EMCO WinNC for Fanuc 31i Turn
Softwarebeschreibung Softwareversion ab 01.02

NI % Jle ]
EsllzJet][=]E]

©0-® O OO0 ®

)
@

Softwarebeschreibung
WinNC for Fanuc 31i Turn

Ref.-Nr. DE 1847
Ausgabe C 2016-01

Diese Anleitung ist auch in elektronischer Form
(pdf) auf Anfrage jederzeit verfugbar.

Originalbetriebsanleitung

EMCO GmbH

P.O. Box 131

A-5400 Hallein-Taxach/Austria
Phone ++43-(0)62 45-891-0
Fax ++43-(0)62 45-869 65

Internet: www.emco-world.com Emnn group

E-Mail: service@emco.at Designed for your profit




Hinweis: Z

Der Umfang dieser Anleitung beinhaltet nicht die ganze Funktionalitat
der Steuerungssoftware EMCO WinNC for Fanuc 31i. Vielmehr wurde
Wert darauf gelegt, die wichtigen Funktionen einfach und klar dar-
zustellen, um einen moglichst umfassenden Lernerfolg zu erreichen.
Abhangig von der Maschine, die Sie mit EMCO WinNC for Fanuc 31i
betreiben, stehen nicht alle Funktionen zur Verfiigung.
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Vorwort

Die Software EMCO WinNC for Fanuc 31i ist ein Bestandteil des EMCO Ausbildungs-
konzeptes.

Mit EMCO WinNC for Fanuc 31i kdnnen CNC Drehmaschinen/Frasmaschinen einfach
bedient werden. Vorkenntnisse der ISO-Programmierung sind dabei nicht notwendig.

Mit einer interaktiven Kontur-Programmierung kénnen Werkstlickkonturen mit linearen
und zirkularen Konturelementen definiert werden.

Die Programmierung eines Zyklus erfolgt interaktiv und mit grafischer Unterstiitzung.
Eine groRe Anzahl von frei miteinander zu einem Programm kombinierbaren Bearbei-
tungszyklen und Programmierbefehle steht dem Anwender zur Verfligung.

Einzelne Zyklen oder die erstellten NC-Programme kénnen am Bildschirm grafisch si-
muliert werden.

Der Umfang dieser Anleitung beinhaltet nicht die ganze Funktionalitat der Steuerungs-
software EMCO WInNC for Fanuc 31i. Vielmehr wurde Wert darauf gelegt, die wichtigen
Funktionen einfach und klar darzustellen, um einen moéglichst umfassenden Lernerfolg
zu erreichen.

Falls Sie Ruckfragen oder Verbesserungsvorschlage zu dieser Betriebsanleitung haben,
so wenden Sie sich bitte direkt an

EMCO GmbH
Abteilung Technische Dokumentation
A-5400 HALLEIN, Austria

E“]E“group

Designed for your profit

EG-Konformitat

dass Maschine und Anleitung den Bestimmungen der Richtlinien, unter die

c € Das CE-Zeichen bescheinigt zusammen mit der EG-Konformitatserklarung,
die Produkte fallen, entsprechen.

Alle Rechte vorbehalten, Vervielfaltigung nur mit Genehmigung der Fa. EMCO GmbH
© EMCO GmbH, Hallein
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GRUNDLAGEN

A: Grundlagen

-C*

+C*

Punkte an der Maschine

Hinweis: #

Die tatsachlichen Bezugspunkte kdénnen je
nach Maschinentyp an anderen Positionen
festgelegt worden sein. Es gelten jedenfalls
die Angaben in der Betriebsanleitung der
jeweiligen Maschine!

Bezugspunkte der EMCO-
Drehmaschinen
M = Maschinennullpunkt

Ein vom Maschinenhersteller festgelegter,
unverénderbarer Bezugspunkt.

Von diesem Punkt ausgehend wird die gesamte
Maschine vermessen.

Gleichzeitig ist "M" der Ursprung des Koordinaten-
systems.

R = Referenzpunkt

Eine durch den Endschalter exakt bestimmte Po-
sition im Arbeitsraum der Maschine.

Durch Anfahren der Schlitten an den "R" wird der
Steuerung die Schlittenposition mitgeteilt. Erfor-
derlich nach jeder Stromunterbrechung.

N = Werkzeugaufnahme-Bezugs-
punkt

Ausgangspunkt fur die Vermessung der Werk-
zeuge.
“N" liegt an geeigneter Stelle des Werkzeugtrager-
systems und wird vom Maschinenhersteller fest-
gelegt.

W = Werkstlicknullpunkt

Ausgangspunkt fir die MaBangaben im Teilepro-
gramm.

Vom Programmierer frei festlegbar und beliebig
oft verschiebbar innerhalb eines Teileprogramms.

A1
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GRUNDLAGEN

+X

+Z

4
E% -

<

1 B,

+C*

Absolute Koordinaten beziehen sich auf eine fixe
Position, inkrementelle Koordinaten auf die Werk-
zeugposition.

* nur flir angetriebene Werkzeuge

Hinweis: &

Die tatséachlichen Bezugspunkte kdénnen je
nach Maschinentyp an anderen Positionen
festgelegt worden sein. Es gelten jedenfalls
die Angaben in der Betriebsanleitung der
jeweiligen Maschine!

Bezugssystem an Dreh-
maschinen

Mit einem Bezugssystem legen Sie Positionen in
einer Ebene oder im Raum eindeutig fest. Die An-
gabe einer Position bezieht sich immer auf einen
festgelegten Punkt und wird durch Koordinaten
beschrieben.

Im rechtwinkligen System (kartesisches System)
sind drei Richtungen als Achsen X, Y und Z
festgelegt. Die Achsen stehen jeweils senkrecht
zueinander und schneiden sich in einem Punkt,
dem Nullpunkt. Eine Koordinate gibt den Abstand
zum Nullpunkt in einer dieser Richtungen an. So
I&sst sich eine Position in der Ebene durch zwei
Koordinaten und im Raum durch drei Koordinaten
beschreiben.

Die X-Koordinate liegt in Richtung des Quer-
schlittens, die Z-Koordinate in Richtung des
Langsschlittens.

Koordinatenangaben in Minusrichtung beschrei-
ben Bewegungen des Werkzeugsystems zum
Werkstuck, Angaben in Plusrichtung vom Werk-
stick weg.

Koordinaten, die sich auf den Nullpunkt beziehen,
werden als absolute Koordinaten bezeichnet.
Relative Koordinaten beziehen sich auf eine
beliebige andere Position (Bezugspunkt) im Ko-
ordinatensystem. Relative Koordinaten-Werte
werden auch als inkrementale Koordinaten-
Werte bezeichnet.

Die WIinNC kennt geradlinige oder kreisférmige
Verfahrbewegungen zwischen programmierten
Punkten. Durch die Angabe aufeinander folgen-
der Koordinaten und lineare oder kreisférmige
Verfahrbewegungen kénnen Sie eine Werkstick-
bearbeitung programmieren.

Winkelangaben fiir die C-Achse beziehen sich auf
den "Nullpunkt der C-Achse".

BMEGO Fanuc 31i Turn
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XA
20 _ 40 _ 60
230
220
W 210
@ -
Z
XA
20 _ 20 _ 20
210
210
W 210
B —
@ Z

Absolute und inkrementa-
le Werkstiuck-Positionen

Absolute Werkstilick-Positionen

Wenn sich Koordinaten einer Position auf den
Werkstick-Nullpunkt beziehen, werden sie als
absolute Koordinaten bezeichnet.

Jede Position eines Werkstlicks ist durch absolute
Koordinaten eindeutig festgelegt (Bild links oben).
Der Ursprung des Koordinatensystems liegt im
Maschinennullpunkt "M" bzw. nach einer program-
mierten Nullpunktverschiebung im Werkstiucknull-
punkt "W".

Alle Zielpunkte werden vom Ursprung des Koordi-
natensystems ausgehend, durch Angabe der
jeweiligen X- und Z-Abstande beschrieben.
X-Abstande werden als Durchmessermal ange-
geben (wie auf Zeichnung bemaft).

Inkrementale Werkstiick-Positionen
Inkrementale Koordinaten beziehen sich auf die
zuletzt programmierte Position des Werkzeugs,
die als relativer (gedachter) Nullpunkt dient. In-
krementale Koordinaten beschreiben die tatsach-
lichen Verfahrwege des Werkzeugs. Deshalb wird
es auch als Kettenmal bezeichnet.

Jede Position eines Werkstlcks ist durch inkre-
mentale Koordinaten eindeutig festgelegt (Bild
links).

Der Ursprung des Koordinatensystems liegt im
Werkzeugaufnahmebezugspunkt "N" bzw. nach
einem Werkzeugaufruf in der Schneidenspitze.
Bei Inkrementalwertprogrammierung werden die
tatsachlichen Verfahrwege des Werkzeugs (von
Punkt zu Punkt) beschrieben.

X wird als Radiusmaf eingegeben.

A3
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Nullpunktverschiebung vom Maschinennullpunkt
M zum Werkstticknullpunkt W

Nullpunktverschiebung

Der Maschinennullpunkt "M" liegt bei den EMCO-
Drehmaschinen auf der Drehaschse und auf der
Stirnflache des Spindelflansches. Als Ausgangs-
punkt fur die Programmierung ist diese Lage
ungeeignet. Mit der sogenannten Nullpunktver-
schiebung kann das Koordinatensystem an einem
geeigneten Punkt im Arbeitsraum der Maschine
verschoben werden.

Es wird zwischen folgenden Nullpunktverschie-

bungen unterschieden:

* Maschinenkoordinatensystem (MKS) mit dem
Maschinen-Nullpunkt M

* Basis-Nullpunkt-System (BNS)

* Einstellbares Nullpunkt-System (ENS)

* Werkstuckkoordinatensystem (WKS) mit Werk-
sticknullpunkt W.

Maschinenkoordinatensystem (MKS)
Nach dem Anfahren des Referenzpunktes bezie-
hen sich die NC-Positionsanzeigen der Achskoor-
dinaten auf den Maschinennullpunkt (M) des
Maschinenkoordinatensystems (MKS).
Werkzeugwechselpunkte werden im Maschi-
nenkoordinatensystem definiert.

Basisnullpunktverschiebung (BNS)

Wird im Maschinenkoordinatensystem (MKS) eine
Basisverschiebung durchgefihrt, so ergibt sich
die Basis-Nullpunktverschiebung (BNS). Mit ihr
kann z.B. ein Palettennullpunkt definiert werden.

Einstellbares Nullpunktsystem (ENS)

Einstellbare Nullpunktverschiebung

Wird aus dem Basis-Nullpunktsystem (BNS) eine
einstellbare Nullpunktverschiebung (G54-G599)
durchgeflihrt, so ergibt sich das Einstellbare-
Nullpunktsystem (ENS).

Programmierbare Koordinatentransformation
(Frames)

Programmierbare Koordinatentransformationen
(Frames) ermdglichen das urspriinglich gewahl-
te Werkstlickkoordinatensystem an eine andere
Position zu verschieben, zu drehen, zu skalieren
oder zu spiegeln.

Werkstlickkoordinatensystem (WKS)
Das Programm zur Abarbeitung des Werkstticks
bezieht sich auf den Werksticknullpunkt (W) des
Werkstlickkoordinatensystems (WKS).

BMEGO Fanuc 31i Turn
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B: Tastenbeschreibung

WinNC for Fanuc 31i Steuerungstastatur

AKTUELLE BEARBEITUNG

2,
= =

G5 =

+
BEREA
NEEBH

Hinweis:
Abhéangig von der Maschine, die Sie mit
WinNC flr Fanuc 31i betreiben, stehen nicht
alle Funktionen und Maschinentasten zur
Verflgung.
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Adressen- und Ziffernta-
statur

Mit der Umschalt-Taste (Shift) kann auf die zweite
Tastenfunktion (in der linken oberen Ecke der
Taste dargestellt) geschaltet werden.

Beispiel:

Y| Fragezeichen

SHIFT

BMEGO Fanuc 31i Turn
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EOB

i

CAN

SHIFT

caLC ®
ALTER

=

INSERT

a

DELETE

i

INPUT

PAGE

PAGE

3

POS

PROG

OFS/SET

CUSTOM1|

CUSTOM|

Tastenfunktionen
Satzende, End Of Block.

Eingabe l6schen.

Alarmmeldungen I6schen, CNC zurlckstellen (z.B. Programm ab-
brechen).

Kontextsensitive Hilfe aufrufen

Alphanumerische Eingabe.

Schift-Taste

Erstetzt den markierten Text durch den Text aus dem Eingabefeld.
Text nach dem Cursor aus dem Eingabefeld einfligen.
Léschen (Programm, Satz, Wort).

Wort eingeben, Datenubernahme.

Blattern rlickwarts/vorwarts.

Cursor links/rechts.

Cursor auf/ab.

Zeigt die gegenwartige Position an.
Programmfunktionen

Einstellung und Anzeige der Nullpunktverschiebung,
der Werkzeug-, der VerschleiBkorrekturen und der Variablen.

Nicht belegt.
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Einstellung und Anzeige der Parameter und Anzeige der Diag-
ssen|  NOSedaten.

Alarm- und Meldungsanzeige.

Manual Guide Modus einschalten.
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Tastenbeschreibung ISO Funktionen

| Anzeige der Ist-Position

sy KONTURDREHEN NOO0OG

F 0w
| | |

I ——

s N

1 Absolutposition
2 Relativposition

3 Dbeide Positionen gemeinsam anzeigen

BS BMGO Fanuc 31i Turn
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Anzeige der Versionsubersicht

SYSTEM

ey KONTURDREHEN N0000O

ABSOLUT | F 0

X 0.000
Z 326.390
53 0.000 VERSIONSUEBERSICHT

o L Akluglle Version
SERIES 311 G412-07.0

MM/MIN

WML -2 e
a0 F oM 2.08.0002
GI6
G90
T 0000 14.40.0001
G95 G54 5 0
GT1 feliy]
G40 G17
G691
s 0 OV 100 LM O A
EDIT == == = | 15:33:58 |
BSOLU RELA- ALL ER-
TV 10N
Versionstibersicht

Zeigt die aktuelle Softwareversion der WinNC an

Alarm- und Meldungsanzeige

R TEST, T44,A37 KONTURDREHEN NOOOOO

10620 501 - OVERTRAVEL ( SOFT 1 ) AXIS Z

A

REPO s w | 15:36:44 |

| | | | | | ALARM | MELDUN
|

Alarm- und Meldungstbersicht

Zeigt alle Alarme und Meldungen an
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e
0
OFS/SET!|

<| |

VRSL EOME-
E

WZ-KORR/ GEOM
sy KONTURDREHEN NOOOOO
ABSOLUT
G h::: 17.600 : 15.840 . unnn% | 0:000
G 02 0.000 0.000 8.000 [0 (23 azi‘xz
G 03 0.000 0.000 0.400 (2 "
G 04 0.000 0.000 0.000 [0 Jjc 0.000
G 05 0.000 0.000 0.000 _5
G 06 0.000 0.000 0.000 [0
G 07 0.000 0.000 0.000 [0 A
G 08 0.000 0.000 0.000 [0 o ot
G 09 0.000 0.000 0.000 ii 7 326.390
G 10 0.000 0.000 0.000 E G3 0.000
G 11 0.000 0.000 0.000 [0 c 0.000
G 12 0.000 0.000 0.000 [0
G 13 0.000 0.000 0.000 [0
G 14 0.000 0.000 0.000 [0 MASCHIN
G 15 0.000 0.000 0.000 l] % 77.761
G 16 0.000 0.000 0.000 2 7 326.390
G 17 0.000 0.000 0.000 [0 ‘
G 18 0.000 0.000 0.000 [0 o 0.000
G 19 0.000 0.000 0.000 [0 (e 0.000
G 20 0.000 0.000 0.000 (0 =
J\'):
D 08:16:08 |
(BETR)

Werkzeugkorrektur Geometrie

IWZ-KOR/VRSCHL
ey KONTURDREHEN NO00OO
: ABSOLUT
w h:::- 0.000 . 0.000 . 0.000 §3 e 0.9%9
- - - - 7 2
w02 0.000 0.000 0.000 [0 . uﬁx:
W 03 0.000 0.000 0.000 |2 -
w04 0.000 0.000 0.000 [0 = o
W o5 0.000 0.000 0.000 |6
w06 0.000 0.000 0.000 [0
w o7 0.000 0.000 0.000 [0 A
w 08 0.000 0.000 0.000 [0 o ol
W 09 0.000 0.000 0.000 |3 Z 326.390
W 10 0.000 0.000 0.000 jo (1 0.000
W11 0.000 0.000 0.000 [0 c 0.000
w12 0.000 0.000 0.000 [0
w13 0.000 0.000 0.000 [0
W14 0.000 0.000 0.000 [0 MASCHIN
W 15 0.000 0.000 0.000 j0 x 77.761
W 18 0.000 0.000 0.000 j0 7 326.390
w17 0.000 0.000 0.000 [0 & L
w18 0.000 0.000 0.000 [0 -
w 1g 0.000 0.000 0.000 [0 & Wil
W 20 0.000 0.000 0.000 |0 o
A=
L | 08:19:32 |
VRSL  GEOME- (BETR)
= TRIE

WerkzeugverschleiBkorrektur

Einstellung und Anzeige der Nullpunktverschiebung,
Werkzeug-, und VerschleiBkorrekturen sowie der Variablen

Der Softkey "BETR" 6ffnet weitere Einstellungsmdglichkeiten

B7
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RORVASGHL
sy KONTURDREHEN NOOOOO

) ABSOLUT
w h:::- . 0.000 . 0.000 . unnn% i 0:000
w02 0.000 0.000 0.000 [0 z e
W 03 0.000 0.000 0.000 [2 (& L
W 04 0.000 0.000 0.000 |0 Jle 0.000
W 05 0.000 0.000 0.000 [6
W 06 0.000 0.000 0.000 [0
w o7 0.000 0.000 0.000 [0 RELATIV
W 08 0.000 0.000 0.000 [0 X 0.000
W 09 0.000 0.000 0.000 [3 z 326.390
w 10 0.000 0.000 0.000 [0 c3 0.000
W11 0.000 0.000 0.000 [0 c 0.000
w 12 0.000 0.000 0.000 [0
w 13 0.000 0.000 0.000 [0
W14 0.000 0.000 0.000 [0 MASCHIN
W 15 0.000 0.000 0.000 [0 " 77.761
W 16 0.000 0.000 0.000 [0 7 226,590
w17 0.000 0.000 0.000 [0 o s
W 18 0.000 0.000 0.000 [0 -
w19 0.000 0.000 0.000 [0 (e 0.000
w 20 0.000 0.000 0.000 [0 -f

A=
MDI s e e ]| 08:28:34 |
NA. MESSEN EINGC +EIN-  EING. LOSCHN

Werkzeugnummer suchen

Werkzeug messen

Eingabe Koordinate

Wert aus Eingabezeile Ubernehmen

Léschen

N o o A WD =

Hinweis: 7

Die Korrektur fir den Werkzeugverschleil3 ist
mit "2" limitiert.

berechnet aktuellen Wert + Eingabe aus Eingabezeile

Erweiterungstaste, weiterblattern zu Nullpunktverschiebungen
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1 S O 0

X I I

Nullpunktverschiebungen

e Mit dem Softkey "BETR" und der Erweiterungstaste "+" werden
Softkeys zum Ein- und Ausgeben von Dateien, zur Dateneingabe,
zum Messen und Suchen angezeigt.

e Die Daten werden in der Datei EXT_WKZ.TXT gespeichert.

e Der Pfad zum Speichern und Lesen der Daten wird in der EM-
Config unter dem Punkt "Austauschverzeichnis" festgelegt.

B9 BMGO Fanuc 31i Turn
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Mit der Erweiterungstaste "+" wird die Seite fir Kunden-Makrovari-
ablen aufgerufen

K LINDE N-MAKRO
ey KONTURDREHEN NO00O0OO
ABSOLUT F 0 o
X 0.000
Z 326.390
C3 0.000 | T
NR. DAT. NR. DAT.
C 0.000]| oooo1 DATENLEER 00013 DATEN LEER
00002 DATEM LEER 00014 DATEN LEER
00003 DATENLEER 00015 DATEN LEER
00004 DATENLEER 00016 DATEN LEER
00005 DATEN LEER  DDO17 DATEN LEER
LB 00006 DATENLEER 00018 DATEN LEER
€ 7 L g 00007 DATEN LEER 00019 DATEN LEER
e 00008 DATENLEER 00020 DATEN LEER
= 00009 DATENLEER 00021 DATEN LEER
y Ll 00010 DATENLEER 00022 DATEN LEER
ggf g:‘: 2 U 00011 DATENLEER 00023 DATEN LEER
1 DATEN LEER DATEN LEER
A 00012 00024
G69.1
| |
s 0 OV 100 LM 0 =
;DG e e . I 07:89:22 I
SOLU  RELA- | ALL MAKRO (BETR)
v +
Kundenmakrovariablen

e Mit dem Softkey "BETR" und der Erweiterungstaste "+" werden
Softkeys zum Ein- und Ausgeben von Dateien, zur Dateneingabe,
zum Messen und Suchen angezeigt.

e Die Daten werden in der Datei MAKRO.TXT gespeichert.

e Der Pfad zum Speichern und Lesen der Daten wird in der EM-
Config unter dem Punkt "Austauschverzeichnis" festgelegt.

BMEGO Fanuc 31i Turn B10



TASTENBESCHREIBUNG

B11 BMGO Fanuc 31i Turn



TASTENBESCHREIBUNG

Bildschirmaufteilung Manual Guide /
(3) (2]

MANUALGUIDEi  (CNC MEM/USER) el 53156
ISTPOSITION (ABS.) m;) sPINDEL () St OZENTHIERHRE1
X 8.000 GO0 1920 SOV N 00000000( 9 )
z 6.000 X 0.000(S 920 o0% |1 1(0)
z 0.000
B 0.000 0%
c 0.000 8 Didie s (1) 300 ma(12)
| VORSCHUB MM/U I8 0.1
F 0.1 Fov |ao 17 40
-1 100% |G54 96
691 (14)
SIMULATION-ANIMATION ZENTRIERBOHREN_G1100
00127 (TEST) ;
G54 ;
T001001 ;
G96 S300 M4 ;
® G1100 C5. F0.1 PO. Z11. B2. L-10. Y1. ;

M30 ; @
%

3D Simulation: Interner Fehler (1429) (18

NER IR

ANFANG|| START ] PAUSE || EINZEL HALT

| 09
Lnnm>

INIT SCHNTF } KOLLIS § WZBAHN|| GRFAUS

"

29
1 Betriebsart 11 Spindeldrehzahl
2 Alarmstatus 12 M-Befehle
3 Programm Modus 13 Vorschubanzeige
4 Achsenposition 14 Anzeige aktiver G-Funktionen
5 Restweg 15 Programmfenster
6 Spindeldrehzahl 16 aktuelle Zeilennummer im ISO Programm
7 Vorschub 17 Grafiksimulation
8 Programmname 18 Meldungsfenster
9 Satznummer 19 Tastaturpuffer
10 Werkzeugnummer 20 Softkeyliste
Hinweis: ’
Fur Achsposition und Restweg gilt: Detailierte Beschreibungen siehe Kapitel "C Be-
Die Anzahl der Achsen variiert je nach Konfi- dienung"
guration der Maschine.
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‘UBJBIAIE NZ usuoIunjualse | aueIsNwWab wn

SOd
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us|joy 1594 wnp

JeA ONI- 0000k ONI' 000+ ONI

00L ONI

OL ONI

injelse]-Hd
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Ubersicht Tastenbelegung Steuerungstastatur

PC Taste Steuerungstaste |Funktion
Entf DE%E Eingabe I6schen
Enter
d .:?m Eingabe abschlieBen und Dialog fortsetzen
: t
T
— - - Markierung verschieben
i

[0 ] 52

GroB-/Kleinschreibung von Buchstaben

Einzelsatz (SBL)

Skip (Ausblendsatz)

o
(2]
\\\\ - @
o r

Resettaste (Ricksetzen)

n -y
Strg -
| | Hid Dryrun (Probelauf-Vorschub)
stg ||y |
I .
| 9 I AR Wabhlweiser Halt
ﬁ J,Sf Zeigt die gegenwartige Position an
i) T:ZA Programmfunktionen
| ¢ PROG
ﬁ AUTO — Einstellung und Anzeige der Nullpunktverschiebung,
4 F3 OFSISET Werkzeug-, VerschleiBkorrekturen und der Variablen
| iy | F4 o Nicht belegt
> ) ) Einstellung und Anzeige der Parameter und Diagnose-
. o SYSTEM daten
9
i) E,Bg Alarm- und Meldungsanzeige.
¢ ¢ MESSAGE
s R,E;OI Manual Guide Mode
[® GRAPH
< -
REF .
| iy _F8 o Nicht belegt
Strg J,;G Kontextsensitive Hilfe aufrufen

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Ubersicht Tastenbelegung Bedienelemente fiir Maschine

Tastatur:

PC Taste Bedienelemente |Funktion
Alt U ik Spannmittel auf / zu
9 | a )
Alt [f= Innen- / AuBenspannen (Option Concept Turn 55)
At 1o | _Sn Kihlmittel / Ausblasen
. . |l ein / aus
9 ) 2
Alt Tir auf / zu
< - —
Alt H o Reitstock vorwarts
Alt J @O Reitstock rickwarts
- - —
Alt K XX Werkzeughalter schwenken
3 X D ()
Alt W Vorschub Halt
Alt C W< Vorschub Start
1 m emmm—
Alt M 2 7C) Spindel Halt
9 B B
Alt (=10 Spindel Start
Alt N e Hilfsantriebe Einschalten AUX OFF
3 M D e |
Alt R Hilfsantriebe Ausschalten AUX ON
.
Enter 4> NC-Start
—
: @ NC-Stop
— —
5 $ Referenzpunkt anfahren
h —
Hinweis: 7

Anwahl der Maschinentasten Uber die PC-

1.) Taste "Alt" gedrickt halten.
2.) Maschinentaste driicken und wieder l6sen.
3.) Taste "Alt" loslassen.
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PC Taste Bedienelemente |Funktion

-
Strg _

Spindeldrehzahlkorrektur

Override (Vorschubbeeinflussung)
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Maschinensteuertafel

®
\V

NENBEBE
= El &l EE
S W&

H
-z
i

BEAEA

O .‘A 'ég 26 i i@ 1 E’ 3

Je nach Maschinenausfiihrung kann die Steuertafel von der gezeigten geringfligig abweichen

Tastenbeschreibung

Skip (Ausblendsatz)

Im Skip-Betrieb werden Programmsatze, die vor der Satznummer
mit einem Schragstrich "/" gekennzeichnet sind, beim Programmlauf
Ubersprungen (z.B.: /N100).

Bei leuchtender LED aktiv.

SKIP

Dryrun (Probelauf-Vorschub)

e Im Dryrun-Betrieb werden Verfahrbewegungen mit dem im Setting-
RUN| datum "Probelauf-Vorschub" vorgegebenen Vorschubwert ausge-
fuhrt.
Der Probelauf-Vorschub wirkt anstelle der programmierten Bewe-
gungsbefehle.
Spindelbefehle werden nicht ausgefihrt.
Bei leuchtender LED aktiv.

4!5_
Vorsicht:

Der Probelauf-Vorschub ist héher, als der programmierte Vor-
schub.

Stellen Sie sicher, dass kein Werkstiick eingespannt ist, bevor
der Dryrun-Betrieb gestartet wird.

Bei der Teilebearbeitung achten Sie darauf, dass der Dryrun-
Modus ausgeschaltet ist, bevor Sie die Maschine starten (LED
der Taste ist dunkel.
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OPT.
STOP

EDIT

DRF

BMEGO Fanuc 31i Turn

Einzelstiickbetrieb

Mit dieser Taste stehen Einzelstuckbetrieb oder Dauerbetrieb in
Verbindung mit automatischen Beladeeinrichtungen zur Auswahl.
Einschaltzustand ist Einzelstiickbetrieb.

Der aktive Einzelstiickbetrieb wird durch das Aufleuchten der zuge-
hoérigen LED an der Maschinensteuertafel angezeigt.

Wahlweiser Halt

Bei aktiver Funktion (gedrickter Taste) wird die Programmbearbei-
tung jeweils bei den Satzen angehalten, in denen die Zusatzfunktion
MO1 programmiert ist.

Sie starten die Bearbeitung wieder mit der Taste NC-Start.

Ist die Funktion nicht aktiviert, so wird die Zusatzfunktion M01 (aus
dem Teileprogramm) nicht beachtet.

Edit

Umschalten in den Editier-Modus.

Handrad-Modus (Option)

Mit dieser Taste wird das angeschlossene Handrad aktiviert bzw.
deaktiviert.

Resettaste (Rlicksetzen)

Durch Betatigen der Taste Reset:
Wird die Bearbeitung des aktuellen Teileprogrammes abgebrochen.
e Werden Uberwachungsmeldungen geldscht, sofern diese keine

Power On- bzw. Recall-Alarme sind.
e Wird der Kanal in den "Reset"- Zustand versetzt; das bedeutet:
- Die NC-Steuerung bleibt synchron mit der Maschine.
- Alle Zwischen- und Arbeitsspeicher sind geléscht (der Inhalt des
Teileprogrammspeichers bleibt jedoch erhalten).
- Die Steuerung ist in Grundstellung und bereit fir einen neuen
Programmablauf.

Vorschub Halt

Mit dieser Taste wird eine eine programmierte Schlittenbewegung
unterbrochen.

Vorschub Start

Mit dieser Taste wird eine programmierte, unterbrochene Schlitten-
bewegung wieder fortgesetzt.

Wurde auch der Lauf der Hauptspindel unterbrochen, so muss diese
wieder zuerst eingeschaltet werden.
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o

SINGLE
Bl

|| x| [+c
2w [z
o))

Einzelsatz

Diese Funktion bietet Ihnen die Méglichkeit, ein Teileprogramm Satz
fUr Satz abzuarbeiten.

Die Funktion Einzelsatz kbnnen Sie in der Betriebsart Automatik
aktivieren.

Bei aktiver Einzelsatzbearbeitung wird:

e der aktuelle Satz des Teileprogramms erst dann abgearbeitet,
wenn Sie die Taste NC-Start driicken.

e die Bearbeitung nach Abarbeitung eines Satzes gestoppt.

e der folgende Satz durch erneute Betatigung der Taste NC-Start
abgearbeitet.

Abwahlen kénnen Sie die Funktion durch erneutes Betatigen der

Taste Einzelsatz.

Cycle-Stop

Nach Betatigen der Cycle-Stop-Taste wird nach Ubernahme der
Funktion durch die Steuerung die Bearbeitung des laufenden Teile-
programms unterbrochen.

AnschlieBend kénnen Sie die Bearbeitung durch Driicken der Cycle-
Start-Taste fortsetzen.

Cycle-Start

Nach Betatigen der Cycle-Start-Taste wird das angewahlte Teile-
programm mit dem aktuellen Satz gestartet.

Richtungstasten
Mit diesen Tasten kénnen in der Betriebsart JOG die NC-Achsen
verfahren werden.

Je nach Maschinenausfiihrung stehen die verschiedenen Richtungs-
tasten zur Verfliigung

Eilgang

Wird diese Taste zusatzlich zu einer der Richtungstasten gedruckt,
so verfahrt die betreffende Achse im Eilgang.

Referenzpunkt

Durch Driicken dieser Taste erfolgt das Anfahren der Referenzpunk-
te in den Achsen der Spindeln und des Werkzeugwenders.

Spaneforderer (Option)

Spaneférderer einschalten:
Vorwarts: Taste kiirzer als 1 Sekunde driicken.
Rickwarts: Taste langer als 1 Sekunde drlicken.

Der Spaneférderer wird nach einer festgelegten Zeit (ca. 35 Sekun-
den) abgeschaltet.
Dieser Wert ist vom Werk eingestellt.
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SPINDLE
STOP.

SPINDLE
START
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Werkzeugwender

Mit dieser Taste wird in der Betriebsart JOG der Werkzeugwender
um eine Werkzeugposition weitergeschwenkt.

Bei gleichzeitigem Driicken mit der Taste "AUX ON" wird um eine
Position zurlickgeschwenkt.

Reitstock vor, Reitstock zuriick

Mit diesen Tasten wird der Reitstock vor- oder zuriickbewegt.

Spannmittel

Mit dieser Taste wird das Spannmittel betatigt.
Umschaltung Futter/Zange siehe "Maschinenkonfiguration".

Kuhimittel

Mit dieser Taste wird die Kihlmitteleinrichtung ein- bzw. ausge-
schaltet.

Die LED zeigt das Laufen der KuhImittelpumpe an.

Bei gedffneter Spaneschutztiir Iauft die Kihimittelpumpe nur solange
wie die Taste gedrtckt wird.

Wird diese Taste in der Betriebsart AUTOMATIK gedriickt, nachdem
das KuhImittel im Programm mit M8 eingeschaltet wurde, wird die
Kihlmittelpumpe abgeschaltet und die LED blinkt. Wiedereinschal-
ten durch nochmaliges Driicken.

Programmierung:
M8  KihImittel ein
M9  KihImittel aus

Automatische Maschinenture

Zum Offnen und SchlieBen der Maschinenture.

Spindel Halt

Mit dieser Taste kann der Lauf von Haupt-, Gegenspindel und ange-
triebenem Werkzeug unterbrochen werden. Geschieht dies wahrend
einer Vorschubbewegung, so muss zuerst diese gestoppt werden.

