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Opmerking: !

De omvang van deze instructie bevat niet de gehele functionaliteit van
de besturingssoftware EMCO WinNC for Fanuc 31i. Er werd veel meer
belang gehecht aan het feit dat de belangrijkste functies eenvoudig
en duidelijk beschreven worden, om een zo uitgebreid mogelijk leer-
succes te bereiken.

Afhankelijk van de machine die u met EMCO WinNC for Fanuc 31i
gebruikt, staan niet alle functies ter beschikking.
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Voorwoord

De software EMCO WinNC for Fanuc 31i is een bestanddeel van het EMCO-oplei-
dingsconcept.

Met EMCO WinNC for Fanuc 31i kunnen CNC-draaibanken/freesmachines eenvoudig
worden bediend. Voorkennis over de ISO-programmering is daarbij niet noodzakelijk.

Met een interactieve contour-programmering kunnen werkstukcontouren met lineaire en
circulaire contourelementen worden gedefinieerd.

De programmering van een cyclus vindt interactief plaats en met grafische ondersteuning.
Een groot aantal vrij met elkaar tot één programma te combineren bewerkingscycli en
programmeercommando's staan hierbij ter beschikking van de gebruiker.

Bepaalde cycli of de opgestelde NC-programma's kunnen op het beeldscherm grafisch
worden gesimuleerd.

De omvang van deze instructie bevat niet de gehele functionaliteit van de besturingssoft-
ware EMCO WinNC for Fanuc 31i. Er werd veel meer belang gehecht aan het feit dat de
belangrijkste functies eenvoudig en duidelijk beschreven worden, om een zo uitgebreid
mogelijk leersucces te bereiken.

In het geval van vragen of verbeteringsvoorstellen voor deze gebruiksaanwijzing, wendt
u zich a.u.b. direct tot

EMCO GmbH
Afdeling Technische Documentatie
A-5400 HALLEIN, Oostenrijk

E“]E“group

Designed for your profit

EG-conformiteit

schriftelijke bewijs dat machine en handleiding voldoen aan de bepalingen

c € De CE-markering vormt, samen met de EG-conformiteitsverklaring, het
van de richtlijnen waaronder deze producten vallen.

Alle rechten voorbehouden, verveelvoudiging uitsluitend met toestemming van de firma EMCO GmbH
© EMCO GmbH, Hallein
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GRONDBEGINSELEN

A: Grondbeginselen

-C*

+C*

Punten op de machine

Opmerking: 7

De effectieve referentiepunten kunnen afhan-
kelijk van het machinetype op andere posities
vastgelegd zijn. De informatie in de gebruiks-
aanwijzing van de specifieke machine is altijd

van toepassing!

Referentiepunten van de
EMCO-draaibanken

M = Machinenulpunt

Een door de machinefabrikant vastgelegd, onver-
anderbaar referentiepunt.

Van dit punt uitgaande wordt de gehele machine
opgemeten.

Gelijktijdig is "M" de oorsprong van het codrdina-
tensysteem.

R = Referentiepunt

Een door de eindschakelaar exact bepaalde po-
sitie in de werkruimte van de machine.

Door het aanlopen van de slede naar de "R" wordt
aan de besturing de sledepositie meegedeeld.
Noodzakelijk na iedere stroomonderbreking.

N = Gereedschapsopname-refe-
rentiepunt

Uitgangspunt voor het opmeten van het gereed-
schap.

“N" ligt op een geschikte plaats van het gereed-
schapshoudersysteem en wordt door de machi-
nefabrikant vastgelegd.

W = Werkstuknulpunt

Uitgangspunt voor de maataanduidingen in het
onderdeelprogramma.

Door de programmeur vrij vast te leggen en wil-
lekeurig vaak verschuifbaar binnen een onder-
deelprogramma.

A1
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+X

+Z

4
E% -

<

1 B,

+C*

Absolute codrdinaten hebben betrekking op een
vaste positie, incrementele coérdinaten hebben
betrekking op de gereedschapspositie.

* uitsluitend voor aangedreven gereedschappen

Opmerking: <

De effectieve referentiepunten kunnen afhan-
kelijk van het machinetype op andere posities
vastgelegd zijn. De informatie in de gebruiks-
aanwijzing van de specifieke machine is altijd
van toepassing!

Referentiesysteem op
draaibanken

Met een referentiesysteem legt u posities in een
vlak of in de ruimte eenduidig vast. De positie-in-
formatie heeft altijd betrekking op een vastgelegd
punt en wordt beschreven door codrdinaten.

In het haakse systeem (cartesiaans systeem) zijn
drie richtingen als assen X, Y en Z vastgelegd. De
assen staan telkens haaks op elkaar en snijden
elkaar in een punt, het nulpunt. Een codérdinaat
geeft de afstand tot het nulpunt in een van deze
richtingen aan. Zo kan een positie in het vlak
worden beschreven door twee codérdinaten en in
de ruimte door drie codrdinaten.

De X-coérdinaat ligt in de richting van de dwars-
slede, de Z-codrdinaat in de richting van de
langsslede.

Codrdinaatgegevens in min-richting beschrijven
bewegingen van het gereedschapssysteem naar
het werkstuk toe, gegevens in plus-richting van
het werkstuk weg.

Codrdinaten die betrekking hebben op het nul-
punt, worden absolute codrdinaten genoemd.
Relatieve codrdinaten hebben betrekking op een
willekeurige andere positie (referentiepunt) in het
codrdinatensysteem. Relatieve codrdinaatwaar-
den worden ook wel incrementele codrdinaat-
waarden genoemd.

WinNC kent rechtlijnige of cirkelvormige ver-
plaatsingsbewegingen tussen geprogrammeerde
punten. Door op elkaar volgende codrdinaten en
lineaire of cirkelvormige verplaatsingsbewegin-
gen op te geven, kunt u een werkstukbewerking
programmeren.

Hoekaanduidingen voor de C-as hebben betrek-
king op het "nulpunt van de C-as".

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
N -
@ Z

Absolute en incrementele
werkstukposities

Absolute werkstukposities

Wanneer codrdinaten van een positie betrekking
hebben op het werkstuknulpunt, worden ze abso-
lute codrdinaten genoemd.

ledere positie van een werkstuk is door absolute
codrdinaten eenduidig vastgelegd (afbeelding
linksboven).

De oorsprong van het codrdinatensysteem ligt in
het machinenulpunt "M" resp. na een geprogram-
meerde nulpuntverschuiving in het werkstuknul-
punt "W".

Alle richtpunten worden, uitgaande van de oor-
sprong van het coérdinatensysteem, door vermel-
ding van de respectievelijke X- en Z-afstanden
beschreven.

X-afstanden worden als diametermaat aangege-
ven (zoals op tekening bemaat).

Incrementele werkstukposities

Incrementele codrdinaten hebben betrekking
op de laatst geprogrammeerde positie van het
gereedschap, die als relatief (ingebeeld) nulpunt
dient. Incrementele codrdinaten beschrijven de
effectieve verplaatsingswegen van het gereed-
schap. Daarom wordt dit ook wel kettingmaat
genoemd.

ledere positie van een werkstuk is door incremen-
tele codrdinaten eenduidig vastgelegd (afbeelding
linksboven).

De oorsprong van het coérdinatensysteem ligt
in het gereedschapsopname-referentiepunt "N"
of na een gereedschapsoproep in de punt van
het mes.

Bij programmering met incrementele waarden
worden de effectieve verplaatsingswegen van het
gereedschap (van punt naar punt) beschreven.
X wordt ingevoerd als radiusmaat.

A3
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Nulpuntverschuiving van het machinenulpunt M
naar het werkstuknulpunt W

Nulpuntverschuiving

Het machinenulpunt "M" ligt bij de EMCO-draai-
banken op de draaias en op het kopvlak van de
spilflens. Als uitgangspunt voor de programmering
is deze positie ongeschikt. Met de zogenoemde
nulpuntverschuiving kan het coérdinatensysteem
naar een geschikt punt in de werkruimte van de
machine worden verschoven.

Er wordt een onderscheid gemaakt tussen de

volgende nulpuntverschuivingen:

* Machinecoérdinatensysteem (MKS) met het
machinenulpunt M

* Basisnulpuntsysteem (BNS)

* Instelbaar nulpuntsysteem (ENS)

* Werkstukcodrdinatensysteem (WKS) met werk-
stuknulpunt W.

Machinecodrdinatensysteem (MKS)
Na het aanlopen van het referentiepunt hebben
de NC-positieaanduidingen van de ascodrdinaten
betrekking op het machinenulpunt (M) van het
machinecodrdinatensysteem (MKS).
Gereedschapswisselpunten worden gedefinieerd
in het machinecodrdinatensysteem.

Basisnulpuntverschuiving (BNS)

Als in het machinecoérdinatensysteem (MKS) een
basisverschuiving wordt uitgevoerd, resulteert dit
in de basisnulpuntverschuiving (BNS). Hiermee
kan bijvoorbeeld een palletnulpunt worden ge-
definieerd.

Instelbaar nulpuntsysteem (ENS)

Instelbare nulpuntverschuiving

Als vanuit het basisnulpuntsysteem (BNS) een
instelbare nulpuntverschuiving (G54-G599) wordt
uitgevoerd, resulteert dit in het instelbare nul-
puntsysteem (ENS).

Programmeerbare coérdinatentransformatie
(frames)

Programmeerbare codrdinatentransformaties
(frames) laten toe het oorspronkelijk gekozen
werkstukcodrdinatensysteem naar een andere
positie te verschuiven, te draaien, te schalen of
te spiegelen.

Werkstukcoérdinatensysteem (WKS)
Het programma voor de afwerking van het werk-
stuk heeft betrekking op het werkstuknulpunt (W)
van het werkstukcodérdinatensysteem (WKS).

BMEGO Fanuc 31i Turn
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B: Toetsenbeschrijving

WinNC for Fanuc 31i besturingstoetsenbord

AKTUELLE BEARBEITUNG

=
g il

AE

+
mEBEA
NENBH

Opmerking:
Afhankelijk van de machine die u met WinNC
voor Fanuc 31i gebruikt, staan niet alle func-
ties en machinetoetsen ter beschikking.
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Adres- en cijfertoetsenbord

Met de schakeltoets (Shift) kan naar de tweede
toetsfunctie (aangegeven in de linker bovenhoek
van de toets) worden geschakeld.

Voorbeeld:

. Y| Vraagteken

SHIFT

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Toetsenfuncties
EOB|  Regeleinde, End Of Block.

// .
cﬁ Input wissen.

7 Alarmmeldingen wissen, CNC resetten (bijv. programma afbreken).
5]

()| Direct naar de bedieningszone Program Manager.

A8¢.|  Alfanumerieke invoer.

Shift-toets

ALTE% Vervangt de gemarkeerde tekst door de tekst uit het invoerveld.

e Tekst na de cursor uit het invoerveld invoegen.

INSERT

Vi Wissen (programma, regel, woord).

DELETE

<> | Woord invoeren, gegevens overnemen.

INPUT

1 P“fE Achteruit/vooruit bladeren.

PAGE

- || => Cursor links/rechts.

i3 Cursor op/neer.

EJl Geeft de actuele positie aan.

POS

Programmafuncties

PROG

Instelling en weergave van nulpuntverschuiving,
=— gereedschaps-, slijtagecorrecties en variabelen.

Niet gebruikt.

CUSTOM1| |CUSTOM2|
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SYSTEM!

BMEGO Fanuc 31i Turn

Instelling en weergave van de parameters en weergave van de
diagnosegegevens.

Alarm- en meldingsweergave.

Manual Guide Modus inschakelen.

Contextgevoelige help oproepen.
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Toetsenbeschrijving ISO-functies

| Weergave van de reéle positie

N Y 50 = I

1 Absolute positie

2 Relatieve positie

3 Beide posities samen weergeven

BS BMGO Fanuc 31i Turn
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Weergave van het versieoverzicht
SYSTEM
{UIDIGE POSITIE
TEST T44 A37 KONTURDREHEN NOOOOO

L] A MMM
X 0.000
Z 326.390
C3 0.000 VERSIEQVERZICHT
C 0.000 Naam Actuele versie

Version: SERIES 311 G412-07.0

WinNC Control: 1.06.0001

. 10.22.0001
MODAAL
GO F oM s 2.10.0001
Go6
G390 1.02
T 0000 14.41
Go5 G54 s 0
G711 GB1
G40 GI8
G691
s 0 OV 10 M o -
106 || 115618 |
BSOLU RELATI | ALLES ER-
uT EF IE

Versieoverzicht

Toont de actuele softwareversie van WinNC

Alarm- en meldingsweergave

16812 Tekst ontbreekt (56, 16912)

s corur KONTURDREHEN  N0000O

MDI sane see | | 11ma21 |

[ALARM MELDINl l | | |
G

Alarm- en meldingsoverzicht

BMECO Fanue 31i Turn

Toont alle alarmen en meldingen
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Instelling en weergave van nulpuntverschuiving,
orssel  gereedschap-, slijtagecorrecties en variabelen

EEWETF“E TEST.T44.A37 K NTURDREH N NOOOO

0400 [3 336,80

Gereedschapscorrectie geometrie

TEST,T44,A37 KONTU RD REH EN NOOOO

De softkey "BETR" opent bijkomende instelmogelijkheden

B7 BMGO Fanuc 31i Turn
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ERSCHISLINTAGE - KONTU RDREHN NO00OC

Gereedschapsnummer zoeken

Gereedschap opmeten

Invoer codrdinaten

Berekent actuele waarde + invoer uit invoerregel
Waarde uit invoerregel overnemen

Wissen

N o o A WD =

Uitbreidingstoets, verder bladeren naar nulpuntverschuivingen

Opmerking: Z

De correctie voor de gereedschapsslijtage is
met "2" beperkt.
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Nulpuntverschuivingen

restTAST KOTURDREHEN N0000C

FI_I_I_I_I_ ]

Nulpuntverschuivingen

¢ Met de softkey "BETR" en de uitbreidingstoets "+" worden softkeys
weergegeven om bestanden in- en uit te voeren, om gegevens in
te voeren, om te meten en te zoeken.

* De gegevens worden opgeslagen in het bestand EXT_WKZ.TXT.

e Het pad voor het opslaan en lezen van gegevens wordt in
EMConfig gedefinieerd onder het item "Vervangmap".
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Met de uitbreidingstoets "+" wordt de pagina voor klant-macrovari-
abelen opgeroepen

00 DATA LEEG
| DATA LEEG
012 DATA LEEG

Klant-macrovariabelen ¢ Met de softkey "BETR" en de uitbreidingstoets "+" worden softkeys
weergegeven om bestanden in- en uit te voeren, om gegevens in
te voeren, om te meten en te zoeken.

e De gegevens worden opgeslagen in het bestand MAKRO.TXT.
e Het pad voor het opslaan en lezen van gegevens wordt in
EMConfig gedefinieerd onder het item "Vervangmap".
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Beeldschermindeling Manual Guide /

MANUAL GUIDE | (CNC_MEM/USER) ‘> @ m 12:56:28
D P05, T T S - Y] o <ONTUrDrEeN )
X 0.000 SOV N ooooooo@

] G
z 326.390 @ X 0.000(S 0 100% T q
z 0.000 ?
5 0.000 B 0.000 _ 0%
C 0.000 o 0000 : s @ 0 M5
F 0 rfov 13 40
100% G500 9%

SIMULEREN-ANIM. KONTURDREHEN

G1451 H-11. V-0.5 K2. D-0.5 C-11. L0. MO. T1. ;
G1452 H5. V2.5 R25. 11.356 J-22.233 D2.5 C5. E25. LO. MO. T1. ;
G1451 H5. V1. K3. D1. LO. MO. T1. ;

G1452 HO. V0. R45. 1-6.311 J44.555 D0. C0. E45. LO. MO. T1. ;

G1456
@ (WZ-WECHSEL F. % 2¢) T?22? (W2) ;
G9? S277 M?;
G9? F772 M?; J
(BEGIN OF CONTOUR DEFINITION) ;
G1456 (END OF CONTOUR DEFINITION) ;
G54 ;
G1900 D30. L80. K2. ;

|
2200 Syntax fout in regel 32, kolom 21 @ @
0123 =[I=1 =[=T]
R EEN L3l L Rl L =7 RECER SR I
TERUG | START | PAUZE | ENKEL | STOP /54y INIT. | SNDSP | INTERF | TL-KAN | GR.UIT
Nt

1 Bedrijfsmodus 11 Spiltoerental
2 Alarmstatus 12 M-commando’s
3 Programmamodus 13 Toevoerweergave
4 Aspositie 14 Weergave actieve G-functies
5 Resttraject 15 Programmavenster
6 Spiltoerental 16 Actueel regelnummer in ISO-programma
7 Toevoer 17 Grafieksimulatie
8 Programmanaam 18 Meldingsvenster
9 Regelnummer 19 Toetsenbordbuffer
10 Gereedschapsnummer 20 Softkeybalk

Opmerking: 2

Voor de aspositie en het resttraject geldt: Gedetailleerde beschrijvingen zie hoofdstuk "C

Het aantal assen varieert afhankelijk van de Bediening"

configuratie van de machine.
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Overzicht toetsenbezetting besturingstoetsenbord

Pc-toets Besturingstoets |Functie
Entf DE%E Input wissen
Enter
d .:?m Input afsluiten en dialoog voortzetten
: 1
T
— - - Markering verschuiven
- =
i

(o] 5

Hoofdletters/kleine letters

Enkele regel (SBL)

Skip (verbergregel)

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

Resettoets (terugzetten)

n -y
Strg - .
| | Hid Dryrun (proefdraaitoevoer)
stg ||y |
rg OPT.
\ | X rop Stop naar keuze
3 =
JOG -
ﬁ F1 Geeft de actuele positie aan
| N & POS
9 -
MDA .
i) F2 Programmafuncties
' & PROG
ﬁ AUTO — Instelling en weergave van nulpuntverschuiving,
| § F3 OFS/SET gereedschap-, slijtagecorrecties en variabelen
10..]
| iy | F4 o Niet gebruikt
ﬁ ) ) Instelling en weergave van parameters en diagnosege-
' [N F5 SYSTEM gevens
9
i) E,Bg Alarm- en meldingsweergave.
¢ ¢ MESSAGE
=
s R,E;OI Manual Guide Mode
[® GRAPH
< -
REF 2 . .
i) F8 Niet gebruikt
'S ¢ CUSTOM?)
Strg JoG | 0 .
§ L g Contextgevoelige help oproepen

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Overzicht toetsenbezetting bedieningselementen voor machine

Pc-toets Bedieningselementen | Functie
Alt U [k Spanmiddel open / dicht
9 | D
Alt = Binnen- / buitenspannen (optie Concept Turn 55)
At |0 ] e Koelmiddel / uitblazen
. . aan / uit
3 p B
Alt Deur open / dicht
9 H B
Alt @€ Losse kop vooruit
Alt J O Losse kop achteruit
- -y
Alt K SX Gereedschapshouder zwenken
9 X B
Alt W Toevoer stop
Alt C W< Toevoer start
9 v B
Alt =1 Spil stop
A B B
Alt =11 Spil start
Alt N A%X Hulpaandrijvingen inschakelen AUX OFF
9 M D
Alt A?X Hulpaandrijvingen uitschakelen AUX ON
-
Enter 03 NC-Start
—
’ @ NC-Stop
| S
° $ Verplaatsen naar het referentiepunt
h
Opmerking: %
Keuze van de machinetoetsen via het pc-toet-
senbord:

1.) Toets "Alt" ingedrukt houden.
2.) Machinetoets indrukken en weer loslaten.
3.) Toets "Alt" loslaten.
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Pc-toets Bedieningselementen |Functie

-
Strg _

Correctie spiltoerental

Override (toevoerbeinvlioeding)
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Bedieningsconsole van de machine
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Afhankelijk van de uitvoering van de machine kan de bedieningsconsole enigszins van de afbeelding afwijken

Toetsenbeschrijving

Skip (verbergregel)

In de Skip-modus worden programmaregels waar het regelnummer
wordt voorafgegaan door een schuine streep “/”, door het programma
overgeslagen (bijv.: /N100).

Bij verlichte led actief.

SKIP

Dryrun (proefdraaitoevoer)

e In de Dryrun-modus worden verplaatsingsbewegingen uitgevoerd
RUN| aan de hand van de in de instellingen onder "Proefdraaitoevoer"l
vooraf bepaalde toevoerwaarde.
De proefdraaitoevoer werkt in de plaats van de geprogrammeerde
bewegingscommando’s.
Spilcommando's worden niet uitgevoerd.
Bij verlichte led actief.

4!5_
Opgelet:

De proefdraaitoevoer is groter dan de geprogrammeerde toe-
voer.

Controleer dat er véor het starten van de bedrijfsmodus Dryrun
geen werkstuk ingespannen is.

Let er bij de onderdelenbewerking op dat de Dryrun-modus is
uitgeschakeld voordat u de machine start (led van de toets is
donker).
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OPT.
STOP

EDIT

BMEGO Fanuc 31i Turn

Modus Enkelvoudig werkstuk

Met deze toets kan worden gekozen uit de modus Enkelvoudig
werkstuk of de modus Continu in combinatie met automatische
laadvoorzieningen.

De modus Enkelvoudig werkstuk is actief in de inschakeltoestand.
Wanneer de modus Enkelvoudig werkstuk actief is, wordt dit door
het oplichten van de bijhorende led op de bedieningsconsole van
de machine aangegeven.

Stop naar keuze

Bij een geactiveerde functie (ingedrukte toets) wordt de programma-
bewerking telkens bij de regels onderbroken waarin de extra functie
MO1 geprogrammeerd is.

De bewerking wordt opnieuw gestart met de toets NC-Start.
Wanneer de functie niet is geactiveerd, wordt er niet op de extra
functie MO1 (uit het onderdeelprogramma) gelet.

Edit

Omschakelen naar de bewerkingsmodus.

Handwielmodus (optie)

Met deze toets wordt het aangesloten handwiel geactiveerd of ge-
deactiveerd.

Resettoets (terugzetten)

Door de resettoets in te drukken:
Wordt de bewerking van het actuele onderdeelprogramma afge-
broken.

e Worden controlemeldingen gewist, voor zover het geen Power
On- of Recall-alarmen zijn.
e Wordt het kanaal in de “Reset’-Istand geplaatst; dit betekent:
- De NC-besturing blijft synchroon met de machine.
- Alle tussen- en werkgeheugens zijn gewist (de opgeslagen in-
houd van het onderdelenprogramma blijft echter behouden).
- De besturing bevindt zich in uitgangspositie en is gereed voor
een nieuw programma.

Toevoer stop

Met deze toets wordt een geprogrammeerde sledebeweging onder-
broken.

Toevoer start

Met deze toets wordt een geprogrammeerde, onderbroken sledebe-
weging weer verder gezet.

Mocht ook de loop van de hoofdspil zijn onderbroken, dan moet deze
eerst opnieuw worden ingeschakeld.
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Enkele regel

Deze functie biedt u de mogelijkheid een onderdeelprogramma regel
per regel af te werken.

De functie Enkele regel kunt u in de automatische bedrijfsmodus
activeren.

Bij geactiveerde enkele regelbewerking wordt:

e de actuele regel van het onderdeelprogramma pas verwerkt wan-
neer u op de toets NC-Start drukt.

e de bewerking na afwerking van een regel gestopt.

e de volgende regel door het opnieuw indrukken van de toets NC-
start afgewerkt.

U kunt de functie deselecteren door de toets voor enkele regel op-

nieuw in te drukken.

Cycle-Stop

Na het indrukken van de Cycle-Stop-toets wordt, nadat de functie
door de besturing is overgenomen, de bewerking van het lopende
onderdeelprogramma onderbroken.

Daarna kunt u de bewerking door het indrukken van de Cycle-Start-
toets voortzetten.

Cycle-Start

Na het indrukken van de Cycle-Start-toets wordt het gekozen on-
derdeelprogramma met de actuele regel gestart.

Richtingstoetsen
Met deze toetsen kunnen in de bedrijffsmodus JOG de NC-assen
worden verplaatst.

Naargelang de uitvoering van de machine staan de verschillende
richtingstoetsen ter beschikking

Spoedgang

Wanneer deze toets samen met een van de richtingstoetsen wordt
ingedrukt, verplaatst de desbetreffende as zich in spoedgang.

Referentiepunt

Door het indrukken van deze toets vindt er een verplaatsing naar de
referentiepunten in de assen van de spillen en de gereedschaps-
keerinrichting plaats.

Spanentransporteur (optie)

Spanentransporteur inschakelen:
Vooruit: Toets korter dan 1 seconde indrukken.
Achteruit: Toets langer dan 1 seconde indrukken.

De spanentransporteur wordt na een vastgestelde tijd (ca. 35 se-
conden) uitgeschakeld.
Deze waarde is af fabriek ingesteld.
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—

SPINDLE
STOP.

SPINDLE
START
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Gereedschapskeerinrichting

Met deze toets wordt in de bedrijfsmodus JOG de gereedschaps-
keerinrichting met één gereedschapspositie verder gezwenkt.

Bij gelijktijdig indrukken met de toets "AUX ON" wordt met één po-
sitie teruggezwenkt.

Losse kop vooruit, losse kop achteruit

Met deze toetsen wordt de losse kop vooruit of achteruit bewogen.

Spanmiddel

Met deze toets wordt het spanmiddel bediend.
Omschakeling klauwplaat/tang zie "Configuratie van de machine".

Koelmiddel

Met deze toets kan de koelmiddelinrichting in- of uitgeschakeld
worden.

De led duidt het draaien van de koelmiddelpomp aan.

Bij geopende spaanafschermingsdeur draait de koelmiddelpomp
slechts zolang de toets wordt ingedrukt.

Wanneer de toets in de bedrijfsmodus AUTOMATISCH ingedrukt
wordt nadat het koelmiddel in het programma met M8 werd inge-
schakeld, wordt de koelmiddelpomp uitgeschakeld en knippert de
led. Opnieuw inschakelen door nogmaals in te drukken.

Programmering:
M8 Koelmiddel aan
M9  Koelmiddel uit

Automatische machinedeur

Om de deur van de machine te openen en te sluiten.

Spil stop

Met deze toets kan het draaien van de hoofd-, tegenspil en het aan-
gedreven gereedschap worden onderbroken. Gebeurt dit tijdens een
toevoerbeweging, dan moet deze eerst worden gestopt.

Spil start

Met deze toets kan het geprogrammeerde spilverloop weer worden
voortgezet.
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MDA

Ref Point

—

10

100

[VAR]

Bedrijfsmodi

JOG

Conventioneel gebruik van de machine door de assen voortdurend
met de richtingstoetsen te bewegen of door de assen incrementeel
te bewegen met de richtingstoetsen of het handwiel.

MDA - Manual Data Automatic

Besturen van de machine door een regel of een serie regels af te
werken. De invoer van de regels gebeurt via de bedieningsconsole.

Automatic

Besturen van de machine door automatisch afwerken van programma's.

REF - Referentiemodus
Loopt het referentiepunt (Ref) in de bedrijfsmodus JOG aan.

Inc 1 - Incremental Feed

Stapsgewijs verplaatsen met een vastgelegde staplengte van 1 in-
crement in de modus handwiel/stap voor stap.

Metrisch maatsysteem: Inc 1 correspondeert met 1ym
Inch-maatsysteem: Inc 1 correspondeert met 0,1 pinch

Inc 10 - Incremental Feed

Stapsgewijs verplaatsen met een vastgelegde staplengte van 10 in-
crementen.

Metrisch maatsysteem: Inc 10 correspondeert met 10um
Inch-maatsysteem: Inc 10 correspondeert met 1 pinch

Inc 100 - Incremental Feed

Stapsgewijs verplaatsen met een vastgelegde staplengte van 100 in-
crementen.

Metrisch maatsysteem: Inc 100 correspondeert met 100um
Inch-maatsysteem: Inc 100 correspondeert met 10 pinch

Inc [VAR]

Stap voor stap verplaatsen met variabel instelbare staplengte.

REPOS - Repositioning
Herpositioneren en contour opnieuw aanlopen in de bedrijfsmodus
JOG
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AUX

<>
AUX
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Opmerkingen: 7

e De bedrijfsmodi kunnen met softkeys (pc-toetsenbord) of met
de keuzeschakelaar voor de bedrijfsmodus = multifunctionele
schakelaar worden gekozen.

e De omschakeling tussen het metrisch maatsysteem en het
"inch"-maatsysteem gebeurt met de hulpsoftware EmConfig
(zie hoofdstuk X EmConfig).

e De toewijzing van het metrische naar het inch-maatsysteem
gebeurt als volgt:

Toevoer:

Millimeter naar inch:
mm/min => inch/min
mm/U => inch/U

Constante snijsnelheid:
Meter naar feet:
m/min => feet/min

Auxiliary OFF

Met deze toets worden de hulpaggregaten van de machine uitge-
schakeld. Alleen werkzaam bij spil- en programmastilstand.

Auxiliary ON

Met deze toets worden de hulpaggregaten van de machine bedrijfs-
klaar gemaakt (hydraulisch systeem, toevoeraandrijvingen, spilaan-
drijvingen, smering spanentransporteur, koelmiddel).

De toets moet gedurende ongeveer 1 seconde worden ingedrukt.
Kort drukken op de AUX ON-toets is een bevestigingsfunctie en
veroorzaakt een smeerimpuls van de centrale smering.

Terugtrekken voor de referenties

Wanneer de slede voor de referenties moet worden teruggetrokken
(bijv. vanuit een positie met botsingsrisico), drukt u op de toets u
en vervolgens op de betreffende richtingstoets.

Vrijzwenken van de gereedschapskeerinrichting
Wanneer de gereedschapskeerinrichting na een alarm vrijgezwenkt
moet worden, drukt u op de toetsen Lwes] en daarna .
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Overrideschakelaar (toevoerbeinvloeding)

Met de draaischakelaar met vergrendelde standen kunt u de ge-
programmeerde toevoerwaarde F (correspondeert met 100 %)
veranderen.

De ingestelde toevoerwaarde F in % wordt op het beeldscherm
weergegeven.

Instelbereik:
0 % tot 120 % van de geprogrammeerde toevoer.
In spoedgang wordt 100 % niet overschreden.

Werkt niet bij schroefdraadcommando's G33, G63

NOODSTOP

De rode knop bedient u alleen in noodsituaties.

Resultaten:
Gewoonlijk worden met NOODSTOP alle aandrijvingen met het
grootst mogelijk remmoment geleid stilgezet.

Om het werk voort te zetten, drukt u op de volgende toetsen:
RESET, AUX ON, deuren OPEN en DICHT.

Sleutelschakelaar speciaal bedrijf

De sleutelschakelaar kan naar de stand “AUTOMATISCH” of “IN-
STELLEN” (manueel) geschakeld worden.

Door deze sleutelschakelaar is het mogelijk bij geopende schuifdeur
bewegingen stap voor stap uit te voeren.

Gevaar: A

Een actief speciaal bedrijf verhoogt het gevaar voor ongevallen.
De sleutel van deze schakelaar mag daarom alleen in de handen
zijn van personen die de noodzakelijk kennis hebben over de
heersende gevaren en die daarom extra voorzichtig zijn.

Hou de spaanafschermingsdeur ook in instelbedrijf gesloten.
Gebruik van de sleutel alleen voor geautoriseerde personen.
Haal de sleutel na de in speciaal bedrijf uitgevoerde werkzaam-
heden altijd eruit (gevaar voor ongevallen).

Neem de nationale voorschriften betreffende de veiligheid in
acht: (bijv.: SUVA, BG, UVV ...)).
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| Draaien / drukken |

Functieoverzicht

Multifunctionele bediening

De multifunctionele bediening is uitgevoerd als draaischakelaar met
drukfunctie.

Werkwijze

e De gebruikersinterface wordt geopend door een keer op de mul-
tifunctionele bediening te drukken. De actieve functie wordt aan-
gegeven met een groen vinkje.

e Door aan de schakelaar te draaien, wordt tussen de functies ge-
schakeld. De zwarte balk met de symbolen loopt daarbij naar links
of naar rechts.

e Door op de draaiknop te drukken, wordt een functie geactiveerd
of wordt een submenu geopend.

De interface biedt de volgende functies:

1 Toevoer-override: stuurt de toevoer zoals bij 4 Sluiten: de gebruikersinterface wordt gesloten.

klassieke toevoerregelaars

Het menu verdwijnt, terugkeer naar de bestu-
ringsinterface

2 Spil-override: stuurt het spiltoerental zoals bij

klassieke toerentalregelaars

5 Instellingen: opent een bijkomend niveau met
instelImogelijkheden

3 Bedrijfsmodi: bedrijffsmodi kunnen met de mul-
tifunctionele bediening worden geselecteerd 6 Cursor: geeft de actuele positie in het menu aan

BMEGO Fanuc 31i Turn

Opmerking: Z

De functieomvang van de multifunctionele
bediening kan variéren volgens de software-
versie.
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R - <
1
EI

3 2 4

Instellingen voor achtergrondhelderheid

1 Instellingen
2 Achtergrondhelderheid: past de transparantie van de achtergrond aan

3 Beeldscherm vergrendelen: door nogmaals te drukken wordt de
vergrendeling opgeheven.

4 Sluiten: het submenu wordt gesloten. Terug naar het hogere
menupunt.

Instellingen van de achtergrondhelderheid

e Door een keer te drukken, verschijnt een wit kader rond het sym-
bool. Het menupunt is geactiveerd.

* Nu kan de transparantie van de achtergrond worden veranderd
door de draaischakelaar te draaien:
Draaien naar links: helderder
Draaien naar rechts: donkerder

e Door nogmaals te drukken wordt het menupunt verlaten en ver-
dwijnt het witte kader.

B25 BMGO Fanuc 31i Turn



TOETSENBESCHRIJVING

Handwielfunctie

BMEGO Fanuc 31i Turn

Het handwiel (1) activeert de handwielmodus. De parameters As
en Stapbreedte (2) worden met de as- en bedrijfsmodustoetsen
aangegeven op het machinetoetsenbord.

Bediening

* Het elektronische handwiel dient om de sleden met een opgegeven
staplengte te verplaatsen.

* De staplengte is afhankelijk van de ingestelde Inc-bedrijfsmodus:
Inc 1, Inc 10, Inc 100.

e Er moet vooraf een Inc-bedrijfsmodus geselecteerd zijn en een as
moet met een richtingstoets worden gedefinieerd.

e Zie ook "Beschrijving van de bedrijfsmodi" en "Beschrijving van
de richtingstoetsen" in hoofdstuk B.

Opmerking: Z

In de bedrijfsmodus "Inc 1000" kan niet met het handwiel worden
verplaatst. "Inc 1000" verplaatst met "Inc 100".
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Sleutelschakelaar

De functie van de sleutelschakelaar is machinespecifiek.

Extra spanmiddel links toets

De extra toets heeft dezelfde functie als de toets op de bedie-
ningsconsole van de machine.
(Dubbele bezetting voor betere bediening).

USB-aansluiting (USB 2.0)

Via deze aansluiting vindt de gegevensuitwisseling plaats met de
geintegreerde pc (gegevens kopiéren, software-installatie).

Bevestigingstoets

Asbewegingen met richtingstoetsen en bewegingen van de gereed-
schapskeerinrichting bij geopende deur zijn mogelijk door de beves-
tigingstoets in te drukken (op voorwaarde dat de sleutelschakelaar
in de stand INSTELLEN staat).

Bij machines met automatische deur (optie) gaat de deur open door
de bevestigingstoets in te drukken.
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C: Bediening

00124 (TEST,T44,A37) ;
G1450 V. HO. A1

HUIDIGE BEWERKING

23
G451 H5. V0. K1, C5. L0, MD.
G452 H10. V5. R25, 125, J15,

G451 H10. V0. K1, C10. L0, MO T1. 5 L
(G452 H10. V5. R25. [34.875 /2.5 D6, G10. E25 LD, M0,

T1..
G1455 H10. V5. RS 11000000, J-1000000. K3. T1. ;
G456 ;

.
D5, €10, E25. LO. MO. T1. ;)

« m|®

Toevoer F [mm/min]

De toevoer F is de snelheid in mm/min (inch/min)
waarmee het gereedschapmiddelpunt zich op zijn
baan beweegt. De maximale toevoer kan vooriedere
machine-as verschillend zijn enis door machinepara-
meters vastgelegd.

Toevoerbeinvioeding

De door u geprogrammeerde toevoerwaarde F
komt overeen met 100%.

Met deze toetsen of met de toevoer-override kan de
ingestelde toevoerwaarde F in % worden veranderd.

Instelbereik:

0% tot 120% van de geprogrammeerde toevoer.
Alleen de veranderde procentwaarde wordt weer-
gegeven en niet de daaruit resulterende effectieve
waarde.

In spoedgang wordt 100% van de maximale spoed-
gangtoevoer niet overschreden.
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Toerental basiskennis

U kiest tussen de volgende processen:

e Spiltoerental S:
U programmeert het spiltoerental direct. Het
toerental is onafhankelijk van de diameter waar-
op het gereedschap werkt.

¢ Constante snijsnelheid CSS:
U programmeert het spiltoerental indirect. De
besturing verandert het toerental afhankelijk
van de diameter waarop het gereedschap mo-
menteel werkt. Daardoor wordt een constante
snijsnelheid bereikt.

Voorbeeld:
* Spiltoerental S:
Fragment 1 tot 3: hetzelfde toerental.

e Constante snijsnelheid CSS:
Fragment 1: groot toerental.
Fragment 2: steeds afnemend toerental.
Fragment 3: klein toerental.
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Spiltoerental S [U/min]

Het spiltoerental S geeft u in omwentelingen per
S minuut (1/min) aan.

Correctie spiltoerental

ctl ) oo Het door u geprogrammeerde spiltoerental S komt

% overeen met 100%.

— Met deze toetsencombinatie of met de spiltoeren-
=1 tal-override kan de ingestelde spiltoerentalwaarde S

. .
Ctrl >0, in % worden veranderd.

[

M
MANUAL GUIDE | (GNG_ MEMUSER) [ o INERIE

D0174 (TEST,T44,A37] ;

: oon|  Jatesaverkecl; : Instelbereik:
ca 0.000 (G1451 H10. V0. K1. C10, L0, MO T, ; .
¢ (G402 H1D. 10, 5. .07 25,05 G10: E25. L0, M. 0% tot 120% van het geprogrammeerde spiltoerental.
Elﬁ!“”‘o‘:‘:“”“‘”‘:““m""' o Alleen de veranderde procentwaarde wordt weer-
1481 Wi, L3, M5, K2, C1. M. . . .
FNORE BEVEHONG AL gegeven en niet de daaruit resulterende effectieve
GIO‘SI nua.lﬁiw.summ.m.vl.m, Waarde

N
G451 HE V0. K1 C5. L0 MO T1.;
G1452 H1D. V5. R25, 125. +15. D5. C10. E25. L0 MO, T1. 5

|
< M >

H.POS. | PRESET
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MDA

£

Auto

g

Ref Point

REPOS
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Bedrijfsmodi

JOG - Jogging

Conventioneel gebruik van de machine door de assen voortdurend
met de richtingstoetsen te bewegen of door de assen incrementeel
te bewegen met de richtingstoetsen of het handwiel.

JOG dient voor de manuele modus en voor het instellen van de machine.

MDA - Halfautomatisch bedrijf (Manual Data Automatic)

Besturen van de machine door een regel of een serie regels af te
werken. De invoer van de regels gebeurt via de bedieningsconsole
of via het pc-toetsenbord.

AUTO - Automatische modus

Besturen van de machine door automatisch afwerken van program-
ma's.

Hier worden onderdeelprogramma's geselecteerd, gestart, gecorri-
geerd, doelgericht beinvloed (bijv. enkele regel) en afgewerkt.

REF - Referentiemodus
Loopt het referentiepunt (Ref) in de bedrijfsmodus JOG aan.

REPOS - Repositioning
Herpositioneren en contour opnieuw aanlopen in de bedrijfsmodus
JOG

Opmerking: <

De bedrijfsmodi kunnen met softkeys (pc-toetsenbord) of met
de keuzeschakelaar voor de bedrijffsmodus (multifunctionele

schakelaar) worden gekozen.
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100

1000

Inc 1 - Incremental Feed

Stapsgewijs verplaatsen meteen vastgelegde staplengte van 1 increment
in de modus handwiel/stap voor stap

Metrisch maatsysteem: Inc 1 correspondeert met 1um
Inch-maatsysteem: Inc 1 correspondeert met 0,1 pinch

Inc 10 - Incremental Feed

Stapsgewijs verplaatsen met een vastgelegde staplengte van 10 incre-
menten

Metrisch maatsysteem: Inc 10 correspondeert met 10um
Inch-maatsysteem: Inc 10 correspondeert met 1 pinch

Inc 100 - Incremental Feed

Stapsgewijs verplaatsen met een vastgelegde staplengte van 100 incre-
menten

Metrisch maatsysteem: Inc 100 correspondeert met 100pym
Inch-maatsysteem: Inc 100 correspondeert met 10 pinch

Inc 1000 - Incremental Feed

Stapsgewijs verplaatsen met een vastgelegde staplengte van 200 incre-
menten in de handwielmodus of 1000 incrementen in de modus stap
voor stap.

Metrisch maatsysteem: Inc 1000 correspondeert met 1000um
Inch-maatsysteem: Inc 1000 correspondeert met 100 pinch

Opmerking: ?

De toewijzing van het metrische naar het inch-maatsysteem
gebeurt als volgt:

Toevoer:

Millimeter naar inch:
mm/min => inch/min
mm/U => inch/U

Constante snijsnelheid:
Meter naar feet:
m/min => feet/min
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BMEGO Fanuc 31i Turn

Verplaatsen naar het referentie-
punt

Het referentiepunt R is een vast opgegeven punt op de machine.
Het dient voor de ijking van het meetsysteem.

Het referentiepunt moet iedere keer na het inschakelen of na het
ontgrendelen van de NOODSTOP-knop worden aangelopen om de
precieze afstand tussen het machinenulpunt M en het gereedschaps-
opname-referentiepunt N of T aan de besturing door te geven.

* Naar de referentiemodus REF schakelen.

Mogelijkheid A:
Referenties van assen één voor één bepalen
Druk de toetsen +Z en +X in.

De sleden bewegen een voor een naar hun referentiepunten nadat
telkens de botsingvrije ruimte werd bereikt.

Opmerking: <

¢ Als de referentiepunten bereikt zijn, zijn de software-eindscha-
kelaars actief. De referentiepuntpositie wordt als reéle positie
op het beeldscherm aangegeven.

e De losse kop (indien voorhanden) moet tijdens de referentiebe-
paling van de assen aan het rechter beduiteinde staan, zodat de
Z-slede niet in botsing komt met de losse kop.

Mogelijkheid B:

Automatisch referentiepunten bepalen

Door de “Referentiepunt”-toets in te drukken, gaan de assen auto-
matisch een voor een naar hun referentiepunten. Eerst worden de
referentiepunten van de assen en vervolgens van de gereedschaps-
keerinrichting bepaald.

Ccé6



TOETSENBESCHRIJVING

Sleden manueel verplaatsen

De machine-assen worden met de richtingstoetsen manueel ver-
=9)  plaatst

* Naar de bedrijffsmodus JOG schakelen.

+Z | [-Z | |+X | |-X | [+C | |-C * Met de richtingstoetsen worden de assen in de overeenkomstige
richting verplaatst zolang de toets ingedrukt wordt.

» De toevoersnelheid wordt ingesteld met de overrideschakelaar.

N\, - Alsde toets tegelijk wordt ingedrukt, verplaatsen de sleden zich in
spoedgang.

Sleden stapsgewijs verplaatsen

De machine-assen kunnen met de richtingstoetsen stapsgewijs
worden verplaatst.
» Naar de bedrijfsmodus INC schakelen.

+Z | [-Z | |+X | |-X | [+C | |-C * Met de richtingstoetsen worden de assen in de overeenkomstige
richting per toetsdruk met de ingestelde staplengte verplaatst.

» De toevoersnelheid wordt ingesteld met de overrideschakelaar.

N\, < Alsde toets tegelijk wordt ingedrukt, verplaatsen de sleden zich in
spoedgang.
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MDA

Auto
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Bedrijfsmodus MDA - Halfautomatisch bedrijf

Besturen van de machine door een regel of een serie regels af te
werken. Daartoe kunnen de gewenste bewegingen in de vorm van
individuele onderdeelprogrammaregels in de besturing worden in-
gegeven via het bedieningstoetsenbord.

De besturing werkt de ingegeven regels af nadat de Cycle-Start-
toets werd ingedrukt.

Voor een MDA-programma-uitvoering zijn dezelfde voorwaarden
vereist als voor volautomatisch bedrijf.

Bedrijfsmodus AUTO - Automatische modus

Besturen van de machine door automatisch afwerken van program-
ma's.

Hier worden onderdeelprogramma's geselecteerd, gestart, gecorri-
geerd, doelgericht beinvioed (bijv. enkele regel) en afgewerkt.

Voorwaarden voor de afwerking van onderdeelprogramma's:

* Het referentiepunt werd aangelopen

* Het onderdeelprogramma is in de besturing geladen.

e De vereiste correctiewaarden werden gecontroleerd of ingevoerd
(bijv. nulpuntverschuivingen, gereedschapscorrecties)

e De veiligheidsvergrendelingen zijn geactiveerd (bijv. spaanaf-
schermingsdeur dicht).

Mogelijkheden in de bedrijffsmodus Automatisch:
* Programmacorrectie

* Regel zoeken

e Overschrijven

* Programmabeinvloeding

(zie hoofdstuk G Programmaverloop)
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EDIT

Programma-administratie

Selecteer de bedrijffsmodus "Edit".

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 14:17:44
HUID. POS. (ABS.) || AFSTAND SPINDEL s |{®
X 0.000 g 0 SOV N 00000000
Z 326.390 100% T 0000
c3 0.000 0%
C 0.000 ] 0 M5
SEED) MM/MIN |2 0
F 0 rov GO0 18 40
100% G54 96
G5 69.1
KONTURDREHEN 1
00124 (TEST,T44,A37) ; B
G1450 VO. HO. At. ;
G1451 H10. V0. K1. G10. LO. MO. T1_ ;

G1452 H10. V5. R25. 134.875 J2.5 D5. C10. E25. L0O. MO.
T, ;
G1455 H10. V5. R5. I-1000000. J-1000000. K3. T1. ;

G1456 ;

G1461 W1. D8. Z0. L3. M15. H2. C1. N4. ;

G1450 V0. HO. A1. ;

G1450 V0. HO. A1. ;

G1061 T10. S3. K0.5 H0.5 L2. F50. V50. E30. W1. P1. Q1.
2.

G1451 H5. V0. K1. C5. LO. MO. T1. ;

G1452 H10. V5. R25. 125. J-15. D5. C10. E25. L0O. MO. T1. ; <

0:PROGRAMMANUMMER

@\@

zoek* 1 zoekv | o
\3)

1 Opstellen van nieuw bewerkingsprogramma
2 Programmamap selecteren

3 Tekst uit invoerregel in programma zoeken
4 Programma zoeken en openen

5 Gemarkeerde tekst naar klembord kopiéren

6 Gemarkeerde tekst naar klembord verplaatsen
7 Gemarkeerde tekst wissen

8 Gemarkeerde tekst in invoerregel invoegen
9 Tekst uit klembord invoegen

10 Vooruit en achteruit (uitbreidingstoetsen)

Opmerking:
De knoppen van de softkeybalk kunnen als
alternatief ook worden bediend met de func-
tietoetsen F1 tot F10. Bijv.. NEUPRG = F1,
EINFUE = F10

BMECO Fanue 31i Turn
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MANLUAL GLRDE §

10. E25. LO. MO,

Po. K3, T1.

INPUT NIEUWE PROGRAMMANAAM of NIEUWE MAPNAMM.

G1061 T10. S3. K0.5 HO.5 L2. F50. V50. E30. W1. P1. O1.

G451 HS. V0. K1. C5. LO. MO. T1. ;
G1452 H10. V5. R25. 125, J15. D5. C10. E25. LO. MD. T1. ;|

- ROGRAMMANLMME it

OPEN

Programma opstellen

Een programma bestaat uit een reeks cycli, com-
mando's en/of subprogramma's.

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Druk op de softkey.

3 Programmanaam of mapnaam invoeren en met
"AANM." bevestigen.
Als erreeds eenprogrammanaamwerd toegekend,
verschijnt een overeenkomstige melding.

HetFanuc-standaardformaatvoorprogrammanamen
is als volgt:

01234. Als er minder dan 4 cijfers worden ingevoerd,
worden de ontbrekende posities aan het begin ver-
vangen door nullen.

Opmerking: é

Programmanamen kunnen uit min. 1 tot max.
32 tekens bestaan. De volgende tekens zijn
toegestaan: "Zz", "0 tot 9", "_" "+" en ".".

Opslaglocatie van programma's

Programma's kunnen worden opgeslagen in de pro-
grammamap van de besturing, op lokale stations of
op een USB-gegevensdrager en daar worden opge-
roepen.

Terug hogere map:
keert een niveau terug

Pad voor programma's van de besturing:
C:\WinNC32_Fanuc\Fanuc_i.T\PRG\LIBRARY

C11
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Programmamap

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Druk op de softkey.

MANUAL GUIDE i (CNC_MEM/USER) BN 142056
HUID. POS. (ABS.) || AFSTAND SPINDEL s1|[¢}

X 0.000 g 0 SO N 00000000

Z 326.390 100% T 0000

83 PROGRAMMALIJST (/CNC_MEM/USER/ISO_MCALL/)

NAAM / COMMENTAAR GEWIJ. DATUM OMV.(CHAR) =
BOHREN G1101 <MAP>
GEWINDEDREHEN G1140 <MAP>
ISO DIAMONOF <MAP> q
ISO FEEDSPEED <MAP>
ISO G54 T <MAP>
ISO GENAUHALT <MAP>
ISO KREIS <MAP>
ISO M98 <MAP> | |
ISO MACRO <MAP>
KONTURDREHEN <MAP>
KONTURDREHEN 1SO <MAP>
LIBRARY <MAP>
SCHRUPPEN AUSSEN <MAP> 5

|SELECTEEH PROGRAMMANAAM EN SELECTEER SOFTKEY.

O:PROGRAMMANUMMER

<

=9
‘,gg

NIEUW ||  KOP. VERW.

HEEE

EDTCOM|| ZOEKEN

(2) (3) (4)

(1 (1)

(5)

1 Opstellen van nieuw bewerkingsprogramma

2 Kopiéren van programma's

3 Wissen van programma's

4 Commentaar voor een programma invoeren

5 Zoeken van programma's

6 Uitvoer van programma's naar een externe ge-

heugenkaart

7 Meerdere programma's wissen

8 Veranderen van de sorteervolgorde
9 Programma openen

10 Programmamap sluiten

11 Vooruit en achteruit (uitbreidingstoetsen)

wy -

Opmerking:

met beperkte functionaliteit.

De programmamap is ook beschikbaar in de automatische modus en in de simulatiemodus, maar

BMEGO Fanuc 31i Turn

C12



BEDIENING

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) B 135642
HUID. POS. (ABS.) || AFSTAND SPINDEL s1 |6

X 0.000 S 0 SOV N 00000000

Z 326.390 100% T 0000

gs PROGRAMMALIJST (//CNC_MEM/USER/KONTURDREHEN/KONTURDREHEN/)

NAAM / COMMENTAAR GEWIJ. DATUM OMV.(CHAR)
RETOUR BOVENSTE MAP <MAP>
KONTURDREHEN TEST,T44,A37 52016—1 1-24 14:37

00125 TESTKONTUR 2014-07-01 13:56 321 q
00126 PLANEN 2014-07-10 15:08 164 =
00127 INNEN 2014-07-01 13:56 207

TURNO1 2014-07-24 16:23 163 R

2
o
L]
%
i
-]
E
5
f"l
5

|SELECTEER PROGRAMMANAAM EN SELECTEER SOFTKEY.
=
=

G1455:ZX-DRAAIEN(HOEK R)

|
RENAME ‘ DETAIL | WRPROT OPEN | sLum
1 (2 3) (4) (5)

1 Veranderen van de naam van het programma of 3 Beveiliging van programma's
de map

4 Programma openen

2 Eigenschappen van programma's
5 Programmamap sluiten

13 BMECO Fanuc 31i Turn
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E R
g

KOP.

KOPIEER PROGRAMMA

00127 KOPIERZIEL-NAME: [KONTURDREHEN 201710001
ZELORDNER NG

- 13.58.14

207
163 it

RETOUR BOVENSTE MAP
KONTURDREHEN

00125
00126
00127

1448
1
164

[INPUT PROGRANMMANAAM VAN BESTEMMING VOOR KOPIE

ISEI.EC'I'EEII PROGRAMMANAAM EN SELECTEER SOFTKEY.

|51 455: X DRAAIENHOEK H) |

KOP.

l;”ﬁ

VERW.

RETOUR BOVENSTE MAP
150 GENALHALT 2014-06-18 1643
=] 2017-10-18 14:01

OMV(CHAR)

103

SELECTEER PROGRAMMANAAM EN SELECTEER SOFTHEY.

MNIET

IB

BMEGO Fanuc 31i Turn

DO

Programma kopiéren

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Markering naar het gewenste programma ver-

plaatsen.

3 Programma kopiéren.

4 Deze softkey roept het venster op om program-

ma's te kopiéren. Nadat een programmanaam
werd ingevoerd voor het te kopiéren program-
ma (naam van kopieerbestemming), wordt het
aangegeven programma gekopieerd door op de
softkey "KOPIE" te drukken.

5 Softkey voor kopiéren indrukken.

Programma wissen

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Markering naar het gewenste programma ver-

plaatsen.

3 Programma wissen.

4 Deze softkey roept het venster op om program-

ma's te wissen. Met "JA" wordt het aangegeven
programma gewist, met "NEIN" wordt het wis-
proces geannuleerd.

4 Softkey voor wissen indrukken.




BEDIENING

MANUAL GLIDE |

PROGRAMMALLIST ('CNC MEMWUSERKONTURDREHENKONTURDREHEN)

RETOUR BOVENSTE MAP <MAP:
KONTURDREHEN TEST,T44,AZ7 2016-11-2

TESTHONTUR 2014-07
00126 PLANEN 2014:07-10 15.08

EDIT
ik
EDTCOM
[GNG_MEWLUSER] Bl s
SPINDEL 51 |}
s 0 s N D0D0O0OD
100% T 0o

NAAM COMMENTAAR GEWIL. DATUM

o7

DMV [CHAR)

1448

164 q

00127 D 207
TURMD1 163 R
COMMENTAAR: VERSIONZD10 10 22
INPUT COMMENTAAR.

SELECTEER PROGRAMMANAAM EN SELECTEER SOFTKEY,
g
P-PROGRAMMANUMMER |
Wiz | AN
s
WIJZ

ZOEKEN

MANUAL GUIDE | (CNG MEM/USER)

AFSTAND SPINDEL 51

50v
0 100%

| co R

0

RETOUR BOVENSTE MAP MAP
KONTURDREHEN TEST, T44,A37

HAAM COMMENTAAR GEWLL DATUM

OMV_{CHAR]

1448

SELECTEER PROGRAMMANAAM EN SELECTEER SOFTKEY.

|0 FROG RAMMANUMMER

Bl
[E &

ZOEKEN

Commentaar invoeren

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Markering naar het gewenste programma ver-
plaatsen.

3 Commentaar invoeren.

4 Deze softkey roept het invoervenster voor com-
mentaar op. Nadat een commentaar voor het
programma werd ingevoerd, wordt de aangege-
ven commentaar in het programma ingevoegd
door op de softkey "ANDERN" te drukken.

5 Softkey voor wijzigen indrukken.

Programma zoeken

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Programma zoeken.

3 Deze softkey roept het venster op om program-
ma's te zoeken. Nadat een programmanaam
voor het te zoeken programma werd ingevoerd,
wordt het aangegeven programma gezocht door
op de softkey "SUCHEN" te drukken.

4 Softkey voor zoeken indrukken.
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EDIT
MLTDEL
MANUAL GLRDE § [CNC MEWLUSER]
SPINDEL
PROGRAMMALIJST [/CNG SEF/KONTURDREHEN)
[“naam COMMENTAAR  GEWLL. DATUM OMV_(CHAR) |
BOMREN G1101 <MAP
GEWINDEDREHEN G1140 <MAP>
150 DIAMONOF <MAP> q
IS0 FEEDSPEED <MAP>
KONTURDREKEN <MAP
HONTURDREHEN 150 <MAP
LIBRARY <MAP
SCHRUPPEN ALSSEN <MAP> i
|SELECTEER PROGRAMMANAAM EN SELECTEER SOFTKEY. ]
g
0P ROGHAMMANUMME B
=1 11xX
SELECT A.lﬂ._l.
m—
..__
SELECT
NOSECT
GEBIET
 —
ALSECT
VERW.

BMEGO Fanuc 31i Turn

Meerdere programma's tegelijk
wissen

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Meerdere programma's wissen.

3 Deze softkey roept het venster op om meerdere
programma's te wissen.

4 Deze softkey selecteert het te wissen program-
ma. Plaats de cursor op het te selecteren pro-
gramma en druk op "SELECT".

5 Deze softkey heft de selectie van het program-
ma op. Plaats de cursor op het programma
waarvan de selectie moet worden opgeheven
en druk op "NOSECT".

6 Deze softkey selecteert een bereik. Plaats de
cursor op het eerste programma in een reeks
programma's die moeten worden geselecteerd,
druk op de softkey "GEBIET" en plaats de
cursor vervolgens op het laatste programma in
de programmareeks. Druk vervolgens op "SE-
LECT" om het bereik vast te leggen.

7 Deze softkey kan alle programma's selecteren.

Door op de softkey te drukken, worden alle
programma's in deze map gewist.

8 Softkey voor wissen indrukken.

C16
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Wijzigen van de sorteervolgorde
EDIT 1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

lt 2 Wijzigen van de sorteervolgorde.
SRTORD
TR GUGE T (GG VEWUER] EW e 3 Deze softkey wijzigt de sorteervolgorde. U kunt
[wswo___Jseoe s/ o
ot [n oouooouo sorteren op naam, commentaar, wijzigingsda-
= tum en bestandsgrootte door met de muis op
GEwAT oA de knop te klikken.
BOHAEM G1101 MAP
GEWINDEDREHEN G1140 <MAP>
130 FEEDSPEED q
IS0 GS4 T <MAP>
130 GENAUMALT =MAP>
130 KREIS <MAP>
150 M98 =MAP>
130 MACRO «<MAP>
150 MCALL <MAF>
KONTURDREMEN <MAP>
KONTURDREHEN 150 <MAP>
LIBRARY <MAP>
SCHAUPPEN AUSSEN <MAP> o
-
l"‘ 4 Softkey voor wijzigen indrukken.
SRTORD

Programma openen
EDIT 1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

“E 2 Programma openen.
OPEN
WARUAL GUDET___[CNG w — Lo IR 3 Deze softkey opent het geselecteerde programma.

PROGRAMMALLIST [/

NAAM COMMENTAAR  GEWL). DATUM OUV.{CHAR]
BOHREN 61101 P
GEWINDEDREHEN G1140 <MAP>

10 FEEDSPEED q
150 G54 T <MAP>
130 GENAUMALT =MAP>
150 KREIS <MAP>
150 Mg <MAP>
150 MACRO MAP
150 MCALL <MAI'>
KONTURDAEMEN MAP>
KONTURDRENEN 150 <MAI'>

=
-
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BOHREN G1101
GEWINDEDREHEN G1140
130 DIAMONOF

150 FEEDSPEED

130 G54 T

RENAME
El e
] o
‘3 0 o v o

<MAP>
<MAP>
<MAP>
=MAP

150 M8

UHAI
150 KHEIS NAAM 150 GENAUNALT VEFSION

150 mAcRO |INPUT PROGRAMMANAAM of MAPNAAM.

150 MCALL
KONTURDREHEN
KONTURDREHEN 180
LIBRARY
SCHRUPPEN AUSSEN

L
<MAF>
<MAP>
<MAP>
<MAP>

[0 PROGIAMMANUMME it

|SELECTEER PROGRAMMANAAM EN SELECTEER SOFTKEY.

WIJZ.

PROGRAMMALIJST (/CNC MEMUSERISO GENAUHALTASO GENAUHALTY

MANUAL GLNDE i (CNC_MEMUSER)

DETAIL
T
s 0 o S 00000000

—  100% T 0000

RETOUR BOVENSTE MAP
150_GENAUHALT

NAAM COMMENTAAR

T

GEWLL DATLRA
<MAP>
2014-06-18 16:43

KANAL-NAME

PRC 1150

KOMMENTAR :

GEAENDEHT AM T 201454318 16:43:42
GROESS + 103{CHAR)
EIGENSCHAFT : EMABLE OVERSCHR

: MICNC. MEM/USER/IS0 GENAUHALTASO GENAUHALTA

MV (CHAR)

SELECTEER PROGRAMMANAAM EN SELECTEER SOFTKEY.

2 PROGRAMMANLIME R

s

SLUIT

Programmanaam veranderen

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Markering naar het gewenste programma ver-
plaatsen.

3 Programmanaam of mapnaam wijzigen.

4 Deze softkey roept het venster op om de naam
van programma's of mappen te wijzigen. Nadat
een nieuwe programmanaam werd ingevoerd,
wordt de naam van het aangegeven program-
ma gewijzigd door op de softkey "RENAME" te
drukken.

5 Programmanaam of mapnaam wijzigen.

Programma-eigenschappen

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Markering naar het gewenste programma ver-
plaatsen.

3 Programma-eigenschappen weergeven.

Deze softkey roept het venster op om program-
ma-eigenschappen weer te geven.

4 Weergave van de programma-eigenschappen
beéindigen.
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WRPROT

MANUAL GLRDE | [CNC MEMWLSER)

AFSTAND SPINDEL

Bl e

150 _GENAUHALT 2014-06-18 16:43 q
SELECTEER PROGRAMMANAAM EN SELECTEER SOFTKEY,
J
P-PROGRAMMANUMMVER |
2 50
o=t || & i 5
RENAME DETAIL | | WRPROT| open | suuir

EDIT

—_—

| ==

g R

OLIJST M CARD
MANLIAL GLIDE | (GNG MEMYUSER) 14:33:56

(s lsenoe, ————— 5[
0 s N DDOROD0D
= 100% T 0000

NA. BEST NAAM
0001 TOCH D8 DAT
0002 TOOLOFST.TXT

EXT WHZTXT

TOOLOFST . TXT

GEWLL DATUM

20151202 14:31
20151202 14:31
20150512 14:03
2015-05-13 10:59

DMYANG

465
BB52

6633 q
337

Programmabeveiliging

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Markering naar het gewenste programma ver-
plaatsen.

3 Schrijfbeveiliging voor het programma activeren.

Deze softkey activeert de schrijfbeveiliging voor
een programma. Naast de bestandsgrootte wordt
een "R"toegevoegd. Door nogmaals op de softkey
te drukken, wordt de schrijfbeveiliging weer opge-
heven.

Programma in- en uitvoeren op
een geheugenkaart

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".
2 Dialoogvenster voor de in- en uitvoer openen.
3 De volgende softkeys staan ter beschikking:

"INPUT": Bestand van de kaart inlezen
"INP.O": Bestand inlezen en O-nummer wijzigen
"CLEAR": Bestand wissen

"ZOEKEN" Bestand zoeken

"OUTPUT": Bestand uitgeven

"RETOUR": Dialoogvenster beéindigen

Opmerking: ?

Het pad van de map waaruit de besturings-
software werd geinstalleerd, is vooraf inge-
steld.

Het pad kan achteraf in EMConfig worden ge-
wijzigd.

C19
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EDIT

14:40:52

= ] 0 M5
SNELHEID [ - o
F oV GO0 18 ]

100%

|} KONTURDAREHEN

00124 (TEST.T44,A37) ;

G1450 V0, HO. AV ;

G1451 110, V0. K1, C10. L0, MO, T ;

G452 H10. V5. R25. 134,875 125 D5. C10. E25 L0 MO,
.

G455 HI0. V5. S 1000000 J-1000000. K3 T1. ;

G 1456 ;

G461 Wi DB 200 L3 M15. B2, O ML §

G1450 V0. HO. AL, ;

G1450 V0. HO. A1, ;

G061 T10, S3. K05 HO.S L2, F50, VS0, E30, Wi P1. Q1.
£l

s ﬂ‘ll.ﬁ\ H5. WD, K1 G5 L0 MDETH.
|| Gi452 Hit0. V5. Re5. 125, J-15. DS, C10. E25. L0 MO. T, |

[51456 2 DAMIENIEINDE)

=% T 7 = §|
g ._F!#' _E{:l ek 2 & 123 | 2
MEPHRO | OLLST | 20EK[* | ZDEKN | O Z0EK KOP. KWP | VERW. § KEYPST| PLAX.

7

ZOEKT ZOEK!

EDIT

| o NEREED
SPINDEL 51 (]
S 0 sV N 00000000
100% T 000D

Q0126 (PLANEN) ©

G 1450 H2. V20, M. ;

(G1451 H2. V-0.5 K7. D-0.5L0. MO. T1. ;
G1451 HE. V-0.5 K1. CO. LO. MO. T1. ;.
(G1451 H5. V20. K3. C0L D20 L0 MO. T2. ;
(G1451 HE. V20. KS5. C-1. D20, L0. MD. T2 ;.
G456 ;

ik oL - H = 7 5
a2 =] g8 2|
NIEPRO ILLST mmr mnqu 0 ZOEK KOP, KNP VERW. | KEYPST| PLAK.
Og
—
23
O ZOEK

Opmerking: ?

Als "O ZOEK" met lege inputtoets wordt inge-
drukt, wordt het volgende programma uit de
actuele map geopend.

Tekst uit invoerregel in
programma zoeken

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Voer de tekst waarnaar moet worden gezocht,
in de invoerregel in.

3 Door op de softkey "ZOEKT" of "ZOEK!" te
drukken, wordt de zoekbewerking gestart. De
gevonden tekst wordt geel gemarkeerd.

Programma zoeken en openen

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Voer de programmanaam of het programma-
nummer waarnaar moet worden gezocht, in de
invoerregel in.

3 Door op de softkey "O ZOEK" te drukken, wordt
de zoekbewerking gestart. Als een programma
wordt gevonden, wordt het automatisch geo-
pend.

Opmerking: ?

Alleen de actuele map wordt doorzocht die
onder "OLIJST" het laatst werd geselecteerd.

BMECO Fanue 31i Turn
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EDIT

MANUAL GUIDE | NG MEMLSER] El e
(ABS.) || AFSTAND [ 51 (8

3 N 00000000
T 0000

MIMIN
0 FOV
100%

F o

G54 96
Gas

00125 (TESTKONTUR) ;

G 1450 HI0 VI6. AD. ;

(G1451 H-40. V16. KS. C-40. L0. M. T1. |
G1451 HAD. V16.5 K3, D11.5 L0, MD. T1. ;

G1453 H-40.833333 V19263854 RS, 145, H6.5 D14.5 ES.
L1 M0, T 51,

(G455 H41. V19.818625 R1. 1-40. JIS.B16E25 K2. T1. |
G145 H-41. V21, K3, D16, LO. MO T1. ;

GI451 H10. V21, K1. GO. D115 L0. M0. T2 ;

G451 HI0. V10, K. C0. D10, LO. MO, T2. ;
G456 ;

MEg

%

FEL. SNIJBEREIK EN DAUK [SNUDEN]. |

EIRE
£=
=
KOP.

El
=¥
PLAK.

G1450 HIO VIS, AD. |

G1451 H-40. V1. K5. C40. LO. MD. T1. ;
G1451 H-40. VI6.5 K3. DI1.5L0. M0, T1. ;

G1453 H-40.833333 V19263854 RS 145 J6.5 D14.5 ES.
L1 MO.TH. 81 ;

G1455 H-41. V19.818625 R1. 1-40. J19.818625 K2. T1. |
G451 H-41. V21, K3, D16, L0. M. T1. ;

G1451 HI0. V21. K1. CO. D11.5 LO. MO. T2. ;

G1451 H10. V10, K7. C0. D10, LO. MO. T2. ;

G1456 |
b MI9 |
B Tl

BEL. SNIJBEREIK EN DRUK |SNIJDEN]. I

d) «d

£ o
£=
=
KNIP

=

=&
PLAK.

Gemarkeerde tekst naar het klem-
bord kopiéren
1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Leg met de cursortoetsen het te kopiéren bereik
vast (het gemarkeerde bereik wordt geel).

3 Door op de softkey "KOP." te drukken, wordt de
tekst in het klembord opgeslagen.

4 De inhoud van het klembord kan op een andere
plaats in het programma of in een ander pro-
gramma worden ingevoegd.

Gemarkeerde tekst naar het klem-
bord verplaatsen
1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Leg met de cursortoetsen het te knippen bereik
vast (het gemarkeerde bereik wordt geel).

3 Door op de softkey "KNIP" te drukken, wordt
de tekst van het programma naar het klembord
verplaatst.

4 De inhoud van het klembord kan op een andere
plaats in het programma of in een ander pro-
gramma worden ingevoegd.
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MANUAL GUIDE i

(CNC MEMUSER)

MMMIN
FOV

G1450 HIO V16, AD, ;

G1451 H-40. V16, K5. C40. LO. MD. T1. ;
G1451 H40. VI5.5 K3. D11.5L0. M0. T1. ;

G1453 H40.833333 V19.263854 RS, 145, JI6.5 D14.5 ES.
L1 MO.T1. 51 ;

G1455 H41. V19.816625 R1. 140. JI9 816825 K2. TI. |
G1451 H41. V21, K3. D16. LO. MO. T1.

G1451 H10. V21. K1. C0. D11.5 LO. M0. T2. ;

G1451 H10. V10, K7. €0. D10, L. MO, T2,

G456 ;
Mag
....... a
[1455-20-DRAMEN(HOEK R)
B (B (B (o BFCR PR S W B Nl I O
NIEPRD | OLLST | Z0EKP | Z0EKN | O 20EK KOP. KHIP | VERW. || KEYPST | PLAK.
PLAK.

MANLAL GUIDE §

[CHG MEWLSER]

(ABS.)

AFSTAND

BEL. VERWIJOERBEREIK EN DRUK [SEL.|.

SPINDEL

00125 (TESTKONTUR) ;

G 1450 HI0 VI6. AD. ;

(G1451 H-40. V16. KS. C-40. L0. M. T1. |
(G1451 H40. V16.5 K3 D11.5L0. MO. T1. ;

G1453 H-40.833333 V19263854 RS, 145, H6.5 D14.5 ES.
L1 MO T 51

G455 H-4A1, V19.816625 R1. 140, JI9816625 K2. T1. |
(G1451 H-41. V21 K3, D16 L0. MO. T1. ;

G1451 HI0. V21, K1. CO. D11.5 L0, MO T2 ;

G1451 H10. V10. K7. C0. 10 LO. MO. T2, ;

G456 ;

MEg

%

|

ANNLL

SELECT

DO NIET

Tekst invoegen
1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Breng de cursor naar de plaats waar de tekst
uit het klembord moet worden ingevoegd.

3 Deze softkey voegt de inhoud van het klembord
in op de positie na de cursor.

Gemarkeerde tekst wissen

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Leg met de cursortoetsen het te wissen bereik
vast (het gemarkeerde bereik wordt geel).

3 Deze softkey roept het venster op om gemar-
keerde tekst te wissen.

4 Leg met de softkey "SELECT" het geselec-
teerde bereik vast dat moet worden gewist.
Bestaande markeringen kunnen hier eventueel
nog worden gewijzigd.

5 Bevestig het wisproces met "DO" of annuleer
het wisproces met "NIET".

BMECO Fanue 31i Turn
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G453 H-40U 33351 V19 251854 AS. 145 JI65 DI45 ES.
L1. MO. TI. 1. ;
G455 H41. V19.816625 R1. 1-40. J19.816625 K2. T1. ;
GT451 H41. V21, K3, DI6. LO. MO, T1. ;
G1451 H10. V21. K1. C0. D11.5 LO. MO, T2. |
G451 H10. V10 K7 C0. D10, LO. MO T2. ;

G456 ;

M59

D — %

[A1453:.2X- DRAAIENBOOG COW) 133333 V19.263854 K. 145, J16.5 DI4.5 E5. L1, MO, 11, 51, ;

AR EEEEEEE

nepro | oust | zoexp | zoexy | o zoex veaw, || kevpsT

&
123
RENAME
CALC Y
@ -’9 CALC
Ctrl ALTER I:IjJT o F A%R
——~

2| oF |2
NSERT]

Gemarkeerde tekst in de
invoerregel invoegen

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Leg met de cursortoetsen het in te voegen be-
reik vast (het gemarkeerde bereik wordt geel).

3 Door op de softkey "T-EINF" te drukken, wordt

de geel gemarkeerde tekst naar de invoerregel
gekopieerd.

De tekst kan nu naar wens worden gewijzigd.

4 Met CALC/ALTER wordt de in het programma

gemarkeerde tekst vervangen door de tekst uit
de invoerregel.

5 Met INSERT wordt de tekst uit de invoerregel
na de markering in het programma ingevoegd.

Opmerking: L

Met de toetsenbordinvoer T-EINF kunnen
zeer lange programmacommentaren en delen

van klantmacro-programmablokken gemakke-
lijk worden gewijzigd.

