmen Sie die Drehrichtung (eine Anderung der Master-
Spindel hat keine Auswirkung auf die Drehrichtung der Slave-Spindel)

B Slave-Spindel 2: Passen Sie den Wert von Eingabeparameter Q546 an, um die
Richtung der Slave-Spindel zu andern

o Prifen Sie vor der Ausfiihrung einer Bearbeitung, ob die Drehrichtungen der
beiden Spindeln korrekt sind.
Definieren Sie u. U. eine kleine Drehzahl, um die Richtung optisch sicher
beurteilen zu konnen.
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9.6.4

Zyklus 287 ZAHNRAD WAELZSCHAELEN (#157 / #4-05-1)

ISO-Programmierung
G287

Anwendung

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller freigegeben und angepasst
werden.

Mit dem Zyklus 287 ZAHNRAD WAELZSCHAELEN konnen Sie zylindrische Zahnrader
oder Schragverzahnungen mit beliebigen Winkeln herstellen. Die Spanbildung wird
einerseits durch den Axial-Vorschub des Werkzeugs und andererseits durch die
Walzbewegung erzeugt.

Sie konnen im Zyklus die Bearbeitungsseite wahlen. Der Fertigungsvorgang des
Walzschalens erfolgt durch eine synchronisierte rotatorische Bewegung der
Werkzeugspindel und der Werksttckspindel. Zusatzlich bewegt sich der Fraser in
axialer Richtung am Werkstiick entlang.

Im Zyklus konnen Sie eine Tabelle mit Technologiedaten aufrufen. In der Tabelle
konnen Sie zu jedem einzelnen Schnitt einen Vorschub, eine seitliche Zustellung und
einen seitlichen Versatz oder ein eigenes Profil fir die Zahnflankelinie definieren.
Weitere Informationen: "Technologietabelle fir Zyklus 287 Zahnrad Walzschalen
(#157 / #4-05-1)", Seite 810
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Zyklusablauf

1

Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Werkzeugachse auf Q260 Sichere
Hohe im Vorschub FMAX. Das Werkzeug bewegt sich nur, wenn die aktuelle
Position in der Werkzeugachse kleiner ist als Q260.

Vor dem Schwenken der Bearbeitungsebene positioniert die Steuerung das
Werkzeug in X mit Vorschub FMAX auf eine sichere Koordinate. Wenn lhr
Werkzeug bereits auf einer Koordinate in der Bearbeitungsebene steht, die grolier
als die errechnete Koordinate ist, erfolgt keine Bewegung.

Die Steuerung schwenkt die Bearbeitungsebene mit Vorschub Q253.

Die Steuerung positioniert das Werkzeug mit Vorschub FMAX auf den Startpunkt
der Bearbeitungsebene.

Anschliefend bewegt die Steuerung das Werkzeug in der Werkzeugachse mit
Vorschub Q253 auf den Sicherheitsabstand Q200.

Die Steuerung fahrt den Einlaufweg an. Diesen Weg berechnet sich die Steuerung
automatisch. Der Einlaufweg ist die Strecke vom erstmaligen Ankratzen bis zum
Erreichen der vollen Tauchtiefe.

Die Steuerung walzt das Werkzeug auf dem zu verzahnenden Werkstlck in
Langsrichtung mit dem definierten Vorschub. Bei der ersten Zustellung Q586
verfahrt die Steuerung mit dem ersten Vorschub Q588.

Am Ende des Schnitts fahrt das Werkzeug um den Uberlaufweg Q580 (ber

den definierten Endpunkt hinaus. Der Uberlaufweg dient dazu, die Verzahnung
vollstandig zu bearbeiten.

FUr weitere Schnitte rechnet sich die Steuerung den Vorschub und die Zustellung
selbst aus.

Die berechneten Werte des Vorschubs sind vom Faktor fur die Vorschub-
anpassung Q580 abhangig.

Die berechneten Werte der Zustellung sind Zwischenwerte des Parameters Q586
ERSTE ZUSTELLUNG und Q587 LETZTE ZUSTELLUNG.

10 Die Steuerung fihrt die letzte Zustellung Q587 mit dem Vorschub Q589 aus.
11 Wenn sich die Steuerung am Endpunkt befindet, zieht sie das Werkzeug mit dem

Vorschub Q253 zurlick und positioniert es zuriick zum Startpunkt.

12 AbschlieRend positioniert die Steuerung das Werkzeug auf die sichere Hohe

Q260 mit dem Vorschub FMAX.

0 ® Der Bearbeitungsbereich wird dabei durch den Startpunkt in Z

Q551+Q200 und durch den Endpunkt in Z Q552 begrenzt (Q551
und Q552 werden im Zyklus 285 definiert). Zu dem Startpunkt
kommt zusétzlich der Einlaufweg dazu. Dieser dient dazu, nicht im
Werkstlick auf den Bearbeitungsdurchmesser einzutauchen. Diesen
Weg berechnet sich die Steuerung selbst.

= Die Steuerung zeigt nach jedem Schnitt ein Uberblendfenster mit der

Nummer des aktuellen Schnitts und der Anzahl der verbleibenden
Schnitte.
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie Schragverzahnungen herstellen, bleiben die Schwenkungen der
Drehachsen nach Programmende bestehen. Es besteht Kollisionsgefahr!

» Werkzeug freifahren, bevor Sie die Stellung der Schwenkachse verandern

Diesen Zyklus konnen Sie ausschliellich in den Bearbeitungsmodi FUNCTION
MODE MILL und FUNCTION MODE TURN ausfuhren.

Der Zyklus ist CALL-aktiv.

Die Anzahl der Zahne des Zahnrads und die Anzahl der Schneiden des
Werkzeugs ergeben das Drehzahlverhaltnis zwischen Werkzeug und Werksttick.

Hinweise zum Programmieren

Programmieren Sie vor Zyklus Start die Drehrichtung der Master-Spindel
(Kanalspindel).

Je grolier der Faktor bei Q580 ANPASSUNG VORSCHUB ist, desto eher erfolgt die
Anpassung an den Vorschub des letzten Schnitts. Empfohlener Wert liegt bei 0,2.
Geben Sie dem Werkzeug die Anzahl der Schneiden in der Werkzeugtabelle an.
Wenn nur zwei Schnitte in Q240 programmiert sind, wird die letzte Zustellung

aus Q587 und der letzte Vorschub aus Q589 ignoriert. Wenn nur ein Schnitt
programmiert ist, wird auch die erste Zustellung aus Q586 ignoriert.

Wenn der optionale Parameter Q466 UEBERLAUFWEG programmiert ist,
optimiert die Steuerung die Ein- und Uberlaufwege automatisch passend zur
aktuellen Schnittiefe.
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Zyklusparameter

Hilfsbild

Q200

Q260
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Parameter

Q240 Anzahl Schnitte?
Anzahl der Schnitten bis auf die Endtiefe

0: Die minimal notige Anzahl an Schnitten ermittelt die Steue-
rung automatisch.

1: Ein Schnitt

2: Zwei Schnitte, hier betrachtet die Steuerung nur die Zustel-
lung beim ersten Schnitt Q586. Die Zustellung beim letzten
Schnitt Q587 berucksichtigt die Steuerung nicht.

3-99: Programmierte Anzahl an Schnitten

"..." Pfadangabe einer Tabelle mit Technologiedaten, siehe
"Technologietabelle fur Zyklus 287 Zahnrad Walzschalen
(#157 / #4-05-1)", Seite 810

Eingabe: 0...99 alternativ Texteingabe mit max. 255 Zeichen
oder QS-Parameter

Q584 Nummer des ersten Schnitts?

Festlegen, welche Schnittnummer die Steuerung als Erstes
ausfuhrt.

Eingabe: 1...999

Q585 Nummer des letzten Schnitts?

Festlegen, bei welcher Nummer die Steuerung den letzten
Schnitt machen soll.

Eingabe: 1...999

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand fur Ruckzugsbewegung und Vorpositionierung. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 Sichere Hohe?

Position in der Werkzeugachse, in der keine Kollision mit
dem Werksttick erfolgen kann. Die Steuerung fahrt die Positi-
on bei Zwischenpositionierung und Ruckzug am Zyklusende
an. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q545 Werkzeug-Steigungswinkel?

Winkel der Flanken des Walzschalwerkzeugs. Geben Sie
diesen Wert in Dezimalschreibweise an.

Beispiel: 0°47'=0,7833
Eingabe: -60...+60

Q546 Spindeldrehrichtung umkehren?
Drehrichtung der Slave-Spindel andern:
0: Drehrichtung wird nicht gedndert

1: Drehrichtung wird geandert

Eingabe: 0, 1

Weitere Informationen: "Priifen und Andern der Spindeldreh-
richtungen", Seite 428
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Hilfsbild Parameter

Q547 Winkeloffset am Zahnrad?
Winkel, um den die Steuerung das Werkstlck bei Zyklusstart

dreht.
Eingabe: -180...+180
Q550=1 z Q550=0 Q550 Bearb.-seite (0=pos./1=neg.)?
T Festlegen, auf welcher Seite die Bearbeitung erfolgt.
m W%m 0: positive Bearbeitungsseite der Hauptachse im I-CS
l 1: negative Bearbeitungsseite der Hauptachse im |-CS
- = Eingabe: 0, 1

Q533 Vorzugsrichtung Anstellwinkel?

Auswahl von alternativen Anstellmoglichkeiten. Aus dem
von |hnen definierten Anstellwinkel muss die Steuerung die
dazu passende Stellung der an Ihrer Maschine vorhande-
nen Schwenkachse berechnen. In der Regel ergeben sich
immer zwei Losungsmoglichkeiten. Uber den Parameter
Q533 stellen Sie ein, welche Losungsmaoglichkeit die Steue-
rung verwenden soll:

0: Losung, die am kirzesten von der aktuellen Position
entfernt ist

-1: Losung, die im Bereich zwischen 0° und -179,9999° liegt
+1: L6sung, die im Bereich zwischen 0° und +180° liegt

-2: Losung, die im Bereich zwischen -90° und -179,9999° liegt
+2: Losung, die zwischen +90° und +180° liegt

Eingabe: -2,-1,0, +1, +2

Q530 Angestellte Bearbeitung?

Schwenkachsen flir angestellte Bearbeitung positionieren:

1. Schwenkachse automatisch positionieren und Werkzeug-
spitze dabei nachfiihren (MOVE). Die Relativposition
zwischen Werkstlick und Werkzeug wird nicht verandert. Die
Steuerung flhrt mit den Linearachsen eine Ausgleichsbewe-
gung aus

2: Schwenkachse automatisch positionieren, ohne die
Werkzeugspitze nachzufihren (TURN)

Eingabe: 1, 2
Q253 Vorschub Vorpositionieren?

Definition der Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Schwenken und beim Vorpositionieren. Sowie beim Positio-
nieren der Werkzeugachse zwischen den einzelnen Zustel-

lungen. Vorschub ist in mm/min.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q586 Zustellung bei erstem Schnitt?
Mal, um welches das Werkzeug bei dem ersten Schnitt
zustellt. Der Wert wirkt inkremental.

Wenn in Q240 ein Pfad fir eine Technologietabelle
hinterlegt ist, hat dieser Parameter keine Wirkung, siehe
"Technologietabelle fir Zyklus 287 Zahnrad Walzschalen
(#157 / #4-05-1)", Seite 810

Eingabe: 0.001...99.999
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Hilfsbild Parameter

Q587 Zustellung bei letztem Schnitt?

Mals, um welches das Werkzeug bei dem letzten Schnitt
zustellt. Der Wert wirkt inkremental.

Wenn in Q240 ein Pfad fiir eine Technologietabelle
hinterlegt ist, hat dieser Parameter keine Wirkung, siehe
"Technologietabelle flr Zyklus 287 Zahnrad Walzschalen
(#157 / #4-05-1)", Seite 810

Eingabe: 0.001...99.999

Q588 Vorschub bei erstem Schnitt?

Vorschubgeschwindigkeit bei dem ersten Schnitt. Die Steue-
rung interpretiert den Vorschub in Millimeter pro Werksttick-
umdrehung.

Wenn in Q240 ein Pfad fiir eine Technologietabelle
hinterlegt ist, hat dieser Parameter keine Wirkung, siehe
"Technologietabelle fir Zyklus 287 Zahnrad Walzschalen
(#157 / #4-05-1)", Seite 810

Eingabe: 0.001...99.999

Q589 Vorschub bei letztem Schnitt?

Vorschubgeschwindigkeit bei dem letzten Schnitt. Die Steue-
rung interpretiert den Vorschub in Millimeter pro Werksttick-
umdrehung.

Wenn in Q240 ein Pfad fur eine Technologietabelle
hinterlegt ist, hat dieser Parameter keine Wirkung, siehe
"Technologietabelle fir Zyklus 287 Zahnrad Walzschalen
(#157 / #4-05-1)", Seite 810

Eingabe: 0.001...99.999

Q580 Faktor fiir Vorschubanpassung?

Dieser Faktor definiert die Verringerung des Vorschubs.

Da der Vorschub mit steigender Schnittnummer geringer
werden muss. Je groler der Wert, desto schneller erfolgt die
Anpassung der Vorschiibe an den letzten Vorschub.

Wenn in Q240 ein Pfad fur eine Technologietabelle
hinterlegt ist, hat dieser Parameter keine Wirkung, siehe
"Technologietabelle fir Zyklus 287 Zahnrad Walzschélen
(#157 / #4-05-1)", Seite 810

Eingabe: 0...1
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Hilfsbild Parameter

Q466 Uberlaufweg?
Lange des Uberlaufs am Ende der Verzahnung

Der Uberlaufweg stellt sicher, dass die Steuerung die Verzah-
nung bis zum gewlnschten Endpunkt fertig bearbeitet. Die
Steuerung optimiert automatisch den Uberlaufweg automa-
tisch passend zur aktuellen Schnittiefe.

Wenn Sie diesen optionalen Parameter mit NO ENT I6schen,
verwendet die Steuerung den Sicherheitsabstand Q200 als
Uberlaufweg. In diesem Fall optimiert die Steuerung den
Uberlaufweg nicht automatisch.

Eingabe: 0.1...99.9

Beispiel
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Priifen und Andern der Spindeldrehrichtungen

Priifen Sie vor der Ausfiihrung einer Bearbeitung, ob die Drehrichtungen der beiden
Spindeln korrekt sind.

Drehrichtung des Tischs ermitteln:
1T Welches Werkzeug? (Rechtsschneidend/Linksschneidend)?
2 Welche Bearbeitungsseite? X+ (Q550=0) / X- (Q550=1)

3 Die Drehrichtung des Tischs aus einer der zwei Tabellen ablesen! Wahlen Sie
dazu die Tabelle mit Ihrer Werkzeugdrehrichtung (Rechtsschneidend/Links-
schneidend). Lesen Sie in dieser Tabelle die Drehrichtung des Tischs fir Ihre
Bearbeitungsseite X+ (Q550=0) / X- (Q550=1) ab:

Werkzeug: Rechtsschneidend M3

Bearbeitungsseite Drehrichtung des Tischs
X+ (Q550=0) Im Uhrzeigersinn (z. B. M303)
X- (Q550=1) Gegen Uhrzeigersinn (z. B. M304)

Werkzeug: Linksschneidend M4

Bearbeitungsseite Drehrichtung des Tischs
X+ (Q550=0) Gegen Uhrzeigersinn (z. B. M304)
X- (Q550=1) Im Uhrzeigersinn (z. B. M303)

Beachten Sie, dass die Drehrichtungen in Sonderfallen von diesen Tabellen
abweichen.
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Anderung der Drehrichtung

Frasbetrieb:

= Master-Spindel 1: Sie schalten die Werkzeugspindel als Master-Spindel mit
M3 oder M4 ein. Dadurch bestimmen Sie die Drehrichtung (eine Anderung der
Master-Spindel hat keine Auswirkung auf die Drehrichtung der Slave-Spindel)

m Slave-Spindel 2: Passen Sie den Wert von Eingabeparameter Q546 an, um die
Richtung der Slave-Spindel zu @ndern

Drehbetrieb:

®  Master-Spindel 1: Sie schalten die Werkstickspindel als Master-Spindel mit einer
M-Funktion ein. Diese M-Funktion ist Maschinenhersteller spezifisch (M303,
M304,...). Dadurch bestimmen Sie die Drehrichtung (eine Anderung der Master-
Spindel hat keine Auswirkung auf die Drehrichtung der Slave-Spindel)

m Slave-Spindel 2: Passen Sie den Wert von Eingabeparameter Q546 an, um die
Richtung der Slave-Spindel zu @ndern

0 Priifen Sie vor der Ausfiihrung einer Bearbeitung, ob die Drehrichtungen der
beiden Spindeln korrekt sind.

Definieren Sie u. U. eine kleine Drehzahl, um die Richtung optisch sicher
beurteilen zu koénnen.
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9.6.5 Programmierbeispiele

Beispiel Walzfrasen

Im Folgenden NC-Programm wird Zyklus 286 ZAHNRAD WAELZFRAESEN
verwendet. Dieses Beispielprogramm zeigt die Fertigung einer Steckverzahnung, mit
Modul=1 (abweichend der DIN 3960).

Programmablauf

Werkzeugaufruf: Abwalzfraser

Drehbetrieb starten

Koordinatensystem mit Zyklus 801 zurlicksetzen
Sichere Position anfahren

Zyklus 285 definieren

Zyklus 286 aufrufen

Koordinatensystem zurticksetzen mit Zyklus 801

; Werkzeug aufrufen

: Drehbetrieb aktivieren

; Koordinatensystem riicksetzen

; Ein ggf. noch aktives M144 aufheben

; Konstante Schnittgeschwindigkeit AUS

; Werkzeug freifahren

; Drehachse auf O stellen

; Werkzeug in Bearbeitungsmitte vorpositionieren

; Werkzeug in Spindelachse vorpositionieren
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; Zyklus aufrufen, Spindel ein
: Frasbetrieb aktivieren
; Werkzeug in Werkzeugachse freifahren

; Drehung riicksetzen

; Programmende
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Beispiel Walzschalen

Im Folgenden NC-Programm wird Zyklus 287 ZAHNRAD WAELZSCHAELEN
verwendet. Dieses Beispielprogramm zeigt die Fertigung einer Steckverzahnung, mit
Modul=1 (abweichend der DIN 3960).