Spindel Start

Mit dieser Taste kann der programmierte Spindellauf wieder fort-
gesetzt werden.
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MDA

Ref Point

—

10

100

[VAR]

Betriebsarten

JOG

Konventionelles Verfahren der Maschine durch kontinuierliche
Bewegung der Achsen Uber die Richtungstasten oder durch inkre-
mentelle Bewegung der Achsen Uber die Richtungstasten oder das
Handrad.

MDA - Manual Data Automatic

Steuern der Maschine durch Abarbeiten eines Satzes oder einer Fol-
ge von Satzen. Die Eingabe der Satze erfolgt Gber die Bedientafel.

Automatic

Steuern der Maschine durch automatisches Abarbeiten von Pro-
grammen.

REF - Referenzmodus
Anfahren des Referenzpunktes (Ref) in der Betriebsart JOG.

Inc 1 - Incremental Feed

SchrittmaB fahren mit fest vorgegebener SchrittmaBweite von 1
Inkrement im Handrad- /Tippbetrieb-Modus.

Metrisches MaBsystem: Inc 1 entspricht 1um

Zblliges MaBsystem: Inc 1 entspricht 0,1 pinch

Inc 10 - Incremental Feed

Schrittmal fahren mit fest vorgegebener SchrittmaBweite von 10
Inkrementen.

Metrisches MaBsystem: Inc 10 entspricht 10um

Zblliges MaBsystem: Inc 10 entspricht 1 pinch

Inc 100 - Incremental Feed

Schrittmaf fahren mit fest vorgegebener SchrittmaBweite von 100
Inkrementen.

Metrisches MaBsystem: Inc 100 entspricht 100um

Zo6lliges MaBsystem: Inc 100 entspricht 10 pinch

Inc [VAR]

Schrittmaf fahren mit variabel einstellbarer SchrittmaBweite.

REPOS - Repositioning
Ruckpositionieren, Kontur wieder anfahren in der Betriebsart JOG
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AUX

<>
AUX
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Hinweise: 7

e Die Betriebsarten kénnen Uber Softkeys (PC-Tastatur) oder
mit dem Betriebsartenwahlschalter = Multifunktionsschalter
angewahlt werden.

¢ Die Umstellung zwischen dem metrischen MaBsystem und
dem zdélligen MaBsystem erfolgt mit der Hilfssoftware EmCon-
fig (siehe Kapitel X EmConfig).

e Die Zuordnung vom Metrischen in das Zdéllige MaBsystem
geschieht wie folgt:

Vorschub:
Millimeter in inch:
mm/min => inch/min
mm/U => inch/U

Konstante Schnittgeschwindigkeit:
Meter in feet:
m/min => feet/min

Auxiliary OFF

Mit dieser Taste werden die Hilfsaggregate der Maschine abgeschal-
tet. Nur wirksam bei Spindel- und Programmstillstand.

Auxiliary ON

Mit dieser Taste werden die Hilfsaggregate der Maschine betriebs-
bereit gemacht (Hydraulik, Vorschubantriebe, Spindelantriebe,
Schmierung Spaneférderer, Kihimittel).

Die Taste muss ungefahr 1 Sekunde lang gedrickt werden.
Kurzes Dricken der AUX ON Taste ist eine Quittierfunktion und
bewirkt einen Schmierimpuls der Zentralschmierung.

Freifahren vor dem Referenzieren

Wenn der Schlitten vor dem Referenzieren freigefahren werden muf3
(z.B. aus einer kollisionsgefahrdeten Position), driicken Sie die und die

W
Taste und danach die entsprechende Richtungstaste.

Freischwenken des Werkzeugwenders
Wenn der Werkzeugwender nach einem anstehenden Alarm fre-

W
schwenkt werden muf3, driicken Sie die Tasten und danach
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Overrideschalter (Vorschubbeeinflussung)

Der Drehschalter mit Raststellungen ermdglicht Innen den program-
mierten Vorschubwert F (entspricht 100 %) zu veradndern.

Der eingestellte Vorschubwert F in % wird auf dem Bildschirm an-
gezeigt.

Einstellbereich:
0 % bis 120 % des programmierten Vorschubs.
Im Eilgang wird 100 % nicht Uberschritten.

Keine Wirkung bei Gewindebefehlen G33, G63

NOT HALT

Den roten Taster betatigen Sie nur in Notsituationen.

Auswirkungen:
Im Regelfall werden durch NOT-HALT alle Antriebe mit groBtmdogli-
chem Bremsmoment gefihrt stillgesetzt.

Zum Weiterarbeiten driicken Sie folgende Tasten:
RESET, AUX ON, Tiren AUF und ZU.

Schliisselschalter Sonderbetrieb
Der Schlusselschalter kann in die Stellung "AUTOMATIK" oder
"EINRICHTEN" (Hand) geschaltet werden.
Durch diesen Schllisselschalter ist es méglich bei offener Schiebe-
tire Bewegungen im Tippbetrieb auszufuhren.

Aktiver Sonderbetrieb erhéht die Unfallgefahr.
Der Schlussel dieses Schalters gehért daher nur in die Hande
jener Personen, die das notwendige Wissen um die Gefahren
haben und entsprechende Vorsicht walten lassen.
Halten Sie die Spaneschutztir auch im Einrichtebetrieb geschlos-
sen.
Verwendung des Schlissels nur fur autorisierte Personen.
Schlissel nach erfolgtem Arbeiten im Sonderbetrieb stets abzie-
hen (Unfallgefahr).

Beachten Sie die landesspezifischen Sicherheitshinweise (z.B.:
SUVA, BG, UVV ...)).
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| Drehen / Driicken |

N
(€)

Multifunktionsbedienung

Die Multifunktionsbedienung ist als Drehschalter mit Druckfunktion
ausgefihrt.

Funktionsweise

* Die Bedienoberflache wird durch einmaliges Drlcken der Multi-
funktionsbedienung gedffnet. Die aktive Funktion wird durch ein
grines Hakchen angezeigt.

e Durch Drehen am Schalter wird zwischen den Funktionen weiter-
geschaltet. Dabei wandert der schwarze Balken mit den Symbolen
nach links bzw. nach rechts.

* Das Aktivieren einer Funktion oder ein Wechsel in ein Untermen
wird durch Driicken auf den Drehknopf ausgefuhrt.

Die Oberflache bietet folgende Funktionen:

Funktionstiibersicht

=

1 Vorschub-Override: steuert den Vorschub aqui- 4 SchlieBen: Die Bedienoberflache wird geschlos-
valent zum herkdmmlichen Vorschubregler sen. Das MenU wird ausgeblendet, Ruckkehr

zur Steuerungsoberflache

2 Spindel-Override: steuert die Spindeldrehzahl
aquivalent zum herkdmmlichen Drehzahlregler 5 Einstellungen: 6ffnet eine weitere Ebene mit

Einstellmoéglichkeiten

3 Betriebsarten: Ermdéglicht das Auswahlen der
Betriebsarten mittels Multifunktionsbedienung 6 Cursor: zeigt die aktuelle Position im Meni an

BMEGO Fanuc 31i Turn

Hinweis: ?

Der Funktionsumfang der Multifunktions-
bedienung kann je nach Software Version
variieren.
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Einstellungen fiir Hintergrundhelligkeit

1 Einstellungen
2 Hintergrundhelligkeit: passt die Transparenz des Hintergrunds an

3 Bildschirm sperren: Ein nochmaliges Dricken hebt die Sperrung
wieder auf.

4 SchlieBBen: Das Untermenu wird geschlossen. Ruckkehr zu tber-
geordnetem MenUlpunkt.

Einstellung der Hintergrundhelligkeit

e Durch einmaliges Drucken erscheint ein weiBer Rahmen um das
Symbol. Der MenUlpunkt ist aktiviert.

e Nun kann durch Drehen am Drehschalter die Transparenz des
Hintergrundes veréandert werden:
Drehung nach links: heller
Drehung nach rechts: dunkler

e Durch nochmaliges Drlucken wird der Menupunkt verlassen und
der weif3e Rahmen erlischt wieder.
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Handradfunktion

Das Handrad (1) aktiviert den Handradmodus. Die Parameter Achse
und Schrittweite (2) werden mittels der Achs- und Betriebsarttasten
an der Maschinentastatur angegeben.

Bedienung

¢ Das elektronische Handrad dient zum Verfahren der Schlitten mit
einer vorgegebenen SchrittmaBweite.

¢ Die SchrittmaBweite richtet sich dabei nach der eingestellten Inc-
Betriebsart: Inc 1, Inc 10, Inc 100.

* Es muss eine Inc-Betriebsart voraus gewéhlt sein und eine Achse
Uber eine Richtungstaste definiert werden.

* Siehe auch "Beschreibung der Betriebsarten" und "Beschreibung
der Richtungstasten" im Kapitel B.

Hinweis: ?

In der Betriebsart "Inc 1000" kann nicht mit dem Handrad ver-
fahren werden. "Inc 1000" fahrt mit "Inc 100".
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Schlusselschalter

Die Funktion des Schliisselschalters ist maschinenspezifisch.

Zusatzliche Spannmittel links Taste

Die zusatzliche Taste hat die gleiche Funktion wie auf der Maschi-
nensteuertafel.
(Doppelbelegung wegen besserer Bedienung).

USB-Anschluss (USB 2.0)

Uber diesen Anschluss erfolgt der Datenaustausch mit dem integ-
rierten PC (Daten kopieren, Softwareinstallation).

Zustimmtaste

Achsbewegungen Uber Richtungstasten und Werkzeugwenderbe-
wegungen bei offener Tlr werden durch Driicken der Zustimmtaste
zugelassen (Voraussetzung Schlusselschalter in Stellung EINRICH-
TEN).

Bei Maschinen mit Turautomatik (Option) wird durch Dricken der
Zustimmtaste die Maschinentire gedffnet.
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C: Bedienung

Vorschub F [mm/min]

Der Vorschub F ist die Geschwindigkeit in mm/min
(inch/min), mit der sich der Werkzeugmittelpunkt
auf seiner Bahn bewegt. Der maximale Vorschub
kann fir jede Maschinenachse unterschiedlich
sein und ist durch Maschinen-Parameter festge-
legt.

Vorschubbeeinflussung

Der von Ihnen programmierte Vorschubwert F
entspricht 100%.

Mit diesen Tasten oder mit dem Vorschub Over-
ride kann der eingestellte Vorschubwert F in %
verandert werden.

0.000

Einstellbereich:

0% bis 120% des programmierten Vorschubs.
Es wird nur der geanderte Prozent- und nicht der
daraus resultierende Effektivwert angezeigt.

Im Eilgang werden 100% vom maximalen Eilgang-
vorschub nicht Uberschritten.
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Drehzahl Basiswissen

Sie wahlen zwischen folgenden Verfahren:

e Spindeldrehzahl S:
Sie programmieren die Spindeldrehzahl direkt.
Die Drehzahl ist unabh&ngig vom Durchmesser
auf dem das Werkzeug arbeitet.

* Konstante Schnittgeschwindigkeit CSS:
Sie programmieren die Spindeldrehzahl indirekt.
Die Steuerung andert die Drehzahl abhangig
davon, auf welchem Durchmesser das Werk-
zeug gerade arbeitet. Dadurch wird eine kons-
tante Schnittgeschwindigkeit erreicht.

Beispiel:
e Spindeldrehzahl S:
Abschnitt 1 bis 3: gleiche Drehzahl.

* Konstante Schnittgeschwindigkeit CSS:
Abschnitt 1: gro3e Drehzahl.
Abschnitt 2: stdndig abnehmende Drehzahl.
Abschnitt 3: kleine Drehzahl.
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Spindeldrehzahl S [U/min]

Die Spindeldrehzahl S geben Sie in Umdrehungen
pro Minute (1/min) an.

Spindeldrehzahlkorrektur

Die von lhnen programmierte Spindeldrehzahl S
entspricht 100%.

Mit diesen Tastenkombinationen oder mit dem
Spindeldrehzahl Override kann der eingestellte
Spindeldrehzahlwert S in % veréndert werden.

Einstellbereich:

0% bis 120% der programmierten Spindeldreh-
zahl.

Es wird nur der geanderte Prozent- und nicht der
daraus resultierende Effektivwert angezeigt.
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MDA

£

Auto

g

Ref Point
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Betriebsarten

JOG - Jogging

Konventionelles Verfahren der Maschine durch kontinuierliche
Bewegung der Achsen Uber die Richtungstasten oder durch inkre-
mentelle Bewegung der Achsen Uber die Richtungstasten oder das
Handrad.

JOG dient dem Handbetrieb sowie dem Einrichten der Maschine.

MDA - Halbautomatischer Betrieb (Manual Data Automatic)
Steuern der Maschine durch Abarbeiten eines Satzes oder einer
Folge von Satzen. Die Eingabe der Satze erfolgt Giber die Bedientafel
bzw. Uber die PC-Tastatur.

AUTO - Automatikmodus

Steuern der Maschine durch automatisches Abarbeiten von Pro-
grammen.

Hier werden Teileprogramme angewahlt, gestartet, korrigiert, gezielt
beeinfluBt (z.B. Einzelsatz) und abgearbeitet.

REF - Referenzmodus
Anfahren des Referenzpunktes (Ref) in der Betriebsart JOG.

REPOS - Repositioning
Ruckpositionieren, Kontur wieder anfahren in der Betriebsart JOG

Hinweis: ?

Die Betriebsarten kénnen Uber Softkeys (PC-Tastatur) oder mit
dem Betriebsartenwahlschalter (Multifunktionsschalter) ange-
wahlt werden.
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100

1000

Inc 1 - Incremental Feed

Schrittmafl3 fahren mit fest vorgegebener SchrittmaBweite von 1
Inkrement im Handrad- /Tippbetrieb-Modus

Metrisches MaBsystem: Inc 1 entspricht 1uym
Zolliges MaBsystem: Inc 1 entspricht 0,1 pinch

Inc 10 - Incremental Feed

Schrittmaf3 fahren mit fest vorgegebener SchrittmaBweite von 10
Inkrementen

Metrisches MaBsystem: Inc 10 entspricht 10um
Zblliges MaBsystem: Inc 10 entspricht 1 pinch

Inc 100 - Incremental Feed

Schrittmaf3 fahren mit fest vorgegebener SchrittmaBweite von 100
Inkrementen

Metrisches MaBsystem: Inc 100 entspricht 100um
Zblliges MaBsystem: Inc 100 entspricht 10 pinch

Inc 1000 - Incremental Feed

SchrittmaBB fahren mit fest vorgegebener SchrittmaBweite von
200 Inkrementen im Handrad-Modus, bzw. 1000 Inkrementen im
Tippbetrieb-Modus.

Metrisches MaBsystem: Inc 1000 entspricht 1000um
Zblliges MaBsystem: Inc 1000 entspricht 100 pinch

Hinweis: %

Die Zuordnung vom Metrischen in das Zoéllige MaBsystem ge-
schieht wie folgt:

Vorschub:
Millimeter in inch:
mm/min => inch/min
mm/U => inch/U

Konstante Schnittgeschwindigkeit:
Meter in feet:
m/min => feet/min
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Referenzpunkt anfahren

Der Referenzpunkt R ist ein fest vorgegebener Punkt auf der Ma-
schine.

Er dient zur Eichung des Messsystems.

Der Referenzpunkt muss nach jedem Einschalten bzw. nach jeder
Entriegelung der NOT-HALT-Taste angefahren werden, um der
Steuerung den genauen Abstand zwischen dem Maschinennullpunkt
M und dem Werkzeugaufnahmebezugspunkt N oder T bekannt
zugeben.

¢ |n den Referenzmodus REF wechseln.

Moglichkeit A:
Achsen einzeln referenzieren
Dricken der Tasten +Z und +X.

Die Schlitten verfahren nacheinander an ihre Referenzpunkte, nach-
dem jeweils der kollisionsfreie Raum erreicht wurde.

Hinweis: &

e Nach Erreichen der Referenzpunkte sind die Softwareend-
schalter aktiv. Die Referenzpunktposition wird als Istposition
am Bildschirm angezeigt.

¢ Der Reitstock (falls vorhanden) muss beim Referenzieren der
Achsen am rechten Bettende stehen, damit der Z-Schlitten
nicht mit dem Reitstock kollidiert.

Moglichkeit B:

Automatisch referenzieren

Durch Drucken der Taste "Referenzpunkt" fahren die Achsen nach-
einander automatisch ihre Referenzpunkte an. Zuerst werden die
Achsen, dann der Werkzeugwender referenziert.
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Schlitten manuell verfahren

Die Maschinenachsen werden uber die Richtungstasten manuell
*9) verfahren.

* |In die Betriebsart JOG wechseln.

+Z | [-Z | |+X | |-X | [+C | |-C * Mit den Richtungstasten werden die Achsen in die entsprechende
Richtung bewegt, solange die Taste gedrickt wird.

» Die Vorschubgeschwindigkeit wird mit dem Overrideschalter einge-
stellt.

NN,/ - Wirddie Tastegleichzeitig gedrickt, verfahrendie Schlittenim Eilgang.

Schlitten im SchrittmafB verfahren

Die Maschinenachsen kénnen Uber die Richtungstasten in Schritten
verfahren werden.
In die Betriebsart INC wechseln.

+Z | [-Z | |+X | |-X | [+C | |-C * Mit den Richtungstasten werden die Achsen in die entsprechende
Richtung pro Tastendruck um das eingestellte Schrittmal® bewegt.

» Die Vorschubgeschwindigkeit wird mit dem Overrideschalter einge-
stellt.

NN,/ * Wirddie Tastegleichzeitig gedriickt, verfahrendie Schlittenim Eilgang.
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MDA

Auto
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Betriebsart MDA - Halbautomatischer Betrieb

Steuern der Maschine durch Abarbeiten eines Satzes oder einer
Folge von Satzen. Dazu kénnen die gewiinschten Bewegungen in
Form von einzelnen Teileprogrammsatzen in die Steuerung lUber die
Bedientastatur eingeben werden.

Die Steuerung arbeitet die eingegebenen Satze nach Driicken der
Cycle Start- Taste ab.

Fur einen MDA-Programmlauf sind die gleichen Vorbedingungen
wie beim vollautomatischen Betrieb notwendig.

Betriebsart AUTO - Automatikmodus

Steuern der Maschine durch automatisches Abarbeiten von Pro-
grammen.

Hier werden Teileprogramme angewahlt, gestartet, korrigiert, gezielt
beeinfluBt (z.B. Einzelsatz) und abgearbeitet.

Vorbedingungen fiir die Abarbeitung von Teileprogrammen:

e Der Referenzpunkt wurde angefahren

e Das Teileprogramm ist in der Steuerung geladen.

* Die notwendigen Korrekturwerte wurden geprift bzw. eingegeben
(z.B. Nullpunktverschiebungen, Werkzeugkorrekturen)

 Die Sicherheitsverriegelungen sind aktiviert (z.B. Spaneschutztire
Zu).

Mdoglichkeiten in der Betriebsart Automatik:
* Programmkorrektur

e Satzsuchlauf

 Uberspeichern

e Programmbeeinflussung

(siehe Kapitel G Programmablauf)
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EDIT

Programmverwaltung

Betriebsart "Edit" anwahlen.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 08:46:11
ISTPOSITION (ABS.) SPINDEL s1 [
X 155.522 G 00 SOV N 00000000
z 326.390 X 0000 S 0 Jom [T 0
- e c3 0.000 s 0 M57
E Rl VORSCHUB MM/MIN |F8 0
F o fov |awo 18 40
100%  |G54 96
G95 691
KONTURDREHEN
00124 (TEST,T44,A37) ; §
G54 ;
G1900 D40. L80. K2. ;
T001001 ;
G96 5300 M4 ;
GO X20 Z15 ;

G1120 P1 Q1. H100. C0.4 D0.1 F0.1 E0.1 V0.1 K100. W2. U1. —
L1. M2. Z10. $3. X1 Y1.N1. ;

M98 P125 (TESTKONTUR) ;

G1126 P1. F0.1 L1. M2. Z22. S3. X1. Y1. ;

M98 P125 (TESTKONTUR) ;

G1122 P3. Q1. H100. C0.1 D0.1 F0.15 E0.1 V0.16 K100. W2.
U1. L1. M2. Z22. X1. Y1. 81, ;

M98 P126 (PLANEN) -

SUCHT Il suCH!

\3)

£zl c: =l
=] 123 x| >
- T-EINF | EINFUE

Erstellen eines neuen Bearbeitungsprogramms
Programmverzeichnis anwé&hlen

Text aus Eingabezeile im Programm suchen
Programm suchen und 6ffnen

Markierten Text in Zwischenablage kopieren

Markierten Text in Zwischenablage verschie-
ben

Markierten Text [6schen
8 Markierten Text in Eingabezeile einfigen
9 Text aus Zwischenablage einfligen

10 Vor und Zuriick (Erweiterungstasten)

Hinweis:
Die Schaltflachen der Softkey-Leiste kdnnen
alternativ auch mit den Funktionstasten F1
bis F10 bedient werden. z.B.: NEUPRG = F1,
EINFUE = F10
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Programm erstellen

Ein Programm besteht aus einer Abfolge von Zy-
klen, Befehlen und/oder Unterprogrammen.

EDIT 1 Betriebsart "Edit" anwé&hlen.
=N
- 2 Softkey driicken.
NEUPRG
9 3 Programmname bzw. Ordnername eingeben
§ und mit "ERSTEL" bestéatigen.
. Falls ein Programname bereits vergeben wurde,
ERSTEL wird eine entsprechende Meldung angezeigt.

- IR Das Fanuc Standard Format fir Programmnamen
ist wie folgt:

01234. Werden weniger als 4 Ziffern eingegeben,
werden die fehlenden mit vorangestellten Stellen
Nullen aufgefullt.

00124 (TEST.T44.A37)
JADNER ERSTELLEN

* PROGR.
NAME TURNO1

|NEUENF ODER C V0.1 K100. Wz U1,

TR I S AT TR
M8 P125 (TESTKONTUR) ;
(G1126 P1, FO.1 L1, M2, 222, 3. X1. Y1, ;
MS8 P128 (TESTKONTUR) ;
G1122 P3. Q1. H100. C0.1 DO.1 FO.15 EO.1 V0,18 K100, W2
UL L1 MZ 222 X1.¥1. 81,

HE
ERSTEL | AEBR.
Hinweis: 2
Programmnamen kénnen aus mind. 1 bis max.
32 Zeichen bestehen. Erlaubt sind folgende
Zeichen: "Zz", "0 bis 9", "_" "+"und ".".
Speicherort von Programmen
Programme kénnen im Programmverzeichnis der
Steuerung, auf lokalen Laufwerken, oder Uber
einen USB-Datentrager gespeichert und von dort
aufgerufen werden.
— Zurtck Ordner oben:
-'Eg[.l’ geht um eine Ebene zurlck
ORENEN Pfad fir Programme der Steuerung:

C:\WIinNC32_Fanuc\Fanuc_i. T\PRG\LIBRARY
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Programmverzeichnis

1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.

2 Softkey drlcken.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl 115001
ISTPOSITION (35, 0
X 0.000 S 0 SO N 00000000
v4 326.390 Y j00% T 0000
S PrOGRAVIVERZEIGHNIS (/NG MEMUSER) —————————— |
NAME KOMMENTAR GEAENDERT AM GROE.(ZEI) =
'BOHREN G1101 <ORDNER>
GEWINDEDREHEN G1140 <ORDNER>
ISO DIAMONOF <ORDNER> q
ISO FEEDSPEED <ORDNER> -
ISO G54 T <ORDNER>
ISO GENAUHALT <ORDNER>
ISO KREIS <ORDNER>
ISO M98 <ORDNER> |
ISO MACRO <ORDNER>
ISO MCALL <ORDNER>
KONTURDREHEN <ORDNER>
KONTURDREHEN SO <ORDNER>
LIBRARY <ORDNER>
SCHRUPPEN AUSSEN <ORDNER>
FOAMTORIOONMALINCA S 4400 FaleialYimsX ;I
|PROGRAMMNAMEN WAEHLEN UND SOFTKEY BETAETIGEN
=
-

0:PROGRAMMNUMMER |

1 Erstellen eines neuen Bearbeitungsprogramms 7 Loéschen mehrerer Programme

2 Kopieren von Programmen 8 Anderung der Sortierreihenfolge

3 Ldschen von Programmen 9 Programm 6ffnen

4 Kommentar fir ein Programm eingeben 10 Programmverzeichnis beenden

5 Suchen von Programmen 11 Vor und Zuriick (Erweiterungstasten)

6 Ausgabe von Programmen auf eine externe
Speicherkarte

Hinweis: %

Das Programmverzeichnis ist auch im Automatic Mode und im Simulations Mode verfligbar, jedoch
mit eingeschrankter Funktionalitat.

BMEGO Fanuc 31i Turn c12
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MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl 072936
STPOSITION o [lreswee —Jseivoe i [
X 155.522 G 00
7 226 390 X oomlS 0 g [T 0
g3 PROGRAMMVERZEICHNIS (/CNC_MEM/USERY)
NAME KOMMENTAR GEAENDERT AM GROE.(ZE) 7
ZURUECK ORDNER OBEN <ORDNER>
__ |BOHREN G1101 <ORDNER>
GEWINDEDREHEN G1140 <ORDNER> i
ISO_DIAMONOF <ORDNER> :
ISO FEEDSPEED <ORDNER>
ISO G54 T <ORDNER>
ISO GENAUHALT <ORDNER>
ISO KREIS <ORDNER> ‘
ISO M98 <ORDNER>
ISO MACRO <ORDNER>
ISO_MCALL <ORDNER>
KONTURDREHEN <ORDNER>
KONTURDREHEN SO <ORDNER>
SCHRIIPPEN AlISSFEN <ORNNFR~ J
[PROGRAMMNAMEN WAEHLEN UND SOFTKEY BETAETIGEN
— =}

|
= = ==l
) B |E | i
UMBEN DETAIL SCHUTZ OFENEN | BEEND.
w 2 3 ( 4 5

1

Umbenennen von Programm- oder Ordnerna-
men

2 Eigenschaften von Programmen

3 Schitzen von Programmen
4 Programm 6ffnen

5 Programmverzeichnis beenden

C13
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EDIT

B>

KOPIE

- TESTON

JFarwic. | TIPRG

|ZURUECK ORDNER OBEN
Musterpengramm D105 81

<ORDNER>
240701 14216
2013-11-19 1606

KOPIE

EDIT

g2
2

LOESCH

MANUAL GUIDE i (CNC MEMWUSER)

PROGRAMMVERZEICHNIS ('CHNC. MEM/USER)

| (o IEEER

NAME KOMMENTAR GEAENDERT AM GmE!E! =M
JURLECK ORDNER OBEN OIADNE P i
BOHAEN G1101 <ORDNER>
|GEWINDEDREHEN G1140 <OADNE R !
IS0 DIAMONOF <ORONER:- =l
IS0 FEEDSPEED <ORDNER>
150 G T <ORDNER=
150 GENALHALT <ORDNER>

R — “onoveR

150 M98 <ORDNER>

150 MACRO <ORONER>

150 MCALL <ORONER=

K <ORONER>

KL 150 <ORDNER=

LIBRARY IHDNER> =
[SIND SIE SICHER, ES 7L LOESGHEN?

Ll
D FROGRAMMNUMME R
o | wew
JA

BMEGO Fanuc 31i Turn

Programm kopieren

1 Betriebsart "Edit" anwahlen.

2 Markierung auf das gewiinschte Programm
bewegen.

3 Programm Kkopieren.

4 Dieser Softkey ruft das Fenster zum Kopie-
ren von Programmen auf. Nachdem ein Pro-
grammname fir das zu kopierende Programm
(Kopierziel-Name) eingegeben wurde, wird
durch Drucken des Softkeys "KOPIE" das an-
gegebene Programm kopiert.

5 Softkey zum Kopieren driicken.

Programm l6schen

1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.

2 Markierung auf das gewiinschte Programm
bewegen.

3 Programm l6schen.
4 Dieser Softkey ruft das Fenster zum Léschen
von Programmen auf. Mit"JA" wird das angege-

bene Programm geldscht, mit "NEIN" wird der
Léschvorgang abgebrochen.

4 Softkey zum Ldschen driicken.

C14
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Kommentar eingeben

EDIT 1 Betriebsart "Edit" anwé&hlen.

2 Markierung auf das gewiinschte Programm
bewegen.

()
|§ 3 Kommentar eingeben.

EDKOMM

4 Dieser Softkey ruft das Kommentar-Eingabe-
fenster auf. Nachdem ein Kommentar fir das
Programm eingegeben wurde, wird durch Dri-

PROGRAMMYE HZEICHNIS (JCNC MEMUSER)

NAME  KOMMENTAR GEAENDEAT AM GROEZEN cken des SOftkeyS "ANDERN" der angegebene
ZURLECK ORDNER OBEN «ORDNER> . . I
| asierprograrmm o100 2140701 1416 ™ Kommentar in das Programm eingefugt.
(00101 _Balanced K1.ba 2013-11-19 1606 s
(00102 Balanced K2 b 20131115 1606 569
TESTOM 120
TESTOR2 154

|TESTVERSION 07 2014

|GEBEN SIE EINEN KOMMENTAR EIN

| 5 Softkey zum Andern driicken.
[Bh
ANDERN
Programm suchen
EDIT 1 Betriebsart "Edit" anwahlen.
L%l 2 Programm suchen.
SUCHEN

3 Dieser Softkey ruft das Fenster zum Suchen von
Programmen auf. Nachdem ein Programmname
far das zu suchende Programm eingegeben

GEAENDERT AN wurde, wird durch Dricken des Softkeys "SU-

ZURUECK ORDNER OBEN <ORDNER

Mustorpooramm 0105 o Zorsoran 145 CHEN" das angegebene Programm gesucht.

00101_Ralanced K1 20131115 1606

00102_Balanced K2 20131115 1606
TESTO1
TESTOZ

GESUCHTER PROG.NAME [1EST01
PROGRAMMNAMEN EINGEBEN

4 Softkey zum Suchen drlicken.

SUCHEN

15 BMGO Fanuc 31i Turn
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EDIT

<
5

MLOSCH

ZURUECK ORDNER OBEN
Muslespengramm 0105 b

00101_Ralancod K1t
0010¢_Balanced K2.txt
TESTO!
TESTO2
TURNDT

<ORDNER>

20040701 1476
20131115 1606
20131115 1606
2014-07-01 1032
2014-07-04 1038
2014-07-04 1038
2014-07-04 1038
20140704 1038

BMEGO Fanuc 31i Turn

WAHLEN

K.AUSW

i

ALLE W

iri%

LOESCH

Mehrere Programme gleich-
zeitig l16schen

1 Betriebsart "Edit" anwahlen.

2 Mehrere Programme I6schen.

3 Dieser Softkey ruft das Fenster zum Léschen
von mehreren Programmen auf.

4 Dieser Softkey wahlt das zu |dschende Pro
gramm aus. Den Cursor auf das zu wéhlende
Programm setzen und "WAHLEN" drlcken.

5 Dieser Softkey hebt die Auswahl des Pro-
gramms auf. Den Cursor auf das Programm
setzen, dessen Auswahl aufgehoben werden
soll und "K.AUSW" driicken.

6 Dieser Softkey wahlt einen Bereich aus. Den
Cursor auf das erste Programm in einer Folge
von Programmen setzen, die ausgewahlt wer-
den sollen, den Softkey "BEREI" driicken und
dann den Cursor auf das letzte Programm in
der Programmfolge setzen. Danach "WAEHLE"
dricken, um den Bereich festzulegen.

7 Dieser Softkey kann alle Programme auswéh-

len. Durch Dricken des Softkeys werden alle
Programme im betreffenden Ordner geldscht.

8 Softkey zum Ldschen driicken.
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EDIT

‘

SRTRFG

Musserprogeamm 0105 b

00101_Balancad K1k
00102 Balanced K2 b

TESTOR2
TURNO1
TURNOZ
TURNO3

<ORDNER>

2014-07-01 1416
20131119 1606
BOIB11-19 1606
2014-07-01 10:32
2014-07-04 10:38
2014-07-04 10:38
2014-07-04 10:38
2014-07-04 10:38

SRTRFG

EDIT

ZURLECK ORDNER OBEN
Musterprogeamm 0105.bxt
00101 Balanced K1.bxt
00107 Balanced K2 b

TESTOR2
TURNO1

TURNOZ
TURNO3

<ORDNER>

2014-07-01 1416
20131119 1606
20131119 1606
2014-07-01 10:32
2014-07-04 10:38
2014-07-04 10:38
2014-07-04 10:38
2014-07-04 10:38

Andern der Sortierreihenfolge

1 Betriebsart "Edit" anwahlen.

2 Sortierreihenfolge &ndern.

3 Dieser Softkey andert die Sortierreihenfolge.
Sie kénnen nach Name, Kommentar, Ande-
rungsdatum und FilegréBe sortieren indem Sie
die Flache mit der Maus anklicken.

4 Softkey zum Andern driicken.

Programm 6ffnen

1 Betriebsart "Edit" anwahlen.
2 Programm 6ffnen.

3 Dieser Softkey 6ffnet das angewéahlte Pro-
gramm.

C17
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Programmname andern

EDIT 1 Betriebsart "Edit" anwé&hlen.

2 Markierung auf das gewiinschte Programm
bewegen.

Eﬂ 3 Programmname oder Ordnername andern.
UMBEN

4 Dieser Softkey ruft das Fenster zum Umbenen-
nen von Programmen oder Ordnern auf. Nach-
dem ein neuer Programmname eingegeben

GEAENDERT AM wurde, wird durch Dricken des Softkeys "AN-

Musierpogramm 0105, 2ovaran 1t DERN" das angegebene Programm umbenannt.