C23
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MANUAL GLNDE | [CNG MIE W1

(AB!

USE

SNELHEID

F

MAVMIN

FOV

G451 HI10. V0. K1. C10. LO. MO. T1. ;
G452 V5, R25. 134,675 J2.505. C10. E25. LO. M0, T1. ;
G455 H10. V5. RS. 11000000, J-1000000. K3, T1. ;

G461 W1. DE. Z0. L3. M15. H2. C1. M4, ;
G1450 V0. HD. A1 ;

G450 V0. HO. AL ;.
GI061 T10. S3. KO.5 HO.5 L2. 150, V50, E30. W1, P1. Q1.

.

G1451 HS. V0. K1. C5. L0 MD. T1.

G452 HI0. V5. R2S. 125, J15. D5. C10. E25. L0 MO. T1.
G454 H10. V5. C5. T1. ;

[31452.2X-DRAAIENBOOG CW) i =

; ::>|<_‘-.—>|§=|+.+| &+ =
— —
b C.‘.T’
UNDO REDO

REPLACE WORD

MANUAL GUIDE | [CNG MEWLSER]

SRCH.CHAR STR. [x20
RPLC.CHARSTR. [xzz2

[INPUT SEARCHREPLAGE CHARAGTERS.

/1. K3.D1. LO. MD. T1
0. 5. 16.311 J44.555 D0, CD. E45. LO. MO,

CONTOUR DEFINITION) ,
END OF CONTOUR DEFINITION) |

BMECO Fanue 31i Turn

PaX-AS ABSOLUTE POSITIE ;2\1 =
el (M= NETLE (2

zoex): | 7oexp | veRvAN]  ALL SLIAT
1I23 1I23

ZOEKT ZOEK{

£ (] e
VERVAN ALL

DO NIET

Ongedaan maken en opnieuw

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Door op de softkey "UNDO" te drukken, kan een
bewerkingsproces ongedaan worden gemaakit.
Door op de softkey "REDQO" te drukken, kan het on-
gedaan maken van een wijziging worden hersteld
(opnieuw).

Zoeken en vervangen

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Door op de softkeys "ZOEKT" of "ZOEKI!" te
drukken, kunt u naar de te vervangen string
zoeken.

Voer de waarde voor de vervangstring in en druk
op "VERVAN" of "ALL".

Bevestig de vraag met DO om alle zoekstrings te
vervangen.
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Programmamap sluiten
EDIT 1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Door op de softkey "SLUIT" te drukken, wordt
de programmamap gesloten.

SLUIT
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=)

Auto

Programmabedrijf

Selecteer de bedrijfsmodus "Auto".

Voor de bedrijfsmodus "Auto" staan de volgende of
bijkomende functies uit de bedrijfsmodus "Edit" ter
beschikking.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

14:59:03

HUID. POS. (ABS.) SPINDEL [3]|O KONTURDREHEN
X 0 0 0 0 G 00 S 0 SOV N 00000000
0.000 100% T 0000
7 2 03 0.000 2
- c 0.000 S 0 M5
S| SNELHEID MMW/MIN [ 0
C3 0000 F 0o o GO0 18 40
100% G54 96
C 0.000 Ges
VOLG. AFST KONTURDREHEN
G 00 00124 (TEST,T44 A37)
)z( g-ggg G1450 V0. HO. A1.
ca T G1451 H10. VO. K1. C10. LO. M0. T1. ;
p 0.000 G1452 H10. V5. R25. 134.875 J2.5 D5. C10. E25. LO. MO.
T1.;
G1455 H10. V5. R5. 1-1000000. J-1000000. K3. T1. ;
G1461 W1. D8. Z0. L3. M15. H2. C1. N4. ;
G1450 VO. HO. A1 ;
G1450 V0. HO. AT1. ;
G1061 T10. S3. K0.5 H0.5 L2. F50. V50. E30. W1. P1. Q1.
3.
G1451 H5. V0. K1. C5. LO. M0. T1. ;
G1452 H10. V5. R25. 125. J-15. D5. C10. E25. L0. MO T1.;

X20

X 0
YO0
Z0

EaE

PRESET

(7)

1 Naar het begin van het geselecteerde pro-
gramma gaan

2 Programmamap selecteren

3 Bewerken op de achtergrond
4 Regelnummer zoeken

5 Programma zoeken en openen

6 Weergave reéle positie: ABS, RELATIV en
MASCHINE

7 Voorinstelling relatieve positie

8 Simulatie

9 Vooruit en achteruit (uitbreidingstoetsen)
10 Werkstukcodérdinatensysteem

11 Gereedschapsinstellingen

12 Editor voor vaste vormen openen

Opmerking: g

Meer informatie over gereedschapsinstellingen
vindt u in hoofdstuk F: Gereedschapsbeheer.

BMECO Fanue 31i Turn
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MANUAL GUIDE | [CNC MEWUSER]

HUIDIGE BEWERKING

x 0.000;
;3263907
ca  0.000

C 0.000 VOLG. AFS

KONTURDREHEN
(00124 (TEST,T44,A37) ;

G1450 V0. HO. A1 .
(G1451 H10. V0. K1. C10. LO. MD. T1. ;

G461 W1, D8, 70, L3, MIS. H2. G N4 |
G450 V0. H0. A1 ©
(G450 WO HO. A

23, ;
G1451 HE. V0. K1, C5. LO. M0, T1. ;.

G1452 H10. V5. RZS5. 134.675 J2.5 DS. C10. E25. LO. MO.

. ;
G1455 H10. V5. AS. 1-1000000. 1000000. K3. T1. ;

1.
G1061 T10. S3. K0.5 H0.5 L2, FS0. V50, E30. Wi. P1. Q1.

G1452 H10. V5. A25. 125. J15. DS. C10. E25. LO. MO T1. .

ﬁ =

2|

BGEDIT

PROGRAMMALLIST ['CNC MEWUS

0 KONTURDREHEN

DIT PROG. ZAL ... 2017-10-18 14:42
TESTKONTUR 20140701 13.56
PLANEN 2014-07-10 15.08

SELECTEER PROGRAMMANAAM EN SELECTEER SOFTKEY.

2014-07-01 13:56
2014.07-24 16:23

14.57.06

WX-AS ABSOLUTE POSITIE

E 5

[x20
@l-lg,l ul.:r',y-l

MEUW | koP. | veERw. | EDTCOM) 2OEKEN] | McARD | MUTDEL | SRTORDY  OPEN | SLUIT

BGEND

Achtergrond bewerken

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Auto".

2 Druk op de softkey "BGEDIT".
Tijdens een lopende onderdeelbewerking kan
de inhoud van andere onderdeelprogramma's
worden bewerkt.

Door in de MEM-modus op de softkey "BGEDIT"
te drukken, verschijnt het beeldscherm voor
bewerking op de achtergrond. De programma-
map voor het selecteren van programma's wordt
weergegeven.

3 Selecteer het programma met de cursortoetsen
en druk op de softkey "OPEN" om het program-
ma te openen.

4 Druk op de uitbreidingstoets tot de softkey
"HG-END" verschijnt.
Door op "BGEND" te drukken, wordt het beeld-
scherm voor bewerking op de achtergrond ge-
sloten. De weergave voor automatisch bedrijf
verschijnt opnieuw.

Opmerking: ?

Omschakelen van de bedrijfsmodus tijdens
het bewerken beéindigt de bewerkingsmodus
op de achtergrond.

c27
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MDA

Halfautomatisch bedrijf
Selecteer de bedrijfsmodus "MDA".
Voor de bedrijfsmodus "MDA" staan de volgende

of bijkomende functies uit de bedrijfsmodus "Edit"
ter beschikking.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 15:02:14
HUID. POS. (ABS.) SPINDEL 3] 0 00000
G 00 SOV N 00000000
X 0-000 )Z( gggg S 0 100% T 0000
‘ 0%
Z C3 0.000 — S 0 M5
326.390¢ 0000 EEET T
C3 0.000 F 0 fov a0 18 40
100% G54 96
C 0.000 G95 691
G 00 00000 ;
X 0.000 %
z 0.000
c3 0.000
c 0.000

HUIDIGE BEWERKING

1Q

ZOEK|v

ZOEK|*

TE
(1)

14 (2)

UNDO REDO ‘
{8 ]

BMECO Fanue 31i Turn
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Opmerking: ?

Meer informatie over gereedschapsinstellingen
vindt u in hoofdstuk F: Gereedschapsbeheer.

1 Naarhetbeginvanhetgeselecteerde programma 8 Ongedaan maken / opnieuw
gaan
9 Werkstukcodrdinatensysteem
2 Tekst uit invoerregel in programma zoeken
10 Gereedschapsinstellingen
3 Gemarkeerde tekst naar klembord kopiéren
11 Editor voor vaste vormen openen
4 Gemarkeerde tekst naar klembord verplaatsen
12 Weergave reéle positie: ABS, RELATIV en

5 Gemarkeerde tekst wissen MASCHINE
6 Gemarkeerde tekst in invoerregel invoegen 13 Voorinstelling relatieve positie
7 Tekst uit klembord invoegen 14 Vooruit en achteruit (uitbreidingstoetsen)
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Nulpunttabel

Instellen van werkstukcoordi-
naatgegevens

0 e Selecteer de bedrijffsmodus "Edit", "JOG"
W, >) J ’ ’
;J‘ OF OF OF Auto "MDA" of "AUTO".

I‘--Q-- e Druk op de softkey.

WK'INS * Met "WK INS" kan het gegevensvenster voor de

werkstukcodrdinaten worden geopend in alle
bedrijffsmodi zoals EDIT, JOG, MDA en AUTO.

MANUAL GUIDE | (CNG_MEM/USER) BBl 5042
o 00000
G 00 S0V N 00000000
X 0.000j 0000/ 0 o |1 o000
: 0%
Z c3 0.000 . 7 i
326.390(¢ 9999 F 0

C3 0 000 F 0 fov GO0 18 40

" 100%  |Gs4 96

o~

WERKCOORDINAATSYSTEEM.

WEHKSTUKOHIGINE] WERKSTUKSHI I'TI

NR.  WRKCO. X z c3 c
00 EXT 0.000 0.000 0.000
o1 G54 0.000 0.000 0.000 0.000
02 G55 0.000 0.000 0.000 0.000
03 G56 0.000 0.000 0.000 0.000
04 GS57 0.000 0.000 0.000 0.000
05 G58 0.000 0.000 0.000 0.000
06 G59 0.000 0.000 0.000 0.000
[N
|x20
Wl 2| 4 = fro]

Hpos. | METEN | sinpuT VLGDE | | TAB-» zoEknR| sLuir
MANUAL GUIDE i (CNG_MEM/USER) [ vo REERE
o onoo

G 00 sov  |N 00000000
x 0-000 )Z( uggg S U 100% T 0000
c3 '
z 326.390|¢ , o ws
0
C3 0.000 F 0 v |eo 18 40
100% G54 96

o~

= ~
WERKCOORDINAATSYSTEEM.

WERKSTUKORIGINE| WERKSTUKSHIFT|

X z c3 C
SHIFTWAARDE -155.522 0.000 0.000 0.000

H| 8| el

H.POS. | METEN § +INPUT VLGDE ZOEKNR] SLUIT

Bij draaibanken verschijnt een
venster om de werkstuk-nulpunt-
verschuiving en de verschuifge-
gevens van het werkstukcoérdi-
natensysteem in te stellen. De
in te stellen en weer te geven
gegevenselementen komen over-
een met de gebruikelijke gege-
venselementen van de machine.

Werkstuk-nulpuntverschuiving

Verschuifgegevens van het
werkstukcodrdinatensysteem
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Meten: Werkstuk-nulpuntver-

schuiving
e Druk op de softkey.

METEN
MANUAL GUIDE | (CNC_MEM/USER) | vo R
o oo
X 0.000 ®  swdls 0 g [f
; 0%
Cc3 9.000 F v |l e

= e
WERKCOORDINAATSYSTEEM.

WERKS'I'UKORIGINEI WERKSTUKSHIFT |

Met "METEN" worden de volgen-
de berekeningen uitgevoerd.

Actuele waarde (1) van de absolu-
te codrdinaten + actuele instelling
(2) - doelwaarde van de werkco-
ordinaten (3).

NR.  WRKCO. X z c3 c
0o EXT 0.000 0.000 0.000 0.000

o0 i< CORR. BEREKENEN(METEN)

02 G55

03 G56 ABSOLUUT WERKCOORD.

o HUIDIG HUIDIG DOEL RESULT.

05  G58 X 0.000 +X| 0.000 -X| [=x| 0.000

06 G59

[INPUT DOEL|IN WERKCOORDINATEN.
"N
X20
= | =
INPUT | ANNUL
1 2 3 * Sluit de meting af met "INPUT".
INPUT Berekenen: Werkstuk-nulpunt-
verschuiving
AINPUT e Druk op de softkey.

MANUAL GUIDE | (ONC MEMUSER) ol 5053

HUID. POS. (ABS.) SPINDEL E]o ooooo
X 0.000 G 00 ol Q Sov [N 00000000 Met "EINGB+" wordt de volgende

. z 0000 Lo berekening uitgevoerd.

Z 326.390 @ LLRUISNELHEID MMM | 0 oM

C3 0.000 F 0 fovo o jm 8w Actuele waarde (1) + correctiebe-

LS drag (2).

— ~ o~
WERKCOORDINAATSYSTEEM.

WEFIKSTUKORIGINEl WERKSTUKSHIFT|

NR.  WRKCO. X z c3 c
00 EXT 0.000 0.000 0.000 0.000
01 G54 CORR. BEREKENEN(+INPUT)
02 G55
03 G56 HUIDIG CORR. RESULT. 00
04 GS7 x| I 0.000 +X | [=x| 0.000 hoo
05 G5B 00
o e [INPUT CORRECTIE. p-
“N.
X20
= | =
INPUT | ANNUL
1 2 =
—
INPUT

C31

 Sluit de berekening af met "INPUT".
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Meten: Verschuifgegevens van

het werkstukcoordinatensysteem

Met "METEN" worden de volgen-
de berekeningen uitgevoerd.

Actuele waarde van de absolute

METEN
e Druk op de softkey.
MANUAL GUIDE | (ONC MEMUSER) ol s07s
G 00 N 00000000
X 0000 ; 0-%“ S T 0000
7 cs 0.000
326.390 c 0.000 [ FvEIET MVMIN o U

C3 0000 F GO0 18 40

G54 9%

= ~ s~
WERKCOORDINAATSYSTEEM.

WERKSTUKORIGINE |w5m<5-ru|<sn||—-r|

CORR. { )
SHIFTWAA ORR. BEREKENEN(METEN)

ABSOLUUT WERKCOORD.
HUIDIG HUIDIG DOEL RESULT.
x| -155.522 X 0.000 +X| [=x| -155.522
[INPUT DOEL IN WERKGOORDINATEN.
N,
|x20
= | =
INPUT | ANNUL
=
INPUT
+INPUT
MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) | vo EEERE
o 000
G 00 sov  |N 00000000
x 0-000 )Z( 0.000 S 0 100% T 0000
' 0%
7 c3 0.000 8 03
326.390[¢ 0000 5
C3 FOV  |Goo 18 40
0.000 ; 0 e e w

= s
WERKCOORDINAATSYSTEEM.

WERKSTUKORIGINE| WERKSTUKSHIFT|

CORR. BEREKENEN(+INFUT)

SHIFTWAARDE -1

codrdinaten + actuele instelling
- doelwaarde van de werkcoér-
dinaten.

e Sluit de meting af met "INPUT".

Berekenen: Verschuifgegevens van
het werkstukcoordinatensysteem

e Druk op de softkey.

Met "+INPUT" wordt de volgende
berekening uitgevoerd.

Actuele waarde + correctiebe-
drag.

HUIDIG CORR. RESULT.
X | -155.522 +X | [=x | -155.522
|INPUT CORRECTIE.
"N
X20
= | =
INPUT | ANNUL
=¥  Sluit de berekening af met "INPUT".
INPUT
EMCO Fanue 31i Turn c32
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MANUAL GUIDE § {CNG MEMUSER)

(ABS.) [| AFSTAND SPIND

INVOEGEN STARTCOMMANDO VOOR DRAAMEN

START| RUWDEEL]

Q 1. RECHTHOEKIG RUWDEEL
@ 2 crunorscn ruwoeeL

a 3. HOL CYLINDRISCH RUWDEEL

a 4. PRISMAVORMIG HUWDELL

|SELECTEER HET WERKTUMG DAT L WILT INVOEGEN DRUK. OP [SELECTEREN]

[x20

Definitie onafgewerkt deel

MANUAL GUIDE

IGNG MEMUSER)

AFSTAND

i ALGEMEEN

& AFSCH. 2
§ RECHTD 2
I vorRm o
.1 INSTELB.
§ 1ae o
) BOREN o
} GROEF o

ES8FEER=%

WERKT. INST. SHLJH.
1

SPINDEL

a1
0
a1
0
L]

TIFH.

&0

&0

GEOMETRIECORRECTY I'I WEAR CORRE C'lfl WTGILB_l SIM DA T.'.l

[SELECTEER SOFTKEY.

[x20

AP LIy

ALGEM. | SCHRDR | GROEF | KNOP | RECHTD

TAB->

Gereedschapsdefinitie

Grafieksimulatie

Met de grafieksimulatie wordt het actuele pro-
gramma volledig berekend en wordt het resultaat
grafisch weergegeven. Zonder de machineassen
te verplaatsen, wordt op die manier het resultaat
van de programmering gecontroleerd. Foutief
geprogrammeerde bewerkingsstappen worden
vroegtijdig herkend en bewerkingsfouten op het
werkstuk worden voorkomen.

Definitie van onafgewerkte delen en gereed-
schap

e Definiéren van onafgewerkte delen
Selecteer het tabblad "RUWDEEL" in het
menupunt "START"

e Definiéren van gereedschappen
Selecteer het tabblad "T-COR" in het menu-
punt "T-OFS".

Een gedetailleerde beschrijving van de definitie
van onafgewerkte delen vindt u in hoofdstuk
“D: Programmering Manual Guide i" en voor de
gereedschapsdefinitie in hoofdstuk "F: Gereed-
schapsbeheer".

Opmerking: ?

Als geen onafgewerkt deel wordt gedefinieerd,
wordt het laatst gedefinieerde onafgewerkt
deel gebruikt.

C33

BMECO Fanuc 31i Turn



BEDIENING

Beeldschermindeling grafieksimulatie

3
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 15:13:17
HUID. POS. (ABS.) SPINDEL 3|0 KONTURDREHEN
X 0.000 G SOV N 00000000
z 326.390 @ X 0.000/S 0 o |70
c 0.000 0 oo s 0 M5
[ SNELHEID MM/MIN [PS 0
F 0 FOV G 18 40
100% G500 96
G95 69.1
SIMULEREN-ANIM. J KONTURDREHEN 932
00124 (TEST,T44,A37) ; e -

G54 ;

G1900 D40. L80. K2. ;

T001001 ;

(G96 S300 M4 ;

GO0 X20 Z15;

G1120 P1 Q1. H100. C0.4 D0.1 FO.1 E0.1 V0.1 K100. W2. U1.
L1. M2. Z10. S3. X1 Y1.N1. ; J

M98 P125 (TESTKONTUR) ;

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

M98 P125 (TESTKONTUR) ;

G1122 P3. Q1. H100. C0.1 DO.1 F0.15 EO0.1 V0.16 K100. W2.

U1. L1. M2. Z22. X1. Y1. S1. ;

M98 P126 (PLANEN) ; -

{ ) -
2200 Syntax fout in regel 32, ol X20
0123 === 153 === =3
R LN LR LI NN - B - Bl BEEEREER
TERUG || START( 9 PAUZE ENKEL STOP INIT. SNDSP || INTERF ] TL-KAN | GR.UIT
1 Bedrijfsmodus 7 Actuele NC-programmaregel
2 Alarmstatus 8 Actueel regelnummer in ISO-programma
3 Programmamodus 9 Softkeybalk voor het sturen van de simulatie.
4 Meldingregel van simulatie 10 Gekleurde verplaatsingsbewegingen:
* Rode verplaatsingsbeweging = gereedschap
5 Positieaanduiding van de assen loopt in spoedgang
* Groene verplaatsingsbeweging=gereedschap
6 Gereedschapsnummer loopt in bewerkingstoevoer
Simulatiemodus starten
>) Ga naar de automatische modus.

Met de softkey "SIMUL" wordt het beeldscherm
SIMULATE-ANIMATE geopend.

BMECO Fanue 31i Turn
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INIT.

SNDSP

INTERF

Softkey-functies

Naar het begin van de simulatie gaan

Met de softkey "TERUG" gaat u naar het begin
van het NC-programma.

Simulatie starten

Met de softkey "START" wordt de simulatie ge-
start. Om de simulatie te kunnen starten, moet
een NC-programma geopend zijn. De program-
manaam van het geopende NC-programma
wordt weergegeven aan de bovenrand van het
programmavenster.

Enkele regel

Met de softkey "ENKEL' wordt na elke regel
gestopt wanneer de bewerkingssimulatie in de
continue modus wordt uitgevoerd. Als de bewer-
kingssimulatie zich in de stop-toestand bevindt,
start de bewerkingssimulatie met deze softkey in
de modus Enkele regel.

Simulatie stoppen

Met deze softkey "PAUZE" worden de simulatie
en het NC-programma gestopt. De simulatie kan
met "START" worden voortgezet.

Simulatie annuleren

Met de softkey "STOP" worden de simulatie en
het NC-programma geannuleerd. De simulatie
kan met "START" weer worden gestart.

Onafgewerkt deel initialiseren

Met de softkey "INIT" wordt het te bewerken onaf-
gewerkt deel geinitialiseerd dat voor de animatie
wordt gebruikt.

Doorsnedeaanzicht onafgewerkt deel

Met de Softkey "SNDSP" kan worden omgescha-
keld tussen doorsnedeweergave en volledige
omvang bij cilindervormige onafgewerkte delen
en geboorde cilindervormige onafgewerkte de-
len. Voor het begin van de simulatie indien nodig
dienovereenkomstig omschakelen.

Werkstukbotsing

De softkey "INTERF" start de interferentiecontrole
tijdens de simulatie. Als het gereedschapsmes
in spoedgang met een werkstuk botst, wordt een
alarm gegeven en wordt de zone die met het
gereedschapsmes botst, in dezelfde kleur weer-
gegeven van het gereedschap.

C35
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: -
|

DISP NODISP

NODISP

==
===

VERW.

Gereedschapsbaan

Met de softkey "TL KAN" verschijnt de balk SI
MULATE TOOL PATH met de volgende softkeys:

"DISP", "NODISP" en "VERW"

Met de softkeys "DISP" en "NODISP" worden
alleen de vereiste fragmenten van een gereed-
schapsbaan getekend.

De softkey "DISP" start de weergave van de ge-
reedschapsbaan vanaf de volgende regel.

De softkey "NODISP" onderdrukt de weergave van
de gereedschapsbaan vanaf de volgende regel.
De gereedschapsbaan wordt niet getekend zo-
lang de softkey "DISP" wordt ingedrukt.

De softkey "VERW." wist de tot nu toe geldende
gereedschapsbaan. Wanneer de simulatie verder
wordt gezet, wordt de weergave van de gereed-
schapsbaan opnieuw weergegeven.

Met de softkey "ANIMAT" wordt de modus voor de
bewerkingssimulatie geselecteerd (geanimeerde
grafiek).

Grafiek uit

Met de softkey "GR. UIT" wordt de bewerkingssi-
mulatie beéindigd.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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(0]
> P
e
! 5! 5. 8‘
(@) zZ =

REVERS

< -

< < i L‘
m m m m
my) ) 5y) s y)
T T = =

CENTER

Schalen en bewegen

Met de softkey "GROOT" wordt de tekening ver-
groot.

Met de softkey "KLEIN" wordt de tekening ver-
kleind.

Met de softkey "AUTO" wordt de tekening auto-
matisch geschaald en aangepast aan het venster.

De softkey "REVERS" verplaatst het observatie-
punt naar de tegengestelde positie.

De softkey "« VERP" verplaatst het observatie-
punt naar links. Daardoor verplaatst de getekende
gereedschapsbaan zich naar rechts.

De softkey " — VERP" verplaatst het observatie-
punt naar rechts. Daardoor verplaatst de geteken-
de gereedschapsbaan zich naar links.

De softkey "T VERP" verplaatst het observatie
punt omhoog. Daardoor verplaatst de getekende
gereedschapsbaan zich omlaag.

De softkey "I VERP" verplaatst het observatie
punt omlaag. Daardoor verplaatst de getekende
gereedschapsbaan zich omhoog.

De softkey "CENTER" plaatst het midden van de
gereedschapsbaan in het midden van het venster.
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ISO YZ

Selecteren van een grafiek-codrdina-
tensysteem

Met de softkey "ROTAT." wordt het grafiek-codr
dinatensysteem geselecteerd.

Deze softkey selecteert het XY-vlak.

Deze softkey selecteert het ZY-vlak.

Deze softkey selecteert het YZ-vlak.

Deze softkey selecteert het XZ-vlak.

Deze softkey selecteert het ZX-vlak.

Deze softkey selecteert een gelijkhoekig codr-
dinaatsysteem met de plusrichting van de Z-as
omhoog.

Deze softkey selecteert een gelijkhoekig codr-
dinaatsysteem met de plusrichting van de Z-as
omhoog. Het observatiepunt is tegengesteld aan
hetgeen hierboven is vermeld.

Deze softkey selecteert een gelijkhoekig codr-
dinaatsysteem met de plusrichting van de Z-as
omhoog.

Deze softkey voert een rotatie naar rechts uit,
tegen de wijzers van de klok in, met het beeld-
scherm als middenas.

Deze softkey voert een rotatie naar rechts uit, met
de wijzers van de klok mee, met het beeldscherm
als middenas.

Deze softkey voert een rotatie uit tegen de wij-
zers van de klok in, met het beeldscherm als
middenas.
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B

= 0 B

SPEED- SPEED+

3D-
CONFIG

B =

SIMULEREN-ANIM.

Zchibaarheid
0. LO. MD. T1.

5| f 4.875 J2.5 DS. C10. E25. LD. MO,
EA spanmidde

A gereedschappen
E Pinole

000000, J-1000000. K3. T1. ;

[ Colisiatast M5 HZ C1L ML

0.5 L2. F50. V50. E30. Wi. P1. Q1.
B.;

G1451 H5. V0. K1. C5. LO. MO, T1. ;

G1452 H10. V5. A25. 125. 215 DS. C10. E25. L0. MO. T1. .

[xz0
=
oK

ANNUL

3D-configuratie

Deze softkey voert een rotatie uit met de wijzers
van de klok mee, met het beeldscherm als mid-
denas.

Deze softkey voert een rotatie uit met de wijzers van
de klok mee, met het beeldscherm als middenas.

Deze softkey voert een rotatie uit tegen de wijzers
van de klok in, met het beeldscherm als middenas.

Met deze softkeys kan de afspeelsnelheid van de
simulatie worden ingesteld. Er zijn 5 standen voor
de snelheden beschikbaar.

3D-configuratie

Met deze softkey wordt de 3D-configuratie ge-
start.

Opmerking: 4

De selectie van de beschikbare
instelmogelijkheden is afhankelijk van het feit
of een 3D View-licentie al dan niet beschik-
baar is.
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Zoomen met de muis

Grafiek verschuiven

Cursor-toets indrukken om de grafiek te verschuiven.

Verschuiven
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D: Programmering met

MANUAL GUIDE

Opmerking:
uitgevoerd.

beschikking.

Voorbeeld:

spilpositie worden geprogrammeerd.

In deze programmeerhandleiding zijn niet alle functies beschreven die met WinNC kunnen worden

Afhankelijk van de machine die u met WinNC gebruikt, staan mogelijkerwijs niet alle functies ter

De draaibank Concept TURN 60 bezit geen positiegeregelde hoofdspil, bijgevolg kan ook geen

wy -

Overzicht M-commando’s

MOO |Geprogrammeerde stop

MO1 |Stop naar keuze

M0O2 |Einde van hoofdprogramma

MO03 |Hoofdspil AAN met de wijzers van de klok mee

MO04 |Hoofdspil AAN tegen de wijzers van de klok in

MO5 |Hoofdspil UIT

goroetsanappen n do versahilends W.co. | |FANUC  EMCO ENCO)
de-systemen: (omschakelbaar in EmConfig) EmeEre ) SEE ICUSTE
AWZ spil AAN met de wijzers van de klok mee |M103 M13 M303
AWZ spil AAN tegen de wijzers van de klok in |[M104 M14 M304
AWZ spil UIT M105 M15 M305
MO7 |Minimale smering AAN

M08 |Koelmiddel AAN

M09 |Koelmiddel UIT, minimale smering UIT

Commando's voor het C-as-bedrijf in de ver- |FANUC EMCO EMCO
schillende M-code-systemen Standaard *) Opleiding Industrie
Activering van het C-as-bedrijf M14 M52 M52
Deactivering van het C-as-bedrijf M15 M53 M53
M20 |Loopbus TERUG M71  |Uitblazen AAN

M21 |Loopbus VOORUIT M72 | Uitblazen UIT

M25 |Spanmiddel OPENEN M90 |Handspanklauwplaat

M26 |Spanmiddel SLUITEN M91 Trekspanmiddel

M29 |Draadboren zonder lengtecompensatie [M92 |Drukspanmiddel

M30 |Einde van hoofdprogramma M98 |Oproep subprogramma

M32 |[Hoofdprogramma einde met herstart M99 |Terug naar het oproepend programma

*) FANUC-standaard is de default-instelling.

D1

BMECO Fanuc 31i Turn



ProGRAMMERING MANUALGUIDE i

EDIT

5
O

NIEPRO

NIEUW PROGRAMMA OF NIEUWE MAP MAKEN

LR FROGAAMADT
po. K3, T1. ;

INPUT NIEUWE PROGRAMMANAAM of NIELUWE MAPNALM.

G1450 V0. HO. A1 ;

G1450 V0. HD. A1

G1061 T10. 53. KO.5 HOL5 L2. F50. V50. E30. Wi. P1. O1.

F- I

G1451 H5. V0. K1. C5. LO. MO. T1. ;

G1452 H10. V5. R25. 125, J15. D5, C10. E25. L0. M. T1. ;|

- PROGRAMMANUMME R |

Algemeen

MANUAL GUIDE i helpt u om CNC-besturingen
te bedienen die in draaibanken en freesmachines
geinstalleerd zijn.

Met een enkel beeldscherm kunnen bewerkings-
programma's worden opgesteld, aan de hand van
animatie worden gecontroleerd en kan de bewer-
king dus worden geconfigureerd en uitgevoerd.
MANUAL GUIDE i gebruik het ISO-codeformaat
voor bewerkingsprogramma's en bewerkingscycli
om uitgebreide bewerkingsprocessen te imple-
menteren.

MANUAL GUIDE i
programma opstellen

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Druk op de softkey.

3 Programmanaam of mapnaam invoeren en met
"AANM." bevestigen.
Als er reeds een programmanaam werd toege-
kend, verschijnt een overeenkomstige melding.

Het Fanuc-standaardformaat voor programmana-
men is als volgt:

01234. Als er minder dan 4 cijfers worden inge-
voerd, worden de ontbrekende posities aan het
begin vervangen door nullen.

Opmerking: ?

Programmanamen kunnen uit min. 1 tot max.
32 tekens bestaan. De volgende tekens zijn
toegestaan: "Zz", "0 tot 9", "_" "+" en ".".

BMEGO Fanuc 31i Turn
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&

START CYCLUS
Draaicycli

||

START CYCLUS
Freescycli
P

- OF
START

INVOEGEN STARTCOMMANDO VOOR DRAAIEN

START| FUWDEEL|

-WP’QA}[BEGHENZUNE HSP
2. FREIFAHREN WZ-WENDER
3 INGH

4 TESTS

SELECTEER HET WERKTUIG DAT L WILT INVOEGEN.DRUK OP [SELECTEREN].

PROGRAMMANUVME Ft ]

N

Programma-opbouw

Het nieuwe programma wordt met behulp van
softkeys in de volgende stappen ingegeven:

e START
* CYCLUS
* ENDE

Een cyclus bestaat uit 2 delen:

e Bewerkingsvoorwaarden
* Geometriegegevens

Opmerking: Z

Freescycli zijn alleen beschikbaar op machi-
nes met aangedreven gereedschappen.

Programmabegin: START

1 Softkey START indrukken.

2 Voer de gewenste selectie uit in het tabblad
START en bevestig met "INVOE".
Het volgende staat ter beschikking:

* Nulpuntverschuiving
e Toerentalbegrenzing
¢ Vrijgeven gereedschapskeerinrichting

3 Sluit de selectie af met "INVOE".

Opmerking: é

Voor "START" staan de vaste vormen uit vorm
1 ter beschikking, voor "EINDE" die van vorm
5, zie ook het hoofdstuk Vaste vormen.

BMECO Fanuc 31i Turn
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START
MANJAL GUIDE | (CNC MEMIUSER) El s
kD05 i EIES] 0 KO0 N
X N 00000000

(] 080\!’

INVOEGEN STARTCOMMANDO YOOR DRAAIEN

@ 1. [RECHTHOEKIG RUWDEEL
g 2. CYLINDRISCH RUWDEEL
a 3. HOL CYLINDRISCH RUWDEEL po-
e 4. PRISMAVORMIG RUWDEEL

al.
SELECTEER HET WERKTUIG DAT U WILT INVOEGEN.DRUK O [SELECTEREN]. =

Ll
|0:PROGRAMMANUMMER |00
SELECT | ANNUL

MANLAL GLADE | [CNG ME
HUID. POS. [ABS.

0 5

Bl 0 KONTURDHEHEN

Bl oo

N 00000000
T 0000

11, -
[ Z
CHOURS INVOE | ANNLL
INVOE

Onafgewerkt deel selecteren

1 Softkey START indrukken.

2 Selecteer het tabblad voor het onafgewerkt
deel.

3 Selecteer het gewenste onafgewerkt deel en
bevestig met "SELECT".

4 Voer de gegevens voor het onafgewerkte deel
in en sluit de invoer af met "INVOE".

BMEGO Fanuc 31i Turn



ProGRAMMERING MANUALGUIDE |

o

CYCLUS

2. ENDE MIT NEUSTART

o,

SELECTEER HET WERKTUIG DAT U WILT INVOEGEN. DRUK OF [SELECTEREN].

T1. ;

- FIOG RAMMANUMME R

|oo

B
Fu

KONTURDREHEN

. ;

G451 HS. V0. Ki. €5 L0. MO. TH. |
G452 HI0. V5. R25, 125. J15. D5, C10. E25. LO. MO. T1. ;
G1454 HI0L V5. C5.T1.;

G456 ;

G450 VO. HO. AL

G451 H10. V0. K1. C10. LD MO. T1. ¢

G1452 HI0. V5. 25, 134.875 22,5 05 C10. E25. L0. M0

m.;
G1454 HiD. V5. C5. T1. ;
G1456 ;

G450 V0. HO, A1, ;.

PO || G451 H5. V0. K1. C5.L0. MO. T1. ;

G1452 H10. V5. R25. 125. J15. D5. C10. E25. LD. MO_ T1. ; )
1452 DX -DRAAIENBOOG CW] ]
il 7
e’ |&|a | & o1l ()
stanT | cvoius | Emoe wiz | Figuum W CoDE | vAvORM|
= Enter
= u| OF . OF <>
R INPUT

CYCLUS-programmering

1 Softkey CYCLUS indrukken.

Een nauwkeurige beschrijving van de invoer en
programmering voor cycli vindt u verder in dit
hoofdstuk onder "Werken met cycli".

Programma-einde: ENDE

1 Softkey "EINDE" indrukken.

2 Maak de selectie voor het programma-einde en
sluit de invoer af met "INVOE".

Contour bewerken

Een contour die als subprogramma werd opge-
steld, kan in het ISO-venster worden bewerkt door
op de softkey "WIJZ." te drukken of met de toets
"Enter" of "Input".

Door op de gemarkeerde plaats in het programma
op de toetsen te drukken, wordt de contoureditor
geopend.

Markeer de plaats in het programma en druk op
de softkey of op de toetsen.
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+X

AN

G54

G52

1

XU

In de volgende situatie moet het onafgewerkte

deel vanuit A worden beschreven

BMEGO Fanuc 31i Turn

Definitie onafgewerkt deel

Als in een programma met een aanslagpunt (bijv.:
G54) en een transformatie (G52) ten opzichte van
het eigenlijke werkstuknulpunt wordt gewerkt,
moet de definitie van het onafgewerkte deel van-
uit het aanslagpunt worden beschreven.

M = Machinenulpunt
A = Aanslagpunt
W = Werkstuknulpunt
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Cyclusoverzicht

Hier zijn de cyclusgroepen met de daarin ge-
definieerde cycli van de Fanuc ManualGuide
iopgesomd.

Draaien

Buiten voorbewerken G1120

Binnen voorbewerken G1121

Vlak voorbewerken G1122

Buiten tussenbewerking G1123

Binnen tussenbewerking G1124

Vlakke zijde tussenbewerking G1125
Buiten planeren G1126

Binnen planeren G1127

Vlak planeren G1128

Buiten voorbewerken + planeren G1150
Binnen voorbewerken + planeren G1151
Vlak voorbewerken + planeren G1152

Insteken

Buiten voorbewerken G1130
Binnen voorbewerken G1131
Vlakke zijde voorbewerken G1132
Buiten grof + fijn G1133

Binnen grof + fijn G1134

Vlakke zijde grof + fijn G1135
Buiten planeren G1136

Binnen planeren G1137

Vlakke zijde planeren G1138

Draadsnijden

e Buiten G1140
e Binnen G1141

Boren

e Centreerboren G1100
e Boren G1101

e Draadboren G1102

e Optrompen G1103

e Uitboren G1104

Figuur

e Draaibewerkingscontour

Gleufcontour

e Standaard gleuf buiten G1470

e Trapezium gleuf buiten G1471

e Standaard gleuf binnen G1472

e Trapezium gleuf binnen G1473

e Standaard gleuf voorviak G1474

* Trapezium gleuf vlakke zijde G1475
e Contour gleuf G1456

D7
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Draadcontour

* Draad algemeen G1460
Draad metrisch G1461
Draad inch G1462
Draad buis G G1463
Draad buis R G1464

Frezen

Boren

e Centreerboren G1110
e Boren G1111

e Draadboren G1112

e Optrompen G1113

e Uitboren G1114

Viakbewerking

* Vlakfrezen voorbewerken G1020
* Vlakfrezen planeren G1021

Contourbewerking

Buitenwand voorbewerken G1060
Buitenwand Z-planeren G1061
Buitenwand zijplaneren G1062
Buitenwand schuine lijn G1063
Binnenwand voorbewerken G1064
Binnenwand Z-planeren G1065
Binnenwand zijplaneren G1066
Binnenwand schuine lijn G1067
Deelbewerking voorbewerken G1068
Deelbewerking Z-planeren G1069
Deelbewerking zijplaneren G1070
Deelbewerking schuine lijn G1071

Uitholling frezen

* Uitholling frezen voorbewerken G1040
e Uitholling frezen Z-planeren G1041

e Uitholling frezen zijplaneren G1042

* Uitholling frezen schuine lijn G1043

Speciaal
e Gravering G1025
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O

Figuur
Boorbeelden

e C-as boring op vlakke zijde boogpunten G1572
e C-as boring op vlakke zijde cirkel G1573

e C-as boring op vlakke zijde codrdinaten G1574
* C-as boring op mantelvlak boogpunten G1672
e C-as boring op mantelvlak selectievrij G1673

Voorvlak contour
e XC rechthoek voorvliak G1520

Zijdelingse contourbewerking

XC rechthoek convex G1520

XC cirkel convex G1521

XC ovaal convex G1522

XC polygoon convex G1525

XC vrije contour convex G1500

ZC vrije contour convex op mantelvlak G1600
XC rechthoek concaaf G1520

XC cirkel concaaf G1521

XC ovaal concaaf G1522

XC polygoon concaaf G1525

XC vrije contour concaaf G1500

ZC vrije contour concaaf op mantelvlak G1600
XC vrije contour open G1500

ZC vrije contour open op mantelvlak G1600

Uithollingscontour

e XC rechthoek concaaf G1520

XC cirkel concaaf G1521

XC ovaal concaaf G1522

XC polygoon concaaf G1525

XC vrije contour concaaf G1500

XC vrije contour concaaf op mantelvlak G1600
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EDIT

100124 (TEST,T44,A37) ;
G1450 VDL HOL A1 ;
G1451 H10. V0. K1. C10. LO. MO. T1. ;

GI4E1 W1, D8, Z0, L3, MI5. K2, C1, N4,

F= 8
G451 H5. VO K1, CS L0 M0 TH.

i Al Ta
El| oF | &
NIEPRO OLIJST

< >
| coo EEEES
T 0 KON

5 [ N 00000000

(GI452 H10. V5. FIZ5. (34,875 J2.5 D5, C10. £25. LO. MO,
.
(G1455 H10. V5. RS, 1-1000000. J-1000000. K3. T1. ;

G1452 H10. V. R25. 125. J-15. DS, C10. E25. L0, MO, Ti. B

‘la"lafld’ Elﬁ' e sl
START | CYCLUS EINDE WLZ | AGUUR M CODE | VAVORM|

o

CYCLUS

P .

Opmerking:

geen freescycli ter beschikking.

uitvoeren.

Afhankelijk van de machine die u met WinNC
for Fanuc 31i gebruikt, staan mogelijkerwijs

Voorbeeld: een machine waarop geen AWZ
kunnen worden gebruikt, kan geen freescycli

Met cycli werken

Vaak terugkerende bewerkingen die meerdere
bewerkingsstappen omvatten, zijn in de besturing
opgeslagen als cycli. Een aantal speciale functies
staat ook als cycli ter beschikking.

Cyclus definiéren

e Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

* Een nieuw programma aanmaken of een be-
staand programma openen.

» Selecteer met behulp van de uitbreidingstoet-
sen de softkey-balk voor de draai- of freescycli.

* Druk op de softkey.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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MARUAL GLUIDE | {CNG. MEMVUSER) 16:19:45

(ABS.) [[ AFSTAND

T-GROEVEN| SCHROR TR.| GATEEWERK, |

DRAAIENRLW BUITEMKANT)

E 2. DRAAIENRUWY BINNENKANT)
=

[ @ orwEmRuw voORKANT)
INVOEGEN DRAAICYCLUS

DARANEN| T-GROEVEN| SCHRDA.TR. | GATEEWERK, |

b'a DFAA ENHALVE AF
. MHALVE AFWER]
| =

Het voorgrondvenster toont de verschillende
cyclusgroepen met de draadcycli als voorbeeld:

e Draaien

¢ |nsteken
Draadsnijden
e Boren

I‘.E 5. DRAAIENHALVE APWER [‘E. 1. | DRAAIGROEVENRUW BUITENKANT) [
l": 6. DRAN ENHALVE AFWER| 'E BT [ OEGEN DAL CLUE
[SELEGTEER HET WERKTUAG DATU| | ﬂ DRAAIEN| T-GROEVEN] SCHROR.TR| GATBEWERK |
[ t 3. DRAAIGROEVENALW VOORKANT
e _ 1. SCHROEFDRAAD SHIIDEM (BUITENKANT)
RAMMANUMME R
| B oranicroevenmuw en Arwerd OEGEN DRAAICYCLUS
(e E 2. SCHROEFDRAAD SHLIDEM (BINNENKANT)
= eil T.GROE I
l!:l 5. DRAMGHOEVENALW EN AFWEFR] DAANIEN] T-GROEVEN] SCHRDR TR.| |
=n Ei 1. CENTHEREN
[ﬂ £, DRAAIGROEVENALAW EN AFWERS
Draaicycli : o - conen
yCli SELECTEER HET WERKTUIG DAT U'WILT
. 5 3 TAPPEN
Insteekcycli -
- FUINEN
SELECTEER HET WERKTUIG DAT U WILT INVOEGEN. DRLY r
E 5. BOREN
Draadsnijcycli
SELECTEER HET WERKTUIG DAT U WILT INVOEGEN.DFIUK OP |SELEGTEREN].

MANUAL GLIDE | {CHG. MEMVUSER)
T-GROEVEN| SCHRDR TA | GATBEWERK |
DRAAIEN(RUW BUITENKANT) 1
r 2. DRAAIENRLW BINNENKANT
= Ny 1]
= O
l 3. DRAAIER{ALW VOORKANT) -
L W URAAIENHALVE AFWERKING BUITENSANT)
r‘c 5. DRAMIENHALVE AFWERKING BINNENKANT)
= a.
| 6. DRAMENHALVE AFWERKING VOORKANT) of
SELECTEER HET WERKTUIG DAT U WILT INVOEGEN DRUK OF [SELECTEREN]. T
R
|0 PROGRAMMANUVMER [
SELECT | ANMUL

Boorcycli

Selecteer de gewenste cyclus en bevestig de
selectie met de softkey "SELECT" of annuleer
met "annul".

» Softkey "SELECT" om te bevestigen.

e Softkey "ANNUL" om te annuleren.

D11
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Gegevensinvoer voor de

bewerkingscycli
MANUAL GUIDE i [CNC MEM/USER) - 16:23:16

S

SNIJDIEPTE
SNIJDIEPTEPERL. %
X-AS AFWERKINGFHOEV
Z-AS AFWERKINGSHOEV
SNIJRICHT. SNELHE\D
SNIJDIEPTESMELHEIL
SNIJHOOGTESNELHEIL

R ET ] 0 KONTUROF N ‘

N 00000000
T 0000

S0V
_0 120%

at.

|SELECTEER SOFTKEY.

|

|0:PROGRAMMANUMMER |

-Z \+Z

=%

INVOE || ANNUL

BMEGO Fanuc 31i Turn

Om de tabkaarten met behulp van de cursortoet-

sen te schakelen, verschijnt "Tab <-" rechtsbo-
ven in het venster.

Softkey om ingevoerde gegevens in te voegen
in het programma of om de gegevensinvoer te
annuleren.

Gekleurde verplaatsingsbewegingen:

* Rode verplaatsingsbeweging = gereedschap
loopt in spoedgang.

* Groene verplaatsingsbeweging = gereedschap
loopt in bewerkingstoevoer.

Invoervelden die aangegeven zijn met *, zijn
optioneel en moeten niet worden ingevuld. Deze
invoervelden mogen leeg blijven.

Tabblad voor de invoer van bewerkingsvoorwaar-
den, de gereedschapsafstand en andere details.

Met de cursortoetsen <<> of <—>> kan worden ge-
schakeld tussen de tabbladen. Het momenteel ge-
selecteerde tabblad wordt blauw aangegeven. In
het venster rechtsboven wordt "TAB" aangegeven.

Selectiemenu voor gegevensinvoer met softkey.
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MANUAL GUIDEi  (CNC MEMUSER) Bl 5250

ST | ET ] O KONTUROREHEN |

0 sov N 00000000

HUID. POS. (ABS.)

X 0.000
326.390

120% T 0000

STAAT| DETAIL| EINDVL M|
SNIJRICHTING

SNIDIEPTE
SNIJDIEPTEPERC. %

X-AS AFWERKINGSHOEV
Z-AS AFWERKINGSHOEV

SNLJRICHT. SNELHEID [*
SNIJDIEPTESNELHEID
SNIJHOOGTESNELHEID

at.
N (MM, | :
["N. (MM, INCH) \ i

:PROGRAMMANUMMER \ |

Cl'tﬁl.lﬂs INVOE || ANNUL

Voor de cursorbeweging in een invoerveld wordt
"ZEl <" aangegeven.

De softkey "CHCURS" (cursor wijzigen) wordt
weergegeven in de invoervensters voor bewer-
kingscyclus-, figuur- en contourprogramma’'s.
Met deze softkey wordt bepaald of de cursor-
toetsen <<&> en <> worden gebruikt om te
schakelen tussen de tabbladen of voor de curs-
orbeweging binnen de ingevoerde gegevens in
het invoerveld.

e Gegevensinvoer
Door de cursortoetsen <> of < > te bedienen,
wordt de cursor op het gewenste invoerveld
geplaatst.

* Voor de gegevensinvoer zijn er 2 mogelijkheden:
1. Gegevens worden als getallen ingevoerd.
In het onderste gedeelte van het venster ver-
schijnt de melding "Voer gegevens in".

2. Gegevens worden met softkey ingevoerd.
Voor deze velden is in de softkeybalk een se-
lectiemenu beschikbaar.

De melding "Selecteer een softkey" verschijnt.
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Standaardwaarden voor
cyclusparameters

E: EmConfig (Fanuc_i Turn)

Bestand ?

=101x]

B

Nieuw openen  opslaan wachtwoord  informatie

[=- Configuratie
- Inputhulpmiddellen
[l Easy2control
- Toetsenbord

Pad NC-bestand

Pad naar besturingsgegevens

Configuratie

[ C:\WinNC32_Fanuc3tilFanuc i TPRC  Doorzoeken... |
[ C:\WinNC32_Fanuc3titFanuc i TDA" | Doorzoeken... |

EMConfig is hulpsoftware bij
WinNC.

Met EMConfig kunnen de instellin-
gen van WinNC worden gewijzigd.

- Interpreter

- Foutenanalyse Index voor uitwisseling I P:

- EmConfig

- EmLaunch Taal van de besturing INedarIands ﬂ

- 3D-View
Simulatie(2D/30) Directory manuals I C:WinNC32_Fanuc3LiiMANUALS

Language Manual IEngels j
Maatstelsel Imemsch ﬂ
Posities achter de komma metrisch |3 j
Posities achter de komma inch IE ﬂ
Machine [Turnzs0a =l
Beeldscherm-formaat I 1152x864 ﬂ
Standaardwaarde voor cydus-parameters ISbEeds actief blijven j

Steeds actief
Plausibiliteits-onderzoek bij opslaan negeren. Bij nieuwe star

Nooit actief blij

rt vervangen
ijven

en = de als lzatste ing

Doorzocken..._| EMConfig openen en het punt
Configuratie selecteren:
Doorzoeken... |

de als laatste ingegev:

Bewaren van de als laatste ingegeven cydusgegevens als standaard paramaters: s{hErstart van de sturing behouden,

Isatste ingegeven cyclusgegevens bljiven ook na een herstart van de sturing behouden,

Standaardwaarden voor cyclusparameters

Opmerking:
Als cycli reeds werden geprogrammeerd,
worden deze invoerwaarden opgeslagen
en de volgende keer als standaardwaarden
voorgesteld. Dit kan tijdens de opleiding niet
aangewezen zijn en kan bijgevolg worden
geconfigureerd met EMConfig.

wy -

BMEGO Fanuc 31i Turn

Onder het punt Defaultwaarden voor cycluspara-
meters kunnen de volgende instellingen worden
uitgevoerd:

altijd behouden

de laatst ingevoerde cyclusgegevens blijven
ook na een herstart van de besturing behou-
den

bij herstart vervangen
de laatst ingevoerde cyclusgegevens blijven
behouden zolang de besturing actief is

nooit behouden

cyclusgegevens worden onmiddellijk na het
verlaten van de cyclus weer op de standaard-
waarden gezet
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Plausibiliteitscontrole tij-
dens opslaan negeren

Met dit selectievakje kan de plau-

Nieuw openen opslaan wachtwoord  informatie

mEmConfig (Fanuc_i Turn)* =10l x|
Bestand ?
B (=] i»

sibiliteitscontrole tijdens het op-

= Configuratie

Configuratie
- Inputhulpmiddellen fig

slaan worden geactiveerd of ge-
deactiveerd.

| C:\WINNC32_Fanuc3liVFanuc_i T\PR(  Doorzoeken. .. |

[ c:\inNC32_Fanuc3tiFanuc iT\DAT  Doorzosken... |

= Activeer deze instelling om cycli

= ondanks een bestaande foutmel-

I C:\WinNC32_Fanuc31i\MANUALS

rensken. || ding toch te kunnen opslaan. De

overeenkomstige foutmeldingen

blijven weliswaar bestaan, maar

de softkey "Overnemen" staat
toch ter beschikking.

[+ Easy2control Pad MC-bestand
- Toetsenbord
- Interpreter Pad naar besturingsgegevens
- Foutenanalyse Index voor uitwisseling [F:
- EmConfig
- EmLaunch Taal van de besturing INedarIands
- 3D-View
- Simulatie(2D/3D) Directory manuals
Language Manual IEHgE|S
Maatstelsel [metrisch
Posities achter de komma metrisch |3
Posities achter de komma inch IS
Machine [TuRN250A
Beeldscherm-formaat I 1152%864

Standaardwaarde voar cydus-parameters

Plausibiliteits-onderzoek bij opslaan negeren. v

ISbeeds actief blijven

1 Y T B T AT

|
Activeer deze insteling om cycli ondanks een aangegeven rq

tiveer deze instelling om cydi ondanks een aangegeven f
; o ! lslaan. De voornoemde foutmeldingen blijven weliswaar bes:
foutmeldingen blijven weliswaar bestaan, de Softkey Overngny ernemen staat echter ondank ter beschikking.

=

A

Plausibiliteitscontrole voor opslaan instellen

M-code-systeem instellen

In de Interpreter staan 3 ver-

Mieuw openen opslaan  wachtwoord  informatie

mEmConﬁg (Fanuc_i Turn)* =101 ]
Bestand ?
= »

schillende M-code-systemen ter

= C_onﬁguraue
- Inputhulpmiddellen
-Easy2contral

Interpreter

beschikking:
¢ FANUC Standaard - Default

Toetsenbord
Interpreter
Foutenanalyse

Maximale afwijking drkelmiddelpunt I 0.003

- * EMCO opleiding
e EMCO Industrie

-EmConfig
-.-EmLaunch

- 3D-View
... Simulatie(2D/30)

G-code systeem IC

M-code systeem

Poal-omweg aktiveren

Afstand bij pool-omweg

Eenheid cylindermantelwikkeling

EMCO Scholing [Fanuc standaard : M103,M104,M105, ...
EMCO Industrie EMCO Scholing: M13,M14,M15, ..
[EMCO Industrie: M303,M304,M305, ...

| 0.500 mm

Fanuc standaard : M103,M104,M105, =
EMCO Scholing: M13,M14,M15,
EMCO Industrie: M303,M304,M305,...
=
| | | 4

M-code-systeem selecteren

D15

BMECO Fanuc 31i Turn



ProGRAMMERING MANUALGUIDE i

Maatsysteem instellen

=loxll  Met dit selectievakje kan het
Bestand ? . .
g * 9 maatsysteem metrisch of inch
Mieuw openen opslaan  wachtwoord  informatie VOOI’ de bestu rl ng Wo rd en gese_
E- C_unﬁguraue EmConfig

- Inputhulpmiddelien | ectee rd .
- Easy2control
+Toetsenbord
- Interpreter
-Foutenanalyse
- EmConfig
.EmLaunch EmConfig-teal Nederlands =1
- 3D-View
& Simulatie(2D/30)

Maatstelsel [metriscn =l

in inch Listelsal metrisch of in
[Om de instellingen te activeren, programi|
Hier kunt u het maatstelsel metrisch of in inch instellen. =
Om de instelingen te activeren, programma opnieuw starten,
I
| | | 4

Metrisch of inch-maatsysteem instellen

Opmerking: !

Inch-programma's kunnen niet worden ge-
bruikt bij metrische besturing (en vice versa).

Eenhedentabel
Lengtemaat inch Lengtematen 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 0,83 254 0,0254 1 0,001 0,0393701 | 0,0032808

*) feet: alleen bij constante snijsnelheid
°) inch: Standaardinvoer
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Draaien

Buiten voorbewerken G1120

Binnen voorbewerken G1121

Vlak voorbewerken G1122

Buiten tussenbewerking G1123

Binnen tussenbewerking G1124

Vlakke zijde tussenbewerking G1125
Buiten planeren G1126

Binnen planeren G1127

Vlak planeren G1128

Buiten voorbewerken + planeren G1150
Binnen voorbewerken + planeren G1151
Vlak voorbewerken en planeren G1152

D17
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1. DRAAIEN

g I (RUW BUITENKANT) Buiten voorbewerken G1120
CYCLUS | |DRAAIEN
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) | coir ICRIED Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. (Bs.)[[aFsTAND  ffsPnpEL  sife i ;
X 0.000 . S 0 SOV N 00000000 den zijn IOptloneeI len
Z 326.390 _Y 100% [T 0000 moeten niet worden in-
g DRAAIEN(RUW BUITENKANT) -INVOEG. TAB<—> gevuld.

STMTl DETAIL' EINDVL Mc]

SNIJRICHTING r-F

SNIJDIEPTE afs.
SNIJDIEPTEPERC. % Hiw0.
X-AS AFWERKINGSHOEV ¢
7-AS AFWERKINGSHOEV D2,
SNIJRICHT. SNELHEID Fs0.

SNIJDIEPTESNELHEID E={50.

SNIJHOOGTESNELHEID \I"-l 50. |

|SELECTEER SOFTKEY.

|G1456:2%-DRAAIEN(EINDE)

Bewerking bediening

Gegevenselement Betekenis

* [-Z] : Snijden gebeurt in -Z-richting.

P Bewerkingsrichting * [+Z] : Snijden gebeurt in +Z-richting.

Q Aanzetten Diepte van elke snede (radiuswaarde, positieve waarde)

De aanzetdiepte ligt vast op 100% (standaardwaarde) en kan niet

H Aanzetsnelheid % o
worden gewijzigd.

Planeermaatvoering in X-asrichting. (Radiuswaarde, positieve

C* X planeermaatvoering waarde)

Planeermaatvoering in Z-asrichting. (Radiuswaarde, positieve

D* |Z planeermaatvoering waarde)

Toevoersnelheid bij snijden in gereedschapsradiusrichting (posi-

F Toevoersnelheid .
tieve waarde)

E Toevoer indompelen Toevoersnelheid bij snijden in Z-asrichting (positieve waarde).

Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de terugtrekking
V* | Toevoer uitdompelen van het werkstuk (positieve waarde). Toevoer uitdompelen is vast
gedefinieerd met de waarde van toevoer indompelen.
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Detail

Gegevenselement Betekenis

De toevoer-override-waarde voor de eerste snede is vast ingesteld

K 1. Spaanafname op 100% en kan niet worden gewijzigd.

* [VORSCH]: Het gereedschap trekt zich na het snijden langs een

w Optilmethode contour met een "terugtrekafstand" terug.

Afstand waarmee het gereedschap zich na elke snede van het

U Terugtrekkingsbedrag bewerkte oppervlak terugtrekt (radiuswaarde, positieve waarde).

Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de

L X-as afstand bewerking (naderingspunt) in X-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).
Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de
M Z-as afstand bewerking (naderingspunt) in Z-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in X-
V4 Aanzetbeweging asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt. De
positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Snijrichting in de X-as
* [-X] : Het snijden gebeurt in -X-richting.
* [+X] : Het snijden gebeurt in +X-richting.

* [EINTAU] : Snijdt een uitholling. (Beginwaarde)
* [N.EINT]: Snijdt geen uitholling.

Bewerking verschuivings-
richting

X Achterdraaien in X

» [EINTAU] : Snijdt een oversteek. (Beginwaarde)

Y Achterdraaien in Z Y ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Specificeert of een simultane vlakbewerking wordt uitgevoerd.

« [N FREI]: Simultane vlakbewerking wordt niet uitgevoerd.

De kopbewerking is ingesteld op NIET VRIJ en kan niet worden
gewijzigd.

N Met/zonder kopbewerking
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Gereedschapsbaan

Cyclusbeschrijving

1

Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

Na het snijden in X-asrichting met de toe-
voersnelheid (F) die voor deze snijrichting
gedefinieerd is, snijdt het gereedschap met de
toevoersnelheid (E) die voor de insnijrichting
gedefinieerd is, in de ingegeven contourposi-
tie in, waarbij nog een planeermaatvoering in
Z-asrichting blijft staan.

Wanneer [VORSCH] geselecteerd is, snijdt het
gereedschap eerst langs de contour en trekt
dan met de terugtrekhoeveelheid (U) terug in
X- en Z-asrichting.

Het gereedschap gaat in spoedgang naar het
insnij-startpunt in Z-asrichting.

De stappen <2> tot <4> worden herhaald tot
het onderste deel in X-asrichting bereikt is.

Wanneer nog een extra uitholling voorhanden
is, positioneert het gereedschap zich op de
uitholling en worden de stappen <2> tot <4>
herhaald.

Nadat alle deelzones gesneden zijn, trekt het
gereedschap zich in X-asrichting in spoed-
gang terug naar de positie "insnij-startpunt +
afstandsmaat (L)".

D21
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2. DRAAIEN

ﬂ I:‘-{ (RUW BINNENKANT) Binnen voorbewerken G1121
CYCLUS | |DRAAIEN -
MANUAL GUIDE i (GNC MEMUSER) | coir CEREE Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. (ABS.) [| AFSTAND [SPINDEL ~~~_ s1fd} ¥ f
E . _S 0 Sov v oonooo dentzun .otptlonjel en
z 326.390 100% |1 0000 moeten niet worden In-
23 DRAAIEN{RUW BINNENKANT) -INVOEG. TAB<—> gevuld

5TMT| DETAIL| EINDVL MC|

SNIJRICHTING 2z |

SNIUDIEPTE a2, m

SNIIDIEPTEPERC. % H-{ 100.

X-AS AFWERKINGSHOEV 0=|D.2 ¥
Z-AS AFWERKINGSHOEV D-o.2 ¥

SNIJRICHT. SNELHEID F=| 50.
SNIIDIEPTESNELHEID E-I. 50.

SNIHOOGTESNELHEID \-'=| 50. E

|SELECTEER SOFTKEY. s
1120:DRAAIEN(RUW BUITENKANT)
-Z +Z INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis

P Bewerkingsrichting

* [-Z] : Snijden gebeurt in -Z-richting.
* [+Z] : Snijden gebeurt in +Z-richting.

Q Aanzetten

Diepte van elke snede (radiuswaarde, positieve waarde)

H Aanzetsnelheid %

De aanzetdiepte ligt vast op 100% (standaardwaarde) en kan niet
worden gewijzigd.

C* |X planeermaatvoering

Planeermaatvoering in X-asrichting. (Radiuswaarde, positieve
waarde)

D* |Z planeermaatvoering

Planeermaatvoering in Z-asrichting. (Radiuswaarde, positieve
waarde)

F Toevoersnelheid

Toevoersnelheid bij snijden in gereedschapsradiusrichting (posi-
tieve waarde)

E Toevoer indompelen

Toevoersnelheid bij snijden in Z-asrichting (positieve waarde)

V* | Toevoer uitdompelen

Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de terugtrekking
van het werkstuk (positieve waarde). Toevoer uitdompelen is vast
gedefinieerd met de waarde van toevoer indompelen.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Detail

Gegevenselement Betekenis

De toevoer-override-waarde voor de eerste snede is vast ingesteld
op 100% en kan niet worden gewijzigd.

* [VORSCH]:
W Optilmethode Het gereedschap trekt zich na het snijden langs een contour met
een "terugtrekafstand" terug.

K 1. Spaanafname

Afstand waarmee het gereedschap zich na elke snede van het

U Terugtrekkingsbedrag bewerkte oppervlak terugtrekt (radiuswaarde, positieve waarde).

Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de

L X-as afstand bewerking (naderingspunt) in X-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).
Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de
M Z-as afstand bewerking (naderingspunt) in Z-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in X-
V4 Aanzetbeweging asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt. De
positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Snijrichting in de X-as
* [-X] : Het snijden gebeurt in -X-richting.
* [+X] : Het snijden gebeurt in +X-richting.

* [EINTAU] : Snijdt een uitholling. (Beginwaarde)
* [N.EINT]: Snijdt geen uitholling.

Bewerking verschuivings-
richting

X Achterdraaien in X

» [EINTAU] : Snijdt een oversteek. (Beginwaarde)

Y Achterdraaien in Z Y ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Specificeert of een simultane viakbewerking wordt uitgevoerd.

« [N FREI]: Simultane vlakbewerking wordt niet uitgevoerd.

De kopbewerking is ingesteld op NIET VRIJ en kan niet worden
gewijzigd.

N Met/zonder kopbewerking

Opmerking: Z

Bij de bewerking van een binnenvlak wordt het invoerelement voor de vlakbewerkingsmaatvoering
niet weergegeven.

Specificeer daarom de ruwdeelcontour van het vlakbewerkingsmaatvoering-gedeelte tijdens de
instelling van de ruwdeelcontour.
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Gereedschapsbaan

Cyclusbeschrijving

1

Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

Na het snijden in X-asrichting met de toevoer-
snelheid (F), snijdt het gereedschap met de
toevoersnelheid (E) in de ingegeven contour-
positie in, waarbij nog een planeermaatvoering
in Z-asrichting blijft staan.

Wanneer [VORSCH] geselecteerd is, snijdt het
gereedschap eerst langs de contour en trekt
dan met de terugtrekhoeveelheid (U) terug in
X- en Z-asrichting.

Het gereedschap gaat in spoedgang naar het
insnij-startpunt in Z-asrichting.

De stappen <2> tot <4> worden herhaald tot
het onderste deel in X-asrichting bereikt is.

Wanneer nog een extra uitholling voorhanden
is, positioneert het gereedschap zich op de
uitholling en worden de stappen <2> tot <4>
herhaald.

Nadat alle deelzones gesneden zijn, trekt het
gereedschap zich in X-asrichting in spoed-
gang terug naar de positie "insnij-startpunt +
afstandsmaat (L)".
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o

4 3. DRAAIEN

B (RuwvoorkanT) Vlakke zijde voorbewerken G1122

CYCLUS | |DRAAIEN -
MANUAL GUIDE i (GNG MEM/USER] | cor EEER Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. (ABS.) [| AFSTAND [SPINDEL ~~~_ s1fd} ¥ f
E . _S 0 Sov v oomooo den zijn .optloneel en
z 326.390 . 100% |1 0000 moeten niet worden in-
p DRAAIEN{RUW VOORKANT) -INVOEG. gevuld-

sTMT| DETAIL|

SNIJRICHTING Ex |

SNIUDIEPTE Q:lz_

SNIIDIEPTEPERC. % H—{ 100.

X-AS AFWERKINGSHOEV 0=|D.2 ¥
Z-AS AFWERKINGSHOEV p-o.2 ¥

SNIJRICHT. SNELHEID F=| 50.
SNIIDIEPTESNELHEID E-‘. 30.

SNIJHOOGTESNELHEID U=-|30. E

|SELECTEER SOFTKEY. s
1120:DRAAIEN(RUW BUITENKANT)
-X +X INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis

* [-X] : Het snijden gebeurt in -X-richting.

P Bewerkingsrichting * [+X] : Het snijden gebeurt in +X-richting.

Q Aanzetten Diepte van elke snede (radiuswaarde, positieve waarde)

H Aanzetsnelheid % De aanzetd@p_te ligt vast op 100% (standaardwaarde) en kan niet
worden gewijzigd.

C*  |X planeermaatvoering Planeermaatvoering in X-asrichting. (Radiuswaarde, positieve
waarde)

. . Planeermaatvoering in Z-asrichting. (Radiuswaarde, positieve

D Z planeermaatvoering
waarde)

F Toevoersnelheid 'I_'oevoersnelheld bij snijden in gereedschapsradiusrichting (posi-
tieve waarde)

E Toevoer indompelen Toevoersnelheid bij snijden in Z-asrichting (positieve waarde)
Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de terugtrekking

V* | Toevoer uitdompelen van het werkstuk (positieve waarde). Toevoer uitdompelen is vast

gedefinieerd met de waarde van toevoer indompelen.
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

K 1. Spaanafname

De toevoer-override-waarde voor de eerste snede is vast ingesteld
op 100% en kan niet worden gewijzigd.

w Optilmethode

* [VORSCH]I:
Het gereedschap trekt zich na het snijden langs een contour met
een "terugtrekafstand" terug.

U Terugtrekkingsbedrag

Afstand waarmee het gereedschap zich na elke snede van het
bewerkte oppervlak terugtrekt (radiuswaarde, positieve waarde).

L X-as afstand

Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de
bewerking (naderingspunt) in X-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).

M Z-as afstand

Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de
bewerking (naderingspunt) in Z-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).

V4 Aanzetbeweging

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in X-
asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt. De
positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

X Achterdraaien in X

* [EINTAU] : Snijdt een uitholling. (Beginwaarde)
* [N.EINT]: Snijdt geen uitholling.

Y Achterdraaien in Z

* [EINTAU] : Snijdt een oversteek. (Beginwaarde)
Y ligt vast en kan niet worden gewijzigd.
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Gereedschapsbaan

Cyclusbeschrijving

1

Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

Na het snijden in Z-asrichting met de toevoer-
snelheid (F), snijdt het gereedschap met de
toevoersnelheid (E) in de ingegeven contour-
positie in, waarbij nog een planeermaatvoering
in X-asrichting blijft staan.

Wanneer [VORSCH.] geselecteerd is, snijdt
het gereedschap eerst langs de contour en
trekt dan met de terugtrekhoeveelheid (U)
terug in X- en Z-asrichting.

Het gereedschap gaat in spoedgang naar het
insnij-startpunt in X-asrichting.

De stappen <2> tot <4> worden herhaald tot
het onderste deel in Z-asrichting bereikt is.

Wanneer nog een extra uitholling voorhanden
is, positioneert het gereedschap zich op de
uitholling en worden de stappen <2> tot <4>
herhaald.

Nadat alle deelzones gesneden zijn, trekt het
gereedschap zich in Z-asrichting in spoed-
gang terug naar de positie "insnij-startpunt +
afstandsmaat (M)".
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b' 4. DRAAIEN

ﬂ B (AEarwerkinBu- | Buiten tussenbewerking G1123
CYCLUS | |DRAAIEN TENKANT)

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl o217 Met * gemarkeerde vel-
N den zijn optioneel en

Y qoo% [T o000 moeten niet worden in-

gevuld.

STAAT| DETAIL|
SNIJRICHTING r-F
X-AS AFWERKINGSHOEV C=|l:|.2 B
Z-AS AFWERKINGSHOEV D—l- 0.2 |
SNELHEID F=|50.
|SELECTEER SOFTKEY. ¥
1120:DRAAIEN(RUW BUITENKANT)
-Z +Z INVOE AMﬂ.
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis

* [-Z] : Snijden gebeurt in -Z-richting.

P Bewerkingsrichting * [+Z] : Snijden gebeurt in +Z-richting.
. . Planeermaatvoering in X-asrichting. (Radiuswaarde, positieve
C X planeermaatvoering
waarde)
N : Planeermaatvoering in Z-asrichting. (Radiuswaarde, positieve
D Z planeermaatvoering
waarde)
E Toevoersnelheid Snijtoevoersnelheid voor tussenbewerking

(positieve waarde)
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

L X-as afstand

Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de
bewerking (naderingspunt) in X-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).

M Z-as afstand

Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de
bewerking (naderingspunt) in Z-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).

V4 Aanzetbeweging

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in X-
asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt. De
positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Bewerking verschuivings-
richting

Snijrichting in de X-as
* [-X] : Het snijden gebeurt in -X-richting.
* [+X] : Het snijden gebeurt in +X-richting.

X Achterdraaien in X

* [EINTAU] : Snijdt een uitholling. (Beginwaarde)
* [N.EINT]: Snijdt geen uitholling.

Y Achterdraaien in Z

* [EINTAU] : Snijdt een oversteek. (Beginwaarde)
Y ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Cyclusbeschrijving
1 Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

2 Het gereedschap snijdt met de toevoersnel-
heid voor tussenbewerking langs de inge-
voerde contour. Het gedeelte dat overeenkomt
met de planeermaatvoering, blijft onbewerkt
tot de definitieve contour bereikt is. Wanneer
"VORSCHUBGESCHW. ZWISCHENBEARB."
als contourelement ingesteld is, wordt de
tussenbewerkings-toevoersnelheid voor het
element voor de bewerking gebruikt.

3 Nadat alle deelzones gesneden zijn, trekt het
gereedschap zich in X-asrichting in spoed-
gang terug naar de positie "insnij-startpunt +
afstandsmaat (L)".

Gereedschapsbaan
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5. DRAAIEN
ﬂ I‘E (HALvE AFwerkiNG BIN- | Binnen tussenbewerking G1124
CYCLUS | |DRAAIEN ~— NENKANT)
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) Bl o525 Met * gemarkeerde vel-
G . _S 0 Sov T oouaooo dentzun .otptlon((jeel en
z 326.390 P 100% T 0000 moeten niet worden In-
3 . 1 -
s DRAAIEN{HALF AFWERKEN BINNENKANT) -INVOEG. TAB I geVU|d.
STAATl DETAIL|
SNIJRICHTING @z ] 3
X-AS AFWERKINGSHOEV ~ CJo.2 .
Z-AS AFWERKINGSHOEV D—|0.2 B
SNELHEID F-Js0.
6.
|SELECTEER SOFTKEY. ’
|G1120:DRAAIEN(RUW BUITENKANT)
z +Z INVOE | ANNUL

Bewerking bediening

Gegevenselement Betekenis
. S * [-Z] : Snijden gebeurt in -Z-richting.
P Bewerkingsrichting * [+Z] : Snijden gebeurt in +Z-richting.
C*  |X planeermaatvoering Planeermaatvoering in X-asrichting. (Radiuswaarde, positieve
waarde)
. . Planeermaatvoering in Z-asrichting. (Radiuswaarde, positieve
D Z planeermaatvoering
waarde)
F Toevoersnelheid Snut_ogvoersnelhmd voor tussenbewerking
(positieve waarde)

Detail

Gegevenselement

Betekenis

L X-as afstand

Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de
bewerking (naderingspunt) in X-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).