Programmablauf

Werkzeugaufruf: Hohlradfraser

Drehbetrieb starten

Koordinatensystem mit Zyklus 801 zurlcksetzen
Sichere Position anfahren

Zyklus 285 definieren

Zyklus 287 aufrufen

Koordinatensystem zurlicksetzen mit Zyklus 801

; Werkzeug aufrufen

: Drehbetrieb aktivieren

; Ein ggf. noch aktives M144 aufheben

; Konstante Schnittgeschwindigkeit AUS

; Werkzeug freifahren

: Drehachse auf 0 stellen

; Werkzeug in Bearbeitungsmitte vorpositionieren

; Werkzeug in Spindelachse vorpositionieren

432 HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023



Zyklen zur Frasbearbeitung | Zahnrader frasen (#157 / #4-05-1)

; Zyklus aufrufen, Spindel ein

; Frasbetrieb aktivieren

; Werkzeug in Werkzeugachse freifahren
; Drehung zurlcksetzen

; Programmende
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Beispiel Walzschidlen mit Technologietabelle und Profilprogramm

Im folgenden NC-Programm wird der Zyklus 287 ZAHNRAD WAELZSCHAELEN
mit der Technologietabelle verwendet. In der Technologietabelle ist flr den letzten
Schnitt ein individuelles Profil der Zahnflanke mit einer symmetrische Balligkeit
definiert.

Im Profilprogramm wird die definierte Bearbeitungsseite Q550 gepriift und anhand
dieser Bearbeitungsseite wird die passende Zustellrichtung verwendet.

Programmablauf

Werkzeugaufruf eines Hohlradfrasers
Drehbetrieb starten

Koordinatensystem mit Zyklus 801 zurticksetzen
Sichere Position anfahren

Zyklus 285 definieren

Zyklus 287 aufrufen

Koordinatensystem zurlicksetzen mit Zyklus 801

; Werkzeug aufrufen

; Drehbetrieb aktivieren

; Ein ggf. noch aktives M144 aufheben
; Konstante Schnittgeschwindigkeit AUS

; Werkzeug in Bearbeitungsmitte vorpositionieren

; Werkzeug in Spindelachse vorpositionieren
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; Zyklus aufrufen, Spindel ein

: Frasbetrieb aktivieren

; Werkzeug in Werkzeugachse freifahren

; Drehung zurlicksetzen

-
o
o
I
5
o
]

Q
o
—
)
o
o
o
(%)
=
<
-
>
w

; Programmende
NR FEED INFEED dY dK PGM
0 0.233 1.497 0 0
1 0.251 1.265 0 0
2 0.265 1.117 0 0
3 0.278 1.01 0 0
4 0.288 0.93 0 0.001
5 0.298 0.866 0 -0.001
6 0.307 0.813 0.01 0
7 0.15 0.77 -0.01 0
8 0.1 0.732 0 0 TNC:ASkiving\Prog_contour.h
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< N < N o< N
W W NN

; Auswahl der Bearbeitungsseite

; Kreisdaten aus drei Kreispunkten,
QL10 = Kreismittelpunkt Z;
QL1171 = Kreismittelpunkt X; QL12 = Kreisradius

; Kreisdaten aus drei Kreispunkten

)
=
o
=h
=)
=
o
Q
-
[
3
3
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9.7

9.7.1

Ebenen frasen

Zyklus 232 PLANFRAESEN

ISO-Programmierung
G232

Anwendung

Mit dem Zyklus 232 konnen Sie eine ebene Flache in mehreren Zustellungen und
unter Berlcksichtigung eines Schlichtaufmales planfrasen. Dabei stehen drei
Bearbeitungsstrategien zur Verfligung:

Strategie Q389=0: Maanderformig bearbeiten, seitliche Zustellung aulterhalb der
zu bearbeitenden Flache

Strategie Q389=1: Maanderformig bearbeiten, seitliche Zustellung am Rand der
zu bearbeitenden Flache

Strategie Q389=2: Zeilenweise bearbeiten, Riickzug und seitliche Zustellung im
Positioniervorschub

Verwandte Themen

Zyklus 233 PLANFRAESEN
Weitere Informationen: "Zyklus 233 PLANFRAESEN ", Seite 444

Zyklusablauf

1

Die Steuerung positioniert das Werkzeug im Eilgang FMAX von der aktuellen
Position aus mit Positionierlogik auf den Startpunkt 1: Wenn die aktuelle Position
in der Spindelachse groRer als der 2. Sicherheitsabstand ist, dann fahrt die
Steuerung das Werkzeug zunachst in der Bearbeitungsebene und dann in der
Spindelachse, ansonsten zuerst auf den 2. Sicherheitsabstand und dann in

der Bearbeitungsebene. Der Startpunkt in der Bearbeitungsebene liegt um den
Werkzeugradius und um den seitlichen Sicherheitsabstand versetzt neben dem
Werkstuck

Anschlielfend fahrt das Werkzeug mit Positioniervorschub in der Spindelachse
auf die von der Steuerung berechnete erste Zustelltiefe
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Strategie Q389=0

3 Danach fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub Frasen auf den
Endpunkt 2. Der Endpunkt liegt auBerhalb der Flache, die Steuerung berechnet
ihn aus dem programmierten Startpunkt, der programmierten Lange, dem
programmierten seitlichen Sicherheitsabstand und dem Werkzeugradius

4 Die Steuerung versetzt das Werkzeug mit Vorschub Vorpositionieren quer auf
den Startpunkt der nachsten Zeile; die Steuerung berechnet den Versatz aus der
programmierten Breite, dem Werkzeugradius und dem maximalen Bahntberlap-
pungsfaktor

5 Danach fahrt das Werkzeug wieder zurick in Richtung des Startpunkts 1

6 Der Vorgang wiederholt sich, bis die eingegebene Flache vollstandig bearbeitet
ist. Am Ende der letzten Bahn erfolgt die Zustellung auf die ndchste Bearbei-
tungstiefe

7 Um Leerwege zu vermeiden, wird die Flache anschliefend in umgekehrter
Reihenfolge bearbeitet

8 Der Vorgang wiederholt sich, bis alle Zustellungen ausgefihrt sind. Bei der
letzten Zustellung wird lediglich das eingegebene Schlichtaufmall im Vorschub
Schlichten abgefrast

9 Am Ende féhrt die Steuerung das Werkzeug mit FMAX zurlick auf den 2. Sicher-
heitsabstand
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Strategie Q389=1

3 Danach fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub Frasen auf den
Endpunkt 2. Der Endpunkt liegt am Rand der Flache, die Steuerung berechnet ihn
aus dem programmierten Startpunkt, der programmierten Lange und dem Werk-
zeugradius

4 Die Steuerung versetzt das Werkzeug mit Vorschub Vorpositionieren quer auf
den Startpunkt der nachsten Zeile; die Steuerung berechnet den Versatz aus der
programmierten Breite, dem Werkzeugradius und dem maximalen Bahntberlap-
pungsfaktor

5 Danach fahrt das Werkzeug wieder zurlck in Richtung des Startpunkts 1. Der
Versatz auf die nachste Zeile erfolgt wieder am Rand des Werkstlcks

6 Der Vorgang wiederholt sich, bis die eingegebene Flache vollstandig bearbeitet
ist. Am Ende der letzten Bahn erfolgt die Zustellung auf die ndchste Bearbei-
tungstiefe

7 Um Leerwege zu vermeiden, wird die Flache anschliefend in umgekehrter
Reihenfolge bearbeitet

8 Der Vorgang wiederholt sich, bis alle Zustellungen ausgefihrt sind. Bei der
letzten Zustellung wird das eingegebene Schlichtaufmall im Vorschub Schlichten
abgefrast

9 Am Ende féhrt die Steuerung das Werkzeug mit FMAX zurlick auf den 2. Sicher-
heitsabstand
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Strategie Q389=2

3 Danach fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub Frasen auf den
Endpunkt 2. Der Endpunkt liegt aulRerhalb der Flache, die Steuerung berechnet
ihn aus dem programmierten Startpunkt, der programmierten Lange, dem
programmierten seitlichen Sicherheitsabstand und dem Werkzeugradius

4 Die Steuerung fahrt das Werkzeug in der Spindelachse auf Sicherheitsabstand
tUber die aktuelle Zustelltiefe und fahrt im Vorschub Vorpositionieren direkt
zurlick auf den Startpunkt der ndchsten Zeile. Die Steuerung berechnet
den Versatz aus der programmierten Breite, dem Werkzeugradius und dem
maximalen Bahntberlappungsfaktor

5 Danach fahrt das Werkzeug wieder auf die aktuelle Zustelltiefe und anschlieRend
wieder in Richtung des Endpunkts

6 Der Vorgang wiederholt sich, bis die eingegebene Flache vollstandig bearbeitet
ist. Am Ende der letzten Bahn erfolgt die Zustellung auf die nachste Bearbei-
tungstiefe

7 Um Leerwege zu vermeiden, wird die Flache anschliefend in umgekehrter
Reihenfolge bearbeitet

8 Der Vorgang wiederholt sich, bis alle Zustellungen ausgefihrt sind. Bei der

letzten Zustellung wird lediglich das eingegebene Schlichtaufmall im Vorschub
Schlichten abgefrast

9 Am Ende fahrt die Steuerung das Werkzeug mit FMAX zurtick auf den 2. Sicher-
heitsabstand

Hinweise

® Diesen Zyklus konnen Sie ausschlielllich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

Hinweise zum Programmieren

= Wenn Q227 STARTPUNKT 3. ACHSE und Q386 ENDPUNKT 3. ACHSE gleich
eingegeben sind, dann fhrt die Steuerung den Zyklus nicht aus (Tiefe =0
programmiert).

®  Programmieren Sie Q227 groler als Q386. Andernfalls gibt die Steuerung eine
Fehlermeldung aus.

Den Q204 2. SICHERHEITS-ABST. so eingeben, dass keine Kollision mit
dem Werkstiick oder Spannmitteln erfolgen kann.
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Zyklusparameter

Parameter

Q389 Bearbeitungsstrategie (0/1/2)?
Festlegen, wie die Steuerung die Flache bearbeiten soll:

0: Maanderférmig bearbeiten, seitliche Zustellung im Positio-
nier-Vorschub aullerhalb der zu bearbeitenden Flache

1: Maanderformig bearbeiten, seitliche Zustellung im
Frasvorschub am Rand der zu bearbeitenden Flache

2: Zeilenweise bearbeiten, Ruckzug und seitliche Zustellung
im Positionier-Vorschub

Eingabe: 0,1, 2

Q225 Startpunkt 1. Achse?

Startpunktkoordinate, der zu bearbeitenden Flache in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene, definieren. Der Wert
wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q226 Startpunkt 2. Achse?

Startpunktkoordinate, der zu bearbeitenden Flache in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene, definieren. Der Wert
wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q227 Startpunkt 3. Achse?

Koordinate Werkstiick-Oberflache, von der aus die Zustellun-
gen berechnet werden. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Hilfsbild
YA
r-—— —rr-—-—1-—e
L —et——F-—
g — - — 4.4
t L — ettt ——]-—
Q226 -g- > _j
) -
¥ Q218 X
Q225
Z\
Q227
Q386
A\ -
N4 ;

Q386 Endpunkt 3. Achse?

Koordinate in der Spindelachse, auf die die Flache plange-
frast werden soll. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q218 1. Seiten-Lange?

Léange der zu bearbeitenden Flache in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Uber das Vorzeichen kdnnen Sie die
Richtung der ersten Frasbahn bezogen auf den Startpunkt
1. Achse festlegen. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q219 2. Seiten-Lange?

Lange der zu bearbeitenden Flache in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Uber das Vorzeichen konnen Sie die
Richtung der ersten Querzustellung bezogen auf den START-
PUNKT 2. ACHSE festlegen. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999
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Hilfsbild Parameter

Q202 Maximale Zustell-Tiefe?

Mald, um welches das Werkzeug jeweils maximal zugestellt
z wird. Die Steuerung berechnet die tatsachliche Zustelltiefe
aus der Differenz zwischen Endpunkt und Startpunkt in der
Werkzeugachse — unter Berlcksichtigung des Schlichtauf-
g males — so, dass jeweils mit gleichen Zustelltiefen bearbei-
Q202

Q204
Q200

tet wird. Der Wert wirkt inkremental.

Q369

T Eingabe: 0...99999.9999

Q369 Schlichtaufmal Tiefe?
Aufmass in der Tiefe, das nach dem Schruppen verbleibt.
Eingabe: 0...99999.9999

N
\2

<y

Q370 Max. Bahn-Uberlappung Faktor?

Maximale seitliche Zustellung k. Die Steuerung berechnet
die tatsachliche seitliche Zustellung aus der 2. Seitenlan-
ge (Q219) und dem Werkzeugradius so, dass jeweils mit
konstanter seitlicher Zustellung bearbeitet wird. Wenn Sie
in der Werkzeugtabelle einen Radius R2 eingetragen haben
(z. B. Plattenradius bei Verwendung eines Messerkopfes),
verringert die Steuerung die seitliche Zustellung entspre-
chend.

Eingabe: 0.001...1.999

Yi Q207 Vorschub frasen?

[I]I]IZI[> 0207 Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

‘ +—-—-—<<<—-—-——-—.

Q385 Vorschub Schlichten?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen der
letzten Zustellung in mm/min

ol cea—— .
Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

[-—--—-—>>>—-—-——-j
A

i)

@(- > — 3
2 Q253 Vorschub Vorpositionieren?

Q357 Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Anfahren der
Startposition und beim Fahren auf die nachste Zeile in mm/
min; wenn Sie im Material quer fahren (Q389=1), dann fahrt
die Steuerung die Querzustellung mit Frasvorschub Q207.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Startposition in

der Werkzeugachse. Wenn Sie mit Bearbeitungsstrategie
Q389=2 frasen, fahrt die Steuerung im Sicherheitsabstand
uber der aktuellen Zustelltiefe den Startpunkt auf der nachs-
ten Zeile an. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

©
T
xV &
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Hilfsbild Parameter

Q357 Sicherheits-Abstand Seite?
Der Parameter Q357 hat Einfluss auf folgende Situationen:

Anfahren der ersten Zustelltiefe: Q357 ist der seitliche
Abstand des Werkzeugs vom Werksttck.

Schruppen mit den Frasstrategien Q389=0-3: Die zu
bearbeitende Flache wird in Q350 FRAESRICHTUNG um den
Wert aus Q357 vergrolert, sofern in dieser Richtung keine
Begrenzung gesetzt ist.

Schlichten Seite: Die Bahnen werden um Q357 in Q350
FRAESRICHTUNG verlangert.

Eingabe: 0...99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel) erfolgen kann. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Beispiel
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9.7.2  Zyklus 233 PLANFRAESEN

ISO-Programmierung
G233

Anwendung

Mit dem Zyklus 233 kdnnen Sie eine ebene Flache in mehreren Zustellungen und
unter Berlcksichtigung eines Schlichtaufmales planfrasen. Zusatzlich kdnnen Sie
im Zyklus auch Seitenwéande definieren, die dann bei der Bearbeitung der Planflache
berlcksichtigt werden. Im Zyklus stehen verschiedene Bearbeitungsstrategien zur
Verfligung:

= Strategie Q389=0: Maanderformig bearbeiten, seitliche Zustellung aulterhalb der
zu bearbeitenden Flache

= Strategie Q389=1: Maanderformig bearbeiten, seitliche Zustellung am Rand der
zu bearbeitenden Flache

= Strategie Q389=2: Zeilenweise mit Uberlauf bearbeiten, seitliche Zustellung beim
Ruckzug im Eilgang

= Strategie Q389=3: Zeilenweise ohne Uberlauf bearbeiten, seitliche Zustellung
beim Ruckzug im Eilgang

= Strategie Q389=4: Spiralformig von aullen nach innen bearbeiten

Verwandte Themen
® Zyklus 232 PLANFRAESEN
Weitere Informationen: "Zyklus 232 PLANFRAESEN ", Seite 437
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Strategie Q389=0 und Q389 =1

Die Strategien Q389=0 und Q389=1 unterscheiden sich durch den Uberlauf beim
Planfrasen. Bei Q389=0 liegt der Endpunkt aul3erhalb der Flache, bei Q389=1 am
Rand der Flache. Die Steuerung berechnet den Endpunkt 2 aus der Seitenlange und
dem seitlichen Sicherheitsabstand. Bei der Strategie Q389=0 verfahrt die Steuerung
das Werkzeug zusatzlich um den Werkzeugradius Uber die Planflache hinaus.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug im Eilgang FMAX von der aktuellen
Position aus in der Bearbeitungsebene auf den Startpunkt 1: Der Startpunkt in der
Bearbeitungsebene liegt um den Werkzeugradius und um den seitlichen Sicher-
heitsabstand versetzt neben dem Werksttck.

2 Danach positioniert die Steuerung das Werkzeug im Eilgang FMAX in der Spin-
delachse auf Sicherheitsabstand.

3 Anschlieffend fahrt das Werkzeug mit dem Vorschub Frasen Q207 in der Spin-
delachse auf die von der Steuerung berechnete erste Zustelltiefe.

4 Die Steuerung fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub Frasen auf
den Endpunkt

5 Danach versetzt die Steuerung das Werkzeug mit Vorschub Vorpositionieren
quer auf den Startpunkt der ndchsten Zeile. Die Steuerung berechnet den Versatz
aus der programmierten Breite, dem Werkzeugradius, dem maximalen Bahnuber-
lappungsfaktor und dem seitlichen Sicherheitsabstand.