00101_Balanced K1t 2003-11-159 16:06
00102_Balanced K2 b 200311415 16:06

NAME TEST02 VERSIONZ

‘ODER ORDNERNAMEN EINGEEEN.

5 Programmname oder Ordnername andern.

ANDERN
Programmeigenschaften
EDIT 1 Betriebsart "Edit" anwahlen.
2 Markierung auf das gewiinschte Programm
bewegen.
gl 3 Programmeigenschaften anzeigen.
DETAIL

Dieser Softkey ruft das Fenster zum anzeigen
von Programmeigenschaften auf.

GEAENDERT AM
ZURLIECK ORDNER OBEN <ORDNER>
Muslemengramm 0105 xt 20140701 1416
00101_Balanced K1 20031119 16:06

20131119 16:06

: GWInNCE2 FaruoFanuc 1LTPRG
. TESTO2

. 201458104 103832
© 133(ZEICHEN)
: NICHT GESCHUETZT

FRAMMNAMEN WAEHLEN UND SOFTKEY BETAETIGEN

INEREREERE=E

4 Anzeige der Programmeigenschaften beenden.

BEEND.
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SCHUTZ

ZURUECK ORDNER OBEN ) <ORDNER>

Muslepeogramm 0105t 20140701 1496
00101_Balanced K16 2131119 1606
00102_Balanced K2 20131119 16:06
TESTO1 2014-07-01 10:32
2014-07-04 1038
2014-07-04 10:38
2014-07-04 10:38
20140704 1038

[PROGRAMMNAMEN WAEHLEN UND SOFTKEY BETAETIGEN

EDIT

| ®

O LIST M-CARD
131425
EI TS O'IUFORE N
S r oo

N DATEINAME GEAENDERT AM DATEIGRO.

0001 TOCHDE.DAT 20051202 14:31 65

0002 TOOLOFST.TXT 20151202 14:31 BB52

0003 TOOLOFST .TXT 20150512 14:03 6633 q

0004 EXT WHZ TXT 20150543 10:59 387 :

0005

0006

000/

0008

0009

0010

0011

0012

0013

0014

prers k)

[DATEINUMMER WAEHLEN UND SOFTKEY DRUECKEN |
D-PROGRAMMNUMIMER |

BEREIRE

Programmschutz

1 Betriebsart "Edit" anwahlen.

2 Markierung auf das gewiinschte Programm
bewegen.

3 Schreibschutz fir das Programm aktivieren.

Dieser Softkey aktiviert den Schreibschutz fur
ein Programm. Neben der DateigréBe wird ein
"R" hinzugefugt. Durch nochmaliges Driicken
des Softkeys wird der Schreibschutz wieder
aufgehoben.

Programm Ein- und Ausgabe
auf eine Speicherkarte

1 Betriebsart "Edit" anwé&hlen.
2 Dialog fur die Ein- und Ausgabe 6ffnen.
3 Es stehen folgende Softkeys zur Verfligung:

e "EINGAB": Datei von der Karte einlesen

e "EING.O": Datei einlesen und O- Nummer &n-
dern

"LOESCH": Datei I6schen

"SUCHEN" Datei suchen

"AUSGAB": Datei ausgeben

"ZURUCK": Dialog beenden

Hinweis: t

Voreingestellt ist der Pfad des Verzeichnis-
ses, von dem aus die Steuerungs-Software
installiert wurde.

Der Pfad kann nachtraglich in der EMConfig
geéndert werden.

C19
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EDIT

112807

MANUAL GLIDE i

CNC_MEWUSER)

0 M57
i | P

F 0 FOV  Goo (1]

40
G54 %

G95 -1}

G54
TO01001 ;
GOE 5300 M4 |

G1120 P1. Q1. H100. CO.4 DO.1 FO.1 EQUT VLT K100, W2, U1
L1. M2 Z100 53 X1, Y1 N1, ;.

G1450 HO. V10, AD. ;

G1451 He40, V10, K5, C-40. LO. MO0 T1. ;

G1451 H-40. V115 K2 DI1SLO. MO T, ¢

G 1453 H-40.B33333 V14.263054 RS, 145, J11.5 D145 E5. L1,
MO T1. 51,

G1455 H-41. V14.816625 R1. 1-40. JI4 BIBEIS K2 T1. ;

G1451 H-41. V16. K3. D16. LD, MO. T1. ;

JIG1451 HO V16 K1 G0 D11 S10 MO T2 - &

| BEREICH WAEHLEN + [KOPIE]

=& [ 5= 7 = =
B i B (=S =W e RN SN - (N )
weupRc| oust | suct | sucki | osuck| | koeie | versch | Loesc| Tewe | EmFue

123 123
SUCHT | | sucHl
EDIT
n Bl e
s)fresrwesJsevoe i3
5 00 sov N 00000000
0 G O
o 0 M57
el voRscHUB [T ]
FOV  |Goo 1 40
F 0 ox s %
G95

(00126 (PLANEN) ©

G 1450 H2. V20, AD. ;

(G1451 H2. V-0.5 K7. D-0.5L0. MO. T1. ;
(G1451 H5. V-0.5 K1. C0. LO. MO. T1

(G1451 H5. V20. K3. C0L D20 L0 MO, T2. ;
(G1451 HE. V20. KS5. C-1. D20, LO. MD. T2, ;
G456 ;

Mss

%

!
)

fo}

|!§?\|5‘»’1|
SUGHT | SUCHL | O SUGH

éj

KOPIE

NEUPRG| O

157

Hinweis:
Wird "O SUCH" bei leerer Eingabetaste ge-
drickt, wird das nachste Programm aus dem

aktuellen Ordner gedffnet.

Text aus Eingabezeile im Pro-
gramm suchen
1 Betriebsart "Edit" anwahlen.

2 Den Text, nach dem gesucht werden soll, in die
Eingabezeile eingeben.

3 Durch Driicken des Softkeys "SUCHT" oder
"SUCHI" wird Suche gestartet. Der gefundene
Text wird gelb markiert.

Programm suchen und o6ffnen

1 Betriebsart "Edit" anwéhlen.

2 Den Programmnamen oder die Programm-
nummer, nach der gesucht werden soll, in die
Eingabezeile eingeben.

3 Durch Driicken des Softkeys "O SUCH" wird Su-
che gestartet. Wurde ein Programm gefunden,
wird dieses automatisch geo6ffnet.

Hinweis: i

Es wird nur der aktuelle Ordner durchsucht,
der unter "O LIST" zuletzt angewahlt wurde.

BMECO Fanue 31i Turn

C20



BEDIENUNG

EDIT

MANUAL GUIDE | (CNG_MEMUSER] El i

00126 (PLANEN) ;

G450 H2. V20. AD. .

G1451 H2. V-0.5 K7. D-0.5 L0 MO, T1. ;
G1451 HS, V-0.5 K1, GO. LO. MO, T1. ;
G1451 HS. V20. K3. C0. D20. LO. M0, T2,
G1451 H2. V0. K5. C-1. D20, L0. M0, T2 ;
G456 ;

Mag

%

'BEREICH WAEHLEN + [KOPIE]

o

KOFIE | ABER

B

EINFUE

MANUAL GUIDE § [CNG_MENTUSER) | con I

%
Z
c3
¢

00126 (PLANEN) :

G 1450 H2. V20. AQ. ;

G1451 HZ. V-0.5K7. D-0.5 L0, MO T1. ;
G1451 H5. V-0.5 K1, CO. LO. MO T1. ;
G1451 H5. V20, K3. C0. D20, L0, M. T2
G451 HZ. V20, K5, G-, D20, Lo, M0, T2, ;
G 1456

M5 ;
%

£ =l
E

VERSCH

]
g

EINFUE

Markierten Text in die Zwischen-
ablage kopieren

1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.

2 Mit den Cursortasten den zu kopierenden Be-
reich festgelegen (der markierte Bereich wird
gelb).

3 Durch Driicken des Softkeys "KOPIE" wird der
Text im Clipboard gespeichert.

4 Der Inhalt des Clipboard kann an anderer Stelle
im Programm oder in einem anderen Programm
eingefligt werden.

Markierten Text in die Zwischen-
ablage verschieben

1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.

2 Mit den Cursortasten den zu verschiebenden
Bereich festgelegen (der markierte Bereich wird
gelb).

3 Durch Driicken des Softkeys "VERSCH" wird
der Text vom Programm ins Clipboard verscho-
ben.

4 Der Inhalt des Clipboard kann an anderer Stelle
im Programm oder in einem anderen Programm
eingefligt werden.
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EDIT

MANUAL GUIDE | [CRC_MENUUSER) Bl e
ISTROSITION (ABS SPINDEL ] o ooizs
00 00000000

U S o

d 100%
o o e —
G 0.000 aoo0 SRR ¢
Ll voRsCHUB [T ¢
F 0 FOv GO
100% G54

G95

00126 (PLANEN) :
G1450 H2. V20, AD. .

G1451 H2 V-0.5K7. D05 L0 MO T1. ;

G 1451 H5. ¥-0.5 K1 C0. L0 MO. T1. ;
G1451 H5. V20, K3. COU D20, LO. MO, T2. ;
G451 H2 V20 KS. C-1. D20, L0 M0 T2 ;.
G456 .

ME3 ©

[BEREICH WAEHLEN + [KOPIE]

e D : 3 D 7
1] o BN RSN UERN Ll I NEA il I
newprG | oust | suckt | sucs | osuck | | koeee | versch | Loesc| Teme | emFue

EINFUE
EDIT
El ws
sewoeL____________s1[[BIEG
0 sov T g
[T
= o
v 3
0 o s ° @

G5

(G1450 H2. V20, AD. ;
G1451 H2. ¥-0.5 K7. D-0.5 L0, MO0 T1. ;
(G 1451 H5. ¥-0.5 K1 C0. LO. MO T1. ;
G1451 HE. V20, K3. CO. D20, LO. MO, T2 ;

G1456
MS3 ;.
%

G1451 H2. V20, KS. C-1. D20, 10, M0 T2, ;

WAHLEN

JA

NEIN

Text einfliigen
1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.

2 Den Cursor auf die Stelle bewegen, wo der Text
aus dem Clipboard eingefuigt werden soll.

3 Dieser Softkey fugt den Inhalt des Clipboards
an die Stelle nach dem Cursor ein.

Markierten Text loschen

1 Betriebsart "Edit" anwéhlen.

2 Mit den Cursortasten den zu léschenden Be-
reich festgelegen (der markierte Bereich wird
gelb).

3 Dieser Softkey ruft das Fenster zum Ldschen
von markiertem Text auf.

4 Mit dem Softkey "WAHLEN" den ausgewahlten
Bereich festlegen, der geléscht werden soll.
Bestehende Markierungen kénnen hier gege-
benenfalls noch veréandert werden.

5 Mit "JA" den Léschvorgang bestatigen oder mit
"NEIN" abbrechen.

BMECO Fanue 31i Turn
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00126 (PLANEN)

G 1450 HZ. V20, AD. ;

(G1451 H2. V-0.5 K7, D-0.5 L0 MO T1. ;
G1451 HE. V0.5 K1, G0, LO. M0, T1. :
G1451 HE. V20. K3. CO. D20. L0. MO, T2. |
(G451 HE V20, K5, C-1. D20, L0. MD. T2, ;
G456 ;

M

%

|G|I.’Hlﬁ VOSKI CO LD MO T1. ;

VERSCH | LOESCH| T-EINF

ctn )
|

e

Cg -’9‘

CALC
ALTER INPUT

ODER

ALTER

| S

-

ol

ODER |*®

INSERT

iNSERT

Markierten Text in die Eingabe-
zeile einflgen

1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.

2 Mit den Cursortasten den einzufigenden Be-
reich festgelegen (der markierte Bereich wird
gelb).

3 Durch Dricken des Softkeys "T-EINF" wird der
gelb markierte Text in die Eingabezeile kopiert.
Der Text kann nun wie gewlinscht verdndert
werden.

4 Mit CALC/ALTER wird der im Programm mar-
kierte Text mit jenem aus der Eingabezeile
ersetzt.

5 Mit INSERT wird der Text aus der Eingabezeile
nach der Markierung im Programm eingefligt.

Hinweis: 7

Mit der Tastatureingabe T-EINF kénnen sehr
lange Programmkommentare und Teile von
Kundenmakro-Programmbldcken leicht ge-
andert werden.
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Widerrufen und Riicknahme
EDIT 1 Betriebsart "Edit" anwahlen.

MANUAL GUIDE | (CNEC MEMISER) Bl e

ISTPOSITION [ABS)

00124 (TEST,T44.A37) ©
G54 ;

T001001 ;
(G36 5200 M ;
(G1122 P3, Q2. H100. C2. D2. F2. B4, K100, W2, UL L2, M4,
210, X1. ¥1.51.;

GO X20 215 ;

G1900 D45. LB0. KI5, ©

(G120 P1 01, HI00. C0.4 D01 FOU1 EDY V0.1 K100, W2 Ut
L1, M2, 210, 3. X1 ¥1. NI ;

M58 P125 (TESTKONTUR) ;

G1126 P1. FO.1 L1 M2. Z22. §3. X1. Y1, ;

M28 P125 (TESTKONTUR) ;.

) =Y I I =],
—p: b | 2 Durch Dricken des Softkeys "WIDERR" kann
[ ein Editiervorgang riickgangig gemacht werden.
WIDERR | | RUECKN Durch Driicken des Softkeys "RUECKN" kann

das Widerrufen einer Anderung riickgangig ge-
macht werden (Wiederherstellen).

Suchen und Ersetzen
EDIT 1 Betriebsart "Edit" anwahlen.

WORT ERSETZEN

SUCH-STRING [xz0
ERSETZ-STRING [z

C0.4 D01 FO EQLT V0.1 K100, W2 U1
210, 53 X1 Y1 NI ;

|ZEIGHEN F SUCHEN/ERSETZEN EINGEBEN,

|
oW (e L (T
SUGHT | suchl | ERSETZ | ALLE BEEND.
T 7% 2 Durch Driicken der Softkeys "SUCHT" oder
i3 123 "SUCHJ" nach dem zu ersetzenden String su-
SUCHT | | SucH! chen.
= Wert fir den Ersetz-String eingeben und auf
gﬂ\“ E\ﬂ "ERSETZ" oder "ALLE" drlicken.

ERSETZ ALLE

Abfrage mit JA bestatigen um alle Such-Strings
Zu ersetzen.

JA NEIN
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Programmverzeichnis beenden
EDIT 1 Betriebsart "Edit" anwahlen.

2 Durch Driicken des Softkeys "BEEND." wird das
Programmverzeichnis beendet.

BEEND.
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=)

Auto

Programmbetrieb

Betriebsart "Auto" anwéahlen.

Fur die Betreibsart "Auto" stehen die folgenden
bzw. zusatzliche Funktionen aus der Betriebsart
"Edit" zur Verfugung.

MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) 11:55:4 frienere
ISTPOSITION (ABS.) || RESTWEG SPINDEL 30|O KONTURDREHEN
G 00 SOV N 00000000
X 0000 X 0.000|S 0 100%  |T 0000
7 2 c3 0.000 g
- C 0.000 S 0 M5
S| VORSCHUB MM/MIN | P 0
C3 0 000 F 0 rov GO0 17 40
100% G54 96
C 0.000 Go5 691
NACHST.WEG KONTURDREHEN 1
G 00 00124 (TEST,T44,A37) ; =
)z( g-ggg G1450 V0. HO. A1 ;
= YT G1451 H10. V0. K1. C10. LO. MO. T1. ;
c 0.000 G1452 H10. V5. R25. 134.875 J2.5 D5. C10. E25. LO. MO.  _|
T1.;
G1454 H10. V5. C5. T1. ;
G1456 ;
G1450 V0. HO. A1. ;
G1451 H5. V0. K1. C5. LO. M0. T1. ;
AKTUELLE BEARBEITUNG G1452 H10. V5. R25. 125. J-15. D5. C10. E25. L0. M0. T1. -
G1454 H10. V5. C5. TH. ;
G1456 ;
G1450 V0. HO. A1. ;
G1451 H3. V0. K1. C-3. LO. MO. T1. ; o
0:PROGRAMMNUMMER |

1 Zum Anfang des gewahlten Programms gehen
2 Programmverzeichnis anwahlen

3 Hintergrundeditieren

4 Satznummer suchen

5 Programm suchen und 6ffnen

6 Anzeige Istposition: ABS, RELATIV und MA-
SCHINE

7 Voreinstellung Relativposition

8 Simulation

9 Vor und Zurlck (Erweiterungstasten)
10 Werkstuckkoordinatensystem
11 Werkzeugeinstellungen

12 Editor fur Fixformen 6ffnen

Hinweis: ?

Weitere Informationen Gber Werkzeugeinstel-
lungen siehe Kapitel F: Werkzeugverwaltung.

BMECO Fanue 31i Turn
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Hintergrund editieren

=) 1 Betriebsart "Auto" anwahlen.

00124 (TEST,T44,A37) ;
G1450 V0. HD. A1. |
G1451 H10. VO, K1. C10. LO. MO T1. ;

G1452 H10. V5. R25. 134,875 J2.5 D5. C10. E25. Lo. MO, |

AKTUELLE BEARBEITUNG

e | LK1, C-3, L0 MO, T1, ;. -]
EIT [ W (e st m|m'| & .
2 Softkey "HG-EDI" drlicken.

:ﬂ Wahrend einer laufenden Teilebearbeitung
kénnen Inhalte anderer Teileprogramme editiert

HG-EDI

werden.

T e — Mﬁu&’.‘;ﬁi’“ Durch Driicken des Softkeys "HG-EDI" im MEM-
S 0 G o Modus schaltet die Bildschirmanzeige auf den

el PROGRAMMYERZEIC

Bildschirm zum Editieren im Hintergrund um.
N — e i Das Programmverzeichnis zum Auswéahlen von
(50 DoNor R o Programmen wird angezeigt.
150 FEEDSFEED <ORDNER> =
150 G54 T «(HDNEF=
150 GENAUHALT <OHRDNER>
150 KHEIS <OHUNEH>
150 M98 <OADNE R
150 MACHO <ORONER>
150 MCALL <OHADMNEFEs
KONTURDREHEN <ORDNER-
KONTURDREHEN 150 <ORDNER:
LIBRARY <OADMER>
S onNR u
[PMN WAEHLEN UND SOFTKEY BETAETIGEN
g
P:PROGRAMMNUMMER [
IEEEEHBRR R EEE
NEU KOPIE | LOESCH | EDKOMM| SUCHEN| | MCARD | MLOSCHY| SRTRFG | OFFNEN | BEEND.
—z 3 Das Programm mit den Cursortasten auswahlen
s und den Softkey "OFFNEN" drliicken um das
Programm zu &éffnen.
OFFNEN
4 Die Erweiterungstaste drlcken bis der Softkey
rﬁk "HG-END" erscheint.
> Durch Druicken des Softkeys "HG-END" wird der
il GEND Bildschirm zum Editieren im Hintergrund been-

det. Die Bildschirmanzeige wechselt zurtick zur
Ansicht im Automatikbetrieb.

Hinweis: 1

Das Umschalten der Betriebsart wahrend
des Editierens beendet den Hintergrund edit
mode.
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MDA

Halbautomatischer
Betrieb

Betriebsart "MDA" anwéahlen.

Fur die Betreibsart "MDA" stehen die folgenden
bzw. zuséatzliche Funktionen aus der Betriebsart
"Edit" zur Verfigung.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) I 102124
ISTPOSITION (ABS.) SPINDEL ] 0 00000
G 00 SOV N 00000000
X 1 55522 X 0.000/S 0 w00% || ©
7 326 390 Cc3 0.000 S 0 M57
. ¢ L VORSCHUB MM/MIN [fS 0
C3 0 000 F 0 fov |cw 18 40
. 100% |G54 96
C 0 000 G95 691
) NACHST.WEG 00000(MDI-PROGRAMM)
G 00 00000 ;
X 0.000 %
z 0.000
c3 0.000
C 0.000
AKTUELLE BEARBEITUNG
o123 7 7 £E £= x| = El
< =it -IQ\ !Q\ =] =] =¢ | [123 = >
ANFANG sucH? A sucH! KOPIE | VERSCH | LOESCH|| TEINF | EINEUE
(14 1 (2) (14

WIDERR A_QUECKN

{8 ]

BMECO Fanue 31i Turn
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Zum Anfang des gewéahlten Programms gehen
Text aus Eingabezeile im Programm suchen
Markierten Text in Zwischenablage kopieren

Markierten Text in Zwischenablage verschie-
ben

Markierten Text I6schen
Markierten Text in Eingabezeile einfligen
Text aus Zwischenablage einfligen

Widerrufen / Rlicknehmen

Hinweis: 2

Weitere Informationen tGber Werkzeugeinstel-
lungen siehe Kapitel F: Werkzeugverwaltung.

9 Werkstickkoordinatensystem
10 Werkzeugeinstellungen
11 Editor fur Fixformen 6ffnen

12 Anzeige Istposition: ABS, RELATIV und MA-
SCHINE

13 Voreinstellung Relativposition

14 Vor und Zurtck (Erweiterungstasten)

C29
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Nullpunkttabelle

Einrichten von Werkstiuckkordi-

WHKST-KOORDINATENSYSTEM

.

WERKST-NULLPUNKT' WERKST-VERSCHIE n|

~

WE RKST-NULLPUNKT' WERKST-VE HSCHIEBI

NR. _ WSTKO X z c3
00 EXT 0.000 0.000 0.000 0.000
01 G54 0.000 0.000 0.000 0.000
02 G55 0.000 0.000 0.000 0.000
03 G5 0.000 0.000 0.000 0.000
04 G57 0.000 0.000 0.000 0.000
05  GS8 0.000 0.000 0.000 0.000
06 G5O 0.000 0.000 0.000 0.000
|GEBEN SIE DATEN EIN
|
%00
| 3 | 3 =]

ISTPOS | MESSEN | EINGB+ NACHST| | TAB-> NRSUCH | BEEND.
MANUAL GUIDE i {CNG_MEM/USER) | Joc IR
ISTPOSITION {ABS.) SPINDEL [3]|0 KONTURDREHEN

G 00 sov N 00000000
20.000 X 0000/ S 0 w00% | !
s oo R o
Z 000} oot s 0 M5
42' ¢ Ly ORSCHUB MM/MIN f5 0
€3 0.000 FOV |Goo 18 40
. F 0 oo |os 9

VERSCHWERT 0.000

[GEBEN SIE DATEN EIN
|
| 8 | E 1z o)
ISTPOS | MESSEN | EINGB+ NACHST TAB-> NRSUCH| BEEND.

BMEGO Fanuc 31i Turn

natendaten
W ° H n H Al n n n n n n
epit| ODER ODER ODER | 2} Betnﬂebsart Edit", "JOG", "MDA" oder "AUTO
Jog MDA Auto anwéhlen.
I‘* e Softkey drlcken.

WSEINS * Mit "WSEINS" kann das Werkstiickkoordinaten-
datenfenster in allen Betriebsarten wie EDIT,

JOG, MDA und AUTO gedffnet werden.
MANUALGUIDE | (ONG_MEM/USER) | oG IR Bei Drehmaschinen wird ein
ISTPOSITION (ABS) SPINDEL SINCJKIUbveE e Fenster zum Einstellen des Werk-
X 20.000 g " 0000 S 0 o T stiicknullpunkt-Versatzes und der
7 42.000[c 0w el - . Werkstickkoordinatensystem-
c3 0.000 e CE S Verschiebedaten angezeigt. Die
. F 0 oo 9% einzustellenden und anzuzeigen-

den Datenelemente entsprechen
den gewdhnlichen Datenelemen-
ten der Maschine.

Werkstuck-Nullpunktversatz

Werkstuckkoordinatensystem-
Verschiebedaten
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Messen: Werkstiuck-Nullpunkt-
versatz
» Softkey drlcken.

= ~ -~
WHKST-KOORDINATENSYSTEM

WERKST-NU LI_PL.INKTl WERKST-VERSC! Ill'ﬂl

MESSEN

e e EEE oo Mit "MESSEN" werden nachfol-
ISTPOSITION {ABS.) SPINDEL s1 S KONTURDREHEN g"ende Berechnungen durchge-
X 20.000 x° oS 0 50 T fahrt.

7 0.000

c3 . 0%
: 42.000¢ O i 0 Aktueller Wert (1) der Absolut
o3 0.000 F 0 on |o2 ® ¥ Koordinaten + aktuelle Einstellung

(2) - Zielwert der Arbeitskoordina-
ten (3).

NR. WST-KO X z C3 c
00 EXT 0.000 0.000 0.000 0.000
01 (611 KORREKTUR BERECHNEN{MESSEN)
02 G55 aBsoLUT WST.-KOORD.
33 :: AKTUELL AKTUELL ZIEL ERGEBNIS
i ceg X 42 4| ! 0.000 -X [=x] 42
06 G59 [ZIEL FUER J\RBEITSKOORD.EINGEBEN
|GEBEN SIE DATEN EIN
|
| =
EINGAB | ABBR.
1 2 3 * Messung mit "EINGAB" abschlieBen.
EINGAB Berechnen: Werkstuck-Nullpunkt-
versatz
EINGB4 » Softkey drlcken.
MANUALGUIDEi  (GNG MEM/USER) | Joc KRR
”0 — 64 "Nm 0 Sov ;4 00000000 Mit "EINGB+" wird nachfolgende
T z 0000 [ Berechnung durchgefiihrt.
z 42 000 © ALY s 0 M5
. C WUy ORsCHUB MMM 0
FOV -
C3 0.000 = 0 fo 0w W w Aktueller Wert (1) + Korrekturbe

~

WKST-KOORDINATENSYSTEM

W’ERKST-NULLPUNKTl WERKST-VERSCHIEB|

trag (2) .

NR:  WSTKO X z c3 c
00 EXT 42.000 0.000 0.000 0.000
01 G54 KORREKTUR BERECHNEMN(+EINGABE) 000
£ g-:: AKTUELL KORREKTUR ERGEBNIS g
- — s 000
- - x | T 42.000 +X | =X [ -
05  GS8 [KORREKTUI} EINGEBEN L
06  G59 00
|GEBEN SIE DATEN EIN
|
EINGAB | ABBA.
1 2 = * Berechnung mit "EINGAB" abschlieBen.
=
EINGAB

C31
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Messen: Werkstuckkoordinaten-
system- Verschiebedaten

~

WHKST-KOORDINATENSYSTEM

WERKST-NULL F’lJNK'I’l WERKST-VEHSCHIEﬂl

KORREKTUR BEREGHNEN{MESSEN)

G54

Mit "MESSEN" werden nachfol-
gende Berechnungen durchge-
fahrt.

MESSEN .
e Softkey drlicken.
MANUALGUIDE| _ (GNG MEM/USER) | Joc IR
ISTPOSITION (ABS.) SPINDEL [7]|0 KONTURDREHEN
G 00 N 00000000
-64.000 ©  omS T
z 0.000
c3 0.000
] 0 M5
42'000 ¢ W[y oRsCHUB MmN S 0
C3 FOV  |Goo 18 40
F (U 9%

Aktueller Wert der Absolutkoor-
dinaten + aktuelle Einstellung -
Zielwert der Arbeitskoordinaten.

* Messung mit "EINGAB" abschlieBBen.

Berechnen: Werkstiuckkoordina-
tensystem- Verschiebedaten

= ~

WHKST-KOORDINATENSYSTEM

WERKST-NULL PlJNKTl WEHKST-VEHSCHIEBI

BMEGO Fanuc 31i Turn

Mit "EINGB+" wird nachfolgende
Berechnung durchgefihrt.

Aktueller Wert + Korrekturbetrag.

VERSCH.W ABSOLUT WST.-KOORD.
AKTUELL AKTUELL ZIEL ERGEBNIS
¥ 0.000 -X| 10 +X [=x] -10
[ZIEL FUER ARBEITSKOORD.EINGEBEN
|GEBEN SIE DATEN EIN
|
o= | =
EINGAB | ABBR.
=
EINGAB
e Softkey dricken.
EINGB+
MANUAL GUIDE i {CNC_MEM/USER) | Joc [IEGRERE
ISTPOSITION (ABS.) SPINDEL s1 S KONTURDREHEN
G 00 T 00000000
X -64.000f © omS 0 o |11
i 0%
7 G oo . o s
42'000 ¢ Ly ORSCHUB MM/MIN f5 0
C3 FOV  |Goo 18 40
0000 F 0 oo |os 9

* Berechnung mit "EINGAB" abschlieBen.

KORREKTUR BERECHNEN(+EINGABE)
VERSCH.WERT AKTUELL KORREKTUR ERGEBNIS
X | 0.000 +X [=x [
|KORREKTUR EINGEBEN
|GEBEN SIE DATEN EIN
|
EINGAB | ABBR.
=
EINGAB
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I
STARTBEFEHL FUER DREHEN EINFUEGEN

START| ROHTEN] SP-wanL|

0 1. QUADER-ROMTEILKONTUR

a 2. ZYLINDER-ROHTEILKONTUR

a 3. PRISMA ROHTEILKONTUR

Werkzeugdefinition

Grafiksimulation

Mit der Grafiksimulation wird das aktuelle Pro-
gramm vollstandig berechnet und das Ergebnis
grafisch dargestellt. Ohne die Maschinenachsen
zu verfahren, wird so das Ergebnis der Pro-
grammierung kontrolliert. Falsch programmierte
Bearbeitungsschritte werden friihzeitig erkannt
und Fehlbearbeitungen am Werkstick verhindert.

Rohteil- und Werkzeugdefinition

e Definieren der Rohteile
Wahlen Sie die Registerkarte "ROHTEIL". im
Menlpunkt "START"

e Definieren der Werkzeuge
Waéhlen Sie die Registerkarte "WZ-KORREK-
TUR" im MenUpunkt "T-OFS".

Eine genaue Beschreibung der Rohteildefinition
finden Sie im Kapitel "D: Programmierung Manual
Guide i" sowie der Werkzeugdefinition im Kapitel
"F: Werkzeugverwaltung".

Hinweis: ?

Wird kein Rohteil definiert, wird das zuletzt
definierte Rohteil verwendet.

C33
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Bildschirmaufteilung Grafiksimulation

MANUAL GUIDE i {CNC_MEM/USER)

3
11:59:19

ISTPOSITION (ABS.) SPINDEL X S KONTURDREHEN
X 8.000 G00 00000000
Z 6.000 X 0.000 S 0 18(%\40 T 3
c 0.000 o 0.000 s 0 M5
- o
F 0 Fov |eoo 18 40
100% |G54 96
G95 691
SIMULATION-ANIMATION KONTURDREHEN 0 [
00124 (TEST,T44,A37) ; e g
G54 ;
G1900 D40. L80. K2. ;
T001001 ;
G96 S300 M4 ;
GO X20 215 ;
G1120 P1 Q1. H100. C0.4 DO.1 FO.1 E0.1 V0.1 K100. W2. U1. -

L1. M2. Z10. S3. X1 Y1. N1. ;

M98 P125 (TESTKONTUR) ;

G1126 P1. FO.1 L1. M2. Z22. S3. X1. Y1. ;

M98 P125 (TESTKONTUR) ;

G1122 P3. Q1. H100. C0.1 D0.1 F0.15 E0.1 V0.16 K100. W2.
U1. L1. M2. Z22. X1. Y1. S1. ;

M98 P126 (PLANEN) ; =

>

R IDIE

ANFANG || START, 9 PAUSE | EINZEL | HALT INIT || SCHNTF | KOLLIS | WZBAHN | GRFAUS
N
1 Betriebsart 7 aktueller NC-Programmsatz
2 Alarmstatus 8 aktuelle Zeilennummer im ISO Programm
3 Programm Modus 9 Softkey- Leiste zum Steuern der Simulation.
4 Meldezeile der Simulation 10 farbige Verfahrbewegungen:
* Rote Verfahrbewegung = Werkzeug fahrt im
5 Positionsanzeige der Achsen Eilgang
e Grine Verfahrbewegung = Werkzeug fahrt
6 Werkzeugnummer im Bearbeitungsvorschub
Simulationsmode starten
-) In den Automatikmode wechseln.
Auto
N Mit dem Softkey "SIMLAT" wird der SIMULATE-
ANIMATE-Bildschirm gedffnet.
SIMLAT

BMECO Fanue 31i Turn
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ANFANG

EINZEL

INIT

SCHNTF

KOLLIS

Softkeyfunktionen

Zum Anfang der Simulation gehen

Mit dem Softkey "ANFANG" gelangt man zum
Anfang des NC Programms.

Simulation starten

Mit dem Softkey "START" wird die Simulation
gestartet. Damit die Simulation gestartet werden
kann, muss ein NC-Programm geéffnet sein. Der
Programmname des ged6ffneten NC-Programmes
wird am oberen Rand des Programmfensters
angezeigt.

Einzelsatz

Der Softkey "EINZEL" bewirkt einen Halt nach
jedem Einzelsatz, wenn die Bearbeitungssimu-
lation im kontinuierlichen Modus erfolgt. Ist die
Bearbeitungssimulation im Stopp-Zustand, startet
dieser Softkey die Bearbeitungssimulation im
Einzelsatzmodus.

Simulation anhalten

Mit diesem Softkey "PAUSE" wird die Simulation
und das NC-Programm angehalten. Die Simulati-
on kann mit "START" fortgesetzt werden.