Z-as afstand

Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de
bewerking (naderingspunt) in Z-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

Z Aanzetbeweging

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in X-
asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt. De
positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Bewerking verschuivings-
richting

Snijrichting in de X-as
* [-X] : Het snijden gebeurt in -X-richting.
* [+X] : Het snijden gebeurt in +X-richting.

X Achterdraaien in X

* [EINTAU] : Snijdt een uitholling. (Beginwaarde)
* [N.EINT]: Snijdt geen uitholling.

Y Achterdraaien in Z

» [EINTAU] : Snijdt een oversteek. (Beginwaarde)
Y ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Cyclusbeschrijving
1 Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

2 Het gereedschap snijdt met de toevoersnel-
heid voor tussenbewerking langs de inge-
voerde contour. Het gedeelte dat overeenkomt

met de planeermaatvoering, blijft onbewerkt
tot de definitieve contour bereikt is. Wanneer
"VORSCHUBGESCHW. ZWISCHENBEARB."
als contourelement ingesteld is, wordt de
tussenbewerkings-toevoersnelheid voor de
bewerking gebruikt.

3 Nadat alle deelzones gesneden zijn, trekt het
gereedschap zich in Z-asrichting in spoed-
gang terug naar de positie "insnij-startpunt +
afstandsmaat (M)".

Gereedschapsbaan
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o

DRAAIEN m

4— 6. DRAAIEN
(HALVE AFWERKING

Vlakke zijde tussenbewerking

STAAT| DETAIL|

S

SNIJRICHTING r-E
X-AS AFWERKINGSHOEV cloz ¢
ZAS AFWERKINGSHOEV Doz
SNELHEID Fds0.

CYCLUS ~— VOORKANT) G1125
MANUAL GUIDE | (CNG_MEMUSER) Bl 095096 Met * gemarkeerde vel-
[AFSTAND  JISPINDEL sty den zijn optioneel en

N 00000000
T 0000

Osov

100% moeten niet worden in-

gevuld.

|SELECTEER SOFTKEY. !
1G1120:DRAAIEN{RUW BUITENKANT)
X X INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis

e [-X] : Het snijden gebeurt in -X-richting.

P Bewerkingsrichting e [+X] : Het snijden gebeurt in +X-richting.
C*  |X planeermaatvoering Planeermaatvoering in X-asrichting. (Radiuswaarde, positieve
waarde)
. . Planeermaatvoering in Z-asrichting. (Radiuswaarde, positieve
D Z planeermaatvoering
waarde)
F Toevoersnelheid Snut_ogvoersnelhmd voor tussenbewerking
(positieve waarde)
Detail
Gegevenselement Betekenis
Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de
L X-as afstand bewerking (naderingspunt) in X-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).
Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de
M Z-as afstand bewerking (naderingspunt) in Z-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

V4 Aanzetbeweging

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in X-
asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt. De
positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

X Achterdraaien in X

* [EINTAU] : Snijdt een uitholling. (Beginwaarde)
* [N.EINT]: Snijdt geen uitholling.

Y Achterdraaien in Z

* [EINTAU] : Snijdt een oversteek. (Beginwaarde)
Y ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

¥

D
2

S

X

-

Gereedschapsbaan

Cyclusbeschrijving
1 Het gereedschap gaat in spoedgang naar de

positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

Het gereedschap snijdt met de toevoersnel-
heid voor tussenbewerking langs de inge-
voerde contour. Het gedeelte dat overeenkomt
met de planeermaatvoering, blijft onbewerkt
tot de definitieve contour bereikt is. Wanneer
"VORSCHUBGESCHW. ZWISCHENBEARB."
als contourelement ingesteld is, wordt de
tussenbewerkings-toevoersnelheid voor de
bewerking gebruikt.

Nadat alle deelzones gesneden zijn, trekt het
gereedschap zich in Z-asrichting in spoed-
gang terug naar de positie "insnij-startpunt +
afstandsmaat (M)".
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7. DRAAIEN
g Eb' (AFWERKING BUITEN- Buiten planeren G1126
CYCLUS | |DRAAIEN KANT)
MANUAL GUIDE | (CNC MEMVUSER) Bl 095150 Met * gemarkeerde vel-
[AFSTAND _JfsPiNDEL 1] den zijn optioneel en

S

STAAT

SNIJRICHTING B2z |
SNELHEID F={50.

X-AS SPELING 5.
Z-AS SPELING M5
BENADERINGSBEWEGING ~ Z-[2 AS VERPL
SNIJWISSELRICHTING s{x
FREZEN X-[DOEN
BEWERKING OVERHANG Y-DOEN

0 s N 00000000
j00% |7 0000

moeten niet worden in-
gevuld.

|SELECTEER SOFTKEY.

-1
|G1120:DRAAIEN(RUW BUITENKANT)
-Z +Z INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis

P Bewerkingsrichting

* [-Z] : Snijden gebeurt in -Z-richting.
* [+Z] : Snijden gebeurt in +Z-richting.

F Toevoersnelheid

Toevoersnelheid bij snijden in gereedschapsradiusrichting (posi-
tieve waarde)

L X-as afstand

Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de
bewerking (naderingspunt) in X-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).

M Z-as afstand

Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de
bewerking (naderingspunt) in Z-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).

V4 Aanzetbeweging

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in X-
asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt. De
positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Bewerking verschuivings-
richting

Snijrichting in de X-as
* [-X] : Het snijden gebeurt in -X-richting.
* [+X] : Het snijden gebeurt in +X-richting.

X Achterdraaien in X

« [EINTAU] : Snijdt een uitholling. (Beginwaarde)
* [N.EINT]: Snijdt geen uitholling.

Y Achterdraaien in Z

* [EINTAU] : Snijdt een oversteek. (Beginwaarde)
Y ligt vast en kan niet worden gewijzigd.
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Cyclusbeschrijving
1 Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

2 Het gereedschap snijdt met de toevoersnel-
heid voor planeren langs de ingevoerde con-
tour tot de afgewerkte contour bereikt is.

3 Nadat alle deelzones gesneden zijn, trekt het
gereedschap zich in X-asrichting in spoed-
gang terug naar de positie "insnij-startpunt +
afstandsmaat (L)".

Gereedschapsbaan
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g 8. DRAAIEN
I“: (AFWERKING BINNEN- Binnen planeren G1127

CYCLUS | |DRAAIEN ~— KANT)
MANUAL GUIDE i {CNG MEM/USER) Bl o350 Met * gemarkeerde vel-
ores e vswe  Toee T T den zijn optioneel en
f:s 326.390 S 0 Joox T o000 moeten niet worden in-
c : gevuld.

STAAT|

SNIJRICHTING p-J53

SNELHEID Ff50.

X-AS SPELING L.

Z-AS SPELING M.

BENADERINGSBEWEGING ~ Z-2 ASVERPL
SNIJWISSELRICHTING s<x
FREZEN X-DOEN
BEWERKING OVERHANG Y-JDOEN

|SELECTEER SOFTKEY. g
*.‘11120:DMJ\IEN{RM BUITENKANT)
-Z +Z INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis

* [-Z] : Snijden gebeurt in -Z-richting.

P Bewerkingsrichting * [+Z] : Snijden gebeurt in +Z-richting.

Snijtoevoersnelheid voor planeren

F Toevoersnelheid e
(positieve waarde)

Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de

L X-as afstand bewerking (naderingspunt) in X-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).
Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de
M Z-as afstand bewerking (naderingspunt) in Z-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in X-
V4 Aanzetbeweging asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt. De
positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Snijrichting in de X-as
* [-X] : Het snijden gebeurt in -X-richting.
* [+X] : Het snijden gebeurt in +X-richting.

« [EINTAU] : Snijdt een uitholling. (Beginwaarde)
* [N.EINT]: Snijdt geen uitholling.

Bewerking verschuivings-
richting

X Achterdraaien in X

* [EINTAU] : Snijdt een oversteek. (Beginwaarde)

Y Achterdraaien in Z Y ligt vast en kan niet worden gewijzigd.
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Cyclusbeschrijving
1 Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

2 Het gereedschap snijdt met de toevoersnel-
heid voor planeren langs de ingevoerde con-
tour tot de afgewerkte contour bereikt is.

3 Nadat alle deelzones gesneden zijn, trekt het
gereedschap zich in X-asrichting in spoed-
gang terug naar de positie "insnij-startpunt +
afstandsmaat (L)".

Gereedschapsbaan
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g 4 9. DRAAIEN
B  ~rwerking voorkant)|  Viakke zijde planeren G1128

CYCLUS | |DRAAIEN -—
MANUAL GUIDE | (GNG_MEMUSER) Rl 093400 Met * gemarkeerde vel-
(huip.pos._ ______(ass)ffarsTanD _ffsPmoEL i ii i
v - = 0 SOV | oooooomn den zijn optioneel en
ga 326.390 P 100%  |T 0000 moeten niet worden in-
s DRAAIEN{AFWERKEN YOORKANT) -INVOEG. TAB gevuld

STAAT)

40

SNIJRICHTING i -X a6

SNELHEID F=|50.

X-AS SPELING L-|2.

Z-AS SPELING M—|_

BENADERINGSBEWEGING Z.-|2 AS VERPL

FREZEN X=|DOEN

BEWERKING OVERHANG Y=| DOEN

3.

|SELECTEER SOFTKEY. ’
|G1120:DRAAIEN(RUW BUITENKANT)

L INVOE || ANNUL

Bewerking bediening

Gegevenselement

Betekenis

P Bewerkingsrichting

e [-X] : Het snijden gebeurt in -X-richting.
e [+X] : Het snijden gebeurt in +X-richting.

F Toevoersnelheid

Snijtoevoersnelheid voor planeren.
(positieve waarde)

L X-as afstand

Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de
bewerking (naderingspunt) in X-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).

M Z-as afstand

Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de
bewerking (naderingspunt) in Z-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).

V4 Aanzetbeweging

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in X-
asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt. De
positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

X Achterdraaien in X

* [EINTAU] : Snijdt een uitholling. (Beginwaarde)
* [N.EINT]: Snijdt geen uitholling.

Y Achterdraaien in Z

* [EINTAU] : Snijdt een oversteek. (Beginwaarde)
Y ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

BMEGO Fanuc 31i Turn

D40




ProGRAMMERING MANUALGUIDE |

Cyclusbeschrijving
1 Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

2 Het gereedschap snijdt met de toevoersnel-
heid voor planeren langs de ingevoerde con-
tour tot de afgewerkte contour bereikt is.

3 Nadat alle deelzones gesneden zijn, trekt het
gereedschap zich in X-asrichting in spoed-
gang terug naar de positie "insnij-startpunt +
afstandsmaat (L)".

Gereedschapsbaan
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10. DRAAIEN
ﬂ Lo ©uterroucHsFinisH)| Buiten voorbewerken + planeren
CYCLUS | |DRAAIEN
G1150
MANUAL GUIDE | (CNC_MEMUSER) | coi RS Met * gemarkeerde vel-
— SN o den zijn optioneel en

0.000
326.390

OBN):

STAAT| DETAIL| EINDVL MC|

SNIJRICHTING
SNLJDIEPTE
SNIJDIEPTEPERC. %
X-AS AFWERKINGSHOEV
Z-AS AFWERKINGSHOEV
SNIJRICHT. SNELHEID
SNIJDIEFTESNELHEID
SNIJHOOGTESNELHEID
AFWERKINGSSNELHEID

AFSTAND ‘

TURNING(OUTER ROUGH & FINISH]) -INVOEG.

S 0 G

afs.
woo.

N 00000000
T 0000

|SELECTEER SOFTKEY.

|G1120:DRAAIEN(RUW BUITENKANT)

moeten niet worden in-
gevuld.

Bewerking bediening

Gegevenselement

Betekenis

P Bewerkingsrichting

* [-Z] : Snijden gebeurt in -Z-richting.
* [+Z] : Snijden gebeurt in +Z-richting.

Q Aanzetten

Diepte van elke snede (radiuswaarde, positieve waarde).

H Aanzetsnelheid %

De aanzetdiepte ligt vast op 100% (standaardwaarde) en kan niet
worden gewijzigd.

C* | X planeermaatvoering

waarde)

Planeermaatvoering in X-asrichting. (Radiuswaarde, positieve

D* |Z planeermaatvoering

waarde)

Planeermaatvoering in Z-asrichting. (Radiuswaarde, positieve

F Toevoersnelheid

Toevoersnelheid bij snijden in werkstukradiusrichting (positieve
waarde).

E Toevoer indompelen

Toevoersnelheid bij snijden in Z-asrichting (positieve waarde)

V* | Toevoer uitdompelen

Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de terugtrekking
van het werkstuk (positieve waarde). Toevoer uitdompelen is vast
gedefinieerd met de waarde van toevoer indompelen.

T Planeertoevoer

Toevoersnelheid tijdens planeren in werkstukradiusrichting (posi-
tieve waarde).
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Detail

Gegevenselement Betekenis

De toevoer-override-waarde voor de eerste snede is vast ingesteld
op 100% en kan niet worden gewijzigd.

* [VORSCH]:
W Optilmethode Het gereedschap trekt zich na het snijden langs een contour met
een "terugtrekafstand" terug.

K 1. Spaanafname

Afstand waarmee het gereedschap zich na elke snede van het

U Terugtrekkingsbedrag bewerkte oppervlak terugtrekt (radiuswaarde, positieve waarde).

Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de

L X-as afstand bewerking (naderingspunt) in X-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).
Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de
M Z-as afstand bewerking (naderingspunt) in Z-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in X-
V4 Aanzetbeweging asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt. De
positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Snijrichting in de X-as
* [-X] : Het snijden gebeurt in -X-richting.
* [+X] : Het snijden gebeurt in +X-richting.

* [EINTAU] : Snijdt een uitholling. (Beginwaarde)
* [N.EINT]: Snijdt geen uitholling.

Bewerking verschuivings-
richting

X Achterdraaien in X

» [EINTAU] : Snijdt een oversteek. (Beginwaarde)

Y Achterdraaien in Z Y ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Specificeert of een simultane viakbewerking wordt uitgevoerd.

« [N FREI]: Simultane vlakbewerking wordt niet uitgevoerd.

De kopbewerking is ingesteld op NIET VRIJ en kan niet worden
gewijzigd.

N Met/zonder kopbewerking
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- 1 e

Gereedschapsbaan

Cyclusbeschrijving voorbewerken

1

Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

Na het snijden in X-asrichting met de toe-
voersnelheid (F) die voor deze snijrichting
gedefinieerd is, snijdt het gereedschap met de
toevoersnelheid (E) die voor de insnijrichting
gedefinieerd is, in de ingegeven contourposi-
tie in, waarbij nog een planeermaatvoering in
Z-asrichting blijft staan.

Wanneer [VORSCH] geselecteerd is, snijdt het
gereedschap eerst langs de contour en trekt
dan met de terugtrekhoeveelheid (U) terug in
X- en Z-asrichting.

Het gereedschap gaat in spoedgang naar het
insnij-startpunt in Z-asrichting.

De stappen <2> tot <4> worden herhaald tot
het onderste deel in X-asrichting bereikt is.

Wanneer er nog een uitholling voorhanden
is, positioneert het gereedschap zich op de
uitholling en worden de stappen <2> tot <4>
herhaald

Nadat alle deelzones gesneden zijn, trekt het
gereedschap zich in X-asrichting in spoed-
gang terug naar de positie "insnij-startpunt +
afstandsmaat (L)".
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Cyclusbeschrijving planeren
1 Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

2 Het gereedschap snijdt met de toevoersnel-
heid voor planeren langs de ingevoerde con-
tour tot de afgewerkte contour bereikt is.

3 Nadat alle deelzones gesneden zijn, trekt het
gereedschap zich in X-asrichting in spoed-
gang terug naar de positie "insnij-startpunt +
afstandsmaat (L)".

Gereedschapsbaan
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o

CYCLUS

DRAAIEN

11. DRAAIEN
I% (INNER ROUGH & FINISH)

G1151

MANUAL GUIDE i

STAAT| DETAIL| EINDVL MC|

SNIJRIGHTING
SNIJDIEPTE a{s.
SNIDIEPTEPERC. % wdoo.
X-AS AFWERKINGSHOEY C2.
Z-AS AFWERKINGSHOEV D2, i
SNIJRICHT. SNELHEID Fs0.
SNIJDIEPTESNELHEID Ed30.
SNIJHOOGTESNELHEID vz0. ¢

AFWERKINGSSNELHEID

(CNC MEM/USER)

AFSTAND ‘

Bl osies

0
S0V N 00000000
S _0 100% T 0000

gevuld.

Binnen voorbewerken + planeren

Met * gemarkeerde vel-
den zijn optioneel en
moeten niet worden in-

|SELECTEER SOFTKEY. !
|G1120:DRAAIEN{RUW BUITENKANT)
-Z +Z INVOE || - ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis

P Bewerkingsrichting

* [-Z] : Snijden gebeurt in -Z-richting.
* [+Z] : Snijden gebeurt in +Z-richting.

Q Aanzetten

Diepte van elke snede (radiuswaarde, positieve waarde)

H Aanzetsnelheid %

De aanzetdiepte ligt vast op 100% (standaardwaarde) en kan niet
worden gewijzigd.

C* | X planeermaatvoering

Planeermaatvoering in X-asrichting. (Radiuswaarde, positieve
waarde)

D* |Z planeermaatvoering

Planeermaatvoering in Z-asrichting. (Radiuswaarde, positieve
waarde)

F Toevoersnelheid

Toevoersnelheid bij snijden in gereedschapsradiusrichting (posi-
tieve waarde)

E Toevoer indompelen

Toevoersnelheid bij snijden in Z-asrichting (positieve waarde)

V* | Toevoer uitdompelen

Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de terugtrekking
van het werkstuk (positieve waarde). Toevoer uitdompelen is vast
gedefinieerd met de waarde van toevoer indompelen.

T Planeertoevoer

Toevoersnelheid tijdens planeren in werkstukradiusrichting (posi-
tieve waarde)
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Detail

Gegevenselement Betekenis

De toevoer-override-waarde voor de eerste snede is vast ingesteld
op 100% en kan niet worden gewijzigd.

* [VORSCH]:
W Optilmethode Het gereedschap trekt zich na het snijden langs een contour met
een "terugtrekafstand" terug.

K 1. Spaanafname

Afstand waarmee het gereedschap zich na elke snede van het

U Terugtrekkingsbedrag bewerkte oppervlak terugtrekt (radiuswaarde, positieve waarde).

Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de

L X-as afstand bewerking (naderingspunt) in X-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).
Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de
M Z-as afstand bewerking (naderingspunt) in Z-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
V4 Aanzetbeweging X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Snijrichting in de X-as
* [-X] : Het snijden gebeurt in -X-richting.
* [+X] : Het snijden gebeurt in +X-richting.

* [EINTAU] : Snijdt een uitholling. (Beginwaarde)
* [N.EINT]: Snijdt geen uitholling.

Bewerking verschuivings-
richting

X Achterdraaien in X

» [EINTAU] : Snijdt een oversteek. (Beginwaarde)

Y Achterdraaien in Z Y ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Specificeert of een simultane vlakbewerking wordt uitgevoerd.

« [N FREI]: Simultane vlakbewerking wordt niet uitgevoerd.

De kopbewerking is ingesteld op NIET VRIJ en kan niet worden
gewijzigd.

N Met/zonder kopbewerking
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Gereedschapsbaan

BMEGO Fanuc 31i Turn

Cyclusbeschrijving voorbewerken

1

Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

Na het snijden in X-asrichting met de toevoer-
snelheid (F), snijdt het gereedschap met de
toevoersnelheid (E) in de ingegeven contour-
positie in, waarbij nog een planeermaatvoering
in Z-asrichting blijft staan.

Wanneer [EILGAN] geselecteerd is, keert het
gereedschap onmiddellijk met de terugtrek-
hoeveelheid (U) terug in X- en Z-asrichting.
Wanneer [VORSCH] geselecteerd is, snijdt het
gereedschap eerst langs de contour en trekt
dan met de terugtrekhoeveelheid (U) in X- en
Z-asrichting terug.

Het gereedschap gaat in spoedgang naar het
insnij-startpunt in Z-asrichting.

De stappen <2> tot <4> worden herhaald tot
het onderste deel in X-asrichting bereikt is.

Wanneer nog een extra uitholling voorhanden
is, positioneert het gereedschap zich op de
uitholling en worden de stappen <2> tot <4>
herhaald.

Nadat alle deelzones gesneden zijn, trekt het
gereedschap zich in X-asrichting in spoed-
gang terug naar de positie "insnij-startpunt +
afstandsmaat (L)".
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Cyclusbeschrijving planeren
1 Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

2 Het gereedschap snijdt met de toevoersnel-
heid voor planeren langs de ingevoerde con-
tour tot de afgewerkte contour bereikt is.

3 Nadat alle deelzones gesneden zijn, trekt het
gereedschap zich in X-asrichting in spoed-
gang terug naar de positie "insnij-startpunt +
afstandsmaat (L)".

Gereedschapsbaan
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o

& 12. DRAAIEN
IH (FACE ROUGH & FINISH)

Viakke zijde voorbewerken +

CYCLUS | |DRAAIEN
planeren G1152
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | o IR Met * gemarkeerde vel-
. POS. (ABS.) || AFSTAND -] © i i
O (AB I'NUEL — 10 00000 den zijn optioneel en
f:s 326.390 = 100% [T 0000 moeten niet worden in-
G TURNING({FACE ROUGH & FINISH) -INVOEG. geVUld.
STAAT| DETAIL|
SNIJRICHTING r-EN ;g
SNIJDIEPTE Cl=|5.
SNIJDIEPTEPERC. % W00,
X-AS AFWERKINGSHOEV co2
Z-AS AFWERKINGSHOEV ooz
SNIJRICHT. SNELHEID F=50. o
SNIJDIEPTESNELHEID Eds0.
SNIJHOOGTESNELHEID vf30.
AFWERKINGSSNELHEID T-s0.
3.
|SELECTEER SOFTKEY. !
|G1120:DRAAIEN(RUW BUITENKANT)
X X IN;‘OE ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis
. S * [-Z] : Snijden gebeurt in -Z-richting.
P Bewerkingsrichting * [+Z] : Snijden gebeurt in +Z-richting.
Q Aanzetten Diepte van elke snede (radiuswaarde, positieve waarde)
. . o .
H Aanzetsnelheid % De aanzetdlg_p_te ligt vast op 100% (standaardwaarde) en kan niet
worden gewijzigd.
N : Planeermaatvoering in X-asrichting. (Radiuswaarde, positieve
C X planeermaatvoering
waarde)
. . Planeermaatvoering in Z-asrichting. (Radiuswaarde, positieve
D Z planeermaatvoering
waarde)
F Toevoersnelheid Toevoersnelheld bij snijden in gereedschapsradiusrichting (posi-
tieve waarde)
E Toevoer indompelen Toevoersnelheid bij snijden in Z-asrichting (positieve waarde)
Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de terugtrekking
V* | Toevoer uitdompelen van het werkstuk (positieve waarde). Toevoer uitdompelen is vast
gedefinieerd met de waarde van toevoer indompelen.
Toevoersnelheid tijdens planeren in werkstukradiusrichting (posi-
T Planeertoevoer :
tieve waarde)
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

K 1. Spaanafname

De toevoer-override-waarde voor de eerste snede is vast ingesteld
op 100% en kan niet worden gewijzigd.

w Optilmethode

* [VORSCH]I:
Het gereedschap trekt zich na het snijden langs een contour met
een "terugtrekafstand" terug.

U Terugtrekkingsbedrag

Afstand waarmee het gereedschap zich na elke snede van het
bewerkte oppervlak terugtrekt (radiuswaarde, positieve waarde).

L X-as afstand

Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de
bewerking (naderingspunt) in X-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).

M Z-as afstand

Afstand tussen het onafgewerkte deel en het uitgangspunt van de
bewerking (naderingspunt) in Z-asrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).

V4 Aanzetbeweging

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in X-
asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt. De
positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Bewerking verschuivings-
richting

Snijrichting in de X-as
* [-X] : Het snijden gebeurt in -X-richting.
* [+X] : Het snijden gebeurt in +X-richting.

X Achterdraaien in X

* [EINTAU] : Snijdt een uitholling. (Beginwaarde)
* [N.EINT]: Snijdt geen uitholling.

Y Achterdraaien in Z

» [EINTAU] : Snijdt een oversteek. (Beginwaarde)
Y ligt vast en kan niet worden gewijzigd.
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Gereedschapsbaan

BMEGO Fanuc 31i Turn

Cyclusbeschrijving voorbewerken

1

Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

Na het snijden in Z-asrichting met de toevoer-
snelheid (F), snijdt het gereedschap met de
toevoersnelheid (E) in de ingegeven contour-
positie in, waarbij nog een planeermaatvoering
in X-asrichting blijft staan.

Wanneer [VORSCH.] geselecteerd is, snijdt
het gereedschap eerst langs de contour en
trekt dan met de terugtrekhoeveelheid (U)
terug in X- en Z-asrichting.

Het gereedschap gaat in spoedgang naar het
insnij-startpunt in X-asrichting.

De stappen <2> tot <4> worden herhaald tot
het onderste deel in Z-asrichting bereikt is.

Wanneer nog een extra uitholling voorhanden
is, positioneert het gereedschap zich op de
uitholling en worden de stappen <2> tot <4>
herhaald.

Nadat alle deelzones gesneden zijn, trekt het
gereedschap zich in Z-asrichting in spoed-
gang terug naar de positie "insnij-startpunt +
afstandsmaat (M)".
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Cyclusbeschrijving planeren
1 Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

2 Het gereedschap snijdt met de toevoersnel-
heid voor planeren langs de ingevoerde con-
tour tot de afgewerkte contour bereikt is.

3 Nadat alle deelzones gesneden zijn, trekt het
gereedschap zich in X-asrichting in spoed-
gang terug naar de positie "insnij-startpunt +
afstandsmaat (L)".

Gereedschapsbaan
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Insteken

Buiten voorbewerken G1130
Binnen voorbewerken G1131
Vlakke zijde voorbewerken G1132
Buiten grof + fijn G1133

Binnen grof + fijn G1134

Vlakke zijde grof + fijn G1135
Buiten planeren G1136

Binnen planeren G1137

Vlakke zijde planeren G1138
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g 1. DRAAIGROEVEN
T- L (RUW BUITENKANT) Insteken buiten voorbewerken
CYCLUS | |GROEVEN
G1130
MANUAL GUIDE i (CNG MEMWUSER) Ell o027 Met * gemarkeerde vel-
R (ABS) P'“““ _ 01 000000 den zijn optioneel en
Z 326300 : _ . _Y 10% |1 oo moeten niet worden in-
p DRAAIGROEVEN{RUW BUITENKANT) -INVOEG. geVUld .
sTMT| DETAIL|
SCHETSTYPE b & CENTREREN g
KANTNABEWHOEVHEID clos
BODEMAFWE RKINGSHOEV D—{O.S K
SNELHEID Fso.
DIEPBOREN NIETS
3.
100.
|SELECTEER SOFTKEY. s
1152: TURNING(FACE ROUGH & FINISH)
] ]
bt | B | %
CENTER | LAAG INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis
e [MITTE] : Voert voorbewerken uit voor een zijde en vervolgens
P Voorbewerken type voor de andere zijde van het middelpunt.
e [LAGE] : Voert voorbewerken voor elke positie uit.
N . . Planeermaatvoering voor de zijvlakken van de insteek.
C Planeermaatvoering zijkant ; "
(Radiuswaarde, positieve waarde)
. . Planeermaatvoering aan de insteekbasis.
D Planeermaatvoering bodem : "
(Radiuswaarde, positieve waarde)
. Toevoersnelheid voor insteken in de richting van de
F Toevoersnelheid -
gereedschapsas (positieve waarde)
* [NEIN] : Insteken gebeurt niet tijdens diepboorbewerking (begin-
W  |Spanen breken waarde).
W ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

BMEGO Fanuc 31i Turn

D56



ProGRAMMERING MANUALGUIDE |

Detail

Gegevenselement

Betekenis

Veiligheidsafstand

Afstand tussen het buitenoppervlak van de insteek en het bewer-

L (referentiebasis) kingsstartpunt (naderingspunt) in Z-asrichting
(Radiuswaarde, positieve waarde).
P Wachttijd Wachttijd wanneer het gereedschap de insteekbasis heeft bereikt.

(in seconden, positieve waarde)

V4 Aanzetbeweging

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

\ Terugtrekhoeveelheid

Afstand waarmee het gereedschap zich na elke snede terugtrekt van
het bewerkingsvlak.
(Radiuswaarde, positieve waarde)

Bewerking verschuivings-
richting

Snijrichting in de X-as
e [-X] : Het snijden gebeurt in -X-richting.
e [+X] : Het snijden gebeurt in +X-richting.

Cyclusbeschrijving buiten voorbewerken
1 Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

2 Nadat het gereedschap in spoedgang naar
het midden van de insteek (in Z-asrichting)

is gegaan, snijdt het met de toevoersnelheid
(F) in de X-asrichting die voor de bewerkings-
richting gedefinieerd is. Wanneer diepboren
opgegeven is, snijdt het gereedschap een
opgegeven diepboorbedrag, terwijl het tussen
de diepboorcycli terugkeert in de +X-asrichting

3 Wanneer het gereedschap in X-asrichting (tot
op de planeermaatvoering) de insteekbasis
heeft bereikt, keert het in +X-asrichting terug,
zet met een snijbedrag door de breedte in
-Z-asrichting aan en snijdt dan in X-asrichting.

Gereedschapsbaan

4 Nadat stap <3> werd herhaald tot de insteek-
wand bereikt is, bewerkt het gereedschap een
andere wand.

5 Nadat alle deelzones gesneden zijn, gaat het
gereedschap in X-asrichting in spoedgang
naar de positie "insnij-startpunt + afstands-
maat (L)".
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g 2. DRAAIGROEVEN
T- [El (RUW BINNENKANT) Insteken binnen voorbewerken

CYCLUS | |GROEVEN T G1 1 31
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coi CEGRE Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. (ABS.) || AFSTAND [SPINDEL ~~ s1fe} Iy ;
E - ( _S 0 5oV [N woooom den zijn optioneel en
és 326.390 100%  |T 0000 moeten niet worden in-
P DRAAIGROEVEN({RUW BINNENKANT) -INVOEG 1 gevu | d .

STAAT] DETAIL|

SCHETSTYPE bE CENTREREN

KANTNABEWHOEVHEID co.5 B
BODEMAFWERKINGSHOEV D=ID.5 |

SNELHEID Ffs0.
DIEPBOREN wDiEPBN
KLOPSNIJDIEPTE afos
SNIJDIEPTEPERC. % 100.

TERUGKEER HOEVH. U-o.2

|SELECTEER SOFTKEY. i
|G1152: TURNING(FACE ROUGH & FINISH)
a %
CENTER | LAAG INVOE || ANNUL

Bewerking bediening

Gegevenselement Betekenis

e [MITTE] : Voert voorbewerken uit voor een zijde en vervolgens
X Voorbewerken type voor de andere zijde van het middelpunt.
e [LAGE] : Voert voorbewerken voor elke positie uit.

Planeermaatvoering voor de zijvlakken van de insteek.

C Planeermaatvoering zijkant (Radiuswaarde, positieve waarde)

Planeermaatvoering aan de insteekbasis. (Radiuswaarde, positieve

D* |Planeermaatvoering bodem
waarde)

Toevoersnelheid voor insteken in de richting van de gereedschapsas

F Toevoersnelheid o
(positieve waarde)

* [NEIN] : Insteken gebeurt niet tijdens diepboorbewerking (begin-
W  |Spanen breken waarde).
e [JA] : Insteken gebeurt in de diepboorbewerking.

Snijdiepte in de richting van de gereedschapsas per
Q Slagdiepte (INCR+) diepboorbewerking (radiuswaarde, positieve waarde)
Is alleen aangegeven wanneer voor spanen breken [JA] opgegeven is

H Aanzetfactor % De positie ligt met 100% vast en kan niet worden gewijzigd.

Afstand waarmee het gereedschap zich na elke snede van het
U Afneembedrag bewerkingsvlak in de diepboorbewerking terugtrekt. (Radiuswaarde,
positieve waarde)
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

Veiligheidsafstand

Afstand tussen het buitenoppervlak van de insteek en het bewer-

L (referentiebasis) kingsstartpunt (naderingspunt) in Z-asrichting
(Radiuswaarde, positieve waarde).
P Wachttijd Wachttijd wanneer het gereedschap de insteekbasis heeft bereikt.

(in seconden, positieve waarde)

V4 Aanzetbeweging

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

\ Terugtrekhoeveelheid

Afstand waarmee het gereedschap zich na elke snede terugtrekt van
het bewerkingsvlak.
(Radiuswaarde, positieve waarde)

Bewerking verschuivings-
richting

Snijrichting in de X-as
e [-X] : Het snijden gebeurt in -X-richting.
e [+X] : Het snijden gebeurt in +X-richting.

Cyclusbeschrijving binnen voorbewerken
1 Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

2 Nadat het gereedschap in spoedgang naar
het midden van de insteek (in Z-asrichting)
is gegaan, snijdt het met de toevoersnelheid
(F) in de X-asrichting die voor de bewerkings-
richting gedefinieerd is. Wanneer diepboren
opgegeven is, snijdt het gereedschap een
opgegeven diepboorbedrag, terwijl het tussen
de diepboorcycli terugkeert in de +X-asrichting

3 Wanneer het gereedschap in X-asrichting (tot

op de planeermaatvoering) de insteekbasis
heeft bereikt, keert het in +X-asrichting terug,
zet met een snijbedrag door de breedte in
-Z-asrichting aan en snijdt dan in X-asrichting.

Gereedschapsbaan

4 Nadat stap <3> werd herhaald tot de insteek-
wand bereikt is, bewerkt het gereedschap een
andere wand.

5 Nadat alle deelzones gesneden zijn, gaat het
gereedschap in X-asrichting in spoedgang
naar de positie "insnij-startpunt + afstands-
maat (L)".
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g 3. DRAAIGROEVEN

T- : (RUW VOORKANT) Insteken viakke zijde voorbe-
CYCLUS | |GROEVEN — Werken G1132
MANUAL GUIDE i (CNC MEMUSER) | coir R Met * gemarkeerde vel-
T I B den zijn optioneel en

100%  |T 0000 moeten niet worden in-
: gevuld.

STAAT] DETAIL|

SCHETSTYPE b€ CENTREREN

KANTNABEWHOEVHEID 0-40.5 -

BODEMAFWERKINGSHOEV D=|D.5 i

SNELHEID Ff50.
DIEPBOREN W-DIEPBN
KLOPSNIJDIEPTE a2,
SNIJDIEPTEPERC. % 100.

TERUGKEER HOEVH. U-o.s

|SELECTEER SOFTKEY. g
|G1152: TURNING(FACE ROUGH & FINISH)
a %
CENTER | LAAG INVOE || ANNUL

Bewerking bediening

Gegevenselement Betekenis

e [MITTE] : Voert voorbewerken uit voor een zijde en vervolgens
X Voorbewerken type voor de andere zijde van het middelpunt.
e [LAGE] : Voert voorbewerken voor elke positie uit.

Planeermaatvoering voor de zijvlakken van de insteek.

C Planeermaatvoering zijkant (Radiuswaarde, positieve waarde)

Planeermaatvoering aan de insteekbasis. (Radiuswaarde, positieve

D* |Planeermaatvoering bodem
waarde)

Toevoersnelheid voor insteken in de richting van de

F Toevoersnelheid gereedschapsas (positieve waarde)

* [NEIN] : Insteken gebeurt niet tijdens diepboorbewerking (begin-
W  |Spanen breken waarde).
e [JA] : Insteken gebeurt in de diepboorbewerking.

Snijdiepte in de richting van de gereedschapsas per
Q Slagdiepte (INCR+) diepboorbewerking (radiuswaarde, positieve waarde)
Is alleen aangegeven wanneer voor spanen breken [JA] opgegeven is

H Aanzetfactor % De positie ligt met 100% vast en kan niet worden gewijzigd.

Afstand waarmee het gereedschap zich na elke snede van het
U Afneembedrag bewerkingsvlak in de diepboorbewerking terugtrekt. (Radiuswaarde,
positieve waarde)
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

Veiligheidsafstand

Afstand tussen het buitenoppervlak van de insteek en het bewer-

L (referentiebasis) kingsstartpunt (naderingspunt) in Z-asrichting
(Radiuswaarde, positieve waarde).
P Wachttijd Wachttijd wanneer het gereedschap de insteekbasis heeft bereikt.

(in seconden, positieve waarde)

V4 Aanzetbeweging

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

\ Terugtrekhoeveelheid

Afstand waarmee het gereedschap zich na elke snede terugtrekt van
het bewerkingsvlak.
(Radiuswaarde, positieve waarde)

' N
L}
A
¥

DV L

Cyclusbeschrijving viakke zijde voorbewerken
1 Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

2 Nadat het gereedschap in spoedgang naar
het midden van de insteek (in X-asrichting)
is gegaan, snijdt het met de toevoersnelheid
(F) in X-asrichting die voor deze bewerkings-
richting gedefinieerd is. Wanneer diepboren

-I opgegeven is, snijdt het gereedschap een

opgegeven diepboorbedrag, terwijl het tussen
de diepboorcycli in de +Z-asrichting terugkeert

3 Wanneer het gereedschap in Z-asrichting (tot
aan de planeermaatvoering) de insteekbasis
heeft bereikt, keert het in +Z-asrichting terug,
zet met een snijbedrag door de breedte in
-X-asrichting aan en snijdt dan in Z-asrichting.

Gereedschapsbaan

4 Nadat stap <3> werd herhaald tot de insteek-
wand bereikt is, bewerkt het gereedschap een
andere wand.

5 Nadat alle deelzones gesneden zijn, gaat het
gereedschap in Z-asrichting in spoedgang
naar de positie "insnij-startpunt + afstands-
maat (L)".
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g 4. DRAAIGROEVEN
T- B (RUW EN AFWERKING Insteekdraaien buiten grof en fijn
CYCLUS | |GROEVEN BUITENKANT) G1133
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) | cor [CEEERE Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. (ABS.) || AFSTAND sPINDEL ~~~_ s1|[6] B ;
L - ) _S 0 Sov N oomoooo den zijn optioneel en
ga 326.390 _ 100% |T 0000 moeten niet worden in-
P DRAAIGROEVEN(RUW BUITENKANT EN AFWERKING) -INVOEG. geVU|d
STMTl DETAIL|
4
SCHETSTYPE b8 CENTREREN g:

KANTNABEWHOEVHEID C—|— 0.5 |
BODEMAFWERKINGSHOEV D-{0.5 |

RUWE SNELHEID F=| 50.
AFWERKINGSSNELHEID E-[50.

DIEPBOREN W-DIEPBN
KLOPSNIIDIEPTE afwo.
SNIJDIEPTEPERC. % w100,
TERUGKEER HOEVH. U

100.

|SELECTEER SOFTKEY. !
|G1152: TURNING(FACE ROUGH & FINISH)
B ]
Bt | Bt | %
CENTER|| LAAG INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis

e [MITTE] : Voert voorbewerken uit voor een zijde en vervolgens
X Voorbewerken type voor de andere zijde van het middelpunt.
e [LAGE] : Voert voorbewerken voor elke positie uit.

Planeermaatvoering voor de zijvlakken van de insteek.

C Planeermaatvoering zijkant (Radiuswaarde, positieve waarde)

Planeermaatvoering aan de insteekbasis. (Radiuswaarde, positieve

D* |Planeermaatvoering bodem
waarde)

Toevoersnelheid voor insteken in de richting van de

F Toevoersnelheid gereedschapsas (positieve waarde)

E Planeertoevoer Toevoersnelheid voor planeren (positieve waarde)

* [NEIN] : Insteken gebeurt niet tijdens diepboorbewerking (begin-

W Spanen breken waarde).
* [JA] : Insteken gebeurt in de diepboorbewerking.

Snijdiepte in de richting van de gereedschapsas per
Q Slagdiepte (INCR+) diepboorbewerking (radiuswaarde, positieve waarde)
Is alleen aangegeven wanneer voor spanen breken [JA] opgegeven is

H Aanzetfactor % De positie ligt met 100% vast en kan niet worden gewijzigd.

Afstand waarmee het gereedschap zich na elke snede van het
U Afneembedrag bewerkingsvlak in de diepboorbewerking terugtrekt. (Radiuswaarde,
positieve waarde)
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

Veiligheidsafstand

Afstand tussen het buitenoppervlak van de insteek en het bewer-

L (referentiebasis) kingsstartpunt (naderingspunt) in Z-asrichting
(Radiuswaarde, positieve waarde).
P Wachttijd Wachttijd wanneer het gereedschap de insteekbasis heeft bereikt.

(in seconden, positieve waarde)

V4 Aanzetbeweging

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

K Bewerking eindpositie

e [MITTLP] : Bewerkt tijdens het planeren beide zijden van de in-
steek links en rechts gelijkmatig.

e [ECKE] : Bewerkt na elkaar een zijvlak en de volledige insteekba-
sis en bewerkt vervolgens het andere zijvlak alleen tijdens planeren.

A Aanzetrichting

Snijrichting in de X-as
* [RICH-X] : Het snijden gebeurt in -X-richting.
e [RICH+X] : Het snijden gebeurt in +X-richting.

Cyclusbeschrijving insteekdraaien voorbe-
werken en planeren

Details over de gereedschapsbaan zijn te vinden
in de overeenkomstige beschrijvingen van voor-
bewerken en planeren.
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& |

rs

5. DRAAIGROEVEN
(RUW EN AFWERKING

Insteekdraaien binnen grof en fijn

CYCLUS | |GROEVEN "~ BINNENKANT
) G1134
MANUAL GUIDE i (CNG MEWUSER) | coir [EEEEG Met * gemarkeerde vel-
EEEE {ABS.) F"“““ o 0° 0000000 den zijn optioneel en
B RV : > : 100% | T 0000 moeten niet worden in-
p DRAAIGROEVEN{RUW BINNENKANT EN AFWERKING) -INVOEG. geVUld .
STAAT| DETAIL|
SCHETSTYPE b8 CENTREREN ;:
KANTNABEWHOEVHEID clos !
BODEMAFWERKINGSHOEV ~ D-os  *
RUWE SNELHEID F=|:m.
AFWERKINGSSNELHEID E-50.
DIEPBOREN W-DIEPBN
KLOPSNIJDIEPTE adro.
SNIJDIEPTEPERC. % Hft00.
TERUGKEER HOEVH. U5
B,
100,
|SELECTEER SOFTKEY. !
1152: TURNING(FACE ROUGH & FINISH)
] ]
bt | B | %
CENTER | LAAG INVOE | ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis
e [MITTE] : Voert voorbewerken uit voor een zijde en vervolgens
X Voorbewerken type voor de andere zijde van het middelpunt.
e [LAGE] : Voert voorbewerken voor elke positie uit.
N . . Planeermaatvoering voor de zijvlakken van de insteek.
C Planeermaatvoering zijkant ; "
(Radiuswaarde, positieve waarde)
. . Planeermaatvoering aan de insteekbasis. (Radiuswaarde, positieve
D Planeermaatvoering bodem
waarde)
. Toevoersnelheid voor insteken in de richting van de
F Toevoersnelheid -
gereedschapsas (positieve waarde)
E Planeertoevoer Toevoersnelheid voor planeren (positieve waarde)
* [NEIN] : Insteken gebeurt niet tijdens diepboorbewerking (begin-
W Spanen breken waarde).
e [JA] : Insteken gebeurt in de diepboorbewerking.
Snijdiepte in de richting van de gereedschapsas per
Q Slagdiepte (INCR+) diepboorbewerking (radiuswaarde, positieve waarde)
Is alleen aangegeven wanneer voor spanen breken [JA] opgegeven is
H Aanzetfactor % De positie ligt met 100% vast en kan niet worden gewijzigd.
Afstand waarmee het gereedschap zich na elke snede van het
U Afneembedrag bewerkingsvlak in de diepboorbewerking terugtrekt. (Radiuswaarde,
positieve waarde)
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

Veiligheidsafstand

Afstand tussen het buitenoppervlak van de insteek en het bewer-

L (referentiebasis) kingsstartpunt (naderingspunt) in Z-asrichting
(Radiuswaarde, positieve waarde).
P Wachttijd Wachttijd wanneer het gereedschap de insteekbasis heeft bereikt.

(in seconden, positieve waarde)

V4 Aanzetbeweging

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

K Bewerking eindpositie

e [MITTLP] : Bewerkt tijdens het planeren beide zijden van de in-
steek links en rechts gelijkmatig.

e [ECKE] : Bewerkt na elkaar een zijvlak en de volledige insteekba-
sis en bewerkt vervolgens het andere zijvlak alleen tijdens planeren.

Bewerking verschuivings-
richting

Snijrichting in de X-as
* [RICH-X] : Het snijden gebeurt in -X-richting.
e [RICH+X] : Het snijden gebeurt in +X-richting.

Cyclusbeschrijving insteekdraaien voorbe-
werken en planeren

Details over de gereedschapsbaan zijn te vinden
in de overeenkomstige beschrijvingen van voor-
bewerken en planeren.
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& |

CYCLUS

GROEVEN

6. DRAAIGROEVEN

E (RUW EN AFWERKING
— VOORKANT)

Insteekdraaien viakke zijde grof
en fijn G1135

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | o ICEREER Met * gemarkeerde vel-
Th T o den zijn optioneel en
S 0 oo |7 oo moeten niet worden in-

gevuld.

STAAT| DETAIL|
SCHETSTYPE p.& CENTREREN ;g
KANTNABEWHOEVHEID C=|D.5 K
BODEMAFWERKINGSHOEV ~ D-o.5
RUWE SNELHEID F<30.
AFWERKINGSSNELHEID E=|50.
DIEPBOREN W-DIEFBN
KLOPSNIIDIEPTE o,
SNLIDIEPTEPERC. % H100.
TERUGKEER HOEVH. us.
B.
100,
|SELEGTEER SOFTKEY. !
|G1152: TURNING(FACE ROUGH & FINISH)
[} [} %
Bl | Bl =
CENTER | LAAG INVOE | ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis
e [MITTE] : Voert voorbewerken uit voor een zijde en vervolgens
X Voorbewerken type voor de andere zijde van het middelpunt.
e [LAGE] : Voert voorbewerken voor elke positie uit.
N . . Planeermaatvoering voor de zijvlakken van de insteek.
C Planeermaatvoering zijkant ; "
(Radiuswaarde, positieve waarde)
. . Planeermaatvoering aan de insteekbasis. (Radiuswaarde, positieve
D Planeermaatvoering bodem
waarde)
Voorbewerkingstoevoer Toevoersnelheid voor voorbewerken (positieve waarde)
E Planeertoevoer Toevoersnelheid voor planeren (positieve waarde)
* [NEIN] : Insteken gebeurt niet tijdens diepboorbewerking (begin-
W Spanen breken waarde).
e [JA] : Insteken gebeurt in de diepboorbewerking.
Snijdiepte in de richting van de gereedschapsas per
Q Slagdiepte (INCR+) diepboorbewerking (radiuswaarde, positieve waarde)
Is alleen aangegeven wanneer voor spanen breken [JA] opgegeven is
H Aanzetfactor % De positie ligt met 100% vast en kan niet worden gewijzigd.
Afstand waarmee het gereedschap zich na elke snede van het
U Afneembedrag bewerkingsvlak in de diepboorbewerking terugtrekt. (Radiuswaarde,
positieve waarde)
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

Veiligheidsafstand

Afstand tussen het buitenoppervlak van de insteek en het bewer-

L (referentiebasis) kingsstartpunt (naderingspunt) in Z-asrichting
(Radiuswaarde, positieve waarde).
P Wachttijd Wachttijd wanneer het gereedschap de insteekbasis heeft bereikt.

(in seconden, positieve waarde)

V4 Aanzetbeweging

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

K Bewerking eindpositie

e [MITTLP] : Bewerkt tijdens het planeren beide zijden van de in-
steek links en rechts gelijkmatig.

e [ECKE] : Bewerkt na elkaar een zijvlak en de volledige insteekba-
sis en bewerkt vervolgens het andere zijvlak alleen tijdens planeren.

Cyclusbeschrijving insteekdraaien voorbe-
werken en planeren

Details over de gereedschapsbaan zijn te vinden
in de overeenkomstige beschrijvingen van voor-
bewerken en planeren.
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g 7. DRAAIGROEVEN ]
T- JLJg (AFWERKING BUITEN- Insteken buiten planeren G1136

CYCLUS | |GROEVEN KANT)

MANUAL GUIDE i

(CNC_ MEM/USER) | coir ICEEED Met * gemarkeerde vel-

gooumuo den zijn optioneel en
_U 100% [T 0000 moeten niet worden in-
gevuld.

SNELHEID @s0. |
SPELING s,
WACHTTLID pL
BENADERINGSBEWEGING 22 AS VERPL

EINDPOS. SNIJDING K= CENTRUM

SNIJWISSELRICHTING A={RICHTING-X

|"N. (MM/MIN, MMWREV, INCHMIN, INCH/REV)

=l
|G1152: TURNING(FACE ROUGH & FINISH) [
LE | %
CHCURS INVOE || - ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis

Toevoersnelheid voor planeren in de richting van de gereedschapsas

F Toevoersnelheid o\
(positieve waarde)

Veiligheidsafstand Afstand tussen het buitenopperviak van de insteek en het bewer-

L (referentiebasis) kingsstartpunt (naderingspunt) in Z-asrichting
(Radiuswaarde, positieve waarde).
= Wachttijd Wachttijd wanneer het gereedschap de insteekbasis heeft bereikt.

(in seconden, positieve waarde)

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
Z Aanzetbeweging X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

e [MITTLP] : Bewerkt tijdens het planeren beide zijden van de in-
K Bewerking eindpositie steek links en rechts gelijkmatig.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Snijrichting in de X-as
e [RICH-X] : Het snijden gebeurt in -X-richting.
e [RICH+X] : Het snijden gebeurt in +X-richting.

Bewerking verschuivings-
richting
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Gereedschapsbaan

Cyclusbeschrijving buiten planeren

1

Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

Wanneer [MITTLP] als bewerkingseindpositie
opgegeven is, snijdt het gereedschap met
planeertoevoersnelheid in een van de instee-
kwanden in en zet de snede dan verder naar
het midden van de insteek toe (in Z-asrichting).
Na terugtrekken in X-asrichting voert het ge-
reedschap dezelfde snijbewerking uit aan de
andere insteekwand.

Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L)" in
X-asrichting.
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& ||

— 8. DRAAIGROEVEN
I = (AFWERKING BINNEN-

Insteken binnen planeren G1137

CYCLUS | |GROEVEN "~ KANT)
MANUAL GUIDE i (ONG MEWUSER] 09:47:45 Met * gemarkeerde vel-
» - = 0 SOV [N oooooooo den zijn _opt|oneel en
?:3 326.390 100% |1 0000 moeten niet worden in-
p DRAAIGROEVEN{AFWERKING BINNENKANT) -INVOEG. geVU|d .

STAAT|

40

SNELHEID (55 20. 95

SPELING Lf1s.

WACHTTIJD Pz.

BENADERINGSBEWEGING  2-/2 AS VERPL

EINDPOS. SNIJDING K=|CENTRUM

SNIJWISSELRICHTING A-{RICHTING-X

I'N. (MM/MIN, MM/REV,INCH/MIN, INCH/REV) ¥
1152: TURNING(FACE ROUGH & FINISH) |
<= | £
CHCURS INVOE | ANNUL
Bewerking bediening
Betekenis

Gegevenselement

Toevoersnelheid

Toevoersnelheid voor planeren in de richting van de gereedschapsas
(positieve waarde)

Veiligheidsafstand
(referentiebasis)

Afstand tussen het buitenopperviak van de insteek en het bewer-
kingsstartpunt (naderingspunt) in Z-asrichting
(Radiuswaarde, positieve waarde).

Wachttijd

Wachttijd wanneer het gereedschap de insteekbasis heeft bereikt.
(in seconden, positieve waarde)

Aanzetbeweging

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Bewerking eindpositie

e [MITTLP] : Bewerkt tijdens het planeren beide zijden van de in-

steek links en rechts gelijkmatig.
e [ECKE]: Bewerkt na elkaar een zijvlak en de volledige insteekba-
sis en bewerkt vervolgens het andere zijvlak alleen tijdens planeren.

Bewerking verschuivings-
richting

Snijrichting in de X-as
* [RICH-X] : Het snijden gebeurt in -X-richting.
* [RICH+X] : Het snijden gebeurt in +X-richting.
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Gereedschapsbaan middelpunt

Gereedschapsbaan hoek

Cyclusbeschrijving binnen planeren
1 Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

2 Wanneer [MITTLP] als bewerkingseindpositie
opgegeven is, snijdt het gereedschap met
planeertoevoersnelheid in een van de insteek-
wanden in en zet de snede dan verder naar het
midden van de insteek toe (in Z-asrichting).
Na terugtrekken in X-asrichting voert het ge-
reedschap dezelfde snijbewerking uit aan de
andere insteekwand.

3 Wanneer [ECKE] als bewerkingseindpositie
opgegeven is, snijdt het gereedschap van de
wand naar de bodem in -Z-asrichting en trekt
zich vervolgens met de terugtrekafstand in X-
en Z-asrichting en vervolgens in X-asrichting
terug. Vervolgens start het gereedschap de
bewerking aan de andere insteekwand en zet
de snede verder naar de hoek van de insteek-
basis en keert dan met de terugtrekafstand
terug in X- en Z-asrichting.

4 Het gereedschap keert in spoedgang terug
naar de positie "insnij-startpunt + afstands-
maat (L)" in X-asrichting.

5 Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (M)"
in Z-asrichting en trekt dan terug uit het werk-
stuk.
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g JJ 9. DRAA
T E (AFWER

CYCLUS | |GROEVEN

IGROEVEN
king voorkanT)|  Vlakke zijde planeren G1138

MANUAL GUIDE i {CNG MEM/USER) | coi CERERS Met * gemarkeerde vel-
u - 3 0 SOV [N ooooooo den zijn optioneel en
és 326.390 100%  |T 0000 moeten niet worden in-
DRAAIGROEVEN{AFWERKING VOORKANT) -INVOEG.
c e e 1OC lins.2s : gevuld.
STAAT|
SNELHEID (=20,
SPELING L415.
WACHTTIID 2.

BENADERINGSBEWEGING Z—lz AS VERPL
EINDPOS. SNIJDING K=|CENTHUM

|"N. (MMMIN, MMREV, INCH/MIN, INCH/REV)

|G1152: TURNING(FACE ROUGH & FINISH) |

=] | £

CHCURS INVOE | ANNUL

Bewerking bediening

Gegevenselement

Betekenis

F Toevoersnelheid

Toevoersnelheid voor planeren in de richting van de gereedschapsas
(positieve waarde)

Veiligheidsafstand

Afstand tussen het buitenopperviak van de insteek en het bewer-

L (referentiebasis) kingsstartpunt (naderingspunt) in Z-asrichting
(Radiuswaarde, positieve waarde).
= Wachttijd Wachttijd wanneer het gereedschap de insteekbasis heeft bereikt.

(in seconden, positieve waarde)

Z Aanzetbeweging

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

K Bewerking eindpositie

e [MITTLP] : Bewerkt tijdens het planeren beide zijden van de in-
steek links en rechts gelijkmatig.

e [ECKE]: Bewerkt na elkaar een zijvlak en de volledige insteekba-
sis en bewerkt vervolgens het andere zijvlak alleen tijdens planeren.
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Gereedschapsbaan middelpunt

Gereedschapsbaan hoek

Cyclusbeschrijving viakke zijde planeren
1 Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (L, M)".

2 Wanneer [MITTLP] als bewerkingseindpositie
opgegeven is, snijdt het gereedschap met
planeertoevoersnelheid in een van de insteek-
wanden in en zet de snede dan verder naar
het midden van de insteek (in X-asrichting).
Na terugtrekken in Z-asrichting voert het ge-
reedschap dezelfde snijbewerking uit aan de
andere insteekwand.

3 Wanneer [ECKE] als bewerkingseindpositie
opgegeven is, snijdt het gereedschap van de
wand naar de bodem in X-asrichting en trekt
zich vervolgens met de terugtrekafstand in X-
en Z-asrichting en vervolgens in X-asrichting
terug. Vervolgens start het gereedschap de
bewerking aan de andere insteekwand en zet
de snede verder naar de hoek van de insteek-
basis en keert dan met de terugtrekafstand
terug in X- en Z-asrichting.

4 Het gereedschap keert in spoedgang terug
naar de positie "insnij-startpunt + afstands-
maat (L)" in Z-asrichting.
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Draadsnijden
e Buiten G1140

! ! e Binnen G1141
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1. SCHROEFDRAAD

ﬁ SCHRDR. l&SN'JDEN

(BUITENKANT)

Draadsnijden buiten G1140

CYCLUS | |TR.
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) El o5 Met * gemarkeerde vel-
mm. POS. - (ABS.) ‘2 Sin00850 den zijn optioneel en
Z 326390 | . i _~ 100% [T 0000 moeten niet worden in-
P SCHROEFDRAAD TREKKEN({BUITENKANT) -INVOEG. geVUld .
STMTl DETAIL|
SNIJMETHODE (B ENK. HOEV. ;2
SCHROEFDRAADRICHT. Bz
EINDHOEVEELHEID cfos v
AANTAL AFWERKINGEN Kl ¢
SNIJDINGSTYPE S-DIEPTE
SNIIDIEPTE afs.
B.
100.
|SELECTEER SOFTKEY. !
|G1152: TURNING(FACE ROUGH & FINISH) |
_&ED& AFW.A _E_u BEID.D AFW.D IN:U'UE ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis
* [EINS.B] : Constant snijbedrag, eenzijdige snede.
e [MITT.B] : Constant snijbedrag, tweezijdige bewerking.
. * [ZICK.B] : Constant snijbedrag, tweezijdig draadsnijden in zigzag.
w Bewerkingsmethode e [EINS.T] : Constante snijdiepte, eenzijdige bewerking.
e [MITT.T] : Constante snijdiepte, tweezijdige bewerking.
e [ZICK.T]: Constant snijdiepte, tweezijdig draadsnijden in zigzag.
T e [-Z]: Snijden in -Z-richting.
B |Draadsnijrichting e [+Z]: Snijden in +Z-richting.
N . Planeermaatvoering voor draadsnijden in X-asrichting.
C Planeermaatvoering : -
(Radiuswaarde, positieve waarde).
K* |Aantal planeerdoorlopen Aantal planeerbewerkingsprocessen (positieve waarde).
S Aanzet tvpe * [NUMMER] : Aantal draadsneden.
yp e [TIEFE] : Draadsnijden door het eerste snijbedrag.
Aantal sneden voor draad voorbewerken (max. 999, positieve
waarde).
Er wordt rekening gehouden met het aantal planneerbewerkings-
stappen. Bij tweezijdig draadsnijden in zigzag moet een even aantal
P Aantal aanzet Iy
sneden worden opgegeven. Bij een oneven aantal sneden wordt
alleen een bijkomende tweezijdige draadsnijbewerking in zigzag
uitgevoerd.
Deze parameter is alleen beschikbaar bij [NUMMER].
Snijdiepte per draad-voorbewerkingsbewerking (radiuswaarde,
Q Aanzetten positieve waarde).
Het aantal sneden wordt bepaald door de snijdiepte en door de
bewerkingsprocedure.
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

V4 Aanzetbeweging

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

D Oppervlakafstand

Afstand tussen de draadkam en het bewerkingsstartpunt (nade-
ringspunt) in X-asrichting (radiuswaarde, positieve waarde).

L Draad aanzet

Afstand tussen het draadstartpunt en het bewerkingsstartpunt
(naderingspunt) in Z-asrichting (radiuswaarde, positieve waarde).

M Draad uitloop

Afstand tussen het draadeindpunt en het eindpunt van de draadsnij-
bewerking in Z-asrichting (radiuswaarde, positieve waarde).

Y Bewerkte verschuifrichting

Snijrichting in de X-as
e [-X] : Het snijden gebeurt in -X-richting.
e [+X] : Het snijden gebeurt in +X-richting.
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Buitendraad snijden

BMEGO Fanuc 31i Turn

Cyclusbeschrijving

1 Het gereedschap verplaatst zich in spoedgang
naar de positie "draadstartpunt + oppervlakaf-
stand (D in X-asrichting)" en draadingangsaf-
stand (L in Z-asrichting).

2 Draadsnijden gebeurt met de opgegeven
bewerkingsprocedure. Het eindpunt van de
draadsnijbewerking is in Z-asrichting met
de draaduitgangsafstand verwijderd van het
draadeindpunt.

3 Wanneer [NUMMER] als snijtype opgegeven
is, wordt de draadsnijbewerking net zo vaak
uitgevoerd als opgegeven met de waarde bij
[NUMMER]. Wanneer [TIEFE] opgegeven is,
vindt de aanzet met deze waarde in de eerste
snede plaats en wordt de draadsnijbewerking
uitgevoerd tot de opgegeven draadcontour
bereikt is.

4 Als alle deelzones gesneden zijn, keert het
gereedschap in X-asrichting in spoedgang
terug naar de positie "insnij-startpunt + af-
standsmaat (L)".
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Detailaanzichten van de bewerkingsproce-
dures
1 [EINS.B]: Constant snijbedrag, eenzijdige

A F'y A
d=D

h 4

d=D (n)

u ¥

2 [MITT.B]: Constant snijbedrag, tweezijdige
bewerking

H = hoogte van de draadpunt, D = snijbedrag, u
= planeermaatvoering

3 [ZICK.B]: Constant snijbedrag, tweezijdig
draadsnijden in zigzag

4 'y 'y F Fy
‘Ld1=D
o
r dn-1 dn
h H
v
d_,=D(n-2)
d,, = (DW(n-2) + V(n)))/2
d, =D (n)
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Opmerking: ?

Afhankelijk van het minimale snijbedrag kan
het opgegeven aantal sneden overmatig
groot worden. In dit geval vindt draadsnijden
plaats met een kleiner aantal sneden dan
opgegeven.

Het effectief uitgevoerde aantal sneden kan
ten gevolge van een rekenfout afwijken van
het opgegeven aantal sneden.
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4 [EINS.T]: Constante snijdiepte, eenzijdige be-
werking

o o

5 [MITT.T]: Constante snijdiepte, tweezijdige
bewerking

6 [ZICK.T]: Constante snijdiepte, tweezijdig
draadsnijden in zigzag

PR

>
P
>

o

o]

o

el

o]

Bl el
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& ||oon T

2. SCHROEFDRAAD
SNIJDEN

Draadsnijden binnen G1141

cycLus | TR (BINNENKANT)
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | coi [EEEEN Met * gemarkeerde vel-
u — g 0 500 [N oooooomo den zijn .optloneel en
Z 326.390 _>  100% |T 0000 moeten niet worden in-
CCE SCHROEFDRAAD TREKKEN(BINNENKANT) -INVOEG. geVU|d .
STAAT| DETAIL|
40
SNIJME THODE a6
SCHROEFDRAADRICHT. Bz
EINDHOEVEELHEID G—I— 0.5 |
AANTAL AFWERKINGEN Ka. i
SNIJDINGSTYPE S-{DIEPTE
SNIJDIEPTE a-fa.
b,
100,
|SELECTEER SOFTKEY. .4
|G1152: TURNING(FACE ROUGH & FINISH) |
enkA | BEDA | arwa | EnkD | BEID.D | AFW.D INVOE | ANNUL

Bewerking bediening

Gegevenselement

Betekenis

W Bewerkingsmethode

e [EINS.B] : Constant snijbedrag, eenzijdige snede.

e [MITT.B] : Constant snijbedrag, tweezijdige bewerking.

e [ZICK.B] : Constant snijbedrag, tweezijdig draadsnijden in zigzag.
e [EINS.T] : Constante snijdiepte, eenzijdige bewerking.

e [MITT.T] : Constante snijdiepte, tweezijdige bewerking.

e [ZICK.T]: Constant snijdiepte, tweezijdig draadsnijden in zigzag.

B Draadsnijrichting

* [-Z]: Snijden in -Z-richting.
* [+Z]: Snijden in +Z-richting.

C* |Planeermaatvoering

Planeermaatvoering voor draadsnijden in X-asrichting.
(Radiuswaarde, positieve waarde).

K* |Aantal planeerdoorlopen

Aantal planeerbewerkingsprocessen (positieve waarde).

S Aanzet type

* [NUMMER] : Aantal draadsneden.
e [TIEFE] : Draadsnijden door het eerste snijbedrag.

P Aantal aanzet

Aantal sneden voor draad voorbewerken (max. 999, positieve
waarde).

Er wordt rekening gehouden met het aantal planneerbewerkings-
stappen. Bij tweezijdig draadsnijden in zigzag moet een even aantal
sneden worden opgegeven. Bij een oneven aantal sneden wordt
alleen een bijkomende tweezijdige draadsnijbewerking in zigzag
uitgevoerd.

Deze parameter is alleen beschikbaar bij [NUMMER].

Q Aanzetten

Snijdiepte per draad-voorbewerkingsbewerking (radiuswaarde,
positieve waarde).

Het aantal sneden wordt bepaald door de snijdiepte en door de
bewerkingsprocedure.
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

V4 Aanzetbeweging

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

D Oppervlakafstand

Afstand tussen de draadkam en het bewerkingsstartpunt (nade-
ringspunt) in X-asrichting (radiuswaarde, positieve waarde).

L Draad aanzet

Afstand tussen het draadstartpunt en het bewerkingsstartpunt
(naderingspunt) in Z-asrichting (radiuswaarde, positieve waarde).

M Draad uitloop

Afstand tussen het draadeindpunt en het eindpunt van de draadsnij-
bewerking in Z-asrichting (radiuswaarde, positieve waarde).

Y Bewerkte verschuifrichting

Snijrichting in de X-as
e [-X] : Het snijden gebeurt in -X-richting.
e [+X] : Het snijden gebeurt in +X-richting.
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Boren

e Centreerboren G1100
e Boren G1101

e Draadboren G1102

e Optrompen G1103

e Uitboren G1104
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CENTREREN -INVOEG.

STAAT]| POS./OMV.

SPELING
SNELHEID F-{ 50.
WACHTTIJD P=|2. B

BENADERINGSBEWEGING Z-{2 AS VERPL

g GATBE- '- 1. CENTREREN Centreerboren G1100
CYCLUS | |WERK.
MANUAL GUIDE i {CNG MEM/USER) Bl 95556 Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. (ABS.) || AFSTAND EE ] Iy ;
. T : _S 0 Sov [N ooooooms den zijn optioneel en
326.390 100%

T 0000 moeten niet worden in-
: gevuld.

|"N. (MM, INCH)

-]
|G1152: TURNING(FACE ROUGH & FINISH) |
=] | £
CHCURS INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis
C Veiligheidsafstand Afstapd tussen werk.s_tukoppervlak en R-positie
(Radiuswaarde, positieve waarde).
F Toevoersnelheid Toevoersnelheid (positieve waarde).
P* | Wachttijd Wachttijd aan de boorbodem (in seconden, positieve waarde).
* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
V4 Aanzetbeweging X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis
B Basispositie Z-cobrdinaat van het werkstukoppervlak.
Boordiepte (referentiebasis) |Boringsdiepte (radiuswaarde, negatieve waarde)
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ﬁ GATBE- E 2. BOREN

CYCLUS | |WERK.

Boren G1101

MANUAL GUIDE i (CNC MEMIUSER) | coi [CEEERD Met * gemarkeerde vel-
k — 3 0 SOV [N ooooooo den zijn 'optloneel en
és 326.390 100% [T 0000 moeten niet worden in-
BOREN -INVOEG
c . gevuld.
STAAT| POS.JOMV.| DETAIL|
40
KLOPSNIJDIEPTE o- 9%
GO PATH AMOUNT SET H{NIETS
SPELING c-J20.
SNELHEID F-J50.
WACHTTIJD Pf2. 7
BENADERINGSBEWEGING Z-‘2 AS VERPL
.
100.
"N (MM, I
"N (MM, INCH) g
|G1152: TURNING(FACE ROUGH & FINISH) |
=l | £
CHCURS INVOE | ANNUL

Bewerking bediening

Gegevenselement

Betekenis

Q* |Slagdiepte (INCR+)

Snijdiepte per boorbewerking (radiuswaarde, positieve waarde).

H Wegbedraginstelling

Instellingen voor de boordiepte:

¢ [NICHTS] : Boordiepte op basis van de gereedschapsschacht

¢ [EINSTG] : Boordiepte op basis van de gereedschapspunt

Voor de instelling [EINSTG] staan bij Details de parameters U, V, K
en de softkey [BERECH] ter beschikking.

C Veiligheidsafstand

Afstand tussen werkstukoppervlak en R-positie
(Radiuswaarde, positieve waarde).

F Toevoersnelheid

Toevoersnelheid (positieve waarde).

P* | Wachttijd

Wachttijd aan de boorbodem (in seconden, positieve waarde).

Z Aanzetbeweging

e [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Positie / grootte

Gegevenselement

Betekenis

B Basispositie

Z-codrdinaat van het werkstukoppervlak.

Boordiepte (referentiebasis)

Boringsdiepte (radiuswaarde, negatieve waarde)

BMEGO Fanuc 31i Turn

D88




ProGRAMMERING MANUALGUIDE |

Detail
Gegevenselement Betekenis

A* Beginsnijdiepte Voor de beginsnijdiepte A geldt de begintoevoer S
S* |Begintoevoer
D* |Eindsnijdiepte Voor de eindsnijdiepte D geldt de eindtoevoer E
E* |Eindtoevoer
U Gereedschapsdiameter Invoer van de gereedschapsdiameter

Snijhoek Invoer van de snijhoek
K Overloop (INCR+) Invoer van de overloop

Opmerking: <

Voor de parameters A, S, D en E in "Detail"
geldt voor alle boorcycli:

alle 4 de parameters moeten worden inge-
voerd zodra slechts één van deze velden
ingevuld is.
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ef GATBE- E‘ €5 AR Draadboren G1102

CYCLUS | |WERK.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl s Met * gemarkeerde vel-
s, [[arstano —lsemoeL—— s 8 G i
u - ‘S 0 SOV [N 0000000 den zijn 'optloneel en
?:3 326.390 Y 1o0% (T 0000 moeten niet worden in-
SCHROEVEN -INVOEG.
c ’ gevuld.
STAAT| POS./OMV. | DETAIL|
40
TYPE MAGHINE 9
TAPTYPE R{LOSSE TAP
SCHROEFDRAADSPOED D3,
SPELING C—IEO.
WACHTTIID P1. i
BENADERINGSBEWEGING Z-|— 2 AS VERPL
3.
100.
|SELECTEER SOFTKEY. !
|G1152: TURNING(FAGE ROUGH & FINISH)
NORM. |nE\rERs INVOE | ANNUL

Bewerking bediening

Gegevenselement Betekenis

e [NORMAL] : Normaal draadboren (rechtse draad)
e [[RUECKW] : Links draadboren

W Bewerkingstype

e [AUSGLF] : Draadboren met vereffeningsklauwplaat.

R Schroefdraadtype * [ST-GEW] : Draadboren zonder vereffeningsklauwplaat.

D Draadhoogte Stijging van de draadboor (radiuswaarde, positieve waarde).

Afstand tussen werkstukoppervlak en R-positie

C Veiligheidsafstand (Radiuswaarde, positieve waarde).

P* | Wachttijd Wachttijd aan de boorbodem (in seconden, positieve waarde).

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
V4 Aanzetbeweging X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Positie / grootte

Gegevenselement Betekenis

B Basispositie Z-codrdinaat van het werkstukoppervlak.

Boordiepte (referentiebasis) |Boringsdiepte (radiuswaarde, negatieve waarde)

Detail

Gegevenselement Betekenis

e [SPNDLA1] : Hoofdspil
* [SPNDL2] : Tegenspil

Q Spilnummer
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:— 4. RUIMEN

Optrompen G1103

MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) | coi Met * gemarkeerde vel-
u — g 0 SOV [N 0000000 den zijn _opt|oneel en
é_; 326.390 100% T 0000 moeten niet worden in-
¢ RASPEN -INVOEG. gevuld.

STAAT| POS./OMV.| DETAIL|

SPELING

SNELHEID

WACHTTIJD
BENADERINGSBEWEGING

F—I— 30.

Z-\2 AS VERPL

I —

I"N. (MM, INCH) B
|G1152: TURNING(FACE ROUGH & FINISH) |
=) | £
CHCURS INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis
©  |Vellghegsatstana | eand ussen wercetucpperuak n st
F Toevoersnelheid Toevoersnelheid (positieve waarde)
P* |Wachttijd Wachttijd aan de boorbodem (in seconden, positieve waarde).
e [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
Z Aanzetbeweging X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis
B Basispositie Z-codrdinaat van het werkstukoppervlak.
Boordiepte (referentiebasis) | Boringsdiepte (radiuswaarde, negatieve waarde)
Detail
Gegevenselement Betekenis
A* Beginsnijdiepte Voor de beginsnijdiepte A geldt de begintoevoer S
S* |Begintoevoer
D* |Eindsnijdiepte Voor de eindsnijdiepte D geldt de eindtoevoer E
E* |Eindtoevoer
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CYCLUS | |WERK.