6 Anschliefend fahrt die Steuerung das Werkzeug mit dem Frasvorschub in entge-
gengesetzter Richtung zurtck.

7 Der Vorgang wiederholt sich, bis die eingegebene Flache vollstandig bearbeitet
ist.

8 Danach positioniert die Steuerung das Werkzeug im Eilgang FMAX zurtick zum
Startpunkt 1.

9 Wenn mehrere Zustellungen erforderlich sind, fahrt die Steuerung das Werkzeug
mit Positioniervorschub in der Spindelachse auf die nachste Zustelltiefe.

10 Der Vorgang wiederholt sich, bis alle Zustellungen ausgefthrt sind. Bei der
letzten Zustellung wird das eingegebene Schlichtaufmall im Vorschub Schlichten
abgefrast.

11 Am Ende fahrt die Steuerung das Werkzeug mit FMAX zurlick auf den 2. Sicher-
heitsabstand.
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Strategie Q389=2 und Q389=3

Die Strategien Q389=2 und Q389=3 unterscheiden sich durch den Uberlauf beim
Planfrasen. Bei Q389=2 liegt der Endpunkt aul3erhalb der Flache, bei Q389=3 am
Rand der Flache. Die Steuerung berechnet den Endpunkt 2 aus der Seitenlange und
dem seitlichen Sicherheitsabstand. Bei der Strategie Q389=2 verfahrt die Steuerung
das Werkzeug zusatzlich um den Werkzeugradius Uber die Planflache hinaus.

Zyklusablauf

1

Die Steuerung positioniert das Werkzeug im Eilgang FMAX von der aktuellen
Position aus in der Bearbeitungsebene auf den Startpunkt 1: Der Startpunkt in der
Bearbeitungsebene liegt um den Werkzeugradius und um den seitlichen Sicher-
heitsabstand versetzt neben dem Werkstuck.

Danach positioniert die Steuerung das Werkzeug im Eilgang FMAX in der Spin-
delachse auf Sicherheitsabstand.

Anschliefend fahrt das Werkzeug mit dem Vorschub Frasen Q207 in der Spin-
delachse auf die von der Steuerung berechnete erste Zustelltiefe.

Danach fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub Frasen Q207 auf
den Endpunkt

Die Steuerung fahrt das Werkzeug in der Werkzeugachse auf Sicherheitsabstand
Uber die aktuelle Zustelltiefe und fahrt mit FMAX direkt zuriick auf den
Startpunkt der nachsten Zeile. Die Steuerung berechnet den Versatz aus der
programmierten Breite, dem Werkzeugradius, dem maximalen Bahnuberlap-
pungsfaktor Q370 und dem seitlichen Sicherheitsabstand Q357.

Danach fahrt das Werkzeug wieder auf die aktuelle Zustelltiefe und anschlielfend
wieder in Richtung des Endpunkts

Der Vorgang wiederholt sich, bis die eingegebene Flache vollstandig bearbeitet
ist. Am Ende der letzten Bahn positioniert die Steuerung das Werkzeug im Eilgang
FMAX zurlick zum Startpunkt 1.

Wenn mehrere Zustellungen erforderlich sind, fahrt die Steuerung das Werkzeug
mit Positioniervorschub in der Spindelachse auf die nachste Zustelltiefe.

Der Vorgang wiederholt sich, bis alle Zustellungen ausgefihrt sind. Bei der
letzten Zustellung wird das eingegebene Schlichtaufmall im Vorschub Schlichten
abgefrast.

10 Am Ende fahrt die Steuerung das Werkzeug mit FMAX zurlick auf den 2. Sicher-

heitsabstand.
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Strategien Q389=2 und Q389=3 - mit seitlicher Begrenzung

Wenn Sie eine seitliche Begrenzung programmieren, kann die Steuerung ggf. nicht
aullerhalb der Kontur zustellen. In diesem Fall ist der Zyklusablauf wie folgt:

1 Die Steuerung fahrt das Werkzeug mit FMAX auf die Anfahrposition in der
Bearbeitungsebene. Diese Position liegt um den Werkzeugradius und um den
seitlichen Sicherheitsabstand Q357 versetzt neben dem Werkstiick.

2 Das Werkzeug fahrt mit Eilgang FMAX in der Werkzeugachse auf den Sicher-
heitsabstand Q200 und anschlieRend mit Q207 VORSCHUB FRAESEN auf die
erste Zustelltiefe Q202.

3 Die Steuerung fahrt das Werkzeug mit einer Kreisbahn auf den Startpunkt

4 Das Werkzeug fahrt mit dem programmierten Vorschub Q207 auf den Endpunkt
und verlasst die Kontur mit einer Kreisbahn.

5 Anschliefend positioniert die Steuerung das Werkzeug mit Q253 VORSCHUB
VORPOS. zur Anfahrposition der nachsten Bahn.

6 Die Schritte 3 bis 5 wiederholen sich, bis die komplette Flache gefrast ist.

7 Wenn mehrere Zustelltiefen programmiert sind, fahrt die Steuerung das
Werkzeug am Ende der letzten Bahn auf den Sicherheitsabstand Q200 und posi-
tioniert in der Bearbeitungsebene auf die nachste Anfahrposition.

8 Beider letzten Zustellung frast die Steuerung das Q369 AUFMASS TIEFE im
Q385 VORSCHUB SCHLICHTEN.

9 Am Ende der letzten Bahn positioniert die Steuerung das Werkzeug auf den
2. Sicherheitsabstand Q204 und anschlieBend auf die zuletzt vor dem Zyklus
programmierte Position.

o = Die Kreisbahnen beim An- und Abfahren der Bahnen sind von Q220
ECKENRADIUS abhangig.
® Die Steuerung berechnet den Versatz aus der programmierten Breite,

dem Werkzeugradius, dem maximalen Bahniberlappungsfaktor
Q370 und dem seitlichen Sicherheitsabstand Q357.
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Strategie Q389=4

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug im Eilgang FMAX von der aktuellen
Position aus in der Bearbeitungsebene auf den Startpunkt 1: Der Startpunkt in der
Bearbeitungsebene liegt um den Werkzeugradius und um den seitlichen Sicher-
heitsabstand versetzt neben dem Werksttck.

2 Danach positioniert die Steuerung das Werkzeug im Eilgang FMAX in der Spin-
delachse auf Sicherheitsabstand.

3 Anschliefend fahrt das Werkzeug mit dem Vorschub Frasen Q207 in der Spin-
delachse auf die von der Steuerung berechnete erste Zustelltiefe.

4 Danach fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub Frasen mit einer
tangentialen Anfahrbewegung auf den Anfangspunkt der Frasbahn.

5 Die Steuerung bearbeitet die Planflache im Vorschub Frasen von aulten nach
innen mit immer kirzer werdenden Frasbahnen. Durch die konstante seitliche
Zustellung ist das Werkzeug permanent im Eingriff.

6 Der Vorgang wiederholt sich, bis die eingegebene Flache vollstandig bearbeitet
ist. Am Ende der letzten Bahn positioniert die Steuerung das Werkzeug im Eilgang
FMAX zurlick zum Startpunkt 1.

7 Wenn mehrere Zustellungen erforderlich sind, fahrt die Steuerung das Werkzeug
mit Positioniervorschub in der Spindelachse auf die nachste Zustelltiefe.

8 Der Vorgang wiederholt sich, bis alle Zustellungen ausgefiihrt sind. Bei der
letzten Zustellung wird das eingegebene Schlichtaufmall im Vorschub Schlichten
abgefrast.

9 Am Ende fahrt die Steuerung das Werkzeug mit FMAX zurtick auf den 2. Sicher-
heitsabstand.
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Begrenzung

Yi

MAX

7 N
—@ P —
MIN X

Mit den Begrenzungen kdnnen Sie die Bearbeitung der Planflache eingrenzen,
um z. B. Seitenwande oder Absatze bei der Bearbeitung zu berlcksichtigen. Eine
durch eine Begrenzung definierte Seitenwand wird auf das Mal bearbeitet, das
sich aus dem Startpunkt bzw. der Seitenlangen der Planflache ergibt. Bei der
Schruppbearbeitung berticksichtigt die Steuerung das Aufmal} Seite — beim
Schlichtvorgang dient das Aufmal} zur Vorpositionierung des Werkzeugs.

Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie bei einem Zyklus die Tiefe positiv eingeben, kehrt die Steuerung die
Berechnung der Vorpositionierung um. Das Werkzeug fahrt in der Werkzeugachse
mit Eilgang auf Sicherheitsabstand unter die Werkstlickoberflache! Es besteht
Kollisionsgefahr!

> Tiefe negativ eingeben

» Mit Maschinenparameter displayDepthErr (Nr. 201003) einstellen, ob die
Steuerung bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben
soll (on) oder nicht (off)

m Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfuhren.

B Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Werkzeugachse automatisch vor.
Q204 2. SICHERHEITS-ABST. beachten.

m Die Steuerung reduziert die Zustelltiefe auf die in der Werkzeugtabelle definierte
Schneidenléange LCUTS, falls die Schneidenlange kiirzer ist als die im Zyklus
eingegebene Zustelltiefe Q202.

m Zyklus 233 Uberwacht den Eintrag der Werkzeug- bzw. Schneidenlange LCUTS
der Werkzeugtabelle. Reicht die Lange des Werkzeugs bzw. der Schneiden
bei einer Schlichtbearbeitung nicht aus, teilt die Steuerung die Bearbeitung in
mehrere Bearbeitungsschritte auf.

® Dieser Zyklus Uberwacht die definierte Nutzlange LU des Werkzeugs. Wenn diese
kleiner als die Bearbeitungstiefe ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung aus.

® Der Zyklus schlichtet Q369 AUFMASS TIEFE mit nur einer Zustellung. Der
Parameter Q338 ZUST. SCHLICHTEN hat keine Auswirkung auf Q369. Q338
wirkt bei der Schlichtbearbeitung von Q368 AUFMASS SEITE.
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Hinweise zum Programmieren

® Werkzeug auf Startposition in der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
vorpositionieren. Beachten Sie die Bearbeitungsrichtung.

= Wenn Q227 STARTPUNKT 3. ACHSE und Q386 ENDPUNKT 3. ACHSE gleich
eingegeben sind, dann fhrt die Steuerung den Zyklus nicht aus (Tiefe =0
programmiert).

= Wenn Sie Q370 BAHN-UEBERLAPPUNG >1 definieren, wird bereits ab der ersten
Bearbeitungsbahn die programmierte BahnUberlappung bericksichtigt.

® Wenn eine Begrenzung (Q347, Q348 oder Q349) in Bearbeitungsrichtung Q350
programmiert ist, verlangert der Zyklus die Kontur in Zustellrichtung um den
Eckenradius Q220. Die angegebene Flache wird vollstandig bearbeitet.

Den Q204 2. SICHERHEITS-ABST. so eingeben, dass keine Kollision mit
dem Werkstick oder Spannmitteln erfolgen kann.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q215 Bearbeitungs-Umfang (0/1/2)?
Bearbeitungsumfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur ausgefthrt,
wenn das jeweilige Schlichtaufmal (Q368, Q369) definiert
ist

Eingabe: 0,1, 2

Q389 Bearbeitungsstrategie (0-4)?

Festlegen, wie die Steuerung die Flache bearbeiten soll:

0: Maanderformig bearbeiten, seitliche Zustellung im Positio-
nier-Vorschub aulRerhalb der zu bearbeitenden Flache

1: Maanderformig bearbeiten, seitliche Zustellung im
Frasvorschub am Rand der zu bearbeitenden Flache

2: Zeilenweise bearbeiten, Rlckzug und seitliche Zustellung
im Positionier-Vorschub aulerhalb der zu bearbeitenden
Flache

3. Zeilenweise bearbeiten, Rlckzug und seitliche Zustel-
lung im Positionier-Vorschub am Rand der zu bearbeitenden
Flache

4: Spiralformig bearbeiten, gleichmalige Zustellung von
Aullen nach Innen

Eingabe: 0,1, 2, 3, 4

Q350 Frasrichtung?

Achse der Bearbeitungsebene, nach der die Bearbeitung
ausgerichtet werden soll:

1: Hauptachse = Bearbeitungsrichtung
2: Nebenachse = Bearbeitungsrichtung
Eingabe: 1, 2

Q218 1. Seiten-Lange?

Lange der zu bearbeitenden Flache in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, bezogen auf den Startpunkt 1. Achse.
Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q219 2. Seiten-Lange?

Lénge der zu bearbeitenden Flache in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Uber das Vorzeichen kdnnen Sie die
Richtung der ersten Querzustellung bezogen auf den START-
PUNKT 2. ACHSE festlegen. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999
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Parameter

Q227 Startpunkt 3. Achse?

Koordinate Werkstiick-Oberflache, von der aus die Zustellun-
gen berechnet werden. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q386 Endpunkt 3. Achse?

Koordinate in der Spindelachse, auf die die Flache plange-
frast werden soll. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q369 SchlichtaufmaB Tiefe?

Aufmass in der Tiefe, das nach dem Schruppen verbleibt.
Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q202 Maximale Zustell-Tiefe?

Mal, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Wert
groler 0 und inkremental eingeben.

Eingabe: 0...99999.9999

Q370 Bahn-Uberlappung Faktor?

Maximale seitliche Zustellung k. Die Steuerung berechnet
die tatsachliche seitliche Zustellung aus der 2. Seitenlan-
ge (Q219) und dem Werkzeugradius so, dass jeweils mit
konstanter seitlicher Zustellung bearbeitet wird.

Eingabe: 0.0001...1.9999

Q207 Vorschub frasen?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q385 Vorschub Schlichten?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen der
letzten Zustellung in mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q253 Vorschub Vorpositionieren?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Anfahren der
Startposition und beim Fahren auf die nachste Zeile in mm/
min; wenn Sie im Material quer fahren (Q389=1), dann fahrt
die Steuerung die Querzustellung mit Frasvorschub Q207.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
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Hilfsbild

=0

N

=

Parameter

Q357 Sicherheits-Abstand Seite?
Der Parameter Q357 hat Einfluss auf folgende Situationen:

Anfahren der ersten Zustelltiefe: Q357 ist der seitliche
Abstand des Werkzeugs vom WerkstUck.

Schruppen mit den Frasstrategien Q389=0-3: Die zu
bearbeitende Flache wird in Q350 FRAESRICHTUNG um den
Wert aus Q357 vergrolert, sofern in dieser Richtung keine
Begrenzung gesetzt ist.

Schlichten Seite: Die Bahnen werden um Q357 in Q350
FRAESRICHTUNG verlangert.

Der Wert wirkt inkremental.
Eingabe: 0...99999.9999

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werkstlick-Oberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel) erfolgen kann. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q347 1.Begrenzung?

Werkstlick-Seite auswahlen, an der die Planflache durch eine
Seitenwand begrenzt wird (nicht bei spiralférmiger Bearbei-
tung maoglich). Je nach Lage der Seitenwand begrenzt die
Steuerung die Bearbeitung der Planflache auf die entspre-
chende Startpunkt-Koordinate oder Seitenlange:

0: keine Begrenzung

-1: Begrenzung in negativer Hauptachse
+1: Begrenzung in positiver Hauptachse
-2: Begrenzung in negativer Nebenachse
+2: Begrenzung in positiver Nebenachse
Eingabe: -2,-1,0, +1, +2

Q348 2.Begrenzung?
Siehe Parameter 1. Begrenzung Q347
Eingabe: -2,-1,0, +1, +2

Q349 3.Begrenzung?
Siehe Parameter 1. Begrenzung Q347
Eingabe: -2,-1,0, +1, +2

Q220 Eckenradius?
Radius fiir Ecke an Begrenzungen (Q347 - Q349)
Eingabe: 0...99999.9999
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Hilfsbild

Parameter

Q368 SchlichtaufmaB Seite?

Aufmal in der Bearbeitungsebene, das nach dem Schruppen
verbleibt. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q338 Zustellung Schlichten?

Zustellung in der Werkzeugachse beim Schlichten des seitli-
chen Aufmalies Q368. Der Wert wirkt inkremental.

0: Schlichten in einer Zustellung
Eingabe: 0...99999.9999

Q367 Lage der Flache (-1/0/1/2/3/4)?

Lage der Flache bezogen auf die Position des Werkzeugs
beim Zyklusaufruf:

-1: Werkzeugposition = Aktuelle Position
0: Werkzeugposition = Zapfenmitte

1. Werkzeugposition = Linke untere Ecke
2: Werkzeugposition = Rechte untere Ecke
3: Werkzeugposition = Rechte obere Ecke
4: Werkzeugposition = Linke obere Ecke
Eingabe: -1,0, +1, +2, +3, +4
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Beispiel
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9.8 Interpolationsdrehen (#96 / #7-04-1)

9.8.1  Zyklus 291 IPO.-DREHEN KOPPLUNG (#96 / #7-04-1)

ISO-Programmierung
G291

Anwendung

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller freigegeben und angepasst
werden.

a
.

y

Zyklus 291 IPO.-DREHEN KOPPLUNG koppelt die Werkzeugspindel an die
Position der Linearachsen - oder hebt diese Spindelkopplung wieder auf. Beim
Interpolationsdrehen wird die Orientierung der Schneide auf das Zentrum
eines Kreises gerichtet. Den Rotationsmittelpunkt geben Sie im Zyklus mit den
Koordinaten Q216 und Q217 an.