Simulation abbrechen

Mit dem Softkey "HALT" wird die Simulation und
das NC-Programm abgebrochen. Die Simulation
kann mit "START" erneut gestartet werden.

Rohteil initialisieren

Mit dem Softkey "INIT" wird das zu bearbeitende
Rohteil initialisiert, das fiir die Animation verwen-
det wird.

Schnittansicht Rohteil

Der Softkey "SCHNTF" erméglicht das Umschal
ten zwischen Schnittdarstellung und gesamtem
Umfang bei zylindrischen Rohteilen und ge-
bohrten zylindrischen Rohteilen. Vor Beginn der
Simulation bei Bedarf entsprechend umschalten.

Werkstuickkollision

Der Softkey "KOLLIS" startet die Interferenzpru
fung wahrend der Simulation. Kollidiert die Werk-
zeugschneide im Eilgang mit einem Werkstuck,
wird ein Alarm angezeigt und der Bereich, der
mit der Werkzeugschneide kollidiert, wird in der
gleichen Farbe wie das Werkzeug dargestellt.

C35
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WZBAHN

ANZEIG K.ANZ.

=
==

LOESCH

]

ANZEIG

K.ANZ.

==
===

LOESCH

GRFAUS

Werkzeugbahn

Mit dem Softkey "WZBAHN" erscheint die Sl
MULATE TOOL PATH- Leiste mit folgenden
Softkeys:

"ANZEIG", "K.ANZ." und "LOESCH"

Mit den Softkeys "ANZEIG" und "K.ANZ." werden
nur die bendtigten Abschnitte einer Werkzeug-
bahn gezeichnet.

Der Softkey "ANZEIG" startet die Werkzeugbahn-
darstellung ab dem néachsten Satz.

Der Softkey "K.ANZ" unterdriickt die Werkzeug-
bahndarstellung ab dem néachsten Satz.

Die Werkzeugbahn wird so lange nicht gezeich-
net, bis der Softkey "ANZEIG" gedrickt wird.

Der Softkey "LOESCH" I6scht die bisherige Werk
zeugbahn. Bei Fortsetzen der Simulation wird die
Werkzeugbahndarstellung wieder angezeigt.

Mit dem Softkey "ANIMAT" wird der Modus fur
die Bearbeitungssimulation gewahlt (animierte
Grafik).

Grafik aus

Mit dem Softkey "GRFAUS" wird die Bearbei-
tungssimulation beendet.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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«—BEWG

—BEWG

m Se Se

Skalieren und Bewegen

Mit dem Softkey "GROSS" wird die Zeichnung
vergroBert.

Mit dem Softkey "KLEIN" wird die Zeichnung
verkleinert.

Mit dem Softkey "AUTO" wird die Zeichnung au-
tomatisch skaliert und an das Fenster angepasst.

Der Softkey "RUCKW." bewegt den Betrachtungs-
punkt in die entgegengesetzte Position.

Der Softkey "« BEWG" bewegt den Betrachtungs-
punkt nach links. Demzufolge bewegt sich die
gezeichnete Werkzeugbahn nach rechts.

Der Softkey " - BEWG" bewegt den Betrachtungs-
punkt nach rechts. Demzufolge bewegt sich die
gezeichnete Werkzeugbahn nach links.

Der Softkey "t BEWG" bewegt den Betrachtungs
punkt nach oben. Demzufolge bewegt sich die
gezeichnete Werkzeugbahn nach unten.

Der Softkey "l BEWG" bewegt den Betrachtungs
punkt nach unten. Demzufolge bewegt sich die
gezeichnete Werkzeugbahn nach oben.

Der Softkey "MITTE" legt die Mitte der Werkzeug-
bahn in die Mitte des Fensters.

C37
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BMEGO Fanuc 31i Turn

ROTIER

Auswahlen eines Grafik-Koordinaten-
systems

Mit dem Softkey "ROTIER" wird das Grafik-Koor
dinatensystem ausgewahlt.

Dieser Softkey wéhlt die XY-Ebene.

Dieser Softkey wéhlt die ZY-Ebene.

Dieser Softkey wéhlt die YZ-Ebene.

Dieser Softkey wéhlt die XZ-Ebene.

Dieser Softkey wéhlt die ZX-Ebene.

Dieser Softkey wahlt ein gleichwinkliges Koordi-
natensystem mit der Plusrichtung der Z-Achse
nach oben.

Dieser Softkey wahlt ein gleichwinkliges Koordi-
natensystem mit der Plusrichtung der Z-Achse
nach oben. Der Betrachtungspunkt ist zum oben
genannten entgegengesetzt.

Dieser Softkey wahlt ein gleichwinkliges Koordi-
natensystem mit der Plusrichtung der Z-Achse
nach oben.

Dieser Softkey fuhrt eine Drehung in Rechts-
Richtung gegen den Uhrzeigersinn aus, mit dem
Bildschirm als Mittelachse.

Dieser Softkey fuhrt eine Drehung in Rechts-Rich-
tung im Uhrzeigersinn aus, mit dem Bildschirm
als Mittelachse.

Dieser Softkey fihrt eine Drehung gegen den
Uhrzeigersinn aus, mit dem Bildschirm als Mit-
telachse.
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Dieser Softkey fuhrt eine Drehung im Uhrzeiger-
sinn aus, mit dem Bildschirm als Mittelachse.

Dieser Softkey fuhrt eine Drehung im Uhrzeiger-
sinn aus, mit dem Bildschirm als Mittelachse.

Dieser Softkey fihrt eine Drehung gegen den
Uhrzeigersinn aus, mit dem Bildschirm als Mit-
telachse.

Mit diesen Softkeys kann die Abspielgeschwindig
keit der Simulation eingestellt werden. Es stehen
5 Stufen fur die Geschwindigkeit zur Verfligung.

> 0 AN

GSCHW-| |GSCHW+

3D- Konfiguration

Mit diesem Softkey wird die 3D-Konfiguration

3D- gestartet.
KONFIG

MANUAL GLNDE i (CNC MEMWUSER) 08.35.11

SIMULATION-ANIMATION

P .

I-.;l;-mmma ) HinWEiS:

©€0.100.1 FO.15 EO.1 VD16 K100,

Die Auswahl der zur Verfigung stehenden
= | | Einstellmdéglichkeiten hédngt davon ab, ob eine
or | sBR 3D View Lizenz vorhanden ist oder nicht.

3D Konfiguration
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Zoomen mit der Maus

f Grafik verschieben
Cursor-Taste dricken, um die Grafik zu verschie-
- - ben.
{
t I
§ Verschieben
- - s
i
\V/
s

BMEGO Fanuc 31i Turn Cc40



ProGrRAMMIERUNG MANUALGUIDE i

D: Programmierung mit

MANUAL GUIDE

Hinweis:
werden kénnen.

tionen zur Verfagung.

Beispiel:

Spindelposition programmiert werden kann.

In dieser Programmieranleitung sind nicht alle Funktionen beschrieben, die mit WinNC ausgefihrt

Abhéangig von der Maschine, die Sie mit WinNC betreiben, stehen mdéglicherweise nicht alle Funk-

Die Drehmaschine Concept TURN 60 besitzt keine lagegeregelte Hauptspindel, weshalb auch keine

.

Ubersicht M-Befehle

MOO |Programmierter Halt

MO1 |[Wahlweiser Halt

MO02 |Hauptprogramm Ende

MO3 |[Hauptspindel EIN im Uhrzeigersinn

MO04 |Hauptspindel EIN gegen Uhrzeigersinn

MO5 |Hauptspindel AUS

Befehle fiir die Spindel der Angetriebenen

) g FANUC EMCO EMCO
\é\;zi‘;ﬁgg?(nrgse:hgﬂfarf?:'Eﬂggﬁgg’;ﬂ Code Standard *) Ausbildung Industrie
AWZ Spindel EIN im Uhrzeigersinn M103 M13 M303
AWZ Spindel EIN gegen Uhrzeigersinn M104 M14 M304
AWZ Spindel AUS M105 M15 M305
MO7 |Minimalschmierung EIN
M08 |KuhImittel EIN
M09 |Kihlmittel AUS, Minimalschmierung AUS
Befehle fir den C-Achs Betrieb in den unter- |FANUC EMCO EMCO
schiedlichen M-Code Systemen Standard *) Ausbildung Industrie
Aktivierung des C-Achs-Betriebs M14 M52 M52
Deaktivierung des C-Achs-Betriebs M15 M53 M53

M20 |Pinole ZURUCK

M71 Ausblasen EIN

M21 |Pinole VORWARTS

M72 | Ausblasen AUS

M25 |Spannmittel OFFNEN

M90 |Handspannfutter

M26 |Spannmittel SCHLIESSEN

M91 | Zugspannmittel

M29 |Gewindebohren ohne Langenausgleich

M92 | Druckspannmittel

M30 |[Hauptprogramm Ende

M98 | Unterprogramm Aufruf

M32 |Hauptprogramm Ende mit Neustart

M99 |Rulcksprung ins aufrufende Programm

*) FANUC Standard ist die Einstellung per Default.
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ProGcrAMMIERUNG MANUALGUIDE |

EDIT

="
,;Jiﬁ

NEUPRG

=
=

ERSTEL

00124 (TEST.T44.A37)
OROHNER ERSTELLEN

NAME TURNO1

V0.1 K100. W2 U1,

TT RIS XTTTRT
Mas P125 (TESTKONTUR) ;
(G126 P1. FO.1 L1, M2, 222, 53, X1. Y1, ;.
MS8 P128 (TESTKONTUR) ;
G1122 P3. Q1. H100. CO.1 D01 FO.16 EO.1 VO, 18 K100. W2

UL L1 M2 222 X1.¥1. 51, ;

MR P126 (PLANEN] : L4

e

ERSTEL | ABBR.

Allgemeines

MANUAL GUIDE j hilft Innen, CNC-Steuerungen
zu bedienen, die in Dreh- und Frasmaschinen
installiert sind.

Mithilfe eines einzigen Bildschirms kénnen Bear-
beitungsprogramme erstellt, diese per Animation
Uberprift und somit die Bearbeitung eingerichtet
und ausgefihrt werden.

MANUAL GUIDE jverwendet das ISO-Codeformat
fur Bearbeitungsprogramme und Bearbeitungszy-
klen, um erweiterte Bearbeitungsvorgénge zu
implementieren.

MANUAL GUIDE i Pro-
gramm erstellen

1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.

2 Softkey drlcken.

3 Programmname bzw. Ordnername eingeben
und mit "ERSTEL" bestatigen.
Falls ein Programname bereits vergeben wurde,
wird eine entsprechende Meldung angezeigt.

Das Fanuc Standard Format fir Programmnamen
ist wie folgt:

01234. Werden weniger als 4 Ziffern eingegeben,
werden die fehlenden mit vorangestellten Stellen
Nullen aufgefulit.

Hinweis: g

Programmnamen kénnen aus mind. 1 bis max.
32 Zeichen bestehen. Erlaubt sind folgende
Zeichen: "Zz", "0 bis 9", "_" "+" und ".".

BMEGO Fanuc 31i Turn
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ProGrRAMMIERUNG MANUALGUIDE i

o ||&]|a’
START ZYKLUS ENDE
Drehzyklen
i E .
START ZYKLUS ENDE
Frészyklen
P i
@ |opbER | @
START START

MANUAL GLEDE i [CHNC MEM'USER)

B DFEHZAHL BE GRENZUING HSP|
2. FREIFAHHEN WZ-WENDER

AUSWAHL TREFFEN UND [WAEHLE] DRUECKEN

|0 ROGRAMMNUMMER

guy
TN

EINFUG

Programmaufbau

Das neue Programm wird mithilfe von Softkeys in
folgenden Schritten eingegeben:

e START
* ZYKLUS
* ENDE

Ein Zyklus besteht aus 2 Teilen:

e Bearbeitungsbedingungen
* Gemoetriedaten

Hinweis: !

Fraszyklen stehen nur far Maschinen mit an-
getriebenen Werkzeugen zur Verfligung.

Programmanfang: START

1 Softkey START drtcken.

2 Gewlnschte Auswahl in der Registerkarte
START treffen und mit "EINFUG" bestatigen.
Zur Verfigung stehen:

* Nullpunktverschiebung
* Drehzahlbegrenzung
e Freifahren Werkzeugwender

3 Auswahl mit "EINFUG" abschlie3en.

Hinweis: <

Fir "START" stehen die Fixformen aus der
Form 1 zur Verfligung, fur "ENDE" jene aus
der Form 5, siehe auch im Kapitel Fixformen.

BMECO Fanuc 31i Turn



ProGcrAMMIERUNG MANUALGUIDE |

Rohteil auswélen

P
o 1 Softkey START driicken.
START
VAU GUDE T O WS EW 2 Die Registerkarte fur Rohteil auswahlen.
(]
: asmfS _0 e
e WU 05
STARTBEFEHL FUER DREHEN EINFUEGEN .
START| ROHTEI] 5P wakL | 96

@ 1. QUATER ROHTEILKONTUR
a 2. ZYUINDER ROHTEILKONTUR
a 3. HOHLZYLINDER ROHTEILKONTUR

a 4. PRHISMA-ROHTEILKONTUR

AUSWAHL TREFFEN UND [WAEHLE| DRUECKEN

3 Den gewtinschten Rohteil auswéhlen und mit
"WAHLEN" bestatigen.

WAHLEN

[ cor IEEEEH
00000

DURCHMESSER
LAENGE
WESTK.-NULLPUNKT.Z

/GEBEN SIE DATEN EIN

==
EINFUG | ABBR.
IE 4 Die Daten fur das Rohteil eingeben und die
— Eingabe mit "EINFUG" abschlieBen.
EINFUG

BMEGO Fanuc 31i Turn D4



ProGrRAMMIERUNG MANUALGUIDE i

o

ZYKLUS

)
=i

ENDE

MARLIAL GLIDE | [CNG MEMLISER)

1. EMDE

2. ENDE MIT NELUSTART

- 13:30:48
=0 voooo

N DI0I0000

T o0
s

0 M57

AUSWAHL TREFFEN UND [WAEHLE] DRUECKEN

PROGRAMMNUMME R [
EINFUG | ABBR.
MANUAL GLADE § [CHC_ MEMUSER) El o
ISTPOSITION (A85.) || RESTWEG
H 00000000
S 0 M
.
7 40

TO03003
S180 M4 ;

M8 P127 (INNEN| .

WGB P17 (INNEN) ;
o

%

G101 Q10. H1. C2. F100. PO. 222, BS. L 40, Y1. H

G121 H’. Q1. H100. CO.1 D01 FO.1 E0.12 W0.13 K100,
W2, U LI MI. 222 84 X1 Y1 N

GUZ7 P1LFDLT L1 M. 222 54 X1 Y1, |

100%

[MEE:UNTERPROGRAMM-AUFRUF

gla"e-“'n"’ j'_-'llﬁ‘ E!lill
- Enter
=8 | ODER ODER |=%
T INPUT
ANDERN

Zyklusprogrammierung

1 Softkey ZYKLUS drlcken.

Eine genaue Beschreibung der Eingabe und Pro-
grammierung fur Zyklen finden Sie weiter hinten in
diesem Kapitel unter "Arbeiten mit Zyklen".

Programmende: ENDE

1 Softkey "ENDE" driicken.

2 Die Auswabhl fir das Programmende treffen und
die Eingabe mit "EINFUG" abschlieBen.

Kontur bearbeiten

Eine Kontur, die als Unterprogramm erstellt
wurde, kann im ISO Fenster durch driicken des
Softkeys "ANDERN" oder mit der "Enter" bzw. der
"Input"- Taste bearbeitet werden.

Durch dricken der Tasten an der markierten
Stelle im Programm 6ffnet sich der Kontureditor.

Die Stelle im Programm markieren und Softkey
bzw. Tasten driicken.

BMECO Fanuc 31i Turn



ProGcrAMMIERUNG MANUALGUIDE |

Rohteildefinition

Wird in einem Programm mit einem Anschlag-
punkt (z.B.: G54) und einer Transformation (G52 )
zum eigentlichen Werksticknullpunkt gearbeitet,
muss die Rohteildefinition vom Anschlagpunkt
aus beschrieben werden.

M= Maschinennullpunkt
A= Anschlagpunkt
W= Werksttcknullpunkt

AN

XU

In der folgenden Situation muss das Rohteil von
A aus beschrieben werden

BMEGO Fanuc 31i Turn D6



ProGrRAMMIERUNG MANUALGUIDE i

Zyklusubersicht

Hier sind die Zyklusgruppen mit den darin defi-
nierten Zyklen der Fanuc ManualGuide i aufge-
listet.

Drehen

AuBen Schruppen G1120

Innen Schruppen G1121
Planschruppen G1122

AuBen Zwischenbearbeitung G1123
Innen Zwischenbearbeitung G1124
Planflache Zwischenbearbeitung G1125
AuBen Schlichten G1126

Innen Schlichten G1127

Plan Schlichten G1128

AuBen Schruppen + Schlichten G1150
Innen Schruppen + Schlichten G1151
Plan Schruppen + Schlichten G1152

Einstechen

e AuBen Schruppen G1130

* Innen Schruppen G1131

¢ Planflache Schruppen G1132
e AuBen Grob + Fein G1133

¢ Innen Grob + Fein G1134
Planflache Grob + Fein G1135
AuBen Schlichten G1136
Innen Schlichten G1137
Planflache Schlichten G1138

Gewindedrehen

e AuBen G1140
* Innen G1141

Bohren

e Zentrierbohren G1100
Bohren G1101
Gewindebohren G1102
Reiben G1103
Aufbohren G1104

Figur

¢ Drehbearbeitungskontur

Nutkontur

e Standard Nut auBen G1470

e Trapez Nut auBen G1471

e Standard Nut innen G1472

e Trapez Nut innen G1473

e Standard Nut Stirnflache G1474
e Trapez Nut Planflache G1475

e Kontur Nut G1456

D7
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ProGcrAMMIERUNG MANUALGUIDE |

Gewindekontur

* Gewinde allgemein G1460
- e Gewinde metrisch G1461
bl « Gewinde Zoll G1462

e Gewinde Rohr G G1463
e Gewinde Rohr R G1464

Frasen

Bohren

|' e Zentrierbohren G1110
Bohren G1111
Gewindebohren G1112
Reiben G1113
Aufbohren G1114

Planbearbeitung

‘ d= * Planfrasen Schruppen G1020

¢ Planfrasen Schlichten G1021

Konturbearbeitung

e AuBenwand Schruppen G1060
“? ¢ AuBenwand Z-Schlichten G1061

¢ AuBenwand Seitenschlichten G1062
¢ AuBenwand Fase G1063
Innenwand Schruppen G1064
Innenwand Z-Schlichten G1065
Innenwand Seitenschlichten G1066
Innenwand Fase G1067
e Teilbearbeitung Schruppen G1068
* Teilbearbeitung Z-Schlichten G1069
e Teilbearbeitung Seitenschlichten G1070
e Teilbearbeitung Fase G1071

Taschenfrasen

e Taschenfrasen Schruppen G1040

e Taschenfradsen Z-Schlichten G1041

e Taschenfrasen Seitenschlichten G1042
e Taschenfrdsen Fase G1043

Spezial

o e Gravierung G1025

BMEGO Fanuc 31i Turn D8
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O

Figur
Bohrbilder

* C-Achse Bohrung auf Planflache Bogenpunkte
G1572

* C-Achse Bohrung auf Planflache Kreis G1573

* C-Achse Bohrung auf Planflache Koordinaten
G1574

* C-Achse Bohrung auf Mantelfache Bogen-
punkte G1672

* C-Achse Bohrung auf Mantelfache Wabhlfrei
G1673

Stirnflache Kontur
e XC Rechteck Stirnflache G1520

Seitliche Konturbearbeitung

XC Rechteck Konvex G1520

XC Kreis Konvex G1521

XC Oval Konvex G1522

XC Polygon Konvex G1525

XC Freie Kontur Konvex G1500

ZC Freie Kontur Konvex auf Mantelfache
G1600

XC Rechteck Konkav G1520

XC Kreis Konkav G1521

XC Oval Konkav G1522

XC Polygon Konkav G1525

XC Freie Kontur Konkav G1500

ZC Freie Kontur Konkav auf Mantelfache
G1600

e XC Freie Kontur Offen G1500

e ZC Freie Kontur Offen auf Mantelflache
G1600

Taschenkontur

e XC Rechteck Konkav G1520

XC Kreis Konkav G1521

XC Oval Konkav G1522

XC Polygon Konkav G1525

XC Freie Kontur Konkav G1500

XC Freie Kontur Konkav auf Mantelfache
G1600

BMECO Fanuc 31i Turn



ProGcrAMMIERUNG MANUALGUIDE |

g

NEUPRG

ODER

EDIT

&
<| @ @
START | Z¥YKLUS | ENDE

ZYKLUS

Hinweis:

zyklen ausfuhren.

Abhangig von der Maschine, mit der Sie
WiInNC fur Fanuc 31i betreiben, stehen mdég-
licherweise keine Fraszyklen zur Verfagung.

Beispiel: eine Maschine, mit der keine AWZ
betrieben werden kénnen, kann keine Fras-

Mit Zyklen arbeiten

H&aufig wiederkehrende Bearbeitungen, die meh-
rere Bearbeitungsschritte umfassen, sind in der
Steuerung als Zyklen gespeichert. Auch einige
Sonderfunktionen stehen als Zyklen zur Verfi-

gung.

Zyklus definieren

e Betriebsart "Edit" anwahlen.

* Ein neues Programm anlegen oder ein beste-
hendes Programm &ffnen.

* Mithilfe der Erweiterungstasten die Softkeyleiste
fur die Dreh- bzw. Fraszyklen anwéhlen.

e Softkey drlcken.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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MANUAL GUIDE i (CNC_ MEMUSER)
ISTPOSITION

DREHEN] EINSTE GHEN| GEW-DREHEN] BONREN|
DREHENGAUSSEN, SCHRUPFEN)

2. DREHEMN{INNEN, SCHRUPPEN)

3. DREMEM(PLANFLAECHE, SCHRUPPEN)
DREHBEARBEIT YKLUS EINF

DREHEN] EINSTECHEN] GEW-DREHEN] BOHREN]

5. DREHEM{INNEN, ZW15CH|

=
£
i_
|L’f 4. DREHCNAUSSEN, WIS
| |

= 6. DREHEM(PLANFLAECHE.

E 2. EINSTECHEN{INNEN, SCHRUPPE|

|RUSWAHL TREFFEN UND [WAEHLE]
—_— ] tﬂ 3. EINSTECHEM{PLANFLAECHE,SCH

B emsteciorenenaussen, and
oa
E 5. EINSTECHDREHENJNNEN, GROB

tJ] 6. EINSTEC LANFLAECHY
[AUSWARL TREFFEN UND [WAEHLE] DRUECK]|

Drehzyklen

Einstechzyklen

Das Aufklappfenster zeigt die verschiedenen Zy-
klusgruppen, am Beispiel der Drehzyklen:

e Drehen

e Einstechen
Gewindedrehen
e Bohren

! LB GEWINDE DREHEM(ALL

E 2. GEWINDE DREHEN{INNEN)

3, GEWINDEBOHREN

ALSWAHL TREFFEN UND [WAEHLE] DRUECKEN

Gewindedrehzyklen

MANUAL GUIDE i (CNC_ MEMWUSER)

2s

DREHEN] EINSTEGHEN| GEW-DREHEN] BoHREN|
DREHEMAUSSEN, SCHRUPPEN) 1
2. DREHEM{INNEN, SCHRUPPEN)

3. DREMEM(PLANFLAECHE, SCHRUPPEN) 18

5. DREHEM{INNEN, ZWISCHENBEARBEITUNG)

=
llZ
|I ’J 4. DREHCNAUSSEN, ZWISCHENBEARBLITUNG)
=
A
| |

6. DREHEN(PLANFLAECHE, ZWMSCHENBEARBEITUNG)

|NUSWAHL TREFFEN UND [WAEHLE] DRUECKEN

|0:PROGRAMVNUMMER |

i ) e
ABDR

WALLEN

=

WAHLEN

X]

ABBR.

&
% 4. REIBEN
&=

5. AUSBOMREN

[RUSWAL TREFFEN UND [WAEFLE] DRUEGKEN
Bohrzyklen

Den gewinschten Zyklus anwahlen und die Aus-
wahl mit dem Softkey "WAHLEN" bestatigen oder
mit "ABBR." abbrechen.

* Softkey "WAHLEN" zum bestatigen.

e Softkey "ABBR." zum abbrechen.

BMECO Fanuc 31i Turn
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Dateneingabe fur die Be-
arbeitungszyklen

MANUAL GUIDE i
STPOSITION

[CNC MEM/USER)

RESTWEG

SPINDEL
N
T

X-SCHLICHTAUFMA\SS
Z-3CHLICHTAUFMASS
VORSCH.IN BE.-RICHT
VORSCH.EINTAUCHERN
VORSCH.AUSTALCHEN

00000000
0000

10:31:55

WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

L-SATZENDE

Lz

EINFUG

ABBR.

Zur Umschaltung der Registerkarten mittels Cur-

sortasten erscheint "Tab <-" oben rechts im
Fenster.

Softkey zum Einflgen der eingegebenen Daten
in das Programm bzw. zum Abbrechen der Da-
teneingabe.

farbige Verfahrbewegungen:

* Rote Verfahrbewegung = Werkzeug féhrt im
Eilgang.

e Grune Verfahrbewegung = Werkzeug fahrt im
Bearbeitungsvorschub.

Eingabefelder mit * gekennzeichnet sind optional
und muassen nicht ausgeflllt werden. Diese Ein-
gabefelder kdnnen leer bleiben.

Registerkarte fur die Eingabe der Bearbeitungs-
bedingungen, den Werkzeugabstand sowie wei-
terer Details.

Mit den Cursortasten <<> oder <—>> kann zwi-
schen den Registerkarten umgeschaltet werden.
Die aktiv ausgewahlte Registerkarte wird in Blau
dargestellt. Im Fenster oben rechts wird "TAB"
angezeigt.

Auswahlmeni zur Dateneingabe mittels Softkey.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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MANUAL GUIDE i
STPOSITION

(CNC_ MEMUSER)
(ABS.)

BEARBEITG.-RICHTUNG Pz
ZUSTELLUNG Q.
ZUSTELL RATE % W0,
X-SCHLICHTAUFMASS W .
Z-SCHLICHTAUFMASS o1\

VORSCH.IN BE.-RICHT 20.
VORSCH.EINTAUCHEN E={20.
VORSCH.AUSTAUCHEN W= 20.

RESTWEG SPINDEL 51

- 10:35:34

)

\

|GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH) \

| :SATZENDE | |

iy

EINFUG || ABER.
—

=%

Fur die Cursorbewegung innerhalb eines Einga-
befeldes wird "ZEl <" angezeigt.

Der Softkey "CU-AEN" (Cursor &ndern) wird in
den Dateneingabefenstern fur Bearbeitungszy-
klus-, Figur- und Konturprogrammen angezeigt.
Mit diesem Softkey wird ausgewahlt, ob die Cur-
sortasten <<> und <->> zum Umschalten der
Registerkarten oder fiir die Cursorbewegung in-
nerhalb der eingegebenen Daten im Eingabefeld
benutzt werden.

e Dateneingabe
Durch Betéatigen der Cursortasten <> oder

<{> wird der Cursor auf das gewlnschte Da-
teneingabefeld gesetzt.

* Fur die Dateneingabe gibt es 2 Mdéglichkeiten:
1. Daten werden als Zahlen eingegeben.
Im unteren Teil des Fensters wird die Meldung
"Geben Sie Daten ein" angezeigt.

2. Daten werden mittels Softkey eingegeben.
Fir diese Felder steht in der Softkeyleiste ein
AuswahlmenU zur Verfligung.

Es erscheint die Meldung "W&hlen Sie einen
Softkey".

D13
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Defaultwerte fur Zyklen-
parameter

Datei ?

i: EmConfig (Fanuc_i Turn)*

==l EMConfig ist eine Hilfssoftware

B

Neu 6ffnen  Speichern  Kennwort Info

zu WiIinNC.

[=- Konfiguration
-Eingabemedien
-Easy2contral
- Tastatur
-Interpreter
-Fehleranalyse
-EmConfig
-EmLaunch
-3D-View

Konfiguration

NC-Datei-Pfad

Steuerungsdaten Pfad

Austauschverzeichnis

Steuerungssprache

Nachkommastellen metrisch

Nachkommastellen zallig

Maschine

Darstellungsgrofie

Defaultwerte fir Zyklenparameter

Plausibilitatsprifung beim Speichern ignorieren

[[c-WwirNc32_Fanuc3titFanuc i TP Durchsuchan‘.‘l
lm Durd’\suchan‘.‘l
lP:— Durchsuchan‘.‘l
C—
5 -
 TURNZ50A e
1152864 =
[rmerbebehalen 7|

Immer beibehalten
Bei Neustart ersetzen

Mit EMConfig kénnen die Ein-
stellungen von WinNC geé&ndert
werden.

EMConfig 6ffnen und den Punkt
Konfiguration auswéhlen:

Steuerungskonfiguration bearbeiten

Defaultwerte flir Zyklenparameter

Hinweis:
Wurden Zyklen bereits einmal programmiert,
dann werden diese Eingabewerte gespeichert
und beim néachsten Mal als Defaultwerte
vorgeschlagen. Dies kann in der Ausbildung
ungunstig sein, und kann deshalb Uber EM-
Config konfiguriert werden.

;>

Unter dem Punkt Defaultwerte fir Zyklenparamter
kénnen folgende Einstellungen getroffen werden:

immer beibehalten
zuletzt eingegebene Zyklusdaten bleiben auch
nach dem Neustart der Steuerung erhalten

bei Neustart ersetzen
zuletzt eingegebene Zyklendaten bleiben er-
halten solange die Steuerung lauft

nie beibehalten

Zyklendaten werden sofort nach Verlassen
des Zyklus auf die Default-Werte zurlckge-
setzt

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Plausibilitatsprufung beim
Speichern ignorieren

=il Mit dieser Checkbox kann die
5 @ » 7 Plausibilitatsprifung beim Spei-

Meu offnen Speichern  Kernwort Info

= K:_unﬁgurahun
- Eingabemedien

chern aktiviert oder deaktiviert
werden.

Konfiguration

NC-Datei-Pfad C:\WinNC32_Fanuc31i\Fanuc_i.TVP  Durchsuchen... |

Steuerungsdaten Pfad C:\WinNC32_Fanuc3liFanuc_i.T\D Durdwsumen‘.‘l AktIVIeren Sle dlese EInSte”Uﬂg
Austauschverzeichnis P: Durd’\suchan‘.‘l um Zyklen trotz anstehender Feh-
S momrate | lermeldung speichern zu kénnen.
Nachkommastelen meiach = Die entsprechenden Fehlermel-
o - dungen bleiben zwar bestehen,
s C— - ;

der Softkey "Ubernehmen" steht
laschine lﬁ T
= et aber dennoch zur Verfiigung.
Erew e [t52w6e 7]

Defaultwerte fir Zyklenparameter Immer beibehalten =

Plausibilititspriifung beim Speichern ignorieren il

-3D-View

tivieren Sie diese Einstellung um Zyken trotz anstehende

0
Steuerungskonfiguration bearbeiten |pieiben zwar bestehen, der Softkey Tbernchmen’ steht abe

|

| \ \ 4

Plausibilitédtspriifung fiir Speichern einstellen

M-Code System einstellen

== Im Interpreter stehen 3 verschie-
Datei 7
R - T — dene M-Code Systeme zur Aus-

Neu 6ffnen Speichern  Kenmwort  Info

wahl zur Verflgung:

¢ FANUC Standard - Default
e EMCO Ausbildung
e EMCO Industrie

=) Konfiguration

Interpreter
i--Eingabemedien =

Maximale Abweichung Kreismittelpunkt 0.003 mm

3D-View

G-Code System C -

M-Code System FANUC Standard hd

FANUC Standard
EMCO Ausbildung ndard: M103, M104, M
EMCO Industrie bildung: M13, M14, M1

Sustrie: M303, M304, M3}

Einstellungen fiir den Interpreter =

| \ | 4

M-Code System wéhlen

D15 BMECO Fanuc 31i Turn
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MaBsystem einstellen

=oxll  Mit dieser Checkbox kann das
D "I 7 I\(_IaB_system metrisch __oder z06llig
—_— fur die Steuerung gewéahit werden.
= Kn?nﬁgurahcn EmConfig
i~ Eingabemedien
Easy2control
i Tastatur
i Interpreter
i Fehleranalyse
i EmConfig
EmLaunch EmConfig-Sprache Detsch -
3D-View
MaBsystem metrisch -
tem metrisch, oder zoll
BRI aktivieren muss das
Allgemeine Einstellungen fiir EmConfig =
[
| \ | 4

Metrisches oder zélliges MalBsystem einstellen

Hinweis: é

Zollige Programme kénnen nicht bei met-
rischer Steuerung verwendet werden (und

umgekehrt).
Einheitentabelle
LangenmaBe z6llig LédngenmaBe metrisch
feet " inch mm m m mm inch feet
1 12 304,5 0,304 1 1000 39,37008 | 3,28084
inch” feet mm m mm m inch feet
1 0,83 25,4 0,0254 1 0,001 0,0393701 | 0,0032808

*) feet: nur bei konstanter Schnittgeschwindigkeit

°) inch: Standardeingabe
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Drehen

e AuBen Schruppen G1120

b' e Innen Schruppen G1121

= * Planschruppen G1122

e AuBen Zwischenbearbeitung G1123

* Innen Zwischenbearbeitung G1124

* Planflache Zwischenbearbeitung G1125
e AuBen Schlichten G1126

* Innen Schlichten G1127

* Plan Schlichten G1128

AuBen Schruppen + Schlichten G1150
Innen Schruppen + Schlichten G1151
Plan Schruppen und Schlichten G1152
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1. DREHEN

g Jl (AUSSEN SCHRUPPEN) AuBen Schruppen G1120

ZYKLUS | |DREHEN

MANUALGUIDEi  (CNG MEM/USER) | o KR Mit * gekennzeichnete

Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt
werden.