ﬁ GATBE- E 5. BOREN

Uitboren G1104

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) El o003 Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. o i i
» — 5 0 SOV |V 0ooooooo den zijn 'optloneel en
Z 326.390 __Y 10% |1 ooo0 moeten niet worden in-
s UITBOREN -INVOEG. AB I gevuld.
STMT' POS./OMV. | DETAIL
SPELING (820 |
SNELHEID F=|3D.
WACHTTIID P—{L |
BENADERINGSBEWEGING 2=|2 AS VERPL
[*N. (MM, INCH) ’
1152:TURNING(FACE ROUGH & FINISH) |
=) =0 IS
CHCURS INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis

C Veiligheidsafstand

Afstand tussen werkstukoppervlak en R-positie
(Radiuswaarde, positieve waarde).

F Toevoersnelheid

Toevoersnelheid (positieve waarde)

P* | Wachttijd

Wachttijd aan de boorbodem (in seconden, positieve waarde).

Z Aanzetbeweging

e [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.

De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Positie / grootte

Gegevenselement

Betekenis

B Basispositie

Z-codrdinaat van het werkstukoppervlak.

Boordiepte (referentiebasis)

Boringsdiepte (radiuswaarde, negatieve waarde)

Detail

Gegevenselement

Betekenis

D* |Eindsnijdiepte

Voor de eindsnijdiepte D geldt de eindtoevoer E

E* Eindtoevoer
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Figuur

-' e Draaibewerkingscontour

D93 BMGO Fanuc 31i Turn



ProGRAMMERING MANUALGUIDE i

-

FIGUUR

DAAIFIG.

FIGUUR

>

1. ZX-SPATIEDRAAIENDE

10:01:53

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)
HUID. POS. (ABS) || AFSTAND [ sPinDEL s1[[8

X ZX SPATIEDRAAIENDE FIGUUR -INVOEG.

7
C3
C

|SELECTEER SOFTKeT

STARTPUNT -INVOEG.

ELEMENT]|
STARTPUNT DX
STARTPUNT Z

W3,

. K100,

W — |
|G1152: TURNING(FACE ROUGH & FINISH) | ]
/=] H | IE
CHCURS OK ANNLUL
Startpunt invoegen
Gegevenselement Betekenis

DX |Startpunt

DX

X-codrdinaat van het startpunt van de contour.

Z-cobrdinaat van het startpunt van de contour.

Draaibewerkingscontour G1450

Startpunt Z

Opmerking: 7

INVOERGEGEVENS zijn elementen die
tijdens wijzigen of bewerken in het gegeven-
sinvoervenster worden weergegeven.

Dit geldt voor de cycli G1451 tot G1456.

Opmerking: 7

UITVOERGEGEVENS zijn elementen die in
het programmavenster als opgesteld pro-
gramma in het 1ISO-codeformaat worden
weergegeven. Ze kunnen alleen worden op-
geroepen om het programma weer te geven.
Dit geldt ook voor de cycli G1451 tot G1456.
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Overzicht van de invoerelementen
voor vrije contourprogrammering

MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) Rl 100316
HUID POS. (ABS.) || AFSTAND | sPiNDEL s1 ¢
z ZX SPATIEDRAAIENDE FIGUUR -INVOEG.
c3
c M5
40
96

XTekst ontbreekt (54, 3073)

|SELECTEER SOFTKEY.

G1152:TURNING(FACE ROUGH & FINISH) |

LIJN BOOG‘ nql ‘
GROOT ‘yw_l AUTO <-VERP VEFIP> ~VERP | |WERP | CENTER

A

A

4 "
< Rt AANM. = >
BLCQNT ANNUL
(10
1 Invoerelementen: lijn, boog, radius, schuine lijn 6 Invoer afbreken
2 Contourelement wijzigen 7 Uitbreidingstoetsen
3 Contourelement wissen 8 Grafische weergave verkleinen en vergroten
4 Contourgegevens opnieuw berekenen 9 Grafische weergave verplaatsen
5 Contour aanmaken 10 Ruwdeelelement verbinding (sluiten van con-

touren)
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Invoerelementen voor lijn (ZX-vlak)
G1451

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

Bl oo Met * gemarkeerde vel-

HuPos_—— —es)[[Arstanolsewoet S| den zijn optioneel en
X ZX SPATIEDRAAIENDE FIGUUR -INVOEG. ] . p .
moeten niet worden in-
M5 gevuld.
LIJN -INVOEG.
40
ELEMENT]| 9
LIINRICHTING S RECHTS
EINDPUNT Z Z-5.
LAATSTE VERBINDING L-NIETS
VOLGENDE VERBINDING M=NIETS
ELEMENTTYPE T-|DEEL
Wa.
[SELECTEER SOFTKEY. 000 T
SELECTEER SOFTKcTs
T -}
|G1152: TURNING(FACE ROUGH & FINISH) [
— | / 1 N | — v | A
BUITEN | B.OMH | HOOG | B.OMH | LNKS B.oML | LaaG | B.omL ok | AnnuL

Element invoergegevens

Gegevenselement

Betekenis

Lijnrichting

De richting van de rechte wordt geselecteerd met een softkey in
de balk.

* [RECHTS] :

* [R-AUFW] :

* [AUFW]:

o [L-AUFW.] :

* [LINKS] :

* [LLABW] :

* [ABW.] :

* [R-ABW] :

DX* |Eindpunt DX

X-codrdinaat van het eindpunt van de rechte.

z* Eindpunt Z

Z-codrdinaat van het eindpunt van de rechte.

A* Draaihoek

Hoek van de rechte

Laatste verbinding

e [TANGNT] : Contact met de direct voorafgaande contour.
* [N-EING] : Geen contact met de direct voorafgaande contour
(beginwaarde).

Volgende verbinding

* [N-EING] :Geen contact met de direct volgende contour (begin-
waarde).

Elementtype

e [TEIL] : Bewerkt de contour op het werkstuk.
¢ [ROHTEI] : Elementen die vereist zijn zodat de contour kan wor-
den gesloten.
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Invoerelementen voor boog
(ZX-viak) G1452, 1453

MANUAL GUIDE i

HUID. POS. (ABS.) || AFSTAND [ sPiNDEL s1](d
X

(CNC MEM/USER)

ZX SPATIEDRAAIENDE FIGUUR -INVOEG.

[ EOIT | Met * gemarkeerde vel-
den zijn optioneel en
moeten niet worden in-

10:07:33

gevuld.

ELEMENT]|

EINDPUNT DX

EINDPUNT Z

BEREIK

MIDDELPUNT CDX.
MIDDELPUNT CZ
LAATSTE VERBINDING
VOLGENDE VERBINDING
ELEMENTTYPE

BOOG(CW) -INVOEG.

ox- ST

CDX=
CZ-

Z-10.

R=j25.

L NIETS
M-NIETS
T DEEL

Wa.

["N.

5.000

. K100.

SELECTEER SOFTKeTs

|G1152: TURNING(FACE ROUGH & FINISH)

ZI I R =H | =
ST.P+l ST.P- CHCURS 0K ANNUL
Element invoergegevens
Gegevenselement Betekenis
DX* |Eindpunt DX X-coordlnaat_ van een boogeindpunt o )
Programmering met incrementele maatvoering is mogelijk.
7+ Eindpunt Z Z-coordlnaa_t van ee_n boogeindpunt o )
Programmering met incrementele maatvoering is mogelijk.
R* Radius Boogradius
CDX* |Middelpunt CDX X-cobrdinaat van het boogmiddelpunt
CZ* |Middelpunt CZ Z-codrdinaat van het boogmiddelpunt
L Laatste verbindin e [TANGNT] : Contact met de direct voorafgaande contour.
9 * [N-EING] : Geen contact met de direct voorafgaande contour.
M Volgende verbinding * [N-EING] :Geen contact met de direct volgende contour (begin-
waarde).
e [TEIL] : Bewerkt de contour op het werkstuk.
T Elementtype e [ROHTEI] : Elementen die vereist zijn zodat de contour kan wor-
den gesloten.
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Invoerelementen voor schuine
lijn (ZX-vlak) G1454

MANUAL GUIDE i (CNC MI:M.iUSI:H] | Bl 01006 Met * gemarkeerde vel-
huopos — wes)[[asmaw Jlsewoel si[ den zijn optioneel en
X ZX SPATIEDRAAIENDE FIGUUR -INVOEG. J . P .
2 moeten niet worden in-
“ M5 gevuld.
10
ELEMENT]| 9
AFSCHUIN. c-
ELEMENTTYPE T=DEEL
W3,
I'N. . K100.
SELECTEER SOFTKeTs
g
G1152: TURNING(FACE ROUGH & FINISH)
= = | =
CHCURS OK ANNUL

Gegevenselement

Betekenis

C Afschuinbreedte

Schuine lijn, radiuswaarde, positieve waarde.

T Elementtype

e [TEIL] : Bewerkt de contour op het werkstuk.
e [ROHTEI] : Elementen die vereist zijn zodat de contour kan wor-
den gesloten.
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Invoerelementen voor radius
(ZX-vlak) G1455

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER} Bl oios: Met * gemarkeerde vel-
) ST ] © den zijn optioneel en
2, moeten niet worden in-
c M5 gevuld.

lo[—[a[R]
| -

| 40
ELEMENT| a6

AFSCHUIN. c
ELEMENTTYPE T-[DEEL

Wa3.
[N RN | 00,
SELECTEER SOFTKevs
| poenaaman e |
|G1152: TURNING(FACE ROUGH & FINISH) [
=) H | IE
CHCURS OK ANNUL
Gegevenselement Betekenis
R Hoekradius Hoekafronding, radiuswaarde, positieve waarde.
e [TEIL] : Bewerkt de contour op het werkstuk.
T Elementtype e [ROHTEI] : Elementen die vereist zijn zodat de contour kan wor-
den gesloten.
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Einde van een willekeurige
contour (ZX-vlak) G1456

MANUAL GUIDE 1 (GNG MEM/USER)

HUD.POS. wos)[[arsn0_Jlsemoet 51 [0
X

7 ZX SPATIEDRAAIENDE FIGUUR -INVOEG.

10:11:54

C3
c

[o|—[or]

' MAKEN ALS SUBPROGRAMMA

SUBPROG. NAAM:
FIGUURNAAM: |
HUIDIGE MAP

SELECTEER CREATIEVE METHODE.

(® INVOEGEN IN HUIDIG PROGRAMMA

METHODE VOOR CREATIE VRLJE FIGUUR

CNC GEH/GEBR/BIBL

10.000 £

10.000

M5

40
96

|SELECTEER SOFTKEY.

1G1152: TURNING({FACE ROUGH & FINISH)

%

VLGFIG 0

ANNUL

BMECO Fanue 31i Turn
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AANM.

g

VLGFIG

o 1I11Y

K

Contour afsluiten

* Druk op de softkey.

Er verschijnt een dialoogvenster met 2 keuzemo-
gelijkheden:

In actueel programma invoegen

Als afzonderlijk subprogramma opslaan

Bij deze optie kan ook de map worden geselec-
teerd waarin het subprogramma moet worden
opgeslagen.

Volgende figuur invoeren

Deze softkey opent het invoermasker voor de
contoureditor. Er kunnen bijkomende vrije con-
touren worden aangemaakt.

Sluit de invoer af met "OK".
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BLCONT

Ruwdeelelementverbinding:
sluiten van een contour

Contour afsluiten
¢ Druk op de softkey.

MANUAL GUIDE i [GNG M ER}

s loPmoeL i [0
ZX SPATIEDRAAIENDE FIGUUR -WIJZIG.

Ell 10342

[o]—[a[r]

10.000 Z

W3.

K100

10.000

1456:ZX-DRAAIEN(EINDE)

R

DOEL1 DOEL2

ANNLUL

o

DOEL 1

[

DOEL 2

e "DOEL 1": Buitenvlakbewerking

* "DOEL 2": Binnenvlakbewerking

MANUAL GUIDE 1 {CNG MEM/USER)

HUD POS ves)[[arsa0_|

i ZX SPATIEDRAAIENDE FIGUUR -WIJZ1G.

SPINDEL

| coi IRERE

S |0

e Jol-|ofr[-|]

c

10.000 2

M5

40
96

W3,

). K100.

|SELECTEER SOFTKEY.

1456:ZX-DRAAIEN(EINDE)

DO NIET
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¢ Met "do" wordt de ruwdeelcontour verbonden en
verschijnt het invoerscherm voor vrije contouren
opnieuw.
DO
e Annuleren en terugkeren naar het invoerscherm
VOOr vrije contouren.
NEIN

Opmerkingen: g

e Als een vrije contour reeds gesloten is en de softkey [BLKONT] werd ingedrukt, verschijnt de mel-
ding "CONTOUR IS REEDS GESLOTEN" en wordt het invoerbeeldscherm voor vrije contouren
weer getoond.

e Als alleen een startpunt gedefinieerd is, verschijnt de melding "ELEMENT-DEFINITIEGEGEVENS
ONTBREKEN". Als het eindpunt niet gedefinieerd is, verschijnt de melding "EINDPUNT VAN DE
GESELECTEERDE CONTOUR NIET GEDEFINIEERD".

e Een van de ruwdeelcontourlijnen voor de verbinding verbindt het eindpunt met het startpunt van
een deelcontour parallel met de Z- of X-as.
Wanneer een van de lijnen een gedefinieerd element overlapt, wordt de gedefinieerde contour
vooraan weergegeven.
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Symbolische weergave van de
contourelementen

r|| SPINDEL Contourelement | Symbool |Betekenis
X ZX SPATIEDRAAIENDE FIGUUR -WIJAG.
Startpunt van de
Startpunt © | contour
Rechte Rechte in
omhoog 90°-raster
Rechte omlaag 1
10,000 Z
R |SELECTEER SOFTKEY. BeChte naar - .
= e — links Rechte in
|G1456:ZX-DRAAIEN(EINDE) | Rechte naar 90°-raster
—
j Hf_ rechts
BLCONT
Rechte wille- Rechte met wille-
keurig keurige spoed
P4
L Cirkelboog naar
/X SPATIEDRAALL Cirkelboog Q
. Boog
Cirkelboog naar
links O
Radius R
Schuine lijn C
Opmerking: ?

Het einde van een contour is geen contoure-
lement, bijgevolg bestaat hiervoor ook geen
symbool.
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Gleufcontour

e Standaard gleuf buiten G1470

e Trapezium gleuf buiten G1471

e Standaard gleuf binnen G1472

e Trapezium gleuf binnen G1473

e Standaard gleuf voorvliak G1474

e Trapezium gleuf vlakke zijde G1475
e Contour gleuf G1456
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F 1. ZX-GROEF
GROEF- "(NORMAAL BUITENKANT) | ZX-standaard gleuf buiten G1470

FIGUUR | |FIG

MANUAL GUIDE | (CNC MEMVUSER) Bl 026 Met * gemarkeerde vel-
2 den Zijn 0ptionee| en
S 0 50V 00000000 i .
_____— 100% [T 0000 moeten niet worden in-
gevuld.
POS./OMV.| HOEKINFORMATIE| HERHALEN]
INSTELLING BASISPT
BASISPOSITIE(X) X
BASISPOSITIE(Z) Z{a.
DIEPTERICHTING PfxZUDE
DIEPTE L=12.
BREEDTE o1z,
|SELECTEER SOFTKEY. p
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE)
Z2y | zzay wwoe | aww
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis
. . e [+Z SEI] : Stelt het basispunt in +Z-richting in. (Beginwaarde).
U |Uitgangspositie « [-Z SEI] : Stelt het basispunt in -Z-richting in.
Basispunt X X-codrdinaat van het referentiepunt van de insteek.
V4 Basispunt Z Z-codrdinaat van het referentiepunt van de insteek.
Snijdiepte in de X-as
P Aanzetrichting e [-X] : Aanzet gebeurt in -X-richting.
e [+X] : Aanzet gebeurt in +X-richting.
Diepte (referentiebasis) Diepte van de insteek (radiuswaarde, positieve waarde)
D Breedte Breedte van de insteek (radiuswaarde, positieve waarde)
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Hoekvorm

Gegevenselement

Betekenis

Hoektype-1

Voor hoek (1) van het referentiepunt

e [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
(Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Hoekgrootte

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-1 opgegeven is.

Hoektype-2

Voor hoek (2)

* [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
(Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Hoekgrootte

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-2 opgegeven is.

Hoektype-3

Voor hoek (3)

e [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
(Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Hoekgrootte

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-3 opgegeven is.

Hoektype-4

Voor hoek (4)

* [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
(Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Hoekgrootte

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-4 opgegeven is.

Herhaling

Gegevenselement

Betekenis

Aantal insteken

Aantal te bewerken insteken met gelijke contour.
Het onafgewerkt deel wordt als 1 graad beschouwd. (positieve waarde)

S*

Steek

Afstand tussen de referentiepunten van twee op elkaar volgende
insteken (radiuswaarde, positieve waarde)

Steekrichting

e [-Z] : Positie van de tweede en volgende insteken in
-Z-richting (beginwaarde).

e [+Z] : Positie van de tweede en volgende insteken in
+Z-richting.
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INSTELLING BASISPT

BASISPOSITIE(X) Xs.
BASISPOSITIE(Z) s
DIEPTERICHTING PlXZWDE
DIEPTE 2.
BREEDTE o1z,

POS./OMV. | HOEKINFORMATIE| BODEMINFORMATIE| HERHALEN]

2. ZX-GROEF
F GROEF- “— (ORREEEEL L, 2 TE L ZX-trapezium gleuf buiten G1471
FIGUUR | |FIG SN
MANUAL GUIDE i {CNG MEM/USER) Bl o= Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. (ABS.) || AFSTAND [SPINDEL ~~ s1|fe} B ;
E — _|S T socnon den zijn optioneel en
f:s 326.390 ____- 1w0% [T 0000 moeten niet worden in-
g ZX-GROEF(ONREGELMATIGE BUITENKANT) -INVOEG gevuld.

ik F

|SELECTEER SOFTKEY. g
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE)
s220 | z2y INVOE | ANNUL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis

U Uitgangspositie

e [+Z SEI] : Stelt het basispunt in +Z-richting in. (Beginwaarde).
e [-Z SEI] : Stelt het basispunt in -Z-richting in.

Basispunt X

X-cobrdinaat van het referentiepunt van de insteek.

V4 Basispunt Z

Z-codrdinaat van het referentiepunt van de insteek.

P Aanzetrichting

Snijdiepte in de X-as
e [-X] : Aanzet gebeurt in -X-richting.
e [+X] : Aanzet gebeurt in +X-richting.

Diepte (referentiebasis)

Diepte van de insteek (radiuswaarde, positieve waarde)

D Breedte

Breedte van de insteek (radiuswaarde, positieve waarde)
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Hoekvorm

Gegevenselement Betekenis

Voor hoek (1) van het referentiepunt

e [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
A Hoektype-1 (Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
B Hoekgrootte Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-1 opgegeven is.

Voor hoek (2)

* [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
E Hoektype-2 (Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
F Hoekgrootte Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-2 opgegeven is.

Voor hoek (3)

e [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
I Hoektype-3 (Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
J Hoekgrootte Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-3 opgegeven is.

Voor hoek (4)

* [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
Q Hoektype-4 (Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
R Hoekgrootte Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-4 opgegeven is.
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Bodemvorm

Gegevenselement

Betekenis

Bodemtype

e [BREITE] : Geeft het verschil aan tussen de beginbreedte tussen
de zijvlakken van de insteek en de breedte van de insteek aan de
insteekbasis (beginwaarde wanneer type 1 geselecteerd is).

e [WINKEL] : Geeft de hoek van het zijvlak van de insteek aan
(beginwaarde wanneer type 2 geselecteerd is).

K*

Bodem grootte / hoek

Verschil tussen het begin van het zijvlak van de insteek aan de
referentiepunt-zijde en de breedte van de insteekbodem wanneer
[BREITE] opgegeven is (radiuswaarde, positieve waarde).
Wanneer [WINKEL] gespecificeerd is, geeft dit element de
neigingshoek van het zijvlak aan de zijde van het referentiepunt ten
opzichte van de X-asrichting aan (positieve waarde).

Als voor het invoertype [C] en het grondtype telkens [H] [TYP1]

en [BREITE], [TYP2] en [WINKEL] of [TYP2] en [BREITE] wordt
ingesteld, is de standaardbreedte 0 wanneer BREITE gespecificeerd
is, of is de standaardhoek 90 wanneer WINKEL gespecificeerd

is. Wanneer [TYP1] en [WINKEL] gespecificeerd zijn, is de
standaardhoek 90.

V*

Bodem grootte / hoek

Verschil tussen het begin van het zijvlak van de insteek aan de zijde
tegenover het referentiepunt en de breedte van de insteekbodem
wanneer [BREITE] opgegeven is (radiuswaarde, positieve

waarde). Neigingshoek van het zijvlak aan de zijde tegenover het
referentiepunt wanneer [WINKEL] opgegeven is (positieve waarde).
Als voor het invoertype [C] en het grondtype telkens [H] [TYP1]

en [BREITE], [TYP2] en [WINKEL] of [TYP2] en [BREITE] wordt
ingesteld, is de standaardbreedte 0 wanneer BREITE gespecificeerd
is. Wanneer [TYP1] en [WINKEL] gespecificeerd zijn, is de
standaardhoek 90.
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Herhaling

Gegevenselement

Betekenis

Aantal te bewerken insteken met gelijke contour.

M Aantal insteken Het onafgewerkt deel wordt als 1 graad beschouwd. (positieve waarde)
" Afstand tussen de referentiepunten van twee op elkaar volgende
S Steek . ; e
insteken (radiuswaarde, positieve waarde)
e [-Z] : Positie van de tweede en volgende insteken in
W |Steekrichting -Z-richting (beginwaarde).

e [+Z] : Positie van de tweede en volgende insteken in
+Z-richting.
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Fl 3. ZX-GROEF ]
GROEF- EWORMAAL BINNENKANT) | ZX-standaard gleuf binnen G1472

FIGUUR | |FIG

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coir IR Met * gemarkeerde vel-
. POS. (ABS.) || AFSTAND o i i
O (AB I'NUEL — 10 00000 den zijn optioneel en
is s.asu . ‘ Y 1o0% [T 0000 moeten niet worden in-
G ZX-GROEF(NORMALE BINNENKANT) -INVOEG. geVUld.
POS./OMV. | HOEKINFORMATIE| HERHALEN]
INSTELLING BASISPT 18z 210 | ;g
BASISPOSITIE(X) X-8.
BASISPOSITIE(Z) zs.
DIEPTERICHTING P{xZWDE
DIEFTE L=12.
BREEDTE oiz. s
100.
Tl ;
ll [SELECTEER SOFTKEY. !
G1456:2X-DRAAIEN(EINDE)
+Z Z1J -Z Z1J IN:‘OE ANNUL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis
. . e [+Z SEI] : Stelt het basispunt in +Z-richting in. (Beginwaarde).
U |Uitgangspositie « [-Z SEI] : Stelt het basispunt in -Z-richting in.
Basispunt X X-codrdinaat van het referentiepunt van de insteek.
V4 Basispunt Z Z-codrdinaat van het referentiepunt van de insteek.
Snijdiepte in de X-as
P Aanzetrichting e [-X] : Aanzet gebeurt in -X-richting.
e [+X] : Aanzet gebeurt in +X-richting.
Diepte (referentiebasis) Diepte van de insteek (radiuswaarde, positieve waarde)
D Breedte Breedte van de insteek (radiuswaarde, positieve waarde)

BMEGO Fanuc 31i Turn D112



ProGRAMMERING MANUALGUIDE |

Hoekvorm

Gegevenselement

Betekenis

Hoektype-1

Voor hoek (1) van het referentiepunt

e [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
(Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Hoekgrootte

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-1 opgegeven is.

Hoektype-2

Voor hoek (2)

* [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
(Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Hoekgrootte

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-2 opgegeven is.

Hoektype-3

Voor hoek (3)

e [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
(Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Hoekgrootte

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-3 opgegeven is.

Hoektype-4

Voor hoek (4)

* [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
(Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Hoekgrootte

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-4 opgegeven is.

Herhaling

Gegevenselement

Betekenis

Aantal insteken

Aantal te bewerken insteken met gelijke contour.
Het onafgewerkt deel wordt als 1 graad beschouwd. (positieve waarde)

S*

Steek

Afstand tussen de referentiepunten van twee op elkaar volgende
insteken (radiuswaarde, positieve waarde)

Steekrichting

e [-Z] : Positie van de tweede en volgende insteken in
-Z-richting (beginwaarde).

e [+Z] : Positie van de tweede en volgende insteken in
+Z-richting.
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Fl 4. ZX-GROEF _ _
GROEF- E<0NREGELM- bz ZX-trapezium gleuf binnen G1473

FIGUUR | |FIG KANT)

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | co IR Met * gemarkeerde vel-
. POS. (ABS.) || AFSTAND T © i i
O (AB I'NUEL — 10 00000 den zijn optioneel en
f:s s.asu _ i ) _Y  1o0% [T 0000 moeten niet worden in-
G ZX-GROEF{ONREGELMATIGE BINNENKANT) -INVOEG. geVU | d .
POS./OMV. | HOEKINFORMATIE| BODEMINFORMATIE| HERHALEN]
INSTELLING BASISPT 8.z 210 | ;g
BASISPOSITIE(X) X-8.
BASISPOSITIE(Z) FAry
DIEFTERICHTING P=|-x ZIIDE
DIEFTE L=12.
BREEDTE D-|12. ﬂ s
100.
Tl ;
ll [SELECTEER SOFTKEY. !
G1456:2X-DRAAIEN(EINDE)
+Z 21J -Z Z1J IN:‘OE ANNUL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis
. . e [+Z SEI] : Stelt het basispunt in +Z-richting in. (Beginwaarde).
U |Uitgangspositie « [-Z SEI] : Stelt het basispunt in -Z-richting in.
Basispunt X X-codrdinaat van het referentiepunt van de insteek.
V4 Basispunt Z Z-codrdinaat van het referentiepunt van de insteek.
Snijdiepte in de X-as
P Aanzetrichting e [-X] : Aanzet gebeurt in -X-richting.
e [+X] : Aanzet gebeurt in +X-richting.
Diepte (referentiebasis) Diepte van de insteek (radiuswaarde, positieve waarde)
D Breedte Breedte van de insteek (radiuswaarde, positieve waarde)
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Hoekvorm

Gegevenselement Betekenis

Voor hoek (1) van het referentiepunt

e [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
A Hoektype-1 (Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
B Hoekgrootte Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-1 opgegeven is.

Voor hoek (2)

* [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
E Hoektype-2 (Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
F Hoekgrootte Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-2 opgegeven is.

Voor hoek (3)

e [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
I Hoektype-3 (Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
J Hoekgrootte Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-3 opgegeven is.

Voor hoek (4)

* [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
Q Hoektype-4 (Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
R Hoekgrootte Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-4 opgegeven is.

D115 BMECO Fanuc 31i Turn



ProGRAMMERING MANUALGUIDE i

Bodemvorm

Gegevenselement

Betekenis

Bodemtype

e [BREITE] : Geeft het verschil aan tussen de beginbreedte tussen
de zijvlakken van de insteek en de breedte van de insteek aan de
insteekbasis (beginwaarde wanneer type 1 geselecteerd is).

e [WINKEL] : Geeft de hoek van het zijvlak van de insteek aan
(beginwaarde wanneer type 2 geselecteerd is).

K*

Bodem grootte / hoek

Verschil tussen het begin van het zijvlak van de insteek aan de
referentiepunt-zijde en de breedte van de insteekbodem wanneer
[BREITE] opgegeven is (radiuswaarde, positieve waarde).
Wanneer [WINKEL] gespecificeerd is, geeft dit element de
neigingshoek van het zijvlak aan de zijde van het referentiepunt ten
opzichte van de X-asrichting aan (positieve waarde).

Als voor het invoertype [C] en het grondtype telkens [H] [TYP1]

en [BREITE], [TYP2] en [WINKEL] of [TYP2] en [BREITE] wordt
ingesteld, is de standaardbreedte 0 wanneer BREITE gespecificeerd
is, of is de standaardhoek 90 wanneer WINKEL gespecificeerd

is. Wanneer [TYP1] en [WINKEL] gespecificeerd zijn, is de
standaardhoek 90.

V*

Bodem grootte / hoek

Verschil tussen het begin van het zijvlak van de insteek aan de zijde
tegenover het referentiepunt en de breedte van de insteekbodem
wanneer [BREITE] opgegeven is (radiuswaarde, positieve

waarde). Neigingshoek van het zijvlak aan de zijde tegenover het
referentiepunt wanneer [WINKEL] opgegeven is (positieve waarde).
Als voor het invoertype [C] en het grondtype telkens [H] [TYP1]

en [BREITE], [TYP2] en [WINKEL] of [TYP2] en [BREITE] wordt
ingesteld, is de standaardbreedte 0 wanneer BREITE gespecificeerd
is. Wanneer [TYP1] en [WINKEL] gespecificeerd zijn, is de
standaardhoek 90.
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Herhaling

Gegevenselement

Betekenis

Aantal te bewerken insteken met gelijke contour.

M Aantal insteken Het onafgewerkt deel wordt als 1 graad beschouwd. (positieve waarde)
" Afstand tussen de referentiepunten van twee op elkaar volgende
S Steek . ; e
insteken (radiuswaarde, positieve waarde)
e [-Z] : Positie van de tweede en volgende insteken in
W |Steekrichting -Z-richting (beginwaarde).

e [+Z] : Positie van de tweede en volgende insteken in
+Z-richting.
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5. ZX-GROEF
F GROEF- [-—<NORMAAL UGS ZX-standaard gleuf voorviak G1474

PCIS..‘OW.I HOEKIN‘FOHMATIE' HERH.»\LEN[
INSTELLING BASISPT ¥S +X ZIIDE

BASISPOSITIE(X) X8,
BASISPOSITIE(Z) Zs.

DIEPTERICHTING pfizzZWDE
DIEPTE L1z,

BREEDTE D=| 12.

FIGUUR | |FIG
MANUAL GUIDE | (GNC_MEMUSER) Bl o0zs26 Met * gemarkeerde vel-
TAFSTAND  JISPINEL S i oot
. den zijn optioneel en

0 50V . .
_Y  1o0% [T 0000 moeten niet worden in-

gevuld.

B [SELECTEER SOFTKEY.

)
1G1456:ZX-DRAAIEN(EINDE)
+X ZIJ -X EI INVOE || ANNUL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis

U Uitgangspositie

e [+Z SEI] : Stelt het basispunt in +Z-richting in. (Beginwaarde).
e [-Z SEI] : Stelt het basispunt in -Z-richting in.

Basispunt X

X-cobrdinaat van het referentiepunt van de insteek.

V4 Basispunt Z

Z-codrdinaat van het referentiepunt van de insteek.

P Aanzetrichting

Snijdiepte in de X-as
e [-X] : Aanzet gebeurt in -X-richting.
e [+X] : Aanzet gebeurt in +X-richting.

Diepte (referentiebasis)

Diepte van de insteek (radiuswaarde, positieve waarde)

D Breedte

Breedte van de insteek (radiuswaarde, positieve waarde)
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Hoekvorm

Gegevenselement

Betekenis

Hoektype-1

Voor hoek (1) van het referentiepunt

e [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
(Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Hoekgrootte

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-1 opgegeven is.

Hoektype-2

Voor hoek (2)

* [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
(Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Hoekgrootte

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-2 opgegeven is.

Hoektype-3

Voor hoek (3)

e [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
(Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Hoekgrootte

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-3 opgegeven is.

Hoektype-4

Voor hoek (4)

* [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
(Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Hoekgrootte

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-4 opgegeven is.

Herhaling

Gegevenselement

Betekenis

Aantal insteken

Aantal te bewerken insteken met gelijke contour.
Het onafgewerkt deel wordt als 1 graad beschouwd. (positieve waarde)

S*

Steek

Afstand tussen de referentiepunten van twee op elkaar volgende
insteken (radiuswaarde, positieve waarde)

Steekrichting

* [-Z] : Positie van de tweede en volgende insteken in
-Z-richting (beginwaarde).

* [+Z] : Positie van de tweede en volgende insteken in
+Z-richting.
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6. ZX-GROEF
F GROEF- ! ﬁ%ﬁfGELM- VOOR- ZX-trapezium gleuf viakke zijde
FIGUUR | |FIG G1475
MANUAL GUIDE | (CNC MEMVUSER) Bl s Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. o i i
v X 5 0 SOV [N 000000 den zijn optioneel en
ég 326.390 ___ Y ioo% T 0000 moeten niet worden in-
: ZX-GROEF(ONREGELMATIGE VOORKANT) -INVOEG geVU|d .
POS./OMV. | HOEKINFORMATIE| BODEMINFORMATIE| HERHALEN]
40
INSTELLING BASISPT 9%
BASISPOSITIE(X) X=|8.
BASISPOSITIE(Z) Z—I— 8.
DIEFTERICHTING P-—| +Z ZIDE
DIEPTE L={12.
BREEDTE 12, L
100.
T1. ;
B [SELECTEER SOFTKEY. ’
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE)
+X Z1J -X Z1J INVOE Mhﬂ.
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis

e [+Z SEI] : Stelt het basispunt in +Z-richting in. (Beginwaarde).

U |Uitgangspositie « [-Z SEI] : Stelt het basispunt in -Z-richting in.

Basispunt X X-codrdinaat van het referentiepunt van de insteek.

V4 Basispunt Z Z-codrdinaat van het referentiepunt van de insteek.

Snijdiepte in de X-as
P Aanzetrichting e [-X] : Aanzet gebeurt in -X-richting.
e [+X] : Aanzet gebeurt in +X-richting.

Diepte (referentiebasis) Diepte van de insteek (radiuswaarde, positieve waarde)

D Breedte Breedte van de insteek (radiuswaarde, positieve waarde)
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Hoekvorm

Gegevenselement Betekenis

Voor hoek (1) van het referentiepunt

e [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
A Hoektype-1 (Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
B Hoekgrootte Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-1 opgegeven is.

Voor hoek (2)

* [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
E Hoektype-2 (Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
F Hoekgrootte Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-2 opgegeven is.

Voor hoek (3)

e [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
I Hoektype-3 (Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
J Hoekgrootte Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-3 opgegeven is.

Voor hoek (4)

* [NICHTS] : Geeft schuine lijnen noch hoekafrondingen op
Q Hoektype-4 (Beginwaarde).

e [FASEN] : Schuine lijnen

e [BOGEN] : Hoekafronding

Schuine-lijnbedrag of hoekradius (radiuswaarde, positieve waarde).
R Hoekgrootte Dit gegevenselement wordt alleen opgegeven wanneer [FASEN] of
[BOGEN] voor ECKENTYP-4 opgegeven is.
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Bodemvorm

Gegevenselement

Betekenis

Bodemtype

e [BREITE] : Geeft het verschil aan tussen de beginbreedte tussen
de zijvlakken van de insteek en de breedte van de insteek aan de
insteekbasis (beginwaarde wanneer type 1 geselecteerd is).

e [WINKEL] : Geeft de hoek van het zijvlak van de insteek aan
(beginwaarde wanneer type 2 geselecteerd is).

K*

Bodem grootte / hoek

Verschil tussen het begin van het zijvlak van de insteek aan de
referentiepunt-zijde en de breedte van de insteekbodem wanneer
[BREITE] opgegeven is (radiuswaarde, positieve waarde).
Wanneer [WINKEL] gespecificeerd is, geeft dit element de
neigingshoek van het zijvlak aan de zijde van het referentiepunt ten
opzichte van de X-asrichting aan (positieve waarde).

Als voor het invoertype [C] en het grondtype telkens [H] [TYP1]

en [BREITE], [TYP2] en [WINKEL] of [TYP2] en [BREITE] wordt
ingesteld, is de standaardbreedte 0 wanneer BREITE gespecificeerd
is, of is de standaardhoek 90 wanneer WINKEL gespecificeerd

is. Wanneer [TYP1] en [WINKEL] gespecificeerd zijn, is de
standaardhoek 90.

V*

Bodem grootte / hoek

Verschil tussen het begin van het zijvlak van de insteek aan de zijde
tegenover het referentiepunt en de breedte van de insteekbodem
wanneer [BREITE] opgegeven is (radiuswaarde, positieve

waarde). Neigingshoek van het zijvlak aan de zijde tegenover het
referentiepunt wanneer [WINKEL] opgegeven is (positieve waarde).
Als voor het invoertype [C] en het grondtype telkens [H] [TYP1]

en [BREITE], [TYP2] en [WINKEL] of [TYP2] en [BREITE] wordt
ingesteld, is de standaardbreedte 0 wanneer BREITE gespecificeerd
is. Wanneer [TYP1] en [WINKEL] gespecificeerd zijn, is de
standaardhoek 90.
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Herhaling

Gegevenselement

Betekenis

Aantal te bewerken insteken met gelijke contour.

M Aantal insteken Het onafgewerkt deel wordt als 1 graad beschouwd. (positieve waarde)
" Afstand tussen de referentiepunten van twee op elkaar volgende
S Steek . ; e
insteken (radiuswaarde, positieve waarde)
e [-Z] : Positie van de tweede en volgende insteken in
W |Steekrichting -Z-richting (beginwaarde).

e [+Z] : Positie van de tweede en volgende insteken in
+Z-richting.
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FIGUU

-

7. ZX-DRAAIGROEFFI-
" GUR

GROEF-
FIG

R

ZX-contour gleuf G1456

10:30:30

Met * gemarkeerde vel-

“

og

ZX SPATIEDRAAIENDE FIGUUR -INVOEG.

MANUAL GUIDE | (CNG MEM/USER)
HUID. POS. (ABS.) [| AFSTAND | sPiNDEL 518
X

STARTPUNT -INVOEG.

den zijn optioneel en
moeten niet worden in-
gevuld.

40
96

INVOERGEGEVENS zijn elementen die
tijdens wijzigen of bewerken in het gegeven-
sinvoervenster worden weergegeven.

Dit geldt voor de cycli G1451 tot G1456.

ELEMENT|
STARTPUNT DX ox-[
STARTPUNT 2 z-o.
Wa.
. K100.
|"N. po. T1. ;
SELECTEER SOFTKeT: :
| |
IG1456:2X-DRAAIEN(EINDE) [
=l =
CHCURS OK ANNUL
Startpunt invoegen
Gegevenselement Betekenis
DX |Startpunt DX X-codrdinaat van het startpunt van de contour.
Z Startpunt Z Z-cobrdinaat van het startpunt van de contour.
Opmerking: ? Opmerking: ?
UITVOERGEGEVENS zijn elementen die in

het programmavenster als opgesteld pro-
gramma in het 1ISO-codeformaat worden
weergegeven. Ze kunnen alleen worden op-
geroepen om het programma weer te geven.
Dit geldt ook voor de cycli G1451 tot G1456.
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Draadcontour

e Draad algemeen G1460
Draad metrisch G1461
Draad inch G1462
Draad buis G G1463
Draad buis R G1464
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1. ZX- SCHROEFDRAAD

Draad algemeen G1460

SCHRDR- =i+ (ALGEMEEN)
FIGUUR | |FIG. a4
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) Bl o5 Met * gemarkeerde vel-
o S ’S 0 SOV [N 000000 den zijn .optloneel en
2 326.330 ______- 1o0% [T 0000 moeten niet worden in-
b ZX-SCHROEFDRAAD(ALGEMEEN) -INVOEG. gevuld )
POS./OMV.|
FIGUURTYPE ({8 RCHTS SCHR | ;g
BASISPUNT1(X) X-Jo.
BASISPUNT1(2) z0.
SPOED L-—|5.
SCHROEFDRAADDIEPTE Hes.
BASISPUNT2(X) A=10.
BASISPUNT2(Z) B0, 5
MEERV INP. C-/SCHROEFDR. 100.
AANT. SCHROEFDRADEN N g
T1. ;
B [SELECTEER SOFTKEY. ¥
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE) |
L o~ | %
MAN. | LINKS BEREK INVOE | ANNUL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis

Contourtype

¢ [MANNL.] : Moet voor het draadtype "buitendraad"
worden opgegeven
e [WEIBL.] : Moet voor het draadtype "binnendraad"
worden opgegeven.

Basispunt 1 (X)

X-codrdinaat van referentiepunt 1

Z Basispunt 1 (2)

Z-codrdinaat van referentiepunt 1

Spoed

Draadhoogte (radiuswaarde, positieve waarde)

H Draaddiepte

Diepte van de draad (radiuswaarde, positieve waarde).
De draaddiepte wordt na het invoeren van de spoed automatisch
berekend door op de softkey [BERECH] te drukken.

Basispunt 2 (X)

X-coordinaat van referentiepunt 2

B Basispunt 1 (2)

Z-codrdinaat van referentiepunt 2

C Meervoudige schroefdraad

* [GEWSCH] : Specificeert een meervoudige schroefdraad door
het aantal gangen (beginwaarde).
* [STEIG.] : Specificeert een meergangige draad door de spoed.

N* Draadnummer schroef

Aantal gangen dat per spoed moeten worden gesneden.
[N] kan alleen worden ingevoerd wanneer [GEWSCH] geselecteerd is.

Het aantal gangen N, de spoed L en de steek P verhouden zich
als volgt: N=L/P
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Positie / grootte

Gegevenselement

Betekenis

Op basis van de ingevoerde spoed L en de spoed P wordt automa-
tisch het aantal gangen N berekend: N=L/P.

Steek P

4egang 2egang |
9819 56 gang 1e gang

Meervoudige schroefdraad

Cyclusbeschrijving: meervoudige schroefdraad

Wanneer een meervoudige schroefdraad wordt
gesneden, worden de individuele gangen een
voor een gesneden, te beginnen bij de 1e gang.

Als planeren wordt uitgevoerd, wordt snijden en
planeren voor de eerste gang beéindigd en ver-
volgens wordt het snijden en planeren voor de
daaropvolgende gangen uitgevoerd.

P |Spoed Deze parameter is alleen beschikbaar wanneer voor MEHRF-GEW.
[STEIG] opgegeven is.
Spoed L Algemeen over meervoudige schroefdraad

Als voor een draadcontourblok "MEHRF-

GEW. C" en "GEW.-GANGE N" of "STEIGUNG P"
niet opgegeven zijn, gelden de volgende voorin-
stellingen:

¢ Als geen van de parameters ingegeven is:
Het aantal gangen wordt op 1 gezet.

e Als "N" of "P" ingegeven zijn maar "C" niet:
De alarmmelding "geen noodzakelijk adres"
wordt gegeven.

Voorbeeld:
Constant snijbedrag en eenzijdige bewerking voor
3 gangen:

1 Snijden van de eerste gang van de eerste tot
de derde positie. <1><2><3>

2 Snijden van de tweede gang van de eerste tot
de derde positie. <4><5><6>

3 Snijden van de derde gang van de eerste tot
de derde positie. <7><8><9>

Punt van het gereedschap
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F M 2. ZX- SCHROEFDRAAD
SCHRDR| | padg METHISCH) Draad metrisch G1461
FIGUUR | |FIG.
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) Bl s Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. AFSTAND 0 I f
! - _’S ST . s den zijn optioneel en
f:s 326.390 _ 100%  |T 0000 moeten niet worden in-
c gevuld.
POS./OMV.|
FIGUURTYPE ({8 RCHTS SCHR | ;g
SCHROEFDRAADDIA. D=|8.
BASISPUNT1(2) ZJo.
SPOED L3,
LENGTE M15.
SCHROEFDRAADDIEPTE Hz. .
MEERV INP. C=|SCI {ROEFDR. i
AANT. SCHROEFDRADEN N4 § 100.
T1. ;
ll [SELECTEER SOFTKEY. ¥
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE) |
| s | £
MAN. | LINKS BEREK INVOE || ANNUL
Positie / grootte
Betekenis

Gegevenselement

w Contourtype

¢ [MANNL.] : Moet voor het draadtype "buitendraad"

worden opgegeven
e [WEIBL.] : Moet voor het draadtype "binnendraad"

worden opgegeven.

D Schroefdraaddiameter

Schroefdraaddiameter (positieve waarde)

" AuBengewinde "D "~ Innengewinde '||'3

Z Basispunt 1 (2)

Z-codrdinaat van het referentiepunt.

L Spoed

Draadhoogte (radiuswaarde, positieve waarde).

M Lengte

Draadlengte (radiuswaarde, positieve waarde).

H Draaddiepte

De draaddiepte wordt na het invoeren van de spoed automatisch
berekend door op [BERECH)] te drukken.

C Meervoudige schroefdraad

* [GEW.-GANGE] : Specificeert een meervoudige schroefdraad
door het aantal gangen (beginwaarde).

e [STEIGUNG] : Specificeert een meergangige draad door de spoed.

BMEGO Fanuc 31i Turn

D128



ProGRAMMERING MANUALGUIDE |

Positie / grootte

Gegevenselement

Betekenis

Aantal gangen dat per spoed moeten worden gesneden.

[N] kan alleen worden ingevoerd wanneer [GEW.-GANGE] gese-

N* |Draadnummer schroef lecteerd is.
Het aantal gangen N, de spoed L en de steek P verhouden zich
als volgt: N=L/P
Op basis van de ingevoerde spoed L en de spoed P wordt automa-
tisch het aantal gangen N berekend: N=L/P.

P Spoed

Deze parameter is alleen beschikbaar wanneer voor MEHRF-GEW.
[STEIGUNG] aangegeven is.

D129
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X 0.000
326.390

POS./OMV. |

FIGUURTYPE
SCHROEFDRAADDIA.
BASISPUNT1(2)
SCHROEFDRAADNUMMER
LENGTE
SCHROEFDRAADDIEPTE
AANT. SCHROEFDRADEN

F inch 3. ZX- SCHROEFDRAAD
SCHRDR- ﬂ' (VERENIGEN) Draad inch G1462

FIGUUR | |FIG.

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coir [EIREE Met * gemarkeerde vel-

A [AFSTAND — ISPIDEL i den ziin optioneel en

S0V N 00000000
0 . .
_Y  100% |T 0000 moeten niet worden in-
gevuld.

40
96

100.

T1. ;

ll [SELECTEER SOFTKEY. !
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE) |
P E.j | £
MAN. LINKS BEREK INVOE || ANNUL
Positie / grootte
Betekenis

Gegevenselement

w Contourtype

¢ [MANNL.] : Moet voor het draadtype "buitendraad"

worden opgegeven
e [WEIBL.] : Moet voor het draadtype "binnendraad"

worden opgegeven.

Schroefdraaddiameter

Schroefdraaddiameter (positieve waarde).

Z-codrdinaat van het referentiepunt.

Aantal gangen

Aantal draadgangen per inch.

D

Z Basispunt 1 (2)
L

M

Lengte

Draadlengte (radiuswaarde, positieve waarde).

H Draaddiepte

De draaddiepte wordt na het invoeren van de spoed automatisch
berekend door op [BERECH)] te drukken.

N* Draadnummer schroef

Aantal gangen dat per spoed moeten worden gesneden.

Py

Opmerking:

Bij een eenheids-inch-draad wordt alleen een cilindervormige draad bewerkt. Bij een inch-draad
wordt het "aantal draadgangen per inch" aangegeven in plaats van de draadhoogte.
De gereedschapshoek moet op 60 graden worden ingesteld.
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4. ZX- SCHROEFDRAAD

----- (PP T) Draad buis G G1463
[
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) | coir ECEIER Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. (ABS) || AFSTAND ____JISPINDEL_____________ 51§ i i
, ’ = 0 SOV | oooooomn den zijn .optloneel en
> 100% [T 0000 moeten niet worden in-
gevuld.
POS./JOMV. |
40
FIGUURTYPE a6
SCHROEFDRAADDIA. D:II5.
BASISPUNT1(Z) Z—ID.
SCHROEFDRAADNUMMER e
LENGTE M=ISD.
SCHROEFDRAADDIEPTE H=!l).9€l‘1
AANT. SCHROEFDRADEN N=I5. B i
100.
T1. ;
B [SeLccicen sorTeY. |
|G1456.:ZX-DRAAIEN(EINDE)
3 (B A | £
MAN. Ll_ll(S BEREK INVOE || ANNUL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis

w Contourtype

¢ [MANNL.] : Moet voor het draadtype "buitendraad"
worden opgegeven
e [WEIBL.] : Moet voor het draadtype "binnendraad"
worden opgegeven.

Schroefdraaddiameter

Schroefdraaddiameter (positieve waarde).

Z-codrdinaat van het referentiepunt.

Aantal gangen

Aantal draadgangen per inch.

D
Z Basispunt 1 (2)
L
M

Lengte

Draadlengte (radiuswaarde, positieve waarde).

H Draaddiepte

De draaddiepte wordt na het invoeren van de spoed automatisch
berekend door op [BERECH)] te drukken.

N* Draadnummer schroef

Aantal gangen dat per spoed moeten worden gesneden.

/ﬂ—

Opmerkingen

* Bij een conische pijpdraad (conische draad voor pijpen) wordt alleen conische schroefdraad
(1,7899 graden conisch) bewerkt. De gereedschapshoek moet op 55 graden worden ingesteld.

* De conische vorm van een buitendraad (schroefdraad) moet dusdanig uitgevoerd zijn dat de vliakke
zijde van het onafgewerkte deel overeenkomt met het gedeelte met de kleinste diameter.

e De conische vorm van een binnendraad (moerdraad) is dusdanig uitgevoerd dat de vlakke zijde
van het onafgewerkte deel overeenkomt met het gedeelte met de grootste diameter.
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F mewew 5. ZX- SCHROEFDRAAD _
SCHRDR{ | g s (PP F) Draad buis R G1464

LENGTE M=|30.
SCHROEFDRAADDIERTE H=| 1.084

AANT. SCHROEFDRADEN N=|8. K

FIGUUR | |FIG.

MANUAL GUIDE i {CNG MEM/USER) Bl o355 Met * gemarkeerde vel-
um_m,_ - (ABS) ﬁ 20000000 den zijn optioneel en
z D610 I 100%  |T 0000 moeten niet worden in-
g ZX-SCHROEFDRAAD(PIJP F) -INVOEG gevuld.

POS./OMV.

FIGUURTYPE L8 ReHTs schr |

SCHROEFDRAADDIA. 15.

BASISPUNT1(Z) zo.

SCHROEFDRAADNUMMER  LJ15.

|SELECTEER SOFTKEY. g
|G1456:2%-DRAAIEN(EINDE) |
MAN. | LINKS BEREK | INVOE | ANNUL

Positie / grootte

Gegevenselement

Betekenis

W | Contourtype

* [MANNL.] : Moet voor het draadtype "buitendraad"

worden opgegeven
e [WEIBL.] : Moet voor het draadtype "binnendraad"

worden opgegeven.

Schroefdraaddiameter

Schroefdraaddiameter (positieve waarde).

Basispunt 1 (2)

Z-codrdinaat van het referentiepunt.

Aantal gangen

Aantal draadgangen per inch.

z[r[NJO

Lengte

Draadlengte (radiuswaarde, positieve waarde).

H Draaddiepte

De draaddiepte wordt na het invoeren van de spoed automatisch
berekend door op [BERECH] te drukken.

N* Draadnummer schroef

Aantal gangen dat per spoed moeten worden gesneden.

BMEGO Fanuc 31i Turn

Opmerkingen é

Bij een cilindervormige pijpdraad wordt de ge-
reedschapshoek met 55 graden aangegeven.
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Frezen

Boren

e Centreerboren G1110
|' * Boren G1111
“ e Draadboren G1112
e Optrompen G1113
e Uitboren G1114
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0 GATBE- * 1 CETREREN Centreerboren G1110

CYCLUS | |WERK.
MANUAL GUIDE | (CNC MEMVUSER) Bl o505 Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. [AFSTAND  JfsPiNDEL  silfy den zijn optioneel en
X 0.000 SOV N 00000000 ) )
¢ o S 0 oo |7 oooo moeten niet worden in-
¢ CENTREREN -INVOEG. gevuld.

STAAT

REFERENTIEPUNTMODUS BINT.POS-1 | “93

1 PUNT 420,

SNIJDIEPTE L-J-15.

SPELING cto.

SNELHEID F+{50.

WACHTTIID P2, .

BENADERINGSBEWEGING  Z-[2 AS VERPL i

100.
T1.;
B [SELECTEER SOFTKEY. s
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE)
1 1
=R =
.T.T. .T.T. axs = %
Nt | T2 | REF. INVOE | ANNUL

Bewerking bediening

Gegevenselement

Betekenis

Terugtrekmodus

e [TYP1] : Bij verplaatsingen tussen de boringen vindt terugkeer
plaats naar het referentiepunt R. Op het einde vindt terugkeer plaats
naar punt |. (Beginwaarde)

e [TYP2] : Alle bewegingen tussen de boringen inclusief de laatste
terugkeer vinden als terugkeer naar punt | plaats.

e [TYP3]: Alle bewegingen tussen de boringen inclusief de laatste
terugkeer vinden plaats als terugkeer naar punt R.

J Veiligheidsafstand 1 NVP Codrdinaat I-punt
L Boordiepte (referentiebasis) |Boordiepte (radiuswaarde, negatieve waarde)

Veiligheidsafstand Afstand tussen werkstukoppervlak en R-positie
C ; ; . o

(referentiebasis) (Radiuswaarde, positieve waarde).
F Toevoersnelheid Toevoersnelheid (positieve waarde).
P* | Wachttijd Wachttijd aan de boorbodem (in seconden, positieve waarde).

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in

V4 Aanzetbeweging X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.

De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.
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% GATBE- &2' BOREN

Boren G1111

CYCLUS | |WERK.
MANUAL GUIDE | (GNG_MEMUSER) Ell oss0 Met * gemarkeerde vel-
v - = 0 SOV | oooooomn den zijn optioneel en
ga 326.390 R 100% |T 0000 moeten niet worden in-
BOREN -INVOEG. AR

c IiE= gevuld.

STAATl DETAIL|

40

KLOPSNIIDIEPTE o3 i 9%

GO PATH AMOUNT SET HINIETS

REFERENTIEPUNTMODUS |-||NT.P09.-1

1 PUNT 0.

SNIJDIEPTE L-|-25‘

SPELING C-I 10. 3

SNELHEID F=[50. '

WACHTTLID P2, 5 100.

BENADERINGSBEWEGING 213 AS VERPL

T1. ;
B [ (ww, i

"N ) g

|G 1456:2X-DRAAIEN(EINDE) |
==l | £
CHCURS INVOE | ANNUL

Bewerking bediening

Gegevenselement

Betekenis

Q* |Slagdiepte (INCR+)

Per snede uitgevoerde snijdiepte (radiuswaarde, positieve waarde)

H Wegbedraginstelling

Instellingen voor de boordiepte:
e [NICHTS] : Boordiepte op basis van de gereedschapsschacht
e [EINSTG] : Boordiepte op basis van de gereedschapspunt

e [TYP1] : Bij verplaatsingen tussen de boringen vindt terugkeer
plaats naar het referentiepunt R. Op het einde vindt terugkeer plaats
naar punt |. (Beginwaarde)

| Terugtrekmodus e [TYP2] : Alle bewegingen tussen de boringen inclusief de laatste
terugkeer vinden als terugkeer naar punt | plaats.
* [TYP3]: Alle bewegingen tussen de boringen inclusief de laatste
terugkeer vinden plaats als terugkeer naar punt R.

J Veiligheidsafstand 1 NVP Codrdinaat I-punt

L Boordiepte (referentiebasis)

Boordiepte (radiuswaarde, negatieve waarde)

Veil

(referentiebasis)

igheidsafstand

Afstand tussen werkstukoppervlak en R-positie
(Radiuswaarde, positieve waarde).

F Toevoersnelheid

Toevoersnelheid (positieve waarde).

P* | Wachttijd

Wachttijd aan de boorbodem (in seconden, positieve waarde).

V4 Aanzetbeweging

* [3 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.
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Detail
Gegevenselement Betekenis
A* Beginsnijdiepte Voor de beginsnijdiepte A geldt de begintoevoer S
S* |Begintoevoer
D* |Eindsnijdiepte Voor de eindsnijdiepte D geldt de eindtoevoer E
E* |Eindtoevoer

Opmerking: <

Voor de parameters A, S, D en E in "Detail"
geldt voor alle boorcycli:

alle 4 de parameters moeten worden inge-
voerd zodra slechts één van deze velden
ingevuld is.
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CYCLUS | |WERK.

% GATBE- ‘&3-SN'JTAPPEN Draadboren G1112

SPELING C-—| 10.
BENADERINGSBEWEGING Z—|- 2 AS VERPL

WACHTTIID P2 B

MANUAL GUIDE | (CNC_MEM/USER) Bl 03850 Met * gemarkeerde vel-
; o SR "“L 0 v U1 000000 den zijn .optloneel en
28 $026. - _ 100% T 0000 moeten niet worden in-
c SNIJTAPPEN -INVOEG. gevuld.

STAAT

TYPE MACHINE LB NORMAAL

TAPTYPE R-LOSSE TAP

SCHROEFDRAADSPOED ofa.

REFERENTIEPUNTMODUS HINTPOS1

1 PUNT o

SNIJDIEPTE {25

 [SELECTEER SOFTKEY. !
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE)
“HER = [F
NORM. || WACHT INVOE || - ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis

\W Bewerkingstype

¢ [NORMAL] : Normaal draadboren (rechtse draad)
e [RUECKW] : Links draadboren

R Schroefdraadtype

* [AUSGLF] : Draadboren met vereffeningsklauwplaat.
* [ST-GEW] : Draadboren zonder vereffeningsklauwplaat.

D Draadhoogte

Stijging van de draadboor (radiuswaarde, positieve waarde).

| Terugtrekmodus

e [TYP1] : Bij verplaatsingen tussen de boringen vindt terugkeer
plaats naar het referentiepunt R. Op het einde vindt terugkeer plaats
naar punt |. (Beginwaarde)

* [TYP2] : Alle bewegingen tussen de boringen inclusief de laatste
terugkeer vinden als terugkeer naar punt | plaats.

e [TYP3]: Alle bewegingen tussen de boringen inclusief de laatste
terugkeer vinden plaats als terugkeer naar punt R.

J Veiligheidsafstand 1 NVP

Codrdinaat I-punt

L Boordiepte (referentiebasis) |Boordiepte (radiuswaarde, negatieve waarde)
Veiligheidsafstand Afstand tussen werkstukoppervlak en R-positie

C ) . ) o
(referentiebasis) (Radiuswaarde, positieve waarde).

P* |Wachttijd Wachttijd aan de boorbodem (in seconden, positieve waarde).

V4 Aanzetbeweging

e [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.
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0 GATBE- |.|_I. 4. RUIMEN Optrompen G1113
CYCLUS | |WERK.
MANUAL GUIDE i (CNC MEMUSER) Bl o395 Met * gemarkeerde vel-
L — 3 0 SOV [N ooooooo den zijn _optloneel en
z 326.390 100% |T 0000 moeten niet worden in-
B RUIMEN -INVOEG | gevuld.
STAAT] DETAIL|
40
REFERENTIEPUNTMODUS S INT.POS.-1 96
1 PUNT Jef25.
SNIDIEPTE L15.
SPELING c15.
SNELHEID F-J20.
WACHTTIID P-‘Er, [ 3
BENADERINGSBEWEGING Z=|2 AS VERPL I
100.
Ti.;

|SELECTEER SOFTKEY. g
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE)
=1 =1
nan | wan | wam | =
INIT-1 INIT-2 HEF. INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis

e [TYP1] : Bij verplaatsingen tussen de boringen vindt terugkeer
plaats naar het referentiepunt R. Op het einde vindt terugkeer plaats
naar punt |. (Beginwaarde)

| Terugtrekmodus e [TYP2] : Alle bewegingen tussen de boringen inclusief de laatste
terugkeer vinden als terugkeer naar punt | plaats.

* [TYP3]: Alle bewegingen tussen de boringen inclusief de laatste
terugkeer vinden plaats als terugkeer naar punt R.

J Veiligheidsafstand 1 NVP Codrdinaat I-punt

L Boordiepte (referentiebasis) |Boordiepte (radiuswaarde, negatieve waarde)

Afstand tussen werkstukoppervlak en R-positie

C Veiligheidsafstand (Radiuswaarde, positieve waarde).

F Toevoersnelheid Toevoersnelheid (positieve waarde)

P* |Wachttijd Wachttijd aan de boorbodem (in seconden, positieve waarde).

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
V4 Aanzetbeweging X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Detail
Gegevenselement Betekenis
A* Beginsnijdiepte Voor de beginsnijdiepte A geldt de begintoevoer S
S* |Begintoevoer
D* |Eindsnijdiepte Voor de eindsnijdiepte D geldt de eindtoevoer E
E* |Eindtoevoer
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% GATBE- d‘S'U'TBOREN Uitboren G1114

CYCLUS | |WERK.

MANUAL GUIDE | (CNC_MEMVUSER) B o007 Met * gemarkeerde vel-
[arsiano——TlspioeL iin opti

s — g 0 SOV [N 0000000 den zijn 'optloneel en
gs 326.390 100% [T 0000 moeten niet worden in-
3 UITBOREN -INVOEG. TAB<— geVUld.

STAAT| DETAIL|

40

REFERENTIEPUNTMODUS (B INT.POS.-1 96

1 PUNT 325,

SNIDIEPTE L-12.

SPELING c15.

SNELHEID F-/50.

WACHTTIJD P2, .

BENADERINGSBEWEGING Z-—|2 AS VERPL

100.

Ti. ;

|SELECTEER SOFTKEY. !
1456:ZX-DRAAIEN(EINDE)
[

N A = %

BN | pam | pam =

INIT-1 INIT-2 HEF‘ INVOE || ANNUL

Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis

e [TYP1] : Bij verplaatsingen tussen de boringen vindt terugkeer
plaats naar het referentiepunt R. Op het einde vindt terugkeer plaats
naar punt I. (Beginwaarde)

I Terugtrekmodus e [TYP2] : Alle bewegingen tussen de boringen inclusief de laatste
terugkeer vinden als terugkeer naar punt | plaats.

e [TYP3] : Alle bewegingen tussen de boringen inclusief de laatste
terugkeer vinden plaats als terugkeer naar punt R.

J Veiligheidsafstand 1 NVP | Codrdinaat I-punt

L Boordiepte (referentiebasis) | Boordiepte (radiuswaarde, negatieve waarde)
Veiligheidsafstand Afstand tussen werkstukoppervlak en R-positie

C . . . -
(referentiebasis) (Radiuswaarde, positieve waarde).

F Toevoersnelheid Toevoersnelheid (positieve waarde)

P* | Wachttijd Wachttijd aan de boorbodem (in seconden, positieve waarde).

* [2 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
z Aanzetbeweging X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

Detail
Gegevenselement Betekenis
D* |Eindsnijdiepte Voor de eindsnijdiepte D geldt de eindtoevoer E
E* |Eindtoevoer
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¢

Viakbewerking

¢ Vlakfrezen voorbewerken G1020
* Vlakfrezen planeren G1021
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CYCLUS | |BEW.

&= 1. VLAKKEN
* OPP. ‘ (R

Vlakfrezen voorbewerken G1020

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

AFSTAND

326.390
VLAKKEN{RUW) -INVOEG.

OaNx

STAAT| DETAIL|

DIKTE
EINDHOEVEELHEID
SNIJDIEPTEBEREIK
SNIJDIEPTEAS
VOED.SNELH - BEREIK
VOEDINGSSNELH - AS

SPINDEL S1

| coir IRTRRED Met * gemarkeerde vel-
R den zijn optioneel en
T 0000 moeten niet worden in-

gevuld.

SOV
_0 100%

T1. ;

[N MM, INCH)

1456:2X-DRAAIEN(EINDE) |

CHCURS INVOE || ANNUL

Bewerking bediening

Gegevenselement

Betekenis

T Voorbewerkingsmaatvoering

Kopfreesdiameter

H* |Planeermaatvoering

Planeermaatvoering bij vlakbewerking

L Aanzet zijkant

Snijdiepte in gereedschapsradiusrichting naar de volgende snijbaan.

J* Aanzet diepte

Snijdiepte in de richting van de gereedschapsas per snijbewerking

F Toevoer XY

Toevoersnelheid bij snijden in gereedschapsradiusrichting.

E Aanzettoevoer diepte

Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de gereedschapsas
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

I 1. Spaanafname

De toevoer-override-waarde voor de eerste snede is vast ingesteld
op 100% en kan niet worden gewijzigd.

W Bewerkingsmethode

» [EINZEL] : Snijden in gereedschapsradiusrichting gebeurt steeds
in dezelfde richting.

» [ZICKZA]: Direct aanlopen van het startpunt van de volgende
snijpaan zonder terugkeer naar het punt R.

P Baantoevoermethode

» [JA] : Terugkeer naar het punt R voor het aanlopen naar het
startpunt van de volgende snijbaan (in de richting van de gereed-
schapsas).

* [NEIN]: Direct aanlopen van het startpunt van de volgende snij-

baan zonder terugkeer naar het punt R.
Alleen bij bewerkingsmethode [ZICKZA].

\Y Toevoer buiten

Verplaatsingssnelheid waarmee het gereedschap naar het startpunt
van de volgende snijpbaan gaat. Als de toevoersnelheid op 0 wordt
ingesteld, verplaatst het gereedschap zich in spoedgang.

Alleen bij bewerkingsmethode [ZICKZA].

C Veiligheidsafstand Z

Afstand tussen het te bewerken oppervlak van het onafgewerkte deel
en het uitgangspunt van de bewerking (punt R) in de richting van de
gereedschapsas (radiuswaarde).

M Veiligheidsafstand XY

Afstand tussen het einde van het bewerkte werkstuk en het einde van
het gereedschap in de terugtrekpositie (radiuswaarde).

A Bewerkingsrichting

* [RECHTS] : Snijden gebeurt naar rechts zoals aangegeven in de
schets. Als beide richtingen geselecteerd zijn, wordt in de eerste
snijbaan naar rechts gesneden.

* [LINKS] : Snijden gebeurt naar links zoals aangegeven in de
schets. Wanneer beide richtingen geselecteerd zijn, wordt in de
eerste snijbaan naar links gesneden.

* [AUFW] : Snijden gebeurt naar omhoog zoals aangegeven in de
schets. Wanneer beide richtingen geselecteerd zijn, wordt in de
eerste snijbaan naar omhoog gesneden.

» [ABW] : Snijden gebeurt naar omlaag zoals aangegeven in de
schets. Wanneer beide richtingen geselecteerd zijn, wordt in de
eerste snijbaan naar omlaag gesneden.

De effectieve snijrichting wordt bepaald door de codrdinaatas die in
de schets aangegeven is.

B Bewerkingsverschuifrichting

* [RECHTS] : Snijden gebeurt tijdens het wisselen tussen twee
snijbanen naar rechts zoals aangegeven in de schets.

* [LINKS] : Snijden gebeurt tijdens het wisselen tussen twee snij-
banen naar links zoals aangegeven in de schets.

* [AUFW] : Snijden gebeurt tijdens het wisselen tussen twee snij-
banen naar omhoog zoals aangegeven in de schets.

* [ABW] : Snijden gebeurt tijdens het wisselen tussen twee snij-
banen naar omlaag zoals aangegeven in de schets.

De effectieve snijrichting wordt bepaald door de coérdinaatas die in
de schets aangegeven is.

4 Aanzetbeweging

e [3 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.
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VOEDINGSSNELH - AS E=|20.

* g= 2. VLAKKEN
OPP. (\ (AFWERKING) Vlakfrezen planeren G1021

CYCLUS | |[BEW.
MANUAL GUIDE | (CNC_MEM/USER) | coir ELEERD Met * gemarkeerde vel-
um-l’ﬂb ‘ﬁ 40000000 den zijn optioneel en
c3 \fll\KFE-![AFWFHKING}-IP-]\I'OFG N o - m moeten nlet Worden -
c - gevuld.

STAAT| DETAIL|

SNIJDIEPTEBEREIK -

VOED.SNELH - BEREIK Ff20.

B ['r (v, 1NCH)

|
|G1456:ZX-DRAAIEN{EINDE) [
= = | £
CHCURS INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis

L Aanzet zijkant

Snijdiepte in gereedschapsradiusrichting naar de volgende snij-
baan.

F Toevoer XY

Toevoersnelheid bij snijden in gereedschapsradiusrichting.

E Aanzettoevoer diepte

Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de gereedschapsas
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

w Bewerkingsmethode

» [EINZEL] : Snijden in gereedschapsradiusrichting gebeurt steeds
in dezelfde richting.

* [ZICKZA]: Direct aanlopen van het startpunt van de volgende
snijpaan zonder terugkeer naar het punt R.

P Baantoevoermethode

* [JA] : Terugkeer naar het punt R voor het aanlopen naar het
startpunt van de volgende snijbaan (in de richting van de gereed-
schapsas).

* [NEIN]: Direct aanlopen van het startpunt van de volgende snij-

baan zonder terugkeer naar het punt R.
Alleen bij bewerkingsmethode [ZICKZA].

\Y Toevoer buiten

Verplaatsingssnelheid waarmee het gereedschap naar het startpunt
van de volgende snijpaan gaat. Als de toevoersnelheid op O wordt
ingesteld, verplaatst het gereedschap zich in spoedgang.

Alleen bij bewerkingsmethode [ZICKZA].

C Veiligheidsafstand Z

Afstand tussen het te bewerken oppervlak van het onafgewerkte deel
en het uitgangspunt van de bewerking (punt R) in de richting van de
gereedschapsas (radiuswaarde).

M Veiligheidsafstand XY

Afstand tussen het einde van het bewerkte werkstuk en het einde van
het gereedschap in de terugtrekpositie (radiuswaarde).

A Bewerkingsrichting

+ [RECHTS] : Snijden gebeurt naar rechts zoals aangegeven in de
schets. Als beide richtingen geselecteerd zijn, wordt in de eerste
snijpaan naar rechts gesneden.

* [LINKS] : Snijden gebeurt naar links zoals aangegeven in de
schets. Wanneer beide richtingen geselecteerd zijn, wordt in de
eerste snijpaan naar links gesneden.

* [AUFW] : Snijden gebeurt naar omhoog zoals aangegeven in de
schets. Wanneer beide richtingen geselecteerd zijn, wordt in de
eerste snijpaan naar omhoog gesneden.

* [ABW] : Snijden gebeurt naar omlaag zoals aangegeven in de
schets. Wanneer beide richtingen geselecteerd zijn, wordt in de
eerste snijpaan naar omlaag gesneden.

De effectieve snijrichting wordt bepaald door de codrdinaatas die in
de schets aangegeven is.

B Bewerkingsverschuifrichting

* [RECHTS] : Snijden gebeurt tijdens het wisselen tussen twee
snijbanen naar rechts zoals aangegeven in de schets.

* [LINKS] : Snijden gebeurt tijdens het wisselen tussen twee snij-
banen naar links zoals aangegeven in de schets.

* [AUFWT] : Snijden gebeurt tijdens het wisselen tussen twee snij-
banen naar omhoog zoals aangegeven in de schets.

* [ABW] : Snijden gebeurt tijdens het wisselen tussen twee snijba-
nen naar omlaag zoals aangegeven in de schets.

De effectieve snijrichting wordt bepaald door de codrdinaatas die in
de schets aangegeven is.

4 Aanzetbeweging

* [3 ACHS] : Het gereedschap gaat tegelijk in Z-asrichting en in
X-asrichting van de huidige positie naar het bewerkingsstartpunt.
De positie ligt vast en kan niet worden gewijzigd.
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Contourbewerking

Buitenwand voorbewerken G1060
Buitenwand Z-planeren G1061
Buitenwand zijplaneren G1062
Buitenwand schuine lijn G1063
Binnenwand voorbewerken G1064
Binnenwand Z-planeren G1065
Binnenwand zijplaneren G1066
Binnenwand schuine lijn G1067
Deelbewerking voorbewerken G1068
Deelbewerking Z-planeren G1069
Deelbewerking zijplaneren G1070
Deelbewerking schuine lijn G1071
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é “ 1. BUITENWANDVORM- .
contou! [(uf cevine Buitenwand (voorbewerken)

CYCLUS | |REN (RUW) G1060
MANUAL GUIDE i (GNG MEM/USER] B 0+ Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. (ABS.) [ AFSTAND [SPINDEL ~~~~_ s1fd} ¥ f
E . _S 0 Sov v oomaroo den zijn .optloneel en
- B _ ______— 100% [T 0000 moeten niet worden in-
P BUITENWANDVORMGEVING(RUW) -INVOEG. geVUld.

STAAT| DETAIL|

BODEMDIKTE

KANTDIKTE

SNLIDIEFTEBEREIK

SNIJDIEPTEAS

KANTNABEWHOEVHEID
BODEMAFWERKINGSHOEV
SNELHEID - ENKEL
SNELHEID - BEIDE
VOEDINGSSNELH - AS

B [N (M, INCH) .
G1456:2X-DRAAIEN(EINDE) |
PR | £
CHCURS INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis
Maatvoering onafgewerkt|Planeermaatvoering aan de bodem bij zijvlakbewerking
T ; -~
deel bodem (Radiuswaarde, positieve waarde).
S Maatvoering onafgewerkt Bewerkingstoeslag van het zijvlak (radiuswaarde, positieve waarde).

deel zijkant

Snijdiepte per zijvlak-bewerkingsproces

L Aanzet zijkant (in gereedschapsradiusrichting) (radiuswaarde, positieve waarde).