Zyklusablauf
Q560=1:

1
2

4

Die Steuerung fiihrt zuerst einen Spindelstopp (M5) durch

Die Steuerung richtet die Werkzeugspindel auf das angegebene Drehzentrum
aus. Dabei wird der angegebene Winkel Spindelorientierung Q336 berticksichtigt.
Wenn definiert, wird zusatzlich der Wert "ORI", der ggf. in der Werkzeugtabelle
angegeben ist, berlcksichtigt

Die Werkzeugspindel ist jetzt an die Position der Linearachsen gekoppelt. Die
Spindel folgt der Sollposition der Hauptachsen

Die Kopplung muss zum Beenden vom Bediener aufgehoben werden. (Durch
Zyklus 291 oder durch Programmende/Interner Stopp)

Q560=0:

1

2
3
4

456

Die Steuerung hebt die Spindelkopplung auf

Die Werkzeugspindel ist nicht mehr an die Position der Linearachsen gekoppelt
Die Bearbeitung mit Zyklus 291 Interpolationsdrehen ist beendet

Wenn Q560=0, sind die Parameter Q336, Q216, Q217 nicht relevant
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Hinweise

@ Zyklus nur an Maschinen mit geregelter Spindel verwendbar.

Ggf. Uberwacht Ihre Steuerung, dass bei stehender Spindel nicht
im Vorschub positioniert werden darf. Kontaktieren Sie dazu lhren
Maschinenhersteller.

Diesen Zyklus konnen Sie ausschliellich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

Zyklus 291 ist CALL-aktiv

Diesen Zyklus konnen Sie auch bei geschwenkter Bearbeitungsebene ausfihren.
Beachten Sie, dass vor Zyklusaufruf Achswinkel gleich Schwenkwinkel sein
muss! Nur dann kann eine korrekte Kopplung der Achsen erfolgen.

Wenn Zyklus 8 SPIEGELUNG aktiv ist, fihrt die Steuerung den Zyklus zum Inter-
polationsdrehen nicht aus.

Wenn Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ. aktiv ist, und der MaRfaktor in einer
Achse ungleich 1 ist, fuhrt die Steuerung den Zyklus zum Interpolationsdrehen
nicht aus.

Hinweise zum Programmieren

Eine Programmierung von M3/M4 entfallt. Um die kreisférmige Bewegung der
Linearachsen zu beschreiben, verwenden Sie z. B. CC und C-Satze.

Beachten Sie beim Programmieren, dass weder die Spindelmitte noch die
Schneidplatte in das Zentrum der Drehkontur bewegt werden darf.
Programmieren Sie AulRenkonturen mit einem Radius groRer als 0.
Programmieren Sie Innenkonturen mit einem Radius groRer als der Werk-
zeugradius.

Damit lhre Maschine hohe Bahngeschwindigkeiten erreichen kann, definieren Sie
vor Zyklusaufruf eine grolRe Toleranz mit Zyklus 32. Programmieren Sie Zyklus
32 mit HSC-Filter=1.

Nach der Definition von Zyklus 291 und CYCL CALL programmieren Sie Ihre
gewlnschte Bearbeitung. Um die kreisformige Bewegung der Linearachsen zu
beschreiben, verwenden Sie z. B. Linear- oder auch Polarséatze.

Weitere Informationen: "Beispiel Interpolationsdrehen Zyklus 291", Seite 473

Hinweis in Verbindung mit Maschinenparametern

Mit dem Maschinenparameter mStrobeOrient (Nr. 201005) definiert der Maschi-
nenhersteller eine M-Funktion zur Spindelorientierung:

® Wenn >0 eingegeben ist, wird diese M-Nummer (PLC-Funktion des Maschi-
nenherstellers) ausgegeben, die die Spindelorientierung ausfiihrt. Die
Steuerung wartet solange, bis die Spindelorientierung abgeschlossen ist.

= Wenn -1 eingegeben ist, flihrt die Steuerung die Spindelorientierung aus.
= Wenn 0 eingegeben ist, erfolgt keine Aktion.
In keinem Fall wird vorher ein M5 ausgegeben.
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Zyklusparameter

Hilfsbild

Qz17?

Zyklen zur Frasbearbeitung | Interpolationsdrehen (#96 / #7-04-1)

Parameter

Q560 Spindel koppeln (0=aus / 1=ein)?

Festlegen, ob die Werkzeugspindel an die Position der
Linearachsen gekoppelt wird. Bei aktiver Spindelkopplung
wird die Orientierung einer Werkzeugschneide auf das
Drehzentrum gerichtet.

0: Spindelkopplung aus
1: Spindelkopplung ein
Eingabe: 0, 1

Q336 Winkel fiir Spindel-Orientierung?

Die Steuerung richtet das Werkzeug vor der Bearbeitung auf
diesen Winkel aus. Wenn Sie mit einem Fraswerkzeug arbei-
ten, geben Sie den Winkel so ein, dass eine Schneide zum
Drehzentrum gerichtet ist.

Wenn Sie mit einem Drehwerkzeug arbeiten, und in der
Drehwerkzeugtabelle (toolturn.trn) den Wert "ORI" definiert
haben, so wird auch dieser bei der Spindelorientierung
berticksichtigt.

Eingabe: 0...360

Weitere Informationen: "Werkzeug definieren’, Seite 459

Q216 Mitte 1. Achse?
Drehzentrum in der Hauptachse der Bearbeitungsebene
Eingabe absolut: -99999,9999...99999,9999

Q217 Mitte 2. Achse?
Drehzentrum in der Nebenachse der Bearbeitungsebene
Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q561 Drehwerkzeug wandeln (0/1)

Nur relevant, wenn Sie Ihr Werkzeug in der Drehwerkzeug-
tabelle (toolturn.trn) beschreiben. Mit diesem Parameter
entscheiden Sie, ob der Wert XL des Drehwerkzeugs als
Radius R eines Fraswerkzeugs interpretiert wird.

0: Keine Anderung - das Drehwerkzeug wird so interpretiert,
wie es in der Drehwerkzeugtabelle (toolturn.trn) beschrie-
ben ist. In diesem Fall durfen Sie keine Radiuskorrektur RR
oder RL verwenden. Aullerdem missen Sie bei der Program-
mierung die Bewegung des Werkzeugmittelpunkts TCP ohne
Spindelkopplung beschreiben. Diese Art der Programmierung
ist ungleich schwieriger.

1: Der Wert XL der Drehwerkzeugtabelle (toolturn.trn) wird
wie ein Radius R einer Fraswerkzeugtabelle interpretiert.
Somit ist es lhnen moglich, bei der Programmierung lhrer
Kontur eine Radiuskorrektur RR oder RL zu verwenden. Diese
Art der Programmierung wird empfohlen.

Eingabe: 0, 1
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Werkzeug definieren
Ubersicht

Je nach Eingabe des Parameters Q560 konnen Sie den Zyklus Interpolationsdrehen
Kopplung aktivieren (Q560=1) oder deaktivieren (Q560=0).

Spindelkopplung aus, Q560=0
Werkzeugspindel wird nicht an die Position der Linearachsen gekoppelt.

o Q560=0: Zyklus Interpolationsdrehen Kopplung deaktivieren!

Spindelkopplung ein, Q560=1

Sie flihren eine Drehbearbeitung aus, dabei wird die Werkzeugspindel an die Position
der Linearachsen gekoppelt. Wenn Sie Parameter Q560=1 eingeben, haben Sie
mehrere Moglichkeiten Ihr Werkzeug in der Werkzeugtabelle zu definieren. Im
Folgenden werden diese Moglichkeiten beschrieben:

m Drehwerkzeug in Werkzeugtabelle (tool.t) als Fraswerkzeug definieren

m Fraswerkzeug in Werkzeugtabelle (tool.t) als Fraswerkzeug definieren (um es
anschliefend als Drehwerkzeug zu verwenden)

® Drehwerkzeug, in der Drehwerkzeugtabelle (toolturn.trn) definieren

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023 459



460

Zyklen zur Frasbearbeitung | Interpolationsdrehen (#96 / #7-04-1)

Im Folgenden finden Sie Hinweise zu diesen drei Moglichkeiten der
Werkzeugdefinition:

= Drehwerkzeug in Werkzeugtabelle (tool.t) als Fraswerkzeug definieren

Wenn Sie ohne Software-Option (#50 / #4-03-1) arbeiten, definieren Sie Ihr
Drehwerkzeug in der Werkzeugtabelle (tool.t) als Fraswerkzeug. In diesem Fall
werden folgende Daten aus der Werkzeugtabelle beriicksichtigt (inkl. Deltawerte):
Lange (L), Radius (R) und Eckenradius (R2). Die geometrischen Daten ihres Dreh-
werkzeugs werden in die Daten eines Fraswerkzeugs Uberfuhrt. Richten Sie Ihr
Drehwerkzeug auf die Spindelmitte aus. Geben Sie diesen Winkel der Spindelori-
entierung im Zyklus unter Parameter Q336 an. Bei der Aullenbearbeitung ist die
Spindelausrichtung Q336, bei einer Innenbearbeitung errechnet sich die Spindel-
ausrichtung aus Q336+180.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Innenbearbeitungen kann eine Kollision zwischen Werkzeughalter und
Werkstlck erfolgen. Der Werkzeughalter wird nicht Gberwacht. Sollte sich
aufgrund des Werkzeughalters ein groRerer Rotationsdurchmesser ergeben,
als durch die Schneide, besteht Kollisionsgefahr.

> Werkzeughalter so wahlen, dass sich kein groRerer Rotationsdurchmesser
als durch die Schneide ergibt

Fraswerkzeug in Werkzeugtabelle (tool.t) als Fraswerkzeug definieren (um es
anschlieBend als Drehwerkzeug zu verwenden)

Sie konnen mit einem Fraswerkzeug Interpolationsdrehen. In diesem Fall werden
folgende Daten aus der Werkzeugtabelle berticksichtigt (inkl. Deltawerte): Lange
(L), Radius (R) und Eckenradius (R2). Richten Sie dafir eine Schneide lhres Frés-
werkzeugs auf die Spindelmitte aus. Geben Sie diesen Winkel im Parameter
Q336 an. Bei der AulRenbearbeitung ist die Spindelausrichtung Q336, bei einer
Innenbearbeitung errechnet sich die Spindelausrichtung aus Q336+180.

Drehwerkzeug, in der Drehwerkzeugtabelle (toolturn.trn) definieren

Wenn Sie mit Software-Option (#50 / #4-03-1) arbeiten, kdnnen Sie Ihr Dreh-
werkzeug in der Drehwerkzeugtabelle (toolturn.trn) definieren. In diesem Fall
erfolgt die Ausrichtung der Spindel zum Drehzentrum unter Berlcksichtigung
werkzeugspezifischer Daten, wie der Bearbeitungsart (TO in der Drehwerk-
zeugtabelle), des Orientierungswinkels (ORI in der Drehwerkzeugtabelle), des
Parameters Q336 und des Parameters Q561.
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Programmier- und Bedienhinweise:

®  Wenn Sie das Drehwerkzeug in der Drehwerkzeugtabelle (tool-
turn.trn) definieren, empfiehlt es sich, mit Parameter Q561=1
zu arbeiten. Damit wandeln Sie die Daten des Drehwerkzeugs
in die Daten eines Fraswerkzeugs um und konnen somit die
Programmierung erheblich vereinfachen. Sie konnen mit Q561=1 bei
der Programmierung mit einer Radiuskorrektur RR oder RL arbeiten.
(Wenn Sie dagegen Parameter Q561=0 programmieren, missen
Sie bei der Beschreibung lhrer Kontur auf eine Radiuskorrektur RR
oder RL verzichten. Zusatzlich missen Sie bei der Programmierung
darauf achten, die Bewegung des Werkzeugmittelpunkts TCP ohne
Spindelkopplung zu programmieren. Diese Art der Programmierung
ist ungleich aufwéandiger!)

Wenn Sie Parameter Q561=1 programmiert haben, missen Sie

zum Abschlieen der Bearbeitung Interpolationsdrehen folgendes

programmieren:

m RO, hebt die Radiuskorrektur wieder auf

m Zyklus 291 mit Parameter Q560=0 und Q561=0, hebt die Spindel-
kopplung wieder auf

® CYCL CALL, zum Aufruf von Zyklus 291

B TOOL CALL hebt die Umwandlung von Parameter Q561 wieder
auf

Wenn Sie Parameter Q561=1 programmiert haben, dirfen Sie nur

folgende Werkzeugtypen verwenden:

® TYPE: ROUGH, FINISH, BUTTON mit den Bearbeitungsrichtungen
TO: 1 oder 8, XL>=0

® TYPE: ROUGH, FINISH, BUTTON mit der Bearbeitungsrichtung TO:
7:XL<=0

Im Folgenden ist aufgefiihrt, wie sich die Spindelausrichtung errechnet:

Bearbeitung TO Spindelausrichtung
Interpolationsdrehen, aulRen 1 ORI+ Q336
Interpolationsdrehen, innen 7 ORI+ Q336 + 180
Interpolationsdrehen, aulen 7 ORI+ Q336 + 180
Interpolationsdrehen, innen 1 ORI+ Q336
Interpolationsdrehen, aulRen 8 ORI+ Q336
Interpolationsdrehen, innen 8 ORI+ Q336
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Folgende Werkzeugtypen konnen Sie zum Interpolationsdrehen verwenden:
= TYPE: ROUGH, mit den Bearbeitungsrichtungen TO: 1,7, 8

B TYPE: FINISH, mit den Bearbeitungsrichtungen TO: 1,7, 8

= TYPE: BUTTON, mit den Bearbeitungsrichtungen TO: 1,7, 8

Folgende Werkzeugtypen konnen Sie nicht zum Interpolationsdrehen
verwenden:

B TYPE: ROUGH, mit den Bearbeitungsrichtungen TO: 2 bis 6
= TYPE: FINISH, mit den Bearbeitungsrichtungen TO: 2 bis 6
= TYPE: BUTTON, mit den Bearbeitungsrichtungen TO: 2 bis 6
B TYPE: RECESS

® TYPE:RECTURN

® TYPE: THREAD
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9.8.2

Zyklus 292 IPO.-DREHEN KONTUR (#96 / #7-04-1)

ISO-Programmierung
G292

Anwendung

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller freigegeben und angepasst
werden.

-

A\

L

/4

Zyklus 292 INTERPOLATIONSDREHEN KONTURSCHLICHTEN koppelt die
Werkzeugspindel an die Position der Linearachsen. Mit diesem Zyklus konnen Sie
bestimmte rotationssymmetrische Konturen in der aktiven Bearbeitungsebene
erstellen. Sie konnen diesen Zyklus auch in der geschwenkten Bearbeitungsebene
ausflihren. Die Rotationsmitte ist der Startpunkt in der Bearbeitungsebene beim
Zyklusaufruf. Nachdem die Steuerung diesen Zyklus abgearbeitet hat, ist auch die
Spindelkopplung wieder deaktiviert.

Wenn Sie mit Zyklus 292 arbeiten, definieren Sie zuvor die gewlinschte Kontur in
einem Unterprogramm und verweisen mit Zyklus 14 oder SEL CONTOUR auf diese
Kontur. Programmieren Sie die Kontur entweder mit monoton fallenden oder mit
monoton steigenden Koordinaten. Die Fertigung von Hinterschnitten ist mit diesem
Zyklus nicht maglich. Bei Eingabe von Q560=1 konnen Sie die Kontur drehen, die
Orientierung einer Schneide wird auf das Zentrum eines Kreises gerichtet. Geben Sie
Q560=0 ein, so konnen Sie die Kontur frasen, dabei wird die Spindel nicht orientiert.

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023 463



Zyklen zur Frasbearbeitung | Interpolationsdrehen (#96 / #7-04-1)

Zyklusablauf

Q560 =0

T

Q560=0: Kontur frasen
1 Die von lhnen vor Zyklusaufruf programmierte Funktion M3/M4 bleibt aktiv

2 Es erfolgt kein Spindelstopp und keine Spindelorientierung. Q336 wird nicht
berlcksichtigt

3 Die Steuerung positioniert das Werkzeug auf den Konturstartradius Q491 unter
Bericksichtigung der Bearbeitungsart Aulen/Innen Q529 und des seitlichen
Sicherheitsabstands Q357. Die beschriebene Kontur wird nicht automatisch
um einen Sicherheitsabstand verlangert, diese missen Sie im Unterprogramm
programmieren

4 Die Steuerung erstellt die definierte Kontur mit drehender Spindel (M3/M4).
Dabei beschreiben die Hauptachsen der Bearbeitungsebene eine kreisférmige
Bewegung, die Werkzeugspindel wird nicht nachgefihrt

5 Am Konturendpunkt hebt die Steuerung das Werkzeug senkrecht um den Sicher-
heitsabstand ab

6 Abschlieliend positioniert die Steuerung das Werkzeug auf die sichere Hohe
Q560=1: Kontur drehen

1 Die Steuerung richtet die Werkzeugspindel auf das angegebene Drehzentrum
aus. Dabei wird der angegebene Winkel Q336 berlicksichtigt. Wenn definiert,
wird zusatzlich der Wert "ORI" aus der Drehwerkzeugtabelle (toolturn.trn) bertick-
sichtigt

2 Die Werkzeugspindel ist jetzt an die Position der Linearachsen gekoppelt. Die
Spindel folgt der Sollposition der Hauptachsen

3 Die Steuerung positioniert das Werkzeug auf den Konturstartradius Q491 unter
Berucksichtigung der Bearbeitungsart Aullen/Innen Q529 und des seitlichen
Sicherheitsabstands Q357. Die beschriebene Kontur wird nicht automatisch
um einen Sicherheitsabstand verlangert, diese mussen Sie im Unterprogramm
programmieren

4 Die Steuerung erstellt die definierte Kontur durch Interpolationsdrehen. Dabei
beschreiben die Linearachsen der Bearbeitungsebene eine kreisformige
Bewegung, wahrend die Spindelachse senkrecht zur Oberflache nachgefiihrt wird

5 Am Konturendpunkt hebt die Steuerung das Werkzeug senkrecht um den Sicher-
heitsabstand ab
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6 Abschlieflend positioniert die Steuerung das Werkzeug auf die sichere Hohe

7 Die Steuerung hebt automatisch die Kopplung der Werkzeugspindel an die Line-
arachsen auf

Hinweise

@ Zyklus nur an Maschinen mit geregelter Spindel verwendbar.