00000000
o

BEARB.BED.| DETAIL| STIRNBEARS|

BEARBEITG -RICHTUNG r-FE
ZUSTELLUNG

ZUSTELL RATE %

X-SCHLICHTAUFMASS

Z-SCHLICHTAUFMASS

VORSCH.IN BE.-RICHT

VORSCH.EINTAUCHEN

VORSCH.AUSTAUCHEN

IW!R.EHLE! SIE EINEN SOFTKEY

Bearbeitung Bdienung

Datenelement Bedeutung

* [-Z] : Schneiden erfolgt in -Z-Richtung.

P Bearbeitungsrichtung * [+Z] : Schneiden erfolgt in +Z-Richtung.

Q Zustellung Tiefe eines jeden Schnittes (Radiuswert, positiver Wert)

Die Zustelltiefe ist mit 100% fix vorgegeben (Standardwert) und

o,
H Zustell Rate % kann nicht verandert werden.

C* | X Schlichtaufmaf Schlichtaufmaf in X-Achsenrichtung. (Radiuswert, positiver Wert)

D* |Z Schlichtaufmaf SchlichtaufmaB in Z-Achsenrichtung. (Radiuswert, positiver Wert)

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Werkstlckradiusrich-

F Vorschubgeschwindigkeit tung (positiver Wert)

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Z-Achsenrichtung

E Vorschub Eintauchen (positiver Wert),

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Richtung des Ruck-
V* |Vorschub Austauchen zugs vom Werkstick (positiver Wert). Vorschub Austauchen ist fix
mit dem Wert von Vorschub Eintauchen belegt.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

K 1. Spanabnahme

Der Vorschub-Override-Wert flir den ersten Schnitt ist mit 100% fix
vorgegeben und kann nicht verandert werden.

W Abhebe Methode

* [VORSCHY]: Das Werkzeug zieht nach dem Schneiden entlang
einer Kontur um einen "Ruckzugsabstand" zurtck.

U Rickzugs Betrag

Abstand, um welchen das Werkzeug von der bearbeiteten Flache nach
jedem Schnitt zuriickzieht (Radiuswert, positiver Wert).

L X-Achse Abstand

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
Bearbeitung (Ann&herungspunkt) in X-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

M Z-Achse Abstand

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
Bearbeitung (Annaherungspunkt) in Z-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

Z Anlaufbewegung

* [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Posi-
tion zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung. Die Position ist fix vorgegeben und kann
nicht verandert werden.

S Bearbeitung Versatzrichtung

Schnittrichtung in der X-Achse
* [-X] : Schneiden erfolgt in -X-Richtung.
* [+X] : Schneiden erfolgt in +X-Richtung.

X Hinterdrehen in X

« [EINTAU] : Schneidet eine Tasche. (Anfangswert)
* [N.EINT]: Schneidet keine Tasche.

Y Hinterdrehen in Z

+ [EINTAU] : Schneidet einen Uberhang. (Anfangswert)
Y ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.

N Mit / Ohne Stirnbearbeitung

Spezifiziert, ob eine simultane Planbearbeitung ausgefihrt wird.

* [N FREI]: Simultane Planbearbeitung wird nicht ausgefihrt.

Die Stirnbearbeitung ist auf NICHT FREI vorgegeben und kann
nicht verandert werden.
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Werkzeugbahn

Zyklusbeschreibung

1

Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-
schneid-Startpunkt + Abstandsmaf3 (L, M)" im
Eilgang.

Nach dem Schneiden in X-Achsenrichtung mit
der Vorschubgeschwindigkeit (F), die fir diese
Schnittrichtung vorgegeben ist, schneidet das
Werkzeug mit der Vorschubgeschwindigkeit
(E), die fur die Einschneid-Richtung vorgege-
ben ist, in die eingegebene Konturposition ein,
wobei noch ein SchlichtaufmalB in Z-Achsen-
richtung stehen bleibt.

Wenn [VORSCH)] vorgewahlt ist, schneidet das
Werkzeug zuerst entlang der Kontur und zieht
dann um den Ruckzugsbetrag (U) in X- und
Z-Achsenrichtung zuruck.

Das Werkzeug bewegt sich zum Einschneid-
Startpunkt in Z-Achsenrichtung im Eilgang.

Die Schritte <2> bis <4> werden wiederholt, bis
der unterste Teil in X-Achsenrichtung erreicht
ist.

Wenn noch eine weitere Tasche vorhanden ist,
positioniert das Werkzeug an der Tasche und
die Schritte <2> bis <4> werden wiederholt.

Nachdem alle Teilbereiche geschnitten sind,
zieht das Werkzeug in X-Achsenrichtung in die
Position Einschneid-Startpunkt + Abstands-
maf (L)" im Eilgang zurlick.

D21
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g 2. DREHEN
E:E (INNEN SCHRUPPEN) Innen Schruppen G1121

ZYKLUS | |DREHEN

MANUAL GUIDE i (GNG_MEM/USER) Mit * gekennzeichnete
ISTPOSITION (ABS.) Felder sind optional und

& oS mussen nicht ausgefullt
DREHEMN(INNEN SCHRUPPEN] - EINFUG Werde n.

BEARB.BED.| DETAIL| STIRNBEARB|
BEARBEITG.-RICHTUNG r-
ZUSTELLUNG

ZUSTELL RATE %

X-SCHLICHTAUFMASS

ZSCHLICHTAUFMASS

VORSCH.IN BE.-RICHT
VORSCH.EINTAUCHEN
VORSCH.AUSTAUCHEN

Bearbeitung Bdienung

Datenelement Bedeutung

* [-Z] : Schneiden erfolgt in -Z-Richtung.

P Bearbeitungsrichtung * [+Z] : Schneiden erfolgt in +Z-Richtung.

Q Zustellung Tiefe eines jeden Schnittes (Radiuswert, positiver Wert)

Die Zustelltiefe ist mit 100% fix vorgegeben (Standardwert) und

o,
H Zustell Rate % kann nicht verandert werden.

C* | X Schlichtaufmaf Schlichtaufmaf in X-Achsenrichtung. (Radiuswert, positiver Wert)

D* |Z Schlichtaufmaf SchlichtaufmaB in Z-Achsenrichtung. (Radiuswert, positiver Wert)

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Werkstlckradiusrich-

F Vorschubgeschwindigkeit tung (positiver Wert)

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Z-Achsenrichtung

E Vorschub Eintauchen (positiver Wert)

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Richtung des Ruck-
V* |Vorschub Austauchen zugs vom Werkstick (positiver Wert). Vorschub Austauchen ist fix
mit dem Wert von Vorschub Eintauchen belegt.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

K 1. Spanabnahme

Der Vorschub-Override-Wert flir den ersten Schnitt ist mit 100% fix
vorgegeben und kann nicht verandert werden.

W Abhebe Methode

* [VORSCH]:
Das Werkzeug zieht nach dem Schneiden entlang einer Kontur um
einen "Ruckzugsabstand" zurlck.

U Rickzugs Betrag

Abstand, um welchen das Werkzeug von der bearbeiteten Flache nach
jedem Schnitt zuriickzieht (Radiuswert, positiver Wert).

L X-Achse Abstand

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
Bearbeitung (Ann&herungspunkt) in X-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

M Z-Achse Abstand

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
Bearbeitung (Annaherungspunkt) in Z-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

Z Anlaufbewegung

* [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Posi-
tion zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung. Die Position ist fix vorgegeben und kann
nicht verandert werden.

S Bearbeitung Versatzrichtung

Schnittrichtung in der X-Achse
* [-X] : Schneiden erfolgt in -X-Richtung.
* [+X] : Schneiden erfolgt in +X-Richtung.

X Hinterdrehen in X

« [EINTAU] : Schneidet eine Tasche. (Anfangswert)
* [N.EINT]: Schneidet keine Tasche.

Y Hinterdrehen in Z

+ [EINTAU] : Schneidet einen Uberhang. (Anfangswert)
Y ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.

N Mit / Ohne Stirnbearbeitung

Spezifiziert, ob eine simultane Planbearbeitung ausgefihrt wird.

* [N FREI]: Simultane Planbearbeitung wird nicht ausgefihrt.

Die Stirnbearbeitung ist auf NICHT FREI vorgegeben und kann
nicht verandert werden.

Hinweis:

Bei der Bearbeitung einer Innenfldche wird das Eingabeelement fir das Planbearbeitungsaufmal3

nicht angezeigt.

Spezifizieren Sie deshalb die Rohteilkontur des PlanbearbeitungsaufmaB-Teils wahrend der Roh-

teilkontur-Erstellung.

wy -
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Werkzeugbahn

Zyklusbeschreibung

1

Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-
schneid-Startpunkt + Abstandsmaf3 (L, M)" im
Eilgang.

Nach dem Schneiden in X-Achsenrichtung mit
der Vorschubgeschwindigkeit (F), schneidet
das Werkzeug mit der Vorschubgeschwindig-
keit (E), in die eingegebene Konturposition ein,
wobei noch ein SchlichtaufmalB in Z-Achsen-
richtung stehen bleibt.

Wenn [VORSCH)] vorgewahlt ist, schneidet das
Werkzeug zuerst entlang der Kontur und zieht
dann um den Ruckzugsbetrag (U) in X- und
Z-Achsenrichtung zuruck.

Das Werkzeug bewegt sich zum Einschneid-
Startpunkt in Z-Achsenrichtung im Eilgang.

Die Schritte <2> bis <4> werden wiederholt, bis
der unterste Teil in X-Achsenrichtung erreicht
ist.

Wenn noch eine weitere Tasche vorhanden ist,
positioniert das Werkzeug an der Tasche und
die Schritte <2> bis <4> werden wiederholt.

Nachdem alle Teilbereiche geschnitten sind,
zieht das Werkzeug in X-Achsenrichtung in die
Position Einschneid-Startpunkt + Abstands-
maf (L)" im Eilgang zurlick.

D25
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'

ZYKLUS

DREHEN

4 3. DREHEN
B ranrLache Planflache Schruppen G1122
— SCHRUPPEN)

ISTPOSITION RELATIV SPINDEL

MANUAL GUIDE i

(GNG_MEM/USER)

BEARB.BED.| DETALL|
BEARBEITG.-RICHTUNG
ZUSTELLUNG

ZUSTELL RATE %
X-SCHLICHTAUFMASS
Z SCHLICHTAUFMASS
VORSCH.IN BE.-RICHT
VORSCH.EINTAUCHEN
VORSCH.AUSTAUCHEN

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt
werden.

IWREH.EN SIE EINEN SOFTKEY

Bearbeitung Bdienung
Datenelement Bedeutung
. . * [-X] : Schneiden erfolgt in -X-Richtung.

P Bearbeitungsrichtung * [+X] : Schneiden erfolgt in +X-Richtung.

Q Zustellung Tiefe eines jeden Schnittes (Radiuswert, positiver Wert)

H Zustell Rate % Die Zu_stellhefg ist mit 100% fix vorgegeben (Standardwert) und
kann nicht verandert werden.

C* | X Schlichtaufmaf Schlichtaufmaf in X-Achsenrichtung. (Radiuswert, positiver Wert)

D* |Z Schlichtaufmaf SchlichtaufmaB in Z-Achsenrichtung. (Radiuswert, positiver Wert)

F Vorschubgeschwindigkeit Vorschub_ggschwmd@keﬂ beim Schneiden in Werkstickradiusrich-
tung (positiver Wert)

E Vorschub Eintauchen Vors_c'hubgeschwmdlgkelt beim Schneiden in Z-Achsenrichtung
(positiver Wert)
Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Richtung des Ruck-

V* |Vorschub Austauchen zugs vom Werkstick (positiver Wert). Vorschub Austauchen ist fix
mit dem Wert von Vorschub Eintauchen belegt.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

K 1. Spanabnahme

Der Vorschub-Override-Wert flir den ersten Schnitt ist mit 100% fix
vorgegeben und kann nicht verandert werden.

W Abhebe Methode

* [VORSCH]:
Das Werkzeug zieht nach dem Schneiden entlang einer Kontur um
einen "Ruckzugsabstand" zurlck.

U Rickzugs Betrag

Abstand, um welchen das Werkzeug von der bearbeiteten Flache nach
jedem Schnitt zuriickzieht (Radiuswert, positiver Wert).

L X-Achse Abstand

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
Bearbeitung (Ann&herungspunkt) in X-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

M Z-Achse Abstand

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
Bearbeitung (Annaherungspunkt) in Z-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

Z Anlaufbewegung

* [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Posi-
tion zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung. Die Position ist fix vorgegeben und kann
nicht verandert werden.

X Hinterdrehen in X

* [EINTAU] : Schneidet eine Tasche. (Anfangswert)
* [N.EINT]: Schneidet keine Tasche.

Y Hinterdrehen in Z

+ [EINTAU] : Schneidet einen Uberhang. (Anfangswert)
Y ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.
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Werkzeugbahn

Zyklusbeschreibung

1

Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-
schneid-Startpunkt + Abstandsmaf3 (L, M)" im
Eilgang.

Nach dem Schneiden in Z-Achsenrichtung mit
der Vorschubgeschwindigkeit (F), ist, schnei-
det das Werkzeug mit der Vorschubgeschwin-
digkeit (E), ist in die eingegebene Konturpo-
sition ein, wobei noch ein Schlichtaufmal3 in
X-Achsenrichtung stehen bleibt.

Wenn [VORSCH.] vorgewahlt ist, schneidet
das Werkzeug zuerst entlang der Kontur und
zieht dann um den Ruckzugsbetrag (U) in X-
und Z-Achsenrichtung zurtck.

Das Werkzeug bewegt sich zum Einschneid-
Startpunkt in X-Achsenrichtung im Eilgang.

Die Schritte <2> bis <4> werden wiederholt, bis
der unterste Teil in Z-Achsenrichtung erreicht
ist.

Wenn noch eine weitere Tasche vorhanden ist,
positioniert das Werkzeug an der Tasche und
die Schritte <2> bis <4> werden wiederholt.

Nachdem alle Teilbereiche geschnitten sind,
zieht das Werkzeug in Z-Achsenrichtung in die
Position Einschneid Startpunkt + Abstands-
maf (M)" im Eilgang zurick.
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4. DREHEN
ﬁ I (AUSSEN ZWISCHEN- AuBen Zwischenbearbeitung

ZYKLUS | |DREHEN BEARBEITUNG) G1 1 23

MANUAL GUIDE i (CNC_MEM/USER)

BEARB.BED.| DETAIL
BEARBEITG.-RICHTUNG
X-SCHLICHTAUFMASS
Z-SCHLICHTAUFMASS
VORSCHUBGESCHW.

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt
werden.

IHAE’ILB{ SIE EINEN SOFTKEY

Bearbeitung Bdienung

Datenelement

Bedeutung

P Bearbeitungsrichtung

* [-Z] : Schneiden erfolgt in -Z-Richtung.
* [+Z] : Schneiden erfolgt in +Z-Richtung.

C* | X SchlichtaufmafR

Schlichtaufmaf in X-Achsenrichtung. (Radiuswert, positiver Wert)

D* |Z SchlichtaufmafB

SchlichtaufmaB in Z-Achsenrichtung. (Radiuswert, positiver Wert)

F Vorschubgeschwindigkeit

Schnittvorschubgeschwindigkeit fir Zwischenbearbeitung
(positiver Wert)
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Detail

Datenelement

Bedeutung

L X-Achse Abstand

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
Bearbeitung (Ann&herungspunkt) in X-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

M Z-Achse Abstand

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
Bearbeitung (Annaherungspunkt) in Z-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

Z Anlaufbewegung

* [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Posi-
tion zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung. Die Position ist fix vorgegeben und kann
nicht verandert werden.

S Bearbeitung Versatzrichtung

Schnittrichtung in der X-Achse
* [-X] : Schneiden erfolgt in -X-Richtung.
* [+X] : Schneiden erfolgt in +X-Richtung.

X Hinterdrehen in X

* [EINTAU] : Schneidet eine Tasche. (Anfangswert)
* [N.EINT]: Schneidet keine Tasche.

Y Hinterdrehen in Z

+ [EINTAU] : Schneidet einen Uberhang. (Anfangswert)
Y ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.

Zyklusbeschreibung

1 Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-
schneid-Startpunkt + Abstandsmaf3 (L, M)" im
Eilgang.

2 Das Werkzeug schneidet mit der Vorschubge-
schwindigkeit fir Zwischenbearbeitung entlang
der eingegebenen Kontur. Der Abschnitt, der
dem SchlichtaufmalB3 entspricht, bleibt unbe-
arbeitet, bis die endgultige Kontur erreicht ist.
Wenn "VORSCHUBGESCHW. ZWISCHENBE-
ARB." als Konturelement eingestellt ist, wird
die Zwischenbearbeitungs-Vorschubgeschwin-

digkeit fur das Element fir die Bearbeitung
verwendet.

3 Nachdem alle Teilbereiche geschnitten sind,
zieht das Werkzeug in X-Achsenrichtung in die
Position Einschneid-Startpunkt + Abstands-

Werkzeugbahn

maf (L)" im Eilgang zurlick.
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5. DREHEN
g I'T‘E (INNEN ZWISCHEN- Innen Zwischenbearbeitung

ZYKLUS | |DREHEN ~— BEARBEITUNG) G1 124

MANUAL GUIDE i

ISTPOSITION RELATIV || RESTWEG SPINDEL
Goo

BEARB.BED.| DETAIL|

WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

(GNG_MEM/USER)

X D.OQI}S

BEARBEITG.-RICHTUNG mz |
X-SCHLICHTAUFMASS cfo2  °
Z-SCHLICHTAUFMASS pfoz ¢
VORSCHUBGESCHW. Ffs0.

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
muassen nicht ausgefullt
werden.

Bearbeitung Bdienung
Datenelement Bedeutung
. . * [-Z] : Schneiden erfolgt in -Z-Richtung.
P Bearbeitungsrichtung * [+Z] : Schneiden erfolgt in +Z-Richtung.
C* | X Schlichtaufmaf Schlichtaufmaf in X-Achsenrichtung. (Radiuswert, positiver Wert)
D* |Z Schlichtaufmaf SchlichtaufmaB in Z-Achsenrichtung. (Radiuswert, positiver Wert)
E Vorschubgeschwindigkeit Schn_|_ttvorschubgeschW|nd|gke|t fur Zwischenbearbeitung
(positiver Wert)
Detail
Datenelement Bedeutung
Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
L X-Achse Abstand Bearbeitung (Annaherungspunkt) in X-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).
Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
M Z-Achse Abstand Bearbeitung (Annaherungspunkt) in Z-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).
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Detail

Datenelement

Bedeutung

4 Anlaufbewegung

* [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Posi-
tion zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung. Die Position ist fix vorgegeben und kann
nicht verandert werden.

S Bearbeitung Versatzrichtung

Schnittrichtung in der X-Achse
* [-X] : Schneiden erfolgt in -X-Richtung.
* [+X] : Schneiden erfolgt in +X-Richtung.

X Hinterdrehen in X

* [EINTAU] : Schneidet eine Tasche. (Anfangswert)
* [N.EINT]: Schneidet keine Tasche.

Y Hinterdrehen in Z

+ [EINTAU] : Schneidet einen Uberhang. (Anfangswert)
Y ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.

Zyklusbeschreibung

1 Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-
schneid-Startpunkt + Abstandsmaf3 (L, M)" im
Eilgang.

2 Das Werkzeug schneidet mit der Vorschubge-
schwindigkeit fir Zwischenbearbeitung entlang

der eingegebenen Kontur. Der Abschnitt, der
dem SchlichtaufmalB3 entspricht, bleibt unbe-
arbeitet, bis die endgultige Kontur erreicht ist.
Wenn "VORSCHUBGESCHW. ZWISCHENBE-
ARB." als Konturelement eingestellt ist, wird
die Zwischenbearbeitungs-Vorschubgeschwin-
digkeit fur die Bearbeitung verwendet.

3 Nachdem alle Teilbereiche geschnitten sind,
zieht das Werkzeug in Z-Achsenrichtung in die
Position Einschneid Startpunkt + Abstands-
maf (M)" im Eilgang zurlck.

Werkzeugbahn
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ZYKLUS

DREHEN

4~ 6. DREHEN

(PLANFLACHE,
-~ ZWISCHENBEARBEITUNG)

Planflache Zwischenbearbei-

tung G1125

MANUAL GUIDE i (CNC_MEM/USER)

RESTWEG
Goo

X D.OQI}S

ISTPOSITION RELATIV SPINDEL

BEARB.BED.| DETAIL|

WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

BEARBEITG.-RICHTUNG x|
X-SCHLICHTAUFMASS e
Z-SCHLICHTAUFMASS f
VORSCHUBGESCHW. Ffs0.

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
muassen nicht ausgefullt
werden.

Bearbeitung Bdienung

Datenelement

Bedeutung

P Bearbeitungsrichtung

* [-X] : Schneiden erfolgt in -X-Richtung.
* [+X] : Schneiden erfolgt in +X-Richtung.

C* | X Schlichtaufmaf

Schlichtaufmaf in X-Achsenrichtung. (Radiuswert, positiver Wert)

D* |Z SchlichtaufmafR

SchlichtaufmaB in Z-Achsenrichtung. (Radiuswert, positiver Wert)

F Vorschubgeschwindigkeit

Schnittvorschubgeschwindigkeit fir Zwischenbearbeitung
(positiver Wert)

Detail

Datenelement

Bedeutung

L X-Achse Abstand

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
Bearbeitung (Ann&herungspunkt) in X-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

Z-Achse Abstand

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
Bearbeitung (Annaherungspunkt) in Z-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Detail

Datenelement

Bedeutung

Z Anlaufbewegung

* [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Posi-
tion zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung. Die Position ist fix vorgegeben und kann
nicht verandert werden.

X Hinterdrehen in X

* [EINTAU] : Schneidet eine Tasche. (Anfangswert)
* [N.EINT]: Schneidet keine Tasche.

Y Hinterdrehen in Z

+ [EINTAU] : Schneidet einen Uberhang. (Anfangswert)
Y ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.

¥

D
2

S

X

-

Werkzeugbahn

Zyklusbeschreibung
1 Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-

schneid-Startpunkt + Abstandsmaf3 (L, M)" im
Eilgang.

Das Werkzeug schneidet mit der Vorschubge-
schwindigkeit fir Zwischenbearbeitung entlang
der eingegebenen Kontur. Der Abschnitt, der
dem SchlichtaufmalB entspricht, bleibt unbe-
arbeitet, bis die endgultige Kontur erreicht ist.
Wenn "VORSCHUBGESCHW. ZWISCHENBE-
ARB." als Konturelement eingestellt ist, wird
die Zwischenbearbeitungs-Vorschubgeschwin-
digkeit fur die Bearbeitung verwendet.

Nachdem alle Teilbereiche geschnitten sind,
zieht das Werkzeug in Z-Achsenrichtung in die
Position Einschneid Startpunkt + Abstands-
maf (M)" im Eilgang zurtck.
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7. DREHEN

ﬂ L (AUSSEN, SCHLICHTEN) AuBen Schlichten G1126

ZYKLUS | |DREHEN

MANUAL GUIDE i

(CNC_MEM/USER) El s Mit * gekennzeichnete

Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt
werden.

BEARBEITG.-RICHTUNG
VORSCHUBGESCHW.

X-ACHSE ABSTAND

Z-ACHSE ABSTAND L
ANLAUFBEWEGUNG Z|2 ACHS BEW
BEARB.VERSATZRICHTG sfx
HINTERDREHEN IN X Xfa
HINTERDREHEN IN Z Yo

[MEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

Bearbeitung Bdienung

Datenelement Bedeutung

* [-Z] : Schneiden erfolgt in -Z-Richtung.

P Bearbeitungsrichtung * [+Z] : Schneiden erfolgt in +Z-Richtung.

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Werkstickradiusrich-

F Vorschubgeschwindigkeit tung (positiver Wert)

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
L X-Achse Abstand Bearbeitung (Annaherungspunkt) in X-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
M Z-Achse Abstand Bearbeitung (Anndherungspunkt) in Z-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

* [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Posi-
tion zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung. Die Position ist fix vorgegeben und kann
nicht verandert werden.

Z Anlaufbewegung

Schnittrichtung in der X-Achse
S Bearbeitung Versatzrichtung |+ [-X] : Schneiden erfolgt in -X-Richtung.
* [+X] : Schneiden erfolgt in +X-Richtung.

« [EINTAU] : Schneidet eine Tasche. (Anfangswert)
* [N.EINT]: Schneidet keine Tasche.

+ [EINTAU] : Schneidet einen Uberhang. (Anfangswert)
Y ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.

X Hinterdrehen in X

Y Hinterdrehen in Z

BMEGO Fanuc 31i Turn D36



ProGrRAMMIERUNG MANUALGUIDE i

Zyklusbeschreibung

1 Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-
schneid-Startpunkt + Abstandsmaf3 (L, M)" im
Eilgang.

2 Das Werkzeug schneidet mit der Vorschub-
geschwindigkeit fir Schlichten entlang der
eingegebenen Kontur, bis die fertige Kontur
erreicht ist.

3 Nachdem alle Teilbereiche geschnitten sind,
zieht das Werkzeug in X-Achsenrichtung in
die Position Einschneid Startpunkt + Abstands-
maf (L)" im Eilgang zurlick.

Werkzeugbahn
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ﬂ 8. DREHEN
E (INNEN, SCHLICHTEN) Innen Schlichten G1127

ZYKLUS | |DREHEN

MANUAL GUIDE | (GNC_MEMUSER) | coir KRN Mit * gekennzeichnete

ISTPOSITION (ABS.) SPINDEL 5 Felder sind optional und
' missen nicht ausgefullt
werden.

Z-ACHSE ABSTAND ;
ANLAUFBEWEGUNG Z-|2 ACHS BEW
BEARB.VERSATZRICHTG sdx
HINTERDREHEN IN X X
HINTERDREHEN IN Z yim

iWﬁEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

Bearbeitung Bdienung

Datenelement Bedeutung

* [-Z] : Schneiden erfolgt in -Z-Richtung.

P Bearbeitungsrichtung * [+Z] : Schneiden erfolgt in +Z-Richtung.

Schnittvorschubgeschwindigkeit fur Schlichten

F Vorschubgeschwindigkeit (positiver Wert)

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
L X-Achse Abstand Bearbeitung (Annaherungspunkt) in X-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
M Z-Achse Abstand Bearbeitung (Anndherungspunkt) in Z-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

* [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Posi-
tion zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung. Die Position ist fix vorgegeben und kann
nicht verandert werden.

Z Anlaufbewegung

Schnittrichtung in der X-Achse
S Bearbeitung Versatzrichtung |+ [-X] : Schneiden erfolgt in -X-Richtung.
* [+X] : Schneiden erfolgt in +X-Richtung.

« [EINTAU] : Schneidet eine Tasche. (Anfangswert)
* [N.EINT]: Schneidet keine Tasche.

+ [EINTAU] : Schneidet einen Uberhang. (Anfangswert)
Y ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.

X Hinterdrehen in X

Y Hinterdrehen in Z
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Zyklusbeschreibung

1 Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-
schneid-Startpunkt + Abstandsmaf3 (L, M)" im
Eilgang.

2 Das Werkzeug schneidet mit der Vorschub-
geschwindigkeit fir Schlichten entlang der
eingegebenen Kontur, bis die fertige Kontur
erreicht ist.

3 Nachdem alle Teilbereiche geschnitten sind,
zieht das Werkzeug in X-Achsenrichtung in
die Position Einschneid Startpunkt + Abstands-
maf (L)" im Eilgang zurlick.

Werkzeugbahn
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A— 9. DREHEN

A nnn

EINFUG

X
Z
C3
C

o
DREHEN(PLANFLAECHE SCHLICHTEN)

BEARB.BED.|

BEARBEITG.-RICHTUNG @x |
VORSCHUBGESCHW. Fes0.
X-ACHSE ABSTAND (Er
Z-ACHSE ABSTAND Mz
ANLAUFBEWEGUNG 742 ACHS-BEW

HINTERDREHEN IN X
HINTERDREHEMN IN £

' Ta—
A T —

m (PLANFLACHE Planflache Schlichten G1128
ZYKLUS | |DREHEN -— SCHLICHTEN)
MANUAL GUIDE | (GNG_MEMUSER) | o EEREES Mit * gekennzeichnete
BIECRONESS ’MS 20000000 Felder sind optional und
326,390 X 0.000|S 0 Lo mussen nicht ausgefullt

80%

werden.

MAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

Bearbeitung Bdienung

Datenelement

Bedeutung

P Bearbeitungsrichtung

* [-X] : Schneiden erfolgt in -X-Richtung.
* [+X] : Schneiden erfolgt in +X-Richtung.

F Vorschubgeschwindigkeit

Schnittvorschubgeschwindigkeit fur Schlichten.
(positiver Wert)

L X-Achse Abstand

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
Bearbeitung (Annaherungspunkt) in X-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

M Z-Achse Abstand

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
Bearbeitung (Anndherungspunkt) in Z-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

Z Anlaufbewegung

* [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Posi-
tion zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung. Die Position ist fix vorgegeben und kann
nicht verandert werden.

X Hinterdrehen in X

* [EINTAU] : Schneidet eine Tasche. (Anfangswert)
* [N.EINT]: Schneidet keine Tasche.

Y Hinterdrehen in Z

+ [EINTAU] : Schneidet einen Uberhang. (Anfangswert)
Y ist fix vorgegeben und kann nicht verdndert werden.
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Zyklusbeschreibung

1 Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-
schneid-Startpunkt + Abstandsmaf3 (L, M)" im
Eilgang.

2 Das Werkzeug schneidet mit der Vorschub-
geschwindigkeit fir Schlichten entlang der
eingegebenen Kontur, bis die fertige Kontur
erreicht ist.

3 Nachdem alle Teilbereiche geschnitten sind,
zieht das Werkzeug in X-Achsenrichtung in
die Position Einschneid Startpunkt + Abstands-
maf (L)" im Eilgang zurlck.

Werkzeugbahn
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10. DREHEN
g L (AUSSEN SCHRUPPEN & AuBen Schruppen + Schlichten
ZYKLUS | | DREHEN SCHLICHTEN) G1150

MANUAL GUIDE i

(GNG_MEM/USER)

BEARB.BED.| DETAIL| STIRNBEARS|

BEARBEITG.-RICHTUNG &7

ZUSTELLUNG als
ZUSTELL RATE % 100.
X-SCHLICHTAUFMASS ci2.
ZSCHLICHTAUFMASS D2.
VORSCH.IN BE_-RICHT Fl2.
VORSCH.EINTAUCHEN Efso.
VORSCH.AUSTAUCHEN v{s0. "

SCHLICHTVORSCHUB

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
muassen nicht ausgefullt
werden.

Bearbeitung Bdienung
Datenelement Bedeutung
. . * [-Z] : Schneiden erfolgt in -Z-Richtung.

P Bearbeitungsrichtung * [+Z] : Schneiden erfolgt in +Z-Richtung.

Q Zustellung Tiefe eines jeden Schnittes (Radiuswert, positiver Wert).

H Zustell Rate % Die Zu_stelltlefg ist mit 100% fix vorgegeben (Standardwert) und
kann nicht verandert werden.

C* | X SchlichtaufmafB Schlichtaufmal in X-Achsenrichtung. (Radiuswert, positiver Wert)

D* |Z Schlichtaufmaf3 SchlichtaufmaB in Z-Achsenrichtung. (Radiuswert, positiver Wert)

F Vorschubgeschwindigkeit Vorschubg_eschwmd|gke|t beim Schneiden in Werkstickradiusrich-
tung (positiver Wert).

E Vorschub Eintauchen Vors_c_hubgeschwmdlgkelt beim Schneiden in Z-Achsenrichtung
(positiver Wert)
Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Richtung des Ruck-

V* |Vorschub Austauchen zugs vom Werkstulck (positiver Wert). Vorschub Austauchen ist fix
mit dem Wert von Vorschub Eintauchen belegt.

T Schlichtvorschub VorschubggschW|nd|gke|t beim Schlichten in Werkstuckradiusrich-
tung (positiver Wert).
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Detail

Datenelement

Bedeutung

K 1. Spanabnahme

Der Vorschub-Override-Wert flir den ersten Schnitt ist mit 100% fix
vorgegeben und kann nicht verandert werden.

W Abhebe Methode

* [VORSCH]:
Das Werkzeug zieht nach dem Schneiden entlang einer Kontur um
einen "Ruckzugsabstand" zurlck.

U Rickzugs Betrag

Abstand, um welchen das Werkzeug von der bearbeiteten Flache nach
jedem Schnitt zuriickzieht (Radiuswert, positiver Wert).

L X-Achse Abstand

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
Bearbeitung (Ann&herungspunkt) in X-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

M Z-Achse Abstand

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
Bearbeitung (Annaherungspunkt) in Z-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

Z Anlaufbewegung

* [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Posi-
tion zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung. Die Position ist fix vorgegeben und kann
nicht verandert werden.