Snijdiepte in de richting van de gereedschapsas per snijbewerking
(radiuswaarde, positieve waarde).

Standaard is (bewerkingsmaatvoering aan de bodem - planeer-
maatvoering aan de bodem).

J* Aanzet diepte

Planeermaatvoering aan het zijvlak. (Radiuswaarde, positieve

K* |Planeermaatvoering zijkant
waarde).

Planeermaatvoering aan de bodem bij zijvlakbewerking. (Radius-

H* |Planeermaatvoering bodem o
waarde, positieve waarde).

Toevoersnelheid bij snijden met slechts een zijde van het mes van
F Toevoer deelsnede een schachtfrees. Met deze toevoersnelheid wordt gesneden tij-
dens het terugtrekproces en aan het zijvlak behalve bij aansnijden.

Toevoersnelheid bij snijden met de volledige kopse zijde van een

v Toevoer volle snede schachtfrees. Deze toevoersnelheid wordt gebruikt voor aansnijden.

Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de gereedschapsas

E Aanzettoevoer diepte tot aan de bodem bij bewerking van zijvlakken.
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

1. Spaanafname

De toevoer-override-waarde voor de eerste snede is vast ingesteld
op 100% en kan niet worden gewijzigd.

Tegenloop / gelijkloop

* [GEGENL] : Bewerking gebeurt door tegenlopend frezen, waarbij
het gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

* [GLEICH] : Bewerking gebeurt door gelijkloopfrezen, waarbij het
gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

Veiligheidsafstand Z

Afstand tussen het te bewerken oppervlak van het onafgewerkte
deel en het uitgangspunt van de bewerking (punt R) in de richting
van de gereedschapsas (radiuswaarde)

Aanzettype

* [BOGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
boog.

* [TANGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
rechte tangentiaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
werking.

* [VERTIK] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
rechte verticaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
werking.

Aanzetradius / -traject

Radius alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
Lengte van een rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] op-
gegeven is. (Radiuswaarde, positieve waarde).

A*

Aanzethoek

Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde)

Wegrijtype

* [BOGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een boog.

* [TANGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm
van een rechte tangentiaal ten opzichte van de laatste contour bij
zijvlakbewerking.

* [VERTIK] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een rechte verticaal ten opzichte van de laatste contour bij zijvlak-
bewerking.

Wegrijradius / -traject

Radius alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is. Lengte van een
rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] opgegeven is. (Radi-
uswaarde, positieve waarde).

Y*

Wegrijhoek

Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde).

Aanzetbeweging

* [3 ACHS] : Het gereedschap gaat van de huidige positie naar het
bewerkingsstartpunt in synchroon bedrijf met 3 assen.
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I\

Aanzetbewerking \_/

in de gereed- X
schapsradiusrich- k
ting

Benadering

Aanzetbe-
werking in de
richting van de
gereedschapsas

I |

Terugtrekking

Gereedschapsbaan G1060, G1064, G1068

Cyclusbeschrijving voor G1060, G1064 en
G1068:
De zijvlakcontour van het bewerkingsprofiel
wordt afgenomen. De volgende gereed-
schapsbaan wordt gegenereerd.

1 Het gereedschap gaat naar het bovenste aan-
zet-startpunt.

2 Het gereedschap gaat naar het niveau van het
bewerkingsvlak.

3 Het gereedschap snijdt langs de zijvlakcontour
van het bewerkingsprofiel.

Het gereedschap snijdt door aanzetbewer-
king in de gereedschapsradiusrichting tot de
bewerkingstoeslag in de gereedschapsradius-
richting afgenomen is.

4 De stappen <2> en <3> worden herhaald tot
de bewerkingstoeslag in de richting van de
gereedschapsas afgenomen is.

5 Het gereedschap trekt zich terug.
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Eerste aanzet .~
BewerkingsCYCLUS

in gereedschapsradi-
usrichting

o

Bewerkingsstartpunt

O

Startpunt van de nadering

Afstandsmaat C in de rich-
ting van de gereedschapsas

A /
/’ .
Gesneden Y

bedrag F in de eerste
aanzet van de bewerkingscy-
clus in gereedschapsrichting

Hoogte van het bewer-
kingsprofiel vlakhoogte

Aanlopen G1060, G1064, G1068

Afstandsmaat C in de rich-
ting van de gereedschapsas

Hoogte van het bovensN

vlak van het
bewerkingsprofie| g

Terugtrekking G1060, G1064, G1068

Cyclusbeschrijving aanlopen:

1 Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "hoogte van het bovenste vlak van het
bewerkingsprofiel + afstandsmaat (C) in de
richting van de gereedschapsas".

Het gereedschap gaat met de toevoersnel-
heid (E) die gedefinieerd is voor de beweging
in de richting van de gereedschapsas, naar
de positie "te snijden bedrag in de eerste
aanzetbewerkingsCYCLUS in de richting van
de gereedschapsas - afstandsmaat (C) in de
richting van de gereedschapsas".

Het gereedschap gaat in gereedschapsradi-
usrichting naar het startpunt voor de eerste
aanzetbewerkingsCYCLUS in de gereed-
schapsradiusrichting.

Cyclusbeschrijving terugtrekking:

1 Het gereedschap gaat met de toevoersnelheid
(E) die gedefinieerd is voor de beweging in
de richting van de gereedschapsas, van het
aanzet-eindpunt naar de positie "hoogte van
het bovenste vlak van het bewerkingsprofiel +
afstandsmaat (C) in de richting van de gereed-
schapsas".
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Planeermaatvoesi

Bewerkings-
toeslag in
gereedschapsra-

Eerste
aanzetbe-
werkings-
CYCLUS

Tweede

aanzetl? il .
bewerkingsCY -

Derd i — h‘ﬁj Y
erae
aanzetbewerkingsC%_US ~ \

/ Bij ede aanzetbewer-

kingsOYCLUS in de ge-

—

Toevoergnelheid Fr

Toevoersnelheid Fd
die voorzien is voor
( \\ tweezijdige bewerking
met voorbevﬁrkmgsge—
reedschap

Start="ey eindpunt van
de eerstexaanzetbewer-

Aanzetbewerking in gereedschapsradiusrichting
G1060, G1064, G1068

Cyclusbeschrijving gereedschapsradiusuit-

lijning:

1 Het gereedschap gaat met de toevoersnel-
heid (F) die gedefinieerd is voor eenzijdige
bewerking met voorbewerkingsgereedschap,
om te snijden langs de contour van het eerste
aanzetbewerkings-CYCLUSstartpunt naar het
eindpunt.

Het gereedschap loopt na de volgende ver-
plaatsing aan.

Wanneer het aanzetbewerkings-startpunt sa-
menvalt met het aanzetbewerkings-eindpunt:
Het gereedschap loopt met de toevoersnel-
heid (F) die gedefinieerd is voor tweezijdige
bewerking met voorbewerkingsgereedschap,
in de normale richting naar het volgende aan-
zetbewerkings-startpunt.

Wanneer het aanzetbewerkings-startpunt niet
samenvalt met het aanzetbewerkings-eind-
punt: Het gereedschap loopt het tweede aan-
zetbewerkings-startpunt aan.

Het gereedschap gaat met de toevoersnelheid
(F) die gedefinieerd is voor eenzijdige bewer-
king met voorbewerkingsgereedschap, om te
snijden langs de contour van het bewerkings-
profiel.

De stappen <2> en <3> worden herhaald tot
de bewerkingstoeslag (bewerkingstoeslag in
de gereedschapsradiusrichting - planeermaat-
voering) afgenomen is.

Het gereedschap trekt zich terug.
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é - 2. BUITENWANDVORM- .
contou| [@¢ cevia Buitenwand (Z-planeren) G1061

CYCLUS | |REN (BODEMAFWERKING)
MANUAL GUIDE i (GNG MEM/USER] | o REEE Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. (ABS.) [| AFSTAND [SPINDEL ~~~ s1fd} ¥ f
b o _S 0 SOV |V 0ooooooo den zijn .optloneel en
(233 326.390 _  100% |1 0000 moeten niet worden in-
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STAAT| DETAIL|

BODEMDIKTE T- AT

KANTDIKTE sfa.

KANTNABEWHOEVHEID K-0.5 i
BODEMAFWERKINGSHOEV ~ H-0.5 |

SNIIDIEPTEBEREIK L-‘Q.
SNELHEID - ENKEL F=|50.

SNELHEID - BEIDE 'ul'-‘. 50.
VOEDINGSSNELH - AS E-{30.

B [N (MM, INCH) .|
G1456:2X-DRAAIEN(EINDE) |
<= EM JES
CHCURS INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis
Maatvoering onafgewerkt|Planeermaatvoering aan de bodem bij zijvlakbewerking
T ; -~
deel bodem (Radiuswaarde, positieve waarde).
S Maatvoering onafgewerkt Bewerkingstoeslag van het zijvlak (radiuswaarde, positieve waarde).

deel zijkant

Planeermaatvoering aan het zijvlak. (Radiuswaarde, positieve

K* | Planeermaatvoering zijkant
waarde).

Planeermaatvoering aan de bodem bij zijvlakbewerking. (Radius-

H* |Planeermaatvoering bodem o
waarde, positieve waarde).

Snijdiepte per zijvlak-bewerkingsproces

L Aanzet zijkant (in gereedschapsradiusrichting) (radiuswaarde, positieve waarde).

Toevoersnelheid bij snijden met slechts een zijde van het mes van
F Toevoer deelsnede een schachtfrees. Met deze toevoersnelheid wordt gesneden tij-
dens het terugtrekproces en aan het zijvlak behalve bij aansnijden.

Toevoersnelheid bij snijden met de volledige kopse zijde van een

v Toevoer volle snede schachtfrees. Deze toevoersnelheid wordt gebruikt voor aansnijden.

Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de gereedschapsas

E Aanzettoevoer diepte tot aan de bodem bij bewerking van zijvlakken.
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

Tegenloop / gelijkloop

* [GEGENL] : Bewerking gebeurt door tegenlopend frezen, waarbij
het gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

* [GLEICH] : Bewerking gebeurt door gelijkloopfrezen, waarbij het
gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

Veiligheidsafstand Z

Afstand tussen het te bewerken oppervlak van het onafgewerkte
deel en het uitgangspunt van de bewerking (punt R) in de richting
van de gereedschapsas (radiuswaarde)

Aanzettype

+ [BOGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
boog.

* [TANGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
rechte tangentiaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
werking.

* [VERTIK] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
rechte verticaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
werking.

Aanzetradius / -traject

Radius alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
Lengte van een rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] op-
gegeven is. (Radiuswaarde, positieve waarde).

A*

Aanzethoek

Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde)

Wegrijtype

* [BOGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een boog.

* [TANGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm
van een rechte tangentiaal ten opzichte van de laatste contour bij
zijvlakbewerking.

* [VERTIK] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een rechte verticaal ten opzichte van de laatste contour bij zijvlak-
bewerking.

Wegrijradius / -traject

Radius wanneer [BOGEN] opgegeven is. Lengte van een rechte
wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] opgegeven is. (Radiuswaar-
de, positieve waarde).

Y*

Wegrijhoek

Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde).

Aanzetbeweging

* [3 ACHS] : Het gereedschap gaat van de huidige positie naar het
bewerkingsstartpunt in synchroon bedrijf met 3 assen.
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——

'i_
radlusrg%) %
Benadering Terugtrekking

T

Aanzetbewerking
in gereedschaps-

Gereedschapsbaan G1061, G1065, G1069

Cyclusbeschrijving voor G1061, G1065 en
G1069:
Het bodemvlak van de zijvlakcontour van het
bewerkingsprofiel wordt bewerkt. De volgende
gereedschapsbaan wordt gegenereerd.

1 Het gereedschap gaat naar het aanzet-start-
punt van het bewerkingsprofiel.

2 Het gereedschap gaat naar het niveau van het
bewerkingsvlak van het bewerkingsprofiel.

3 Het gereedschap verplaatst zich om te snijden
langs de zijvlakcontour van het bewerkings-
profiel.

Het gereedschap snijdt door aanzetbewer-
king in de gereedschapsradiusrichting tot de
bewerkingstoeslag in de gereedschapsradius-
richting afgenomen is.

4 Het gereedschap trekt zich terug.
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-

Eerste
aanzetbewerkings-
CYCLUS in

gereedschapsradis- K
richting
Q\ Startpunt van

de benadering

Startpunt van
de bewerking

Afstandsmaat C in de
richting van de gereed-
schapsas

- 3

Hoogte van het
/fbovenste vlak van
het bewerkings-
profiel
Hoogte van het
bedemvlak van het
bewerkingsprofiel

Aanlopen G1061, G1065, G1069

Afstandsmaat C in 'r\{)
de richting van de

gereedschapsas
Hoogte van het H"“'“-x_
bovenste TT—.
vlak van het
bewerkings-
profiel

Terugtrekking G1061, G1065, G1069

Cyclusbeschrijving aanlopen:

1

Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "hoogte van het bovenste vlak van het
bewerkingsprofiel + afstandsmaat (C) in de
richting van de gereedschapsas".

Het gereedschap gaat met de toevoersnelheid
(E) die gedefinieerd is voor de beweging in
de richting van de gereedschapsas, naar de
positie "bodemvlak van het bewerkingsprofiel
+ bewerkingstoeslag (Vt) in de richting van
de gereedschapsas + afstandsmaat (C) in de
richting van de gereedschapsas".

Het gereedschap gaat in gereedschapsradius-
richting naar het startpunt voor de aanzetbe-
werkingsCYCLUS in gereedschapsradiusrich-
ting.

Cyclusbeschrijving terugtrekking:
1 Het gereedschap gaat met spoedgang van het

aanzet-eindpunt naar de positie "hoogte van
het bovenste vlak van het bewerkingsprofiel +
afstandsmaat (C) in de richting van de gereed-
schapsas".

Aanzetbewerking in gereedschapsradiusrich-
ting Deze beweging is dezelfde als bij de con-
tourbewerking (voorbewerken). Details over
contourbewerking (voorbewerken) vindt u in
de overeenkomstige beschrijvingen.
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Bewerking bediening

Gegevenselement

Betekenis

Maatvoering onafgewerkt

S deel zijkant Bewerkingstoeslag van het zijvlak (radiuswaarde, positieve waarde).

K* | Planeermaatvoering zijkant Planeermaatvoering aan het zijvlak. (Radiuswaarde, positieve
waarde).

B* |Aantal planeerdooraanaen Aantal sneden tijdens planeren (positieve waarde)

P 9ang Diepte per snede = (overtollige zijdikte)/(aantal planeersneden)

Toevoersnelheid bij snijden met slechts een zijde van het mes van

F Toevoer deelsnede een schachtfrees. Met deze toevoersnelheid wordt gesneden tij-
dens het terugtrekproces en aan het zijvlak behalve bij aansnijden.
Toevoersnelheid bij snijden met de volledige kopse zijde van een

V Toevoer volle snede : : ..
schachtfrees. Deze toevoersnelheid wordt gebruikt voor aansnijden.

E Aanzettoevoer diepte Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de gereedschapsas

tot aan de bodem bij bewerking van zijvlakken.
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

* [GEGENL] : Bewerking gebeurt door tegenlopend frezen, waarbij
het gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

w Tegenloop / gelijkloop * [GLEICH] : Bewerking gebeurt door gelijkloopfrezen, waarbij het
gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.
Afstand tussen het te bewerken oppervlak van het onafgewerkte
C Veiligheidsafstand Z deel en het uitgangspunt van de bewerking (punt R) in de richting
van de gereedschapsas (radiuswaarde)
* [BOGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
boog.
* [TANGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
P A rechte tangentiaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
anzettype .
werking.
* [VERTIK] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
rechte verticaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
werking.
Radius wanneer [BOGEN] opgegeven is.
R Aanzetradius / -traject Lengte van een rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] op-
gegeven is. (Radiuswaarde, positieve waarde).
. Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
A Aanzethoek De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde)
* [BOGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een boog.
* [TANGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm
Q Weariitype van een rechte tangentiaal ten opzichte van de laatste contour bij
griityp zijvlakbewerking.
* [VERTIK] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een rechte verticaal ten opzichte van de laatste contour bij zijvlak-
bewerking.
Radius alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is. Lengte van een
X Wegrijradius / -traject rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] opgegeven is. (Radi-
uswaarde, positieve waarde).
v |Weariihoek Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
gri De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde).
7 Aanzetbeweging * [3 ACHS] : Het gereedschap gaat van de huidige positie naar het

bewerkingsstartpunt in synchroon bedrijf met 3 assen.
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Gereedschapsbaan G1062, G1066, G1070

Startpunt van de bewerking

~ Startpunt van de nadering

Afstandsmaat C in de
richting van de gereed-

schapsas
Hoogte van het
ovenste

E vlak van het
bewerkings-
profiel

Aanlopen G1062, G1066, G1070

Cyclusbeschrijving voor G1062, G1066 en

G1070:

1 Het gereedschap gaat naar het bovenste aan-
zet-startpunt.

2 Het gereedschap gaat naar het niveau van het
bodemvlak van het bewerkingsprofiel.

3 Het gereedschap verplaatst zich om te snijden
langs de zijvlakcontour van het bewerkings-
profiel.

De bewerkingstoeslag (Vt) in gereedschaps-
radiusrichting wordt in een opgegeven aantal
afwerkingscycli door aanzetbewerking afge-
werkt.

4 Het gereedschap trekt zich terug.

Cyclusbeschrijving aanlopen:

1 Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "hoogte van het bovenste vlak van het
bewerkingsprofiel + afstandsmaat (Ct) in de
richting van de gereedschapsas".

2 Het gereedschap gaat met de toevoersnelheid
(E) die gedefinieerd is voor de beweging in
de richting van de gereedschapsas, naar de
positie "bodemvlak van het bewerkingsprofiel
+ planeermaatvoering (S) in de richting van
de gereedschapsas + afstandsmaat (C) in de
richting van de gereedschapsas".

3 Het gereedschap gaat met de toevoersnel-
heid (Ft) die gedefinieerd is voor het insnijden
van het bewerkingsprofiel, naar de positie
"bodemvlak van het bewerkingsprofiel + pla-
neermaatvoering (Tt) in de richting van de
gereedschapsas".

4 Het gereedschap gaat in de gereedschapsra-
diusrichting naar het startpunt voor de aanzet-
bewerkingsCYCLUS in de gereedschapsradi-
usrichting.
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Afstandsmaat C in 0
de richting van de

gereedschapsas
Hoogte van het TT—
bovenste TT—.
vlak van het
bewerkings-
profiel

Terugtrekking G1062, G1066, G1070

Toevoersnelheid F die bij
inwaartse bewerking in
gereedschaps-
radiusrichting
gedefinieerd is

Laatste fijne
bewerkingsCYC

Eerste fijne beéwer-
kingsCYCLUS

oevoersnelheid F die gedefinieerd is voor
bewegen in gereedschapsradiusrichting

Terugtrekking G1062, G1066, G1070

Cyclusbeschrijving proces:

1

Het gereedschap gaat met spoedgang van het
aanzet-eindpunt naar de positie "hoogte van
het bovenste vlak van het bewerkingsprofiel +
afstandsmaat (C) in de richting van de gereed-
schapsas".

Aanzetbewerking in gereedschapsradiusrichting:

1

Het gereedschap loopt met de toevoersnelheid
(F) die gedefinieerd is voor snijden in gereed-
schapsradiusrichting, naar het snijstartpunt in
de gereedschapsradiusrichting.

Het gereedschap gaat met de toevoersnelheid
(F) die gedefinieerd is voor snijden in gereed-
schapsradiusrichting, langs de contour van het
eerste aanzetbewerkings-CYCLUSstartpunt
naar het eerste aanzetbewerkings-CYCLU-
Seindpunt.

Het gereedschap trekt zich met de toevoer-
snelheid (F) die gedefinieerd is voor snijden
in gereedschapsradiusrichting, terug van het
eindpunt van de bewerking in gereedschaps-
radiusrichting.

Het gereedschap gaat naar het volgende
aanzetbewerkings-CYCLUSstartpunt overeen-
komstig de opgegeven bewerkingsmethode
voor aanzetbewerking.

De stappen <2> tot <4> worden herhaald over-
eenkomstig het aantal planeerbewerkingscy-
cli.
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A
4. BUITENWANDVORM- . . .
é CONTOU ‘( GEVING Buitenwand (schuine lijn) G1063

VOED.SNELH - BEREIK F-—ISO.
VOEDINGSSNELH - AS E—-llﬂ.

CYCLUS | |REN (AFSCHUINING)
MANLAL GUIDE i (CNG_MEMWUSER) 10:46:51 Met * gemarkeerde vel-
k w— 5 0 S0V [N oooooouo den zijn .optloneel en
z 326.390 Y 100% T 0000 moeten niet worden in-
gs BUITENWANDVORMGEVING(AFSCHUINING) -INVOEG. gevu | d .

STAAT| DETAIL|

AFSCHUIN. s-

EJECTIEMETHODE HJo.5

R [N (M, INCH)

=l
|G1456:ZX-DRAAIEN(EINDE) |
«l- | £
CHCURS INVOE | ANNUL
Bewerking bediening
Betekenis

Gegevenselement

S Afschuinbreedte

Afschuinlengte (radiuswaarde, positieve waarde)

H Overloopbaan

Afstand tussen de punt van het afschuingereedschap en de effectie-
ve snijpositie in de richting van de gereedschapsas (radiuswaarde,

positieve waarde)

Toevoer XY

Toevoersnelheid bij snijden in gereedschapsradiusrichting.

Aanzettoevoer diepte

Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de gereedschapsas.

Detail

Gegevenselement

Betekenis

w Tegenloop / gelijkloop

* [GEGENL] : Bewerking gebeurt door tegenlopend frezen, waarbij
het gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

* [GLEICH] : Bewerking gebeurt door gelijkloopfrezen, waarbij het
gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

C Veiligheidsafstand Z

Afstand tussen het te bewerken oppervlak van het onafgewerkte
deel en het uitgangspunt van de bewerking (punt R) in de richting
van de gereedschapsas (radiuswaarde)
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

* [BOGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
boog.
* [TANGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een

P Aanzettype rechte tangentiaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
werking.
* [VERTIK] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
rechte verticaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbewerking.
Radius wanneer [BOGEN] opgegeven is.

R Aanzetradius / -traject Lengte van een rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] op-
gegeven is. (Radiuswaarde, positieve waarde).

A* | Aanzethoek Middenhoek van de bc_>og, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde)
* [BOGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een boog.
* [TANGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm

Q Weariitvpe van een rechte tangentiaal ten opzichte van de laatste contour bij

grijtyp zijvlakbewerking.

* [VERTIK] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een rechte verticaal ten opzichte van de laatste contour bij zijvlak-
bewerking.
Radius alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is. Lengte van een

X Wegrijradius / -traject rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] opgegeven is. (Radi-
uswaarde, positieve waarde).

Y* | Wegrijhoek Middenhoek van de b(_)og, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde).

7 Aanzetbeweging e [3 ACHS] : Het gereedschap gaat van de huidige positie naar het

bewerkingsstartpunt in synchroon bedrijf met 3 assen.

Cyclusbeschrijving voor G1063, G1067 en

G1071:

1 Het gereedschap gaat in spoedgang naar
de positie "positie bij bewerkingsbegin + af-
standsmaat (Cr)".

2 Het gereedschap gaat met de toevoersnelheid
(F) die gedefinieerd is voor snijden, naar de
positie "afschuinbedrag (C) + uitwerp-verplaat-
singsweg (P)".

3 Het gereedschap snijdt met de toevoersnelheid

Gereedschapsbaan G1063, G1067, G1071

(F) in het af te schuinen gedeelte met de snij-
diepte (Dr) in de gereedschapsradiusrichting.

4 Het gereedschap voert de planeerbewerking
uit met de toevoersnelheid (F) die gedefinieerd
is voor planeren.

5 Het gereedschap gaat in spoedgang naar de
positie "insnij-startpunt + afstandsmaat (Cr)".
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<

N

5. BINNENWANDVORM-

STAAT| DETAIL|

BODEMDIKTE

KANTDIKTE
SNIJDIEPTEBEREIK
SNIJDIEPTEAS
KANTNABEWHOEVHEID
BODEMAFWERKINGSHOEV
SNELHEID - ENKEL
SNELHEID - BEIDE
VOEDINGSSNELH - AS

CONTOU GEVING Binnenwand (voorbewerken)
CYCLUS | |REN (RUW) G1 064
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl s> Met * gemarkeerde vel-
HUID. PO '"Uﬂ B 00 o den zijn optioneel en
—__ _— oo% [T 0000 moeten niet worden in-

gevuld.

IR [ (M, INCH) !
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE) |
= | £
CHCURS INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis
Maatvoering onafgewerkt|Planeermaatvoering aan de bodem bij zijvlakbewerking
T ; -
deel bodem (Radiuswaarde, positieve waarde).
S Maat\{_oerlng onafgewerkt Bewerkingstoeslag van het zijvlak (radiuswaarde, positieve waarde).
deel zijkant
. Snijdiepte per zijvlak-bewerkingsproces
L Aanzet zijkant (in gereedschapsradiusrichting) (radiuswaarde, positieve waarde).
Snijdiepte in de richting van de gereedschapsas per snijbewerking
J* Aanzet diepte (radiuswaarde, positieve waarde).
P Standaard is (bewerkingsmaatvoering aan de bodem - planeer-
maatvoering aan de bodem).
N . . Planeermaatvoering aan het zijvlak. (Radiuswaarde, positieve
K Planeermaatvoering zijkant
waarde).
. . Planeermaatvoering aan de bodem bij zijvlakbewerking.
H Planeermaatvoering bodem : .
(Radiuswaarde, positieve waarde).
Toevoersnelheid bij snijden met slechts een zijde van het mes van
F Toevoer deelsnede een schachtfrees. Met deze toevoersnelheid wordt gesneden tij-
dens het terugtrekproces en aan het zijvlak behalve bij aansnijden.
Vv Toevoer volle snede Toevoersnelheid bij snijden met de volledige kopse zijde van een
schachtfrees. Deze toevoersnelheid wordt gebruikt voor aansnijden.
. Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de gereedschapsas
E Aanzettoevoer diepte . . "
tot aan de bodem bij bewerking van zijvlakken.

BMEGO Fanuc 31i Turn

D164



ProGRAMMERING MANUALGUIDE |

Detail

Gegevenselement

Betekenis

1. Spaanafname

De toevoer-override-waarde voor de eerste snede is vast ingesteld
op 100% en kan niet worden gewijzigd.

Tegenloop / gelijkloop

* [GEGENL] : Bewerking gebeurt door tegenlopend frezen, waarbij
het gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

* [GLEICH] : Bewerking gebeurt door gelijkloopfrezen, waarbij het
gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

Veiligheidsafstand Z

Afstand tussen het te bewerken oppervlak van het onafgewerkte
deel en het uitgangspunt van de bewerking (punt R) in de richting
van de gereedschapsas (radiuswaarde)

Aanzettype

* [BOGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
boog.

* [TANGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
rechte tangentiaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
werking.

* [VERTIK] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
rechte verticaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
werking.

Aanzetradius / -traject

Radius alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
Lengte van een rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] op-
gegeven is. (Radiuswaarde, positieve waarde).

A*

Aanzethoek

Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde)

Wegrijtype

* [BOGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een boog.

* [TANGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm
van een rechte tangentiaal ten opzichte van de laatste contour bij
zijvlakbewerking.

* [VERTIK] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een rechte verticaal ten opzichte van de laatste contour bij zijvlak-
bewerking.

Wegrijradius / -traject

Radius alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is. Lengte van een
rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] opgegeven is. (Radi-
uswaarde, positieve waarde).

Y*

Wegrijhoek

Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde).

Aanzetbeweging

* [3 ACHS] : Het gereedschap gaat van de huidige positie naar het
bewerkingsstartpunt in synchroon bedrijf met 3 assen.
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<

CYCLUS

GEVING

CONTOU
REN

6. BINNENWANDVORM-

(BODEMAFWERKING)

Binnenwand (Z-planeren) G1065

OBN):

MANUAL GUIDE i

(CNC MEM/USER)

0.000
326.390 S

BINNENWANDVORMGEVING({BODEMAFWERKING) -INVOEG

STAAT| DETAIL|

BODEMDIKTE Ei0. |

KANTDIKTE Sda.

KANTNABEWHOEVHEID ko5 ¢
BODEMAFWERKINGSHOEV ~ HJo5  *
SNIJDIEPTEBEREIK 2.

SNELHEID - ENKEL F50.

SNELHEID - BEIDE valso.

VOEDINGSSNELH - AS Edso.

AFSTAND ‘ SPINDEL S

10:54:34 Met * gemarkeerde vel-
5 2 :
e den zijn .optloneel en
T 0000 moeten niet worden in-
gevuld.

S0V
0 100%

"N, (MM, INCH)

_.I
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE) [
=l | £
CHCURS INVOE || - ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis
Maatvoering onafgewerkt|Planeermaatvoering aan de bodem bij zijvlakbewerking
T ; -~
deel bodem (Radiuswaarde, positieve waarde).
S Maat\{_oerlng onafgewerkt Bewerkingstoeslag van het zijvlak (radiuswaarde, positieve waarde).
deel zijkant
K* | Planeermaatvoering zijkant Planeermaatvoering aan het zijvlak. (Radiuswaarde, positieve
waarde).
H*  |Planeermaatvoering bodem PIaneermaat.vloermg aan de bodem bij zijvlakbewerking. (Radius-
waarde, positieve waarde).
" Snijdiepte per zijvlak-bewerkingsproces
L Aanzet zijkant (in gereedschapsradiusrichting) (radiuswaarde, positieve waarde).
Toevoersnelheid bij snijden met slechts een zijde van het mes van
F Toevoer deelsnede een schachtfrees. Met deze toevoersnelheid wordt gesneden tij-
dens het terugtrekproces en aan het zijvlak behalve bij aansnijden.
Vv Toevoer volle snede Toevoersnelheid bij snijden met de volledige kopse zijde van een
schachtfrees. Deze toevoersnelheid wordt gebruikt voor aansnijden.
. Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de gereedschapsas
E Aanzettoevoer diepte " . .
tot aan de bodem bij bewerking van zijvlakken.
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

Tegenloop / gelijkloop

* [GEGENL] : Bewerking gebeurt door tegenlopend frezen, waarbij
het gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

* [GLEICH] : Bewerking gebeurt door gelijkloopfrezen, waarbij het
gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

Veiligheidsafstand Z

Afstand tussen het te bewerken oppervlak van het onafgewerkte
deel en het uitgangspunt van de bewerking (punt R) in de richting
van de gereedschapsas (radiuswaarde)

Aanzettype

+ [BOGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
boog.

* [TANGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
rechte tangentiaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
werking.

* [VERTIK] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
rechte verticaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
werking.

Aanzetradius / -traject

Radius alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
Lengte van een rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] op-
gegeven is. (Radiuswaarde, positieve waarde).

A*

Aanzethoek

Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde)

Wegrijtype

* [BOGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een boog.

* [TANGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm
van een rechte tangentiaal ten opzichte van de laatste contour bij
zijvlakbewerking.

* [VERTIK] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een rechte verticaal ten opzichte van de laatste contour bij zijvlak-
bewerking.

Wegrijradius / -traject

Radius wanneer [BOGEN] opgegeven is. Lengte van een rechte
wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] opgegeven is. (Radiuswaar-
de, positieve waarde).

Y*

Wegrijhoek

Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde).

Aanzetbeweging

* [3 ACHS] : Het gereedschap gaat van de huidige positie naar het
bewerkingsstartpunt in synchroon bedrijf met 3 assen.
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é 7. BINNENWANDVORM-
CONTOU GEVING

Binnenwand (zijplaneren) G1066

3TAAT| DETAIL|

KANTDIKTE s PR
KANTNABEWHOEVHEID ko2
AANTAL AFWERKINGEN B3,
SNELHEID - ENKEL Ffso.
SNELHEID - BEIDE v{s0.
VOEDINGSSNELH - AS Efso.

CYCLUS | |IREN (KANTAFWERKING)
MANUAL GUIDE | (CNG_ MEMUSER) Bl o5 Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. ) SPINDEL 51 (o] den zijn optioneel en
I sov N 00000000 . )
S 0 Joou |t o000 moeten niet worden in-

gevuld.

[N, (MM, INCH)

L=l
Ibi#E'aB:Z'}(-DﬁA.\lEMIEIMDE] |
P | £
CHCURS INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Betekenis

Gegevenselement

Maatvoering onafgewerkt
deel zijkant

Bewerkingstoeslag van het zijvlak (radiuswaarde, positieve waarde).

K*

Planeermaatvoering zijkant

Planeermaatvoering aan het zijvlak. (Radiuswaarde, positieve
waarde).

B*

Aantal planeerdoorgangen

Aantal sneden tijdens planeren (positieve waarde)
Diepte per snede = (overtollige zijdikte)/(aantal planeersneden)

Toevoer deelsnede

Toevoersnelheid bij snijden met slechts een zijde van het mes van
een schachtfrees. Met deze toevoersnelheid wordt gesneden tij-
dens het terugtrekproces en aan het zijvlak behalve bij aansnijden.

Toevoer volle snede

Toevoersnelheid bij snijden met de volledige kopse zijde van een
schachtfrees. Deze toevoersnelheid wordt gebruikt voor aansnijden.

Aanzettoevoer diepte

Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de gereedschapsas
tot aan de bodem bij bewerking van zijvlakken.
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

* [GEGENL] : Bewerking gebeurt door tegenlopend frezen, waarbij
het gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

w Tegenloop / gelijkloop * [GLEICH] : Bewerking gebeurt door gelijkloopfrezen, waarbij het
gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.
Afstand tussen het te bewerken oppervlak van het onafgewerkte
C Veiligheidsafstand Z deel en het uitgangspunt van de bewerking (punt R) in de richting
van de gereedschapsas (radiuswaarde)
* [BOGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
boog.
* [TANGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
P A rechte tangentiaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
anzettype .
werking.
* [VERTIK] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
rechte verticaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
werking.
Radius wanneer [BOGEN] opgegeven is.
R Aanzetradius / -traject Lengte van een rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] op-
gegeven is. (Radiuswaarde, positieve waarde).
. Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
A Aanzethoek De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde)
* [BOGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een boog.
* [TANGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm
Q Weariitype van een rechte tangentiaal ten opzichte van de laatste contour bij
griityp zijvlakbewerking.
* [VERTIK] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een rechte verticaal ten opzichte van de laatste contour bij zijvlak-
bewerking.
Radius alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is. Lengte van een
X Wegrijradius / -traject rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] opgegeven is. (Radi-
uswaarde, positieve waarde).
v |Weariihoek Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
gri De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde).
7 Aanzetbeweging * [3 ACHS] : Het gereedschap gaat van de huidige positie naar het

bewerkingsstartpunt in synchroon bedrijf met 3 assen.

D169 BMECO Fanuc 31i Turn



ProGRAMMERING MANUALGUIDE i

é 8. BINNENWANDVORM- ) . .
CONTOU GEVING Binnenwand (schuine lijn) G1067

VOED.SNELH - BEREIK F-50. 1
VOEDINGSSNELH - AS EJi0.

CYCLUS | |REN (AFSCHUINING)
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | coir REEE Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. (ABS.) o i i
u - & 0 SOV [N 0000000 den zijn .optloneel en
z 326.390 Y 0% |T 0000 moeten niet worden in-
23 BINNENWANDVORMGEVING(AFSCHUINING) -INVOEG gevu | d .

STAAT| DETAIL|

AFSCHUIN. s-

EJECTIEMETHODE H-|0.5

B [N am, i)

=
|G1456:2%-DRAAIEN(EINDE) |
=I= El IE
CHCURS INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis

S Afschuinbreedte

Afschuinlengte (radiuswaarde, positieve waarde)

H Overloopbaan

Afstand tussen de punt van het afschuingereedschap en de effectie-
ve snijpositie in de richting van de gereedschapsas (radiuswaarde,
positieve waarde)

Toevoer XY

Toevoersnelheid bij snijden in gereedschapsradiusrichting.

Aanzettoevoer diepte

Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de gereedschapsas.
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

* [GEGENL] : Bewerking gebeurt door tegenlopend frezen, waarbij
het gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

w Tegenloop / gelijkloop * [GLEICH] : Bewerking gebeurt door gelijkloopfrezen, waarbij het
gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.
Afstand tussen het te bewerken oppervlak van het onafgewerkte
C Veiligheidsafstand Z deel en het uitgangspunt van de bewerking (punt R) in de richting
van de gereedschapsas (radiuswaarde)
* [BOGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
boog.
* [TANGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
P A rechte tangentiaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
anzettype .
werking.
* [VERTIK] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
rechte verticaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
werking.
Radius wanneer [BOGEN] opgegeven is.
R Aanzetradius / -traject Lengte van een rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] op-
gegeven is. (Radiuswaarde, positieve waarde).
. Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
A Aanzethoek De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde)
* [BOGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een boog.
* [TANGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm
Q Weariitype van een rechte tangentiaal ten opzichte van de laatste contour bij
griityp zijvlakbewerking.
* [VERTIK] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een rechte verticaal ten opzichte van de laatste contour bij zijvlak-
bewerking.
Radius alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is. Lengte van een
X Wegrijradius / -traject rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] opgegeven is. (Radi-
uswaarde, positieve waarde).
v |Weariihoek Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
gri De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde).
7 Aanzetbeweging * [3 ACHS] : Het gereedschap gaat van de huidige positie naar het

bewerkingsstartpunt in synchroon bedrijf met 3 assen.
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é ' 9.CONTOUR BEWER- .

CONTOU ‘\ KEN (RUW) Deelbewerking (voorbewerken)
CYCLUS | |REN G1 068
MANUAL GUIDE | (CNC MEMVUSER) Bl o557 Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. (ABS.) || AFSTAND 0 ¥ ;
C _S 0 5w N oouoos den zijn optioneel en
f;g 326.390 ____° io0% T 0000 moeten niet worden in-
& CONTOUR BEWERKEN(RUW) -INVOEG. gevuld.

STAAT| DETAIL|
BODEMDIKTE

KANTDIKTE
SNIJDIEPTEBEREIK
SNIJDIEPTEAS
KANTNABEWHOEVHEID
BODEMAFWERKINGSHOEV
SNELHEID - ENKEL
SNELHEID - BEIDE
VOEDINGSSNELH - AS

e ["NC (MM, INCH)

1={
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE) |
B | £
CHCURS INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis
Maatvoering onafgewerkt|Planeermaatvoering aan de bodem bij zijvlakbewerking
T ; -
deel bodem (Radiuswaarde, positieve waarde).
S Maatvoering onafgewerkt Bewerkingstoeslag van het zijvlak (radiuswaarde, positieve waarde).

deel zijkant

Snijdiepte per zijvlak-bewerkingsproces

L Aanzet zijkant (in gereedschapsradiusrichting) (radiuswaarde, positieve waarde).

Snijdiepte in de richting van de gereedschapsas per snijbewerking
(radiuswaarde, positieve waarde).

Standaard is (bewerkingsmaatvoering aan de bodem - planeer-
maatvoering aan de bodem).

J* Aanzet diepte

Planeermaatvoering aan het zijvlak. (Radiuswaarde, positieve

K* |Planeermaatvoering zijkant
waarde).

Planeermaatvoering aan de bodem bij zijvlakbewerking.

H Planeermaatvoering bodem (Radiuswaarde, positieve waarde).

Toevoersnelheid bij snijden met slechts een zijde van het mes van
F Toevoer deelsnede een schachtfrees. Met deze toevoersnelheid wordt gesneden tij-
dens het terugtrekproces en aan het zijvlak behalve bij aansnijden.

Toevoersnelheid bij snijden met de volledige kopse zijde van een

v Toevoer volle snede schachtfrees. Deze toevoersnelheid wordt gebruikt voor aansnijden.

Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de gereedschapsas

E Aanzettoevoer diepte tot aan de bodem bij bewerking van zijvlakken.
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

1. Spaanafname

De toevoer-override-waarde voor de eerste snede is vast ingesteld
op 100% en kan niet worden gewijzigd.

Tegenloop / gelijkloop

* [GEGENL] : Bewerking gebeurt door tegenlopend frezen, waarbij
het gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

* [GLEICH] : Bewerking gebeurt door gelijkloopfrezen, waarbij het
gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

Veiligheidsafstand Z

Afstand tussen het te bewerken oppervlak van het onafgewerkte
deel en het uitgangspunt van de bewerking (punt R) in de richting
van de gereedschapsas (radiuswaarde)

Aanzettype

* [BOGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
boog.

* [TANGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
rechte tangentiaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
werking.

* [VERTIK] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
rechte verticaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
werking.

Aanzetradius / -traject

Radius alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
Lengte van een rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] op-
gegeven is. (Radiuswaarde, positieve waarde).

A*

Aanzethoek

Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde)

Wegrijtype

* [BOGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een boog.

* [TANGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm
van een rechte tangentiaal ten opzichte van de laatste contour bij
zijvlakbewerking.

* [VERTIK] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een rechte verticaal ten opzichte van de laatste contour bij zijvlak-
bewerking.

Wegrijradius / -traject

Radius alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is. Lengte van een
rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] opgegeven is. (Radi-
uswaarde, positieve waarde).

Y*

Wegrijhoek

Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde).

Aanzetbeweging

* [3 ACHS] : Het gereedschap gaat van de huidige positie naar het
bewerkingsstartpunt in synchroon bedrijf met 3 assen.
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<
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10. CONTOUR BEWER-

STAAT| DETAIL|
BODEMDIKTE

KANTDIKTE
KANTNABEWHOEVHEID
BODEMAFWERKINGSHOEV
SNIUDIEPTEBEREIK
SNELHEID - ENKEL
SNELHEID - BEIDE
VOEDINGSSNELH - AS

CONTOU KEN Deelbewerking (Z-planeren)

CYCLUS | |REN (BODEMAFWERKING)
G1069

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) 10:58:51 Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. (ABS.) || AFSTAND E Y o B ;
! T _|S I cotcon den zijn optioneel en
: EHBiL — _— 1o0% [T 0000 moeten niet worden in-
c gevuld.

B [N (M, INCH) s
|G1456:2%-DRAAIEN(EINDE) |
| = %
CHCURS INVOE | ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis
Maatvoering onafgewerkt|Planeermaatvoering aan de bodem bij zijvlakbewerking
T ; -~
deel bodem (Radiuswaarde, positieve waarde).
S Maat\{_oerlng onafgewerkt Bewerkingstoeslag van het zijvlak (radiuswaarde, positieve waarde).
deel zijkant
K* | Planeermaatvoering zijkant Planeermaatvoering aan het zijvlak. (Radiuswaarde, positieve
waarde).
H*  |Planeermaatvoering bodem Planeermaat.\{oerlng aan de bodem bij zijvlakbewerking. (Radius-
waarde, positieve waarde).
" Snijdiepte per zijvlak-bewerkingsproces
L Aanzet zijkant (in gereedschapsradiusrichting) (radiuswaarde, positieve waarde).
Toevoersnelheid bij snijden met slechts een zijde van het mes van
F Toevoer deelsnede een schachtfrees. Met deze toevoersnelheid wordt gesneden tij-
dens het terugtrekproces en aan het zijvlak behalve bij aansnijden.
Vv Toevoer volle snede Toevoersnelheid bij snijden met de volledige kopse zijde van een
schachtfrees. Deze toevoersnelheid wordt gebruikt voor aansnijden.
. Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de gereedschapsas
E Aanzettoevoer diepte " . .
tot aan de bodem bij bewerking van zijvlakken.
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

Tegenloop / gelijkloop

* [GEGENL] : Bewerking gebeurt door tegenlopend frezen, waarbij
het gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

* [GLEICH] : Bewerking gebeurt door gelijkloopfrezen, waarbij het
gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

Veiligheidsafstand Z

Afstand tussen het te bewerken oppervlak van het onafgewerkte
deel en het uitgangspunt van de bewerking (punt R) in de richting
van de gereedschapsas (radiuswaarde)

Aanzettype

+ [BOGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
boog.

* [TANGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
rechte tangentiaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
werking.

* [VERTIK] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
rechte verticaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
werking.

Aanzetradius / -traject

Radius alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
Lengte van een rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] op-
gegeven is. (Radiuswaarde, positieve waarde).

A*

Aanzethoek

Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde)

Wegrijtype

* [BOGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een boog.

* [TANGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm
van een rechte tangentiaal ten opzichte van de laatste contour bij
zijvlakbewerking.

* [VERTIK] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een rechte verticaal ten opzichte van de laatste contour bij zijvlak-
bewerking.

Wegrijradius / -traject

Radius wanneer [BOGEN] opgegeven is. Lengte van een rechte
wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] opgegeven is. (Radiuswaar-
de, positieve waarde).

Y*

Wegrijhoek

Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde).

Aanzetbeweging

* [3 ACHS] : Het gereedschap gaat van de huidige positie naar het
bewerkingsstartpunt in synchroon bedrijf met 3 assen.
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11. CONTOUR BEWER-

é CONTOU ' KEN

Deelbewerking (zijplaneren)

VOEDINGSSNELH - AS

E-ISO,

CYCLUS | |REN (KANTAFWERKING) G1 070

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl 05950 Met * gemarkeerde vel-
u - 5 0 SOV [N 0000000 den zijn .optloneel en
és 326.390 _____ _° io0% |T 0000 moeten niet worden in-
P CONTOUR BEWERKEN{KANTAFWERKING) -INVOEG gevu | d .

STAAT| DETAIL|

KANTDIKTE s-P

KANTNABEWHOEVHEID K02 .

AANTAL AFWERKINGEN B=|3. B

SNELHEID - ENKEL F-{50.

SNELHEID - BEIDE v-I50.

o |"N. (MM, INCH)

=l
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE) |
= = | £
CHCURS INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis

deel zijkant

Maatvoering onafgewerkt

Bewerkingstoeslag van het zijvlak (radiuswaarde, positieve waarde).

K* Planeermaatvoering zijkant

Planeermaatvoering aan het zijvlak. (Radiuswaarde, positieve
waarde).

B* |Aantal planeerdoorgangen

Aantal sneden tijdens planeren (positieve waarde)
Diepte per snede = (overtollige zijdikte)/(aantal planeersneden)

F Toevoer deelsnede

Toevoersnelheid bij snijden met slechts een zijde van het mes van
een schachtfrees. Met deze toevoersnelheid wordt gesneden tij-
dens het terugtrekproces en aan het zijvlak behalve bij aansnijden.

V Toevoer volle snede

Toevoersnelheid bij snijden met de volledige kopse zijde van een
schachtfrees. Deze toevoersnelheid wordt gebruikt voor aansnijden.

E Aanzettoevoer diepte

Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de gereedschapsas
tot aan de bodem bij bewerking van zijvlakken.
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

* [GEGENL] : Bewerking gebeurt door tegenlopend frezen, waarbij
het gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

w Tegenloop / gelijkloop * [GLEICH] : Bewerking gebeurt door gelijkloopfrezen, waarbij het
gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.
Afstand tussen het te bewerken oppervlak van het onafgewerkte
C Veiligheidsafstand Z deel en het uitgangspunt van de bewerking (punt R) in de richting
van de gereedschapsas (radiuswaarde)
* [BOGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
boog.
* [TANGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
P A rechte tangentiaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
anzettype .
werking.
* [VERTIK] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
rechte verticaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
werking.
Radius wanneer [BOGEN] opgegeven is.
R Aanzetradius / -traject Lengte van een rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] op-
gegeven is. (Radiuswaarde, positieve waarde).
. Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
A Aanzethoek De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde)
* [BOGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een boog.
* [TANGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm
Q Weariitype van een rechte tangentiaal ten opzichte van de laatste contour bij
griityp zijvlakbewerking.
* [VERTIK] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een rechte verticaal ten opzichte van de laatste contour bij zijvlak-
bewerking.
Radius alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is. Lengte van een
X Wegrijradius / -traject rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] opgegeven is. (Radi-
uswaarde, positieve waarde).
v |Weariihoek Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
gri De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde).
7 Aanzetbeweging * [3 ACHS] : Het gereedschap gaat van de huidige positie naar het

bewerkingsstartpunt in synchroon bedrijf met 3 assen.
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g CONTOU

CYCLUS | |REN

12. CONTOUR BEWERKEN . . .
(AFSCHUINING) Deelbewerking (schuine lijn)

HUID. POS.

0.000

326.390

OBNx

STAAT| DETAIL|

AFSCHUIN.
EJECTIEMETHODE
VOED.SNELH - BEREIK
VOEDINGSSNELH - AS

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

AFSTAND SPINDEL

CONTOUR BEWERKEN{AFSCHUINING) -INVOEG.

s-
H-[0.5

Fs0.
Efi0.

G1071
| coir JIRRELEG Met * gemarkeerde vel-
0 sov S e den zijn .optioneel en
_Y  qpo% [T 0000 moeten niet worden in-
gevuld.

Bl ["r (v, 1NCH)

=l
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE) |
=l | £
CHCURS INVOE || - ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis

S Afschuinbreedte

Afschuinlengte (radiuswaarde, positieve waarde)

H Overloopbaan

Afstand tussen de punt van het afschuingereedschap en de effectie-
ve snijpositie in de richting van de gereedschapsas (radiuswaarde,
positieve waarde)

Toevoer XY

Toevoersnelheid bij snijden in gereedschapsradiusrichting.

Aanzettoevoer diepte

Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de gereedschapsas.
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

* [GEGENL] : Bewerking gebeurt door tegenlopend frezen, waarbij
het gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

w Tegenloop / gelijkloop * [GLEICH] : Bewerking gebeurt door gelijkloopfrezen, waarbij het
gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.
Afstand tussen het te bewerken oppervlak van het onafgewerkte
C Veiligheidsafstand Z deel en het uitgangspunt van de bewerking (punt R) in de richting
van de gereedschapsas (radiuswaarde)
* [BOGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
boog.
* [TANGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
P A rechte tangentiaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
anzettype .
werking.
* [VERTIK] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm van een
rechte verticaal ten opzichte van de eerste contour bij zijvlakbe-
werking.
Radius wanneer [BOGEN] opgegeven is.
R Aanzetradius / -traject Lengte van een rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] op-
gegeven is. (Radiuswaarde, positieve waarde).
. Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
A Aanzethoek De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde)
* [BOGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een boog.
* [TANGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm
Q Weariitype van een rechte tangentiaal ten opzichte van de laatste contour bij
griityp zijvlakbewerking.
* [VERTIK] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
een rechte verticaal ten opzichte van de laatste contour bij zijvlak-
bewerking.
Radius alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is. Lengte van een
X Wegrijradius / -traject rechte wanneer [TANGENTE] of [VERTIKAL] opgegeven is. (Radi-
uswaarde, positieve waarde).
v |Weariihoek Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
gri De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde).
7 Aanzetbeweging * [3 ACHS] : Het gereedschap gaat van de huidige positie naar het

bewerkingsstartpunt in synchroon bedrijf met 3 assen.
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Uitholling frezen

e Uitholling frezen voorbewerken G1040

e Uitholling frezen Z-planeren G1041
e Uitholling frezen zijplaneren G1042

e Uitholling frezen schuine lijn G1043
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1. FREZEN . .
é uIT- D (RUW) Uitholling frezen (voorbewerken)
CYCLUS | |HOLLING G1 040
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) El o6 Met * gemarkeerde vel-
um [ . (ABS.) PINDEL - 1 (,: 20000000 den zijn optloneel en
f:s 326,390 . S 0 % T o000 moeten niet worden in-
s FREZEN(RUW) -INVOEG TAB<-> gevu Id.
STAAT] DETAIL|
BODEMDIKTE -
KANTDIKTE s 0000t
SNIJDIEPTEBEREIK L=|3.
SNIUDIEPTEAS Mo
KANTNABEWHOEVHEID K=|D.2 B I I
BODEMAFWERKINGSHOEV ~ HJo2  *
SNELHEID - ENKEL Ffs0.
SNELHEID - BEIDE viso.
VOEDINGSSNELH - AS Ezo.
"N (M, INCH) g
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE) |
=l | £
CHCURS INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis
T* Maatvoering onafgewerkt|Bewerkingstoeslag aan de bodem bij zijvlakbewerking. (Radius-
deel bodem waarde, positieve waarde).
Bewerkingstoeslag aan het zijvlak.
. (Radiuswaarde, positieve waarde)
. |Maatvoering onafgewerkt . . .
S . Opmerking: Wanneer de zijplaneermaatvoering en de bodempla-
deel zijkant . S
neermaatvoering worden weggelaten, wordt een volledig uithol-
lingsbereik bewerkt.
L Aanzet zijkant Snudle__pte aan het §nuv|ak (in gerggdschapsradlusrlchhng)
per snijproces (radiuswaarde, positieve waarde).
J* Aanzet diepte Snusilepte inde rlcht!ng van de gereedschapsas per snijbewerking
(radiuswaarde, positieve waarde).
. . " Planeermaatvoering aan het zijvlak.
K Planeermaatvoering zijkant : -
(Radiuswaarde, positieve waarde).
N . Planeermaatvoering aan de bodem bij zijvlakbewerking.
H Planeermaatvoering bodem : .
(Radiuswaarde, positieve waarde).
Toevoersnelheid bij snijden met slechts een zijde van het mes van
F Toevoer deelsnede een schachtfrees. Met deze toevoersnelheid wordt gesneden tij-
dens het terugtrekproces en aan het zijvlak behalve bij aansnijden.
Toevoersnelheid bij snijden met de volledige kopse zijde van een
\ Toevoer volle snede . : .
schachtfrees. Deze toevoersnelheid wordt gebruikt voor aansnijden.
. Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de gereedschapsas
E Aanzettoevoer diepte . . "
tot aan de bodem bij bewerking van zijvlakken.
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

* [GEGENL] : Bewerking gebeurt door tegenlopend frezen, waarbij
het gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

w Tegenloop / gelijkloop * [GLEICH] : Bewerking gebeurt door gelijkloopfrezen, waarbij het
gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.
Afstand tussen de uithollingswand en de gereedschap-terugtrek-
B Veiligheidsafstand XY positie in de gereedschapsradiusrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).
Afstand tussen het te bewerken vlak van een
C Veiligheidsafstand Z _onafge\{verlq deel en het uitgangspunt van de_ bewerking (pur?t. R)
in de richting van de gereedschapsas (radiuswaarde, positieve
waarde).
. * [3 ACHS] : Het gereedschap gaat van de huidige positie naar het
z Aanzetbeweging bewerkingsstartpunt in synchroon bedrijf met 3 assen.
- : * [GERADE] : Indompelen in de vorm van een rechte.
X Snijdieptebewerking * [HELIKL] : Indompelen op spiraalbaan (helix).
A* Indompelhoek H_oek waarmee he_t gereedschap schuin of splraa_ll_vormlg in de
uitholling insnijdt. (in incrementen van 1 graad, positieve waarde).
R Helicale radius Radius van de helixcirkel bij indompelen helicaal.
M Helicale toevoer Toevoersnelheid bij indompelen helicaal.
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Gereedschapsbaan

Cyclusbeschrijving

De binnenruimte van een uitholling-bewerkings-
profiel wordt spiraalvormig afgenomen.

De volgende gereedschapsbaan wordt gegene-
reerd.

Voor een uitholling-bewerkingsprofiel kunnen
meerdere eiland-bewerkingsprofielen en meer-
dere holleruimte-bewerkingsprofielen worden ge-
definieerd. De eiland-bewerkingsprofielen blijven
onbewerkt. De holleruimte-bewerkingsprofielen
worden omlopen zodat ze niet worden bewerkt.

De gereedschapsbaan wordt zo opgesteld dat
een te verwachten botsing met uitholling-be-
werkingsprofielen of eiland-bewerkingsprofielen
wordt vermeden.

De gegenereerde gereedschapsbaan is van
kracht omdat de terugtrekking in de richting van
de gereedschapsas zoveel mogelijk wordt ver-
meden. Bij deze gereedschapsbaan is aanzet-
bewerking in de richting van de gereedschapsas
mogelijk.

Alleen aangegeven bewerkingstoeslagen kunnen
worden afgenomen. De bewerkingsrichting kan
voorzien zijn voor bewerking in gelijkloop of in
tegenloop. De bewerkingsrichting wordt rond de
eilanden automatisch gecontroleerd.
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Gereedschapsbaan

Gereedschapsbaan

Het is mogelijk vanuit de binnen- en buitenzijde
van het bewerkingsprofiel in te snijden.
Wanneer aan een hoek een niet-weggesneden
rest blijft staan, kan deze rest automatisch wor-
den vastgesteld en weggesneden.

Er kan in een willekeurige hoek in de richting van
de gereedschapsas worden ingesneden.
Daarbij wordt het uitgangspunt van de bewerking
automatisch gedefinieerd.

De bewegingsmethode voor de gereedschapsbe-
weging kan worden geselecteerd. Er kan echter
ook automatisch een insnijdiepte aan het bo-
venvlak van eiland-bewerkingsprofielen worden
gedefinieerd.

Bij het volgende uitholling-bewerkingsprofiel waar
het gereedschap door de uitholling kan lopen,
wordt het gereedschap automatisch opgetild
zodat alleen het bereik van de uitholling wordt
verspaand dat moet worden bewerkt.

Wanneer in de richting van de gereedschapsas
meerdere sneden moeten worden uitgevoerd,
wordt elk bereik volledig bewerkt vooraleer met
een ander bereik wordt begonnen.

Wanneer in de richting van de gereedschapsas
meerdere sneden moeten worden uitgevoerd,
wordt elk bereik volledig bewerkt vooraleer met
een ander bereik wordt begonnen.

D185

BMECO Fanuc 31i Turn



ProGRAMMERING MANUALGUIDE i

é 2. FREZEN . .
UIT- (BODEMAFWERKING) Uitholling frezen (Z-planeren)

SNELHEID - BEIDE \-‘=|50.
VOEDINGSSNELH - AS E-‘. 30.

CYCLUS | |HOLLING G1 041
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl 00, Met * gemarkeerde vel-
o) f[arstavo ——Tlspnoe 1 den ziin optioneel en
X 0.000 50V N 00000000 J . P .
(2:3 326.390 S 0 o [T o000 moeten niet worden in-
§ FREZEN(BODEMAFWERKING) -INVOEG. gevuld.

sTMT| DETAIL|

BODEMDIKTE -

KANTNABEWHOEVHEID K-lo.2 3

BODEMAFWERKINGSHOEV ~ H-J0.2 3

SNIJDIEPTEBEREIK L=|3.

SNELHEID - ENKEL F={50.

B [N (MM, INCH) &
G1456:2X-DRAAIEN(EINDE) |
-l | £
CHCURS INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis

Maatvoering onafgewerkt
deel bodem

Bewerkingstoeslag aan de bodem bij zijvlakbewerking. (Radius-
waarde, positieve waarde).

K* Planeermaatvoering zijkant

Planeermaatvoering aan het zijvlak. (Radiuswaarde, positieve
waarde).

H* |Planeermaatvoering bodem

Planeermaatvoering aan de bodem bij zijvlakbewerking.
(Radiuswaarde, positieve waarde).

L Aanzet zijkant

Snijdiepte aan het snijvlak (in gereedschapsradiusrichting)
per snijproces (radiuswaarde, positieve waarde).

F Toevoer deelsnede

Toevoersnelheid bij snijden met slechts een zijde van het mes van
een schachtfrees. Met deze toevoersnelheid wordt gesneden tij-
dens het terugtrekproces en aan het zijvlak behalve bij aansnijden.

\Y Toevoer volle snede

Toevoersnelheid bij snijden met de volledige kopse zijde van een
schachtfrees. Deze toevoersnelheid wordt gebruikt voor aansnijden.

E Aanzettoevoer diepte

Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de gereedschapsas
tot aan de bodem bij bewerking van zijvlakken.
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

* [GEGENL] : Bewerking gebeurt door tegenlopend frezen, waarbij
het gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

w Tegenloop / gelijkloop * [GLEICH] : Bewerking gebeurt door gelijkloopfrezen, waarbij het
gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.
Afstand tussen de uithollingswand en de gereedschap-terugtrek-
B Veiligheidsafstand XY positie in de gereedschapsradiusrichting (radiuswaarde, positieve
waarde).
Afstand tussen het te bewerken vlak van een
C Veiligheidsafstand Z _onafge\{verlq deel en het uitgangspunt van de_ bewerking (pur?t. R)
in de richting van de gereedschapsas (radiuswaarde, positieve
waarde).
. * [3 ACHS] : Het gereedschap gaat van de huidige positie naar het
z Aanzetbeweging bewerkingsstartpunt in synchroon bedrijf met 3 assen.
- : * [GERADE] : Indompelen in de vorm van een rechte.
X Snijdieptebewerking * [HELIKL] : Indompelen op spiraalbaan (helix).
A*  |Indompelhoek Hoek waarmee het gereedschap schuin of spiraalvormig in de

uitholling insnijdt. (in incrementen van 1 graad, positieve waarde).

Cyclusbeschrijving

Het bodemvilak van een uitholling-bewerkings-
profiel wordt spiraalvormig geplaneerd. Daarbij is
de gereedschapsbaan dezelfde als bij uitholling
frezen (voorbewerken).

AT \\\
(4” v “\h\:‘»-\\ Er vindt echter geen aanzetbewerking in de rich-
[ o B ting van de gereedschapsas plaats.
i S i De bovenvlakken van eiland-bewerkingsprofielen
\\\ __,-—’“//-" worden eveneens niet bewerkt.
& \\\ g 7
Gereedschapsbaan
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CYCLUS | |HOLLING

MANUAL GUIDE i

VOEDINGSSNELH - AS

(CNC MEM/USER)

HUID. POS. (ABS.)
X 0.000
z 326.390
c3
c
STAAT| DETAIL|
KANTNABEWHOEVHEID
BODEMAFWERKINGSHOEV
SNELHEID - ENKEL
SNELHEID - BEIDE

3. FREZEN ] . .
é uIT- l) (KANTAFWERKING) Uitholling frezen (zijplaneren)
G1042
| coir [RRELER Met * gemarkeerde vel-
300000000 den zijn optioneel en
0 o |7 o000 moeten niet worden in-

gevuld.

IR [N (M, INCH)

=l
|G1456:2%-DRAAIEN(EINDE)
*|= £ %
CHCURS INVOE || ANNUL
Bewerking bediening
Betekenis

Gegevenselement

K* |Planeermaatvoering zijkant

Planeermaatvoering aan het zijvlak. (Radiuswaarde, positieve
waarde).

Planeermaatvoering aan de bodem bij zijvlakbewerking.

H Planeermaatvoering bodem (Radiuswaarde, positieve waarde).

F Toevoer deelsnede

Toevoersnelheid bij snijden met slechts een zijde van het mes van
een schachtfrees. Met deze toevoersnelheid wordt gesneden tij-
dens het terugtrekproces en aan het zijvlak behalve bij aansnijden.

\Y Toevoer volle snede

Toevoersnelheid bij snijden met de volledige kopse zijde van een
schachtfrees. Deze toevoersnelheid wordt gebruikt voor aansnijden.

E Aanzettoevoer diepte

Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de gereedschapsas
tot aan de bodem bij bewerking van zijvlakken.
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Detail

Gegevenselement Betekenis

* [GEGENL] : Bewerking gebeurt door tegenlopend frezen, waarbij
het gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

* [GLEICH] : Bewerking gebeurt door gelijkloopfrezen, waarbij het
gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

W | Tegenloop / gelijkloop

Afstand tussen het te bewerken vlak van een

onafgewerkt deel en het uitgangspunt van de bewerking (punt R)
in de richting van de gereedschapsas (radiuswaarde, positieve
waarde).

C Veiligheidsafstand Z

* [BOGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm
P Aanzettype van een boog.
De instelling ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

R Aanzetradius / -traject Radius wanneer [BOGEN] opgegeven is.

Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.

A Aanzethoek De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde)

* [BOGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
Q Wegrijtype een boog.
De instelling ligt vast en kan niet worden gewijzigd.

X Wegrijradius / -traject Radius alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.

Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.

Y Wegrijhoek De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde).

* [3 ACHS] : Het gereedschap gaat van de huidige positie naar het

z Aanzetbeweging bewerkingsstartpunt in synchroon bedrijf met 3 assen.

Cyclusbeschrijving

T De zijvlakcontour van de uitholling en van het

- \\_:‘x\ eiland-bewerkingsprofiel wordt geplaneerd. De
T — gereedschapsbaan is daarbij dezelfde als bij de

A N contourbewerking (zijvlak planeren).

v s NS De specificaties voor de volgende punten zijn

E/ J echter deels verschillend. In de gereedschapsra-

e Pty diusrichting of in de richting van de gereedschap-
T P sas vindt geen aanzetbewerking plaats.

T ,,/J/”’ Ook wanneer ervan kan worden uitgegaan dat

“"“x_:f,/' het gereedschap tijdens het planeren met een

uitholling- of eiland-bewerkingsprofiel kan botsen,

Gereedschapsbaan wordt geen gereedschapsbaan gegenereerd die
deze botsing kan verhinderen.
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FREZEN{AFSCHUINING) -INVOEG.

OBN}:

STAAT| DETAIL|

AFSCHUIN.
EJECTIEMETHODE H2.
VOED.SNELH - BEREIK F30.
VOEDINGSSNELH - AS E{30.

4. FREZEN
é UIT- (AFSCHUINING) Uitholling frezen (schuine lijn)
CYCLUS | |HOLLIN
OLLiNG G1043
MANUAL GUIDE | (CNC MEMVUSER) Bl 105> Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. AFSTAND [0} it i
- _S 0 5oV N oouoos den zijn .optloneel en
326,390 100% [T 0000 moeten niet worden in-

gevuld.

B [ w, iNGH)

1={
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE) |
T E %
CHCURS INVOE nMﬂ.
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis

S Afschuinbreedte

Afschuinlengte (radiuswaarde, positieve waarde).

H Overloopbaan

Afstand tussen de punt van het afschuingereedschap en de effectie-
ve snijpositie in de richting van de gereedschapsas (radiuswaarde,
positieve waarde).

Toevoer XY

Toevoersnelheid bij snijden in gereedschapsradiusrichting.

Aanzettoevoer diepte

Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de gereedschapsas.
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Detail

Gegevenselement

Betekenis

* [GEGENL] : Bewerking gebeurt door tegenlopend frezen, waarbij
het gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.

w Tegenloop / gelijkloop * [GLEICH] : Bewerking gebeurt door gelijkloopfrezen, waarbij het
gereedschap met de wijzers van de klok mee draait.
Afstand tussen het te bewerken vlak van een
C Veiligheidsafstand Z _onafge\{verlft deel en het uitgangspunt van de_ bewerking (pur?t. R)
in de richting van de gereedschapsas (radiuswaarde, positieve
waarde).
* [BOGEN] : De aanzet aan het zijvlak gebeurt in de vorm
P Aanzettype van een boog.
De instelling ligt vast en kan niet worden gewijzigd.
R Aanzetradius / -traject Radius wanneer [BOGEN] opgegeven is.
. Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
A Aanzethoek De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde)
* [BOGEN] : Terugtrekking van het zijvlak gebeurt in de vorm van
Q Wegrijtype een boog.
De instelling ligt vast en kan niet worden gewijzigd.
X Wegrijradius / -traject Radius alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
v |Weariihoek Middenhoek van de boog, alleen wanneer [BOGEN] opgegeven is.
gri De standaardwaarde is 90 graden. (positieve waarde).
7 Aanzetbeweging * [3 ACHS] : Het gereedschap gaat van de huidige positie naar het

bewerkingsstartpunt in synchroon bedrijf met 3 assen.

Cyclusbeschrijving

Het bovenvlak van de uithollingswand wordt
afgeschuind. Daarbij is de gereedschapsbaan
dezelfde als bij contourbewerking (schuine lijn).
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Speciaal
e Gravering G1025
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é . 1. ENGRAVING Gravering G1025

CYCLUS | |SPECIAL

MANUAL GUIDEi  (CNG MEM/USER) El 22 Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. (ABS.) SPINDEL s1 |fe} i i
u — 5 0 S0V [N 0000000 den zijn .optloneel en
Ea 326.390 —____  _—— 100% [T 000D moeten niet worden in-
i ENGRAVING -INVOEG. geVU|d
STAAT| POSITIE| STRING|
40
AS CLEARANGE 96
VOED.SNELH - BEREIK
VOEDINGSSNELH - AS
NIVEAUSELECTIE
.
100.
=
o [ ENETYY T
[N H) |
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE) |
=l | £
CHCURS INVOE | ANNUL
Bewerking bediening
Gegevenselement Betekenis

Afstand tussen werkstukoppervlak en snijstartpunt in de richting van

C Veiligheidsafstand Z de gereedschapsas.

Toevoer XY Toevoersnelheid bij snijden in gereedschapsradiusrichting.
E Aanzettoevoer diepte Toevoersnelheid bij snijden in de richting van de gereedschapsas.
1= XY-vlak

2= YZ-vlak
3= XC-vlak (poolcodrdinaten interpolatievlak)
4=7C-vlak (cilindervlak)

P Vlakselectie
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Positie
Gegevenselement Betekenis
H Startpunt 1e as Positie 1e letter aan de 1e as.
\Y, Startpunt 2e as Positie 1e letter aan de 2e as.
B Basispositie Codrdinaat aan het werkstukoppervlak.
L Letter diepte Diepte van de letters
U Letter grootte Grootte van de letters
A Draaihoek Draaihoek van de letters
Letter
Gegevenselement Betekenis
* Letter Te graveren letters, maximaal 80 tekens.

Opmerking: g

e De volgende tekens zijn toegestaan:
e Letters A .. Z, cijffers0.. 9
e toegelaten speciale tekens:

7, @#="+/"_"“<>
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Figuur

Boorbeelden
* C-as boring op vlakke zijde boogpunten

G1572
* C-as boring op vlakke zijde cirkel G1573

* C-as boring op vlakke zijde codrdinaten
G1574

* C-as boring op mantelvlak boogpunten G1672

e C-as boring op mantelvlak selectievrij G1673
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POS./OMV. | HERHALEN|
BASISPOSITIE(Z)
X-AS-POS.(RAD.)
STARTPUNTHOEK

@ 1. C-ASGROEF OP OPP.
GAT- O (BOOGPUNTEN) C-as boring op vlakke zijde
FIGUUR '
FOSTE (boogpunten) G1572
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl o6 Met * gemarkeerde vel-
L”U- D a— (ABS.) 2 40000000 den zijn optioneel en
326.390 S 0 Joox T o000 moeten niet worden in-

gevuld.

. ;

|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE)

5N

=151
CHCURS INVOE | ANNUL

Positie / grootte

Gegevenselement

Betekenis

B Basispositie Z

Z-cobrdinaat van het werkstukoppervlak.

X-assen positie (radius)

X-codrdinaat van de boorpositie (gelijk voor alle boringen).

A Startpunthoek

Middenhoek van de eerste boring ten opzichte van de C-as
(positieve of negatieve waarde).

Herhaling

Gegevenselement

Betekenis

C* | Stijgingshoek

Verplaatsingsbedrag tussen twee boringen in de C-as
(positieve of negatieve waarde).

M* | Perforatiegetal

Aantal boringen (positieve waarde).
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@ ®

FIGUUR

2. C-ASGAT OP OPP.

(WILLEK PUNTEN) C-as boring aan vlakke zijde (cir-

kel), poolcoordinaten, G1573

GAT-
POSITIE

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | o IREBEEN Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. (ABS.) 0 i i

u - 5 0 SOV [N 0000000 den zijn optioneel en
Z 326.390 _____ Y 100% |T 0000 moeten niet worden in-
g& GAT XC-C-AS(WILLEKEURIGE PUNTEN) -INVOEG. geVU|d

GAT POS-1| GAT POS 2|
BASISPOSITIE(Z)
X-AS-POS.1(RAD.)
G-AS-POS.1
X-AS-POS.2(RAD.)
GASPOS.2
X-AS-POS.3(RAD.)
C-ASPOS.3
X-AS-POS.4(RAD.)
C-AS-POS.4

100.

1. ;

B [N (M, INCH)

|G1456:ZX-DRAAIEN(EINDE) =
B o | £
CHCURS INVOE | ANNUL
Boorpositie 1/ grootte
Gegevenselement Betekenis
B Basispositie Z Z-codrdinaat van het werkstukoppervlak.
X-as positie 1 (radius) X-codrdinaten van de 1e boring (radiuswaarde).
C-as positie 1 C-coodrdinaat van de 1e boring.

A* | X-as positie 2 (radius) X-codrdinaat van de 2e boring (radiuswaarde).
C* |C-as positie 2 C-coodrdinaat van de 2e boring.

D* | X-as positie 3 (radius) X-codrdinaat van de 3e boring (radiuswaarde).
E* |C-as positie 3 C-codrdinaat van de 3e boring.

F* | X-as positie 4 (radius) X-codrdinaat van de 4e boring (radiuswaarde).
I C-as positie 4 C-codrdinaat van de 4e boring.

Boorpositie 2 / grootte
Gegevenselement Betekenis

J* X-as positie 5 (radius) X-codrdinaat van de 5e boring (radiuswaarde).
K* |C-as positie 5 C-codrdinaat van de 5e boring.

M* | X-as positie 6 (radius) X-codrdinaat van de 6e boring (radiuswaarde).
P* |C-as positie 6 C-coodrdinaat van de 6e boring.

Q* | X-as positie 7 (radius) X-codrdinaat van de 7e boring (radiuswaarde).
R* |C-as positie 7 C-coodrdinaat van de 7e boring.