Ggf. Uberwacht Ihre Steuerung, dass bei stehender Spindel nicht
im Vorschub positioniert werden darf. Kontaktieren Sie dazu lhren
Maschinenhersteller.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Es kann zu einer Kollision zwischen Werkzeug und Werkstuck kommen. Die
Steuerung verlangert die beschriebene Kontur nicht automatisch um einen
Sicherheitsabstand! Die Steuerung positioniert zu Beginn der Bearbeitung im
Eilgang FMAX auf den Konturstartpunkt!

» Programmieren Sie im Unterprogramm eine Verlangerung der Kontur
» Auf dem Startpunkt der Kontur darf kein Material stehen

» Das Zentrum der Drehkontur ist der Startpunkt in der Bearbeitungsebene beim
Zyklusaufruf

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

m Der Zyklus ist CALL-aktiv.
B Der Zyklus ermoglicht keine Schruppbearbeitungen mit mehreren Schnitten.

m Bei einer Innenbearbeitung prift die Steuerung, ob der aktive Werkzeugradius
kleiner ist als die Halfte des Konturstart-Durchmessers Q491 plus den seitlichen
Sicherheitsabstand Q357. Wird bei dieser Uberpriifung festgestellt, dass das
Werkzeug zu groR ist, konmt es zu einem Abbruch des NC-Programms.

m Beachten Sie, dass vor Zyklusaufruf Achswinkel gleich Schwenkwinkel sein
muss! Nur dann kann eine korrekte Kopplung der Achsen erfolgen.

® Wenn Zyklus 8 SPIEGELUNG aktiv ist, fuhrt die Steuerung den Zyklus zum Inter-
polationsdrehen nicht aus.

® Wenn Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ. aktiv ist, und der MaRfaktor in einer
Achse ungleich 1 ist, fihrt die Steuerung den Zyklus zum Interpolationsdrehen
nicht aus.

m |m Parameter Q449 VORSCHUB programmieren Sie den Vorschub am
Startradius. Beachten Sie, dass sich der Vorschub in der Statusanzeige auf
den TCP bezieht und von Q449 abweichen kann. Dle Steuerung berechnet den
Vorschub in der Statusanzeige wie folgt.

Aufienbearbeitung Q529=1 Innenbearbeitung Q529=0
(Q491+R) (Q491-R)
FTCP=Q44QXW FTCP=Q449"W
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Hinweise zum Programmieren

® Programmieren Sie Ihre Drehkontur ohne Werkzeugradiuskorrektur (RR/RL) und
ohne APPR- oder DEP-Bewegungen.

m Beachten Sie, dass programmierte Aufmalie Uber die Funktion FUNCTION
TURNDATA CORR-TCS(WPL) nicht mdéglich sind. Programmieren Sie ein Aufmal
lhrer Kontur direkt Gber den Zyklus oder Uber die Werkzeugkorrektur (DXL, DZL,
DRS) der Werkzeugtabelle.

®  Achten Sie beim Programmieren darauf, dass Sie nur positive Radius-Werte
verwenden.

B Beachten Sie beim Programmieren, dass weder die Spindelmitte noch die
Schneidplatte in das Zentrum der Drehkontur bewegt werden darf.

m Programmieren Sie AuRenkonturen mit einem Radius grofier als 0.

®  Programmieren Sie Innenkonturen mit einem Radius groRer als der Werk-
zeugradius.

B Damit lhre Maschine hohe Bahngeschwindigkeiten erreichen kann, definieren Sie
vor Zyklusaufruf eine grol3e Toleranz mit Zyklus 32. Programmieren Sie Zyklus
32 mit HSC-Filter=1.

®  Wenn Sie die Spindelkopplung deaktivieren (Q560=0) kdnnen Sie diesen Zyklus
mit einer polaren Kinematik abarbeiten. Sie miissen das Werkstiick dafir in
Rundtsichmitte spannen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Hinweis in Verbindung mit Maschinenparametern

= Wenn Q560=1 Uberprift die Steuerung nicht, ob der Zyklus mit drehender oder
mit stehender Spindel ausgefihrt wird. (Unabhédngig von CfgGeoCycle - display-
SpindleError (Nr. 201002))

= Mit dem Maschinenparameter mStrobeOrient (Nr. 201005) definiert der Maschi-
nenhersteller eine M-Funktion zur Spindelorientierung:

® Wenn >0 eingegeben ist, wird diese M-Nummer (PLC-Funktion des Maschi-
nenherstellers) ausgegeben, die die Spindelorientierung ausfiihrt. Die
Steuerung wartet solange, bis die Spindelorientierung abgeschlossen ist.

= Wenn -1 eingegeben ist, fihrt die Steuerung die Spindelorientierung aus.
= Wenn 0 eingegeben ist, erfolgt keine Aktion.
In keinem Fall wird vorher ein M5 ausgegeben.
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Zyklusparameter

Hilfsbild

ORI

Parameter

Q560 Spindel koppeln (0=aus / 1=ein)?
Festlegen, ob eine Spindel-Kopplung erfolgt.
0: Spindel-Kopplung aus (Kontur frasen)

1: Spindel-Kopplung ein (Kontur drehen)
Eingabe: 0...1

Q336 Winkel fiir Spindel-Orientierung?

Die Steuerung richtet das Werkzeug vor der Bearbeitung auf
diesen Winkel aus. Wenn Sie mit einem Fraswerkzeug arbei-
ten, geben Sie den Winkel so ein, dass eine Schneide zum
Drehzentrum gerichtet ist.

Wenn Sie mit einem Drehwerkzeug arbeiten, und in der
Drehwerkzeugtabelle (toolturn.trn) den Wert "ORI" definiert
haben, so wird auch dieser bei der Spindelorientierung
berlicksichtigt.

Eingabe: 0...360

Q546 Werkz. Drehrichtung (3=M3/4=M4)?
Spindeldrehrichtung des aktiven Werkzeugs:
3: Rechtsdrehendes Werkzeug (M3)

4: Linksdrehendes Werkzeug (M4)

Eingabe: 3, 4

Q529 Bearbeitungsart (0/1)?

Festlegen, ob eine Innen- oder AulRenbearbeitung durchge-
flhrt wird:

+1: Innenbearbeitung
0: AuBenbearbeitung
Eingabe: 0, 1

Q221 Aufmab auf Flache?
Aufmald in der Bearbeitungsebene
Eingabe: 0...99.999

Q441 Zustellung pro Umdrehung [mm/U]?

Mald, um das die Steuerung das Werkzeug bei einer Umdre-
hung zustellt.

Eingabe: 0.001...99.999

Q449 Vorschub / Schnittgeschw.? (mm/min)

Vorschub bezogen auf den Konturstartpunkt Q491. Der
Vorschub der Werkzeug-Mittelpunktsbahn wird in Abhangig-
keit des Werkzeugradius und der Q529 BEARBEITUNGSART
angepasst. Daraus ergibt sich die, von Ihnen programmier-
te Schnittgeschwindigkeit im Durchmesser des Konturstart-
punkts.

Q529=1: Vorschub der Werkzeug-Mittelpunktsbahn wird bei
Innenbearbeitung verringert.

Q529=0: Vorschub der Werkzeug-Mittelpunktsbahn wird bei
Aullenbearbeitung erhoht.

Eingabe: 1...99999 alternativ FAUTO

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023 467



Zyklen zur Frasbearbeitung | Interpolationsdrehen (#96 / #7-04-1)

Hilfsbild Parameter

Q491 Konturstartpunkt (Radius)?

Radius des Konturstartpunkts (z. B. X-Koordinate, bei
Werkzeugachse Z). Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: 0.9999...99999.9999

Q357 Sicherheits-Abstand Seite?

Seitlicher Abstand des Werkzeuges vom Werkstlck beim
Anfahren der ersten Zustelltiefe. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999

Q445 Sichere Hohe?

Absolute Hohe, in der keine Kollision zwischen Werkzeug und
Werksttick erfolgen kann. Auf diese Position zieht sich das
Werkzeug am Zyklusende zurlck.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q592 BemaBungsart (0/1)?
Interpretation der Konturbemaliung:

0: Die Steuerung interpretiert die Kontur in der ZX-Koordi-
natenebene. Die Werte der X-Achse interpretiert die Steue-
rung als Radien. Das Koordinatensystem ist linkshandig. Das
bedeutet, die programmierte Drehrichtung der Kreise wirkt
wie folgt:

® DR-:Im Uhrzeigersinn
m DR+: Gegen den Uhrzeigersinn

1: Die Steuerung interpretiert die Kontur in der ZX@-Koordina-
tenebene. Die Werte der X-Achse interpretiert die Steuerung
im Durchmesser. Das Koordinatensystem ist rechtshandig.
Das bedeutet, die programmierte Drehrichtung der Kreise
wirkt wie folgt:

® DR-: Gegen den Uhrzeigersinn
m DR+ Im Uhrzeigersinn
Eingabe: 0, 1

o
o,
@
B,
o
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Bearbeitungsvarianten

Wenn Sie mit Zyklus 292 arbeiten, missen Sie zuvor die gewinschte Drehkontur
in einem Unterprogramm definieren und mit Zyklus 14 oder SEL CONTOUR auf
diese Kontur verweisen. Beschreiben Sie die Drehkontur auf dem Querschnitt eines
rotationssymmetrischen Korpers. Dabei wird die Drehkontur in Abhangigkeit der
Werkzeugachse mit folgenden Koordinaten beschrieben:

Verwendete Axialkoordinate Radialkoordinate
Werkzeugachse

z z X

X

Y Y z

Beispiel: Wenn |hre verwendete Werkzeugachse Z ist, programmieren Sie ihre
Drehkontur in axialer Richtung in Z und den Radius oder den Durchmesser der
Konturin X.

Sie konnen mit diesem Zyklus eine Aullenbearbeitung und eine Innenbearbeitung
durchfiihren. Einige Hinweise des Kapitels "Hinweise", Seite 465 werden

im folgenden verdeutlicht. Aulterdem finden Sie ein Beispiel unter "Beispiel
Interpolationsdrehen Zyklus 292", Seite 476

{

f

Innenbearbeitung

X

= Die Rotationsmitte ist die Position des Werkzeugs bei Zyklusaufruf in der Bearbei-
tungsebene 1

= Ab dem Zyklusstart darf sich weder die Schneidplatte noch die Spindelmitte
in die Rotationsmitte bewegen (beachten Sie das bei der Beschreibung Ihrer
Kontur) 2

m  Die beschriebene Kontur wird nicht automatisch um einen Sicherheitsabstand
verlangert, diese missen Sie im Unterprogramm programmieren

= |n Werkzeugachsrichtung positioniert die Steuerung zu Beginn der Bearbeitung
im Eilgang auf den Konturstartpunkt (auf dem Startpunkt der Kontur darf kein
Material stehen)

Beachten Sie weitere Punkte bei der Programmierung lhrer Innenkontur:

— Entweder monoton steigende Radial- und Axial-Koordinaten z. B. 1 bis 5
programmieren

— Oder monoton fallende Radial- und Axial-Koordinaten z. B. 5 bis 1
programmieren

— Programmieren Sie Innenkonturen mit einem Radius groRer als der Werk-
zeugradius.
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AuBenbearbeitung

= Die Rotationsmitte ist die Position des Werkzeugs bei Zyklusaufruf in der Bearbei-
tungsebene 1

®  Ab dem Zyklusstart darf sich weder die Schneidplatte noch die Spindelmitte in
die Rotationsmitte bewegen Beachten Sie das bei der Beschreibung Ihrer Kontur!
2

= Die beschriebene Kontur wird nicht automatisch um einen Sicherheitsabstand
verlangert, diese mussen Sie im Unterprogramm programmieren

m |n Werkzeugachsrichtung positioniert die Steuerung zu Beginn der Bearbeitung
im Eilgang auf den Konturstartpunkt (auf dem Startpunkt der Kontur darf kein
Material stehen)

Beachten Sie weitere Punkte bei der Programmierung lhrer AufRenkontur:

- Entweder monoton steigende Radial- und monoton fallende Axial-Koordinaten
z. B. 1 bis 5 programmieren

— Oder monoton fallende Radial- und monoton steigende Axial-Koordinaten z. B.
5 bis T programmieren

— Programmieren Sie AulRenkonturen mit einem Radius grofer als 0.
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Werkzeug definieren
Ubersicht

Je nach Eingabe des Parameters Q560 konnen Sie die Kontur frasen (Q560=0) oder
drehen (Q560=1). Fir die jeweilige Bearbeitung haben Sie mehrere Mdglichkeiten
lhr Werkzeug in der Werkzeugtabelle zu definieren. Im Folgenden werden diese
Maoglichkeiten beschrieben:

Spindelkopplung aus, Q560=0

Frasen: Definieren Sie Ihr Fraswerkzeug wie gewohnt in der Werkzeugtabelle, mit
Lange, Radius, Eckenradius etc.

Spindelkopplung ein, Q560=1

Drehen: Die geometrischen Daten ihres Drehwerkzeugs werden in die Daten eines
Fraswerkzeugs uberflhrt. Es ergeben sich die drei folgenden Moglichkeiten:

® Drehwerkzeug in Werkzeugtabelle (tool.t) als Fraswerkzeug definieren

m Fraswerkzeug in Werkzeugtabelle (tool.t) als Fraswerkzeug definieren (um es
anschlielend als Drehwerkzeug zu verwenden)

® Drehwerkzeug, in der Drehwerkzeugtabelle (toolturn.trn) definieren

Im Folgenden finden Sie Hinweise zu diesen drei Moglichkeiten der
Werkzeugdefinition:

m Drehwerkzeug in Werkzeugtabelle (tool.t) als Fraiswerkzeug definieren

Wenn Sie ohne Software-Option (#50 / #4-03-1) arbeiten, definieren Sie Ihr Dreh-
werkzeug in der Werkzeugtabelle (tool.t) als Fraswerkzeug. In diesem Fall werden
folgende Daten aus der Werkzeugtabelle berticksichtigt (inkl. Deltawerte): Lange
(L), Radius (R) und Eckenradius (R2). Richten Sie Ihr Drehwerkzeug auf die Spin-
delmitte aus. Geben Sie diesen Winkel der Spindelorientierung im Zyklus unter
Parameter Q336 an. Bei der Aullenbearbeitung ist die Spindelausrichtung Q336,
bei einer Innenbearbeitung errechnet sich die Spindelausrichtung aus Q336+180.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Innenbearbeitungen kann eine Kollision zwischen Werkzeughalter und
Werkstlick erfolgen. Der Werkzeughalter wird nicht Gberwacht. Sollte sich
aufgrund des Werkzeughalters ein groRerer Rotationsdurchmesser ergeben,
als durch die Schneide, besteht Kollisionsgefahr.

» Werkzeughalter so wahlen, dass sich kein groRerer Rotationsdurchmesser
als durch die Schneide ergibt
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® Fraswerkzeug in Werkzeugtabelle (tool.t) als Fraswerkzeug definieren (um es

anschlieBend als Drehwerkzeug zu verwenden)

Sie konnen mit einem Fraswerkzeug Interpolationsdrehen. In diesem Fall werden
folgende Daten aus der Werkzeugtabelle berticksichtigt (inkl. Deltawerte): Lange
(L), Radius (R) und Eckenradius (R2). Richten Sie dafiir eine Schneide lhres Fras-
werkzeugs auf die Spindelmitte aus. Geben Sie diesen Winkel im Parameter
Q336 an. Bei der Aulenbearbeitung ist die Spindelausrichtung Q336, bei einer
Innenbearbeitung errechnet sich die Spindelausrichtung aus Q336+180.

Drehwerkzeug, in der Drehwerkzeugtabelle (toolturn.trn) definieren

Wenn Sie mit Software-Option (#50 / #4-03-1) arbeiten, kdnnen Sie Ihr Dreh-
werkzeug in der Drehwerkzeugtabelle (toolturn.trn) definieren. In diesem Fall
erfolgt die Ausrichtung der Spindel zum Drehzentrum unter Berlcksichtigung
werkzeugspezifischer Daten, wie der Bearbeitungsart (TO in der Drehwerk-
zeugtabelle), des Orientierungswinkels (ORI in der Drehwerkzeugtabelle) und des
Parameters Q336.

Im Folgenden ist aufgeflhrt, wie sich die Spindelausrichtung errechnet:

Bearbeitung TO Spindelausrichtung
Interpolationsdrehen, aullen 1 ORI+ Q336
Interpolationsdrehen, innen 7 ORI+Q336 +180
Interpolationsdrehen, aulien 7 ORI+Q336 +180
Interpolationsdrehen, innen 1 ORI+ Q336
Interpolationsdrehen, aulen 89 ORI+ Q336
Interpolationsdrehen, innen 89 ORI +Q336

Folgende Werkzeugtypen konnen Sie zum Interpolationsdrehen verwenden:
® TYPE: ROUGH, mit den Bearbeitungsrichtungen TO: 1 oder 7

B TYPE: FINISH, mit den Bearbeitungsrichtungen TO: 1 oder 7

= TYPE: BUTTON, mit den Bearbeitungsrichtungen TO: 1 oder 7

Folgende Werkzeugtypen konnen Sie nicht zum Interpolationsdrehen
verwenden:

TYPE: ROUGH, mit den Bearbeitungsrichtungen TO: 2 bis 6
TYPE: FINISH, mit den Bearbeitungsrichtungen TO: 2 bis 6
TYPE: BUTTON, mit den Bearbeitungsrichtungen TO: 2 bis 6
TYPE: RECESS

TYPE: RECTURN

TYPE: THREAD
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9.8.3 Programmierbeispiele

Beispiel Interpolationsdrehen Zyklus 291

Im folgenden NC-Programm wird Zyklus 291 IPO.-DREHEN KOPPLUNG verwendet.
Dieses Beispiel zeigt die Fertigung eines Axial- und eines Radialeinstichs.