S Bearbeitung Versatzrichtung

Schnittrichtung in der X-Achse
* [-X] : Schneiden erfolgt in -X-Richtung.
* [+X] : Schneiden erfolgt in +X-Richtung.

X Hinterdrehen in X

« [EINTAU] : Schneidet eine Tasche. (Anfangswert)
* [N.EINT]: Schneidet keine Tasche.

Y Hinterdrehen in Z

+ [EINTAU] : Schneidet einen Uberhang. (Anfangswert)
Y ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.

N Mit / Ohne Stirnbearbeitung

Spezifiziert, ob eine simultane Planbearbeitung ausgefihrt wird.

* [N FREI]: Simultane Planbearbeitung wird nicht ausgefihrt.

Die Stirnbearbeitung ist auf NICHT FREI vorgegeben und kann
nicht verandert werden.
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Werkzeugbahn

Zyklusbeschreibung Schruppen

1

Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-
schneid-Startpunkt + Abstandsmaf (L, M)" im
Eilgang.

Nach dem Schneiden in X-Achsenrichtung mit
der Vorschubgeschwindigkeit (F), die fur diese
Schnittrichtung vorgegeben ist, schneidet das
Werkzeug mit der Vorschubgeschwindigkeit
(E), die fur die Einschneid-Richtung vorgege-
ben ist, in die eingegebene Konturposition ein,
wobei noch ein Schlichtaufmal3 in Z-Achsen-
richtung stehen bleibt.

Wenn [VORSCH)] vorgewahlt ist, schneidet das
Werkzeug zuerst entlang der Kontur und zieht
dann um den Ruickzugsbetrag (U) in X- und
Z-Achsenrichtung zurick.

Das Werkzeug bewegt sich zum Einschneid-
Startpunkt in Z-Achsenrichtung im Eilgang.

Die Schritte <2> bis <4> werden wiederholt, bis
der unterste Teil in X-Achsenrichtung erreicht
ist.

Wenn noch eine weitere Tasche vorhanden ist,
positioniert das Werkzeug an der Tasche und
die Schritte <2> bis <4> werden wiederholt

Nachdem alle Teilbereiche geschnitten sind,
zieht das Werkzeug in X-Achsenrichtung in die
Position Einschneid-Startpunkt + Abstands-
maf (L)" im Eilgang zurick.
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Zyklusbeschreibung Schlichten

1 Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-
schneid-Startpunkt + Abstandsmaf (L, M)" im
Eilgang.

2 Das Werkzeug schneidet mit der Vorschub-
geschwindigkeit fir Schlichten entlang der
eingegebenen Kontur, bis die fertige Kontur
erreicht ist.

3 Nachdem alle Teilbereiche geschnitten sind,
zieht das Werkzeug in X-Achsenrichtung in
die Position Einschneid Startpunkt + Abstands-
maf (L)" im Eilgang zurick.

Werkzeugbahn
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ZYKLUS

DREHEN

11. DREHEN
I% (INNEN SCHRUPPEN &

~— SCHLICHTEN)

Innen Schruppen + Schlichten
G1151

MANUAL GUIDE i

(GNG_MEM/USER)

BEARB.BED.| DETAIL| STIRNBEARS|

BEARBEITG.-RICHTUNG &7

ZUSTELLUNG als
ZUSTELL RATE % 100.
X-SCHLICHTAUFMASS ci2.
ZSCHLICHTAUFMASS D2.
VORSGH.IN BE-RICHT Ffs0.
VORSCH.EINTAUCHEN Efso.
VORSCH.AUSTAUCHEN v{s0. "

SCHLICHTVORSCHUB

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
muassen nicht ausgefullt
werden.

Bearbeitung Bdienung
Datenelement Bedeutung
. . * [-Z] : Schneiden erfolgt in -Z-Richtung.

P Bearbeitungsrichtung * [+Z] : Schneiden erfolgt in +Z-Richtung.

Q Zustellung Tiefe eines jeden Schnittes (Radiuswert, positiver Wert)

H Zustell Rate % Die Zu_stelltlefg ist mit 100% fix vorgegeben (Standardwert) und
kann nicht verandert werden.

C* | X SchlichtaufmafB Schlichtaufmal in X-Achsenrichtung. (Radiuswert, positiver Wert)

D* |Z Schlichtaufmaf3 SchlichtaufmaB in Z-Achsenrichtung. (Radiuswert, positiver Wert)

F Vorschubgeschwindigkeit Vorschubg_eschwmd|gke|t beim Schneiden in Werkstickradiusrich-
tung (positiver Wert)

E Vorschub Eintauchen Vors_c_hubgeschwmdlgkelt beim Schneiden in Z-Achsenrichtung
(positiver Wert)
Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Richtung des Ruck-

V* |Vorschub Austauchen zugs vom Werkstulck (positiver Wert). Vorschub Austauchen ist fix
mit dem Wert von Vorschub Eintauchen belegt.

T Schlichtvorschub VorschubggschW|nd|gke|t beim Schlichten in Werkstuckradiusrich-
tung (positiver Wert)
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Detail

Datenelement

Bedeutung

K 1. Spanabnahme

Der Vorschub-Override-Wert flir den ersten Schnitt ist mit 100% fix
vorgegeben und kann nicht verandert werden.

W Abhebe Methode

* [VORSCH]:
Das Werkzeug zieht nach dem Schneiden entlang einer Kontur um
einen "Ruckzugsabstand" zurlck.

U Rickzugs Betrag

Abstand, um welchen das Werkzeug von der bearbeiteten Flache nach
jedem Schnitt zuriickzieht (Radiuswert, positiver Wert).

L X-Achse Abstand

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
Bearbeitung (Ann&herungspunkt) in X-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

M Z-Achse Abstand

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
Bearbeitung (Annaherungspunkt) in Z-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

Z Anlaufbewegung

* [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Posi-
tion zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung. Die Position ist fix vorgegeben und kann
nicht verandert werden.

S Bearbeitung Versatzrichtung

Schnittrichtung in der X-Achse
* [-X] : Schneiden erfolgt in -X-Richtung.
* [+X] : Schneiden erfolgt in +X-Richtung.

X Hinterdrehen in X

« [EINTAU] : Schneidet eine Tasche. (Anfangswert)
* [N.EINT]: Schneidet keine Tasche.

Y Hinterdrehen in Z

+ [EINTAU] : Schneidet einen Uberhang. (Anfangswert)
Y ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.

N Mit / Ohne Stirnbearbeitung

Spezifiziert, ob eine simultane Planbearbeitung ausgefihrt wird.

* [N FREI]: Simultane Planbearbeitung wird nicht ausgefihrt.

Die Stirnbearbeitung ist auf NICHT FREI vorgegeben und kann
nicht verandert werden.
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Werkzeugbahn

Zyklusbeschreibung Schruppen

1

Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-
schneid-Startpunkt + Abstandsmaf3 (L, M)" im
Eilgang.

Nach dem Schneiden in X-Achsenrichtung mit
der Vorschubgeschwindigkeit (F), schneidet
das Werkzeug mit der Vorschubgeschwindig-
keit (E), in die eingegebene Konturposition ein,
wobei noch ein SchlichtaufmalR3 in Z-Achsen-
richtung stehen bleibt.

Wenn [EILGAN] vorgewahlt ist, zieht das
Werkzeug unmittelbar um den Ruckzugsbe-
trag (U) in X- und Z-Achsenrichtung zurlck.
Wenn [VORSCH] vorgewahlt ist, schneidet das
Werkzeug zuerst entlang der Kontur und zieht
dann um den Ruckzugsbetrag (U) in X- und
Z-Achsenrichtung zuruck.

Das Werkzeug bewegt sich zum Einschneid-
Startpunkt in Z-Achsenrichtung im Eilgang.

Die Schritte <2> bis <4> werden wiederholt, bis
der unterste Teil in X-Achsenrichtung erreicht
ist.

Wenn noch eine weitere Tasche vorhanden ist,
positioniert das Werkzeug an der Tasche und
die Schritte <2> bis <4> werden wiederholt.

Nachdem alle Teilbereiche geschnitten sind,
zieht das Werkzeug in X-Achsenrichtung in die
Position Einschneid-Startpunkt + Abstands-
maf (L)" im Eilgang zurlick.
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Zyklusbeschreibung Schlichten

1 Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-
schneid-Startpunkt + Abstandsmaf3 (L, M)" im
Eilgang.

2 Das Werkzeug schneidet mit der Vorschub-
geschwindigkeit fur Schlichten entlang der
eingegebenen Kontur, bis die fertige Kontur
erreicht ist.

3 Nachdem alle Teilbereiche geschnitten sind,
zieht das Werkzeug in X-Achsenrichtung in
die Position Einschneid Startpunkt + Abstands-
maf (L)" im Eilgang zurlck.

Werkzeugbahn
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ZYKLUS

DREHEN

4~ 12. DREHEN

I”[ (PLANFLACHE
— SCHRUPPEN & SCHLICHTEN)

Planflache Schruppen +
Schlichten G1152

MANUAL GUIDE i
ISTPOSITION

RELATIV

(GNG_MEM/USER)

SPINDEL

Mit * gekennzeichnete

BEARB.BED.| DETAIL
BEARBEITG.-RIGHTUNG
ZUSTELLUNG

ZUSTELL RATE %
X-SCHLICHTAUFMASS
Z-SCHLICHTAUFMASS
VORSCH.IN BE.-RICHT
VORSCH EINTAUCHEN
VORSCHAUSTAUCHEN
SCHLICHTVORSCHUB

Felder sind optional und
muassen nicht ausgefullt
werden.

IHAE’lLEN SIE EINEN SOFTKEY

Bearbeitung Bdienung

Datenelement

Bedeutung

P Bearbeitungsrichtung

* [-Z] : Schneiden erfolgt in -Z-Richtung.
* [+Z] : Schneiden erfolgt in +Z-Richtung.

Q Zustellung Tiefe eines jeden Schnittes (Radiuswert, positiver Wert)

H Zustell Rate % Die Zu_stelltlef? ist mit 100% fix vorgegeben (Standardwert) und
kann nicht verdndert werden.

C* | X SchlichtaufmafB Schlichtaufmal in X-Achsenrichtung. (Radiuswert, positiver Wert)

D* |Z Schlichtaufmaf3 SchlichtaufmaB in Z-Achsenrichtung. (Radiuswert, positiver Wert)

F Vorschubgeschwindigkeit

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Werkstlckradiusrich-
tung (positiver Wert)

E Vorschub Eintauchen

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Z-Achsenrichtung
(positiver Wert)

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Richtung des Ruck-

V* |Vorschub Austauchen zugs vom Werkstulck (positiver Wert). Vorschub Austauchen ist fix
mit dem Wert von Vorschub Eintauchen belegt.
T Schlichtvorschub Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten in Werkstickradiusrich-

tung (positiver Wert)
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Detail

Datenelement

Bedeutung

K 1. Spanabnahme

Der Vorschub-Override-Wert flir den ersten Schnitt ist mit 100% fix
vorgegeben und kann nicht verandert werden.

W Abhebe Methode

* [VORSCH]:
Das Werkzeug zieht nach dem Schneiden entlang einer Kontur um
einen "Ruckzugsabstand" zurlck.

U Rickzugs Betrag

Abstand, um welchen das Werkzeug von der bearbeiteten Flache nach
jedem Schnitt zuriickzieht (Radiuswert, positiver Wert).

L X-Achse Abstand

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
Bearbeitung (Ann&herungspunkt) in X-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

M Z-Achse Abstand

Abstand zwischen dem Rohteil und dem Ausgangspunkt der
Bearbeitung (Annaherungspunkt) in Z-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

Z Anlaufbewegung

* [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Posi-
tion zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung. Die Position ist fix vorgegeben und kann
nicht verandert werden.

S Bearbeitung Versatzrichtung

Schnittrichtung in der X-Achse
* [-X] : Schneiden erfolgt in -X-Richtung.
* [+X] : Schneiden erfolgt in +X-Richtung.

X Hinterdrehen in X

« [EINTAU] : Schneidet eine Tasche. (Anfangswert)
* [N.EINT]: Schneidet keine Tasche.

Y Hinterdrehen in Z

+ [EINTAU] : Schneidet einen Uberhang. (Anfangswert)
Y ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.
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Werkzeugbahn

BMEGO Fanuc 31i Turn

Zyklusbeschreibung Schruppen

1

Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-
schneid-Startpunkt + Abstandsmaf3 (L, M)" im
Eilgang.

Nach dem Schneiden in Z-Achsenrichtung mit
der Vorschubgeschwindigkeit (F), ist, schnei-
det das Werkzeug mit der Vorschubgeschwin-
digkeit (E), ist in die eingegebene Konturpo-
sition ein, wobei noch ein Schlichtaufmal3 in
X-Achsenrichtung stehen bleibt.

Wenn [VORSCH.] vorgewahlt ist, schneidet
das Werkzeug zuerst entlang der Kontur und
zieht dann um den Ruckzugsbetrag (U) in X-
und Z-Achsenrichtung zurtck.

Das Werkzeug bewegt sich zum Einschneid-
Startpunkt in X-Achsenrichtung im Eilgang.

Die Schritte <2> bis <4> werden wiederholt, bis
der unterste Teil in Z-Achsenrichtung erreicht
ist.

Wenn noch eine weitere Tasche vorhanden ist,
positioniert das Werkzeug an der Tasche und
die Schritte <2> bis <4> werden wiederholt.

Nachdem alle Teilbereiche geschnitten sind,
zieht das Werkzeug in Z-Achsenrichtung in die
Position Einschneid Startpunkt + Abstands-
maf (M)" im Eilgang zurick.
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Zyklusbeschreibung Schlichten

1 Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-
schneid-Startpunkt + Abstandsmaf3 (L, M)" im
Eilgang.

2 Das Werkzeug schneidet mit der Vorschub-
geschwindigkeit fur Schlichten entlang der
eingegebenen Kontur, bis die fertige Kontur
erreicht ist.

3 Nachdem alle Teilbereiche geschnitten sind,
zieht das Werkzeug in X-Achsenrichtung in
die Position Einschneid Startpunkt + Abstands-
maf (L)" im Eilgang zurlck.

Werkzeugbahn
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Einstechen

e AuBen Schruppen G1130

|:'| e Innen Schruppen G1131

M * Planflache Schruppen G1132
e AuBen Grob + Fein G1133

e Innen Grob + Fein G1134
Planflache Grob + Fein G1135
AuBen Schlichten G1136
Innen Schlichten G1137
Planflache Schlichten G1138
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1. EINSTECHEN

g EIN- L (AUSSEN SCHRUPPEN) Einstechen AuBen Schruppen

ZYKLUS | |STECHEN

G1130

MANUAL GUIDE i

[CNC MEM/USER)

BEAHB.BED_' DETAIL|
SCHRUPP.-TYP
SCHLICHTAUFM.-SEITE
SCHLICHTAUFM.-BODEN
VORSCHUBGESCHW.
SPAENE BRECHEN

| corr [CCEZED Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt
werden.

N 00000000
T 0000

40
96

T1.:

. MO.
0.
|\M\EHI. EN SIE EINEN SOFTKEY B
[0:PROGRAMMNUMMER
[ %
NEIN EINFUG | ABBR.

Bearbeitung Bdienung

Datenelement

Bedeutung

e [MITTE] : Fuhrt Schruppen flr eine Seite und dann fir die andere

P Schrupp Typ Seite des Mittelpunkts aus.

e [LAGE] : Fuhrt Schruppen fir jede Lage aus.
c*  |schlichtaufmaB Seite SchllphtaufmaB fgr die Seitenflachen des Einstichs.

(Radiuswert, positiver Wert)

X , SchlichtaufmaB am Einstichgrund.
D Schlichtaufmal Boden (Radiuswert, positiver Wert)
S Vorschubgeschwindigkeit fiir Einstechen in Richtung der

F Vorschubgeschwindigkeit Werkzeugachse (positiver Wert)

e [NEIN] : Einstechen erfolgt nicht im Tiefbohrvorgang (Anfangs-
W | Spéane brechen wert).

W ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

Sicherheitsabstand
(Bezugsbasis)

Abstand zwischen der AuBenoberflache des Einstichs und dem
Bearbeitungsstartpunkt (Annaherungspunkt) in Z-Achsenrichtung
(Radiuswert, positiver Wert).

P Verweilzeit

Verweilzeit, wenn das Werkzeug den Einstichgrund erreicht hat.
(in Sekunden, positiver Wert)

Z Anlaufbewegung

e [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Po-
sition zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung.

Die Position ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.

\ Rickzugsbetrag

Abstand, um den das Werkzeug nach jedem Schnitt von der
Bearbeitungsflache zuriickzieht.
(Radiuswert, positiver Wert)

A Bearbeitung Versatzrichtung

Schnittrichtung in der X-Achse
e [-X] : Schneiden erfolgt in -X-Richtung.
* [+X] : Schneiden erfolgt in +X-Richtung.

Zyklusbeschreibung AuBen Schruppen

1 Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-
schneid-Startpunkt + Abstandsmaf3 (L, M)" im
Eilgang.

2 Nachdem sich das Werkzeug im Eilgang zur

Mitte des Einstichs (in Z-Achsenrichtung)
bewegt hat, schneidet es mit der Vorschubge-
schwindigkeit (F) in X-Achsenrichtung, welche
fur diese Bearbeitungsrichtung vorgegeben ist.
Wenn Tiefbohren angegeben ist, schneidet
das Werkzeug einen angegebenen Tiefbohrbe-
trag, wahrend es zwischen den Tiefbohrzyklen
in der +X-Achsenrichtung zurtckfahrt

3 Wenn das Werkzeug in X-Achsenrichtung (bis
auf das SchlichtaufmaB) den Einstichgrund
erreicht hat, zieht es in der +X-Achsenrichtung
zurick, stellt um einen Schnittbetrag durch die

Werkzeugbahn

Breite in -Z-Achsenrichtung zu und schneidet
dann in X-Achsenrichtung.

4 Nachdem Schritt <3> wiederholt wurde, bis
die Einstichwand erreicht ist, bearbeitet das
Werkzeug eine andere Wand.

5 Nachdem alle Teilbereiche geschnitten sind,
bewegt sich das Werkzeug in X-Achsenrich-
tung im Eilgang in die Position "Einschneid-
Startpunkt + Abstandsmaf3 (L)".
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2. EINSTECHEN
I = (INNEN SCHRUPPEN)

Einstechen Innen Schruppen

ISTPOSITION

RESTWEG SPINDEL

EIN-
ZYKLUS | |STECHEN G1 1 31
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl o520

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt
werden.

BEAFIB.BED_' DETAIL|
SCHRUPP.-TYP L8 MITTELSCHN g
SCHLICHTAUFM.-SEITE cfos
SCHLICHTAUFM.-BODEN pfos  *
VORSCHUBGESCHW. F-—|5l].
SPAENE BRECHEN w-in
HUB-TIEFE(INGR+) Q0.5
ZUSTELL RATE % H{i00. I
ABHEBE BETRAG uds,
|W.REI'I.EN SIE EINEN SOFTKEY B
|Pe:.LOCHS TREIFENENDE
7 7
(A EM IE1
MITTE LAGE E_IH:l.IG ABBR.
Bearbeitung Bdienung
Datenelement Bedeutung
e [MITTE] : FUhrt Schruppen fiir eine Seite und dann fir die andere
X Schrupp Typ Seite des Mittelpunkts aus.
e [LAGE] : Fuhrt Schruppen fir jede Lage aus.
c* SchlichtaufmaB Seite SchllphtaufmaB fg.r die Seitenflachen des Einstichs.
(Radiuswert, positiver Wert)
D* |Schlichtaufmal3 Boden Schlichtaufmaf3 am Einstichgrund. (Radiuswert, positiver Wert)
S Vorschubgeschwindigkeit fiir Einstechen in Richtung der
F Vorschubgeschwindigkeit Werkzeugachse (positiver Wert)
e [NEIN] : Einstechen erfolgt nicht im Tiefbohrvorgang (Anfangs-
W Spéane brechen wert).
e [JA] : Einstechen erfolgt im Tiefbohrvorgang.
Schnitttiefe in Richtung der Werkzeugachse pro Tiefbohrvorgang
Q Hub Tiefe (INCR+) (Radiuswert, positiver Wert)
Ist nur angegeben, wenn fiir Spane brechen [JA] vorgegeben ist
H Zustellrate % Die Position ist mit 100% fix vorgegeben und kann nicht verandert
werden.
Abstand, um den das Werkzeug nach jedem Schnitt von der
U Abhebebetrag Bearbeitungsflache im Tiefbohrvorgang zurlickzieht. (Radiuswert,
positiver Wert)

BMEGO Fanuc 31i Turn

D58



ProGrRAMMIERUNG MANUALGUIDE i

Detail

Datenelement

Bedeutung

Sicherheitsabstand
(Bezugsbasis)

Abstand zwischen der AuBenoberflache des Einstichs und dem
Bearbeitungsstartpunkt (Annaherungspunkt) in Z-Achsenrichtung
(Radiuswert, positiver Wert).

P Verweilzeit

Verweilzeit, wenn das Werkzeug den Einstichgrund erreicht hat.
(in Sekunden, positiver Wert)

Z Anlaufbewegung

e [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Po-
sition zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung.

Die Position ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.

\ Rickzugsbetrag

Abstand, um den das Werkzeug nach jedem Schnitt von der
Bearbeitungsflache zuriickzieht.
(Radiuswert, positiver Wert)

A Bearbeitung Versatzrichtung

Schnittrichtung in der X-Achse
e [-X] : Schneiden erfolgt in -X-Richtung.
* [+X] : Schneiden erfolgt in +X-Richtung.

Zyklusbeschreibung Innen Schruppen

1 Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-
schneid-Startpunkt + Abstandsmaf3 (L, M)" im
Eilgang.

2 Nachdem sich das Werkzeug im Eilgang zur
Mitte des Einstichs (in Z-Achsenrichtung)
bewegt hat, schneidet es mit der Vorschubge-
schwindigkeit (F) in X-Achsenrichtung, welche
fur diese Bearbeitungsrichtung vorgegeben ist.
Wenn Tiefbohren angegeben ist, schneidet
das Werkzeug einen angegebenen Tiefbohrbe-
trag, wahrend es zwischen den Tiefbohrzyklen
in der +X-Achsenrichtung zurtckfahrt

3 Wenn das Werkzeug in X-Achsenrichtung (bis
auf das SchlichtaufmaB) den Einstichgrund
erreicht hat, zieht es in der +X-Achsenrichtung
zurick, stellt um einen Schnittbetrag durch die

Werkzeugbahn

Breite in -Z-Achsenrichtung zu und schneidet
dann in X-Achsenrichtung.

4 Nachdem Schritt <3> wiederholt wurde, bis
die Einstichwand erreicht ist, bearbeitet das
Werkzeug eine andere Wand.

5 Nachdem alle Teilbereiche geschnitten sind,
bewegt sich das Werkzeug in X-Achsenrich-
tung im Eilgang in die Position "Einschneid-
Startpunkt + Abstandsmaf3 (L)".
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3. EINSTECHEN

S

BEARB.BED.| DETAIL|
SCHRUPP.-TYP
SCHLICHTAUFM.-SEITE
SCHLICHTAUFM.-BODEN
VORSCHUBGESCHW.
SPAENE BRECHEN
HUB-TIEFE(INCR+)
ZUSTELL RATE %
ABHEBE BETRAG

EIN- : (PLANFLACHE SCHRUP- Einstechen Planflache Schrup-
ZYKLUS | |STECHEN — PEN) pen G1 132
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) Bl oz Mit * gekennzeichnete
ISTPOSITION S)RESWEGlISPINOEL S Felder sind optional und

OSOV

100% T 0000

mussen nicht ausgefullt
werden.

]WAEI'I_EN SIE EINEN SOFTKEY

(]
=i
LAGE

Y

EINFUG
-

Bearbeitung Bdienung

Datenelement

Bedeutung

Schrupp Typ

e [MITTE] : Fuhrt Schruppen flr eine Seite und dann fir die andere
Seite des Mittelpunkts aus.
e [LAGE] : Fuhrt Schruppen fir jede Lage aus.

Schlichtaufmaf flr die Seitenflachen des Einstichs.

C Schlichtaufmal Seite (Radiuswert, positiver Wert)
D* |SchlichtaufmalB Boden Schlichtaufmal am Einstichgrund. (Radiuswert, positiver Wert)
S Vorschubgeschwindigkeit fiir Einstechen in Richtung der
F Vorschubgeschwindigkeit Werkzeugachse (positiver Wert)
e [NEIN] : Einstechen erfolgt nicht im Tiefbohrvorgang (Anfangs-
W | Spéane brechen wert).
e [JA] : Einstechen erfolgt im Tiefbohrvorgang.
Schnitttiefe in Richtung der Werkzeugachse pro Tiefbohrvorgang
Q Hub Tiefe (INCR+) (Radiuswert, positiver Wert)
Ist nur angegeben, wenn fir Spane brechen [JA] vorgegeben ist
H Zustellrate % Die Position ist mit 100% fix vorgegeben und kann nicht verandert
werden.
Abstand, um den das Werkzeug nach jedem Schnitt von der
U Abhebebetrag Bearbeitungsflache im Tiefbohrvorgang zurlickzieht. (Radiuswert,

positiver Wert)
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Detail

Datenelement

Bedeutung

Sicherheitsabstand
(Bezugsbasis)

Abstand zwischen der AuBenoberflache des Einstichs und dem
Bearbeitungsstartpunkt (Annaherungspunkt) in Z-Achsenrichtung
(Radiuswert, positiver Wert).

P Verweilzeit

Verweilzeit, wenn das Werkzeug den Einstichgrund erreicht hat.
(in Sekunden, positiver Wert)

Z Anlaufbewegung

e [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Po-
sition zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung.

Die Position ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.

\ Rickzugsbetrag

Abstand, um den das Werkzeug nach jedem Schnitt von der
Bearbeitungsflache zuriickzieht.
(Radiuswert, positiver Wert)

Zyklusbeschreibung Planflache Schruppen

1 Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-
schneid-Startpunkt + Abstandsmaf (L, M)" im
Eilgang.

2 Nachdem sich das Werkzeug im Eilgang zur
Mitte des Einstichs (in X-Achsenrichtung)
bewegt hat, schneidet es mit der Vorschubge-
schwindigkeit (F) in X-Achsenrichtung, welche
fur diese Bearbeitungsrichtung vorgegeben ist.
Wenn Tiefbohren angegeben ist, schneidet
das Werkzeug einen angegebenen Tiefbohrbe-
trag, wéhrend es zwischen den Tiefbohrzyklen
in der +Z-Achsenrichtung zurlckféhrt

3 Wenn das Werkzeug in Z-Achsenrichtung (bis
auf das SchlichtaufmaB) den Einstichgrund
erreicht hat, zieht es in der +Z-Achsenrichtung
zurick, stellt um einen Schnittbetrag durch die

Werkzeugbahn

Breite in -X-Achsenrichtung zu und schneidet
dann in Z-Achsenrichtung.

4 Nachdem Schritt <3> wiederholt wurde, bis
die Einstichwand erreicht ist, bearbeitet das
Werkzeug eine andere Wand.

5 Nachdem alle Teilbereiche geschnitten sind,
bewegt sich das Werkzeug in Z-Achsenrich-
tung im Eilgang in die Position "Einschneid-
Startpunkt + Abstandsmaf3 (L)".
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4. EINSTECHDREHEN

Einstechdrehen AuBen Grob

und Fein G1133

ISTPOSITION

EIN- |_/gm (AUSSEN GROB UND
ZYKLUS | [STECHEN (=] FEIN)
MANUAL GUIDE i (GNG MEM/USER) Bl 03942

S

BEARB.BED. | DETAIL|
SCHRUPP.-TYP
SCHLICHTAUFM.-SEITE
SCHLICHTAUFM.-BODEN
SCHRUPPVORSCHUB
SCHLICHTVORSCHUB
SPAENE BRECHEN
HUB-TIEFE{INCR+)
ZUSTELL RATE %
ABHEBE BETRAG

RESTWEG SPINDEL S1 |[s]

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt
werden.

M 00000000
T 0000

S0V
0 100%

IWAEI'I_EN SIE EINEN SOFTKEY

)
SATZENDE
] i
Ll | B £ %
MITTE LAGE EINFUG ﬁ&
Bearbeitung Bdienung
Datenelement Bedeutung
e [MITTE] : Fuhrt Schruppen flr eine Seite und dann fir die andere
X Schrupp Typ Seite des Mittelpunkts aus.

e [LAGE] : Fuhrt Schruppen fir jede Lage aus.

Schlichtaufmaf flr die Seitenflachen des Einstichs.

C Schlichtaufmal Seite (Radiuswert, positiver Wert)
D* |Schlichtaufmal3 Boden Schlichtaufmaf3 am Einstichgrund. (Radiuswert, positiver Wert)
S Vorschubgeschwindigkeit fir Einstechen in Richtung der
F Vorschubgeschwindigkeit Werkzeugachse (positiver Wert)
E Schlichtvorschub Vorschubgeschwindigkeit fiir Schlichten (positiver Wert)
e [NEIN] : Einstechen erfolgt nicht im Tiefbohrvorgang (Anfangs-
W  |Spéne brechen wert).
* [JA] : Einstechen erfolgt im Tiefbohrvorgang.
Schnitttiefe in Richtung der Werkzeugachse pro Tiefbohrvorgang
Q Hub Tiefe (INCR+) (Radiuswert, positiver Wert)
Ist nur angegeben, wenn fir Spane brechen [JA] vorgegeben ist
H Zustellrate % Die Position ist mit 100% fix vorgegeben und kann nicht verandert
werden.
Abstand, um den das Werkzeug nach jedem Schnitt von der
U Abhebebetrag Bearbeitungsflache im Tiefbohrvorgang zurlickzieht. (Radiuswert,

positiver Wert)
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Detail

Datenelement

Bedeutung

Sicherheitsabstand
(Bezugsbasis)

Abstand zwischen der AuBenoberflache des Einstichs und dem
Bearbeitungsstartpunkt (Annaherungspunkt) in Z-Achsenrichtung
(Radiuswert, positiver Wert).

P Verweilzeit

Verweilzeit, wenn das Werkzeug den Einstichgrund erreicht hat.
(in Sekunden, positiver Wert)

Z Anlaufbewegung

e [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Po-
sition zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung.

Die Position ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.

K Bearbeitung Endposition

e [MITTLP] : Bearbeitet beim Schlichten beide Seiten des Einstichs
links und rechts gleichmaBig.

e [ECKE] : Bearbeitet nacheinander eine Seitenflache und den
gesamten Einstichgrund und bearbeitet dann die andere Seiten-
flache nur beim Schlichten.

A Zustellrichtung

Schnittrichtung in der X-Achse
* [RICH-X] : Schneiden erfolgt in -X-Richtung.
* [RICH+X] : Schneiden erfolgt in +X-Richtung.

Zyklusbeschreibung Einstechdrehen Schrup-
pen und Schlichten

Einzelheiten bezuglich der Werkzeugbahn sind
den entsprechenden Beschreibungen Uber
Schruppen und Schlichten zu entnehmen.
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= 5. EINSTECHDREHEN
I = (INNEN GROB UND FEIN)

Einstechdrehen Innen Grob und

ISTPOSITION

BEAHB.BED.' DETAIL|

SCHRUPP.-TYP L& MITTELSCHN

RESTWEG SPINDEL

EIN-
ZYKLUS | |STECHEN Fein G1 134
MANUAL GUIDE i (CNG_ MEM/USER) | corr R

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt
werden.

N 00000000
T 0000

40
96

SCHLICHTAUFM.-SEITE C-lﬂ.s -
SCHLICHTAUFM.-BODEN pfos  *
SCHRUPPVORSCHUB F=|30.
SCHLICHTVORSCHUB E=|50.
SPAENE BRECHEN W—IJA
HUB-TIEFE({INCR+) O:|1 0. [*
ZUSTELL RATE % Hf100.
ABHEBE BETRAG U—l!j.
|WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY !
SATZENDE
] ]
bt | B = |E
MITTE ﬂs_ _EINFUG ABBR.
Bearbeitung Bdienung
Datenelement Bedeutung
e [MITTE] : Fuhrt Schruppen flr eine Seite und dann fir die andere
X Schrupp Typ Seite des Mittelpunkts aus.

e [LAGE] : Fuhrt Schruppen fir jede Lage aus.

Schlichtaufmaf flr die Seitenflachen des Einstichs.

C Schlichtaufmal Seite (Radiuswert, positiver Wert)
D* |Schlichtaufmal3 Boden Schlichtaufmaf3 am Einstichgrund. (Radiuswert, positiver Wert)
S Vorschubgeschwindigkeit fir Einstechen in Richtung der
F Vorschubgeschwindigkeit Werkzeugachse (positiver Wert)
E Schlichtvorschub Vorschubgeschwindigkeit fiir Schlichten (positiver Wert)
e [NEIN] : Einstechen erfolgt nicht im Tiefbohrvorgang (Anfangs-
W  |Spéne brechen wert).
* [JA] : Einstechen erfolgt im Tiefbohrvorgang.
Schnitttiefe in Richtung der Werkzeugachse pro Tiefbohrvorgang
Q Hub Tiefe (INCR+) (Radiuswert, positiver Wert)
Ist nur angegeben, wenn fir Spane brechen [JA] vorgegeben ist
H Zustellrate % Die Position ist mit 100% fix vorgegeben und kann nicht verandert
werden.
Abstand, um den das Werkzeug nach jedem Schnitt von der
U Abhebebetrag Bearbeitungsflache im Tiefbohrvorgang zurlickzieht. (Radiuswert,

positiver Wert)
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Detail

Datenelement

Bedeutung

Sicherheitsabstand
(Bezugsbasis)

Abstand zwischen der AuBenoberflache des Einstichs und dem
Bearbeitungsstartpunkt (Annaherungspunkt) in Z-Achsenrichtung
(Radiuswert, positiver Wert).