S* | X-as positie 8 (radius) X-codrdinaat van de 8e boring (radiuswaarde).
T* |C-as positie 8 C-codrdinaat van de 8e boring.
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)

3. C-AXIS HOLE ON FACE

GAT- (RANDOM PT)CARTESI- | C-as boring aan vlakke zijde
SOl [ - AN COORD. g
(carth. coordinaten) G1574
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coir [EEEEES Met * gemarkeerde vel-

iIJID PO a— (ABS.) || AFSTAND PINDEL den Zl]n Optloneel en
I moeten niet worden in-
c gevuld.

GAT POS-1| GAT POS 2|

BASISPOSITIE(Z) Bs.

X-AS POSA 3 10.

C-AS-POS.1 v,

X-AS POS.2 Als. ¢

C-AS-POS.2 cfz.

X-AS POS.3 pfis. ¢

C-AS-POS.3
X-AS POS.4
GC-AS-PO5.4

B [N (MM, INCH)

|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE) |
-] | £
CHCURS INVOE || ANNUL
Boorpositie 1 / grootte
Gegevenselement Betekenis
Basispositie Z Z-cobrdinaat van het werkstukoppervlak, carthesiaanse codrdinaten.
X-as positie 1 (radius) X-codrdinaten van de 1e boring (radiuswaarde).

\Y C-as positie 1 C-coobrdinaat van de 1e boring.

A* | X-as positie 2 (radius) X-codrdinaat van de 2e boring (radiuswaarde).
C* |C-as positie 2 C-coodrdinaat van de 2e boring.

D* |X-as positie 3 (radius) X-coérdinaat van de 3e boring (radiuswaarde).
E* |C-as positie 3 C-codrdinaat van de 3e boring.

F* |X-as positie 4 (radius) X-codrdinaat van de 4e boring (radiuswaarde).
I* C-as positie 4 C-cooérdinaat van de 4e boring.

Boorpositie 2 / grootte
Gegevenselement Betekenis

J* X-as positie 5 (radius) X-codrdinaat van de 5e boring (radiuswaarde).
K* |C-as positie 5 C-coodrdinaat van de 5e boring.

M* | X-as positie 6 (radius) X-codrdinaat van de 6e boring (radiuswaarde).
pP* |C-as positie 6 C-cooérdinaat van de 6e boring.

Q* |X-as positie 7 (radius) X-cooérdinaat van de 7e boring (radiuswaarde).
R* |C-as positie 7 C-codrdinaat van de 7e boring.

S* | X-as positie 8 (radius) X-codrdinaat van de 8e boring (radiuswaarde).
T* |C-as positie 8 C-coobrdinaat van de 8e boring.
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@ 4. C-ASGAT OP CYLINDER

POS./OMV.| HERHALEN|
BASISPOSITIE(X)
ZAS-POS.
STARTPUNTHOEK

GAT- (BOOGPUNTEN) C-as boring op mantelvlak (boog-

FIGUUR | |POSITIE
punten) G1672

MANUAL GUIDE | (CNC_MEMUSER) | coin RS Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. (ABS.) || AFSTAND 0 T ;
E - ( _S 0 Sov N oomoono den zijn _optloneel en
is 326.390 . 100% T 0000 moeten niet worden in-
- GAT ZC-C-AS(BOOGPUNTEN) -INVOEG. gevuld.

40
96

100.

T1. ;

IR

=l
|G1456:ZX-DRAAIEN(EINDE)
*| = £ %
CHCURS INVOE | ANNUL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis

B Basispositie X

X-codrdinaat van het werkstukoppervlak.

Z-assen positie (radius)

Z-codrdinaat van boorpositie (gelijk voor alle boringen).

A Startpunthoek

Middenhoek van de eerste boring ten opzichte van de C-as
(positieve of negatieve waarde).

Herhaling

Gegevenselement

Betekenis

C* | Stijgingshoek

Verplaatsingsbedrag tussen twee boringen in de C-as
(positieve of negatieve waarde).

M* | Perforatiegetal

Aantal boringen (positieve waarde).
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)

FIGUUR

GAT-
POSITIE

5. C-ASGAT OP CYLINDER
(WILLEK. PUNTEN)

C-as boring op mantelviak

(selectievrij) G1673

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

HUID. POS.
X 0.000
326.390 S

GAT POS-1| GAT POs-2|
BASISPOSITIE(X)
ZAS-POS.1

C-AS-POS.1

ZAS-POS.2
C-AS-POS.2
Z-AS-POS.3

C-AS-POS.3

ZAS-POS.4

C-AS-POS.4

(ABS.) || AFSTAND SPINDEL 51

Bl e Met * gemarkeerde vel-
5 2 :
0 SOV [N ooooooo den zijn _opt|oneel en
_ 100% [T 0000 moeten niet worden in-

gevuld.

. ;

o |"N. (MM, INCH)

|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE)

=] | £

CHCURS

ANNUL

Boorpositie 1 / grootte

Gegevenselement

Betekenis

Basispositie X

X-codrdinaat van het werkstukoppervlak

Z-as positie 1

Z-cobrdinaat van 1e boring.

\Y C-as positie 1

C-coobrdinaat van de 1e boring.

A* Z-as positie 2

Z-cobrdinaat van de 2e boring.

C* |C-as positie 2

C-coodrdinaat van de 2e boring.

D* |Z-as positie 3

Z-codrdinaat van de 3e boring.

E* |C-as positie 3

C-codrdinaat van de 3e boring.

F* |Z-as positie 4

Z-codrdinaat van de 4e boring.

I* C-as positie 4

C-cooérdinaat van de 4e boring.

Boorpositie 2 / grootte

Gegevenselement

Betekenis

J* Z-as positie 5

Z-cobrdinaat van de 5e boring.

K* |C-as positie 5

C-coodrdinaat van de 5e boring.

M* | Z-as positie 6

Z-codrdinaat van de 6e boring.

P* |C-as positie 6

C-cooérdinaat van de 6e boring.

Q* |Z-as positie 7

Z-codrdinaat van de 7e boring.

R* |C-as positie 7

C-codrdinaat van de 7e boring.

S* |Z-as positie 8

Z-codrdinaat van de 8e boring.

T* |C-as positie 8

C-coobrdinaat van de 8e boring.
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Voorvlak contour
o e XC rechthoek voorvliak G1520
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)

FIGUUR | |FIGUUR

OPP-

pAd

o 1. XC VIERKANTE OPP.

XC rechthoek voorvilak contour

G1520
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | o [EBEEL Met * gemarkeerde vel-
MAES SRR o i i
Bloiss 'NUtL e IS 000000 den zijn _optloneel en
f:s 526.500 _Y  100% |T 0000 moeten niet worden in-
s XC-VIERKANT -INVOEG. gevu Id.
POS./OMV. |
FIGUURTYPE LE VOORKANT ;g
BASISPOSITIE(Z) B-0.
X-AS-POS.1(RAD.) Hjo.
C-AS-POS. vels.
LENGTE VOOR X-AS ud0.
LENGTE VOOR Y-AS w10, -
HOEKBEREIK H=|5. B 100.
HOEK A5,
T1. ;
B [SELECTEER SOFTKEY. !
|G1456:2%-DRAAIEN(EINDE)
OPP. IN;‘OE ANNLL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis
T Contour type * [PLANFL] : als contour bij vlakbewerking gebruikt.
Z-cobrdinaat van het bovenvlak of van het bodemvlak van het zijvlak
B Basispositie Z van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).
. . X-codrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.
H X-as positie 1 (radius) : . . .
(Radiuswaarde) virtuele carthesiaanse codérdinaat.
. C-codrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.
\ C-as positie . : .
Virtuele carthesiaanse coérdinaat.
U Lengte voor X-as Leng_te van de zijde in X-asrichting
(Radiuswaarde, positieve waarde).
Middenhoek van de eerste boring ten opzichte van de X-as (positieve
w Lengte voor Y-as . .
of negatieve waarde) (beginwaarde = 0).
R* |Hoekradius Radius van de hoekafronding (radiuswaarde, positieve waarde).
A*  |Draaihoek Nelgllr]gshoek van een rechthoekige contour ten opzichte van de X-as
(positieve of negatieve waarde).
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Zijdelingse
contourbewerking

XC rechthoek convex G1520

XC cirkel convex G1521

XC ovaal convex G1522

XC polygoon convex G1525

XC vrije contour convex G1500

ZC vrije contour convex op mantelvlak G1600
XC rechthoek concaaf G1520

XC cirkel concaaf G1521

XC ovaal concaaf G1522

XC polygoon concaaf G1525

XC vrije contour concaaf G1500

ZC vrije contour concaaf op mantelviak G1600
XC vrije contour open G1500

ZC vrije contour open op mantelvlak G1600
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@ 1. XC VIERKANTE
CONT- ) CONVEX XC rechthoek convex G1520

FIGUUR | FIG. )
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | coir IERBEES Met * gemarkeerde vel-
L T = 0 SOV [N oooooooo den zijn _opt|oneel en
és 326.390 _Y  p0% T 0000 moeten niet worden in-
; XC-VIERKANT -INVOEG. . geVU|d .

POS./OMV. |

FIGUURTYPE LB CONVEX

BASISPOSITIE(Z) Bjo.

HOOGTE/DIEPTE L=|

X-AS-POS.1(RAD.) H-o.

C-AS-POS. \-'=|5.

LENGTE VOOR X-AS U:l 10.

LENGTE VOOR Y-AS w10,

HOEKBEREIK R=|5. -

HOEK A-45. B

|SELECTEER SOFTKEY. g
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE)

CONVEX INVOE | ANNUL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis

T Contour type « [KONVEX] : als buitencontour bij contourbewerking gebruikt.

Z-cobrdinaat van het bovenvlak of van het bodemvlak van het zijvlak
B Basispositie Z van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).

Wanneer het bovenviak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bodemvlak van de zijkant als
negatieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Diepte
Wanneer het bovenviak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bovenvlak van het werkstuk als
positieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Hoogte

L Hoogte/diepte

X-cobrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.

H X-as positie 1 (radius) (Radiuswaarde) virtuele carthesiaanse codérdinaat.

C-codérdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.

v C-as positie Virtuele carthesiaanse codrdinaat.

Lengte van de zijde in X-asrichting

v Lengte voor X-as (Radiuswaarde, positieve waarde).

Middenhoek van de eerste boring ten opzichte van de X-as (positieve

w Lengte voor Y-as of negatieve waarde) (beginwaarde = 0).

R* |Hoekradius Radius van de hoekafronding (radiuswaarde, positieve waarde).

Neigingshoek van een rechthoekige contour ten opzichte van de X-as

A Draaihoek (positieve of negatieve waarde).
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@ CONT- O 2 % CIRKELOONYEX XC cirkel convex G1521

FIGUUR | |FIG.

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coi [IIRRRER Met * gemarkeerde vel-
by T = 0 SOV [N oooooooo den zijn 'optloneel en
és 326.390 _Y  p0% T 0000 moeten niet worden in-
c XC-CIRKEL -INVOEG gevuld.

POS./OMV. |

FIGUURTYPE LB CONVEX

BASISPOSITIE(Z) Bjo.

HOOGTE/DIEPTE L-l6.

X-AS-POS.1(RAD.) H5.

CAS-POS. v-s.

BEREIK R-J25.

|SELECTEER SOFTKEY. g
|G1456:ZX-DRAAIEN(EINDE)

CONVEX INVOE | ANNUL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis

T Contour type « [KONVEX] : als buitencontour bij contourbewerking gebruikt.

Z-cobrdinaat van het bovenvilak of van het bodemvlak van het zijvlak
B Basispositie Z van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).

Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bodemvlak van de zijkant als
negatieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Diepte
Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bovenvlak van het werkstuk als
positieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Hoogte

L Hoogte/diepte

X-codrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.

H X-as positie 1 (radius) (Radiuswaarde) virtuele carthesiaanse codrdinaat.

C-cobrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.

v C-as positie Virtuele carthesiaanse codrdinaat.

R Hoekradius Radius van de hoekafronding (radiuswaarde, positieve waarde).
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3. XC SPOORCONVEX
@ CONT- ° XC ovaal convex G1522

FIGUUR | |FIG.

MANUAL GUIDE | (CNC_MEMUSER) | coir KR Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. (ABS.) o i i
" X ‘S 0 SOV [N 0000000 den zijn _optloneel en
gﬂ 326.390 _ 100% [T 0000 moeten niet worden in-
¢ XC-SPOOR -INVOEG. gevuld.

POS./JOMV.|

FIGUURTYPE ieconveEx | ;2

BASISPOSITIE(Z) B-5.

HOOGTE/DIEPTE L={7.

X-AS-POS.1(RAD.) 5.

C-AS-POS. V<5,

TUSSEN AFSTAND U=12.

BEREIK R 25, i

HOEK J\-—|45. B 100.

Ti. ;
 [SELECTEER SOFTKEY. !
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE)
CONVEX INVOE || ANNUL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis

T Contour type « [KONVEX] : als buitencontour bij contourbewerking gebruikt.

Z-codrdinaat van het bovenvlak of van het bodemvlak van het zijvlak
B Basispositie Z van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).

Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bodemvlak van de zijkant als
negatieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Diepte
Wanneer het bovenviak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bovenvlak van het werkstuk als
positieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Hoogte

L Hoogte/diepte

X-codrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.

H X-as positie 1 (radius) (Radiuswaarde) virtuele carthesiaanse codrdinaat.

C-cobrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.

v C-as positie Virtuele carthesiaanse codrdinaat.

Afstand tussen de middelpunten van de rechter en linker halve cirkel

U Steekmaat (radiuswaarde, positieve waarde).

R Radius Radius van de hoekafronding (radiuswaarde, positieve waarde).

Neigingshoek van een rechthoekige contour ten opzichte van de X-as

A Draaihoek (positieve of negatieve waarde).
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@ 0 4. XC VEELHOEKCONVEX
CONT- 4 XC polygoon convex G1525
FIGUUR | FIG. }
MANUAL GUIDE i (ONG MEMUSER) Bl o> Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. o i i
» p— 5 0 SOV |V 0ooooooo den zijn _optloneel en
Z 326,390 R 100% |1 0000 moeten niet worden in-
p XC-VEELHOEK -INVOEG. geVU|d .
PDSJOMV,' |‘|OEKINFOFIMI'\TIE|
40
FIGUURTYPE IE CONVEX a6
BASISPOSITIE(Z) B=|5.
HOOGTE/DIEPTE L=3.
X-AS-POS.1(RAD.) (ars
C-AS-POS. V=4,
AANTAL HOEKEN 5, h
INPUT OMVANGSTYPE U-{BEREIK :
BEREIK VEELHOEK W=|1 2 100.
HOEK A—_{o_ -
T1. ;
B} [SELECTEER SOFTKEY. .|
G1456.2X-DRAAIEN(EINDE) | |
oorwa‘ INVOE || ANNUL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis

T Contour type

« [KONVEX] : als buitencontour bij contourbewerking gebruikt.

B Basispositie Z

Z-cobrdinaat van het bovenvlak of van het bodemvlak van het zijvlak
van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).

L Hoogte/diepte

Wanneer het bovenviak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bodemvlak van de zijkant als
negatieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Diepte
Wanneer het bovenviak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bovenvlak van het werkstuk als
positieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Hoogte

H X-as positie 1 (radius)

X-cobrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.
(Radiuswaarde) virtuele carthesiaanse codérdinaat.

Vv C-as positie

C-codérdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.
Virtuele carthesiaanse coérdinaat.

Aantal hoeken (positieve waarde)

E Hoekgetal Geheel getal tussen 3 en 99.
» [RADIUS] : Polygoonradius
U Invoertype grootte * [LAENGE] : Zijlengte polygoon

* [SW] : Sleutelmaat

w Radius / lengte / sleutel

» Polygoonradius bij invoer [RADIUS]
« Zijlengte polygoon bij invoer [LAENGE]
« Sleutel bij invoer [SW]

A* Draaihoek

Neigingshoek van een rechthoekige contour ten opzichte van de X-as
(positieve of negatieve waarde).
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Hoekvorm
Gegevenselement Betekenis
* [NICHTS] : geen hoekvorm
C Hoektype * [FASEN] : Schuine lijn

* [BOGEN] : Hoekradius

R Hoekgrootte Radius voor hoekafronding
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SELECTEER SOFTKeTs

@ 5. XC VRIJE CONVEXFI- .
CONT- GUR XC vrije contour convex G1500
FIGUUR | |FIG.
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) El 2232 Met * gemarkeerde vel-
up-pos-— s [arstano ek den zijn optioneel en
X XC SPATIEVRIJE FIGUUR VOOR POLAIRE COORD. -INVOEG. . .
z moeten niet worden in-
c M5 gevuld.
STARTPUNT -INVOEG.
40
ELEMENT]| a6
FIGUURTYPE IBCONVEX |
STARTPUNT X x-o.
STARTPUNT C C~0.
BASISPOSITIE(Z) 240,
HOOGTE/DIEPTE o-o. "

. K100.

|SEL ECTEER SOFTKEY.

ho. 1. ;

|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE)

=

CONVEX

0K ANNUL

Positie / grootte

Gegevenselement

Betekenis

T Contour type

« [KONVEX] : als buitencontour bij contourbewerking gebruikt.

X Startpunt X

X-codrdinaat van het startpunt van een willekeurige contour

Startpunt C

C-coérdinaat van het startpunt van een willekeurige contour

Z Basispositie Z

Z-cobrdinaat van het bovenvlak of van het bodemvlak van het zijvlak
van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).

D Hoogte/diepte

Wanneer het bovenviak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bodemvlak van de zijkant als
negatieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Diepte
Wanneer het bovenviak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bovenvlak van het werkstuk als
positieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Hoogte

Opmerking: Opmerking:
INVOERGEGEVENS zijn elementen die UITVOERGEGEVENS zijn elementen die in
tijdens wijzigen of bewerken in het gegeven- het programmavenster als opgesteld pro-

sinvoervenster worden weergegeven.
Dit geldt voor de cycli G1451 tot G1456.

gramma in het 1ISO-codeformaat worden
weergegeven. Ze kunnen alleen worden op-

BMECO Fanue 31i Turn

geroepen om het programma weer te geven.
Dit geldt ook voor de cycli G1451 tot G1456.
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Overzicht van de invoerelementen
voor vrije contourprogrammering

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) EDIT 10:03:16

o ros wes)[[arstano——loPinoeL_————— s |8
Z ZX SPATIEDRAAIENDE FIGUUR -INVOEG.

M5

40
96

XTekst ontbreekt (54, 3073)

|SELECTEER SOFTKEY.

G1152:TURNING(FACE ROUGH & FINISH) |

- "\ '\
LIJN BOOG
GROOT ‘y*‘\l_l AUTO <-VERP || VERP-> 9 "VERP | |WERP || CENTER

N/

1 Invoerelementen: lijn, boog, radius, schuine Contour aanmaken

lijn Invoer afbreken

2 Contourelement wijzigen Uitbreidingstoetsen

3 Contourelement wissen . .
Grafische weergave verkleinen en vergroten

© 00 N O O

Contourgegevens opnieuw berekenen .
Grafische weergave verplaatsen
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FIGUUR | |FIG.

@ 6. ZC SPATIEVFIJE
CONVEXFIGUUR VOOR i
CONT- OVLINDER ZC vrije contour convex op

mantelvliak G1600

STARTPUNT -INVOEG.

ELEMENT|

FIGUURTYPE
STARTPLNT Z
STARTPUNT C
BASISPOSITIE(X)
HOOGTE/DIEPTE

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) El 1% Met * gemarkeerde vel-
=) N S ] den zijn optioneel en
X ZG SPATIEVRIJE FIGUUR VOOR GYLINDER -INVOEG. . .

Z moeten niet worden in-
c M5 gevuld.

T
zo.
C=jo.

X=0.

D10

wa.

. K100,

R 0. T1. ;

|SELECTEER SOFTKEY. i
SELECTEER SOFTKeT
A e AL S e e G O =}
|G1456:ZX-DRAAIEN(EINDE) [
CONVEX ok | annue

Positie / grootte

Gegevenselement

Betekenis

T Contour type

« [KONVEX] : als buitencontour bij contourbewerking gebruikt.

Z Startpunt Z

Z-codrdinaat van het startpunt van een willekeurige contour

Startpunt C

C-coérdinaat van het startpunt van een willekeurige contour

X Basispositie X

X-codrdinaat van het bovenvlak of van het bodemvlak van het zijvlak
van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).

D Hoogte/diepte

Wanneer het bovenviak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bodemvlak van de zijkant als
negatieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Diepte
Wanneer het bovenviak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bovenvlak van het werkstuk als
positieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Hoogte

Opmerking: Opmerking:

INVOERGEGEVENS zijn elementen die UITVOERGEGEVENS zijn elementen die in
tijdens wijzigen of bewerken in het gegeven- het programmavenster als opgesteld pro-
sinvoervenster worden weergegeven. gramma in het 1SO-codeformaat worden

weergegeven. Ze kunnen alleen worden op-
geroepen om het programma weer te geven.

BMECO Fanue 31i Turn

D214



ProGRAMMERING MANUALGUIDE |

@ 7. XC VIERKANTE CON-
CONT- ) caaF XC rechthoek concaaf G1520

FIGUUR | |FIG. )
MANUAL GUIDE | (CNC MEMVUSER) Bl 20 Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. o ii i
u a— g 0 500 [N oooooomo den zijn .opt|oneel en
z 326.390 Y 0% [T oooo moeten niet worden in-
¢ XC-VIERKANT -INVOEG. gevuld.

POS./OMV.|

FIGUURTYPE I8 CONCAAF |

BASISPOSITIE(Z) B-J0.

HOOGTE/DIEPTE L—|_

X-AS-POS.1(RAD.) H-o.

C-AS-POS. Va5,

LENGTE VOOR X-AS U—|— 10.

LENGTE VOOR Y-AS W—-|1 0.

HOEKBEREIK H=|5. -

HOEK .R—|45. i

B [SELECTEER SOFTKEY.
=]
|G1456:ZX-DRAAIEN(EINDE)
f [
CONCAV INVOE ANNLL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis

T Contour type * [KONKAV] : als buitencontour bij contourbewerking gebruikt.

Z-codrdinaat van het bovenvlak of van het bodemvlak van het zijvlak
B Basispositie Z van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).

Wanneer het bovenviak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bodemvlak van de zijkant als
negatieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Diepte
Wanneer het bovenviak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bovenvlak van het werkstuk als
positieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Hoogte

L Hoogte/diepte

X-cobrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.

H X-as positie 1 (radius) (Radiuswaarde) virtuele carthesiaanse codérdinaat.

C-codrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.

v C-as positie Virtuele carthesiaanse codrdinaat.

Lengte van de zijde in X-asrichting

v Lengte voor X-as (Radiuswaarde, positieve waarde).

Middenhoek van de eerste boring ten opzichte van de X-as (positieve

w Lengte voor Y-as of negatieve waarde) (beginwaarde = 0).

R* |Hoekradius Radius van de hoekafronding (radiuswaarde, positieve waarde).

Neigingshoek van een rechthoekige contour ten opzichte van de X-as

A Draaihoek (positieve of negatieve waarde).
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A8

@ CONT- 0 9 70 CIRCELKONGAAT XC cirkel concaaf G1521

FIGUUR | |FIG.
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) El 250 Met * gemarkeerde vel-
mm PO - (ABS.) [[ AFSTAND pmnn e 1 :)‘ soano0mn den zijn _optloneel 'en
a !EL — P —  100% T 0000 moeten niet worden in-
g z : TAB<= gevuld.

POS./OMV. |

FIGUURTYPE iBCONCAAF |

BASISPOSITIE(Z) B0,

HOOGTE/DIEPTE L5,

X-AS-POS.1(RAD.) 3 q.

C-AS-POS. V5.

BEREIK R-2s.

B [SELECTEER SOFTKEY.

=l
|G1456:2¢-DRAAIEN(EINDE)
CONCAV INVOE || ANNUL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis

T Contour type

« [KONKAV] : als buitencontour bij contourbewerking gebruikt.

B Basispositie Z

Z-codrdinaat van het bovenvlak of van het bodemvlak van het zijvlak
van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).

L Hoogte/diepte

Wanneer het bovenviak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bodemvlak van de zijkant als
negatieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Diepte
Wanneer het bovenviak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bovenvlak van het werkstuk als
positieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Hoogte

H X-as positie 1 (radius)

X-cobrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.
(Radiuswaarde) virtuele carthesiaanse codérdinaat.

\Y C-as positie

C-codrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.
Virtuele carthesiaanse codrdinaat.

R Hoekradius

Radius van de hoekafronding (radiuswaarde, positieve waarde).
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9. XC SPOORCONCAAF
@ CONT- O XC ovaal concaaf G1522

FIGUUR | |FIG.

MANUAL GUIDE | (CNC_MEMUSER) | coir IRREZRE Met * gemarkeerde vel-
s, [[arsTang ——Jlseoet —————— si [ i i

" X ‘S 0 SOV [N 0000000 den zijn .optloneel en
gs 326.390 ' 100% |T 0000 moeten niet worden in-
¢ XC-SPOOR -INVOEG gevuld.

POS./JOMV.|

FIGUURTYPE IE CONCAAF ;g

BASISPOSITIE(Z) B5.

HOOGTE/DIEPTE L=(7.

X-AS-POS.1(RAD.) HeJ5.

C-AS-POS. \r=|5.

TUSSEN AFSTAND U-—| 12.

BEREIK R 25, P

HOEK .H-|45. B 100.

Ti. ;
 [SELECTEER SOFTKEY. !
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE)
CONCAV INVOE || ANNUL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis

T Contour type * [KONKAV] : als buitencontour bij contourbewerking gebruikt.

Z-codrdinaat van het bovenvlak of van het bodemvlak van het zijvlak
B Basispositie Z van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).

Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bodemvlak van de zijkant als
negatieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Diepte
Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bovenvlak van het werkstuk als
positieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Hoogte

L Hoogte/diepte

X-codrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.

H X-as positie 1 (radius) (Radiuswaarde) virtuele carthesiaanse codérdinaat.

C-codrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.

v C-as positie Virtuele carthesiaanse codrdinaat.

Afstand tussen de middelpunten van de rechter en linker halve cirkel

v Steekmaat (radiuswaarde, positieve waarde).

R Radius Radius van de hoekafronding (radiuswaarde, positieve waarde).

Neigingshoek van een rechthoekige contour ten opzichte van de X-as

A Draaihoek (positieve of negatieve waarde).
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@

10. XC VEELHOEKCON-

POS./OMV.| HOEKINFOHMATIE'

CONT- /  CAAF XC polygoon concaaf G1525
FIGUUR | |FIG. )
MANUAL GUIDE | (CNG_MEM/USER) [ coir IRREZRE Met * gemarkeerde vel-
SHHDGL e den zijn optioneel en
S _0 100%  |T 0000 moeten niet worden in-

gevuld.

FIGUURTYPE LB CONCAAF |
BASISPOSITIE(Z) 5.
HOOGTE/DIEPTE L=8.
X-AS-POS.1(RAD.) H-J4. ~]
C-AS-POS. V_-|.1_
AANTAL HOEKEN Eds.
INPUT OMVANGSTYPE U{BEREIK
BEREIK VEELHOEK w412,
HOEK Ado.
e [SELECTEER SOFTKEY. ¥
1G1456:Z2X-DRAAIEN(EINDE)
CONCAV INTFOE n&
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis
T Contour type * [KONKAV] : als buitencontour bij contourbewerking gebruikt.
Z-codrdinaat van het bovenvlak of van het bodemvlak van het zijvlak
B Basispositie Z van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).
Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bodemvlak van de zijkant als
. negatieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Diepte
L Hoogte/diepte Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bovenvlak van het werkstuk als
positieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Hoogte
. . X-cobrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.
H X-as positie 1 (radius) : . : .
(Radiuswaarde) virtuele carthesiaanse codérdinaat.
. C-codrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.
Vv C-as positie . . .
Virtuele carthesiaanse coérdinaat.
Aantal hoeken (positieve waarde)
E Hoekgetal Geheel getal tussen 3 en 99.
» [RADIUS] : Polygoonradius
U Invoertype grootte * [LAENGE] : Zijlengte polygoon
* [SW] : Sleutelmaat
» Polygoonradius bij invoer [RADIUS]
w Radius / lengte / sleutel * Zijlengte polygoon bij invoer [LAENGE]
 Sleutel bij invoer [SW]
A*  |Draaihoek Ne|g.|qgshoek van een rechthoekige contour ten opzichte van de X-as
(positieve of negatieve waarde).
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Hoekvorm
Gegevenselement Betekenis
* [NICHTS] : geen hoekvorm
C Hoektype * [FASEN] : Schuine lijn

» [BOGEN] : Hoekradius

R Hoekgrootte Radius voor hoekafronding
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11. XC VRIJE CONCAAF- ..
@ CONT- G FIGUUR XC vrije contour concaaf G1500

FIGUUR | |FIG.

MANUAL GUIDE | {CNC_MEM/USER) Ell 3956 Met * gemarkeerde vel-
uo.pos. ges)[arstano  [senoeL i den zijn opti
X XC SPATIEVRIJE FIGUUR VOOR POLAIRE COORD. -INVOEG. ] . ptl on eel .en
2 moeten niet worden in-
c M5 gevuld.
STARTPUNT -INVOEG.
40
ELEMENT| a6
FIGUURTYPE
STARTPUNT X
STARTPUNT C
BASISPOSITIE(Z)
HOOGTE/DIEPTE wa.
. K100.
ho. T1. ;
|SELECTEER SOFTKEY. :
SELECTEER SOFTKeTs
-
|G1456:2%-DRAAIEN(EINDE) [
CONCAV OK ANNUL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis
T Contour type « [KONKAV] : als buitencontour bij contourbewerking gebruikt.
Startpunt X X-cobrdinaat van het startpunt van een willekeurige contour
C Startpunt C C-codrdinaat van het startpunt van een willekeurige contour

Z-codrdinaat van het bovenvlak of van het bodemvlak van het zijvlak
Z Basispositie Z van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).

Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bodemvlak van de zijkant als
negatieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Diepte
Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bovenvlak van het werkstuk als
positieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Hoogte

D Hoogte/diepte

Opmerking: Opmerking:

INVOERGEGEVENS zijn elementen die UITVOERGEGEVENS zijn elementen die in
tijdens wijzigen of bewerken in het gegeven- het programmavenster als opgesteld pro-
sinvoervenster worden weergegeven. gramma in het 1ISO-codeformaat worden
Dit geldt voor de cycli G1451 tot G1456. weergegeven. Ze kunnen alleen worden op-

geroepen om het programma weer te geven.
Dit geldt ook voor de cycli G1451 tot G1456.
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@ a 12. ZC SPATIEVRIJE
CONT- CONCAAFFIGUUR ZC vrije contour concaaf op
FIGUUR | [FG VOOR CYLINDER
: mantelviak G1600
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) El 0% Met * gemarkeerde vel-
l||° den zijn optioneel en
ZC SPATIEVRIJE FIGUUR VOOR CYLINDER -INVOEG. . .
B moeten niet worden in-
c M5 gevuld.
STARTPUNT -INVOEG.
40
ELEMENT]| 96
FIGUURTYPE IBCONCAAF |
STARTPUNT Z Z=0.
STARTPUNT C C={0.
BASISPOSITIE(X) X=0.
HOOGTE/DIEPTE D45, Wa.
. K100.
- jpo. T1. ;
|SELECTEER SOFTKEY. g
SELECTEER SOFTKcTs
|t s e e s |
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE)
| =
CONCAV OK ANNUL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis

Contour type

« [KONKAV] : als buitencontour bij contourbewerking gebruikt.

Startpunt Z

Z-cobrdinaat van het startpunt van een willekeurige contour

Startpunt C

C-codrdinaat van het startpunt van een willekeurige contour

X Basispositie X

X-codrdinaat van het bovenvlak of van het bodemvlak van het zijvlak
van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).

D Hoogte/diepte

Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bodemvlak van de zijkant als
negatieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Diepte
Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bovenvlak van het werkstuk als
positieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Hoogte
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@ e 13. XC VRIJE OPEN .
CONT- FIGUUR XC vrije contour open G1500
FIGUUR | |FIG.
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | o RS Met * gemarkeerde vel-
(Hup.Pos.  aes)f[arsTaND  [lsPnDEL _ sify den zijn optioneel en
X XC SPATIEVRIE FIGUUR VOOR POLAIRE COORD. -INVOEG. . .
2, moeten niet worden in-
c M5 gevuld.
aml STARTPUNT -INVOEG.

ELEMENT]| ;:

FIGUURTYPE T

STARTPUNT X X—lU.

STARTPUNT C C40.

BASISPOSITIE(Z) Z—|D.

HOOGTE/DIEPTE D=5 wa.

SNIJGEBIED F—lHECHTEﬁZIJ bkt

...... p.mn
|SELECTEER SOFTKEY. :
SELECTEER SOFTKeTs
wr o T _l
|G1456:2%-DRAAIEN(EINDE)
Z- o
OPEN OK ANNLUL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis

T Contour type

« [OFFEN] : als buitencontour bij contourbewerking gebruikt.

Startpunt X

X-codrdinaat van het startpunt van een willekeurige contour

C Startpunt C

C-cobrdinaat van het startpunt van een willekeurige contour

Z Basispositie Z

Z-codrdinaat van het bovenvlak of van het bodemvlak van het zijvlak
van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).

D Hoogte/diepte

Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bodemvlak van de zijkant als
negatieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Diepte
Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bovenvlak van het werkstuk als
positieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Hoogte

P Bewerkingsbereik

* [RE-SEI] : Snijradiuscompensatie rechterzijde
 [LI-SEI] : Snijradiuscompensatie linkerzijde

Zie ook hoofdstuk E, programmering G41, G42
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@ a 14. ZC SPATIEVRIJE OPEN
CONT- FIGUUR VOOR CYLINDER | Z(C vrije contour open op
FIGUUR | [FIG.
mantelviak G1600
MANUAL GUIDE i (CNG_MEM/USER) Bl 13028 Met * gemarkeerde vel-
Hup.pos. @es)flarstano  lsPinoeL st [ den zijn optioneel en
5 ZC SPATIEVRIJE FIGUUR VOOR CYLINDER -INVOEG. . .
2, moeten niet worden in-
c M5 gevuld.
[ STARTPUNT -INVOEG. [AE
ELEMENT]| ;:
FIGUURTYPE T
STARTPUNT Z zo.
STARTPUNT C C+0.
BASISPOSITIE(X) x-o.
HOOGTE/DIEFTE D=5 wa.
SNIJGEBIED P RECHTERZI] - K100.
...... . m
|SELECTEER SOFTKEY. :
SELECTEER SOFTKeTs
W S |
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE) [
L H | E
OPEN OK ANNUL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis
Contour type « [OFFEN] : als buitencontour bij contourbewerking gebruikt.
Startpunt Z Z-cobrdinaat van het startpunt van een willekeurige contour
Startpunt C C-codrdinaat van het startpunt van een willekeurige contour

X-codrdinaat van het bovenvlak of van het bodemvlak van het zijvlak
X Basispositie X van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).

Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bodemvlak van de zijkant als
negatieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Diepte
Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bovenvlak van het werkstuk als
positieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Hoogte

D Hoogte/diepte

» [RE-SEI] : Snijradiuscompensatie rechterzijde
P Bewerkingsbereik  [LI-SEI] : Snijradiuscompensatie linkerzijde

Zie ook hoofdstuk E, programmering G41, G42
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Uithollingscontour

e XC rechthoek concaaf G1520
o e XC cirkel concaaf G1521

e XC ovaal concaaf G1522
* XC polygoon concaaf G1525

XC vrije contour concaaf G1500
ZC vrije contour concaaf op mantelviak G1600
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@

1. XC VIERKANTE CON-

FIGUURTYPE
BASISPOSITIE(Z)
HOOGTE/DIEPTE
X-AS-POS.1(RAD.)
C-AS-POS.

LENGTE VOOR X-AS
LENGTE VOOR Y-AS
HOEKBEREIK

HOEK

UITHOL- CAAF XC rechthoek concaaf G1520

FIGUUR | |FIG.
MANUAL GUIDE | (GNG MEM/USER) | cor R Met * gemarkeerde vel-
HUID. POS. AFSTAND SPINDEL 51 |[8] HH H
£ . _S 0 Sov N oomoooo den zijn optioneel en
gs 326.390 _ 100% [T 0000 moeten niet worden in-
p XC-VIERKANT -INVOEG. TAB=—> gevu | d .

POS./OMV.|

40
96

-

=

T ;

B [SELECTEER SOFTKEY.

|
|G1456:ZX-DRAAIEN(EINDE)
CONCAV IN;OE ANNUL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis

T Contour type

* [KONKAV] : als buitencontour bij contourbewerking gebruikt.

B Basispositie Z

Z-codrdinaat van het bovenvlak of van het bodemvlak van het zijvlak
van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).

L Hoogte/diepte

Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bodemvlak van de zijkant als
negatieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Diepte
Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bovenvlak van het werkstuk als
positieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Hoogte

H X-as positie 1 (radius)

X-codrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.
(Radiuswaarde) virtuele carthesiaanse codrdinaat.

\Y C-as positie

C-codrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.
Virtuele carthesiaanse coérdinaat.

U Lengte voor X-as

Lengte van de zijde in X-asrichting
(Radiuswaarde, positieve waarde).

w Lengte voor Y-as

Middenhoek van de eerste boring ten opzichte van de X-as (positieve
of negatieve waarde) (beginwaarde = 0).

R* Hoekradius

Radius van de hoekafronding (radiuswaarde, positieve waarde).

A* Draaihoek

Neigingshoek van een rechthoekige contour ten opzichte van de X-as
(positieve of negatieve waarde).
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@

FIGUUR

UITHOL-

o 2. XC CIRKEL CONCAAF

A

XC cirkel concaaf G1521

FIG.

HUID. POy

OSNX

MANUAL GUIDE i

(CNC_MEMUSER)

(ABS.)
0.000
326,390

XC-CIRKEL -INVOEG.

POS./OMV. |
FIGUURTYPE

BASISPOSITIE(Z)
HOOGTE/DIEPTE
X-AS-POS.1(RAD.)
C-AS-POS.
BEREIK

AFSTAND

11:37:17

Met * gemarkeerde vel-
den zijn optioneel en
moeten niet worden in-
gevuld.

Positie / grootte

Gegevenselement

Betekenis

Contour type

« [KONKAV] : als buitencontour bij contourbewerking gebruikt.

Basispositie Z

Z-cobrdinaat van het bovenvlak of van het bodemvlak van het zijvlak
van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).

Hoogte/diepte

Wanneer het bovenviak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bodemvlak van de zijkant als
negatieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Diepte
Wanneer het bovenviak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bovenvlak van het werkstuk als
positieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Hoogte

X-as positie 1 (radius)

X-cobrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.
(Radiuswaarde) virtuele carthesiaanse codérdinaat.

C-as positie

C-codrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.
Virtuele carthesiaanse coérdinaat.

Hoekradius

Radius van de hoekafronding (radiuswaarde, positieve waarde).
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3. XC SPOORCONCAAF
@ UITHOL- ° XC ovaal concaaf G1522

FIGUUR | |FiG.

MANUAL GUIDE | (CNC_MEMUSER) | coir [EEEZRE Met * gemarkeerde vel-
" X ‘S 0 SOV [N 0000000 den zijn .opt|oneel en
gs 326.390 ' 100% |T 0000 moeten niet worden in-
¢ XC-SPOOR -INVOEG gevuld.

POS./JOMV.|

FIGUURTYPE T- Y ;g

BASISPOSITIE(Z) B-[5.

HOOGTE/DIEPTE L={7.

X-AS-POS.1(RAD.) 5. .

C-AS-POS. 5. 67

TUSSEN AFSTAND U=12.

BEREIK R-J25. P

HOEK A=45. 100.

Ti. ;
o |SELECTEER SOFTKEY. !
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE)
CONCAV INVOE | ANNUL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis

T Contour type * [KONKAV] : als buitencontour bij contourbewerking gebruikt.

Z-codrdinaat van het bovenvlak of van het bodemvlak van het zijvlak
B Basispositie Z van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).

Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bodemvlak van de zijkant als
negatieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Diepte
Wanneer het bovenviak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bovenvlak van het werkstuk als
positieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Hoogte

L Hoogte/diepte

X-cobrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.

H X-as positie 1 (radius) (Radiuswaarde) virtuele carthesiaanse codérdinaat.

C-codrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.

v C-as positie Virtuele carthesiaanse codrdinaat.

Afstand tussen de middelpunten van de rechter en linker halve cirkel

v Steekmaat (radiuswaarde, positieve waarde).

R Radius Radius van de hoekafronding (radiuswaarde, positieve waarde).

Neigingshoek van een rechthoekige contour ten opzichte van de X-as

A* Draaihoek e .
(positieve of negatieve waarde).

BMEGO Fanuc 31i Turn D228



ProGRAMMERING MANUALGUIDE |

D229 BMECD Fanue 31i Turn



ProGRAMMERING MANUALGUIDE i

@

0 4. XC
UITHOL-

FIGUUR

FIG.

MANUAL GUIDE i

HUID. POS.

X 0.000
326.390

z
23 XC-VEELHOEK -INVOEG

(CNC MEM/USER)

(ABS.) || AFSTAND

POS./OMV. | HOEKINFORMATIE|

VEELHOEKCONCAAF XC polygoon concaaf G1525
El 50 Met * gemarkeerde vel-
"”UEL R a2l 00000 den zijn optioneel en
100%

T 0000 moeten niet worden in-
. gevuld.

FIGUURTYPE IE CONCAAF a6
BASISPOSITIE(Z) B-{
HOOGTE/DIEPTE L=|
X-AS-POS.1(RAD.) 4
C-AS-POS. \I'=|
AANTAL HOEKEN E-‘ I3
INPUT OMVANGSTYPE BE REIK I
BEREIK VEELHOEK W—l 12. 100.
HOEK a—{. B

Ti. ;
|SELECTEER SOFTKEY. g

|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE)
CONCAV INVOE || ANNUL
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis

T Contour type

* [KONKAV] : als buitencontour bij contourbewerking gebruikt.

B Bas

ispositie Z

Z-codrdinaat van het bovenvlak of van het bodemvlak van het zijvlak
van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).

L Hoogte/diepte

Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bodemvlak van de zijkant als
negatieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Diepte
Wanneer het bovenviak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bovenvlak van het werkstuk als
positieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Hoogte

H X-as positie 1 (radius)

X-codrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.
(Radiuswaarde) virtuele carthesiaanse codérdinaat.

\Y C-as positie

C-codrdinaat van het middelpunt van een rechthoekige contour.
Virtuele carthesiaanse codrdinaat.

Aantal hoeken (positieve waarde)

E Hoekgetal Geheel getal tussen 3 en 99.
* [RADIUS] : Polygoonradius
U Invoertype grootte * [LAENGE] : Zijlengte polygoon

[SW] : Sleutelmaat

w Radius / lengte / sleutel

» Polygoonradius bij invoer [RADIUS]
* Zijlengte polygoon bij invoer [LAENGE]
 Sleutel bij invoer [SW]

A* Dra

aihoek

Neigingshoek van een rechthoekige contour ten opzichte van de X-as
(positieve of negatieve waarde).
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Hoekvorm
Gegevenselement Betekenis
* [NICHTS] : geen hoekvorm
C Hoektype * [FASEN] : Schuine lijn

* [BOGEN] : Hoekradius

R Hoekgrootte Radius voor hoekafronding
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XC SPATIEVRIJE FIGUUR VOOR POLAIRE COORD. -INVOEG.

@ 5. XC VRIJE CONCAAFFI- .

UITHOL- ~ GUUR XC vrije contour concaaf G1500
FIGUUR | [FIG.
MANUAL GUIDE | {CNC_MEM/USER) Ell 3956 Met * gemarkeerde vel-
S [sPinoet___ s1[8 i '
Rl i e i = e l den zijn optioneel en

moeten niet worden in-
M5 gevuld.

STARTPUNT -INVOEG.

ELEMENT|
FIGUURTYPE
STARTPUNT X
STARTPUNT C
BASISPOSITIE(Z)
HOOGTE/DIEPTE

. K100.

|SEL ECTEER SOFTKEY.

ho. 1. ;

SELECTEER SOFTKeTs

|G1456:2%-DRAAIEN(EINDE) [

CONCAV

0K ANNUL

Positie / grootte

Gegevenselement

Betekenis

T Contour type

« [KONKAV] : als buitencontour bij contourbewerking gebruikt.

Startpunt X

X-cobrdinaat van het startpunt van een willekeurige contour

C Startpunt C

C-codrdinaat van het startpunt van een willekeurige contour

Z Basispositie Z

Z-codrdinaat van het bovenvlak of van het bodemvlak van het zijvlak
van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).

D Hoogte/diepte

Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bodemvlak van de zijkant als
negatieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Diepte
Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bovenvlak van het werkstuk als
positieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Hoogte

Opmerking: Opmerking:

INVOERGEGEVENS zijn elementen die UITVOERGEGEVENS zijn elementen die in
tijdens wijzigen of bewerken in het gegeven- het programmavenster als opgesteld pro-
sinvoervenster worden weergegeven. gramma in het 1ISO-codeformaat worden
Dit geldt voor de cycli G1451 tot G1456. weergegeven. Ze kunnen alleen worden op-
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geroepen om het programma weer te geven.
Dit geldt ook voor de cycli G1451 tot G1456.
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@ a 6. ZC SPATIEVRIJE
UITHOL- CONCAAFFIGUURVOOR | ZC vrije contour concaaf op man-

CYLINDER
FIGUUR | |FIG.
telviak G1600
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) El 0% Met * gemarkeerde vel-
HuD oS Bs) [[ArSTAND _JlsPinDEL__—— S [0 den zijn optioneel en
X ZG SPATIEVRIJE FIGUUR VOOR CYLINDER -INVOEG. . .
B moeten niet worden in-
c M5 gevuld.
STARTPUNT -INVOEG.
40
ELEMENT]| 96
FIGUURTYPE IBCONCAAF |
STARTPUNT Z ZH0.
STARTPUNT C C={0.
BASISPOSITIE(X) X=Jo.
HOOGTE/DIEPTE D+5. w3
. K100.
* senren 0. T1. ;
|SELECTEER SOFTKEY. g
SELECTEER SOFTKcTs
e g
|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE)
0| =
CONCAV ok | annue
Positie / grootte
Gegevenselement Betekenis

Contour type

« [KONKAV] : als buitencontour bij contourbewerking gebruikt.

Startpunt Z

Z-cobrdinaat van het startpunt van een willekeurige contour

Startpunt C

C-codrdinaat van het startpunt van een willekeurige contour

X Basispositie X

X-codrdinaat van het bovenvlak of van het bodemvlak van het zijvlak
van een deel waarop de contourbewerking plaatsvindt (in de richting
van de gereedschapsas).

D Hoogte/diepte

Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bodemvlak van de zijkant als
negatieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Diepte
Wanneer het bovenvlak van een werkstuk als BASISPOSITIE wordt
geselecteerd, wordt de afstand tot het bovenvlak van het werkstuk als
positieve waarde aangegeven (radiuswaarde). - Hoogte
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Fl Subprogramma's

e Vaste vormen
FIXFRM

E M-Code menu
M-CODE
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Subprogramma's
MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) El o2
SPDeL 0
X 0.000 S Q SOv [N 0ooooooo
Z 326.390 100% T 0000
s o v
c 0.000 s 0 M5

INVOEGEN FREESFIGUUR (//CNC_MEM/USER/KONTURDREHEN/KONTURDREHEN)

GATPOSITIE UI‘I’.H(.]UUHlCUNI. FIG. UIIHOL.HGlSUBF’ROGH.l 9

KONTURDREHEN TEST, T44,A37
ao125 TESTKONTUR
o026 PLANEN

TURMNO1

L |SELECTEER DE OPROEP VAN HET SUBPROGRAMMA EN DRUK [SELECTEREN].

1456:ZX-DRAAIEN(EINDE)

CURF | COMF VIEW || SELECT | ANNUL

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".
EDIT

F 2 Op softkey of tabblad drukken

SUB-
FIGUUR | |PROGR.

3 Plaats de cursor op het te selecteren subpro-
B gramma en open het subprogramma voor be-
SELECT werking met de softkey "SELECT".

4 Het tabblad "CUR F" vermeldt alle subprogram-
ma's die opgeslagen zijn in de map van het
actueel geopende programma.

CUR F
E 5 Er verschijnt een lijst met de programma's in
een gemeenschappelijke map:
COM F CNC_MEM/USER/LIBRARY
. 6 De softkey "VIEW" toont een voorbeeldweerga-
[l ve van het subprogramma.
VIEW

Programmering

M98 Oproep subprogramma
M99 Terug naar het oproepend programma

Voorbeeld
M98 P1234
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Vaste vormen invoegen

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

HUID. POS. (ABS.) || AFSTAND SPINDEL
X 0.000

z 326.390 S

C3 0.000

c 0.000

INVOEGEN VASTE VORMZIN VOOR FREZEN

VORM 1| VORM 2| vORM 3| VORM 4| VORM 5|

0
N 00000000
T 0000

11:42:26

C-ACHS BETRIEB EIN

C-ACHS BETRIEB AUS
ZYLINDERINTERFOLATION EIN
ZYLINDERINTERPOLATION ALS
POLARKOORDINATENINTERPOLATION EIN
POLARKOORDINATENINTERPOLATION AUS

L O

100.

T1. ;

B [SELECTEER VASTE VORMZIN EN DRUK O [INVOEGEN].

|G1456:2X-DRAAIEN(EINDE) |

%IQ

INVOE || ANNUL

EDIT

G.F.
5. T.

VAVORM

(Y

INVOE

Vaak terugkerende bewerkingsprocessen kun-
nen als vaste vorm worden opgeslagen en in het
NC-programma worden ingevoegd.

Dankzij deze mogelijkheid hoeft de gebruiker
dezelfde bewerkingsprocessen niet herhaaldelijk
in te voeren.

1 Selecteer de bedrijffsmodus "Edit".

2 Druk op de softkey.

De voorgedefinieerde vaste vormen kunnen aan
de hand van de tabbladen FORM1 tot FORM5
worden geselecteerd.

3 Selecteer de gewenste vaste vorm met "INVOE"
en voeg de vorm in het programma in.
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Vaste vormen aanmaken

1 Druk op de softkey "INST." om de editor voor
vaste vormen te openen.

MANUAL GUIDE i (CNC_MEM/USER) El e /@

Opmerking:
Vaste vormen kunnen in alle bedrijfsmodi
worden aangemaakit.

BASIS|
_F[GISTHLFI:NVASTE VORMZIN VOOR FREZEN
FEGISTHEREN VASTE VORMZIN VOOR DRAMEN

B (SEL INSTELLINGSITEM EN DRUK [SEL]

[G1456 2% DRARIEMEINDE) |
=
2 Druk op "SELECT" om een voorgedefinieerd
E blok voor draaien of frezen te openen.
SELECT

3 Druk op "ANNUL" om het instellingsmenu te
@ verlaten.

ANNUL

MAKUAL GLIDE |

(CHG. MEMVUSER)

(ABS.) [[ AFSTAND

Opmerking: é

* Het in het tabblad "FORM 1" weergegeven
vaste-vormmenu heeft dezelfde inhoud die
wordt weergegeven in het menu "START".

VORM 1] VoM 2| vORM s| vorM 4| vorw 5|
| 1 C-ACHS BETRIEB EIN

e owem * Het in het tabblad "FORM 5" weergegeven
TYUNDERINTERPOLATION AUS vaste-vormmenu heeft dezelfde inhoud die

POLARKOORDINATENINTERPOLATION EIN

POLARKOORDINATENNTERFOLATION AUS wordt weergegeven in het menu "ENDE".

®m oA~

SELECTEER VASTE VORMZIN EN DRLE OF [INVOEGEN].

4 Druk op de softkey om een nieuwe vaste vorm
| TEI =L aan te maken of om een bestaande vaste vorm

te bewerken.
NIEUW WIJZ.

5 Druk op de softkey om een vaste vorm te wis-

E sen.

VERW.
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. C-ACHS BETRIER EIN
2. Bl W26 VASTE VORMEIN
3. YL GEREGISTREERDE NAAM:
PRSI - ACHS BETRIER EIN
5
B

+ GEREGISTREERDE ZIN:

"0l {C-ACHS BETRIEB EINIM52,GA7S TMPGI T 7;G0!"PB”'\ o

VASTE VORMZIN EN DRUK OF [WLIZIGEN],.

M. ;

SELECTEER VASTE VORMZIN EN DRUK OF [INVOEGEN].

S5 e

KOP. | PLAK

MANUAL GUIDE (CNG MEM/USER

. -
s
E oo
GO 18
G54
G5 B

F 0 o

100%

{CHG MEM/USER)

(ABS.) || AFSTAND SPINDEL

S0V
0 1

INVOEGEN VASTE VORMZIN VOOR FREZEN

VORM 1] VO 2| voru 3] Vorm 4] vorm 5]

11:48:11

1. C-ACHS BETRIEB EIN

TE VORM NAAR GEHEUGENKAART(T EN M)

o ourPyT BESTANDS WA T A

B POL INGEVEN BESTANDSNAAM VOOR INPUT

SELECTEER VASTE VORMZIN EN DRLK OF [INVOEGEN]

‘BLOKEINDE |

INPUT

NR MNU

—— 6 Voer de registratienaam in of wijzig deze.

7 Voer de registratieregel in of wijzig deze.

Op de plaats in het onderdeelprogramma waar
het symbool "?" verschijnt, moet de bedienings-
medewerker gedefinieerde gegevens invoeren.

Voorbeeld: Gereedschapswissel voor draaien

(WZ-WECHSEL DREHEN) T2?2? (WZ);
G9? S??? M?;
G9? F?2? M?;

8 Voorgedefinieerd blok op externe geheugen-
kaart uitvoeren of inlezen.

9 Druk op de softkey om het dialoogvenster voor
het uitvoeren of inlezen te openen.

10 De softkey "STAND." herstelt de vaste vormen
naar de toestand na de software-installatie
(komt overeen met de in de fabriek ingestelde
toestand).

Reeds ingevoerde en gewijzigde vaste-vormre-
gels worden gewist of gereset.

11 "NR MNU" Terugkeer naar de selectie van een
voorgedefinieerd blok.
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M-Code menu

X

i
C3
c

HUID. POS.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

(ABS.) || AFSTAND SPINDEL

0.000
326.390
0.000
0.000

INVOEGENM-CODE

IN WERKING STELLEN]| SPINDEL|
[ oE MACHINE STOPT NA Moo.

Lan

MO1:
MO2:
MOT:
MOg:
MD&:
M20:
Mz21:
M25:
M26:

S

o sov N 00000000
100% T 0000

El o0

51 |fa]

DE MACHINE STOPT NA MO1.

DE MACHINE BEEINDIGT HET PROGRAMMA

Minimaalsmering AAN

Koeling AAN

Koeling UIT, minimaalsmenng UIT
Losse kop terug

Losse kop naar voren
Spanmiddel OPENEN
Spanmiddel SLUITEN

NE_AIACLIAE DECIMNICT LT DOV DA LA

SELECTEER DE M-CODE DIE U WILT INVOEGEN.

:BLOKEINDE

INVOE INV4; | ANNUL

BMEGO Fanuc 31i Turn

EDIT

M-CODE

1 Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

2 Open het M-code menu.

Selecteer de gewenste M-code met de cursor-
toetsen.

3 Door op de softkey "INVOE" te drukken, wordt
de geselecteerde M-code direct na de cursor-
positie in het programma ingevoegd.

4 Door op de softkey "INV+;" te drukken, wordt
een regeleinde (EOB) direct na de M-code in-
gevoegd.

INV+;

Wanneer meerdere, op elkaar volgende M-co-
des in een regel worden ingevoerd, wordt de
invoer afgesloten door op de softkey "INV+;" te
drukken.
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E: Programmering G-code

Opmerking:
uitgevoerd.

beschikking.

Voorbeeld:

spilpositie worden geprogrammeerd.

In deze programmeerhandleiding zijn niet alle functies beschreven die met WinNC kunnen worden

Afhankelijk van de machine die u met WinNC gebruikt, staan mogelijkerwijs niet alle functies ter

De draaibank Concept TURN 60 bezit geen positiegeregelde hoofdspil, bijgevolg kan ook geen

P .

Overzicht M-commando’s

MOO |Geprogrammeerde stop

MO1 |Stop naar keuze

MO02 |Einde van hoofdprogramma

MO03 |Hoofdspil AAN met de wijzers van de klok mee

MO04 |Hoofdspil AAN tegen de wijzers van de klok in

MO05 [Hoofdspil UIT

Commando's voor de spil van de aangedreven

gereedschappen in de verschillende M-co- g?aﬁggard ) (Ejl\pillgicd)ing :Ermll?sct)rie
de-systemen: (omschakelbaar in EmConfig)

AWZ spil AAN met de wijzers van de klok mee |M103 M13 M303
AWZ spil AAN tegen de wijzers van de klok in |[M104 M14 M304
AWZ spil UIT M105 M15 M305
MO7 |Minimale smering AAN

M08 |Koelmiddel AAN

M09 |[Koelmiddel UIT, minimale smering UIT

Commando's voor het C-as-bedrijf in de ver- FANUC EMCO EMCO
schillende M-code-systemen Standaard *) Opleiding Industrie
Activering van het C-as-bedrijf M14 M52 M52
Deactivering van het C-as-bedrijf M15 M53 M53

M20 |[Loopbus TERUG

M71 Uitblazen AAN

M21 |Loopbus VOORUIT

M72 Uitblazen UIT

M25 |[Spanmiddel OPENEN

M90 |Handspanklauwplaat

M26 |Spanmiddel SLUITEN

M91 Trekspanmiddel

M29 |Draadboren zonder lengtecompensatie

M92 |Drukspanmiddel

M30 |Einde van hoofdprogramma

M98 |Oproep subprogramma

M32 |[Hoofdprogramma einde met herstart

M99 | Terug naar het oproepend programma

*) FANUC-standaard is de default-instelling.

E1
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Overzicht commandoafkortingen
Deel 1 geldig voor draaien en frezen

Commando Betekenis

AND Logische AND-koppeling
DIV Deling geheel getal

DO Lusconstructie

END Lusconstructie

EQ Equal

FUP Naar boven afronden
GE Groter dan of gelijk aan
GT Groter dan

GOTO Lusconstructie

IF Lusconstructie

LT Kleiner dan

LE Kleiner dan of gelijk aan
NE Niet gelijk aan

OR Lusconstructie

POW Power

THEN Lusconstructie

ROUND Afronden

WHILE Lusconstructie

XOR Exclusief OF

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Rekenoperatoren voor

NC-programma
Commando Betekenis
LL5S/A+ = Rekenfuncties
SIN() Sinusfunctie
COS() Cosinusfunctie
TAN() Tangensfunctie
ASIN() Boogsinusfunctie
ACOS() Boogcosinusfunctie
ATAN() Boogtangensfunctie (waarde)
ATAN2(,) Boogtangensfunctie (X-gedeelte, Y-gedeelte)
SQRT() Wortelfunctie
EXP() Exponentfunctie (basis e)
LN() Natuurlijke logaritmefunctie
ABS() Absoluut-functie
RND() Afrondingsfunctie
MOD() Modulusfunctie
FIX() Afscheiden

E3
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Overzicht G-commando's machine

De besturing Fanuc gebruikt voor de G-com- schreven. Ga volgens de volgende tabel te werk
mando's de toewijzingsgroepen A, B, C; dit be- om in de Fanuc-documenten de beschrijving van
tekent dat hetzelfde commando in verschillende de G-commando's te vinden.

groepen verschillende nummers heeft.

De Fanuc-besturing wordt met de commando's
van toewijzingsgroep C geprogrammeerd, in de
Fanuc-documenten wordt echter groep A be-

Code | Code | Code Betekenis
Grp. A|Grp. B|Grp. C

Goo GO0 GO0 |Spoedgang

Go1 Go1 GO01 |Lineaire interpolatie

Go2 Go2 G02 [Cirkelinterpolatie / met de wijzers van de klok mee

G03 GO03 G03 [Cirkelinterpolatie / tegen de wijzers van de klok in

Go4 Go4 G04 |Wachttijd

G071 | GO07.1 | GO7.1 |Cilindrische interpolatie

G10 G10 G10 |[Gegevensinstelling

G12.1 | G121 | G12.1 |Modus "Polaire codrdinaatinterpolatie”

G13.1 | G13.1 | G13.1 |Activering reéle codrdinaten

G17 G17 G17 |Selectie vlak XY

G18 G18 G18 |Selectie vlak ZX

G19 G19 G19 |Selectie vlak YZ

G20 G20 G70 |Omschakeling invoer inch

G21 G21 G71 |Omschakeling invoer metrisch

G32 G33 G33 |Draadsnijden

G40 G40 G40 |Deselectie snijradiuscompensatie

G41 G41 G41 |[Snijradiuscompensatie links

G42 G42 G42 |Snijradiuscompensatie rechts

G52 G52 G52 |Additieve nulpuntverschuiving

G53 G53 G53 |Verplaatsen op basis van machinecodrdinatensysteem

G54 G54 G54 |[Selectie werkstukcodrdinatensysteem 1

G55 G55 G55 |Selectie werkstukcodrdinatensysteem 2

G56 G56 G56 |Selectie werkstukcodrdinatensysteem 3

G57 G57 G57 |Selectie werkstukcodérdinatensysteem 4

G58 G58 G58 |Selectie werkstukcodrdinatensysteem 5

G59 G59 G59 |[Selectie werkstukcodrdinatensysteem 6

G65 G65 G65 |Macro-oproep

G66 G66 G66 |[Modale macro-oproep

G67 G67 G67 |Einde modale macro-oproep

G70 G70 G72 |Planeercyclus
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Code

Code

Code

Grp. A|Grp. B|Grp. C SEIRETE
G71 G71 G73 |[Materiaalafname tijdens draaien
G72 G72 G74 |[Materiaalafname tijdens vlakdraaien
G73 G73 G75 |Contourherhaling
G74 G74 G76 |Insteekcyclus axiaal
G75 G75 G77 |Insteekcyclus radiaal
G76 G76 G78 |Draadcyclus in meerdere doorgangen
G80 G80 G80 |Wissen modale oproep
G83 G83 G83 |Kopzijden boorcyclus
G84 G84 G84 |Kopzijden draadboren
G87 G87 G87 |Radiale boorcyclus
G88 G8s G88 |Radiale draadboorcyclus
— G90 G90 |[Programmering absolute maten
— Go1 G91 |Programmering incrementele maten
G50 G92 G92 |Toerentalbegrenzing
G98 G94 G94 |Toevoer in mm/min
G99 G95 G95 [Toevoerin mm/U
G96 G96 G96 |Constante snijsnelheid
G97 G97 G97 |Spilomwenteling als const. toerental
— G9s8 G98 |Vaste cyclus: Terugkeer naar het uitgangsniveau
— G99 G99 [Vaste cyclus: Terugkeer naar niveau met punt R

E5
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Korte beschrijving G-commando's

Op de volgende pagina's vindt u een korte beschrijving van de G-com-
mando's voor de sturing WinNC voor Fanuc 31i-B, toewijzingsgroep C.

Deze beschrijving betreft een samenvatting uit de handleiding voor de
programmering van de besturing WinNC voor Fanuc 31i en is in de eerste

plaats bedoeld als hulp bij het programmeren.
Opmerking: L

In deze handleiding is de commando-indeling van de toewijzingsgroep
C beschreven, zoals deze op de Fanuc-besturing aan de EMCO-ma-
chine wordt gebruikt.

GO00 Spoedgang

Formaat
N.... GO0 X... Z...

De sleden worden met max. snelheid naar het
geprogrammeerde doelpunt verplaatst (gereed-
schapswisselpositie, startpunt voor volgend ver-

L+X

spaningsproces).
Opmerkingen

e Een geprogrammeerde sledetoevoer F wordt
56 805 tijdens GOO onderdrukt.

¢ De spoedgangsnelheid is vast ingesteld.

30

e De toevoercorrectieschakelaar is op 100% be-
grensd.

240

Voorbeeld
absoluut G90

-X

N50 GO0 X40 Z56

incrementeel G91

Absolute en incrementele waarde voor GOO N50 GO0 X-30 Z-30.5

BMEGO Fanuc 31i Turn E6



ProGRAMMERING G-CODE

J+X
46
| 20,1
| E
LT
S
@aN
<p S
g Al
5 Q
[ L
S..... Startpunt
E.... Eindpunt
-X

Absolute en incrementele waarde voor GO1

+X
I 53
3 o
Q d %)
b C
O
Al
Q [ —
+Z

Invoegen van schuine lijnen en radii

GO1 Lineaire interpolatie

Formaat
N... GO1 X... Z.... F....

Rechtlijnige beweging met geprogrammeerde

toevoersnelheid (vlakdraaien, langs-, conisch
draaien)

Voorbeeld

absoluut G90
N.. G95

N20 GO1 X40 Z20.1 FO.1

incrementeel G91
N.. G95 FO0.1

N20 GO1 X20 Z-25.9

Invoegen van schuine lijnen en
radii

Voorbeeld

N95 GO1 X26 Z53

N100 GOl X26 Z27 ,R6

N 105 G 01 X 86 Zz27 C3
N 110 G 01 X 86 Z0

Opmerkingen

e Schuine lijnen en radii kunnen alleen tussen

twee GO1-bewegingen worden ingevoegd.

e De beweging die in de tweede regel is gepro-

grammeerd, moet bij punt b (afbeelding) begin-
nen.

Bij programmering met incrementele waarden
moet de afstand van punt b worden geprogram-
meerd.

In de modus enkele regel stopt het gereedschap
eerst bij punt c en vervolgens bij punt d.

Er verschijnt een foutmelding wanneer de af te
leggen afstand in een van beide G01-regels zo
gering is dat bij het invoegen van de schuine
lijn of de radius geen snijpunt tot stand wordt
gebracht.

E7
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PRoGRAMMERING G-CODE

Directe invoer van tekeningmaten

Commando's

Gereedschapsbewegingen

X,y (Z,-) A...

X
X2/Z2

0,

Xy, Z4

Opmerkingen:

e Ontbrekende snijpuntcodrdinaten moeten niet
worden berekend.

In het programma kunnen hoeken (,A), schuine
lijnen (,C) en radii (,R) direct worden gepro-
grammeerd.

De regel na een regel met C of R moet een regel
met GO1 zijn.

Het programmeren van een schuine lijn is alleen
met een kommateken ",C" mogelijk, anders ver-
schijnt er een foutmelding wegens ongeoorloofd
gebruik van de C-as.

e De volgende G-commando's mogen niet voor

regels met schuine lijn of radius worden ge-
bruikt:

G7.1, G10, G11,
G52, G583,
G72, G73, G74, G75, G76

G02, G03, G20, G21

* Ze mogen niet worden gebruikt tussen de regels

met schuine lijn of radius die de volgnummers
definiéren.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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ProGRAMMERING G-CODE

Draairichting en parameters van een cirkelboog

GO02 Cirkelinterpolatie met de
wijzers van de klok mee

G03 Cirkelinterpolatie tegen de
wijzers van de klok in

Formaat

N... G02 X... Z... l... K... F...

of

N... G02 X... Z... R... F...

XZ,yonannn Eindpunt van de cirkelboog

LK. Incrementele cirkelparameter
(afstand van het startpunt tot het
middelpunt van de cirkel. | is aan de
X-as en K aan de Z-as toegewezen)

| Radius van de boog

Het gereedschap wordt langs de gedefinieerde
boog met de onder F geprogrammeerde toevoer
naar het eindpunt verplaatst.

Opmerkingen

e Wanneer | of K de waarde 0 hebben, moet de
betreffende parameter niet worden aangege-
ven.

e Wanneer R < 0: Cirkelboog = 180°
e Wanneer R > 0: Cirkelboog < 180° .

G04 Wachttijd

Formaat

N... G04 X... [sec]
of

N... G04 P... [msec]

Het gereedschap wordt voor de onder X, U of
P gedefinieerde tijdsduur (in de laatst bereikte
positie) gestopt - scherpe randen - overgangen,
insteekbasis reinigen, nauwkeurigheid

Opmerkingen

e Voor adres P kan geen decimale punt worden
gebruikt

e De wachttijd begint nadat de toevoersnelheid
van de voorgaande regel "NUL" heeft bereikt.

Voorbeelden

N75 GO04 X2.5 (wachttijd = 2,5sec)
N95 G04 P1000

(wachttijd = 1sec = 1000msec)

E9
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PRoGRAMMERING G-CODE

Opmerking: g

De eenheid van de rondaspositie bij actie-
ve cilindermantelinterpolatie voor G07.1 is
vooringesteld in mm. De instelling kan in
EMConfig worden gewijzigd en worden om-
geschakeld tussen graden en mm.

G7.1 Cilindrische interpolatie

Deze functie maakt de afwikkeling van een cilin-
deroppervlak in de programmering mogelijk.

Op die manier kunnen bijv. programma's voor ci-
lindrische nokbewerking op draaibanken worden
opgesteld.

Het door hoekaanduiding geprogrammeerde
verplaatsingsbedrag van de draaias C wordt
besturingsintern omgezet naar de verwijdering
van een fictieve lineaire as langs het cilinderbui-
tenoppervlak.

Daardoor wordt het mogelijk de lineaire interpola-
tie en cirkelinterpolatie op dit opperviak met een
andere as uit te voeren.

activeert de modus cilinderinterpolatie met opgave van de cilinderradius (in [mm]

Formaat
G1 G91 20 CO; middelpunt v/h referentieniveau bepalen (PRM1022#C=6).
G741 C[r];
voor het berekenen van de bewegingstoevoer).
: Geometrisch programma.
G71 CO; beéindigt de modus cilinderinterpolatie.
G18; terug naar het hoofdniveau

Berekening van Y [mm] - in C[°]-codrdinaten
voor de baanprogrammering

Y, [mm]-360[°]

P 2n-R,[mm]
C [l af te leggen weg in C-as
Yp T tekeningmaat
R, [mm]........ radius van de cilindermantel

Opmerkingen:

e Het referentiepunt van de cilinder moet incre-
menteel worden ingevoerd, omdat deze anders
door het gereedschap wordt aangelopen!

e Aan het gereedschap moet in de offset-ge-
gevens mespositie 0 worden toegewezen. De
freesradius moet echter worden ingevoerd.

* In de G7.1-modus mag het codrdinatensysteem
niet worden veranderd.

e G7.1 C.. of G13.1 CO moeten in de modus
"Snijradiuscompensatie uit" (G40) worden
geprogrammeerd en kunnen niet binnen "Snij-
radiuscompensatie aan" (G41 of G42) worden
gestart of beéindigd.

e G7.1 C.. en G7.1 CO moeten in afzonderlijke
regels worden geprogrammeerd.

Met G19 wordt het niveau bepaald waarin de
draaias C als lineaire as parallel met de Y-as
wordt gedefinieerd. De regelstructuur voor het
geometrische programma luidt dan als volgt:

G1 Z.. [in mm] C.. [in °] ; lineaire interpolatie.

G2 (G3) Z.. [in mm] C.. [in °] R.. [in mm] ; cirke-
linterpolatie.

* In eenregel tussen G7.1 C.. en G7.1 CO kan een
onderbroken programma niet opnieuw op gang
worden gebracht.

e De boogstraal bij cirkelinterpolatie (G2 of G3)
moet via een R-commando worden gepro-
grammeerd en mag niet in graden of via K- en
J-codrdinaten worden geprogrammeerd.

* In het geometrisch programma tussen G7.1 C..
en G7.1 CO mag geen spoedgang (G0) worden
geprogrammeerd of mogen geen positioneer-
processen of boorcycli (G83 tot G89) worden
geprogrammeerd.

e De in de modus cilinderinterpolatie ingevoerde
toevoer moet als verplaatsingssnelheid op het
afgewikkelde cilinderoppervliak worden be-
schouwd.
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ProGRAMMERING G-CODE

Voorbeeld - cilinderinterpolatie bij de hoofdspil

X-as met diameter- en C-as met hoekprogram-

c

mering.

c

-Z i /’—!_\

120l 21 Pa PO

) ., P7

O — H=C P B R

Y //
80 L4 P2 #
Vs
P3 Pe ~ / /

-60 D
|
]
i

150 190 230 270 360 [mm]

N2 T0202 (frees Dm 12);
G97 S1000 M13 ;

M52 ;

G52 C..;

G28 CO ;

G40 GO X120 C0 Z-100;

G91 G19 20 CO;
G7.1 C57.299;

AWZ- radiaal / snijradius 6,0, mespositie 0.

constant toerental van het WZ

(...of M14)...selecteren AWZ en draairichting van de WZ.

selecteren van de hoofdspil als C-as.

eventuele verschuiving van de hoek van de C-as.

referentie. C-as (enkel na verschuiving of éénmalig na eerste oproep van
M52 noodzakelijk).

positioneren van het WZ in spoedgang (evt. deselecteren snijradiuscompen-
satie).

middelpunt van het referentieniveau bepalen.

start van de cilinderinterpolatie met cilinderradiusgegevens in [mm].