Werkzeuge

Drehwerkzeug, definiert in toolturn.trn: Werkzeug Nr. 10: TO:1, ORI:0,
TYPE:ROUGH, Werkzeug flir Axialeinstich

Drehwerkzeug, definiert in toolturn.trn: Werkzeug Nr. 11: TO: 8, ORI:0,
TYPE:ROUGH, Werkzeug flr Radialeinstich

Programmablauf

Werkzeugaufruf: Werkzeug flr Axialeinstich

Start Interpolationsdrehen: Beschreibung und Aufruf von Zyklus 291; Q560=1
Ende Interpolationsdrehen: Beschreibung und Aufruf von Zyklus 291; Q560=0
Werkzeugaufruf: Stechwerkzeug fr Radialeinstich

Start Interpolationsdrehen: Beschreibung und Aufruf von Zyklus 291; Q560=1
Ende Interpolationsdrehen: Beschreibung und Aufruf von Zyklus 291; Q560=0

Durch die Wandlung von Parameter Q561 wird das Drehwerkzeug in
der Simulationsgrafik als Fraswerkzeug dargestellt.

; Werkzeugaufruf: Werkzeug fir Axialeinstich

; Werkzeug freifahren

; Zyklus aufrufen

; Werkzeug in Bearbeitungsebene positionieren
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; Werkzeug in Spindelachse positionieren

; Einstechen auf Planflache, Zustellung 0,2 mm, Tiefe:
6 mm

; Aus Einstich herausfahren, Schritt: 0,4 mm

: Abheben auf sichere Hohe, Radiuskorrektur
ausschalten

; Zyklus aufrufen

; Werkzeugaufruf: Werkzeug fir Radialeinstich

; Werkzeug freifahren

; Zyklus aufrufen

; Werkzeug in Bearbeitungsebene positionieren

; Werkzeug in Spindelachse positionieren

; Einstechen auf Mantelflache, Zustellung 0,2 mm, Tiefe:
6 mm

; Aus Einstich herausfahren, Schritt: 0,4 mm
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; Abheben auf sichere Hohe, Radiuskorrektur
ausschalten

; Zyklus aufrufen

; Erneuter TOOL CALL um die Wandlung von Parameter
Q561 zurlickzusetzen
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Beispiel Interpolationsdrehen Zyklus 292

Im folgenden NC-Programm wird Zyklus 292 IPO.-DREHEN KONTUR verwendet.
Dieses Beispiel zeigt die Fertigung einer AuRenkontur mit drehender Frasspindel.

[ =1

Programmablauf

m Werkzeugaufruf: Fraser D20

® Zyklus 32 TOLERANZ

= Verweis auf die Kontur mit Zyklus 14
B Zyklus 292 IPO.-DREHEN KONTUR

; Werkzeugaufruf: Schaftfraser D20
; Mit Zyklus 32 Toleranz festlegen

; In Werkzeugachse vorpositionieren, Spindel ein

; In Bearbeitungsebene auf Rotationsmittelpunkt
vorpositionieren, Zyklusaufruf

; Programmende
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; LBL1 enthalt die Kontur
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Gravieren

Zyklus 225 GRAVIEREN

ISO-Programmierung
G225

Anwendung

Mit diesem Zyklus gravieren Sie Texte auf eine ebene Flache des Werkstiicks. Sie
konnen die Texte entlang einer Geraden oder auf einem Kreisbogen anordnen.

Zyklusablauf

1T Wenn sich das Werkzeug unterhalb von Q204 2. SICHERHEITS-ABST. befindet,
fahrt die Steuerung zuerst auf den Wert aus Q204.

2 Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der Bearbeitungsebene zum
Startpunkt des ersten Zeichens.

3 Die Steuerung graviert den Text.

= Wenn Q202 MAX. ZUSTELL-TIEFE groRer ist als Q201 TIEFE, graviert die
Steuerung jedes Zeichen in einer Zustellung.

= Wenn Q202 MAX. ZUSTELL-TIEFE kleiner ist als Q201 TIEFE, graviert die
Steuerung jedes Zeichen in mehreren Zustellungen. Erst wenn ein Zeichen
fertig gefrast ist, bearbeitet die Steuerung das nachste Zeichen.

4 Nachdem die Steuerung ein Zeichen graviert hat, zieht das Werkzeug auf den
Sicherheitsabstand Q200 Uber der Oberflache zurtick.

5 Der Vorgang 2 und 3 wiederholt sich fiir alle zu gravierenden Zeichen.

6 Abschlieliend positioniert die Steuerung das Werkzeug auf den 2. Sicher-
heitsabstand Q204.

Hinweise

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE MILL ausfihren.

Hinweise zum Programmieren

m Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die Steuerung den Zyklus nicht aus.

m Den Graviertext kdnnen Sie auch per String-Variable (QS) tbergeben.

= Mit Parameter Q374 kann die Drehlage der Buchstaben beeinflusst werden.
Wenn Q374=0° bis 180°: Die Schreibrichtung ist von links nach rechts.
Wenn Q374 grolier 180°: Die Schreibrichtung wird umgekehrt.
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Zyklusparameter

Hilfsbild

Yi a=x*Q514

AIB C |-

Yi

ABC ABC  os16=0
Q516=1
8V D& Q516=2

@

x ¥

Parameter

QS500 Graviertext?

Graviertext innerhalb Anflihrungszeichen. Zuweisung einer
String-Variable Uber Taste Q des Nummernblocks, Taste Q
auf der Alphatastatur entspricht normaler Texteingabe.

Eingabe: Max. 255 Zeichen

Q513 Zeichenhoehe?
Hohe der zu gravierenden Zeichen in mm
Eingabe: 0...999.999

Q514 Faktor Zeichenabstand?

Jedes Zeichen hat seine eigene Breite. X entspricht der Breite
des Zeichens plus den Standardabstand. Den Zeichenab-
stand konnen Sie mit diesem Faktor beeinflussen.
Q514=0/1: Standardabstand zwischen den Zeichen
Q514>1: Der Abstand zwischen den Zeichen wird gestreckt.
Q514<1: Der Abstand zwischen den Zeichen wird gestaucht.
Ggf. kdnnen sich Zeichen Uberschneiden.

Eingabe: 0...10

Q515 Schriftart?

0: Schriftart DeJaVuSans

1: Schriftart LiberationSans-Regular
Eingabe: 0, 1

Q516 Text auf Gerade/Kreis (0-2)?
0: Text entlang einer Geraden gravieren
1: Text auf einem Kreisbogen gravieren

2: Text innerhalb eines Kreisbogens gravieren, umlaufend
(nicht unbedingt von unten lesbar)

Eingabe: 0,1, 2

Q374 Drehlage?

Mittelpunktswinkel, wenn Text auf Kreis angeordnet werden
soll. Gravierwinkel bei gerader Textanordnung.

Eingabe: -360.000...+360.000

Q517 Radius bei Text auf Kreis?

Radius des Kreisbogens, auf dem die Steuerung den Text
anordnen soll in mm.

Eingabe: 0...99999.9999

Q207 Vorschub frasen?

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen in mm/
min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q201 Tiefe?

Abstand zwischen Werkstlck-Oberflache und Graviergrund.
Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999
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Parameter

Q206 Vorschub Tiefenzustellung?
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Eintauchen in

mm/min

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q200 Sicherheits-Abstand?

Abstand zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberfla-
che. Der Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Werkstiick-Oberflache?

Koordinate der Werkstlckoberflache in Bezug auf den
aktiven Nullpunkt. Der Wert wirkt absolut.

Eingabe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sicherheits-Abstand?

Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel) erfolgen kann. Der

Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q367 Bezug fiir Textlage (0-6)?

Geben Sie hier den Bezug fur die Lage des Texts ein. Abhan-
gig davon, ob der Text auf einem Kreis oder einer Geraden
graviert wird (Parameter Q516) ergeben sich folgende Einga-

ben:

Kreis

0 = Zentrum des Kreises

Gerade

0 = Links unten

1 = Links unten

1 = Links unten

2 = Mitte unten

2 = Mitte unten

3 = Rechts unten

3 = Rechts unten

4 = Rechts oben

4 = Rechts oben

5 = Mitte oben 5 = Mitte oben
6 = Links oben 6 = Links oben
7 = Links Mitte 7 = Links Mitte
8 = Textmitte 8 = Textmitte

9 = Rechts Mitte

Eingabe: 0...9

9 = Rechts Mitte
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Hilfsbild Parameter

Q574 Maximale Textlange?
Eingabe der maximalen Textlange. Die Steuerung bertck-
sichtigt zusatzlich den Parameter Q513 Zeichenhohe.

Wenn Q513=0, graviert die Steuerung die Textlange exakt
wie in Parameter Q574 angegeben. Die Zeichenhohe wird
entsprechend skaliert.

Wenn Q513>0, Uberpriift die Steuerung, ob die tatsachliche
Textlange die maximale Textlange aus Q574 Uberschreitet.
Ist das der Fall, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung aus.

Eingabe: 0...999.999

Q202 Maximale Zustell-Tiefe?

Mal, um das die Steuerung in der Tiefe maximal zustellt. Die
Bearbeitung erfolgt in mehreren Schritten, wenn das Mal}
kleiner als Q201.

Eingabe: 0...99999.9999

Beispiel

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023 481



Zyklen zur Frasbearbeitung | Gravieren

Erlaubte Gravierzeichen

Neben Kleinbuchstaben, GroRbuchstaben und Zahlen sind folgende Sonderzeichen
moglich: 1 #8$% & “()*+,-./:;<=>?2@[\]_BCE

Die Sonderzeichen % und \ nutzt die Steuerung fir spezielle Funktionen.
Wenn Sie diese Zeichen gravieren wollen, dann missen Sie diese im
Graviertext doppelt angeben, z. B. %%.

Zum Gravieren von Umlauten, B, @, @ oder dem CE-Zeichen beginnen Sie ihre
Eingabe mit einem %-Zeichen:

Eingabe Zeichen

%ae

O: |

%0e

%ue
%AE
%0E
%UE
%SS
%D

%at

%CE

O |s ||| o > c

E

Nicht druckbare Zeichen

Neben Text ist es auch maglich, einige nicht druckbare Zeichen fir
Formatierungszwecke zu definieren. Die Angabe von nicht druckbaren Zeichen leiten
Sie mit dem Sonderzeichen \ ein.

Folgende Moglichkeiten existieren:

Eingabe Zeichen

\n Zeilenumbruch

\t Horizontaler Tabulator (Tabulatorweite ist fest auf 8 Zeichen)
\v Vertikaler Tabulator (Tabulatorweite ist fest auf eine Zeile)
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Systemvariablen gravieren
Zusatzlich zu festen Zeichen ist es moglich, den Inhalt von bestimmten
Systemvariablen zu gravieren. Die Angabe einer Systemvariablen leiten Sie mit % ein.

Es ist moglich, das aktuelle Datum die aktuelle Uhrzeit oder die aktuelle
Kalenderwoche zu gravieren. Geben Sie dazu %time<x> ein. <x> definiert das
Format, z. B. 08 fir TT.MM.JJJJ. (Identisch zur Funktion SYSSTR ID10321)

Beachten Sie, dass Sie bei der Eingabe der Datumsformate 1 bis 9 eine
fuihrende 0 angeben missen, z. B. %time08.

Eingabe Zeichen

%time00 TT.MM.JJJJ hh:imm:ss
%time01 T.MM.JJJJ hmm:ss
%time02 T.MM.JJJJ h:mm
%time03 T.MM.JJ h:mm
%time04 JJJJ-MM-TT hh:mm:ss
%time05 JJJJ-MM-TT hh:mm
%time06 JJJI-MM-TT h:mm
%time07 JI-MM-TT h:mm
%time08 TT.MM.JJJJ

%time09 T.MM.JJJJ

%time10 T.MM.JJ

%time11 JIJI-MM-TT

%time12 JI-MM-TT

%time13 hh:mm:ss

%time14 h:mm:ss

%time15 h:mm

%time99 Kalenderwoche nach 1SO 8601

ﬂ Folgende Eigenschaften:

® Hat sieben Tage

B Beginnt an einem Montag
= Wird fortlaufend nummeriert
|

Erste Kalenderwoche enthalt ersten Donnerstag
des Jahrs
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Name und Pfad eines NC-Programms gravieren

Sie konnen den Namen bzw. den Pfad eines NC-Programms mit Zyklus 225
gravieren.

Definieren Sie den Zyklus 225 wie gewohnt. Den Graviertext leiten Sie mit einem %
ein.

Es ist moglich den Namen bzw. Pfad eines aktiven NC-Programms oder eines
gerufenen NC-Programms zu gravieren. Definieren Sie dazu %main<x> oder
%prog<x>. (Identisch zur Funktion SYSSTR ID10010 NR1/2)

Folgende Moglichkeiten existieren:

Eingabe Bedeutung Beispiel

%main0 Vollstandiger Dateipfad des aktiven NC- TNC:\MILL.h
Programms

%main1 Verzeichnispfad des aktiven NC- TNC:\
Programms

%main2 Name des aktiven NC-Programms MILL

%main3 Dateityp des aktiven NC-Programms .H

%prog0 Vollstandiger Dateipfad des gerufenen TNC:\HOUSE.h
NC-Programms

%prog1 Verzeichnispfad des gerufenen NC- TNC:\
Programms

%prog2 Name des gerufenen NC-Programms HOUSE

%prog3 Dateityp des gerufenen NC-Programms .H

Zahlerstand gravieren

Sie konnen den aktuellen Zahlerstand, den Sie im Reiter PGM des Arbeitstatus
Status finden mit Zyklus 225 gravieren.

Dafiir programmieren Sie den Zyklus 225 wie gewohnt, und geben als Graviertext
z. B. Folgendes ein: %count2

Die Zahl, hinter %count gibt an, wie viele Stellen die Steuerung graviert. Maximal sind
neun Stellen maoglich.

Beispiel: Wenn Sie im Zyklus %count9 programmieren, bei einem aktuellen
Zahlerstand von 3, dann graviert die Steuerung folgendes: 000000003

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Bedienhinweise

® |n der Simulation simuliert die Steuerung nur den Zahlerstand, den Sie direkt im
NC-Programm eingegeben haben. Der Zahlerstand aus dem Programmlauf bleibt
unbericksichtigt.
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10.1  Ubersicht

Langsdrehen
Zyklus

811  ABSATZ LAENGS (#50 / #4-03-1)
® | angsdrehen von rechtwinkligen Absatzen

Aufruf Weitere Informationen

CALL- Seite 493
aktiv

812  ABSATZ LAENGS ERW. (#50 / #4-03-1)
B | angsdrehen von rechtwinkligen Absatzen
= Rundung an Konturecken
® Fase oder Rundung am Konturanfang und -ende
= Winkel fur Plan- und Umfangsflache

CALL- Seite 497
aktiv

813 DREHEN EINTAUCHEN LAENGS (#50 / #4-03-1)

B | angsdrehen von Absatzen mit Eintauch-
elementen

CALL- Seite 502
aktiv

814 DREHEN EINTAUCHEN LAENGS ERW. (#50 / #4-03-1)

B [ angsdrehen von Absatzen mit Eintauch-
elementen

= Rundung an Konturecken
B Fase oder Rundung am Konturanfang und -ende
= Winkel fir Plan- und Umfangsflache

CALL- Seite 506
aktiv

810 DREHEN KONTUR LAENGS (#50 / #4-03-1)
m | angsdrehen von beliebigen Drehkonturen
®  Abspanen achsparallel

CALL- Seite 511
aktiv

815 DREHEN KONTURPARALLEL (#50 / #4-03-1)
B | angsdrehen von beliebigen Drehkonturen
m  Abspanen erfolgt konturparallel

Plandrehen
Zyklus

821 ABSATZ PLAN (#50 / #4-03-1)
® Plandrehen von rechtwinkligen Absatzen

CALL- Seite 516
aktiv

Aufruf Weitere Informationen

CALL- Seite 520
aktiv

822 ABSATZ PLAN ERW. (#50 / #4-03-1)

Plandrehen von rechtwinkligen Absatzen

= Rundung an Konturecken

B Fase oder Rundung am Konturanfang und -ende
= Winkel fir Plan- und Umfangsflache

CALL- Seite 524
aktiv

823 DREHEN EINTAUCHEN PLAN (#50 / #4-03-1)
®m  Plandrehen von Absatzen mit Eintauchelementen

CALL- Seite 529
aktiv

824 DREHEN EINTAUCHEN PLAN ERW. (#50 / #4-03-1)
Plandrehen von Absatzen mit Eintauchelementen
® Rundung an Konturecken

® Fase oder Rundung am Konturanfang und -ende
= Winkel fur Plan- und Umfangsflache

CALL- Seite 533
aktiv

486 HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023



Zyklen zur Frasdrehbearbeitung (#50 / #4-03-1) | Ubersicht

Zyklus Aufruf Weitere Informationen
820 DREHEN KONTUR PLAN (#50 / #4-03-1) CALL- Seite 538

®  Plandrehen von beliebigen Drehkonturen aktiv
Stechdrehen
Zyklus Aufruf Weitere Informationen
841 STECHDR. EINF. RAD. (#50 / #4-03-1) CALL- Seite 543

m  Stechdrehen von rechtwinkligen Nuten in Langs- aktiv

richtung

842 STECHDR. ERW. RAD. (#50 / #4-03-1) CALL- Seite 547

®  Stechdrehen von Nuten in Langsrichtung aktiv

B Rundung an Konturecken
® Fase oder Rundung am Konturanfang und -ende
= Winkel fur Plan- und Umfangsflache