P Verweilzeit

Verweilzeit, wenn das Werkzeug den Einstichgrund erreicht hat.
(in Sekunden, positiver Wert)

Z Anlaufbewegung

e [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Po-
sition zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung.

Die Position ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.

K Bearbeitung Endposition

e [MITTLP] : Bearbeitet beim Schlichten beide Seiten des Einstichs
links und rechts gleichmaBig.

e [ECKE] : Bearbeitet nacheinander eine Seitenflache und den
gesamten Einstichgrund und bearbeitet dann die andere Seiten-
flache nur beim Schlichten.

A Bearbeitung Versatzrichtung

Schnittrichtung in der X-Achse
* [RICH-X] : Schneiden erfolgt in -X-Richtung.
* [RICH+X] : Schneiden erfolgt in +X-Richtung.

Zyklusbeschreibung Einstechdrehen Schrup-
pen und Schlichten

Einzelheiten bezuglich der Werkzeugbahn sind
den entsprechenden Beschreibungen Uber
Schruppen und Schlichten zu entnehmen.
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ZYKLUS | |STECHEN

6. EINSTECHDREHEN
EIN- E PLANFLACHE

(GROB UND FEIN)

Einstechdrehen Planflache
Grob und Fein G1135

MANUAL GUIDE i
ISTPOSITION

[CNC MEM/USER)

BEAHB.BED_' DETAIL|
SCHRUPP.-TYP
SCHLICHTAUFM.-SEITE
SCHLICHTAUFM.-BODEN
SCHRUPPVORSCHUB
SCHLICHTVORSCHUB
SPAENE BRECHEN
HUB-TIEFE(INCR+)
ZUSTELL RATE %
ABHEBE BETRAG

RESTWEG

Bl 15035 Mit * gekennzeichnete
5 00000000 Felder sind optional und
T 0000 muassen nicht ausgefullt
werden.

40
96

GEBEN SIE DATEN EIN (3)

=l
[ -SATZENDE
EI:FUG ABBR.
Bearbeitung Bdienung
Datenelement Bedeutung

X Schrupp Typ

e [MITTE] : Fuhrt Schruppen flr eine Seite und dann fir die andere
Seite des Mittelpunkts aus.
e [LAGE] : Fuhrt Schruppen fir jede Lage aus.

C* Schlichtaufmaf Seite

Schlichtaufmaf flir die Seitenflachen des Einstichs.
(Radiuswert, positiver Wert)

D* Schlichtaufmaf3 Boden

Schlichtaufmal am Einstichgrund. (Radiuswert, positiver Wert)

Schruppvorschub

Vorschubgeschwindigkeit fir Schruppen (positiver Wert)

Schlichtvorschub

Vorschubgeschwindigkeit fiir Schlichten (positiver Wert)

w Spéne brechen

e [NEIN] : Einstechen erfolgt nicht im Tiefbohrvorgang (Anfangs-
wert).
* [JA] : Einstechen erfolgt im Tiefbohrvorgang.

Q  |Hub Tiefe (INCR+)

Schnitttiefe in Richtung der Werkzeugachse pro Tiefbohrvorgang
(Radiuswert, positiver Wert)
Ist nur angegeben, wenn fir Spane brechen [JA] vorgegeben ist

H Zustellrate %

Die Position ist mit 100% fix vorgegeben und kann nicht verandert
werden.

U Abhebebetrag

Abstand, um den das Werkzeug nach jedem Schnitt von der
Bearbeitungsflache im Tiefbohrvorgang zurlickzieht. (Radiuswert,
positiver Wert)
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Detail

Datenelement

Bedeutung

Sicherheitsabstand
(Bezugsbasis)

Abstand zwischen der AuBenoberflache des Einstichs und dem
Bearbeitungsstartpunkt (Annaherungspunkt) in Z-Achsenrichtung
(Radiuswert, positiver Wert).

P Verweilzeit

Verweilzeit, wenn das Werkzeug den Einstichgrund erreicht hat.
(in Sekunden, positiver Wert)

Z Anlaufbewegung

e [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Po-
sition zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung.

Die Position ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.

K Bearbeitung Endposition

e [MITTLP] : Bearbeitet beim Schlichten beide Seiten des Einstichs
links und rechts gleichmaBig.

e [ECKE] : Bearbeitet nacheinander eine Seitenflache und den
gesamten Einstichgrund und bearbeitet dann die andere Seiten-
flache nur beim Schlichten.

Zyklusbeschreibung Einstechdrehen Schrup-
pen und Schlichten

Einzelheiten bezuglich der Werkzeugbahn sind
den entsprechenden Beschreibungen Uber
Schruppen und Schlichten zu entnehmen.
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ZYKLUS | |STECHEN

MANUAL GUIDE i [CNC MEM/USER)

BEARB.BED. |
VORSCHUBGESCHW. @50, |
SICH-ABST.(BEZ.BAS) 15,
VERWEILZEIT P2
ANLAUFBEWEGUNG 7-[2 ACHS BEW
BEARB.-ENDPOSITION KmimeE

BEARB.VERSATZRICHTG A--X-RICHTG.

g 7. EINSTECHEN ] _
EIN- P (AUSSEN SCHLICHTEN) Einstechen AuBBen Schlichten
G1136
El oo Mit * gekennzeichnete

Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt
werden.

N 00000000
T 0000

40
96

T1.:

|GEBEN SIE DATEN EIN (MMWMIN, MWREY, INCH/MIN, INCH/REV)

|G1450:2X-DREHEN[STARTPUNKT)

EINFUG | ABBR.

Bearbeitung Bdienung

Datenelement

Bedeutung

F Vorschubgeschwindigkeit

Vorschubgeschwindigkeit fir Schlichten in Richtung der
Werkzeugachse (positiver Wert)

Sicherheitsabstand
(Bezugsbasis)

Abstand zwischen der AuBenoberflache des Einstichs und dem
Bearbeitungsstartpunkt (Annédherungspunkt) in Z-Achsenrichtung
(Radiuswert, positiver Wert).

P Verweilzeit

Verweilzeit, wenn das Werkzeug den Einstichgrund erreicht hat.
(in Sekunden, positiver Wert)

V4 Anlaufbewegung

e [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Po-
sition zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung.

Die Position ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.

K Bearbeitung Endposition

e [MITTLP] : Bearbeitet beim Schlichten beide Seiten des Einstichs
links und rechts gleichmaBig.
Die Position ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.

A Bearbeitung Versatzrichtung

Schnittrichtung in der X-Achse
* [RICH-X] : Schneiden erfolgt in -X-Richtung.
* [RICH+X] : Schneiden erfolgt in +X-Richtung.
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Werkzeugbahn

Zyklusbeschreibung AuBen Schlichten

1

Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-
schneid-Startpunkt + Abstandsmal3 (L, M)" im
Eilgang.

Wenn [MITTLP] als Bearbeitungsendposition
vorgegeben ist, schneidet das Werkzeug mit
Schlichtvorschubgeschwindigkeit in eine der
Einstichwande ein und setzt den Schnitt zur
Mitte des Einstichs hin (in Z-Achsenrichtung)
fort. Nach dem Zuruckziehen in X-Achsenrich-
tung fuhrt das Werkzeug den gleichen Schnit-
tvorgang an der anderen Einstichwand aus.

Das Werkzeug bewegt sich zur Position
"Einschneid-Startpunkt + Abstandsmaf3 (L)" in
X-Achsenrichtung im Eilgang.
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ZYKLUS | |STECHEN

8. EINSTECHDREHEN

ﬁ EIN- Ft! annencrosuno Feny) | Einstechen Innen Schlichten

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER)

ISTPOSITION RESTWEG SPINDEL

0.000
326.390

EINSTECHDREHEMN(INNEN SCHLICHTEN) - EINFUG

BEARB.BED. |

VORSCHUBGESCHW. N
SICH-ABST.(BEZ BAS) 15
VERWEILZEIT P2
ANLAUFBEWEGUNG 7-[2 ACHS BEW
BEARB.-ENDPOSITION KMITIE

BEARB.VERSATZRICHTG A-[-X-RICHTG.

|GEBEN SIE DATEN EIN (MM/MIN, MWREV, INCH/MIN, INCH/REV)

-SATZENDE

G1137
Bl ©ees Mit * gekennzeichnete
0 sov S° 000000 Feilder sin_d optional u_!'ld
100% T 0000 muissen nicht ausgefullt

werden.

40

96

fo.

-]
EI_lFl.IG ABBR.

Bearbeitung Bdienung

Datenelement

Bedeutung

F Vorschubgeschwindigkeit

Vorschubgeschwindigkeit fiir Schlichten in Richtung der
Werkzeugachse (positiver Wert)

Sicherheitsabstand
(Bezugsbasis)

Abstand zwischen der AuBenoberflache des Einstichs und dem
Bearbeitungsstartpunkt (Annédherungspunkt) in Z-Achsenrichtung
(Radiuswert, positiver Wert).

P Verweilzeit

Verweilzeit, wenn das Werkzeug den Einstichgrund erreicht hat.
(in Sekunden, positiver Wert)

4 Anlaufbewegung

* [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Po-
sition zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung.

Die Position ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.

K Bearbeitung Endposition

e [MITTLP] : Bearbeitet beim Schlichten beide Seiten des Einstichs
links und rechts gleichmaBig.

e [ECKE] : Bearbeitet nacheinander eine Seitenflache und den
gesamten Einstichgrund und bearbeitet dann die andere Seiten-
flache nur beim Schlichten.

A Bearbeitung Versatzrichtung

Schnittrichtung in der X-Achse
* [RICH-X] : Schneiden erfolgt in -X-Richtung.
* [RICH+X] : Schneiden erfolgt in +X-Richtung.
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Werkzeugbahn Mittelpunkt

Werkzeugbahn Ecke

Zyklusbeschreibung Innen Schlichten

1 Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-
schneid-Startpunkt + Abstandsmaf3 (L, M)" im
Eilgang.

2 Wenn [MITTLP] als Bearbeitungsendposition
vorgegeben ist, schneidet das Werkzeug mit
Schlichtvorschubgeschwindigkeit in eine der
Einstichwande ein und setzt den Schnitt zur
Mitte des Einstichs hin (in Z-Achsenrichtung)
fort. Nach dem Zuriickziehen in X-Achsenrich-
tung fuhrt das Werkzeug den gleichen Schnitt-
vorgang an der anderen Einstichwand aus.

3 Wenn [ECKE] als Bearbeitungsendposition
vorgegeben ist, schneidet das Werkzeug von
der Wand her zum Boden hin in -Z-Achsenrich-
tung ein und zieht um den Rickzugsabstand
in Xund Z-Achsenrichtung und anschlieBend
in X-Achsenrichtung zurtuck. Danach startet
das Werkzeug die Bearbeitung an der anderen
Einstichwand und setzt den Schnitt zur Ecke
am Einstichgrund fort und zieht dann um den
Rickzugsabstand in Xund Z-Achsenrichtung
zurick.

4 Das Werkzeug zieht zur Position "Einschneid-
Startpunkt + Abstandsmaf (L)" in X-Achsen-
richtung im Eilgang zurick.

5 Das Werkzeug fahrt im Eilgang in die Position
"Einschneid-Startpunkt + AbstandsmaB (M)"
in Z-Achsenrichtung und zieht dann aus dem
Werkstlck heraus.
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ZYKLUS | |STECHEN

g JJ 9. EINSTECHEN B
EIN- E (AUSSEN SCHLICHTEN) Planflache Schlichten G1138

S

BEARB.BED. |

VORSCHUBGESCHW. ~E
SICH-ABST.(BEZ BAS) 15,
VERWEILZEIT P
ANLAUFBEWEGUNG 212 ACHS-BEW
BEARB.-ENDPOSITION KMTTE

EINSTECHDREHEM{PLANFLAECHE SCHLICHTEN) - EINFUG

MANUAL GUIDE § (CNG MEM/USER) | cor IEEREED Mit * gekennzeichnete
pepoT— Felder sind optional und

050\!

_~  100% |T 0000 mussen nicht ausgefullt

werden.

IGEBEN SIE DATEN EIN (MM/MIN, MM/REV, INCH/MIN, INCH/REV)

[Pe:LOCHS TREIFENENDE |

'i iy
Z
3

Bearbeitung Bdienung

Datenelement

Bedeutung

F Vorschubgeschwindigkeit

Vorschubgeschwindigkeit fir Schlichten in Richtung der
Werkzeugachse (positiver Wert)

Sicherheitsabstand
(Bezugsbasis)

Abstand zwischen der AuBenoberflache des Einstichs und dem
Bearbeitungsstartpunkt (Annédherungspunkt) in Z-Achsenrichtung
(Radiuswert, positiver Wert).

P Verweilzeit

Verweilzeit, wenn das Werkzeug den Einstichgrund erreicht hat.
(in Sekunden, positiver Wert)

V4 Anlaufbewegung

e [2 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen Po-
sition zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung
und in X-Achsenrichtung.

Die Position ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.

K Bearbeitung Endposition

e [MITTLP] : Bearbeitet beim Schlichten beide Seiten des Einstichs
links und rechts gleichmaBig.

e [ECKE] : Bearbeitet nacheinander eine Seitenflache und den
gesamten Einstichgrund und bearbeitet dann die andere Seiten-
flache nur beim Schlichten.
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Werkzeugbahn Mittelpunkt

Werkzeugbahn Ecke

Zyklusbeschreibung Planfldche Schlichten

1 Das Werkzeug verfahrt zur Position "Ein-
schneid-Startpunkt + Abstandsmaf3 (L, M)" im
Eilgang.

2 Wenn [MITTLP] als Bearbeitungsendposition
vorgegeben ist, schneidet das Werkzeug mit
Schlichtvorschubgeschwindigkeit in eine der
Einstichwande ein und setzt den Schnitt zur
Mitte des Einstichs hin (in X-Achsenrichtung)
fort. Nach dem Zurickziehen in Z-Achsenrich-
tung fuhrt das Werkzeug den gleichen Schnitt-
vorgang an der anderen Einstichwand aus.

3 Wenn [ECKE] als Bearbeitungsendposition
vorgegeben ist, schneidet das Werkzeug von
der Wand her zum Boden hin in X-Achsenrich-
tung ein und zieht um den Rickzugsabstand
in X und Z-Achsenrichtung und anschlieBend
in X-Achsenrichtung zurtck. Danach startet
das Werkzeug die Bearbeitung an der anderen
Einstichwand und setzt den Schnitt zur Ecke
am Einstichgrund fort und zieht dann um den
Rickzugsabstand in X und Z-Achsenrichtung
zurick.

4 Das Werkzeug zieht zur Position "Einschneid-
Startpunkt + Abstandsmaf (L)" in Z-Achsen-
richtung im Eilgang zuruck.
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Gewindedrehen
e AuBen G1140

! ! * Innen G1141
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ﬂ 1. GEWINDE DREHEN
GEW- & (AUSSEN) Gewindedrehen AuBBen G1140

ZYKLUS | |DREHEN

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) :48: Mit * gekennzeichnete
—— Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt

werden.
BEARB.BED.| DETAIL|

BEARB.-METHODE
GEW.SCHNEID-RICHTG.
SCHLICHT AUFMASS

ANZAHL SCHL.DURCHL.

ZUSTELL TYPE 341 JSPANTIE.

ZUSTELLUNG 1}43.

lWH.EH.EN SIE EINEN SOFTKEY

Bearbeitung Bdienung

Datenelement Bedeutung

e [EINS.B] : Konstanter Schnittbetrag, einseitiger Schnitt.

e [MITT.B] : Konstanter Schnittbetrag, beidseitige Bearbeitung.

* [ZICK.B] : Konstanter Schnittbetrag, beidseitiges Gewindeschnei-
den im Zickzack.

e [EINS.T] : Konstante Schnitttiefe, einseitige Bearbeitung.

e [MITT.T] : Konstante Schnitttiefe, beidseitige Bearbeitung.

* [ZICK.T] : Konstante Schnitttiefe, beidseitiges Gewindeschneiden
im Zickzack.

e [-Z]: Schneiden in -Z-Richtung.
e [+Z]: Schneiden in +Z-Richtung.

w Bearbeitungsmethode

B Gewindeschneid-Richtung

Schlichtaufmal fir Gewindeschneiden in X-Achsenrichtung.

C Schiichtaufmaf3 (Radiuswert, positiver Wert).

K* |Anzahl Schlicht Durchlaufe |Anzahl der Schlichtbearbeitungsvorgénge (positiver Wert).

* [NUMMER] : Anzahl der Gewindeschnitte.
e [TIEFE] : Gewindeschneiden durch den ersten Schnittbetrag.

S Zustell Type

Anzahl der Schnitte fur Gewinde Schruppen (max.999, positiver
Wert).

Die Anzahl der Schlichtbearbeitungsschnitte ist berticksichtigt. Bei
beidseitigem Gewindeschneiden im Zickzack ist eine gerade Anzahl
von Schnitten anzugeben. Bei einer ungeraden Anzahl von Schnit-
ten wird nur ein zusatzlicher beidseitiger Gewindeschneidvorgang
im Zickzack ausgefuhrt.

Dieser Parameter ist nur bei [NUMMER] verfligbar.

P Anzahl Zustellung

Schnitttiefe pro Gewinde-Schruppvorgang (Radiuswert, positiver
Wert).

Die Anzahl der Schnitte wird durch die Schnitttiefe und durch das
Bearbeitungsverfahren bestimmt.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

Z Anlaufbewegung

e [2 ACHS] : Das Werkzeug verfahrt von der momentanen Position
zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung und
in X-Achsenrichtung. Die Position ist fix vorgegeben und kann nicht
verandert werden.

D Oberflachenabstand

Abstand zwischen dem Gewindekamm und dem Bearbeitungs-
startpunkt (Annaherungspunkt) in X-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

L Gewinde Anlauf

Abstand zwischen dem Gewindestartpunkt und dem Bearbeitungs-
startpunkt (Anndherungspunkt) in Z-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

M Gewinde Auslauf

Abstand zwischen dem Gewindeendpunkt und dem Endpunkt des
Gewindeschneidvorgangs in Z-Achsenrichtung (Radiuswert, posi-
tiver Wert).

Y Bearbeit. Versatzrichtung

Schnittrichtung in der X-Achse
e [-X] : Schneiden erfolgt in -X-Richtung.
* [+X] : Schneiden erfolgt in +X-Richtung.
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AuBengewinde schneiden

BMEGO Fanuc 31i Turn

Zyklusbeschreibung

1 Das Werkzeug verfahrt in die Position "Ge-
windestartpunkt + Oberflachenabstand (D in
X-Achsenrichtung)" und Gewindeeingangsab-
stand (L in Z-Achsenrichtung) im Eilgang.

2 Gewindeschneiden erfolgt mit dem angegebe-
nen Bearbeitungsverfahren. Der Endpunkt des
Gewindeschneidvorgangs in Z-Achsenrichtung
ist um den Gewindeausgangsabstand vom
Gewindeenpunkt entfernt.

3 Wenn [NUMMER] als Schnitttyp angegeben
ist, erfolgt der Gewindeschneidvorgang so oft,
wie durch den Wert von [NUMMER] angege-
ben. Wenn [TIEFE] vorgegeben ist, erfolgt die
Zustellung um diesen Betrag im ersten Schnitt
und der Gewindeschneidvorgang wird aus-
gefuhrt, bis die vorgegebene Gewindekontur
erreicht ist.

4 Nachdem alle Teilbereiche geschnitten sind,
fahrt das Werkzeug in X-Achsenrichtung in die
Position "Einschneid-Startpunkt + Abstands-
maf (L)" im Eilgang zurick.
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Detailansichten der Bearbeitungsverfahren
1 [EINS.B]: Konstanter Schnittbetrag, einseitiger
Schnitt

d=D (n)

u ¥

2 [MITT.B]: Konstanter Schnittbetrag, beideitige
Bearbeitung

H = Hbéhe der Gewindespitze, D = Schnittbetrag,
u = Schlichtaufmaf

3 [ZICK.B]: Konstanter Schnittbetrag, beidseiti-
ges Gewindeschneiden im Zickzack

4 'y 'y F Fy
‘Ld1=D
o
r dn-1 dn
h H
v
d_, =D (n-2)
d,, = (D(/(n-2) + V/(n)))/2
d, =D v(n)
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Hinweis: g

In Abhéngigkeit vom Mindestschnittbetrag
kann die angegebene Anzahl der Schnitte
UbermaRig groB werden. In diesem Fall
erfolgt das Gewindeschneiden mit einer ge-
ringeren Anzahl als angegebenen Schnitten.
Die tatsachlich ausgefiihrte Anzahl der
Schnitte kann von der angegebenen Anzahl
der Schnitte infolge eines Rechenfehlers
abweichen.
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4 [EINS.T]: Konstante Schnitttiefe, einseitige
Bearbeitung

F F 3
D

L

A
D

v H

— —a

D

h

_ ¥
{ u v
+

5 [MITT.T]: Konstante Schnitttiefe, beidseitige
Bearbeitung

6 [ZICK.T]: Konstante Schnitttiefe, beidseitiges
Gewindeschneiden im Zickzack

PR

>
P
>

o

Sl o
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!

GEW- E (INNEN)

2. GEWINDE DREHEN

Gewindedrehen Innen G1141

BEAHB.BED_' DETAIL|

BEARB.-METHODE LB 7US. FLANKE
GEW.SCHNEID-RICHTG. Bz
SCHLICHT AUFMASS cfoz
ANZAHL SCHL.DURCHL. K.  *

ZUSTELL TYPE 5—1|- 1.8PANTIE.
ZUSTELLUNG Cl=| 3.

ZYKLUS | |DREHEN
MANUAL GUIDE § {CNG MEMUSER) Ell 035 Mit * gekennzeichnete
ISTPOSITION 0 i i
WS 0 Sov N oomooo Felder sind optional und
0000 100% [T 0 mussen nicht ausgefllt
werden.

|\M\EHL EN SIE EINEN SOFTKEY

I0:PROGRAMMNUMMER [

v

EINS.B

YIIVHVIL V.

MITT.B | ZICK.B | EINS.T § MITT.T

V) o |

ZICK.T EINFUG | ABBER.

Bearbeitung Bdienung

Datenelement

Bedeutung

w Bearbeitungsmethode

e [EINS.B] : Konstanter Schnittbetrag, einseitiger Schnitt.

e [MITT.B] : Konstanter Schnittbetrag, beidseitige Bearbeitung.

e [ZICK.B] : Konstanter Schnittbetrag, beidseitiges Gewindeschnei-
den im Zickzack.

e [EINS.T] : Konstante Schnitttiefe, einseitige Bearbeitung.

e [MITT.T] : Konstante Schnitttiefe, beidseitige Bearbeitung.

e [ZICK.T] : Konstante Schnitttiefe, beidseitiges Gewindeschneiden
im Zickzack.

B Gewindeschneid-Richtung

e [-Z]: Schneiden in -Z-Richtung.
e [+Z]: Schneiden in +Z-Richtung.

C* | Schlichtaufmal

SchlichtaufmaB fir Gewindeschneiden in X-Achsenrichtung.
(Radiuswert, positiver Wert).

K* Anzahl Schlicht Durchlaufe

Anzahl der Schlichtbearbeitungsvorgénge (positiver Wert).

S Zustell Type

* [NUMMER] : Anzahl der Gewindeschnitte.
e [TIEFE] : Gewindeschneiden durch den ersten Schnittbetrag.

P Anzahl Zustellung

Anzahl der Schnitte fur Gewinde Schruppen (max.999, positiver
Wert).

Die Anzahl der Schlichtbearbeitungsschnitte ist berticksichtigt. Bei
beidseitigem Gewindeschneiden im Zickzack ist eine gerade Anzahl
von Schnitten anzugeben. Bei einer ungeraden Anzahl von Schnit-
ten wird nur ein zusatzlicher beidseitiger Gewindeschneidvorgang
im Zickzack ausgefihrt.

Dieser Parameter ist nur bei [NUMMER] verfligbar.

Q Zustellung

Schnitttiefe pro Gewinde-Schruppvorgang (Radiuswert, positiver
Wert).

Die Anzahl der Schnitte wird durch die Schnitttiefe und durch das
Bearbeitungsverfahren bestimmt.

EMCO
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Detail

Datenelement

Bedeutung

Z Anlaufbewegung

e [2 ACHS] : Das Werkzeug verfahrt von der momentanen Position
zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung und
in X-Achsenrichtung. Die Position ist fix vorgegeben und kann nicht
verandert werden.

D Oberflachenabstand

Abstand zwischen dem Gewindekamm und dem Bearbeitungs-
startpunkt (Annaherungspunkt) in X-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

L Gewinde Anlauf

Abstand zwischen dem Gewindestartpunkt und dem Bearbeitungs-
startpunkt (Anndherungspunkt) in Z-Achsenrichtung (Radiuswert,
positiver Wert).

M Gewinde Auslauf

Abstand zwischen dem Gewindeendpunkt und dem Endpunkt des
Gewindeschneidvorgangs in Z-Achsenrichtung (Radiuswert, posi-
tiver Wert).

Y Bearbeit. Versatzrichtung

Schnittrichtung in der X-Achse
e [-X] : Schneiden erfolgt in -X-Richtung.
* [+X] : Schneiden erfolgt in +X-Richtung.
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Bohren

e Zentrierbohren G1100
e Bohren G1101

e Gewindebohren G1102
e Reiben G1103

e Aufbohren G1104
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ﬂ F 1. ZENTRIERBOHREN Zentrierbohren G1100

ZYKLUS | |BOHREN

MANUAL GUIDE i (CNC_MEM/USER) El 042 Mit * gekennzeichnete

S ‘ME onooon0 Felder sind optional und

mv . . e
X o008 0 Gy (o mussen nicht ausgefllt

ZENTRIERBOHREN - EINFUG

werden.
BEARB.BED. | POS./GROE|

SICH-ABST.(BEZ.BAS)

VORSCHUBGESCHW. F-|5l).
VERWEILZEIT P:I?. |
ANLAUFBEWEGUNG Za-|Z—;-X-BEW,

IGEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

Bearbeitung Bdienung

Datenelement Bedeutung

Abstand zwischen Werkstlickoberflache und R-Position

C Sicherheitsabstand (Radiuswert, positiver Wert).

F Vorschubgeschwindigkeit Vorschubgeschwindigkeit (positiver Wert).

P* |Verweilzeit Verweilzeit am Bohrungsgrund (in Sekunden, positiver Wert).

* [2 ACHS] : Das Werkzeug verfahrt von der momentanen Position
zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung und
in X-Achsenrichtung. Die Position ist fix vorgegeben und kann nicht
veradndert werden.

V4 Anlaufbewegung

Position / GroRe
Datenelement Bedeutung
B Basisposition Z-Koordinate der Werkstlickoberflache.
Bohrtiefe (Bezugsbasis) Bohrungstiefe (Radiuswert, negativer Wert)
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'

ZYKLUS

BOHREN

E 2. BOHREN

Bohren G1101

MANUAL GUIDE i (CNC_MEM/USER)

ISTPOSITION (ABS.) [| RESTWEG SPINDEL
71.522 G 00
326,390 X 0.000 S
S ~ e

X
%
C3
[

BOHREN - EINFUG

BEARB.BED. | POS./GROE| DETAIL|

HUB-TIEFE(INCR+) o-
WEGBETRAG EINSTELLG H{NICHTS

SICH-ABST.(BEZ BAS)

VORSCHUBGESCHW. F-|50.
VERWEILZEIT P-Iz. B

ANLAUFBEWEGUNG

Z-|Z—>X-BEW,

10:48:31 Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
muassen nicht ausgefullt

werden.

=
51 (@)

N 00000000
TO

S0V
0 100%

|GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

Bearbeitung Bdienung

Datenelement

Bedeutung

Q* |Hub-Tiefe (INCR+)

Schnitttiefe pro Bohrvorgang (Radiuswert, positiver Wert).

H Wegbetrageinstellung

Einstellungen fur die Bohrtiefe:

¢ [NICHTS] : Bohrtiefe bezogen auf den Werkzeugschaft

¢ [EINSTG] : Bohrtiefe bezogen auf die Werkzeugspitze

Fur die Einstellung [EINSTG] stehen unter Details die Parameter
U,V,K sowie der Softkey [BERECH] zur Verfiigung.

C Sicherheitsabstand

Abstand zwischen Werkstlickoberflache und R-Position
(Radiuswert, positiver Wert).

F Vorschubgeschwindigkeit

Vorschubgeschwindigkeit (positiver Wert).

P* Verweilzeit

Verweilzeit am Bohrungsgrund (in Sekunden, positiver Wert).

z Anlaufbewegung

e [2 ACHS] : Das Werkzeug verfahrt von der momentanen Position
zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung und
in X-Achsenrichtung. Die Position ist fix vorgegeben und kann nicht
verandert werden.

Position / GroRe

Datenelement

Bedeutung

B Basisposition

Z-Koordinate der Werkstickoberflache.

Bohrtiefe (Bezugsbasis)

Bohrungstiefe (Radiuswert, negativer Wert)
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Detail

Datenelement

Bedeutung

A* |Anfangschnitttiefe Fir die Anfangsschnitttiefe A gilt der Anfangsvorschub S
S* | Anfangsvorschub
D* |Endschnittiefe Fur die Endschnitttiefe D gilt der Endvorschub E
E* |Endvorschub
U Werkzeugdurchmesser Eingabe des Werkzeugdurchmessers
Schneidenwinkel Eingabe des Schneidenwinkels
K  |Uberlauf (INCR+) Eingabe des Uberlaufs

Hinweis: /é

Fir die Parameter A,S,D und E in "Detail" gilt
far alle Bohrzyklen:

Es missen alle 4 Parameter eingetragen
werden, sobald nur eines dieser Felder aus-
geflllt ist.
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'

ZYKLUS

BOHREN

% 3. GEWINDEBOHREN

Gewindebohren G1102

MANUAL GUIDE i

(CNC_MEM/USER)

0.000|S

A Ann

BEARB.BED. | POS./GROE| DETAIL|

BEARBEITUNGSART U8 RECHTS |
GEW.TYP R{GEWB AUSGL

GEWINDESTEIGUNG
SICH-ABST.(BEZBAS)
VERWEILZEIT
ANLAUFBEWEGUNG

SPINDEL 51 |

Bl 0550

N 00000000
TO

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
muassen nicht ausgefullt
werden.

S0V
0 100%

Bearbeitung Bdienung
Datenelement Bedeutung
. * [NORMAL] : Normalgewindebohren (Rechtsgewinde)
W |Bearbeitungsart « [[RUECKW] : Linksgewindebohren
R Gewindet e [AUSGLF] : Gewindebohren mit Ausgleichsfutter.
yp e [ST-GEW] : Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter.
D Gewindesteigung Steigung des Gewindebohrers (Radiuswert, positiver Wert).
C Sicherheitsabstand Abstgnd ZW|sche.n.Werkstuckoberflache und R-Position
(Radiuswert, positiver Wert).
P* |Verweilzeit Verweilzeit am Bohrungsgrund (in Sekunden, positiver Wert).
e [2 ACHS] : Das Werkzeug verfahrt von der momentanen Position
7 Anlaufbeweaun zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung und
gung in X-Achsenrichtung. Die Position ist fix vorgegeben und kann nicht
verandert werden.
Position / GroRe
Datenelement Bedeutung
B Basisposition Z-Koordinate der Werkstuckoberflache.
Bohrtiefe (Bezugsbasis) Bohrungstiefe (Radiuswert, negativer Wert)
Detail
Datenelement Bedeutung
. e [SPNDL1] : Hauptspindel
Q | Sindelnummer + [SPNDL2] : Gegenspindel
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MANUAL GUIDE i (CNC_MEM/USER) | coir JRREEAR Mit * gekennzeichnete
ISTPOSITION (ABS.) SPINDEL 51 2 40000000 Felder sind optional und

Spoo S ; ) .
X 0| s mussen nicht ausgefllt

werden.

BEARB.BED.| POS./GROE| DETAIL|

SICH-ABST (BEZ BAS) c-
VORSCHUBGESCHW. FHa.
VERWEILZEIT P ¢
ANLAUFBEWEGUNG Z(z>x-BEW.

|GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

Bearbeitung Bdienung

Datenelement Bedeutung

Abstand zwischen Werkstlickoberflache und R-Position

C Sicherheitsabstand (Radiuswert, positiver Wert).

F Vorschubgeschwindigkeit Vorschubgeschwindigkeit (positiver Wert)

P* | Verweilzeit Verweilzeit am Bohrungsgrund (in Sekunden, positiver Wert).

e [2 ACHS] : Das Werkzeug verfahrt von der momentanen Position
zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung und
in X-Achsenrichtung. Die Position ist fix vorgegeben und kann nicht
verandert werden.