G90 G42 G1 G94 Z-120 F350 ;

X96 F100 ;

C30 F250 ;

G2 Z-90 C60 R30 F250 ;
G1 Z-70;

G3 Z-60 C70 R10 ;
G1 C150;

G3 Z-70 C190 R75 ;
G1 Z-110 C230;

G2 Z-120 C270 R75;
G1 C360;

X120 F350 ;

G40 Z-100;

G71 CO;

G95 ;

G52 CO;

M53 ;

GO0 X150 Z150 M15 ;
G18 ;

Selecteren van snijradiuscompensatie buiten het werkstuk op punt S.
aanzetten in X.

naar punt 1.

naar punt 2.

naar punt 3.

naar punt 4.

naar punt 5.

naar punt 6.

naar punt 7.

naar punt 8.

naar punt 9.

optillen in X.

deselecteren snijradiuscompensatie buiten het werkstuk.

einde van de cilinderinterpolatie door deselectie van de cilinderradius.
deselectie G94 (toevoer in mm/min).

evt. resetten van de verschuiving van de hoek in de C-as.

evt. deselecteren van de hoofdspil als C-as.

naar vrije positie in spoedgang en toerental AWZ uit.

terug naar het hoofdniveau
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Opmerkingen:

e De oproep van het geselecteerde werkstukco-
ordinatensysteem in het programma moet in de
volgende regel plaatsvinden.

e Door het oproepen van het externe werkstukco-
ordinatensysteem wordt de basis van alle daar-
opvolgend opgeroepen codrdinatensystemen
met de daar ingevoerde maten verschoven.

* Het geselecteerde werkstukcodrdinatensys-
teem kan via bovengenoemd formaat in een
programma willekeurig vaak worden overschre-
ven of door iets anders worden vervangen.

G10 Gegevensinstelling

Met het commando G10 kunnen besturingsgege-
vens worden overschreven, parameters worden
geprogrammeerd, gereedschapsgegevens wor-
den geschreven, enz.

In de toepassingsgerichte praktijk wordt G10
vooral aanbevolen voor het programmeren van
het werkstuknulpunt.

Nulpuntverschuiving met werkstukco-
ordinatensystemen G54 tot G59

Over het algemeen is het raadzaam bij het in-
stellen van een werkstuknulpuntverschuiving bij
deze besturing een van de zes vooringestelde
werkstukcooérdinatensystemen G54 tot G59 te
gebruiken, omdat hier alle overschreven waarden
te allen tijde op het beeldscherm te controleren
en te begrijpen zijn. (De beschrijving van de
commando's G54 tot G59 vindt u verderop in dit
hoofdstuk.)

Formaat

N..G10 L2 P1 X.. Z
(overschrijft werkstukcooérdinatensysteem G54)

N.. G54
(roept werkstukcoordinatensysteem G54 in het
programma op)

GioL2............ Overschrijven van de geregis-
treerde werkstukcodrdinatensys-
temen.

PO .o Selecteren van het externe werk-
stukcodrdinatensysteem (EXT).

P1 (...tot P6) ....Selecteren van het werkstukcoor-

dinatensysteem G54 (...tot G59).

G10.9 Programmeerbare omschake-
ling diameter-/radiusdefinitie

0: gedeactiveerd.
1: geactiveerd.

Formaat

N.. G10.9 X0....Omschakelen naar radiuspro-
grammering.

N.. G10.9 X1....Omschakelen naar diameterpro-
grammering.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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ProGRAMMERING G-CODE

Simulatie met Manual Guide-i

Voor de correcte start van de simulatie bij Z0 moet
het werkstukcodrdinatensysteem (bijv. G54) véér
de definitie van het onafgewerkte deel worden
geselecteerd.

Programma

01234

G54 (selectie werkstukcodrdinatensysteem)
G1900D100L100.K0.5WO0. (definitie onafgewerkt deel)
G92S3500 (HSP.LIMIT)
(GEREEDSCHAPSKEERINRICHTING NAAR
VRIJE POSITIE)

G18G40

G90TO

G0G53X245Z2400M9

(Bewerking)
M30
Y%
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PRoGRAMMERING G-CODE

. +C
Niveau van A )

v g . Draaias
poolcoqrdlnatenln- (virtuele as)
terpolatie

Lineaire as
a ) -
/ + X
Oorsprong van het
werkstukcodrdina-
tensysteem

Opmerkingen:

e Aan het gereedschap moet in de offset-gege-
vens mespositie 0 worden toegewezen.
De freesradius moet echter worden ingevoerd.

* In de G12.1-modus mag het codrdinatensys-
teem niet worden veranderd.

e G12.1 of G13.1 moet in modus "Snijradiuscom-
pensatie uit" (G40) worden geprogrammeerd
en kunnen niet binnen "Snijradiuscompensatie
aan" (G41 of G42) worden gestart of beéindigd.

* G12.1 en G13.1 moeten in afzonderlijke regels
worden geprogrammeerd.
In een regel tussen G12.1 en G13.1 kan een
onderbroken programma niet opnieuw op gang
worden gebracht.

e De boogstraal bij cirkelinterpolatie (G2 of G3)
kan via een R-commando of via |- en J-codrdi-
naten worden geprogrammeerd.

G12.1/G13.1 Poolcoordinatenin-
terpolatie

De poolcodrdinateninterpolatie is geschikt voor
de bewerking van de vlakke zijde van een draai-
deel of het slijpen van een nokkenas op draai-
banken.

Ze zet een in het cartesiaans codrdinatensysteem
geprogrammeerd commando om in de beweging
van een lineaire as X (gereedschapsbeweging)
en een roterende as C (werkstukdraaiing) voor
de baanbesturing.

De draaias C dient daarbij als asadres voor de
tweede (virtuele) as.

Deze wordt direct na het programmeren van
G12.1 bij coérdinaat CO aangebracht.

Formaat

N.. G12.1; start de bedrijffsmodus en maakt
poolcodrdinateninterpolatie moge-
lijk
Geometrisch programma (geba-
seerd op cartesiaanse codrdinaten)

N.. G13.1; beéindigt de bedrijfsmodus poolco-

ordinateninterpolatie.

G12.1 kiest een niveau (G17) dat in de poolcodr-
dinateninterpolatie wordt uitgevoerd.

Het niveau G18 dat véér de programmering van
G12.1 werd gebruikt, wordt gewist.

Het wordt via commando G13.1 (einde poolcobr-
dinateninterpolatie) opnieuw gegenereerd.

Na het inschakelen van de machine of bij een
systeem-RESET wordt ook de toestand "poolco-
ordinateninterpolatie” gewist (G13.1) en het via
G18 gedefinieerde niveau gebruikt.

G-codes die in de modus "poolcoérdinatenin-
terpolatie”" mogen worden geprogrammeerd:

G-code Gebruik
GO1 Lineaire interpolatie
G02, GO3 |Cirkelinterpolatie
Go4 Pauze

Snijradiuscompensatie

G40, G41, (poolcodrdinateninterpolatie wordt na
G42 de gereedschapscompensatie op de
gereedschapsbaan toegepast)

G65, G66,
G67

G98, G99

Gebruikersmacro-commando

Toevoer per minuut, toevoer per
draaiing
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ProGRAMMERING G-CODE

Punt X C
S 17,32 10
1 17,32 0
2 8,66 -15
3 -8,66 -15
4 -17,32 0
5 -8,66 15
6 8,66 15
7 17,32 0
E 17,32 -10

Voorbeeld 1 - poolcoérdinateninterpolatie

X- en C-as met radiusprogrammering.

N1 TO101 (frees dm 10);
AWZ-axiaal / freesradius 5,0, mespositie 0.
G97 S1000 M13 ;
constant toerental van de WZ.
(...of M14)...selecteren AWZ en
draairichting van de WZ.

M52 ; selecteren van de hoofdspil als
C-as.
G52 C..; eventuele verschuiving van de

hoek van de C-as.

GO0 CO; referentie. C-as (enkel éénmalig
na eerste oproep van M52 of na
verschuiving noodzakelijk).

G40 GO X30 C0 Z10;

Positioneren van de WZ in spoedgang
(eventueel deselecteren van snijradius-
compensatie).

G121 ; start van de poolcodérdinatenin-
terpolatie.
G10.9 X0 Omschakelen naar radiuspro-

grammering

G41 G1 X17.32 C10 FO.1 ;
naar punt S in de toevoer en selectie van
snijradiuscompensatie.

Z-6

Co; Naar punt 1.

X8.66 C-15; Naar punt 2.

X-8.66 ; Naar punt 3.

X-17.32 CO ; Naar punt 4.

X-8.66 C15 ; Naar punt 5.

X8.66 ; Naar punt 6.

X17.32 CO ; Naar punt 7.

C-10; Naar punt E.

Z5

G40 X30 Z10; Het item in de toevoer verlaten
en deselectie van de snijradius-
compensatie.

G10.9 X1 Omschakelen naar diameterpro-
grammering

G131 Einde van de poolcoérdinaten-
interpolatie.

G52 CO; evt. resetten van de verschui-
ving van de hoek in de C-as.

M53 ; evt. deselecteren van de hoofd-

spil als C-as.

GO0 X150 Z150 M15 ;

Naar vrije positie in spoedgang en toerental
AWZ uit.

E15
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PRoGRAMMERING G-CODE

virtuele as

A+C'

geprogrammeerde
gereedschapsbaan

gereedschapsbaan
volgens snijradius-
compensatie

Gereedschap

n2oo +X

Poolcoérdinateninterpolatie met snijradiuscom-

pensatie

BMEGO Fanuc 31i Turn

Voorbeeld 2 - Poolcodrdinateninterpolatie met
snijradiuscompensatie

X- en C-as met radiusprogrammering.

N1 T0O101

G97 S1000 M13

M52
GO0 X120.0 CO Z5;

G121 ;
G42 GO1 X20.0 F... ;

Z-10
C10.0

G03 X10.0 C20.0 R10.0 ;

GO01 X-20.0;
C-10.0;

G03 X-10.0 C-20.0 110.0 JO ;

GO01 X20.0;
Co;

G40 X60.0 ;
G13.1;

M15
Z...;
X...C...;
M30 ;

schachtfrees 10, aan-
gedreven, snijradius 5,0,
snijradiuspositie 0
constant spiltoerental

(of M14) draairichting
selecteren C-as
positionering op de startpo-
sitie

start van de poolcodérdina-
teninterpolatie

Geometrisch
programma
(gebaseerd op
cartesiaanse
codrdinaten in
het X-C'-vlak)

Poolcodrdinateninterpolatie
einde
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G17-G19 Vlakselectie

Formaat
NG G17 N.. G17/G18/G19

Met G17 tot G19 wordt het vlak gedefinieerd waar-
in de cirkelinterpolatie en de poolcodérdinatenin-
terpolatie kunnen worden uitgevoerd, en waarin
de freesradiuscompensatie wordt berekend.

Enkel bij freessturing:

In de verticale as op het actieve vlak wordt de
gereedschapslengtecompensatie (G43 H.. ) uit-
gevoerd.

G17 XY-vlak
G18 ZX-vlak
G19 YZ-vlak

G18

T X

e -
——

Vlakken in de werkruimte
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PRoGRAMMERING G-CODE

G28 Verplaatsen naar het
referentiepunt

Formaat

N... G28 X... Z...

X, Z,....Codérdinaten van de tussenpositie

De G28-instructie wordt gebruikt om via een tus-
senpositie (X, Z) naar het referentiepunt te lopen.

Eerst wordt teruggetrokken naar X, resp. Z, ver-
volgens wordt het referentiepunt aangelopen.

Beide bewegingsprocessen gebeuren met GO.

Het aanlopen van het tussenpunt kan ook incre-
menteel worden geprogrammeerd.

Voor de G-codegroep B/C
G91 G28 X10 Z10
G90

Voor de G-codegroep A
G28 U10 W10

+X

1

(1)

(2) % Verplaatsen naar het referentiepunt

Vrijlopen (aanlopen van de tussenpositie)

Verplaatsen naar het referentiepunt

BMEGO Fanuc 31i Turn
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U/2

e

]
I

Maten voor draadsnijden

G33 Draadsnijden

Formaat
N... G383 X... Z... F... Q (optioneel)...

Fo. Draadstijging  [mm]
Q... Startpuntverschuiving [mm]

Rechte draad, conische en vlakke draad kunnen
worden gesneden.

Omdat er geen automatische terugtrekking naar
het startpunt plaatsvindt, wordt voornamelijk de
cyclus meervoudig draadsnijden G78 toegepast.

Bewerkingen zoals rechte en schuine kartelingen
kunnen ook worden uitgevoerd.
Opmerkingen

¢ Bij conisch draadsnijden moet de spoed met
behulp van de grotere waarde in de X- of Z-as
worden bepaald.

* Ononderbroken draadsnijden is mogelijk (meer-
voudige trekschroefdraad).

 Startpuntverschuiving Q geldt alleen voor meer-
gangige draad.

E19
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Puntradius en theoretisch mespunt

-

Asparallelle en schuine snijbewegingen

oA
S
L v s

Mespositie

Snijradiuscompensatie

Bij de gereedschapsmeting wordt de snijplaat
slechts op twee punten (tangentiaal t.o.v. X- en
Z-as) opgemeten.

De gereedschapsmeting beschrijft daarom alleen
een theoretisch mespunt.

Dit punt wordt bij de geprogrammeerde banen van
het werkstuk verplaatst.

Bij bewegingen in de asrichtingen (langs of viak-
draaien) wordt met de tangentiale punten aan de
shijplaat gewerkt.

Daarom levert dit geen meetfouten bij het werk-
stuk op.

Bij gelijktijdige bewegingen in beide asrichtingen
(conus, radii) komt de positie van het theoretische
mespunt niet meer overeen met het werkelijke
shijpunt op de gereedschapsplaat.

Er ontstaan maatfouten op het werkstuk.

Maximale contourfouten zonder snijradiuscom-
pensatie bij 45°-bewegingen:

snijradius 0,4 mm = 0,16 mm baanafstand = 0,24
mm afstand in X en Z

Bij gebruik van de snijradiuscorrectie worden
deze maatfouten door de besturing automatisch
berekend en gecompenseerd.

Voor de snijradiuscompensatie zijn bij de gereed-
schapsmeting de gegevens van de snijradius R
en de mespositie T absoluut noodzakelijk.

De mespositie wordt door een constante aange-
geven (zie schets).

Bekijk, om de mespositie te bepalen, het gereed-
schap zoals het op de machine gespannen wordt.

BMEGO Fanuc 31i Turn E20



ProGRAMMERING G-CODE

Gereedschapspaden bij selecteren/deselecteren van de snijradiuscompensatie

G40

G40

Een hoekpunt van achteren aanrijden of wegrijden

Een hoekpunt van achteren zijdelings aanrijden
of wegrijden

— — — geprogrammeerde gereedschapsbaan
werkelijke gereedschapsbaan

Bij cirkelbogen wordt altijd de raaklijn bij het be-
gin-/eindpunt van de cirkel aangelopen.

Het aanrijpad naar de contour en het rijpad weg
van de contour moeten groter zijn dan de snijra-
dius R.

Gereedschapspaden in het programmaverloop bij de snijradiuscompensatie

—
—
X R
G42
“5a1

Gereedschapsbaan bij een buitenhoek < 90°

Gereedschapsbaan bij een buitenhoek > 90°
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Definitie G41 snijradiuscompensatie links

7

Definitie G42 snijradiuscompensatie rechts

G40 Deselectie snijradiuscom-
pensatie

De snijradiuscompensatie wordt door G40 gede-
selecteerd.

De deselectie is alleen in combinatie met een
rechtlijnige verplaatsingsbeweging toegestaan
(GO0, GO1).

G40 kan in dezelfde regel met GO0 of GO1 of in
de voorgaande regel worden geprogrammeerd.

G41 Snijradiuscompensatie
links

Wanneer het gereedschap zich (in toevoerrichting
gezien) links van de te bewerken contour bevindt,
moet G41 worden geprogrammeerd.

Opmerkingen

e Een directe wisseling tussen G41 en G42 is
niet toegestaan - van tevoren deselecteren met
G40.

e De invoer van de snijradius R en de mespositie
T zijn absoluut noodzakelijk

* Selecteren in verband met GO0 of GO1 noodza-
kelijk

* Wisseling van de gereedschapscorrectie is bij
geselecteerde snijradiuscompensatie niet mo-
gelijk.

G42 Snijradiuscompensatie
rechts

Wanneer het gereedschap zich (in toevoerrichting

gezien) rechts van de te bewerken contour be-

vindt, moet G42 worden geprogrammeerd.

Opmerkingen zie G41!
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G52 Lokaal coordinatensysteem

Bij programmering in een werkstukcodrdina-
tensysteem (G54 tot G59) kan een 'dochterco-
ordinatensysteem' binnen het geselecteerde
werkstukcodrdinatensysteem worden ingesteld
om de programmering van bepaalde functies te
vergemakkelijken.

Een dergelijk codrdinatensysteem wordt een lo-
kaal codrdinatensysteem genoemd.

Formaat
N.. G52 X.. Z.. C.. ;
(opstellen van een lokaal coérdinatensysteem)

N.. G52 X0 Z0 CO ;
(wissen van een lokaal codrdinatensysteem)

Het in het geselecteerde werkstukcodrdina-
tensysteem geplaatste werkstuknulpunt wordt
met de in het lokale codrdinatensysteem vermel-
de positieve of negatieve maten verschoven.

Na het wissen van het lokale co6rdinatensysteem
wordt het nulpunt teruggezet op het oorspronkelijk
in het geselecteerde werkstukcoérdinatensys-
teem geplaatste werkstuknulpunt.

A
Lokaal
codrdinatensysteem

L 4
,\Q ” G54: Werkstuk-

—_—
—_——
—_—
—_ —

=

Lokaal
codrdinatensysteem

L4

———— /\(‘2 /G59: Werkstuk-

codrdinatensysteem 6

/ Oorsprong van het machinecodrdinatensysteem

'6' Referentiepunt

Opmerkingen

* Bij het opstellen van lokale codérdinatensys-
temen blijven werkstuk- en machinecoérdina-
tensystemen onveranderd.

* Verplaatsingscommando's direct na selecteren
of deselecteren van het lokale codrdinatensys-
teem moeten absolute-maatcommando's zijn.

Opgelet:

Door op de RESET-toets te drukken, wordt
het bestaande lokale codrdinatensysteem
gewist en bij een aansluitende regelserie niet
meer ingelezen.

Ook wanneer codrdinaten voor een wille-
keurige as van het lokale co6rdinatensysteem
nieuw worden opgegeven, wordt het bestaan-
de lokale codrdinatensysteem gewist.

E23
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Opmerkingen: 7

e "TO" mag niet samen in een regel met G53
staan!

e G53 moet in absolute maat worden aange-
geven. Bij incrementele maten wordt het

commando G53 genegeerd.

G53 Selecteren van het machi-
necoordinatensysteem

Een codrdinatensysteem waarvan de oorsprong
op het machinenulpunt ligt, wordt machinecoér-
dinatensysteem genoemd.
G53 is een eenvoudig werkende (modaal wer-
kende) G-code voor het selecteren van het ma-
chinecodérdinatensysteem.

Formaat
N.. TO (deselecteren gereedschapscorrectie)
N.. G53 X.. Z..

G54 tot G59 Selecteren van een
werkstukcoordinatensysteem

Een codérdinatensysteem dat voor de bewer-
king van werkstukken wordt gebruikt, heet een
werkstukcodrdinatensysteem. Het wordt in een
bewerkingsprogramma opgeroepen en moet voor
aanvang van de bewerking in de CNC worden
ingesteld. Een reeds ingesteld werkstukcodrdi-
natensysteem kan door het verschuiven van het
oorsprongpunt worden gewijzigd.

Er staan zes (door G54 tot G59 gespecificeerde)
vooringestelde werkstukcodrdinatensystemen
en een extern werkstukcodérdinatensysteem ter
beschikking:

EXT werkstukcodrdinatensysteem O
G54 werkstukcodrdinatensysteem 1
G55 werkstukcodrdinatensysteem 2
G56 werkstukcodrdinatensysteem 3
G57 werkstukcodérdinatensysteem 4
G58 werkstukcodrdinatensysteem 5
G59 werkstukcodérdinatensysteem 6
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Via het EXT werkstukcodrdinatensysteem worden
alle door G54 tot G59 gespecificeerde werkstuk-
codrdinatensystemen in hun geheel verschoven.

A
Werkstukcodrdina- Werkstukcodrdina- Werkstukcodérdina- Werkstukcodrdina-
tensysteem 1 (G54) tensysteem 2 (G55) tensysteem 3 (G56) tensysteem 4 (G57)
\ ] \ A - A ]
20k <Ox Qéb oFS* Werkstukcodrdina-
S1 8 ,\/o/ T tensysteem 5 (G58)
A ZOFS5 -
__— A
EQUDFS \\\\\\\\\\\\ Werkstukcodrdina-
@/ ZO/:S6 tensysteem 6 (G59)
Machinenulpunt T >
EXOFS: ..o Externe correctiewaarde werkstuknulpunt
ZOFS1—->ZOFS6...... correctiewaarde werkstuknulpunt

MDA

Voor de instelling van de werkstukcodrdina-
tensystemen zijn er twee mogelijkheden:

Handmatige invoer via toetsenbord

e Bedrijfsmodus MDI

uém

WK INS

e Druk op de softkey.

METEN

e Gereedschap opmeten

INPUT

* Sluit de meting af met "INPUT".

Details zie hoofdstuk "G Gereedschapsbeheer"

Programmering met G10

Gescheiden verschuiven van afzonderlijke werk-
stukcodrdinatensystemen inclusief het externe
WS-codrdinatensysteem (zie onder G10, gege-
vensinstelling).

Opmerkingen

e De werkstukcodrdinatensystemen 1 tot 6 wor-
den na de verplaatsing naar het referentiepunt
vastgelegd.

e Bij het inschakelen wordt het codrdinatensys-
teem G54 geselecteerd.
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Exacte stop actief

Exacte stop niet actief

'}
— Positiecontrole
(2) P

4 Gereedschapsbaan in

\ modus exacte stop
- _1;1_} _ Gereedschapsbaan in

bewerkingsmodus

0 -
Gereedschapsbanen

G61 Modus exacte stop (modaal
werkzaam)

Formaat
N.. G61

Een regel wordt pas afgewerkt wanneer de sleden
tot stilstand afgeremd zijn.

Daardoor worden de hoeken niet afgerond en
worden nauwkeurige overgangen verkregen.
G61 blijft werkzaam tot met G64 wordt gedese-
lecteerd.

Het gereedschap wordt op het eindpunt van een
regel afgeremd en er wordt een positiecontrole
uitgevoerd. Daarna wordt de volgende regel
uitgevoerd.

G64 Snijmodus

Formaat
N.. G64

De contour wordt met een zo constant mogelijke
baansnelheid gemaaki.

Er ontstaan kortere bewerkingstijden en afgeron-
de contouren.

Bij tangentiale contourovergangen loopt het
gereedschap met zo constant mogelijke baan-
snelheid, bij hoeken wordt de snelheid dienover-
eenkomstig gereduceerd.

Hoe groter de toevoer F, hoe groter het afslijpen
van de hoeken (contourfout).

E27
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BMEGO Fanuc 31i Turn

G65 Macro-oproep

G65 roept een macro op met door de gebruiker
gedefinieerde waarden. Een macro is een sub-
programma dat een bepaalde bewerking met
toegewezen waarden voor variabele parameters
uitvoert (boorbeeld, contouren).

Formaat
G65 Pxxxx Lrrrr Argumenten

of
G65 "program.CNC" Lrrrr Argumenten

Xxxx is het macronummer (bijv. 00123)

e rrrr is de herhalingswaarde

e "program.CNC" is de naam van het macrobe-
stand

e Argumenten is een lijst met variabelennamen
en waarden.

Argumenten voor macro-oproepen worden aan-
gegeven met behulp van de letters A-Z, zonder
G,L,N,OenP.

Macro's worden zoals normale programma's
geschreven. Macroprogramma's kunnen echter
toegang nemen tot hun argumenten met de cij-
fers: #1 voor A, #2 voor B enz. (uitzonderingen:
# 4-6 voor IK, # 7-11 voor DH).

Een macro kan de negatieve waarde van een
argument met een minteken voor het symbool "#"
gebruiken. Andere rekenbewerkingen worden niet
ondersteund.

Macro's kunnen andere macro's (tot 4 niveaus),
macro M-functies en subprogramma's oproepen.
Macro M-functies en subprogramma's kunnen
macro's oproepen.

Voorbeeld van een hoofdprogramma

G65 <TEST.CNC> A5 B3 X4
Macro TEST.CNC:

G1 X#X Y#A Z-#B

This call will produce

G1 X4 Y5 Z-3
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G66 Macro-oproep (modaal)

Formaat
N.. G66 P.. L..Argumenten

P o, Programmanummer

I Aantal herhalingen (standaard 1)

Argument... Lijst van variabelennamen en waar-
den die naar de macro worden over-

gedragen.
00001 ; 7091 00 ;
GéG P9100 L2 A1.0 B23= ’% GdO Z#1 ;
G00 G90 X100.0- / G01 Z#2 F300;
Z200.0 :
X150.0 Z3000= :
G67 ; \ :
M30 ; \gmgg :

Voorbeeld programmering macro-oproep

G67 Macro-oproep (modaal) einde

Formaat
N.. G67

Met deze functie wordt de macro-oproep beéindigd.

E29
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PRoGRAMMERING G-CODE

Q Q. a Q. a
— S 2 -5 | | |

J o

x| |

i =2 S = S

B
T T T -3
K = S = R.]

Diepboren / vlakinsteek

G76Diepboren / viaksteekcyclus

Formaat

N... G76 R...

N... G76 X(U)... Z(W)... P.. Q... R,... F...

eerste regel R, [mm] terugtrekhoogte voor het
spaanbreken (incremen-
teel zonder voorteken)

tweederegel X(U), Z(W)absolute coérdinaten van
het contourhoekpunt K

of

Z(W) absolute (incr.) boordiepte

P [um] incr. aanzet in X-richting
(zonder voorteken); P <
gereedschapsbreedte!

Q [um]...... snijdiepte in Z-richting
(zonder voorteken)

R, achtersnijbedrag op het
Z-eindpunt
| Toevoer

* Wanneer X(U) en P worden weggelaten, kan de
G76-instructie als boorcyclus worden gebruikt
(gereedschap van tevoren op X0 positioneren!)

* Bijdeinsteekcyclus moetu eropletten, datde aanzet
P kleiner is dan de gereedschapsbreedte B

* Bij de eerste snede vindt geen achtersnijding aan
het Z-eindpunt plaats

» Geef het achtersnijbedrag altijd positief in
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a q G77Insteekcyclus (X-as)
Ro
Formaat
- I N... G77 R,...
Y o N... G77 X(U)... Z(W)... P.. Q... R,... F...
\
B &l eerste regel R, [mm] terugtrekhoogte voor
\ spaanbreken,
=== I« tweede regel X(U), Z(W) absolute (incrementele)
o 5 codrdinaten van K
—_— J ‘ P [um] snijdiepte in X-richting (zon-
| A 14 D_‘ der voorteken), plus-aanzet
o —— \ < gereedschapsbreedte
I Q [um] incrementele aanzet in
D“ \ Z-richting
K | (zonder voorteken)
Z —— W < R, e achtersnijbedrag op het
X-eindpunt
Fon, Toevoer

Horizontale insteek - Bijdeinsteekcyclus moetu erop letten, datde aanzet

Q kleiner is dan de gereedschapsbreedte B
 In de cyclus wordt geen rekening gehouden met
de gereedschapsbreedte
+ Bijde eerste snede vindtgeen achtersnijding plaats
» Geef het achtersnijbedrag altijd positief in
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G78 Meervoudige cyclus
draadsnijden
(ID- of AD-cyclus)

Formaat
N.. G78 P,... Q,... R,...
N... G78 X... Z... R,... P_.... Q,... F...

2 2 2

eerste regel:

P is een zescijferige parameter, on-
derverdeeld in groepen van twee:
7 W PXXxxxX
De eerste twee cijfers van deze
parameter definiéren het aantal
planeersnedes
; y PxxXXxx
Meervoudige cyclus draadsnijden
ge oy d e » Detwee middelste cijfers definiéren
het uitloopbedrag P_ (zie schets)
P [mm] x 10
|:)xxXXxx: F
PxxxxXX

Definieert de flankhoek van de
Y schroefdraad in [°] .
(toegestaan: 80, 60, 55, 30, 29, 0)

Q i Minimale snijdiepte [um] incrementeel
Ry Planeermaatvoering [mm] incre-
menteel
tweede regel X, Z absolute codérdinaten van
het punt K

R, [mm] incrementele conusmaat
met voorteken (R=0 ci-
lindrische schroefdraad)

P, [um] incr. schroefdraaddiepte
(altijd plus), in de tekening
als P, weergegeven

Q, [um] incr. snijdiepte in de eerste
snede (radiuswaarde) zon-
der voorteken

F [mm] Draadhoogte
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Boorcycli met aangedreven

gereedschap
Overzicht van de boorcycli
) Gatbewerking Proces bij Terugtrekking .
Gl e (- richting) boorbodem (+ richting) lespass el
G80 _ _ _ _ Cycluseinde
Snijtoevoer .
G83 Z-as onderbrekend Wachttijd Spoedgang Vlakboorcyclus
G84 Z-as Snijtoevoer P?uze A spil tegen c_je Snijtoevoer Vlakdraadboorcyclus
wijzers van de klok in
Snijtoevoer - .
G87 X-as onderbrekend Wachttijd Spoedgang Zijboorcyclus
- Pauze A spil tegen de | 2x snij- -
G88 X-as Snijtoevoer - : Zijdraadboorcyclus
wijzers van de klok in |toevoer
Systematiek G98/G99
3 G98.....Na het bereiken van de boordiepte gaat
G9s8 S het gereedschap naar het startniveau
£ F\L//zd Start G99.....Na het bereiken van de boordiepte gaat
%J - het gereedschap naar het terugtrekni-
,,,,,,,,,,,, E—— veau - gedefinieerd door de R-parameter
@ I;:L:r?tsrtgrkt Wanneer er geen G98 of G99 actief_ is, gaat het
niveau gereedschap terug naar het startniveau. Wan-
G99 § neer G99 (terugtrekken naar terugtrekniveau)
2 = geprogrammeerd wordt, moet adres R worden
R 5 K] .1 Start gedefinieerd. Bij G98 kan R worden weggelaten!
e — —,,‘Q,‘ _ R definieert de positie van het terugtrekniveau
. @ Terugtrekken in met betrekking tot de laatste Z-positie (uitgangs-
s terugtrekniveau positie voor boorcyclus). Bij een negatieve
SQ waarde voor R is het terugtrekniveau onder de
P £ uitgangspositie, bij een positieve waarde boven
it itie.
Terugtrekgedrag G98, G99 de uitgangspositie
Bewegingsverloop
1: Vanuit de uitgangspositie (S) gaat het ge-
3b reedschap met spoedgang naar het door R
i L .
gedefinieerde niveau (R).
2: Cyclusspecifieke boorbewerking tot aan eind-
3a N diepte (E).
3: a: De terugtrekking gebeurt bij G98 tot het
2 1 startniveau (uitgangspositie S).

E

= =

R S

Bewegingsverloop G98, G99

b: bij G99 tot het terugtrekniveau (R).

4: Met de NC-parameter 5102#6" kan worden
gedefinieerd hoe parameter R als een functie
van G90/G91 moet worden geprogrammeerd:
Incrementeel ... waarde 0
Absoluut ... waarde 1

E33
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Opmerking: .

Wanneer de machine voor het kleinste in-
crement ingesteld is op 10 (0,0000), moet
de invoer van de incrementele parameters in
[um] met een extra decimale positie worden
uitgevoerd.

Q Q Q Start-ni-
veau
/—:>/‘
3
S -9
ol I R S !
8 |
P R§
Start-ni-
veau
8 }\_Zfi/J
g - O —— X
S
m "
o !
(G} !
Viakboorcyclus G83
G87 (G99) G87 (G98)
E *E 3 i *2
© © [\ =X
7 »el
* |
|
CI
o | o |
| | I I
| | | N
|
¢/ i o m
‘ | ! ]
I | I |
&/ | o |
| % |
! | b

Zijboorcyclus G87

G80 Boorcyclus wissen
(G83 tot G89)

Formaat

N... G80

De boorcycli moeten, omdat ze modaal werkzaam
zijn, door G80 of een andere G-code van groep 1
(GO0, GOf1, ...) worden gedeselecteerd.

G83 Vlakboorcyclus

G87 Zijboorcyclus
Formaat G83

N... G98(G99) G83 X... C... Z... R... Q... P...
F... (M..) (K..)

Formaat G87

N... G98(G99) G87 Z... C... X... R... Q... P...
F... (M..) (K..)

G98(G99) .. Terugtrekken naar startniveau (terug-

trekniveau)

) QPP G83: Gatpositie absoluut in de X-as
G87: Boordiepte absoluut in de X-as

YA G83: Boordiepte absoluut in de Z-as
G87: Gatpositie absoluut in de Z-as

CIl°T.coiiennns boorpositie

R [mm]....... incrementele waarde van het terug-
trekniveau met betrekking tot het
startpunt in de Z/X-as (met voorte-
ken)

Q [pm]....... incrementele boordiepte per aanzet
(zonder voorteken)

P [msec] .... Wachttijd aan gatbodem:
P1000 = 1 sec

Foren, Toevoer

(M) e M-commando voor C-asklemming

(indien nodig)
aantal cyclusherhalingen (alleen voor
incrementele programmering)

Opmerkingen

De posities voor de boring C, X en Z in de cyclus
moeten niet worden geprogrammeerd wanneer
in de voorgaande regel het gereedschap naar
de boorpositie werd verplaatst. In dat geval
moet alleen de boordiepte worden geprogram-
meerd (Z voor G83, X voor G87).

Wanneer Q niet wordt ingevoerd, vindt geen
snedeverdeling plaats en wordt de Z-eindpositie
met een beweging aangelopen.

Daarom moet Q samen met elke daaropvolgen-
de boorpositionering worden geprogrammeerd
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Opmerking: é

De draairichting van het aangedreven ge-
reedschap is standaard voor rechtse gereed-
schappen ingesteld.

Een omkering van de draairichting kan we-
gens de bouwwijze van de toegepaste ge-

reedschapshouder noodzakelijk zijn.

Voorbeeld - G83 boorcyclus/diepboorcyclus
in Z-richting met aangedreven gereedschap
(vlakboorcyclus) bij de hoofdspil

N3 T0303;
M52 ;

(boor, AWZ- axiaal)
selecteren van de hoofdspil
als C-as.

(...of M14)...selecteren AWZ
en draairichting met de wij-
zers van de klok mee van
de WZ (zie opmerking).

GO X50 Z10 C30; positioneren van de WZ.
G83 Z-42 R-8 Q6000 FO.5;

(Boring 1 (Q6000 = 6 mm snijdiepte per toevoer
bij diepboren)).

G97 S2000 M13

C150 Q6000 ; boring 2.

C270 Q6000 ; boring 3.

G80 M15; deselecteren van boorcy-
clus en toerental van de WZ
uitschakelen.

M53 ; deselecteren van de hoofd-

spil als C-as.

Voorbeeld - G87 boorcyclus/diepboorcyclus
in X-richting met aangedreven gereedschap
(zijboorcyclus) bij de hoofdspil

N7 TO707 (boor, AWZ- radiaal);

M52 ; selecteren van de hoofdspil
als C-as.

G97 S2000 M13 constant toerental van de
wz

(...of M14)...selecteren AWZ
en draairichting met de wij-
zers van de klok mee van
de WZ (zie opmerking).
GO X50 Z-20 C30; positioneren van de WZ.
G87 X18 R-6 Q6000 F0.5 ;
(Boring 1 (Q6000 = 6 mm snijdiepte per toevoer
bij diepboren).)

C150 Q6000 ; boring 2.

C270 Q6000 ; boring 3.

G80 M15 ; deselecteren van boorcy-
clus en toerental van de WZ
uitschakelen.

M53 ; deselecteren van de hoofd-

spil als C-as.
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Start-niveau
MMM —

— = ‘,,, rrrrrrr - E;i—zg—gr
<)) LW — z
o -
O
= -X
3 )
©
A =

Iy S

P R
Start-niveau
P~ MMM —
g - 7‘7 7777777 —r*ﬁéi—i{i‘rr%
OB — -z

O \
e |
< -X
® PN
O] 4

Vlakdraadboorcyclus G84

YCAGLD

G388 (G99) G88 (G98)
+2 +Z
-X -X
5 3 5 3 g
5 ¢ g¢1

Zijdraadboorcyclus G88
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G84 Vlakdraadboorcyclus
met/zonder
vereffeningsklauwplaat

G388 Zijdraadboorcyclus
met/zonder
vereffeningsklauwplaat

Draadboren zonder vereffeningsklauwplaat wordt
“stijf draadboren" genoemd.

De cycli G84 en G88 kunnen met of zonder ver-
effeningsklauwplaat worden uitgevoerd.

Formaat G84
N... G98(G99) G84 X... C... Z... R... P... F...
(M...) (K..)

Formaat G88
N... G98(G99) G88 Z... C... X... R... P... F...
(M...) (K..)

G98(G99) .. Terugtrekken naar startniveau (terug-
trekniveau)

) T G84: Gatpositie absoluut in de X-as
(G88: Boordiepte absoluut in de X-as

YA G84: Boordiepte absoluut in de Z-as
(G88: Gatpositie absoluut in de Z-as

CIl°T.covinnnn. boorpositie

R [mm]....... incrementele waarde van het terug-

trekniveau met betrekking tot het
startpunt in de Z/X-as (met voorteken)

P [msec] .... Wachttijd aan gatbodem:
P1000 = 1 sec

Forn, Toevoer

((LY) I~ M-commando voor C-asklemming
(indien nodig)

(K)eoreennn. aantal cyclusherhalingen (alleen voor

incrementele programmering)

e VVoor rechtse gereedschapshouders draait de
spil met de wijzers van de klok mee. Bij de boor-
bodem wordt de draairichting veranderd om het
gereedschap uit de draadboring te voeren.
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Opmerking: é

e De draairichting van het aangedreven
gereedschap is standaard voor rechtse
gereedschappen ingesteld.

Een omkering van de draairichting kan
wegens de bouwwijze van de toegepaste
gereedschapshouder noodzakelijk zijn.

e Er mag geen wachttijd worden geprogram-
meerd bij draadboren met lengtecompen-
satie.

e Draadboren zonder lengtecompensatie

wordt ook "rigid tapping" genoemd.

e Draadboren met vereffeningsklauwplaat:

het aangedreven gereedschap wordt synchroon
met de beweging in de booras aangedreven of
gestopt (in Z-as voor G84, X-as voor G88). Bij
draadboren wordt de toevoer op 100% gezet
(overrideschakelaar zonder functie).

Stijf draadboren (zonder vereffeningsklauw-
plaat):

M29 Sxxx moet in een regel voor de cyclus
worden geprogrammeerd.

De motor van het aangedreven gereedschap
wordt als een servomotor aangestuurd. Hier-
mee wordt sneller draadboren mogelijk. De
toevoer is met 100% begrensd (de waarde kan
kleiner zijn, maar niet groter dan 100%).

Toevoer in [mm/min]:
De draadhoogte vloeit voort uit de toevoer, ge-
deeld door het spiltoerental

Toevoer in [mm/omwenteling]:
de toevoer komt overeen met de draadhoogte.

Voorbeeld - G84 boorcyclus voor draadsnijden in Z-as (axiale boorcyclus)

met de hoofdspil

N10 T1010
G97 ;

GO X0 Z10;
M29 S1000 ;

G84 Z-20 R-6 PO F1;
G80 M5 ;

(draadboor M6x1, AWZ- axiaal);

selecteren van constant spiltoerental

positioneren van de WZ.

selecteren draadboren zonder lengtecompensatie en
spiltoerental.

schroefdraad

deselecteren boorcyclus en spilstop
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Voorbeeld - G84 boorcyclus voor draadsnijden in Z-richting met aangedre-
ven gereedschap (axiale boorcyclus) aan de hoofdspil

N4 T0404

M52 ;

G97 ;

GO0 X50 210 C30;
M29 S1000 ;

(draadboor M6x1, AWZ- axiaal);

selecteren van de hoofdspil als C-as.

selecteren van constant spiltoerental

positioneren van de WZ.

selecteren draadboren zonder lengtecompensatie en
toerental voor WZ.

G84 Z-20 R-6 P500 F1; schroefdraad 1.

C150;
C270 ;
G80 M15;

M53 ;

schroefdraad 2.

schroefdraad 3.

deselecteren van boorcyclus en toerental van de WZ
uitschakelen

deselecteren van de hoofdspil als C-as.

Voorbeeld - G88 boorcyclus voor draadsnijden in X-richting met aangedre-
ven gereedschap (radiale boorcyclus) aan de hoofdspil

N8 T0808

M52 ;

G97 ;

GO X80 Z-30 C30;
M29 S1000 ;

G88 X50 R-6 P500 F1;
C150;

C270;

G80 M15;

M53 ;

(draadboor M6x1, AWZ- radiaal);

selecteren van de hoofdspil als C-as.

selecteren van constant spiltoerental

positioneren van de WZ.

selecteren draadboren zonder lengtecompensatie en
toerental voor WZ.

schroefdraad 1.

schroefdraad 2.

schroefdraad 3.

deselecteren van boorcyclus en toerental van de WZ
uitschakelen

deselecteren van de hoofdspil als C-as.
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G90 Absolute programmering

Formaat
N... G90

De adressen moeten als volgt worden gepro-
grammeerd:
X diameter

Opmerkingen

e Een directe wissel tussen G90 en G91 is ook
per regel toegestaan.

* G90(G91) mag ook in combinatie met andere
G-functies worden geprogrammeerd
(N.. G90 GO0 X... Z..\).

G91 Incrementele programmering

Formaat
N... G91

De adressen moeten als volgt worden gepro-
grammeerd:

) QR Incrementeel in de diameter

....... Incrementele (feitelijke) verplaatsingsweg

Opmerkingen

e Een directe wissel tussen G90 en G91 is ook
per regel toegestaan.

* G90(G91) mag ook in combinatie met andere
G-functies worden geprogrammeerd
(N.. G90 GO0 X... Z..).

G92 Instelling maximale
spilsnelheid

Formaat
N... G92 S..

Met het commando G92 kan de maximale spils-
nelheid (U/min) voor constante snijsnelheid (G96)
worden gedefinieerd.

Toerentalbegrenzing
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G94 Toevoer per minuut
Door G94 worden alle onder F (toevoer) gede-
finieerde waarden als mm/min geinterpreteerd.

Formaat
N... G94 F.

G95 Toevoer per omwenteling

Door G95 worden alle onder F (toevoer) gedefi-
nieerde waarden als mm/omw. geinterpreteerd.

Formaat
N... G95 F..

G96Constante snijsnelheid

Eenheid: m/min
De besturing berekent continu het spiltoerental
dat met de betreffende diameter overeenstemt.

Formaat
N... G96 S..

G97 Deselecteren van de
constante snijsnelheid

Eenheid: m/min
Formaat
N... G97 S..

G98/G99 Terugkeerniveau

Het gereedschap keert met G98 van de boorbo-
dem terug naar het uitgangsniveau.
Met G99 keert het gereedschap van de boorbo-
dem terug naar niveau met punt R.

Algemeen wordt voor de eerste boorbewerking G99
en voor de laatste boorbewerking G98 gebruikt.

Uitgangsniveau »ﬁ)
I

é R-niveau

I

Terugkeer naar het uitgangsniveau Terugkeer naar R-niveau
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Stangtoevoer/stanglader

Stanglader algemeen

e De signalen van de machine bij de lader zijn in
het onderdeelprogramma vrij programmeerbaar
via de M-functies.

e De signalen van het laadmagazijn bij de machi-
ne zijn in het onderdeelprogramma vrij oproep-
baar en kunnen voor bepaalde sprongen (ver-
takkingen) of overbruggingsperiodes worden
toegepast.

e Het onderdeelprogramma wordt nl. automatisch
door de machine gestart, ook bij stangeinde.

M-functies
M57 Hoofdspil draaien of slingeren AAN.
M58 Hoofdspil draaien of slingeren UIT.
M67 Stangtoevoer AAN
De machine werkt onmiddellijk ver-
der, zonder op een tegenbericht van
de lader te wachten
(actief tot M68 komt).
M68 Stangtoevoer UIT
M69 Stangwissel initiéren

De machine werkt onmiddellijk ver-
der, zonder op een tegenbericht van
de lader te wachten

(actief tot M30 of "Start na stangeinde").

VAN

De lader moet zo aangesloten worden dat een
stangtoevoer alleen bij een gesloten machin-
edeur mogelijk is!

Besturingssignalen (MACRO
variabele)

Stangeinde ... #1000
Lader is naar voren gebracht ................... #1001
Start na stangwissel ...........cccoeiiiviiiinn #1002

Met behulp van deze signalen (MACRO variabele)
kan men in het onderdeelprogramma overeen-
komstig vertakken en overeenkomstige program-
ma-onderdelen oproepen, uitschakelen of een
overbruggingsperiode programmeren.

In de cyclus 09100 worden de variabelen inge-
steld, zie onderaan "Toegepaste variabelen".

Besturingssignalen programmeren
Stangeinde

Vraag of “Stangeinde” al dan niet werd bereikt:
IF[#1000EQ1]GOTO100

Deze programmaregels worden bij
"Stangeinde" afgewerkt.

Steeds wanneer geen stangeinde be-
reikt is, wordt naar regel N100 gespron-
gen

N100 (sprongdoel, wanneer er geen stangeinde is)

Start na stangwissel

Wachtlus tot stangwissel afgesloten is
N200

G4 X0.5

IF[#1002EQ0]GOTO200
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Lader is naar voren gebracht

Wachtlus tot signaal "Lader is naar voren gebracht" komt
N300

G4 X0.5

IF[#1001EQO0]GOTO300

Voorbeeld

M67

N300

G4 X0.5
IF[#1001EQ0]GOTO300
M68

Toegepaste variabelen
In cyclus 09100 worden de volgende variabelen toegepast:

#100 Beginprogramma stang
Voorbeeld voor invoer: 5432 (=programmanummer)
#101 Verwijderingsprogramma voor reststukken
Voorbeeld voor invoer: 3444 (=programmanummer)
#102 Afhaalpositie in Z
Voorbeeld voor invoer: -62
#103 Aanslagpositie in X
Voorbeeld voor invoer: 0
#104 Eindpositie in Z
Voorbeeld voor invoer: 0.5
#105 Vrijstelpositie in Z
Voorbeeld voor invoer: 100
#106 Eindpositie in Z, nieuwe stang
Voorbeeld voor invoer: 1
#107 Toevoersnelheid in [mm/min]
Voorbeeld voor invoer: 3000
#108 Wachttijd in [sec], opvangschaal in voorste positie
Voorbeeld voor invoer: 2
#109 Wachttijd in [sec], uitwerpen restmateriaal, opvangschaal achter
Voorbeeld voor invoer: 4
#110 Spil slingeren UIT/AAN
Voorbeeld voor invoer: 0 = UIT / 1 = AAN
#515 Verwijderingsprogramma voor items
1=Spanenbak
2=Programma voor reststukken
0=Opvangschaal
#516 Stangeinde teken
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Modelprogramma voor stanglader
LM800

%

00001 (LADERPROGRAMMA)

G10L2P1Z200 (VOOR G54)

G9252000 (HSP.LIMIT)
(GEREEDSCHAPSKEERINRICHTING NAAR
VRIJE POSITIE)

G18G40G80

G90G95TO

G0G53X4402430M9

M5

#100=0 (OPVANGPROGRAMMA STANGEN)
#101=0 (RESTSTUK PRG)

#102=-10 (AFHAALPOSITIE Z)

#103=0 (AANSLAGPOSITIE X)

#104=1 (EINDPOSITIE 2)

#105=100 (VRIJE POSITIE 2)

#106=1 (EINDP.IN Z NIEUWE STANG)
#107=3000 (TOEVOERS. MM/MIN)

#108=3 (WACHTT. OPVANGS.)

#109=3 (WACHTTIJD. UITW. RUSTSTUKKEN.)
#110=0 (SPIL SLINGEREN)

#515=1 (ITEMVERWIJDERING)

(STOPPER)
T0606
G54

M98P9100

(GEREEDSCHAPSKEERINRICHTING NAAR
VRIJE POSITIE)

G18G40G80

G90G95TO

G0G53X4402430M9

M30
%
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GEREEDSCHAPSBEHEER

F: Gereedschapsbeheer

Gereedschapsinstellingen
e Druk op de softkey.

T-COR * Met "T-COR" wordt het venster voor de gereed-
schapscorrectiegegevens getoond.
Er zijn 4 tabbladen beschikbaar:
* Geometriegegevenscorrectie
» Slijtagecorrectie
* Gereedschapsgegevens
* Simulatie
MANUAL GUIDEi  (CNC MEMUSER) R 10sss
SHINOER St
G
X 77.761)x°  omlS 0 o |7 o0
z 0.000
0%
z  326.390 o
C3 0.000 w40
96
Cc
GEOMETRIECORRECTIE| WEAR CORRECTIE| WIGEG. | SIM DATA|
NR. X-AS Z-AS RADIUS VIRT.TIP dl
] 0.000 0.000 0.000 0 ||
0z 0.000 0.000 0.000 ]
03 0.000 0.000 0.000 0
04 0.000 0.000 0.000 1]
05 0.000 0.000 0.000 a
06 0.000 0.000 0.000 0
o7 0.000 0.000 0.000 0
08 0.000 0.000 0.000 0 =
N !
+:BLOKEINDE
3| 8| H kel PR o .
H.POS. | METEN | +INPUT INP.C. TAB-> ZOEKNR] SLUIT

Parameter Beschrijving

NR Gereedschapsnummer. Er zijn maximaal 99 gereedschapscorrecties beschikbaar
X-ACHSE Geometriecorrectie X-as

Z-ACHSE Geometriecorrectie Z-as

RADIUS Gereedschapradiuscorrectie

SCHN-LAGE |Mespositie

F1
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Meten

Geometriecorrectie

voor de X-as en Z-as

e Druk op de softkey.

METEN
Met "METEN" wordt de volgende
MANUAL GUIDE i {CNG MEM/USER) EE o530 correctieberekening uitgevoerd.
SPINDEL Sj|0 Ooooo
G 00 N 00000000
X 77.761 X 0.000(S 0 50n |t oooo Actuele waarde van de absolute
Y 0% 0 I -
7 326.390( o - s o ¥ codrdinaat - d_oelwaarde van de
c3 0.000 = '“““'“'“ L T werkstukcoodrdinaten.
= .n s F 0 100% G54 96
C Herhaal de meting voor de Z-as
GEOMETRIECORRECTIE| WEAR CORRECTIE| WIGEG: | SIM DATA| dienovereenkomstig.
NR. X-AS Z-AS RADIUS VIRT.TIP =
01 0.000 0.000 0.000 0
0z CORR. BEREKENEN{METEN)
g: ABSOLUUT WERKCOORD.
05 HUIDIG DOEL RESULT.
06 (X 0-x r2=x 0.000
o7
08 [INPUT DOEL IN WERKCOORDINATEN. -
N i
+:BLOKEINDE
= | =
INPUT | ANNUL
Berekenen
Geometriecorrectie
voor de X-as en Z-as
e Druk op de softkey.
+INPUT .
* Met "*+INPUT" wordt de volgende correctiebe-
rekening uitgevoerd.
MANUAL GUIDEi  (CNC MEM/USER) RN 053 Actuele waarde + correctiebe-
SPINDEL Sj|o ooooo d
G 00 50 N 00000000 rag.
x 77-761 ;_ 0.000 S 0 100\;5 T 0000 g
c3 0.000
Z 326.390 @ 0.000 | EYEWTN) MMM | 0 oM ) )
C3 0.000 F 0 FV leo 18 40 Herhaal de meting en berekening
100% . .
c PPN S % voor de Z-as dienovereenkomstig.
GEOMETRIECORRECTIE| WEAR CORRECTIE| WIGEG. | SIM DATA
MR, X-AS Z-AS RADIUS VIRT.TIP =
01 0.000 0.000 0.000 0
02 CORR. BEREKENEN(+INPUT)
g: HUIDIG CORR. RESULT.
05 x| 0.000 +X | =X 0.000
gg |iNPUT CORRECTIE.
08 0.000 0.000 0.000 0 =
N s
:BLOKEINDE
= | =
INPUT | ANNUL
BMCO Fanue 31i Turn F2
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Radiuscorrectie

* Met "+INPUT" wordt de volgende correctiebe-
rekening uitgevoerd.

Voer de actuele waarde van de
radius + correctie in.

e Sluit de berekening af met "+INPUT".

» Selecteer de gewenste meslengte in de softkey-

MANUAL GUIDE | (ONC MEWUSER) R o507
G 00 N 00000000
X 77.761 X 0000/ T 0000
, 2o
326390 c LI SNELHEID
Cc3 0.000 F
c - Pl ool
GEOMETRIECORF!ECTIE' WEAR CORRECTIE| WIGEG. | SIM DATA|
NR. X-AS Z-AS RADIUS VIRT.TIP =
01 0.000 0.000 0.000 0
02 CORR. BEREKENEN(+INPUT)
gf HUIDIG CORR. RESULT.
05 [ 0.000 + | = 0.000
06
o [INPUT CORRECTIE.
08 0.000 0.000 0.000 0 =
N
g
:BLOKEINDE
= | =
INPUT | ANNUL
+INPUT
Mespositie
balk.
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) RN 40906
HUID. PO (MACHIE) o 00000
G 00 S0V N 00000000
x 77.761 ; g% S 0 100% I 000D
‘ 0%
7 c3 0.000 — B .
326'390 c L [SNELHEID MWMIN |PS 0
C3 0 u 0 00 F 0 fov GO0 18 40
100% G54 96
C
GEOMETFIIECOFIRECT]E' WEAR CORRECTIE| WIGEG. | SIM DATA|
NR. X-AS Z-AS RADIUS VIRT.TIP B
(] 0.000 0.000 0.000
02 0.000 0.000 0.000 0
03 0.000 0.000 0.000 0
04 0.000 0.000 0.000 0
05 0.000 0.000 0.000 0
06 0.000 0.000 0.000 0
07 0.000 0.000 0.000 0
08 0.000 0.000 0.000 0 -l
|SELECTEER SOFTKEY. !
;:BLOKEINDE [
o 7T lednd A I\ @
AicH0 | RicH1 | RicH2 | RicH3 | RicH4 AicH5 | richs | micH7 | RicHa | RicHs
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Gereedschapsslijtagecorrectie

De invoer voor de metingen en berekeningen van
de slijtagecorrectie, van de radiuscorrectie en de
instelling van de meslengtes moeten zoals bij de
geometriecorrectie worden uitgevoerd.

MANUAL GUIDE i

(CNC MEM/USER)

G 00
X 77.761x
Z

326.390(¢° .
C3 0.000 F

C s~

0 00000
N 00000000

T 0000

14:11:53

GI:()MI:]HII:LX)HHI:L}III:' WEAR ooFtFtECTIE| WIGEG. | SIM L)MA'

NR. X-AS ZAS RADIUS VIRT.TIP E

01 | 0.000] 0.000 0.000 0

0z 0.000 0.000 0.000 0

03 0.000 0.000 0.000 0

04 0.000 0.000 0.000 0

05 0.000 0.000 0.000 0
06 0.000 0.000 0.000 0

07 0.000 0.000 0.000 0

08 0.000 0.000 0.000 0 =

[N

-
:BLOKEINDE [
@] 8| @ s L+ .
H.POS. | METEN | +INPUT INP.C. ZOEKNR| sLuIT
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Gereedschapsgegevens
!'-'I- * Druk op de softkey.

T-COR * Met "T-COR" wordt het venster voor de gereed-
schapscorrectiegegevens getoond.

MANUAL GUIDE i (CNGC MEMWUSER) | Joc EEHEED
HUI. POS, AGHNE) o 0o
G 00 S0V N 00000000
X 77.761 X 0000 S 0 oo |1 o000
: 0%
B N .
326.390( e F 0
C3 0_000 F 0 fov GO0 18 40
—~. - 100% G54 96
GEOMETRIECORRECTIE| WEAR CORRECTIE| WIGEG.| SIM DATA|
NR. WERKT. INST. SNIJH. TIPH. B
o1 [EAALGEMEEN 1 91 80
02 % AFSCH. 2 0
03 § RECHID 2 a1 80
04 Il vORM 0 0
05 . INSTELB. 1 0 0
o T e 0
07  J BOREN 0
08 | GROEF 0 0 0 o
|SELECTEER SOFTKEY.
o
;:BLOKEINDE |
SR BN R R R e B ol .
ALGEM. | scHRoR | GROEF | knop | REcHTD| | TAB= | INIT. ZOEKNR|| sLUIT

Parameter Beschrijving
NR Gereedschapsnummer
’ Gereedschap met softkey selecteren
WERKZG Gereedschapsnaam
EINST Instelling 1 tot 16. De punt van het gereedschap is gedefinieerd door de montagepositie
' van het gereedschap.
EINSTWI Snijhoek
ECKWINK Hoeksteun
BREITE Breedte
LANGE Lengte
DURCHM Diameter
Opmerking: g

De beschikbare parameters kunnen afhankelijk van het geselecteerde gereedschap verschillend zijn.
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Gereedschap selecteren

* Klik op het gereedschapssymbool of plaats de
cursor met de pijltoetsen op het symbool en
selecteer het gewenste gereedschap.

De volgende gereedschappen zijn beschikbaar
voor draaibanken.

MANUAL GUIDE i (CNC MEMWUSER) | Joc EEHEED
[AFSTAND —— [lgPiNDEL 51 [[leTT
G 00 { 50 N 00000000
X 77.761 ’z‘ 0.0%0|S 0 100‘:,@ T 0000
z 326.390( 5600 s 0w
: F 0
C3 0_000 F FOV GO0 18 40
~ - 100% G54 96
C
GEOMETRIECOI’MECTIE' WEAR COI‘IHECTIE' WTGEG_I SIM DATAl
NA. JAERKT. INST. SNIJH. TIPH. i'
01 [ElrGEMESN 1 91 80
o Aol 2 0 Gereedschapsnaam invoeren
03 § RECHTD 2 a1 80
04 Il vORM 0 0
05 . INSTELB. 1 0 ]
06 £ TAP 0
07 1l BOREN 0
08 | GROEF 0 ] 0 o
|SELECTEER SOFTKEY. !
;:BLOKEINDE |
- Softkey-balk met de beschikbare
= w ﬂ“ U’l D U = = g ereedyscha en
ALGEM. | SCHRDR| GROEF KNOP || RECHTD INIT. ZOEKNR] SLUIT g . pp _' X
Met de uitbreidingstoets pagina
vooruit en achteruit bladeren.
BOOR | AFSCH. F END B END TAP RUIMER | BOREN OPP. SLUIT
A, N INY -
VRSTIL QUTPUT | INPUT SLUIT
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Opmerking: L

De beschikbare parameters voor de gereed-
schapsinstelnummers kunnen afhankelijk van
het geselecteerde gereedschap verschillend

zijn.

Gereedschapsinstelnummer

e Door een gereedschapsinstelnummer met de
cursor te markeren, verschijnt automatisch een
instructievenster in het rechter gedeelte van het
beeldscherm.

Voor een algemeen draaigereedschap geldt:
Door het invoeren van het gereedschapsin-
stelnummer (1 .. 16) kan de instelling worden

uitgevoerd.
MANUAL GUIDE | (CNG_ MEMUSER) | Joc [EEIER Instellingen voor een algemeen
77 761 d B 0 SOV [N oooooooo draaigereedschap.
X . )z( 0.000 100% |7 0000
0%
ca
z  326.390 o
C3 0.000 FOV  |Goo 18 40
: F 0 100%  |G54 9%
Ll e ol
c
GEOMETRIECORRECTIE| WEAR OUHHI:CHI:'WI‘GEG_' SIv l | . -
1 2 3 4
NR. WERKT. INST. SNIJH, TIPH,
01 |} ALGEMEEN 91 80 l - I |
02 =5 AFSCH. 2 0
03§ RECHTD 2 91 g 5 6 7 8
04 ) VORM 0 0
05 | INSTELB. 1 0 0 _l h r .
_ IUIDIGE BEWIRR[: E TAP 1]
- 1 BOREN q 9 10 11 12
08 ) GROEF 0 0 0 — —l
N 13 14 15 16
:BLOKEINDE [
| E| =3 el .
H.POS. | METEN INIT. ZOEKNR| SLUIT
MANUAL GUIDE i (GNG MEM/USER) | oc IEERED Instellingen voor een freesgereed-
HOID. POS. MAGHNE 0 0000 schap
G 00 30V N 00000000 .
X 77.761 ; 0.000|S 0 100% T 0000
: 0%
Z c3 0.000 . X
326.390§¢ gt Fool
C3 FOV GO0 18 40
0000 CEEE=TEL G
C TOOL OFFSET :
GrﬂMI’THIFOﬂHRFCTIFl WEAR ODRRFCTlrl WTGEG.' SIM I
NR. WERKT. INST. SNIJD.
01 J ALGEMEEN 1 91 80
02 < AFSCH. | 2 | 0 1 2
03  § RECHTD 2 91 80
04 ) VORM 0 0
[hoGe sew 05 |l INSTELB. 1 0 0
[HUIDIGE BEWIIER T 0 [
07 ) BOREN 0 I
08 ) GROEF 0 0 0
N 3 4
;:BLOKEINDE
= m g = & ﬁ =
HPOS. | METEN TAB-> | INIT. zOEKNR | sLUIT
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Instelhoek, hoeksteun, diame-
ter, breedte en lengte

e Door de gereedschapsgegevens met de cursor
te markeren, verschijnt automatisch een instruc-
tievenster. Hier kunnen de gereedschapsgege-
vens worden ingesteld.

Bij invoer in graden ° kunnen drie rangen voor
een geheel getal en één decimale rang worden

ingevoerd.
Bij invoer in inch of mm kan een
MANUAL GUIDE | (CNC MEMIUSER) _ | Joc IR getal van acht rangen worden
"'"“EL DL ingevoerd. Wanneer getallen met
. z poy T 0000 meerdere decimaalposities wor-
z 326.390¢ e I 0 s den ingevoerd, wordt afgerond op
b1 £ J F 0 .
c3 0.000 F w0 1 decimale rang.
ALAAA G54 96
GEOMI:IHIECOHHI:CIII:IWEAHCOHHECIIEIWI‘GEG.'SIU van de elementen Zijn afhankelijk
T e onn oo van het gereedschapstype. Meer
" i:LGEMEEN ! 80 details vindt u in de tabel hierna.
:3 “gﬁ':n 2 a1 80 Gereedschappen waarvoor geen
o4 |} vorm o gereedschapsgegevens moeten
05 Il INSTELB. 1 0 0 . .. .
06 TAP 0 worden ingesteld, zijn niet ver-
07 ) BOREN 0 meld
08 | GROEF 0 0 0 ' L .
o Om freescycli uit te voeren, zijn
geen gereedschapsgegevens ver-
L:BLOKEINDE e | st.
13| 4 = | _ Bijgevolg kunnen freescycli wor-
HPOS. | METEN INIT. zoEkNR| sLuiT den uitgevoerd hoewel er geen
gereedschapsgegevens werden
ingesteld.
Gereedschapsvormgegevens voor draaien
Gereedschapstype Algemeen Draadgereedschap Insteekgereedschap
Gegevens 1 Snijhoek Punthoek Mesbreedte
Gegevens 2 Punthoek Meslengte "
Gereedschapstype Vormdraaigereedschap |Rechtdraaigereedschap B e
gereedschap
Gegevens 1 Meslengte ” Snijhoek Mesbreedte
Gegevens 2 Punthoek Meslengte ”

Gereedschapsvormgegevens voor frezen

Gereedschapstype Boor

Verzinkboor

Gegevens 1 Punthoek

Freesdiameter

7 de cyclusbewerking kan zonder instelling worden uitgevoerd.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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GEREEDSCHAPSBEHEER

Z

Lange X

-«
-

Richting van de lengtecorrectie voor de gereed-
schapstypes

£3
=

Snijradius R

Gereedschapslengtecorrectie

Met de gereedschapslengtecorrectie wordt het
gereedschapsnulpunt van het gereedschaps-
opname-referentiepunt N naar de punt van het
gereedschap geplaatst.

Daardoor hebben alle positieaanduidingen be-
trekking op de punt van het gereedschap.

Het gereedschapsopname-referentiepunt N
bevindt zich bij de meeste draaibanken op het
voorvlak van de gereedschapskeerinrichting of
van de gereedschapshouder.

Snijradius

De snijradius moet alleen worden opgegeven
wanneer voor het gereedschap in kwestie een
snijradiuscompensatie (G41, G42) wordt gese-
lecteerd.

F9
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i 2 (3) 6 (8) 1(4)
7 /3\0 (9) 5
NG
X
LN A
Z

Mespositie van draaigereedschappen

- m

N

Mespositie van boor- en freesgereedschappen

Mespositie van draaigereedschappen

Bekijk het gereedschap zoals het op de machine
gespannen wordt, om het type te bepalen.

Voor machines waarbij het gereedschap onder
(voor) het draaimidden is (bijv. Concept Turn 55),
moeten wegens de omkering van de +X-richting
de waarden binnen de haakjes worden gebruikt.

Draaigereedschappen

Algemeen gereedschap
Draadsnijgereedschap
Insteekgereedschap
Afrondgereedschap

Recht gereedschap
Boorgereedschap
Draadboor

Ruimer

Boorstang B

Veelzijdig draaigereedschap

Mespositie van frees- en boorgereedschappen

Freesgereedschappen

Verzinkgereedschap
Kopfrees
Kogelkopfrees
Draadboor
Vlakfrees

BMEGO Fanuc 31i Turn
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GEREEDSCHAPSBEHEER

In- en uitvoer van de geometrie-
correctie, slijtagecorrectie en
gereedschapsgegevens

MANUAL GUIDE

HUID. POS. (MACHINE) || AFSTAND

(CNC MEM/USER)

SPINDEL

[ Joc EEEERD Het pad voor het opslaan en lezen
O ©UlLLY van gegevens wordt in de EMCon-

G 00 N 00000000 . .. .
X 77.761) T 0000 fig gedefinieerd onder het item
cs "Vervangmap".
4 326'390 c 0.000 [EVETIET) MMMIN ‘:’ a M 9 P
C3 FOV GOO 18 40
0-000 E 0 T 2
Cc
GEOMETRIECORRECTIE| WEAR CORRECTIE| WTGEG. | SIM DATA|
NR. X-AS Z-AS RADIUS VIRT.TIP 4
01 0.000 0.000 0
02 0.000 0.000 0.000 [i]
03 0.000 0.000 0.000 ]
04 0.000 0.000 0.000 0
05 0.000 0.000 0.000 ]
06 0.000 0.000 0.000 0
o7 0.000 0.000 0.000 0
08 0.000 0.000 0.000 0 =
[N
-]
;:BLOKEINDE [
< S S .
OUTPUT | INPUT SLUIT
$ e Druk op de softkey voor gegevensuitvoer
OUTPUT
MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) | Joc KRR De gegevens voor de geometrie-
Ll g 0 00000 correctie en de slijtagecorrectie
X 77 761 G 00 S 0 S0V N 00000000 .
. E iz 100% [T 0000 worden standaard opgeslagen in
Z 326.390/> I o het bestand TOOLOFST.TXT.
c3 0.000 F 0 v e w o w De _pe_standsna_am kan worden
o G54 96 gewijzigd, rekening houdend met
c de volgende beperkingen:
Er mogen maximaal 8 tekens en
| OUTPUT OFFSET DATA TO MEMORY CARD geen Specia|e tekens worden
:;?’ QUTPUT BESTANDSNAAM [T R PRl gebruikt.
oo [INGEVEN BESTANDSNAAM VOOR INPUT De gereedschapsgegevens wor-
04 0.000 0.000 0.000 0 den opgeslagen in het bestand
05 0.000 0.000 0.000 a
b ey e o @ TOOLDB.DAT.
o7 0.000 0.000 0.000 0
08 0.000 0.000 0.000 0 ]
. |
H
,:BLOKEINDE |
OUTPUT | ANNUL

F11 BMEGD Fanue 31i Turn
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N&

* Druk op de softkey voor gegevensinvoer

INPUT
MANUAL GUIDEi  (ONG MEM/USER) | Joc R Selecteer het gewenste bestand
o 00000 " :
X 77 761 il S 0 Sov [N ooomomo en open het met "INPUT".
5 ; g-% 100% |7 0000
y 0%
7 =2 9.000 0 Ms
326.390[¢ ) J g
C3 0000 F 0 rov Goo 18 10
100%  |G54 9%
o W .
C
NR.  BEST.NAAM OMVANG ___ DATUM =]

P 0001 |RETOUR BOVENSTE MAP <MAP> 4

Uil 0303 TOOLOFS1.TXT 6833 2015.05.12

01 fo304  TOOLOFSA.TXT 6833 2015.05.12

g 0305 TOOLOFST.TXT 6833 2015.05.12

04

05
o

07

] =l 2

['N.  [SELECTEER BESTANDSNUMMER. EN SELECTEER SOFTKEY. i
;:BLOKEINDE

ineuT | sLuit
EMCO '
Fanuc 31i Turn F12



GEREEDSCHAPSBEHEER

Simulatie gereedschappen
3D-gereedschappen

In de gereedschappenlijst kunnen 3D-gereed-
schappen uit de Tool Manager worden overge-
nomen.

Voor de verschillende gereedschappen is een
onafhankelijke kleurtoewijzing mogelijk.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | Joc RS
HUID. POS. (MACHINE) SPINDEL Q 00000
G 00 S0V N 00000000
X 77.761 X 0.000|S 0 100% |7 0000
S
74 326.390/ oo
- c 0.000 =2 ORKE
Rl SNELHEID MM/MIN |2 0
C3 0 000 F FOV GOD 18 40
o 0 100% G54 96

GEOMETRIECORREGTIE| WEAR CORRECTIE| WTGEG.| SIM mm|

NR. 3D TOOL NAME COLOR B

0 hd I

02 =

03 Voorbewerkingsbeitel SCACL1212

04 Voorbewerkingsbeitel SCACL1612

05 Voorbewerkingsbeitel SCACR1212
06 Voarbewerkingsbeilel SCACR1612

o7 Planeerbeitel SDJC L 1212

08 Planeerbeitel SDJC L 1616

L Planeerbeitel SDJC R 1212 =

SELECT , Planeerbeitel SDIC R 1616

Planeerbeitel SONC N 1212 =l
:BLOKEINDE [
H.POS. INIT. ZOEKNR|| sLuiT

T-COR

1 Softkey indrukken.

Selecteer het tabblad Simulatie.

Door dubbel te klikken op de 3D-gereedschap-
pen, wordt de gereedschapsselectie geacti-
veerd (keuzemenu). Door op de spatiebalk te
drukken, kan verder worden gebladerd in de
gereedschapsselectie.

Om een gereedschap te deselecteren, moet de
lege regel in het selectiemenu (de allereerste
regel) worden geselecteerd.

F13
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GEREEDSCHAPSBEHEER

Kleur selecteren

Om verschillende gereedschappen in de simulatie
beter te kunnen weergeven en van elkaar te on-
derscheiden, worden aan de gereedschappen be-
paalde en vrij selecteerbare kleuren toegewezen.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) [ Joc REEERE
SPINDEL i1 0 00000
G 00 N 00000000
X X
77.761)
z 326.390¢
C3 0.000 b
C TOD'}I'E. Basic colors &
EEEEEENT
GEOMETRECO mmEEET =
EEEENTCET
—— L 0 il
NR. DT mmEEEC E
0 EEEEECrr
02
Gust loi = =
gi e Hue{240 5| Redfo ]
05 A A A A Sat{255 —|Green B
= Add to Custom Colors Val]265 < Bluej255 -
e oK can
08 =
|sELECT A COLOR.
-]
;BLOKEINDE |
| B B | ecs, o] .
H.POS. TAB-> INIT. ZOEKNR] SLUIT

1 Met een dubbelklik of door op de spatiebalk te
drukken in het kleurenveld wordt het kleurse-
lectievenster geopend.

2 Voorgedefinieerde kleuren worden als basic co-
lors getoond. Door de gebruiker gedefinieerde
kleuren worden als custom colors opgeslagen.

e Custom colors aanmaken:

Met de muisaanwijzer in het gekleurde veld
van de gereedschapskleur de gewenste kleur
selecteren. De waarden voor R,G,B kunnen
indien gewenst manueel worden ingevoerd.

e met "Add to Custom Color" de nieuwe kleur
toevoegen.

- % 3 Om een kleur weer te deselecteren, moet zwart
Opmerking: worden geselecteerd.

Als geen kleur geselecteerd is, wordt de kleur
uit de 3D Tool Manager gebruikt. Anders heeft
de ingestelde kleur prioriteit.

BMEGO Fanuc 31i Turn

De invoer met OK afsluiten of met Cancel an-
nuleren.
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»

Opmerking:
Gereedschappen kunnen enkel worden opge-
meten bij een actief gereedschap.

N

METEN

CORR. BEREKENEN(METEN)

ABSOLUUT WERKCOORD.
HUIDIG DOEL RESULT.

(X 45.04 - X IEXES) / 2 - X 7.807

II NPUT DOEL IN WERKCOORDINATEN.