851 STECHDR. EINF. AXIAL (#50 / #4-03-1) CALL- Seite 553
® Stechdrehen von Nuten in Planrichtung aktiv

852 STECHDR. ERW. AXIAL (#50 / #4-03-1) CALL- Seite 557
= Stechdrehen von Nuten in Planrichtung aktiv

= Rundung an Konturecken
B Fase oder Rundung am Konturanfang und -ende
m Winkel fir Plan- und Umfangsflache

840 STECHDR. KONT. RAD. (#50 / #4-03-1) CALL- Seite 563
m Stechdrehen von Nuten mit beliebiger Form in aktiv
Langsrichtung
850 STECHDR. KONT. AXIAL (#50 / #4-03-1) CALL- Seite 568
m Stechdrehen von Nuten mit beliebiger Form in aktiv

Planrichtung
® Rundung an Konturecken
® Fase oder Rundung am Konturanfang und -ende
= Winkel fur Plan- und Umfangsflache

Stechen
Zyklus Aufruf Weitere Informationen
861 STECHEN EINF. RAD. (#50 / #4-03-1) CALL- Seite 574
= Radial Einstechen von rechwinkligen Nuten aktiv
862 STECHEN ERW. RAD. (#50 / #4-03-1) CALL- Seite 579

Radial Einstechen von rechtwinkligen Nuten aktiv
® Rundung an Konturecken

® Fase oder Rundung am Konturanfang und -ende

= Winkel fur Plan- und Umfangsflache

871 STECHEN EINF. AXIAL (#50 / #4-03-1) CALL- Seite 585
®  Axial Einstechen von rechwinkligen Nuten aktiv
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Zyklus Aufruf Weitere Informationen
872 STECHEN ERW. AXIAL (#50 / #4-03-1) CALL- Seite 590
B Axial Einstechen von rechtwinkligen Nuten aktiv

®  Rundung an Konturecken
® Fase oder Rundung am Konturanfang und -ende
= Winkel fur Plan- und Umfangsflache

860 STECHEN KONT. RAD. (#50 / #4-03-1) CALL- Seite 596
B Radial Einstechen von Nuten mit beliebiger Form aktiv

870 STECHEN KONT. AXIAL (#50 / #4-03-1) CALL- Seite 602
m  Axial Einstechen von Nuten mit beliebiger Form aktiv

Gewindedrehen

Zyklus Aufruf Weitere Informationen
831 GEWINDE LAENGS (#50 / #4-03-1) CALL- Seite 611
® Gewinde Langsdrehen aktiv
832 GEWINDE ERWEITERT (#50 / #4-03-1) CALL- Seite 615
= Gewinde und Kegelgewinde Langs- oder aktiv
Plandrehen
= Definition eines Anlaufwegs und Uberlaufwegs
830 GEWINDE KONTURPARALLEL (#50 / #4-03-1) CALL- Seite 621
®  Gewinde mit einer beliebigen Form Langs- oder aktiv
Plandrehen

= Definition eines Anlaufwegs und Uberlaufwegs

Simultandrehen

Zyklus Aufruf Weitere Informationen
882 DREHEN SIMULTANSCHRUPPEN (#50 / #4-03-1) oder  CALL- Seite 628
(#158/ #4-03-2) aktiv

®  Schruppen von komplexen Konturen mit unter-
schiedlichen Anstellungen

883 DREHEN SIMULTANSCHLICHTEN (#50 / #4-03-1) CALL- Seite 634
oder (#158 / #4-03-2) aktiv

m  Schlichten von komplexen Konturen mit unter-
schiedlichen Anstellungen

Zahnrader frasen

Zyklus Aufruf Weitere Informationen

880 ZAHNRAD ABWAELZFR. (#50 / #4-03-1) und CALL- "Zyklus 880 ZAHNRAD
(#1317 #7-02-1) aktiv.  ABWAELZFR. (#50 / #4-03-1)
® Beschreibung der Geometrie und des Werkzeugs und (#131/ #7-02-1)"

B Auswahl der Bearbeitungsstrategie und -seite

488 HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen | 10/2023



Zyklen zur Frasdrehbearbeitung (#50 / #4-03-1) | Grundlagen Drehzyklen

10.2 Grundlagen Drehzyklen

10.2.1 Anwendung

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Maschine und Steuerung missen vom Maschinenhersteller vorbereitet
sein.

Software-Option (#50 / #4-03-1) muss freigeschalten sein.

Mit Fras- und zusatzlich der Drehbearbeitung kénnen Sie das Werkstlick komplett
auf einer Maschine bearbeiten, selbst wenn komplexe Drehbearbeitungen dazu
notwendig sind.

Die Programmierung erfolgt immer in der Bearbeitungsebene ZX. Welche
Maschinenachsen fiir die eigentlichen Bewegungen benutzt werden, ist von der
jeweiligen Maschinenkinematik abhangig und wird vom Maschinenhersteller
festgelegt. So sind NC-Programme mit Drehfunktionen weitgehend austauschbar
und unabhangig vom Maschinentyp.

Abhangig von der Bearbeitungsrichtung und Aufgabe werden Drehbearbeitungen
in verschiedenen Fertigungsverfahren unterteilt. Die Steuerung bietet folgende
Zyklusgruppen zum Drehen an:

m |angsdrehen

= Plandrehen

®  Stechdrehen

®  Stechen

®m Gewindedrehen
= Simultandrehen
® Zahnrader frasen

Verwandte Themen
®  Zyklen zur Koordinatensystemanpassung

Weitere Informationen: "Zyklen zur Koordinatensystemanpassung beim Drehen’,
Seite 735

= Freistiche und Einstiche
Weitere Informationen: "Einstiche und Freistiche", Seite 179
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10.2.2 Funktionsbeschreibung

In Drehzyklen berticksichtigt die Steuerung die Schneidengeometrie (TO, RS, P-
ANGLE, T-ANGLE) des Werkzeugs so, dass es zu keiner Verletzung der definierten
Konturelemente kommt. Die Steuerung gibt eine Warnung aus, falls die vollstandige
Bearbeitung der Kontur mit dem aktiven Werkzeug nicht maoglich ist.

Sie kdnnen die Drehzyklen sowohl fur die Auen-, als auch fiir die Innenbearbeitung
nutzen. Vom jeweiligen Zyklus abhangig erkennt die Steuerung die Bearbeitungslage
(AuRen- oder Innenbearbeitung) anhand der Startposition oder der Werkzeugposition
beim Zyklusaufruf. In manchen Zyklen konnen Sie die Bearbeitungslage auch direkt
im Zyklus eingeben. Prifen Sie nach einem Wechsel der Bearbeitungslage die
Werkzeugstellung und Drehrichtung.

Wenn Sie vor einem Zyklus M136 programmieren, interpretiert die Steuerung
Vorschubwerte im Zyklus in mm/U, ohne M136 in mm/min.

Wenn Sie Drehzyklen wahrend einer angestellten Bearbeitung ausfiihren (M144),
verandern sich die Winkel des Werkzeugs zur Kontur. Die Steuerung bericksichtigt
diese Veranderungen automatisch und kann so auch die Bearbeitung im
angestellten Zustand auf Konturverletzungen Uberwachen.

Einige Zyklen bearbeiten Konturen, die Sie in einem Unterprogramm beschrieben
haben. Diese Konturen programmieren Sie mit Klartext-Bahnfunktionen. Vor

dem Zyklusaufruf missen Sie den Zyklus 14 KONTUR programmieren, um die
Unterprogramm-Nummer zu definieren.

Drehzyklen 81x - 87x sowie 880, 882 und 883 mussen Sie mit CYCL CALL oder M99
aufrufen. Programmieren Sie vor einem Zyklusaufruf in jedem Fall:

= Rohteil FUNCTION TURNDATA BLANK

® Drehbetriecb FUNCTION MODE TURN

m Werkzeugaufruf TOOL CALL

® Drehsinn der Drehspindel z. B. M303

B Auswahl Drehzahl oder Schnittgeschwindigkeit FUNCTION TURNDATA SPIN

B Falls Sie Umdrehungsvorschibe mm/U verwenden, M136

®m  Werkzeugpositionierung auf geeigneten Startpunkt z. B. L X+130 Y+0 RO FMAX

B Anpassung des Koordinatensystems und Werkzeug ausrichten CYCL DEF 800
KOORD.-SYST.ANPASSEN.

Hinweise

® Wenn die Steuerung bei Drehzyklen (#50 / #4-03-1) nicht die komplette Kontur
bearbeiten kann, zeigt sie Stellen mit Restmaterial in der Simulation. Die
Steuerung zeigt den Werkzeugweg gelb statt weil und schraffiert das Rest-
material.

® Die Steuerung zeigt die gelben Werkzeugwege und die Schraffur immer,
unabhangig vom Modus, der Modellqualitat und der Darstellungsart der Werk-
zeugwege.

m  Um die Verfahrbewegungen beim Schruppen zu generieren, bendétigt die
Steuerung die Rohteildefinition FUNCTION TURNDATA BLANK.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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Abspanzyklen

Die Vorpositionierung des Werkzeugs beeinflusst maligebend den Arbeitsbereich
des Zyklus und dadurch auch die Bearbeitungszeit. Der Startpunkt der Zyklen
entspricht beim Schruppen der Werkzeugposition beim Zyklusaufruf. Die Steuerung
berticksichtigt bei der Berechnung des zu zerspanenden Bereichs den Startpunkt
und den im Zyklus definierten Endpunkt bzw. der im Zyklus definierten Kontur. Liegt
der Startpunkt innerhalb des zu zerspanenden Bereichs, positioniert die Steuerung
das Werkzeug in einigen Zyklen vorher auf Sicherheitsabstand.

Die Abspanrichtung ist bei den Zyklen 81x langs der Drehachse und bei den Zyklen
82x quer zur Drehachse. Im Zyklus 815 erfolgen die Bewegungen konturparallel.

In den Zyklen zum Abspanen konnen Sie zwischen den Bearbeitungsstrategien
Schruppen, Schlichten und Komplettbearbeitung wahlen.

Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Abspanzyklen positionieren das Werkzeug beim Schlichten automatisch

auf den Startpunkt. Die Anfahrstrategie wird durch die Werkzeugposition beim
Zyklusaufruf beeinflusst. Hierbei ist ausschlaggebend, ob sich das Werkzeug beim
Zyklusaufruf innerhalb oder auBerhalb einer Hullkontur befindet. Die Hullkontur

ist die um den Sicherheitsabstand vergroRRerte, programmierte Kontur. Steht das
Werkzeug innerhalb der Hullkontur, positioniert der Zyklus das Werkzeug mit

dem definierten Vorschub auf direktem Weg zur Startposition. Dadurch kénnen
Konturverletzungen auftreten.

> Positionieren Sie das Werkzeug so vor, dass der Startpunkt ohne
Konturverletzung angefahren werden kann

> Steht das Werkzeug auerhalb der Hullkontur, erfolgt die Positionierung bis
zur Hullkontur im Eilgang und innerhalb der Hllkontur im programmierten
Vorschub.

B Die Steuerung uberwacht die Schneidenlange CUTLENGTH in den Abspanzyklen.
Wenn die im Drehzyklus programmierte Schnitttiefe groRer ist, als die in der
Werkzeugtabelle definierte Schneidenlange, gibt die Steuerung eine Warnung aus.
Die Schnitttiefe im Bearbeitungszyklus wird in diesem Fall automatisch reduziert.
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FreeTurn-Werkzeug

Sie koénnen diesen Zyklus mit FreeTurn-Werkzeugen abarbeiten. Mit dieser Methode
konnen Sie die gangigsten Drehbearbeitungen mit nur einem Werkzeug auszufihren.
Durch das flexible Werkzeug kénnen Bearbeitungszeiten reduziert werden, da
weniger Werkzeugwechsel statt findet.

Voraussetzungen:
m Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller angepasst werden.
®  Sie mUssen das Werkzeug richtig definiert haben.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Schaftlange des Drehwerkzeugs begrenzt den Durchmesser, der bearbeitet
werden kann. Wahrend der Abarbeitung besteht Kollisionsgefahr!

> Ablauf mithilfe der Simulation priifen

= Das NC-Programm bleibt bis auf den Aufruf der FreeTurn-Werkzeugschneiden
unverandert.

Weitere Informationen: "Beispiel: Drehen mit einem FreeTurn-Werkzeug',
Seite 645

B Bei einer Bearbeitung mit einem FreeTurn-Werkzeug schaltete die Steuerung
intern die Kinematik um. Dadurch kénnen Verfahrbewegungen entstehen, die
die Positionen der Werkzeugschneide andern. Wenn dies der Fall ist, zeigt die
Steuerung eine Warnung.

Wenn die Steuerung wéahrend der Simulation die Warnung zeigt, empfiehlt
HEIDENHAIN, das Programm einmal ohne Werkstlick abzuarbeiten. Ggf. zeigt
die Steuerung im Programmlauf keine Warnung, da die Simulation nicht alle
Bewegungen darstellt z. B. PLC-Positionierungen. Dadurch kann die Simulation
von der Bearbeitung abweichen.
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10.3

10.3.1

Langsdrehen (#50 / #4-03-1)

Zyklus 811 ABSATZ LAENGS

ISO-Programmierung
G811

Anwendung

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller freigegeben und angepasst

werden.

Mit diesem Zyklus konnen Sie rechtwinklige Absatze langsdrehen.

Sie kdnnen den Zyklus wahlweise fir die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der Schruppbearbeitung erfolgt
achsparallel.

Sie kénnen den Zyklus fur die Innen- und AuRenbearbeitung verwenden. Wenn
das Werkzeug beim Zyklusaufruf aulerhalb der zu bearbeitenden Kontur steht,
flhrt der Zyklus eine AulRenbearbeitung aus. Steht das Werkzeug innerhalb der zu
bearbeitenden Kontur, fiihrt der Zyklus eine Innenbearbeitung aus.

Verwandte Themen

B Zyklus 812 ABSATZ LAENGS ERW. optional am Konturanfang und -ende eine
Fase oder Rundung, Winkel fir Plan- und Umfangsflache und Radius an der
Konturecke

Weitere Informationen: "Zyklus 812 ABSATZ LAENGS ERW. ", Seite 497

Zyklusablauf Schruppen

Der Zyklus bearbeitet den Bereich von der Werkzeugposition bis zu dem im Zyklus
definierten Endpunkt.

1 Die Steuerung fihrt im Eilgang eine achsparallele Zustellbewegung aus. Den
Zustellwert berechnet die Steuerung anhand Q463 MAX. SCHNITTTIEFE.

2 Die Steuerung zerspant den Bereich zwischen Startposition und Endpunkt in
Langsrichtung mit dem definierten Vorschub Q478.

3 Die Steuerung zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um den
Zustellwert zuruck.

4 Die Steuerung positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Schnittanfang.
5 Die Steuerung wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die fertige Kontur erreicht ist.

6 Die Steuerung positioniert das Werkzeug im Eilgang zurtick zum Zykluss-
tartpunkt.
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Zyklusablauf Schlichten

1 Die Steuerung verfahrt das Werkzeug in der Z-Koordinate um den Sicher-
heitsabstand Q460. Die Bewegung erfolgt im Eilgang.

2 Die Steuerung fiihrt im Eilgang die achsparallele Zustellbewegung aus.
Die Steuerung schlichtet die Fertigteilkontur mit dem definierten Vorschub Q505.

4 Die Steuerung zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um den Sicher-
heitsabstand zurlck.

5 Die Steuerung positioniert das Werkzeug im Eilgang zurtick zum Zykluss-
tartpunkt.

w

Hinweise

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE TURN ausfihren.

= Die Werkzeugposition beim Zyklusaufruf bestimmt die GroRe des zu
zerspanenden Bereiches (Zyklusstartpunkt).

= Wenn in CUTLENGTH ein Wert eingetragen ist, dann wird dieser beim Schruppen
in dem Zyklus beachtet. Es erfolgt ein Hinweis und eine automatische
Reduzierung der Zustelltiefe.

B Beachten Sie auch die Grundlagen zu den Abspanzyklen.
Weitere Informationen: "Abspanzyklen', Seite 491

Hinweis zum Programmieren

m Positioniersatz vor Aufruf des Zyklus auf die Startposition mit Radiuskorrektur RO
programmieren.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q215 Bearbeitungs-Umfang (0/1/2/3)?
Bearbeitungsumfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: nur Schruppen

2: nur Schlichten auf Fertigmald

3: nur Schlichten auf Aufmal

Eingabe: 0,1, 2,3

Q460 Sicherheits-Abstand?

Abstand flr Riickzugsbewegung und Vorpositionierung. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...999.999

Q493 Konturende Durchmesser?
X-Koordinate des Konturendpunkts (Durchmesserangabe)
Eingabe: -99999.999...+99999.999

Q494 Konturende Z?
Z-Koordinate des Konturendpunkts
Eingabe: -99999.999...+99999.999

Q463 Maximale Schnitttiefe?

Maximale Zustellung (Radiusangabe) in radialer Richtung.
Die Zustellung wird gleichmalig aufgeteilt, um Schleifschnit-
te zu vermeiden.

Eingabe: 0...99.999

Q478 Vorschub Schruppen?

Vorschubgeschwindigkeit beim Schruppen. Wenn Sie
M136 programmiert haben, interpretiert die Steuerung den
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Milli-
meter pro Minute.

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q483 Aufmass Durchmesser?

[ Q484 Durchmesseraufmal auf die definierte Kontur. Der Wert
r wirkt inkremental.
Eingabe: 0...99.999
= Q484 Aufmass Z?

ga483  Aufmal auf die definierte Kontur in axialer Richtung. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99.999

Q505 Vorschub Schlichten?

Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Wenn Sie
M136 programmiert haben, interpretiert die Steuerung den
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Milli-
meter pro Minute.