Z Anlaufbewegung

Position / GroRe

Datenelement Bedeutung
B Basisposition Z-Koordinate der Werksttickoberflache.
Bohrtiefe (Bezugsbasis) Bohrungstiefe (Radiuswert, negativer Wert)
Detail
Datenelement Bedeutung
A* | Anfangschnitttiefe Fur die Anfangsschnitttiefe A gilt der Anfangsvorschub S

S* | Anfangsvorschub

D* |Endschnittiefe Fur die Endschnitttiefe D gilt der Endvorschub E
E* |Endvorschub
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'

ZYKLUS

BOHREN

E 5. AUFBOHREN

Aufbohren G1104

MANUAL GUIDE i

ISTPOSITION

(CNC_MEM/USER)

RESTWEG SPINDEL

(ABS.)

VERWEILZEIT
ANLAUFBEWEGUNG

G 00

==

0.000|S

~nnn —

BEARB.BED.| POS./GROE| DETAIL|
SICH-ABST.(BEZ BAS)
VORSCHUBGESCHW,

c-E
F480.
S —

20

S0V
100%6

s1 |9

TO

Bl o2 Mit * gekennzeichnete
N 00000000 Felder sind optional und

muassen nicht ausgefullt
werden.

IGEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

Bearbeitung Bdienung

Datenelement Bedeutung

Abstand zwischen Werkstlickoberflache und R-Position

C Sicherheitsabstand (Radiuswert, positiver Wert).

F Vorschubgeschwindigkeit Vorschubgeschwindigkeit (positiver Wert)

P* |Verweilzeit Verweilzeit am Bohrungsgrund (in Sekunden, positiver Wert).

e [2 ACHS] : Das Werkzeug verfahrt von der momentanen Position
zum Bearbeitungsstartpunkt gleichzeitig in Z-Achsenrichtung und
in X-Achsenrichtung. Die Position ist fix vorgegeben und kann nicht
verandert werden.

V4 Anlaufbewegung

Position / GroRe

Datenelement Bedeutung

B Basisposition Z-Koordinate der Werkstiickoberflache.
Bohrtiefe (Bezugsbasis) Bohrungstiefe (Radiuswert, negativer Wert)
Detail

Datenelement Bedeutung
D* |Endschnittiefe Fur die Endschnitttiefe D gilt der Endvorschub E
E* |Endvorschub
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Figur

-' e Drehbearbeitungskontur
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F 1. ZX-DREHBEARBEITUNGS- ]
DREH- ' KONTUR Drehbearbeitungskontur

FIGUR KONTUR G1 450
MANUAL GUIDE i (CNG_MEM/USER) | coir CEEE
ISTPOSITION ngs,[[ResweG —lspioer o1
; ZX-DREHBEARBEITUNGSKONTUR - EINFUG
@

STARTPUNKT - EINFUG

ELEMENT
STARTPUNKT DX
STARTPUNKT Z

|GEBEN SIE DATEN EIN

[0:PROGRAMMNUMMER

OK ABBR.

Startpunkt Einfiigen
Datenelement Bedeutung
DX |Startpunkt DX X-Koordinate des Startpunkts der Kontur.
Z Startpunkt Z Z-Koordinate des Startpunkts der Kontur.

Hinweis: Hinweis:

EINGABEDATEN sind Elemente, die beim AUSGABEDATEN sind Elemente, die im
Andern oder Editieren im Dateneingabefens- Programmfenster als erstelltes Programm im
ter angezeigt werden. ISO Code-Format angezeigt werden. Diese
Dies gilt fur die Zyklen G1451 bis G1456. kénnen nur zum Zweck der Programmanzeige

aufgerufen werden.
Dies gilt auch fur fur die Zyklen G1451 bis
G1456.
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Ubersicht der Eingabeelemente
fur freie Konturprogrammierung

MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) Bl 08:56:30
ISTPOSIHON (ABS) || RESTWEG | spiNDEL s1 g

Z ZXDREHBEAHBEITUNGSKONTUR EINFUG
s [of]

C M5
40
96
e
g
g- —
g
5
3
3
s LO. MO
>
0. MO.
3.2 4.8
0.000000 Z 5.000000
WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY
] =]

0:PROGRAMMNUMMER \

-\ ’ ‘\/ 9(“
LINIE RADIUS FASE AN N | LOESCH

o m
o

AUTO « BEWG | BEWG »/~JBEWG | {BEWG | MITTE
\9)

; = | £].

VB ERSTEL ABBR.
(10

A

A
B

GROSS

1 Eingabeelemente: Linie, Bogen, Radius, Fase 6 Eingabe abbrechen

2 Konturelement andern 7 Erweiterungstasten

3 Konturelement Idschen 8 Graphische Darstellung verkleinern und ver-
4 Konturdaten neu berechnen groBern

5 Kontur erstellen 9 Graphische Darstellung bewegen

10 Rohteilelement Verbindung (SchlieBen von
Konturen)

D95 BMECO Fanuc 31i Turn



ProGcrAMMIERUNG MANUALGUIDE |

Eingabeelemente fiir Linie (ZX-
Ebene) G1451

MANUAL GUIDE i [CNC MEM/

ISTPOSITION (ABS.)

X

)
Feswes  [lemoet —si[
ZX-DREHBEARBEITUNGSKONTUR - EINFUG

| cor SN Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
muissen nicht ausgefullt

M |WAEHLEN SIE EINE~rTorTreT

LINIE - EINFUG

ELEMENT]|

LINIEN RICHTUNG

ENDPUNKT Z

LETZTE VERBINDUNG

NAECHSTE VERBINDUNG

ELEMENT-TYP

M5 werden.

B8 RECHTS

s

L={NICHTS

M-INICHTS
T—I TEIL . LO. MO.

48

|WREHLEN SIE EINEN SOFTKEY

1G1451:ZX-DREHEN[SEGMENT)

o 0 I B N

RECHTS | R AUFW | AUFW. | L-AUFW

LINKS

1N EB|E

L-ABW ABW. R-ABW OK ABBR.

Element Eingabedaten

Datenelement Bedeutung
Die Richtung der Geraden wird durch einen Softkey in der Leiste
ausgewahlt.
* [RECHTS] :
* [R-AUFW] :
- . * [AUFW.]:

D Linien Richtung . [L-AUFW.] :
« [LINKS] :
* [L-ABW] :
* [ABW.]:
* [R-ABW] :

DX* |Endpunkt DX X-Koordinate des Endpunkts der Geraden.

Z* |Endpunkt Z Z-Koordinate des Endpunkts der Geraden.

A* Drehwinkel Winkel der Geraden
e [TANGNT] : Bertihrung mit der unmittelbar vorausgehenden Kon-

. tur.

L Letzte Verbindung * [N-EING] : Keine Bertihrung mit der unmittelbar vorausgehenden
Kontur (Anfangswert).

M Nzchste Verbindung * [N-EING] :Keine Beruhrung mit der unmittelbar folgenden Kontur
(Anfangswert).
e [TEIL] : Bearbeitet die Kontur am Werkstlck.

T Elementtyp e [ROHTEI] : Elemente die erforderlich sind, damit die Kontur ge-

schlossen werden kann.
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Eingabeelemente fiir Bogen
(ZX-Ebene) G1452, 1453

MANUAL GUIDE i [CNGC MEMY

SER)

[RESTWEG  [[sPoEL 51
; ZX-DREHBEARBEITUNGSKONTUR - EINFUG

Bl oe350 Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt

C

c3 |@|_.

BGN(CW) - EINFUG
ELEMENT]
ENDPUNKT DX
ENDPUNKT Z
RADIUS
MITTELPUNKT CDX
MITTELPUNKT GZ

M5 werden.

LETZTE VERBINDUNG LfNICHTS
NAECHSTE VERBINDUNG M=|NICHTS LO. MO.
ELEMENT-TYP HEr |
asl | |GEBEN SIE DATEN EIN 10.000000 IS
] |WAEHLEN SIE EINEsoTrTReT
= - |
|G1451:2X-DREHEN(SEGMENT)
=H| =
OK ABBR.
Element Eingabedaten
Datenelement Bedeutung
DX* |Endpunkt DX X-Koordinate eines Bogengndpun_kts o
InkrementalmaBprogrammierung ist moglich.
7+ Endpunkt Z Z-Koordinate eines Bogenendpt_mkts" _
InkrementalmaBprogrammierung ist méglich.
R* Radius Bogenradius
CDX* | Mittelpunkt CDX X-Koordinate des Bogenmittelpunkts
CZ* |Mittelpunkt CZ Z-Koordinate des Bogenmittelpunkts
e [TANGNT] : Berihrung mit der unmittelbar vorausgehenden
: Kontur.
L |Letzte Verbindung « [N-EING] : Keine Beriihrung mit der unmittelbar vorausgehenden
Kontur.
M Nachste Verbindung * [N-EING] :Keine Beruhrung mit der unmittelbar folgenden Kontur
(Anfangswert).
e [TEIL] : Bearbeitet die Kontur am Werkstlck.
T Elementtyp e [ROHTEI] : Elemente die erforderlich sind, damit die Kontur ge-
schlossen werden kann.
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Eingabeelemente fur Fase (ZX-
Ebene) G1454

MANUAL GUIDE i (CNG_ MEMUSER) | coi EERERE Mit * gekennzeichnete
lsosimon_——— aas) [ restwea JloeoeL 1[4 Felder sind optional und

; - i -
‘ muassen nicht ausgefullt

C3
c M5 werden.

FASENBREITE - EINFUG

ELEMENT|
FASENBREITE
ELEMENT-TYP

. LO. MO.
. [GEBEN SIE DATEN EIN 10.000000 IS
M [WAEHLEN SIE EINEssorrreT
W -
IG1451:ZX-DREHEN{SEGMENT)
=
OK ABER.
Datenelement Bedeutung
C Fasenbreite Fase, Radiuswert, positiver Wert.
e [TEIL] : Bearbeitet die Kontur am Werkstuck.
T Elementtyp e [ROHTEI] : Elemente die erforderlich sind, damit die Kontur ge-
schlossen werden kann.
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Eingabeelemente fur Radius
(ZX-Ebene) G1455

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl 0597 Mit * gekennzeichnete
lSTPOSTON _——(aas[[ResweG s 1 [ Felder sind optional und
z muassen nicht ausgefullt

C3

ECKRADIUS - EINFUG

ELEMENT)
ECKRADIUS
ELEMENT-TYP

M5 werden.

T—|1I:IL

L LO. MO.

|GEBEN SIE DATEN EIN

[] [WAEHLEN SIE EINEszorTreT

IG1 451:2%-DREHEN(SEGMENT)

OK ABBR.

Datenelement

Bedeutung

R Eckradius

Eckenverrundung, Radiuswert, positiver Wert.

T Elementtyp

e [TEIL] : Bearbeitet die Kontur am Werkstuck.
e [ROHTEI] : Elemente die erforderlich sind, damit die Kontur ge-
schlossen werden kann.
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Ende einer beliebigen Kontur
(ZX-Ebene) G1456

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | coir R
ISTPOSITION (A8s) ||RESTWEG || SPINDEL 510

X
Z

ZX-DREHBEARBEITUNGSKONTUR - EINFUG

C3
C

FREIFORM SPEICHERN ALS UNTERPROGRAMM
® IN AKTUELLES PROGRAMM EINFUEGEN
(O ALS SEPARATES UNTERPROGRAMM SPEICHERN

UNTERPRG.NAME: |
KONTURNAME: |
AKTUELLER ORDNER

CNC MEM/USER/LIBRARY

ERZEUGUNGSVERFAHREN WAEHLEN

£

10.000000

10.

100.

000000

0 |WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

L

|G1451:ZX-DREHEN{SEGMENT)

%

NAEFIG

o111V

Kontur abschlieBen

£ I O IE 4

NAEFIG OK ABER.
= » Softkey drlcken.
ERSTEL

Es erscheint ein Dialog mit 2 AuswahIiméglich-
keiten:

* |n aktuelles Programm einfligen

* Als seperates Unterprogramm speichern
Bei dieser Option kann auch der Ordner, in dem
das Unterprogramm gespeichert werden soll,
gewéahlt werden.

¢ Né&chste Figur eingeben
Dieser Softkey 6ffnet die Eingabemaske fiir den
Kontureditor. Es kdnnen weitere freie Konturen
angelegt werden.

* Eingabe mit "OK" abschlieBen.
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Rohteilelementverbindung:
SchlieBen einer Kontur

& Kontur abschlieBen
¢ Softkey driicken.

ROH-VB
MANUAL GUIDE i (CNC_MEMUSER) Bl 1400
IblP(}SIIIUN (ABS.) [[ RESTWEG SPINDEL
M5
40
96
0. 1.
8 e LO. MO
10.000000 Z 10.000000
|WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY 0. MO.
T =l
IG1456:2X-DREHEN(ENDE)
ZIEL1 | ZIEL2 ABBR.
I-'-|_ e "ZIEL 1": AuBenflachenbearbeitung
ZIEL 1
El e "ZIEL 2": Innenflachenbearbeitung
ZIEL 2
MANUAL GUIDE i (CNGC MEM/USER) | coir R

ESIREETEN (BS) || RESTWEG [ SPINDEL s1]fl

ZX-DREHBEARBEITUNGSKONTUR - ANDERN

b [elfalol-L1]

8 10

10.000000 Z 0.000000

0. T1. ;

. LO. MO

" |o- mo.

IG1456:2%-DREHEN(ENDE)

JA NEIN

D101
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e Mit "JA" wird die Rohteilkontur verbunden und
die Bildschirmanzeige kehrt zum Eingabebild-
A schirm fir freie Konturen zurlick.
e Abbrechen und zum Eingabebildschirm fir freie
Konturen zurlickkehren.
NEIN

Hinweise: <

¢ |Ist eine freie Kontur bereits geschlossen und der Softkey [ROH-VB] wird gedriickt, wird die Meldung
"KONTUR IST BEREITS GESCHLOSSEN" angezeigt und der Eingabebildschirm fir freie Konturen
wird wieder angezeigt.

e |Ist nur ein Startpunkt definiert, wird die Meldung "ELEMENT-DEFINITIONSDATEN FEHLEN" ange-
zeigt. Ist der Endpunkt nicht festgelegt, erscheint die Meldung "ENDPUNKT DER SELEKTIERTEN
KONTUR UNDEFINIERT".

e Eine der Rohteilkonturlinien fir die Verbindung verbindet den Endpunkt mit dem Startpunkt einer

Teilekontur parallel zur Z- oder X-Achse.
Wenn eine der Linien mit einem definierten Element Uberlappt, wird die definierte Kontur vorne

angezeigt.
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Symboldarstellung der Kontur-

elemente
5 IE Konturelement | Symbol |Bedeutung
X

ZX-DREHBEARBEITUNGSKONTUR - ANDERN

Startpunkt © | i;ar:ttsrunkt der

Gerade nach I
oben Gerade im
Gerade nach 90°-Raster

unten 1

Gerade nach

f—
links Gerade im
{G1456:2X DREHEN(ENDE) Gerade nach 90°-Raster
—
) - rechts
ROH-VB
Gerade belie- Gerade mit belie-

big biger Steigung

Kreisbogen {'}

nach rechts Bogen
Kreisbogen 9
nach links 0

Radius R

Fase C

Hinweis: ’i

Das Ende einer Kontur ist kein Konturelement,
daher gibt es auch kein Symbol dafr.
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Nutkontur

e Standard Nut auBen G1470

e Trapez Nut auBen G1471

e Standard Nut innen G1472

e Trapez Nut innen G1473

e Standard Nut Stirnflache G1474
e Trapez Nut Planflache G1475

e Kontur Nut G1456

D105 BMECO Fanuc 31i Turn



ProGcrAMMIERUNG MANUALGUIDE |

F 1. ZX-STANDARD NUT
NUTKON- "(AUSSEN) ZX-Standard Nut AuBen G1470

FIGUR | |TUR
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Ell osssss Mit * gekennzeichnete
ISTPOSITION 0 Felder sind optional und
S0V N 00000000 i ) N
S 0 oo oo muassen nicht ausgefullt
ZX-NUT{AUSSEN NORMAL) - EINFUG Wel’de n.
PDE.I"GHOE' ECKENI’ORM' WIEDERL IOL.|
AUSGANGSFPOSITION I8 .7 SEITE g
BASISPUNKT(X) X—|s.
BASISPUNKT(Z) Z—|8.
ZUSTELLRICHTUNG P—|— -X SEITE
TIEFE(BEZ.BASIS) L1z
BREITE D=|12.
10,
|W.QEI'I.EN SIE EINEN SOFTKEY B
-SATZENDE
+Z SEl -Z SEI E_IH:l.IG ABBR.
Position / GroRe
Datenelement Bedeutung

U Ausgangsposition

e [+Z SEI] : Stellt den Basispunkt in +Z-Richtung ein. (Anfangswert).
e [-Z SEI] : Stellt den Basispunkt in -Z-Richtung ein.

Basispunkt X

X-Koordinate des Referenzpunkts des Einstichs.

V4 Basispunkt Z

Z-Koordinate des Referenzpunkts des Einstichs.

P Zustellrichtung

Schnitttiefe in der X-Achse
e [-X] : Zustellung erfolgt in -X-Richtung.
e [+X] : Zustellung erfolgt in +X-Richtung.

Tiefe (Bezugsbasis)

Tiefe des Einstichs (Radiuswert, positiver Wert)

D Breite

Breite des Einstichs (Radiuswert, positiver Wert)
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Eckenform

Datenelement

Bedeutung

Eckentyp-1

Fir Ecke (1) des Referenzpunkts

* [NICHTS] : Gibt weder Fasen noch Eckenverrundung vor
(Anfangswert).

* [FASEN] : Fasen

* [BOGEN] : Eckenverrundung

EckengréBe

Fasbetrag oder Eckenradius (Radiuswert, positiver Wert).
Dieses Datenelement wird nur angegeben, wenn [FASEN] oder
[BOGEN] fur ECKENTYP-1 vorgegeben ist.

Eckentyp-2

Fur Ecke (2)

e [NICHTS] : Gibt weder Fasen noch Eckenverrundung vor
(Anfangswert).

e [FASEN] : Fasen

e [BOGEN] : Eckenverrundung

EckengréfB3e

Fasbetrag oder Eckenradius (Radiuswert, positiver Wert).
Dieses Datenelement wird nur angegeben, wenn [FASEN] oder
[BOGEN] fur ECKENTYP-2 vorgegeben ist.

Eckentyp-3

Fir Ecke (3)

* [NICHTS] : Gibt weder Fasen noch Eckenverrundung vor
(Anfangswert).

* [FASEN] : Fasen

e [BOGEN] : Eckenverrundung

EckengréBe

Fasbetrag oder Eckenradius (Radiuswert, positiver Wert).
Dieses Datenelement wird nur angegeben, wenn [FASEN] oder
[BOGEN] fur ECKENTYP-3 vorgegeben ist.

Eckentyp-4

Fur Ecke (4)

e [NICHTS] : Gibt weder Fasen noch Eckenverrundung vor
(Anfangswert).

e [FASEN] : Fasen

e [BOGEN] : Eckenverrundung

EckengréfB3e

Fasbetrag oder Eckenradius (Radiuswert, positiver Wert).
Dieses Datenelement wird nur angegeben, wenn [FASEN] oder
[BOGEN] fur ECKENTYP-4 vorgegeben ist.

Wiederholung

Datenelement

Bedeutung

Anzahl Einstiche

Anzahl der zu bearbeitenden Einstiche mit gleicher Kontur.
Das Rohteil wird als 1 Grad betrachtet. (positiver Wert)

S*

Teilung

Abstand zwischen den Referenzpunkten von zwei
aufeinanderfolgenden Einstichen (Radiuswert, positiver Wert)

Teilungsrichtung

e [-Z] : Positioniert den zweiten und nachfolgende Einstiche in
-Z-Richtung (Anfangswert).

e [+Z] : Positioniert den zweiten und nachfolgende Einstiche in
+Z-Richtung.
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S

ZX-NUT{AUSSEN TRAPEZ) - EINFUG

ZUSTELLRICHTUNG P|-X SEITE

POS.FGHOE' EGKENFORM| BODENFORM| WIEDERHOL.|

AUSGANGSPOSITION u-FTE
BASISPUNKT(X) X—|- 8.
BASISPUNKT(Z) 8.

TIEFE(BEZ.BASIS) L-| 12.
BREITE D—|— 12.

F 2. ZX-TRAPEZ NUT
wrion| [ @0ssen ZX-Trapez Nut AuBen G1471
FIGUR | |TUR
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) | coir KRR Mit * gekennzeichnete
ISTPOSITION RESTWEG 0 ; f
oS0 | Felder sind optional und

S0V
0 100%

T 0000 muassen nicht ausgefullt
werden.

WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

)
[-SATZENDE
+ZSEl | -ZSEl EI;UG ﬁ&
Position / GroRe
Datenelement Bedeutung

U Ausgangsposition

e [+Z SEI] : Stellt den Basispunkt in +Z-Richtung ein. (Anfangswert).
e [-Z SEI] : Stellt den Basispunkt in -Z-Richtung ein.

Basispunkt X

X-Koordinate des Referenzpunkts des Einstichs.

V4 Basispunkt Z

Z-Koordinate des Referenzpunkts des Einstichs.

P Zustellrichtung

Schnitttiefe in der X-Achse
e [-X] : Zustellung erfolgt in -X-Richtung.
e [+X] : Zustellung erfolgt in +X-Richtung.

Tiefe (Bezugsbasis)

Tiefe des Einstichs (Radiuswert, positiver Wert)

D Breite

Breite des Einstichs (Radiuswert, positiver Wert)
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Eckenform

Datenelement Bedeutung

Fir Ecke (1) des Referenzpunkts

* [NICHTS] : Gibt weder Fasen noch Eckenverrundung vor
A Eckentyp-1 (Anfangswert).

* [FASEN] : Fasen

* [BOGEN] : Eckenverrundung

Fasbetrag oder Eckenradius (Radiuswert, positiver Wert).
B EckengréBe Dieses Datenelement wird nur angegeben, wenn [FASEN] oder
[BOGEN] fur ECKENTYP-1 vorgegeben ist.

Fur Ecke (2)

e [NICHTS] : Gibt weder Fasen noch Eckenverrundung vor
E Eckentyp-2 (Anfangswert).

e [FASEN] : Fasen

e [BOGEN] : Eckenverrundung

Fasbetrag oder Eckenradius (Radiuswert, positiver Wert).
F EckengréfB3e Dieses Datenelement wird nur angegeben, wenn [FASEN] oder
[BOGEN] fur ECKENTYP-2 vorgegeben ist.

Fir Ecke (3)

* [NICHTS] : Gibt weder Fasen noch Eckenverrundung vor
I Eckentyp-3 (Anfangswert).

* [FASEN] : Fasen

e [BOGEN] : Eckenverrundung

Fasbetrag oder Eckenradius (Radiuswert, positiver Wert).
J EckengréBe Dieses Datenelement wird nur angegeben, wenn [FASEN] oder
[BOGEN] fur ECKENTYP-3 vorgegeben ist.

Fur Ecke (4)

e [NICHTS] : Gibt weder Fasen noch Eckenverrundung vor
Q Eckentyp-4 (Anfangswert).

e [FASEN] : Fasen

e [BOGEN] : Eckenverrundung

Fasbetrag oder Eckenradius (Radiuswert, positiver Wert).
R EckengréfB3e Dieses Datenelement wird nur angegeben, wenn [FASEN] oder
[BOGEN] fur ECKENTYP-4 vorgegeben ist.
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Bodenform

Datenelement

Bedeutung

Bodentyp

e [BREITE] : Gibt die Differenz zwischen der Anfangsbreite zwi-
schen den Seitenflachen des Einstichs und der Breite des Einstichs
am Einstichgrund an (Anfangswert, wenn Typ 1 gewa&hlt ist).

e [WINKEL] : Gibt den Winkel der Seitenflache des Einstichs an
(Anfangswert, wenn Typ 2 gewahlt ist).

K*

Boden GroBe / Winkel

Differenz zwischen dem Anfang der Seitenflache des Einstichs auf
der Referenzpunkt-Seite und der Breite des Einstichgrunds, wenn
[BREITE] angegeben ist (Radiuswert, positiver Wert).

Wenn [WINKEL] spezifiziert ist, gibt dieses Element den
Neigungswinkel der Seitenflache auf der Seite des Referenzpunkts
zur X-Achsenrichtung an (positiver Wert).

Wird fir den Eingabetyp [C] und den Grundtyp jeweils [H] [TYP1]
und [BREITE], [TYP2] und [WINKEL] oder [TYP2] und [BREITE]
eingestellt, ist die Standardbreite 0, wenn BREITE spezifiziert ist,
oder der Standardwinkel ist 90, wenn WINKEL spezifiziert ist. Wenn
[TYP1] und [WINKEL] spezifiziert sind, ist der Standardwinkel 90.

V*

Boden GroBe / Winkel

Differenz zwischen dem Anfang der Seitenflache des Einstichs auf
der dem Referenzpunkt gegenlberliegenden Seite und der Breite des
Einstichgrunds, wenn [BREITE] angegeben ist (Radiuswert, positiver
Wert). Neigungswinkel der Seitenflache auf der dem Referenzpunkt
gegenlberliegenden Seite, wenn [WINKEL] angegeben ist (positiver
Wert). Wird fur den Eingabetyp [C] und den Grundtyp jeweils [H]
[TYP1] und [BREITE], [TYP2] und [WINKEL] oder [TYP2] und
[BREITE] eingestellt, ist die Standardbreite 0, wenn BREITE
spezifiziert ist. Wenn [TYP1] und [WINKEL] spezifiziert sind, ist der
Standardwinkel 90.

BMEGO Fanuc 31i Turn

D110



ProGrRAMMIERUNG MANUALGUIDE i

Wiederholung

Datenelement

Bedeutung

Anzahl der zu bearbeitenden Einstiche mit gleicher Kontur.

M Anzahl Einstiche Das Rohteil wird als 1 Grad betrachtet. (positiver Wert)
s* |Teilung Abst_and zwischen den Befgrenzpunktgn von zwei N
aufeinanderfolgenden Einstichen (Radiuswert, positiver Wert)
e [-Z] : Positioniert den zweiten und nachfolgende Einstiche in
W Teilungsrichtung -Z-Richtung (Anfangswert).

e [+Z] : Positioniert den zweiten und nachfolgende Einstiche in
+Z-Richtung.
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F 3. ZX-STANDARD NUT
NUTKON- I-':— (INNEN)

ZX-Standard Nut Innen G1472

FIGUR TUR
MANUAL GUIDE | (ONG MEM/USER) Bl 0+ Mit * gekennzeichnete
freswes —JlsPmoe 51 [ Felder sind optional und
S0V N 00000000 - X .
S 0 oo oo muassen nicht ausgefullt
ZX-NUT{INNEN STANDARD) - EINFUG Wel’den .
PD&I’GHOE' ECKENFORM' WIEDERI lOL.l
AUSGANGSPOSITION U8 .7 SEITE g
BASISPUNKT(X) X8
BASISPUNKT(Z) Z-ls.
ZUSTELLRICHTUNG P-{-X SEITE
TIEFE(BEZ.BASIS) L1z
BREITE D12,
lo.
[WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY B
L-SATZENDE
+Z SEl | -ZSEl EINFUG || ABBR.
Position / GroRe
Datenelement Bedeutung

U Ausgangsposition

e [+Z SEI] : Stellt den Basispunkt in +Z-Richtung ein. (Anfangswert).
e [-Z SEI] : Stellt den Basispunkt in -Z-Richtung ein.

Basispunkt X

X-Koordinate des Referenzpunkts des Einstichs.

V4 Basispunkt Z

Z-Koordinate des Referenzpunkts des Einstichs.

P Zustellrichtung

Schnitttiefe in der X-Achse
e [-X] : Zustellung erfolgt in -X-Richtung.
e [+X] : Zustellung erfolgt in +X-Richtung.

Tiefe (Bezugsbasis)

Tiefe des Einstichs (Radiuswert, positiver Wert)

D Breite

Breite des Einstichs (Radiuswert, positiver Wert)
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Eckenform

Datenelement

Bedeutung

Eckentyp-1

Fir Ecke (1) des Referenzpunkts

* [NICHTS] : Gibt weder Fasen noch Eckenverrundung vor
(Anfangswert).

* [FASEN] : Fasen

* [BOGEN] : Eckenverrundung

EckengréBe

Fasbetrag oder Eckenradius (Radiuswert, positiver Wert).
Dieses Datenelement wird nur angegeben, wenn [FASEN] oder
[BOGEN] fur ECKENTYP-1 vorgegeben ist.

Eckentyp-2

Fur Ecke (2)

e [NICHTS] : Gibt weder Fasen noch Eckenverrundung vor
(Anfangswert).

e [FASEN] : Fasen

e [BOGEN] : Eckenverrundung

EckengréfB3e

Fasbetrag oder Eckenradius (Radiuswert, positiver Wert).
Dieses Datenelement wird nur angegeben, wenn [FASEN] oder
[BOGEN] fur ECKENTYP-2 vorgegeben ist.

Eckentyp-3

Fir Ecke (3)

* [NICHTS] : Gibt weder Fasen noch Eckenverrundung vor
(Anfangswert).

* [FASEN] : Fasen

e [BOGEN] : Eckenverrundung

EckengréBe

Fasbetrag oder Eckenradius (Radiuswert, positiver Wert).
Dieses Datenelement wird nur angegeben, wenn [FASEN] oder
[BOGEN] fur ECKENTYP-3 vorgegeben ist.

Eckentyp-4

Fur Ecke (4)

e [NICHTS] : Gibt weder Fasen noch Eckenverrundung vor
(Anfangswert).

e [FASEN] : Fasen

e [BOGEN] : Eckenverrundung

EckengréfB3e

Fasbetrag oder Eckenradius (Radiuswert, positiver Wert).
Dieses Datenelement wird nur angegeben, wenn [FASEN] oder
[BOGEN] fur ECKENTYP-4 vorgegeben ist.

Wiederholung

Datenelement

Bedeutung

Anzahl Einstiche

Anzahl der zu bearbeitenden Einstiche mit gleicher Kontur.
Das Rohteil wird als 1 Grad betrachtet. (positiver Wert)

S*

Teilung

Abstand zwischen den Referenzpunkten von zwei
aufeinanderfolgenden Einstichen (Radiuswert, positiver Wert)

Teilungsrichtung

e [-Z] : Positioniert den zweiten und nachfolgende Einstiche in
-Z-Richtung (Anfangswert).

e [+Z] : Positioniert den zweiten und nachfolgende Einstiche in
+Z-Richtung.
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F 4. ZX-TRAPEZ NUT
NUTKON- EUNNEN) ZX-Trapez Nut Innen G1473
FIGUR | |TUR

MANUAL GUIDE | (ONG MEM/USER) Bl oo Mit * gekennzeichnete
ISTPOSITION 0 i i
i _— = 0 SOV [N 000000 Felder sind optional und
Z 326.390 . 100% [T 0000 muassen nicht ausgefullt
o ZX-NUT{INNEN TRAPEZ) - EINFUG Werde n.

Pos_.rﬁnoE| Ecnmronm| BODENFORM' WIEDERHOL.]

AUSGANGSFPOSITION I8 .7 SEITE g

BASISPUNKT(X) X—|s.

BASISPUNKT(Z) Z—|8.

ZUSTELLRICHTUNG P—|— -X SEITE

TIEFE(BEZ.BASIS) L=| 12,

BREITE D=|12.

10,

|W.REI'I.EN SIE EINEN SOFTKEY B

-SATZENDE
+Z SEI -Z SEI E_IH:l.lG ABBR.
Position / GroRe
Datenelement Bedeutung

U Ausgangsposition

e [+Z SEI] : Stellt den Basispunkt in +Z-Richtung ein. (Anfangswert).
e [-Z SEI] : Stellt den Basispunkt in -Z-Richtung ein.

Basispunkt X

X-Koordinate des Referenzpunkts des Einstichs.

V4 Basispunkt Z

Z-Koordinate des Referenzpunkts des Einstichs.

P Zustellrichtung

Schnitttiefe in der X-Achse
e [-X] : Zustellung erfolgt in -X-Richtung.
e [+X] : Zustellung erfolgt in +X-Richtung.

Tiefe (Bezugsbasis)

Tiefe des Einstichs (Radiuswert, positiver Wert)

D Breite

Breite des Einstichs (Radiuswert, positiver Wert)
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Eckenform

Datenelement Bedeutung

Fir Ecke (1) des Referenzpunkts

* [NICHTS] : Gibt weder Fasen noch Eckenverrundung vor
A Eckentyp-1 (Anfangswert).

* [FASEN] : Fasen

* [BOGEN] : Eckenverrundung

Fasbetrag oder Eckenradius (Radiuswert, positiver Wert).
B EckengréBe Dieses Datenelement wird nur angegeben, wenn [FASEN] oder
[BOGEN] fur ECKENTYP-1 vorgegeben ist.

Fur Ecke (2)

e [NICHTS] : Gibt weder Fasen noch Eckenverrundung vor
E Eckentyp-2 (Anfangswert).

e [FASEN] : Fasen

e [BOGEN] : Eckenverrundung

Fasbetrag oder Eckenradius (Radiuswert, positiver Wert).
F EckengréfB3e Dieses Datenelement wird nur angegeben, wenn [FASEN] oder
[BOGEN] fur ECKENTYP-2 vorgegeben ist.

Fir Ecke (3)

* [NICHTS] : Gibt weder Fasen noch Eckenverrundung vor
I Eckentyp-3 (Anfangswert).

* [FASEN] : Fasen

e [BOGEN] : Eckenverrundung

Fasbetrag oder Eckenradius (Radiuswert, positiver Wert).
J EckengréBe Dieses Datenelement wird nur angegeben, wenn [FASEN] oder
[BOGEN] fur ECKENTYP-3 vorgegeben ist.

Fur E