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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Hilfsbild Parameter

Q506 Konturglattung (0/1/2)?

0: Nach jedem Schnitt entlang der Kontur (innerhalb des
Zustellbereichs)

1: Konturglattung nach dem letzten Schnitt (gesamte
Kontur), abheben um 45°

2: Keine Konturglattung, abheben um 45°
Eingabe: 0,1, 2

w
o,
@
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o
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10.3.2

Zyklus 812 ABSATZ LAENGS ERW.

ISO-Programmierung
G812

Anwendung

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller freigegeben und angepasst

werden.

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie Absatze langsdrehen. Erweiterter Funktionsumfang:
®  Am Konturanfang und Konturende kénnen Sie eine Fase oder Rundung einfiigen
B |Im Zyklus kdnnen Sie Winkel fur die Plan- und Umfangsflache definieren

m |n der Konturecke konnen Sie einen Radius einfligen

Sie kénnen den Zyklus wahlweise fur die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der Schruppbearbeitung erfolgt
achsparallel.

Sie kénnen den Zyklus fur die Innen- und AuRenbearbeitung verwenden. Wenn
der Startdurchmesser Q491 groler ist als der Enddurchmesser Q493, fuhrt der
Zyklus eine Aullenbearbeitung aus. Ist der Startdurchmesser Q491 kleiner als der
Enddurchmesser Q493, flhrt der Zyklus eine Innenbearbeitung aus.

Verwandte Themen
= Zyklus 811 ABSATZ LAENGS zum einfachen Langsdrehen von Absatzen
Weitere Informationen: "Zyklus 811 ABSATZ LAENGS ", Seite 493

Zyklusablauf Schruppen

Als Zyklusstartpunkt verwendet die Steuerung die Werkzeugposition beim
Zyklusaufruf. Falls der Startpunkt innerhalb des zu zerspanenden Bereichs liegt,
positioniert die Steuerung das Werkzeug in der X-Koordinate und anschlielend in der
Z-Koordinate auf Sicherheitsabstand und startet den Zyklus von dort.

1 Die Steuerung fiihrt im Eilgang eine achsparallele Zustellbewegung aus. Den
Zustellwert berechnet die Steuerung anhand Q463 MAX. SCHNITTTIEFE.

2 Die Steuerung zerspant den Bereich zwischen Startposition und Endpunkt in
Langsrichtung, mit dem definierten Vorschub Q478.

3 Die Steuerung zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um den
Zustellwert zurtck.

4 Die Steuerung positioniert das Werkzeug im Eilgang zurtick zum Schnittanfang.
5 Die Steuerung wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die fertige Kontur erreicht ist.

6 Die Steuerung positioniert das Werkzeug im Eilgang zurtick zum Zykluss-
tartpunkt.
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Zyklusablauf Schlichten

Falls der Startpunkt innerhalb des zerspanten Bereichs liegt, positioniert die
Steuerung vorher das Werkzeug in der Z-Koordinate auf Sicherheitsabstand.

1 Die Steuerung flhrt im Eilgang die achsparallele Zustellbewegung aus.

2 Die Steuerung schlichtet die Fertigteilkontur (Konturstartpunkt bis Kontu-
rendpunkt) mit dem definierten Vorschub Q505.

3 Die Steuerung zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um den Sicher-
heitsabstand zurlck.

4 Die Steuerung positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zykluss-
tartpunkt.

Hinweise

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE TURN ausfihren.

m Die Werkzeugposition beim Zyklusaufruf (Zyklusstartpunkt) beeinflusst den zu
zerspanenden Bereich.

= Wenn in CUTLENGTH ein Wert eingetragen ist, dann wird dieser beim Schruppen
in dem Zyklus beachtet. Es erfolgt ein Hinweis und eine automatische
Reduzierung der Zustelltiefe.

B Beachten Sie auch die Grundlagen zu den Abspanzyklen.
Weitere Informationen: "Abspanzyklen', Seite 491

Hinweis zum Programmieren

m  Positioniersatz vor Aufruf des Zyklus auf die Startposition mit Radiuskorrektur RO
programmieren.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q215 Bearbeitungs-Umfang (0/1/2/3)?
Bearbeitungsumfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: nur Schruppen

2: nur Schlichten auf Fertigmald

3: nur Schlichten auf Aufmal

Eingabe: 0,1, 2,3

Q460 Sicherheits-Abstand?

Abstand flr Riickzugsbewegung und Vorpositionierung. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...999.999

Q491 Konturstart Durchmesser?
[ Q484 X-Koordinate des Konturstartpunkts (Durchmesserangabe)
r Jmase3 Eingabe: -99999.999...+99999.999

. Q492 Konturstart Z?

2 Q491 .

saess  Z-Koordinate des Konturstartpunkts
Eingabe: -99999.999...+99999.999

Q493 Konturende Durchmesser?
X-Koordinate des Konturendpunkts (Durchmesserangabe)
Q492 Eingabe: -99999.999...+99999.999

Q494 Konturende Z?
Z-Koordinate des Konturendpunkts

' qae Eingabe: -99999.999...+99999.999
—

Q495 Winkel Umfangsflaeche?
Winkel zwischen der Umfangsflache und Drehachse
Eingabe: 0...89.9999

Q501 Typ Anfangselement (0/1/2)?

Typ des Elements am Konturanfang (Umfangsflache) festle-
gen:

0: kein zusatzliches Element

1: Element ist eine Fase

2: Element ist ein Radius

Eingabe: 0,1, 2

Q502 Groesse des Anfangselements?

GroRe des Anfangselements (Fasenabschnitt)
Eingabe: 0...999.999

Q500 Radius der Konturecke?

Radius der Konturinnenecke. Wenn kein Radius angegeben,
entsteht der Radius der Schneidplatte.

Eingabe: 0...999.999
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Hilfsbild Parameter

Q496 Winkel der Planflaeche?
Winkel zwischen der Planflache und Drehachse
Eingabe: 0...89.9999

Q503 Typ Endelement (0/1/2)?

Typ des Elements am Konturende (Planflache) festlegen:
0: kein zusatzliches Element

1: Element ist eine Fase

2: Element ist ein Radius

Eingabe: 0,1, 2

Q504 Groesse des Endelements?

Grole des Endelements (Fasenabschnitt)

Eingabe: 0...999.999

Q463 Maximale Schnitttiefe?

[ 484 Maximale Zustellung (Radiusangabe) in radialer Richtung.
r |Hoses Die Zustellung wird gleichmaliig aufgeteilt, um Schleifschnit-
te zu vermeiden.

2 Q491 7 Eingabe: 0...99.999

09482 Q478 Vorschub Schruppen?

Vorschubgeschwindigkeit beim Schruppen. Wenn Sie
M136 programmiert haben, interpretiert die Steuerung den
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Milli-
meter pro Minute.

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q483 Aufmass Durchmesser?

Durchmesseraufmal} auf die definierte Kontur. Der Wert
wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99.999

Q484 Aufmass Z?

Aufmald auf die definierte Kontur in axialer Richtung. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99.999

Q505 Vorschub Schlichten?

Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Wenn Sie
M136 programmiert haben, interpretiert die Steuerung den
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Milli-
meter pro Minute.

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q506 Konturglattung (0/1/2)?

0: Nach jedem Schnitt entlang der Kontur (innerhalb des
Zustellbereichs)

1: Konturglattung nach dem letzten Schnitt (gesamte
Kontur), abheben um 45°

2: Keine Konturglattung, abheben um 45°
Eingabe: 0,1, 2
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Beispiel
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10.3.3 Zyklus 813 DREHEN EINTAUCHEN LAENGS

ISO-Programmierung
G813

Anwendung

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller freigegeben und angepasst

werden.

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie Abséatze mit Eintauchelementen (Hinterschnitte)
langsdrehen.

Sie kénnen den Zyklus wahlweise fur die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der Schruppbearbeitung erfolgt
achsparallel.

Sie konnen den Zyklus flr die Innen- und AulRenbearbeitung verwenden. Wenn
der Startdurchmesser Q491 groler ist als der Enddurchmesser Q493, fihrt der
Zyklus eine AuRenbearbeitung aus. Ist der Startdurchmesser Q491 kleiner als der
Enddurchmesser Q493, flhrt der Zyklus eine Innenbearbeitung aus.

Verwandte Themen

m Zyklus 814 DREHEN EINTAUCHEN LAENGS ERW. optional am Konturanfang
und -ende eine Fase oder Rundung, Winkel fir Planflache und Radien an den
Konturecken

Weitere Informationen: "Zyklus 814 DREHEN EINTAUCHEN LAENGS ERW. ",
Seite 506
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Zyklusablauf Schruppen

Als Zyklusstartpunkt verwendet die Steuerung die Werkzeugposition beim
Zyklusaufruf. Falls die Z-Koordinate des Startpunktes kleiner ist als Q492
Konturstart Z, positioniert die Steuerung das Werkzeug in der Z-Koordinate auf
Sicherheitsabstand und startet den Zyklus von dort.

Innerhalb der Hinterschneidung fiihrt die Steuerung die Zustellung mit dem
Vorschub Q478 aus. Die Rickzugbewegungen erfolgen dann jeweils um den
Sicherheitsabstand.

1 Die Steuerung fuhrt im Eilgang eine achsparallele Zustellbewegung aus. Den
Zustellwert berechnet die Steuerung anhand Q463 MAX. SCHNITTTIEFE.

2 Die Steuerung zerspant den Bereich zwischen Startposition und Endpunkt in
Langsrichtung mit dem definierten Vorschub Q478.

3 Die Steuerung zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um den
Zustellwert zurtck.

4 Die Steuerung positioniert das Werkzeug im Eilgang zuriick zum Schnittanfang.
5 Die Steuerung wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die fertige Kontur erreicht ist.

6 Die Steuerung positioniert das Werkzeug im Eilgang zurtick zum Zykluss-
tartpunkt.

Zyklusablauf Schlichten
1 Die Steuerung fuhrt die Zustellbewegung im Eilgang aus.

2 Die Steuerung schlichtet die Fertigteilkontur (Konturstartpunkt bis Kontu-
rendpunkt) mit dem definierten Vorschub Q505.

3 Die Steuerung zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um den Sicher-
heitsabstand zurlck.

4 Die Steuerung positioniert das Werkzeug im Eilgang zurtck zum Zykluss-
tartpunkt.

Hinweise

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE TURN ausfihren.

m Die Werkzeugposition beim Zyklusaufruf (Zyklusstartpunkt) beeinflusst den zu
zerspanenden Bereich.

® Die Steuerung berticksichtigt die Schneidengeometrie des Werkzeuges so,
dass es zu keiner Verletzung der Konturelemente kommt. Ist eine vollstandige
Bearbeitung mit dem aktiven Werkzeug nicht maoglich, gibt die Steuerung eine
Warnung aus.

® Wenn in CUTLENGTH ein Wert eingetragen ist, dann wird dieser beim Schruppen
in dem Zyklus beachtet. Es erfolgt ein Hinweis und eine automatische
Reduzierung der Zustelltiefe.

® Beachten Sie auch die Grundlagen zu den Abspanzyklen.
Weitere Informationen: "Abspanzyklen', Seite 491

Hinweis zum Programmieren

m Positioniersatz vor Aufruf des Zyklus auf eine sichere Position mit Radius-
korrektur RO programmieren.
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Zyklusparameter

Hilfsbild Parameter

Q215 Bearbeitungs-Umfang (0/1/2/3)?
Bearbeitungsumfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: nur Schruppen

2: nur Schlichten auf Fertigmald

3: nur Schlichten auf Aufmal

Eingabe: 0,1, 2,3

Q460 Sicherheits-Abstand?

Abstand flr Riickzugsbewegung und Vorpositionierung. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...999.999

Q491 Konturstart Durchmesser?
X-Koordinate des Konturstartpunkts (Durchmesserangabe)
Eingabe: -99999.999...+99999.999

Q492 Konturstart Z?
Z-Koordinate des Startpunkts fiir den Eintauchweg
Eingabe: -99999.999...+99999.999

Q493 Konturende Durchmesser?
X-Koordinate des Konturendpunkts (Durchmesserangabe)
Eingabe: -99999.999...+99999.999

Q494 Konturende Z?
Z-Koordinate des Konturendpunkts
Eingabe: -99999.999...+99999.999

Q495 Winkel der Flanke?

Winkel der eintauchenden Flanke. Der Bezugswinkel ist die
Senkrechte zur Drehachse.

Eingabe: 0...89.9999

Q463 Maximale Schnitttiefe?

Maximale Zustellung (Radiusangabe) in radialer Richtung.
Die Zustellung wird gleichmalig aufgeteilt, um Schleifschnit-
te zu vermeiden.

Eingabe: 0...99.999

Q478 Vorschub Schruppen?

Vorschubgeschwindigkeit beim Schruppen. Wenn Sie
M136 programmiert haben, interpretiert die Steuerung den
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Milli-
meter pro Minute.

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q483 Aufmass Durchmesser?

Durchmesseraufmal} auf die definierte Kontur. Der Wert
wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99.999
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Hilfsbild Parameter

Q484 Aufmass Z?

Aufmal auf die definierte Kontur in axialer Richtung. Der
Wert wirkt inkremental.

Eingabe: 0...99.999

Q505 Vorschub Schlichten?

Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Wenn Sie
M136 programmiert haben, interpretiert die Steuerung den
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Milli-
meter pro Minute.

Eingabe: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q506 Konturglattung (0/1/2)?

0: Nach jedem Schnitt entlang der Kontur (innerhalb des
Zustellbereichs)

1: Konturglattung nach dem letzten Schnitt (gesamte
Kontur), abheben um 45°

2: Keine Konturglattung, abheben um 45°
Eingabe: 0,1, 2

Beispiel
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10.3.4 Zyklus 814 DREHEN EINTAUCHEN LAENGS ERW.

ISO-Programmierung
G814

Anwendung

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller freigegeben und angepasst

werden.

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie Abséatze mit Eintauchelementen (Hinterschnitte)
langsdrehen. Erweiterter Funktionsumfang:

= Am Konturanfang und Konturende kénnen Sie eine Fase oder Rundung einfligen

B Im Zyklus konnen Sie einen Winkel fir die Planflache und einen Radius fur die
Konturecke definieren

Sie kdnnen den Zyklus wahlweise fur die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der Schruppbearbeitung erfolgt
achsparallel.

Sie kénnen den Zyklus fur die Innen- und AulRenbearbeitung verwenden. Wenn
der Startdurchmesser Q491 grofler ist als der Enddurchmesser Q493, fihrt der
Zyklus eine Aulienbearbeitung aus. Ist der Startdurchmesser Q491 kleiner als der
Enddurchmesser Q493, fiihrt der Zyklus eine Innenbearbeitung aus.

Verwandte Themen

® Zyklus 813 DREHEN EINTAUCHEN LAENGS zum einfachen Langsdrehen von
Eintauchelementen (Hinterschnitte)

Weitere Informationen: "Zyklus 813 DREHEN EINTAUCHEN LAENGS ", Seite 502
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Zyklusablauf Schruppen

Als Zyklusstartpunkt verwendet die Steuerung die Werkzeugposition beim
Zyklusaufruf. Falls die Z-Koordinate des Startpunkts kleiner ist als Q492
Konturstart Z, positioniert die Steuerung das Werkzeug in der Z-Koordinate auf
Sicherheitsabstand und startet den Zyklus von dort.

Innerhalb der Hinterschneidung fiihrt die Steuerung die Zustellung mit dem
Vorschub Q478 aus. Die Rickzugbewegungen erfolgen dann jeweils um den
Sicherheitsabstand.

1 Die Steuerung fuhrt im Eilgang eine achsparallele Zustellbewegung aus. Den
Zustellwert berechnet die Steuerung anhand Q463 MAX. SCHNITTTIEFE.

2 Die Steuerung zerspant den Bereich zwischen Startposition und Endpunkt in
Langsrichtung mit dem definierten Vorschub Q478.

3 Die Steuerung zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um den
Zustellwert zurtck.

4 Die Steuerung positioniert das Werkzeug im Eilgang zuriick zum Schnittanfang.
5 Die Steuerung wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die fertige Kontur erreicht ist.

6 Die Steuerung positioniert das Werkzeug im Eilgang zurtick zum Zykluss-
tartpunkt.

Zyklusablauf Schlichten
1 Die Steuerung fuhrt die Zustellbewegung im Eilgang aus.

2 Die Steuerung schlichtet die Fertigteilkontur (Konturstartpunkt bis Kontu-
rendpunkt) mit dem definierten Vorschub Q505.

3 Die Steuerung zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um den Sicher-
heitsabstand zurlck.

4 Die Steuerung positioniert das Werkzeug im Eilgang zurtck zum Zykluss-
tartpunkt.

Hinweise

B Diesen Zyklus konnen Sie ausschlieBlich im Bearbeitungsmodus FUNCTION
MODE TURN ausfihren.

m Die Werkzeugposition beim Zyklusaufruf (Zyklusstartpunkt) beeinflusst den zu
zerspanenden Bereich.

® Die Steuerung berticksichtigt die Schneidengeometrie des Werkzeuges so,
dass es zu keiner Verletzung der Konturelemente kommt. Ist eine vollstandige
Bearbeitung mit dem aktiven Werkzeug nicht maoglich, gibt die Steuerung eine
Warnung aus.

® Wenn in CUTLENGTH ein Wert eingetragen ist, dann wird dieser beim Schruppen
in dem Zyklus beachtet. Es erfolgt ein Hinweis und eine automatische
Reduzierung der Zustelltiefe.

® Beachten Sie auch die Grundlagen zu den Abspanzyklen.
Weitere Informationen: "Abspanzyklen', Seite 491

Hinweis zum Programmieren

m Positioniersatz vor Aufruf des Zyklus auf eine sichere Position mit Radius-
korrektur RO programmieren.
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Zyklusparameter

Hilf