INPUT

Gereedschap manueel
opmeten

Voorwaarde

Het op te meten gereedschap is reeds in de ge-
reedschappenlijst aangemaakt en bevindt zich
fysiek op de magazijnplaats. Het aangemaakte
gereedschap moet nu worden opgemeten.

1 Selecteer de bedrijfsmodus "JOG".

Voor het opmeten van het gereedschap wordt
het te bewerken werkstuk gebruikt.

2 Zwenk het op te meten gereedschap in.

3 Schakel de spil in de bedrijffsmodus MDA in.
G97 S1000 M4

4 Vlakdraai het werkstuk.
5 Draai het werkstuk horizontaal.

6 Meet de diameter van het werkstuk.

7 Softkey indrukken.

8 Plaats de cursor op het juiste gereedschaps-
nummer in X en druk op de softkey "METEN".

9 Voer de voordien gemeten werkstukdiameter in.

10 Sluit de invoer af met de softkey "INPUT".
Het gereedschap is nu in X opgemeten.

BMECO Fanuc 31i Turn
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204

H.POS X
/

= HUID. POS. GEVN

45.040
12.000

PRESET

VOORST. RELATIEVE POS.

}-ACH. 45.040
Z-ACH. 16.83
C3-ACH. 0.000
C-ACH. 0.000

INPUT INGEST. WAARDE.

WIJZ.

Stel de gereedschapskeerinrichting dusdanig
in dat de lengte van de kop tot de keerinrich-
ting kan worden gemeten.

11 Druk op de softkey "H.POS" om de relatieve
codrdinaten te zien.

12 Druk op de softkey "PRESET" en voer de ge-
meten waarde in Z in.

Aanvaard de wijzigingen met de softkey
"WIJZ.".

BMEGO Fanuc 31i Turn F16



GEREEDSCHAPSBEHEER

W Selecteer de bedrijfsmodus "JOG".

13 Kras het gereedschap in jog-modus aan de
kopzijde aan.

!l"" 14 Druk op de softkey "T-COR" en plaats de
T]COR cursor op de Z-waarde van het op te meten
gereedschap.

Geowmeconnecnel WEAR CORRECTIE| WIGEG. | SIM DATA|

INR. X-AS Z-AS RADIUS VIRT.TIP ﬂ

01 7890 I 20.000 0

02 0.000 0.000 0.400 0

03 0.000 0.000 0.000 0

04 0.000 0.000 0.400 0

05 0.000 0.000 0.000 0

06 0.000 0.000 0.000 0

07 0.000 0.000 0.000 0

08 0.000 0.000 0.000 0 =l

[N

INPUT RELATIEVE COORD.

X-AS [ 45.040 15 Druk op de softkey "INP.C", zet de cursor op
Z-AS 3.430 Z-ACH. .

C3-AS 0.000

C-AS | 0.000

SELECTEER INPUTITEM.

Sluit de invoer af met de softkey "INPUT".

INPUT

16 Het gereedschap is nu in X en Z opgemeten.

F17 BMECO Fanuc 31i Turn
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Gereedschap meten met optisch
voorinstelapparaat op de machine

1 Deze machine is nauwkeuriger omdat aanra-
kingen worden vermeden en het gereedschap

Z in de optiek vergroot wordt weergegeven.
K\ N Bij het referentiegereedschap moet rekening
worden gehouden met de lengte. De precieze
\<// lengte moet bekend zijn.
J0 mm Het referentiegereedschap dient enkel om de
positie van het dradenkruis van de optiek in de

Opmeting referentiegereedschap Concept Turn 55 MKS te bepalen.

2 Werkwijze:

e Selecteer de bedrijffsmodus "JOG".

* Monteer het referentiegereedschap en zwenk
het naar de werkpositie.

e Verplaats het referentiegereedschap naar het
dradenkruis.

» HUID. POS. (RELATIEF) . Drlfk op de softkey "H.POS" om de relatieve
%09 codrdinaten weer te geven.

Z0.0

apos | |X 45.040
Z 128.840

= * Druk op de softkey "PRESET", voer in X de
o

waarde 0 en in Z de lengte van het referentie-

700 _ ]
oreser| | zas gereedschap in
i : Het referentiegereedschap is niet bij alle ma-
C3-AS [ e chines even lang.
C-AS [ 0.000

INPUT INGEST. WAARDE.

3B Aanvaard de wijzigingen met de softkey
"WIJZ.".

WIJZ.

BMEGO Fanuc 31i Turn F18
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CONCEPT Turn 50/55 CONCEPT Turn 105/155

Met gereedschap naar het dradenkruis gaan

T-COR

{;Eommmooaﬁgcﬂglm AR CORRECTIE| WIGEG.| SIM DATA|

N X-AS Z-AS RADIUS VIRT.TIP ﬂ
1] 0.000 20.000 [

02 0.000 0.000 0.400 0

03 0.000 0.000 0.000 0

04 0.000 0.000 0.400 ]

05 0.000 0.000 0.000 0

06 0.000 0.000 0.000 0

o7 0.000 0.000 0.000 ]

(1] 0.000 0.000 0.000 0 =]
[N

INPUT RELATIEVE COQRD.

xAs | 35.200

Z-AS 15.840
C3-AS 0.000
C-AS 26.160

SELECTEER INPUTITEM.

INPUT

Meet het gereedschap op

Zwenk het op te meten gereedschap naar de
werkpositie.

Verplaats het gereedschap naar het draden-
kruis.

Druk op de softkey "T-COR" en plaats de curs-
or op het juiste contournummer.

Druk op de softkey "INP.C" en plaats de cursor
op de X-as.

Sluit de invoer af met "INPUT".

BMECO Fanuc 31i Turn
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TOOL OFFSET :

Gememswﬁmcnq WEAR CORRECTIE| WIGEG. | SIM DATA|
INR. X-AS Z-AS RADIUS VIRT.TIP B
o 17.600 0.000 0.000 0
02 0.000 0.000 0.400 0
03 0.000 0.000 0.000 0
04 0.000 0.000 0.400 0
05 0.000 0.000 0.000 0
06 0.000 0.000 0.000 0
07 0.000 0.000 0.000 0
08 0.000 0.000 0.000 0 o
In
INPUT RELATIEVE COORD
X-AS | 35.200
15.840
C3-AS | 0.000
C-AS | -26.160
|SELECTEER INPUTITEM.
H
INPUT
TOOL OFFSET :
GEOMETRIECORRECTIE| WEAR CORRECTIE| WIGEG. | SIM DATA|
NR. X-AS Z-AS RADIUS VIRT.TIP =
01 17.600 0.000 3
02 0.000 0.000 0.400 0
03 0.000 0.000 0.000 0
04 0.000 0.000 0.400 0
05 0.000 0.000 0.000 0
06 0.000 0.000 0.000 0
07 0.000 0.000 0.000 0
08 0.000 0.000 0.000 0 -
[N

BMEGO Fanuc 31i Turn

Zet de cursor op de Z-as.

Druk op de softkey INP.C en plaats de cursor
op Z-as.

Sluit de invoer af met "INPUT".

Het gereedschap is nu in X en Z opgemeten.
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PROGRAMMAVERLOOP

G: Programmaverloop

Opmerking: ?

Tijdens de uitvoering van het programma
mogen de gereedschapsgegevens van de
gebruikte gereedschappen niet worden ver-
anderd.

Voorwaarden

Nulpunten instellen

De gebruikte nulpunten moeten opgemeten en
ingevoerd zijn.

Gereedschappen

De gebruikte gereedschappen moeten opgeme-
ten en ingevoerd zijn.

De gereedschappen moeten zich aan de respec-
tievelijke posities (T) in de gereedschapswisse-
laar bevinden.

Referentiepunt

Het referentiepunt moet in alle assen aangelopen
zijn.

Machine

De machine moet bedrijfsklaar zijn.

Het werkstuk moet veilig gespannen zijn.

Losse delen (spansleutels enz.) moeten uit de
werkruimte verwijderd zijn om botsingen te ver-
mijden.

De machinedeur moet voor de start van het pro-
gramma gesloten zijn.

Alarmen

Er mag geen alarm actief zijn.

G1
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®©

BMEGO Fanuc 31i Turn

V4

NC-Start

Om de uitvoering van het NC-programma te
kunnen starten, moet een Fanuc-programma
geopend zijn. De bestandsnaam van het op dit
moment geopende programma is aangegeven in
het midden van het simulatievenster.

NC-Reset

Met deze toets wordt de uitvoering van het
NC-programma afgebroken en wordt terugge-
keerd naar de uitgangstoestand.

NC-Stop

Met deze toets wordt de uitvoering van het
NC-programma gestopt. De simulatie kan met
deze toets "Cycle-Start" worden voortgezet.

Programmastart,
programmastop

e Open een programma voor afwerking.

Selecteer de bedrijfsmodus "AUTO".

Open het programma.

Deze softkey opent het geselecteerde program-
ma.

e Druk op de toets "Cycle-Start".

e Stop het programma met "Cycle-Stop", zet het
programma verder met "Cycle-Start".

* Annuleer het programma met "NC-reset".

G2



PROGRAMMAVERLOOP

Repositioneren

Als tijdens automatisch bedrijf bijvoorbeeld na
een gereedschapsbreuk een onderbreking van
het programma optreedt, kan het gereedschap
in manuele modus van de contour worden weg-
gebracht.

Om latere botsingen te vermijden, moeten de
assen naar een veilige positie worden verplaatst.
De coérdinaten van de onderbrekingspositie wor-
den opgeslagen.

De in manuele modus afgelegde wegverschillen
van de assen worden weergegeven in het venster
met de actuele waarden. Dit wegverschil wordt
"Repos-verschuiving" genoemd.

Programma-afwerking verder
zetten:

» Selecteer de bedrijfsmodus REPOS. Op die ma-
nier kan het gereedschap weer naar de contour
van het werkstuk worden gebracht.

* Selecteer elke te verplaatsen as een voor een
en breng ze naar de onderbrekingspositie.

* Zet de bewerking met "Cycle-Start" weer verder
in automatisch bedrijf.

G3
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BMEGO Fanuc 31i Turn

Regeltoevoer
» Selecteer de bedrijfsmodus "Edit".

* Open het programma.

Selecteer de programmaregel vanwaar het pro-
gramma moet worden begonnen.

» Selecteer de bedrijfsmodus "AUTO".

e Druk op de toets NC-Start.
De volgende melding verschijnt:
"Start in het midden van het prog. (Start/Ref"

Druk nogmaals op NC Start om te bevestigen.

Zgﬁ_
Opgelet:

* Alle commando's die voor de geselecteerde
regel staan, worden genegeerd.

* Dit heeft betrekking op de selectie van de
gereedschappen, nulpuntverschuivingen,
enz.
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ALARMEN EN MELDINGEN

H: Alarmen en meldingen

Machinealarmen 6000 - 7999

Deze alarmen worden door de machine geacti-
veerd.

De alarmen zijn afwijkend voor verschillende
machines.

De alarmen 6000 - 6999 moeten normaliter met
een RESET vrijgesteld worden. De alarmen 7000
- 7999 zijn de meldingen die meestal weer ver-
dwijnen, zodra de activeringssituatie opgeheven
wordt.

PC MILL 50/55/100/ 105/ 125/ 155
Concept MILL 55/ 105/ 155

6000: NOODSTOP

De noodstoptoets wordt gedrukt.

Gevaarsituatie oplossen en de noodstoptoets ont-
grendelen. Het referentiepunt moet opnieuw worden
aangereden.

6001: PLC-CYCLUSTIJDOVERSCHRIJDING
Informeer de EMCO klantendienst.

6002: PLC-GEEN PROGRAMMA GELADEN
Informeer de EMCO klantendienst.

6003: PLC-GEEN DATABOUWSTEEN
Informeer de EMCO klantendienst.

6004: PLC-RAM GEHEUGENFOUT
Informeer de EMCO klantendienst.

6005: OVERHEAT BRAKEMODUL
Hoofdaandrijving wordt te vaak afgeremd, grote
toerentalwisselingen binnen korte tijd. E4.2 actief

6006: OVERLOAD BRAKE RESISTOR
zie 6005

6007: VEILIGHEIDSCHAKELING DEFECT
As- of hoofdaandrijvingbeveiliging bij uitgescha-
kelde machine niet gedeactiveerd. De beveiliging
bleef hangen of er is een contactfout. E4.7 was
bij het inschakelen niet actief.

6008: CAN-DEELNEMER ONTBREEKT
Zekeringen testen resp. EMCO klantendienst.

6009: VEILIGHEIDSCHAKELING DEFECT
Het lopende CNC-programma wordt onderbro-
ken, de hulpaandrijvingen worden uitgeschakeld,
het referentiepunt gaat verloren.

Informeer de EMCO klantendienst.

6010: AANDRIJVING X-AS NIET KLAAR

De stappenmotorkaart is beschadigd of te heet,
een zekering of bedrading is kapot.

Het lopende CNC-programma wordt onderbro-
ken, de hulpaandrijvingen worden uitgeschakeld,
het referentiepunt gaat verloren.

Controleer de zekeringen of informeer de EMCO
klantendienst.

6011: AANDRIJVING Y-AS NIET KLAAR
zie 6010.

6012: AANDRIJVING Z-AS NIET KLAAR
zie 6010.

6013: HOOFDAANDRIJVING NIET KLAAR
De voeding van de hoofdaandrijving is bescha-
digd of te heet, een zekering of bedrading is
kapot.

Het lopende CNC-programma wordt onderbro-
ken, de hulpaandrijvingen worden uitgeschakeld.
Controleer de zekeringen of informeer de EMCO
klantendienst.

6014: GEEN HOOFDSPILTOERENTAL

Dit alarm wordt geactiveerd, indien het spiltoeren-
tal onder 20 omv/min daalt. De oorzaak is over-
belasting. Wijzig de snijgegevens (voeding, toe-
rental, aanvoerbeweging). Het CNC-programma
wordt onderbroken, de hulpaandrijvingen worden
uitgeschakeld.

6019: SPANVIJS TIUDSOVERSCHRIJDING
De elektrische schroefbank heeft binnen 30 se-
conden de eindstand niet bereikt.

De aansturing of printplaat van het spanmiddel
werkt niet goed, de schroefbank klemt, de eind-
schakelaars instellen.

K 2017-12
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6020: SPANVIJS UITGEVALLEN

Bij de gesloten elektrische schroefbank is het sig-
naal "spanmiddel gespannen" van de printplaat
van het spanmiddel uitgevallen.

Aansturing, printplaat van het spanmiddel, be-
drading defect.

6022: KLEMPLAAT DEFECT

Indien het signaal "spanmiddel gespannen"
continu wordt aangegeven, hoewel er geen
aansturingcommando uitgevaardigd wordt. De
printplaat vervangen.

6024: MACHINEDEUR OPEN

De deur werd tijdens de beweging van de ma-
chine geopend. Het lopende CNC-programma
wordt onderbroken, de hulpaandrijvingen worden
uitgeschakeld.

6027: DEUREINDSCHAKELAAR DEFECT
De deureindschakelaar van de automatische
machinedeur wordt verschoven, defect of foutief
bekabeld.

Informeer de EMCO klantendienst.

6028: DEURTIJDSOVERSCHRIJDING

De automatische deur klemt, onvoldoende pers-
luchtaanvoer, eindschakelaar defect.

De deur, persluchtaanvoer en eindschakelaar
controleren of de EMCO klantendienst informe-
ren.

6030: GEEN WERKSTUK GEKLEMD

Geen werkstuk aanwezig, de druklager van de
schroefbank verschoven, schakelnokken ver-
schoven, hardware defect.

Instellen of de EMCO klantendienst informeren.

6040: GSW-STATISCHE VERGRENDELING-
BEWAKING

Na WZW proces de trommel door Z-as geblok-

keerd. Spilpositie foutief of mechanisch defect.

E4.3=0 in de onderste toestand

6041: GSW-ZWENKTIJDSOVERSCHRIJDING
Werkstuktrommel klemt (collisie?), hoofdaandrij-
ving niet bereid, zekering defect, hardware defect.
Het lopende CNC-programma wordt onderbro-
ken.

Controleer op collisie, controleer de zekeringen
of informeer de EMCO klantendienst.

6043-6046: GSW-TROMMEL POSITIEBEWAKING
Positiefout hoofdaandrijving, fout positiebewa-
king (inductieve naderingsschakelaar defect of
verschoven, trommelspeling), zekering defect,
hardware defect.

De Z-as kon bij uitgeschakelde machine uitschie-
ten van de vertanding.

Het lopende CNC-programma wordt onderbro-
ken.

Informeer de EMCO klantendienst.

6047: GSW-TROMMEL NIET VERGREN-
DELDD

Gereedschapstrommel verdraaid uit de vergren-

delpositie, de inductieve naderingsschakelaar

defect of verschoven, zekering defect, hardware

defect.

Het lopende CNC-programma wordt onderbro-

ken.

Informeer de EMCO klantendienst.

Als de gereedschapstrommel verdraaid is (geen

defect), ga te werk als volgt:

Breng de trommel met de hand in de vergrendel-

positie.

Wijzig de modus MANUAL (JOG).

Schakel de sleutelschakelaar om.

Verrijd de Z-slede naar boven, tot het alarm niet

meer gemeld wordt.

6048: VERDEELTIJD OVERSCHREDEN
Verdeelapparaat klemt (collisie), onvoldoende
persluchtaanvoer, hardware defect.

Op collisie controleren, persluchtaanvoer contro-
leren of de EMCO klantendienst informeren.

6049: VERGRENDELINGTIJD OVERSCHREDEN
zie 6048

6050: M25 Bl DRAAIENDE HOOFDSPIL

Oorzaak: Programmeerfout in het NC-pro-
gramma.

Het lopende programma wordt onderbroken.

Hulpaandrijvingen worden uitgeschakeld.

Hulp: NC-programma corrigeren.

6064: AUTOMATISCHE DEUR NIET KLAAR
Oorzaak: Drukuitvalin hetautomatisch systeem van
de deur.
Het automatisch systeem van de deur
wordt mechanisch geblokkeerd.
Eindschakelaar voor de geopende eind-
positie defect.
Veiligheidsprintplaten defect.
Bedrading defect.
Zekeringen defect.
Het lopende programma wordt onderbroken.
Hulpaandrijvingen worden uitgeschakeld.
Hulp: Service van het automatisch systeem van
de deur.
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6069: KLEMWERKING TANI NIET OPEN
Bij het openen van de kleminrichting valt de druk-
schakelaar binnen 400 ms niet af. Drukschakelaar
defect of een mechanisch probleem. E22.3

6070: DRUKSCHAKELAAR VOOR KLEMIN-
RICHTING TANI ONTBREEKT

Bij het sluiten van de kleminrichting reageert de

drukschakelaar niet. Geen druklucht of een me-

chanisch probleem. E22.3

6071: VERDEELAPPARAAT NIET KLAAR
Servo Ready Signal van de frequentieomvormer
foutief. Oververhitting aandrijving TANI of fre-
quentieomvormer niet bedrijfsklaar.

6072: SPANVIJS NIET KLAAR

Er werd verzocht, bij de geopende schroefbank of
zonder het geklemde werkstuk, de spil te starten.
Schroefbank blokkeert mechanisch, druklucht-
aanvoer onvoldoende, drukluchtschakelaar de-
fect, zekering defect, hardware defect.
Controleer de zekeringen of informeer de EMCO
klantendienst.

6073: VERDEELAPPARAAT NIET KLAAR
Oorzaak: Defect van geblokkeerde Bero.
Bedrading defect.
Zekering defect.
Spilstart bij het niet geblokkeerd verdeel-
apparaat.
Het lopende programma wordt onderbroken.
Hulpaandrijvingen worden uitgeschakeld.
Hulp: Service vanautomatisch verdeelapparaat.
Verdeelapparaat blokkeren.

6074: VERDEELAPPARAAT-TIJDOVER-
SCHRIJDING

Oorzaak: Verdeelapparaat klemt mechanisch.
Defect van geblokkeerde Bero.
Bedrading defect.
Zekering defect.
onvoldoende drukluchtaanvoer.

Het lopende programma wordt onderbroken.

Hulpaandrijvingen worden uitgeschakeld.

Hulp: Op collisie controleren, persluchtaanvoer
controleren of de EMCO klantendienst
informeren.

6075: M27 Bl DRAAIENDE HOOFDSPIL

Oorzaak: Programmeerfout in het NC-programma.
Het lopende programma wordt onder-
broken. Hulpaandrijvingen worden uitge-
schakeld.

Hulp: NC-programma corrigeren.

6110: 5E AS NIET AANGESLOTEN

Oorzaak: 4de/5deaswerdin EMConfiggeselecteerd,
maar elektrisch niet aangesloten.

Oplossing: 4de/5de as aansluiten of in EMConfig
deselecteren.

6111: 5E AS AANGESLOTEN

Oorzaak: 4de/5de as werd in EMConfig gedeselec-
teerd, maar is elektrisch aangesloten.

Oplossing: 4de/5de as uit de machine verwijderen of
in EmConfig selecteren.

6112: MOTORBEWAKINGSSCHAKELAAR
UITGEVALLEN

Oorzaak: Een motorbeveiligingsschakelaar is in
werking getreden. Een eventueel actief
NC-programma wordtonmiddellijk gestopt.

Oplossing: Controleerhetapparaatdatbijdeinwerking
getreden motorbeveiligingsschakelaar
behoort en schakel daarna opnieuw in.
Wanneer dit probleem zich herhaaldelijk
voordoet, neemt u contact op met de
EMCO-serviceafdeling.

7000: VERKEERD T-WOORD GEPROGRAM-
MEERD!

Geprogrammeerde gereedschapspositie groter

dan 10.

Het lopende CNC-programma wordt onderbroken.

Programma met RESET onderbreken, program-

ma corrigeren.

7001: GEEN M6 GEPROGRAMMEERD.
Voor automatische wijziging van het gereedschap moet
na de T-waarde ook M6 geprogrammeerd worden.

7007: VOEDINGSSTOP!
De assen werden van de Robotinterface gestopt
(Robotingang FEEDHOLD).

7016: HULPAANDRIJVING INSCHAKELEN!

De hulpaandrijvingen zijn uitgeschakeld. Druk
op de AUX ON toets gedurende minstens 0,5 s
(daarmee wordt het ongewenste inschakelen ver-
meden), om de hulpaandrijvingen in te schakelen.

7017: REFERENTIEPUNT AANLOPEN !

Het referentiepunt (Z voor X voor Y) aanrijden.
Indien het referentiepunt niet actief is, zijn de
manuele bewegingen slechts in de sleutelscha-
kelaarpositie "Handbediening" mogelijk.
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7018: SLEUTELSCHAKELAAR
OMSCHAKELEN !

Bij het activeren van NC-start was de sleutelscha-

kelaar in de positie "Handbediening".

NC-start kon niet geactiveerd worden.

Voor het uitvoeren van het CNC-programma

schakel de sleutelschakelaar om.

7020: SPECIALE BEDRIJFSWIJZE ACTIEF!
Speciale modus: De machinedeur is open, de hul-
paandrijvingen zijn ingeschakeld, de sleutelscha-
kelaar bevindt zich in de positie "Handbediening"
en de bevestigingstoets is ingedrukt.

De lineaire assen kunnen bij een geopende deur
manueel worden verreden. De gereedschapre-
volver kan bij een geopende deur niet worden
gezwenkt. CNC-programma kan slechts met een
stilstaande spil (DRYRUN) en in een eenvoudige
modus (SINGLE) aflopen.

Uit veiligheidsredenen: De functie van de beves-
tigingstoets wordt na 40 s automatisch onderbro-
ken, de bevestigingstoets moet dan losgelaten en
opnieuw gedrukt worden.

7021: GEREEDSCHAPWISSELAAR VRIJ
PLAATSEN!

Het wisselen van gereedschap werd onderbroken.
Verrijdbewegingen zijn niet mogelijk.

Druk op de toets voor het wisselen van gereed-
schap in de JOG-modus. Na alarm 6040 ver-
schijnt er een melding.

7022: GEREEDSCHAPWISSELAAR INITIALI-
SEREN!
zie 7021

7023: WACHTTIJD HOOFDAANDRIJVING!
De LENZE frequentieomvormer moet minstens
20 s van het voedingsnet worden uitgeschakeld
voor het uitvoeren van opnieuw inschakelen. Bij
snel openmaken / sluiten van de deur (onder 20 s)
wordt de volgende melding getoond.

7038: DEFECT SMEERMIDDEL!

De drukschakelaar is defect of verstopt.
NC-start kon niet geactiveerd worden. Dit alarm
kan slechts door uit- en inschakelen van de ma-
chine teruggezet worden.

Informeer de EMCO klantendienst.

7039: SMEERMIDDEL DEFECT !

Te weinig smeermiddel, de drukschakelaar defect.
NC-start kon niet geactiveerd worden.
Controleer het smeermiddel en voer regelmatige
smeercyclus uit of informeer de EMCO klanten-
dienst.

7040: MACHINEDEUR OPEN!

De hoofdaandrijving kan niet ingeschakeld wor-
den en NC-start kan niet worden geactiveerd
(uitgezonderd speciale modus)

Sluit de deur om het CNC-programma uit te
voeren.

7042: MACHINEDEUR INITIALISEREN!

Elke beweging resp. NC-start geblokkeerd.
Open en sluit de deur, om de veiligheidskringen
te activeren.

7043: VEREIST AANTAL BEREIKT!

Het vooringestelde aantal van de programmad-
oorlopen wordt bereikt. NC-start kon niet geacti-
veerd worden. Zet de stukteller terug om verder
te gaan.

7050: GEEN WERKSTUK GEKLEMD!

De schroefbank is na het inschakelen of na een
alarm noch in de voorste noch in de achterste
eindpositie. NC-start kon niet geactiveerd wor-
den.

Verrijd de schroefbank handmatig op een geldige
eindpositie.

7051: VERDEELAPPARAAT NIET VER-
GRENDELD!

Ofwel bevindt zich het verdeelapparaat na het
inschakelen van de machine in een ongedefi-
nieerde positie, ofwel het blokkeersignaal na
verloop van deling is foutief.

De deling activeren, vergrendelings-bero contro-
leren event. instellen.

7054: SPANVIJS OPEN!

Oorzaak: Schroefbank niet gespannen.

Bij het inschakelen van de hoofdspil met M3/M4
komt het alarm 6072 (schroefbank niet bereid).
Hulp: Schroefbank spannen.

7055: GEREEDSCHAPSPANSYSTEEM
OPENEN

Indien er een gereedschap in de hoofdspil inge-

klemd wordt en de besturing kent niet het bijbe-

horende T-nummer.

Gereedschap bij een geopende deur met PC-

toetsen "Strg" en "1" uit de hoofdspil werpen.

7056: INSTELDATA GEBREKKIG

In de opsteldata is een ongeldig gereedschaps-
nummer opgeslagen.

Insteldata in machine index xxxxx.pls wissen.
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7057: GEREEDSCHAPSHOUDER BEZET
Het ingeklemde gereedschap kan niet in de ge-
reedschapsdraaischijf vrijgelaten worden omdat
de positie bezet is.

Gereedschap bij een geopende deur met PC-
toetsen "Strg" en "1" uit de hoofdspil werpen.

7058: ASSEN VRIJ BEWEGEN.

De positie van de armen van de gereedschaps-
draaischijf bij het wisselen van gereedschap kan
niet duidelijk worden gedefinieerd.

Machinedeur open, het magazijn van gereed-
schapsdraaischijf tot aan de aanslag terugduwen.
In de JOG-modus de freeskop tot aan de Z-ref.
schakelaar naar boven bewegen en dan het re-
ferentiepunt aanrijden.

7087: MOTORBEW. SCHAKELAAR HY-
DRAULIEK UITGEVALLEN

Hydraulische motor defect, loopt stroef, be-

schermschakelaar verkeerd ingesteld.

Motor vervangen of beschermschakelaar contro-

leren en eventueel vervangen

7090: ELECTRO-KAST DEUR SLEUTEL-
SCHAKELAAR ACTIEF

Alleen bij ingeschakelde sleutelschakelaar kan

de schakelkastdeur worden geopend zonder een

alarm te activeren.

Sleutelschakelaar uitschakelen.

7107: MOTORBEWAKINGSSCHAKELAAR
UITGEVALLEN
Een motorbeveiligingsschakelaar is in werking
getreden. Een eventueel actief NC-programma
wordt afgewerkt. Een nieuwe NC-start wordt
verhinderd.
Controleer het apparaat dat bij de in werking ge-
treden motorbeveiligingsschakelaar behoort en
schakel daarna opnieuw in. Wanneer dit probleem
zich herhaaldelijk voordoet, neemt u contact op
met de EMCO-serviceafdeling.

7270: OFFSETAFSTEMMING ACTIEF

Slechts bij PC-MILL 105

Offsetafstemming wordt door volgende bedie-

ningssequentie geactiveerd.

- Referentiepunt niet actief

- Machine in de referentiemodus

- Sleutelschakelaar op "handbediening"

- Op de toetsen STRG (of CTRL) en gelijktijdig
4 drukken

Dat moet uitgevoerd worden indien er voor het ge-

reedschapswijzigingproces de spilpositionering

niet volledig uitgevoerd wordt (tolerantievenster

te groot)

7271: DE AFSTELLING VOLTOOID,

DATA BESCHERMD
zie 7270
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PC TURN 50/55/105/120/ 125/ 155
Concept TURN 55/60/105/ 155/
250/ 460

Concept MILL 250

EMCOMAT E160

EMCOMAT E200

EMCOMILL C40

EMCOMAT FB-450 / FB-600

6000: NOODSTOP

De noodstoptoets wordt gedrukt.

Het referentiepunt gaat verloren, de hulpaandrij-
vingen worden uitgeschakeld.

Gevarensituatie oplossen en noodstoptoets ont-
grendelen.

6001: SPS-CYCLUSTIJD OVERSCHRIJDING
De hulpaandrijvingen worden uitgeschakeld.
Informeer de EMCO klantendienst.

6002: SPS-GEEN PROGRAMMA GELADEN
De hulpaandrijvingen worden uitgeschakeld.
Informeer de EMCO klantendienst.

6003: SPS-GEEN GEGEVENSBLOK
De hulpaandrijvingen worden uitgeschakeld.
Informeer de EMCO klantendienst.

6004: SPS-RAM GEHEUGEN FOUT
De hulpaandrijvingen worden uitgeschakeld.
Informeer de EMCO klantendienst.

6005: K2 OF K3 NIET WEGGEVALLEN
Machine in-/uitschakelen, beveiligingsprintplaat
defect.

6006 NOODSTOP RELAIS K1 NIET WEGGE-
VALLEN

Machine in-/uitschakelen, beveiligingsprintplaat

defect.

6007 VEILIGHEIDSSCHAKELAAR DEFECT

6008: FOUT BlJ CAN-DEELNEMER

De SPS-CAN-Bus printplaat wordt door de bestu-
ring niet herkend.

Controleer de interfacekabels, spanningsbron
van de CAN-printplaat.

6009: VEILIGHEIDSCHAKELAAR DEFECT

6010: AANDRIJVING X-AS NIET KLAAR

De stappenmotorkaart is beschadigd of te heet,
een zekering is defect, netvoeding over- of on-
derspanning.

Het lopende CNC-programma wordt onderbro-
ken, de hulpaandrijvingen worden uitgeschakeld,
het referentiepunt gaat verloren.

Controleer de zekeringen of informeer de EMCO
klantendienst.

6011: AANDRIJVING C-AS NIET
BESCHIKBAAR

zie 6010

6012: AANDRIJVING Z-AS NIET
BESCHIKBAAR
zie 6010.

6013: HOOFDAANDRIJVING NIET
BESCHIKBAAR

De voeding van de hoofdaandrijving is bescha-
digd of de hoofdaandrijving is te heet, een zeke-
ring is defect, netvoeding over- of onderspanning.
Het lopende CNC-programma wordt onderbro-
ken, de hulpaandrijvingen worden uitgeschakeld.
Controleer de zekeringen of informeer de EMCO
klantendienst.

6014: GEEN HOOFDSPIL TOERENTAL

Dit alarm wordt geactiveerd, indien het spiltoe-
rental onder 20 omv/min daalt. De oorzaak is
overbelasting. Wijzig de snijgegevens (voeding,
toerental, aanvoerbeweging).

Het CNC-programma wordt onderbroken, de hul-
paandrijvingen worden uitgeschakeld.

6015: GEEN GEREEDSCHAPREVOLVER-
TOERENTAL
zie 6014

6016: AWZ-SIGNAAL INGESCHAKELD FOUTIEF

6017: AWZ-SIGNAAL UITGESCHAKELD FOUTIEF
Bij een koppelbare gereedschapsdraaischijf
wordt de functie van de in-/uitschakelmagneten
met twee Bero’s bewaakt. Om de gereedschaps-
draaischijf verder te zwenken, moet verzekerd
zijn, dat de koppeling zich in de achterste eind-
stand bevindt. Evenzo moet bij de modus met
aangedreven gereedschappen de koppeling zich
zeker in de voorste eindstand bevinden.
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Bedrading, magneet, eindstand-bero’s controle-
ren en afstellen.

6018: AS SIGNALEN, K4 OF K5 NIET WEG-
GEVALLEN

Machine in-/uitschakelen, beveiligingsprintplaat

defect.

6019: NETVOEDINGMODULE NIET BE-
DRIJFSKLAAR

Machine in-/uitschakelen, netvoedingmodule,

as-actuator defect 6020 AWZ-aandrijving storing

machine in-/uitschakelen, as-actuator defect.

6020: AWZ-AANDRIJVING STORING

De voeding van de AWZ-aandrijving is bescha-
digd of de AWZ-aandrijving is te heet, een zeke-
ring is defect, netvoeding over- of onderspanning.
Het lopende CNC-programma wordt onderbro-
ken, de hulpaandrijvingen worden uitgeschakeld.
Controleer de zekeringen of informeer de EMCO
klantendienst.

6021: SPANTANG TIUDBEWAKING
Als bij het sluiten van het spanmiddel de druk-
schakelaar niet binnen een seconde reageert.

6022: SPANMIDDELPRINTPLAAT DEFECT
Indien het signaal "spanmiddel gespannen"
continu wordt aangegeven, hoewel er geen
aansturingcommando uitgevaardigd wordt. De
printplaat vervangen.

6023: SPANTANG DRUKBEWAKING

Als bij een gesloten spanmiddel de drukschake-
laar uitgeschakeld wordt (drukluchtuitval langer
dan 500 ms).

6024: MACHINEDEUR OPEN

De deur werd tijdens de beweging van de ma-
chine geopend. Het lopende CNC-programma
wordt onderbroken.

6025: TANDWIELKASTDEKSEL OPEN

De deur werd tijdens de beweging van de ma-
chine geopend. Het lopende CNC-programma
wordt onderbroken.

Sluit het deksel, om verder te gaan.

6026: MOTORBEVEILIGING KOELMIDDEL-
POMP GEACTIVEERD

6027: DEUREINDSCHAKELAAR DEFECT
De deureindschakelaar van de automatische
machinedeur wordt verschoven, defect of foutief
bekabeld.

Informeer de EMCO klantendienst.

6028: DEURTIJDSOVERSCHRIJDING

De automatische deur klemt, onvoldoende pers-
luchtaanvoer, eindschakelaar defect.

De deur, persluchtaanvoer en eindschakelaar
controleren of de EMCO klantendienst informeren.

6029: TEGENPUNT TIUDSOVERSCHRIJDING
Indien de pinole niet binnen 10 seconden de
eindstand bereikt.
De aansturing, eindschakelaar-bero’s instellen,
of de pinole klemt.

6030: GEEN WERKSTUK GEKLEMD

Geen werkstuk aanwezig, de druklager van de
schroefbank verschoven, schakelnokken ver-
schoven, hardware defect.

Instellen of de EMCO klantendienst informeren.
6031: TEGENPUNT UITGEVALLEN

6032: GSW-ZWENKTIJDOVERSCHRIJDING VW
zie 6041.

6033: GSW-SYNC-IMPULS FOUTIEF
Hardware defect.
Informeer de EMCO klantendienst.

6037: KLAUWPLAAT TIUDSOVERSCHRIJDING
Als bij het sluiten van het spanmiddel de druk-
schakelaar niet binnen een seconde reageert.

6039: KLAUWPLAAT DRUKBEWAKING

Als bij een gesloten spanmiddel de drukschake-
laar uitgeschakeld wordt (drukluchtuitval langer
dan 500 ms).

6040: GSW-STATISCHE VERGRENDELING-
BEWAKING

De gereedschaprevolveris niet in de geblokkeer-
de positie, de printplaat van de gereedschapwis-
selaar defect, bedrading defect, zekering defect.
De gereedschaprevolver met de gereedschapre-
volvertoets zwenken, de zekeringen controleren
of de EMCO klantendienst informeren.

6041: GSW-ZWENKTIJDOVERSCHRIJDING VW
Gereedschapsdraaischijf klemt (collisie?), zeke-
ring defect, hardware defect.

Het lopende CNC-programma wordt onderbroken.
Controleer op collisie, controleer de zekeringen
of informeer de EMCO klantendienst.

6042: THERMISCHE STORING WZW.

De motor van de gereedschapwisselaar te heet.
Met de gereedschaprevolver kunnen er max. 14
zwenkbewegingen per minuut uitgevoerd worden.
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6043: GSW-ZWENKTIJDSOVERSCHRIJDING
TW

Gereedschapsdraaischijf klemt (collisie?), zeke-

ring defect, hardware defect.

Het lopende CNC-programma wordt onderbroken.

Controleer op collisie, controleer de zekeringen

of informeer de EMCO klantendienst.

6044: REMWEERSTAND OVERBELAST
Aantal toerentalwisselingen in het programma
reduceren.

6045: GSW-SYNC-IMPULS ONTBREEKT
Hardware defect.
Informeer de EMCO klantendienst.

6046: ENCODER GEREEDSCHAPREVOL-
VER DEFECT

Zekering defect, hardware defect.

Controleer de zekeringen of informeer de EMCO

klantendienst.

6048: KLAUWPLAAT NIET BESCHIKBAAR
Er werd verzocht, bij een geopende klauwplaat of
zonder het opgespannen werkstuk, de spil te starten.
Klauwplaat blokkeert mechanisch, drukluchtaan-
voer onvoldoende, zekering defect, hardware
defect.

Controleer de zekeringen of informeer de EMCO
klantendienst.

6049: KLEM NIET BESCHIKBAAR
zie 6048.

6050: M25 BlJ DRAAIENDE HOOFDSPIL
Bij M25 moet de hoofdspil stilstaan (uitloopfase
in acht nemen, event. stilstandtijd programmeren).

6055: GEEN PRODUCT GESPANNEN

Dit alarm wordt geactiveerd nadat bij de al draai-
ende hoofdspil het spanmiddel of de pinole het
eindpunt hebben bereikt.

Het werkstuk werd uit het spanmiddel gewor-
pen of uit de pinole in het spanmiddel gedrukt.
Spanmiddelinstellingen, spankracht controleren,
shijwaarden wijzigen.

6056: PINOLE NIET BESCHIKBAAR

Er werd verzocht, bij de ongedefinieerde pinole-
positie, de spil te starten, een as te bewegen of
de gereedschaprevolver te bewegen.

Pinole blokkeert mechanisch (collisie?), druk-
luchtaanvoer onvoldoende, zekering defect,
magneetschakelaar defect.

Controleer op collisie, controleer de zekeringen
of informeer de EMCO klantendienst.

6057: M20/M21 BIJ LOPENDE HOOFDSPIL
Bij M20/M21 moet de hoofdspil stilstaan (uitloop-
fase in acht nemen, event. stilstandtijd program-
meren).

6058: M25/M26 BlJ UITSTAANDE PINOLE
Om het spanmiddel in een NC-programma met
M25 of M26 in werking te stellen, moet de pinole
zich in de achterste eindstand bevinden.

6059: C-AS DRAAITIJD OVERSCHRIJDING
C-as zwenkt binnen 4 seconden niet in.

Reden: te weinig luchtdruk, resp. mechaniek blijft
vastzitten.

6060: C-AS VERGRENDELING BEVEILIGING
Bij het indraaien van de C-as reageert de eind-
schakelaar niet.

Pneumatiek, mechaniek en eindschakelaar con-
troleren.

6064: DEURAUTOMATIEK NIET BESCHIK-
BAAR

De deur blokkeert mechanisch (collisie?), onvol-

doende drukluchtaanvoer, eindschakelaar defect,

zekering defect.

Controleer op collisie, controleer de zekeringen

of informeer de EMCO klantendienst.

6065: AANSTURING STANGENMAGAZIJN
Het laadprogramma niet gereed.

Controleer of het laadprogramma ingeschakeld,
correct aangesloten en bedrijfsklaar is, resp. het
laadprogramma deactiveren (WinConfig).

6066: STORING SPANMIDDEL

Geen druklucht aan het spanmiddel
Pneumatiek en de positie van de spanmiddel
Bero’s controleren.

6067: GEEN DRUKLUCHT
Druklucht inschakelen, drukschakelaarinstelling
controleren.

6068: HOOFDMOTOR OVERTEMPERATUUR
6070: EINDSCHAKELAAR PINOLE AANGE-

REDEN
Oorzaak: De as is naar de pinole aangereden.

Hulp: De slede wegrijden van de pinole.

6071: EINDSCHAKELAAR X-AS AANGEREDEN

Oorzaak: De as is naar de eindschakelaar aange-
reden.

Hulp: De as weer wegrijden van de eindschake-
laar.
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6072: EINDSCHAKELAAR Z-AS AANGEREDEN
zie 6071

6073: VOEDINGSBEVEILIGING OPEN
Oorzaak: De klauwplaatbescherming is geopend.
Hulp: De klauwplaatbescherming sluiten.

6074: GEEN TERUGMELDING VAN USB-SPS
Machine in-/uitschakelen, bedrading controleren,
USB printplaat defect.

6075: AS-EINDSCHAKELAAR GEACTIVEERD
zie 6071

6076: ANDRIJVING Y-AS NIET BEREID
zie 6010

6077 SCHROEFBANK NIET GEREED
Oorzaak: Drukafval in het spansysteem.
Hulp: Druklucht en luchtleidingen controleren.

6078 VEILIGHEIDSSCHAKELAAR GEREED-
SCHAPMAGAZIJN GEACTIVEERD

Oorzaak: Zwenkintervallen te kort.

Hulp: Zwenkintervallen verhogen.

6079 VEILIGHEIDSSCHAKELAAR GEREED-
SCHAPWISSELAAR GEACTIVEERD
zie 6068

6080 DRUKSCHAKELAAR KLEMINRICH-
TING TANI FOUTIEF
Oorzaak: Bij het sluiten van de kleminrichting
reageert de drukschakelaar niet. Geen
druklucht of een mechanisch probleem.
Hulp: Druklucht controleren.

6081 KLEMINRICHTING TANI NIET OPEN
zie 6080

6082 STORING AS/SIGNAL

Oorzaak: Active Safety-Signal X/Y-actuator gebrekkig.

Hulp: Alarm met de RESET-toets wissen, event.
machine in-/uitschakelen. Bijherhaald ver-
schijnenvan de fouten, contacteer EMCO.

6083 STORING AS/SIGNAL

Oorzaak: Active Safety-Signal hoofdspil/Z-actuator
gebrekkig.

Hulp: Alarm met de RESET-toets wissen, event.
machine in-/uitschakelen. Bijherhaald ver-
schijnenvan de fouten, contacteer EMCO.

6084 STORING AS/SIGNAL UE-MODUL

Oorzaak: Active Safety-Signal - onregelmatige voe-
ding module foutief.

Hulp: Alarm met de RESET-toets wissen, event.
machine in-/uitschakelen. Bijherhaald ver-
schijnenvan de fouten, contacteer EMCO.

6085 N=0 RELAIS NIET AFGEVALLEN

Oorzaak: Toerental - nul relais niet afgevallen.

Hulp: Alarm met de RESET-toets wissen, event.
machine in-/uitschakelen. Bijherhaald ver-
schijnen van de fouten, contacteer EMCO
(relais vervangen).

6086 VERSCHILLENDE DEURSIGNALEN
VAN PIC EN SPS

Oorzaak: ACC-PLC en USBSPS ontvangen de mel-
ding van een verschillende status van de
deur.

Hulp: Alarm met de RESET-toets wissen. Bij
herhaald verschijnen van de fouten, con-
tacteer EMCO.

6086 VERSCHIL. DEURSIGNALEN VAN
USBSPS EN ACCSPS

Oorzaak: ACC-PLC und USBSPS bekommen einen
unterschiedlichen Status der Tiire gemel-
det.

Oplossing: Alarm mit RESET-Taste I6schen. Bei
mehrmaligen Auftreten des Fehlers, kon-
taktieren Sie EMCO.

6087 AANDRIJVING A-AS NIET GEREED
zie 6010

6088 BORGSCHAKELAAR DEURSTUURAP-
PARAAT AAN
Oorzaak: Overbelasting deuraandrijving.
Oplossing: Alarm met de RESET-toets wissen,
event. machine in-/uitschakelen. Bij her-
haald verschijnen van de fout, contacteer
EMCO (motor, aandrijving vervangen).

6089 AANDRIJVING B-AS NIET GEREED
zie 6010

6090 BORG SPAANDERTRANSPORTBAND
NOG AAN

Oorzaak: Contactor spanentransporteur niet

afgevallen.

Oplossing: Alarmmetde RESET-toets wissen, event.
machine in-/uitschakelen. Bij herhaald
verschijnen van de fout, contacteer EMCO
(contactor vervangen).
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6091 BORG DEURAUTOMATIEK NOG AAN

Oorzaak: Contactor automatische deur niet

afgevallen.

Oplossing: Alarmmetde RESET-toets wissen, event.
machine in-/uitschakelen. Bij herhaald
verschijnenvan defout, contacteer EMCO
(contactor vervangen).

6092 NOT UIT EXTERN

6093 STORING AS-SIGNAAL A-AS

Oorzaak: Active Safety-Signal A-steller defect.

Oplossing: Alarmmetde RESET-toets wissen, event.
machine in-/uitschakelen. Bij herhaald
verschijnen van de fout, contacteer
EMCO.

6095 NOOD UIT VANWEGE OVERTEMPE-
RATUUR ELECTRO-KAST
Oorzaak: Temperatuurbewakinginwerkinggetreden.
Oplossing: Schakelkastfilter en -ventilator con-
troleren, activeringstemperatuur verhogen,
machine uit- en inschakelen.

6096 NOOD UIT VANWEGE OPEN DEUR
ELECTRO-KAST
Oorzaak: Schakelkastdeurgeopend zondervrijgave
van sleutelschakelaar.
Oplossing: Schakelkastdeur sluiten, machine
uit- en inschakelen.

6097 NOOD UIT TEST NOODZAKELIJK

Oorzaak: Functietestvandenoodstop-uitschakeling.

Oplossing: NOODSTOP-knop op bedieningsconsole
indrukken en weer ontgrendelen. Reset-
toets indrukken om de NOODSTOP-
toestand op te heffen.

6098 FOUT NIVEAU-SCHAKELAAR HY-
DRAULIEK

Gevolg: Hulpaandrijvingen uit

Betekenis: De vlotterschakelaar van de hy-
draulische eenheid is in werking
getreden.

Oplossing: Hydraulische olie bijvullen.

6099 FOUT BENADERINGSSCHAKELAAR
SPINDELREM

Gevolg: Toevoerstop, inleesblokkering

Betekenis: M10 Spilrem aan A BERO blijft 0.
M11 Spilrem uit A BERO blijft 1.

Oplossing: BERO-sensor controleren, mag-

neetventiel spilrem controleren

6100 FOUT DRUKSCHAKELAAR LOSSE KOP

Gevolg: Hulpapparatuur wordt uitgescha-

keld.

Betekenis: Op het moment van het spil-start

commandowasdedrukvoordelossekop
nog niet opgebouwd of de druk is
tijdens het lopen van de spil weg-
gevallen.

Oplossing: Controleer de instelling van de
spanmiddeldruk en de betreffende
drukschakelaar (ca. 10% onder

spandruk).
Programma controleren

6101 FOUT -B3 OF -B4 VAN LOSSE KOP

Gevolg: Toevoerstop, inleesblokkering

Betekenis: Een magneetventiel voor de bewe-
ging van de losse kop werd aange-
stuurd maar de schakelaars B3 en

B4 veranderen hun toestand niet.

Oplossing: Schakelaar, magneetventielen

controleren.

6102 FOUT BEWAKING LOSSE KOP
(LENGTE RUWDEEL OK?)

Gevolg: Toevoerstop, inleesblokkering

Betekenis: De doelpositie van de losse kop
werd in de automatische bedrijfs-
modus gepasseerd.

Oplossing: Doelpositie van de losse kop con-

troleren, technologie controleren
(spanmiddeldruk hoger, druk van
de losse kop lager)

6103 FOUT RUSTPOSITIE LOSSE KOP
ACHTER

Gevolg: Toevoerstop, inleesblokkering

Betekenis: Het magneetventiel voor losse kop
terug werd aangestuurd maar de
schakelaar voor losse kop achter-
aan blijft 0.

Oplossing: Magneetventiel controleren, scha-

kelaar controleren

6104 FOUT DRUKSCHAKELAAR SPANMIDDEL
Gevolg: Hulpapparatuur wordt uitgeschakeld.

Betekenis: Op het moment van een spil-start-
commando was de spandruk nog
niet opgebouwd of de spandruk is
tijdens het lopen van de spil weg-

gevallen.
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Oplossing: Spanmiddeldruk en betreffende

drukschakelaar controleren.
Programma controleren.

6105 FOUT SPANMIDDEL OPEN

Gevolg: Toevoerstop, inleesblokkering

Betekenis: Analoge BERO-sensor voor span-
middel 1 reageert niet.

Oplossing: Stel de spanmiddelcontrole op-

nieuw in (zie eerder in dit hoofd-
stuk)

6106 FOUT SPANMIDDEL GESLOTEN

Gevolg: Toevoerstop, inleesblokkering

Betekenis: De drukschakelaar voor spanmid-
del dicht, schakelt niet.

Oplossing: Controleer de drukschakelaar

6107 FOUT EINDE SLAG SPANMIDDEL

Gevolg: Hulpapparatuur wordt uitgescha-
keld.
Oplossing:  Stel het spanmiddel correctin - niet

in eindpositie spansysteem span-
nen (zie eerder in dit hoofdstuk)

6108 FOUT OPVANGSCHAAL VOOR
Gevolg: Toevoerstop, inleesblokkering

Betekenis: Het magneetventiel voor de op-
vangschaal vooruit/terug werd
aangestuurd maar de schakelaar
voor de opvangschaal vooruit/

terug verandert niet van toestand.

Oplossing: Schakelaar, magneetventielen

controleren.

6109 FOUT OPVANGSCHAAL UITGE-
ZWENKT
Gevolg: Toevoerstop, inleesblokkering

Betekenis: Het magneetventiel voor uit- /
inzwenken van de opvangschaal
werd aangestuurd, maar de scha-
kelaar voor uit- /inzwenken van
de opvangschaal verandert zijn

toestand niet.

Oplossing: Schakelaar, magneetventielen

controleren.

6900 USBPLC niet beschikbaar

Oorzaak: USB-communicatie metde veiligheidsprint-
plaat kon niet worden heringesteld.
Machine uit- en inschakelen. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

Hulp:

6901 Fout noodstop-relais USBSPS

Oorzaak: USBSPS NOODSTORP relais defect.

Hulp: Machine uit- en inschakelen. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

6902 Fout stilstandbewaking X

Oorzaak: Niet toegestane beweging van de X-as in
actuele bedrijfsstatus.

Alarm met de RESET-toets wissen.
Machine uit- en inschakelen. nformeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

Hulp:

6903 Fout stilstandbewaking Z

Oorzaak: Niet toegestane beweging van de Z-as in
actuele bedrijfsstatus.

Alarm met de RESET-toets wissen.
Machine uit- en inschakelen. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

Hulp:

6904 Fout Alive-schakeling SPS

Oorzaak: Fout in verbinding (Watchdog) van de
veiligheidsprintplaat met SPS.

Alarm met de RESET-toets wissen.
Machine uit- en inschakelen. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

Hulp:

6906 Fout overtoerental as

Oorzaak: Het hoofdspiltoerental overschrijdt de
max. toegelaten waarde voor de actuele
bedrijfsstatus.

Alarm met de RESET-toets wissen.
Machine uit- en inschakelen. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

Hulp:

6907 Fout impulsvrijgave ER-module
Oorzaak: ACC-SPS heeft de module voor voeding-
terugvoeding niet uitgeschakeld.

Alarm met de RESET-toets wissen.
Machine uit- en inschakelen. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

Hulp:
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6908 Fout stilstandbewaking hoofdas
Oorzaak: Onverwachte aanlopen van de hoofdspil
in de bedrijfsstatus.

Alarm met de RESET-toets wissen.
Machine uit- en inschakelen. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

Hulp:

6909 Fout regelaarvrijgave zonder as start
Oorzaak: De regelaarvrijgave van de hoofdspindel
werd van de ACC-SPS zonder op de spil-
starttoets te drukken uitgevoerd.

Alarm met de RESET-toets wissen.
Machine uit- en inschakelen. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

Hulp:

6910 Fout stilstandbewaking Y

Oorzaak: Niet toegestane beweging van de Y-as in
de actuele bedrijfsstatus.

Alarm met de RESET-toets wissen.
Machine uit- en inschakelen. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

Hulp:

6911 Fout stilstandbewaking as

Oorzaak: Niettoegestane beweging van de asinde
actuele bedrijfsstatus.

Alarm met de RESET-toets wissen.
Machine uit- en inschakelen. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

Hulp:

6912 Fout Assen snelheid te hoog

Oorzaak: De bewegingvande assen overschrijdtde
max. toegelaten waarde voor de actuele
bedrijfsstatus.

Alarm met de RESET-toets wissen.
Machine uit- en inschakelen. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

Hulp:

6913 Fout X snelheid te hoog

Oorzaak: De beweging van de X-as overschrijdt de
max. toegelaten waarde voor de actuele
bedrijfsstatus.

Alarm met de RESET-toets wissen.
Machine uit- en inschakelen. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

Hulp:

6914 Fout X snelheid te hoog

Oorzaak: De beweging van de Y-as overschrijdt de
max. toegelaten waarde voor de actuele
bedrijfsstatus.

Alarm met de RESET-toets wissen.
Machine uit- en inschakelen. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

Hulp:

6915 Fout Z snelheid te hoog

Oorzaak: De beweging van de Z-as overschrijdt de
max. toegelaten waarde voor de actuele
bedrijfsstatus.

Alarm met de RESET-toets wissen.
Machine uit- en inschakelen. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

Hulp:

6916 FOUT X-BERO DEFECT

Oorzaak: Bero van de X-as levert geen signaal.

Hulp: Alarm met de RESET-toets wissen. Bij
herhaald verschijnen van de fouten, con-
tacteer EMCO.

6917 FOUT Y-BERO DEFECT

Oorzaak: Bero van de Y-as levert geen signaal.

Hulp: Alarm met de RESET-toets wissen. Bij
herhaald verschijnen van de fouten, con-
tacteer EMCO.

6918 FOUT Z-BERO DEFECT

Oorzaak: Bero van de Z-as levert geen signaal.

Hulp: Alarm met de RESET-toets wissen. Bij
herhaald verschijnen van de fouten, con-
tacteer EMCO.

6919 SPIL-BERO DEFECT

Oorzaak: Berovan de hoofdspil levert geen signaal.

Hulp: Alarm met de RESET-toets wissen. Bij
herhaald verschijnen van de fouten, con-
tacteer EMCO.

6920 X-RICHTINGOMKERING TE LANG "1"
Oorzaak: De richtingomkering van de X-as werd
gedurende meer dan drie seconden naar
USBSPC gestuurd.

Alarm metde RESET-toets wissen. Vermijd
het langer heen en weer bewegen met het
handwiel. Bij herhaald verschijnen van de
fouten, contacteer EMCO.

Hulp:

6921 Y-RICHTINGOMKERING TE LANG "1"
Oorzaak: De richtingomkering van de Y-as werd
gedurende meer dan drie seconden naar
USBSPC gestuurd.

Alarm metde RESET-toets wissen. Vermijd
het langer heen en weer bewegen met het
handwiel. Bij herhaald verschijnen van de
fouten, contacteer EMCO.

Hulp:
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6922 Z-RICHTINGOMKERING TE LANG "1"
Oorzaak: De richtingomkering van de Z-as werd
gedurende meer dan drie seconden naar
USBSPC gestuurd.

Alarm metde RESET-toets wissen. Vermijd
het langer heen en weer bewegen met het
handwiel. Bij herhaald verschijnen van de
fouten, contacteer EMCO.

Hulp:

6923 VERSCHILLENDE DEURSIGNALEN
VAN PIC EN SPS

Oorzaak: ACC-PLC en USBSPS ontvangen de mel-

ding van een verschillende status van de

deur.

Alarm met de RESET-toets wissen. Bij

herhaald verschijnen van de fouten, con-

tacteer EMCO.

Hulp:

6924 FOUT IMPULSVRIJGAVE HOOFDSPINDEL

Oorzaak: De impulsvrijgave op de hoofspilsteller
werd door de USBSPS onderbroken, om-
dat de PLC deze niet tijdig uitschakelde.

Oplossing: Alarm metde RESET-toets wissen. Bij her-
haald verschijnen van de fout, contacteer
EMCO.

6925 FOUT NETSPANNINGSSCHAKELAAR

Oorzaak: Netschakelaar valt in actuele bedrijfstoe-
stand niet af of trekt niet aan.

Oplossing: Alarm met noodstopknop wissen en
machine opnieuw initialiseren. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

6926 FOUT MOTORSCHAKELAAR

Oorzaak: Motorcontactor valt in de actuele bedrijfs-
toestand niet af.

Oplossing: Alarm met noodstopknop wissen en
machine opnieuw initialiseren. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

6927 NOOD-UIT AKTIEF!
Oorzaak: Noodstopknop werd ingedrukt.
Oplossing: Machine opnieuw initialiseren.

6928 FOUT STILSTANDSBEWAKING GE-
REEDSCHAPSREVOLVER

Oorzaak: Niet toegestane beweging van de ge-
reedschapskeerinrichting in de actuele
bedrijfsstatus.

Oplossing: Alarm met noodstopknop wissen en
machine opnieuw initialiseren. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

6929 FOUT DICHTHOUDEN/VERGRENDE-
LING DEUR

Oorzaak: Toestand van de deurvergrendeling niet
plausibel of deurdichthouding werkt niet.

Oplossing: Alarm met noodstopknop wissen en
machine opnieuw initialiseren. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

6930 FOUT PLAUSIBILITEIT HOOFDSPIN-
DEL BENADERINGSSCHAKELAARS

Oorzaak: Signaalvande hoofdspil-BERO's verschil-
lend.

Oplossing: Alarm met noodstopknop wissen en
machine opnieuw initialiseren. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

6931 FOUT PLAUSIBILITEIT HOOFDSPIN-

DEL QUICKSTOP-FUNKTIE

Oorzaak: Hoofdaandrijfstellerbevestigtinde actuele
bedrijfstoestand de snelstopfunctie niet.

Oplossing: Alarm met noodstopknop wissen en
machine opnieuw initialiseren. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

6988 USB-UITBREIDING VOORROBOTIEKNIET
BESCHIKBAAR

Oorzaak: De USB-uitbreiding voor robotiek kan van
ACC niet aangesproken worden.

Oplossing: Contacteer EMCO.

7000: VERKEERD T-WOORD GEPROGRAM-
MEERD!

Geprogrammeerde gereedschapspositie groter

dan 8.

Het lopende CNC-programma wordt onderbroken.

Programma met RESET onderbreken, program-

ma corrigeren.

7007: VOEDINGSSTOP

In robotiek-status is een RHIGH signaal aan de
ingang E3.7. Verschuiving Stop is actief, tot een
LOW signaal aan de ingang E3.7 komt.

7016: HULPAANDRIJVING INSCHAKELEN !
De hulpaandrijvingen zijn uitgeschakeld. Druk
op de AUX ON toets gedurende minstens 0,5 s
(daarmee wordt het ongewenste inschakelen ver-
meden), om de hulpaandrijvingen in te schakelen
(een smeerimpuls wordt geactiveerd).

H13



ALARMEN EN MELDINGEN

7017: REFERENTIEPUNT AANLOPEN !

Het referentiepunt aanrijden.

Indien het referentiepunt niet actief is, zijn de ma-
nuele bewegingen van de voedingsassen slechts
in de sleutelschakelaarpositie "Handbediening"
mogelijk.

7018: SLEUTELSCHAKELAAR OMDRAAIEN!
Bij het activeren van NC-start was de sleutelscha-
kelaar in de positie "Handbediening".

NC-start kon niet geactiveerd worden.

Voor het uitvoeren van het CNC-programma
schakel de sleutelschakelaar om.

7019: STORING PNEUMATIEK !
De olie in pneumatieksysteem bijvullen

7020: SPECIAAL BEDRIJF AKTIEF !
Speciale modus: De machinedeur is open, de hul-
paandrijvingen zijn ingeschakeld, de sleutelscha-
kelaar bevindt zich in de positie "Handbediening"
en de bevestigingstoets is ingedrukt.

De lineaire assen kunnen bij een geopende deur
manueel worden verreden. De gereedschapre-
volver kan bij een geopende deur niet worden
gedraaid. CNC-programma kan slechts met een
stilstaande spil (DRYRUN) en in een eenvoudige
modus (SINGLE) aflopen.

Uit veiligheidsredenen: De functie van de beves-
tigingstoets wordt na 40 s automatisch onderbro-
ken, de bevestigingstoets moet dan losgelaten en
opnieuw gedrukt worden.

7021: GEREEDSCHAPREVOLVER VRIJ-
DRAAIEN!

Het wisselen van gereedschap werd onderbro-
ken.

Spilstart en NC start zijn niet mogelijk.

Druk op de toets voor het wisselen van gereed-
schap in de RESET-status van de besturing.

7022: OPVANGSCHALEN BEVEILIGING !
Tijdsoverschrijding bij zwenkbeweging.
Controleer het pneumatische systeem, event.
controleer of het mechaniek geklemd is (event.
een werkstuk ingeklemd).

7023: DRUKSCHAKELAAR INSTELLEN'!
Tijdens het openen en sluiten van het spanmiddel
moet de drukschakelaar eens uit- en inschakelen.
Drukschakelaar instellen, vanaf PCL-versie 3.10
is deze alarm niet meer voorzien.

7024: SPANMIDDEL BERO INSTELLEN!

Bij een geopend spanmiddel en een actieve
eindstandcontrole moet de betreffende Bero de
geopende toestand terugmelden.

Spanmiddel Bero controleren en instellen, bedra-
ding controleren.

7025 WACHTTIJD HOOFDAANDRIJVING !

De LENZE frequentieomvormer moet minstens
20 s van het voedingsnet worden uitgeschakeld
voor het uitvoeren van opnieuw inschakelen. Bij
snel openmaken / sluiten van de deur (onder 20 s)
wordt de volgende melding getoond.

7026 MOTORBEVEILIG.
H.MOTORVENTILATOR GEACTIV.

7038: SMEERINRICHTING DEFECT !

De drukschakelaar is defect of verstopt.
NC-start kon niet geactiveerd worden. Dit alarm
kan slechts door uit- en inschakelen van de ma-
chine teruggezet worden.

Informeer de EMCO klantendienst.

7039: SMEERINRICHTING DEFECT !

Te weinig smeermiddel, de drukschakelaar de-
fect.

NC-start kon niet geactiveerd worden.
Controleer het smeermiddel en voer regelmatige
smeercyclus uit of informeer de EMCO klanten-
dienst.

7040: MACHINEDEUR OPEN!

De hoofdaandrijving kan niet ingeschakeld wor-
den en NC-start kan niet worden geactiveerd
(uitgezonderd speciale modus)

Sluit de deur om het CNC-programma uit te
voeren.

7041: TANDWIELKASTDEKSEL OPEN

De hoofdspil kan niet ingeschakeld worden en
NC-start kan niet worden geactiveerd.

Sluit de wielafdekking om het CNC-programma
te starten.

7042: MACHINEDEUR INITIALISIEREN !

Elke beweging in het werkgebied is geblokkeerd.
Open en sluit de deur, om de veiligheidskringen
te activeren.

7043: VEREIST AANTAL BEREIKT!

Het vooringestelde aantal van de programmad-
oorlopen wordt bereikt. NC-start kon niet geacti-
veerd worden. Zet de stukteller terug om verder
te gaan.

7048: KLAUWPLAAT OPEN'!

Deze melding geeft weer dat de klauwplaat niet
geklemd is. Deze melding verdwijnt zodra een
werkstuk gespannen wordt.
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7049: KLAUWPLAAT GEEN PRODUCT GE-
SPANNEN!

Geen werkstuk gespannen, het inschakelen van

de spil geblokkeerd.

7050: KLEM OPEN!

Deze melding geeft weer dat de tang niet ge-
spannen is. Deze melding verdwijnt zodra een
werkstuk gespannen wordt.

7051: KLEM GEEN PRODUCT GESPANNEN!
Geen werkstuk gespannen, het inschakelen van
de spil geblokkeerd.

7052: PINOLE IN TUSSENPOSITIE !

De pinole bevindt zich in niet in een gedefinieerde
positie.

Alle asbewegingen, de spil en de gereedschap-
wisselaar zijn geblokkeerd.

De pinole in de achterste eindstand verrijden of
een werkstuk met de pinole opspannen.

7053: PINOLE-GEEN PRODUCT GESPANNEN!
De pinole tot aan de voorste eindstand verrijden.
Om verder te gaan moet u de pinole eerst volledig
terug in de achterste eindstand verrijden.

7054: SPANMIDDEL GEEN PRODUCT GE-
SPANNEN!

Geen werkstuk gespannen, het inschakelen van

de spil geblokkeerd.

7055: SPANMIDDEL OPEN !

Deze melding geeft weer dat het spanmiddel niet
in spantoestand is. Deze melding verdwijnt zodra
een werkstuk gespannen wordt.

7060: EINDSCHAKELAAR PINOLE VRIJRIJDEN!
De as is naar de pinole aangereden. De slede
weer wegrijden van de pinole.

7061: EINDSCHAKELAAR X-AS VRIJRIJDEN!
De as is naar de eindschakelaar aangereden. De
as weer wegrijden van de eindschakelaar.

7062: EINDSCHAKELAAR Z-AS VRIJRIJDEN!
zie 7061

7063: OLIEPEIL CENTRALE SMERING!

Te laag oliepeil in de centrale smering. Olie vol-
gens de onderhoudshandleiding van de machine
bijvullen.

7064: VOEDINGSBEVEILIGING OPEN!
De klauwplaatbescherming is geopend. De
klauwplaatbescherming sluiten.

7065: MOTORBEVEILIGING KOELMIDDEL-
POMP GEACTIVEERD

De koelmiddelpomp oververhit. Controleer de

koelmiddelpomp of deze licht loopt en op de ver-

vuiling. Zorg ervoor dat er voldoende koelvloeistof

in de koelmiddelinrichting is.

7066: GEREEDSCHAP BEVESTIGEN !
Druk na het wisselen van gereedschap op de T
toets voor bevestiging van gereedschapwissel.

7067: HANDBEDIENING
De sluitelschakelaar van speciale modus bevindt
zich in de positie Bijstellen (hand).

7068: X-HANDWIEL IN GREEP

Het veiligheidshandwiel is voor een manuele
verrijdbeweging vergrendeld. Het vergrendelen
van het veiligheidshandwiel wordt door de con-
tactloze schakelaar bewaakt. Bij een vergrendeld
handwiel kan de verschuiving van de assen niet
ingeschakeld worden. Om een programma auto-
matisch uit te voeren, moet de ingrijping van het
handwiel terug losgemaakt worden.

7096: Y-HANDWIEL IN GREEP
zie 7068

7070: Z-HANDWIEL IN GREEP
zie 7068

7071: GEREEDSCHAPSWISSELING VERTI-
CAAL'!

De afdekking voor manueel opspannen van een
gereedschaphouder wordt door een schakelaar
bewaakt. De schakelaar meldt indien een ring-
sleutel niet wordt afgenomen of een afdekking ge-
opend bleef. Verwijder na het opspannen van het
gereedschap de ringsleutel en sluit de afdekking.

7072: GEREEDSCHAPSWISSELING HORI-
ZONTAAL'!

De draaiknop voor manueel opspannen van
het gereedschap op de horizontale spil
wordt door een schakelaar bewaakt.
De schakelaar meldt een aangedraaide
draaiknop. De spil wordt geblokkeerd.
Maak na het opspannen van gereed-
schap de draaiknop los.

7073: EINDSCHAKELAAR Y-AS VRIJ BEWE-
GEN!
zie 7061

7074: GEREEDSCHAP WISSELEN
Geprogrammeerd gereedschap opspannen.
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7076: ZWENKINRICHTING FREESKOP VER-
GRENDELEN

De freeskop niet volledig gedraaid. De freeskop

mechanisch vastmaken (eindschakelaar moet

geactiveerd worden).

7077: KEERINRICHT. VAN GEREEDSCHAP
INSTELLEN

Geen geldige machinedata voor gereedschapwis-

seling beschikbaar. Contacteer EMCO.

7078: GEREEDSCHAPSKOKER NIET TE-
RUGGEZWENKT

Onderbreking tijdens het wisselen van gereed-
schap. Gereedschapskoker in afstelmo-
dus terugzwenken.

7079: GEREEDSCH. WISSELARM NIET IN
UITGANGSPOS.
zie 7079

7080: GEREEDSCHAP NIET CORRECT IN-
GESPANNEN!

De kegel van het gereedschap bevindt zich buiten
de toegestane afwijking. Het gereedschap is met
180 ° verdraaid opgespannen. Bero voor opspan-
ning van gereedschap is afgesteld. Gereedschap
controleren en opnieuw opspannen. Indien het
probleem herhaaldelijk verschijnt, contacteer
EMCO.

7082: VEILIGHEIDSSCHAKELAAR SPAAN-
AFVOERBAND GEACTIVEERD !

De spaanafvoerband overbelast. De afvoerband

controleren of deze licht loopt, event. ingeklemde

spanen verwijderen.

7083: DE BEDIENING VAN MAGAZIJN
ACTIEF !

Het gereedschap werd bij een niet chaotische

besturing uit de hoofdspil afgenomen. De gereed-

schaptrommel in magazijn plaatsen.

7084: SCHROEFBANK OPEN !
De schroefbank is niet gespannen. Schroefbank
spannen.

7085 RONDE AS A OP 0 GRADEN STELLEN

Oorzaak: Afzettenvande machine operating control-
ler (MOC) gaat pas wanneer de A-rondas
op 0° staat.
Moet voor elke uitschakeling van de ma-
chine bij aanwezige 4.5. rondas worden
gedaan.

Oplossing: Rondas A naar 0° brengen.

7088 OVERTEMPERATUUR ELECTRO-KAST
Oorzaak: Temperatuurbewakinginwerkinggetreden.
Oplossing: Schakelkastfilter en -ventilator con-

troleren, activeringstemperatuurverhogen.

7089 ELECTRO-KAST DEUR OPEN!
Oorzaak: Schakelkastdeur open.
Oplossing: Schakelkastdeur sluiten.

7091 WACHTEN OP USB-I2C PLC

Oorzaak: Communicatie met de USB-12C PLC kon
niet tot stand worden gebracht.

Oplossing: Wanneer het bericht niet automatisch
verdwijnt, de machine uit- en inschakelen.
Verwittig de EMCO-klantendienst wan-
neer het bericht ook na het uitschakelen
constant verschijnt.

7092 TEST-STOP ACTIEF

Oorzaak: Veiligheidstest voor controle van de vei-
ligheidsfuncties is actief.

Oplossing: Wacht tot de veiligheidstest afgeslotenis.

7093 REFERENTIEPUNT-OVERNAMEMO-
DUS ACTIEF!
Oorzaak: De referentiepunt-overnamemodus werd
door de gebruiker geactiveerd.

7094 X-REFERENTIEPUNT BEREIKT
Oorzaak: De referentiewaarde van de X-as werd
overgenomen in het acc.msd-bestand.

7095 Y-REFERENTIEPUNT BEREIKT
Oorzaak: De referentiewaarde van de Y-as werd
overgenomen in het acc.msd-bestand.

7096 Z-REFERENTIEPUNT BEREIKT
Oorzaak: De referentiewaarde van de Z-as werd
overgenomen in het acc.msd-bestand.

7097 VOEDINGSCHAKLEAAR STAAT OP "0"
Oorzaak: Deoverride-schakelaar (toevoerbeinvioe-
ding) werd door de gebruiker op 0% gezet.

7098 SPINDELREM 1 ACTIEF

Gevolg: Spilstop

7099 LOSSE KOP KOMT NAAR VOREN

Gevolg: Commando’s inlezen stopzetten

Betekenis: M21 geprogrammeerd A drukscha-
kelaar losse kop vooraan nog niet
1

Oplossing: wordt met de drukknop vooraan

automatisch gewist
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7100 LOSSE KOP GAAT NAAR ACHTER

Gevolg: Commando’s inlezen stopzetten

Betekenis: M20 geprogrammeerd A eindscha-

kelaar losse kop achter nog niet 1

Oplossing: wordt met de eindschakelaar achter-
aan automatisch gewist

7101 REFERENTIEPUNT REVOLVER ONT-

BREEKT

Gevolg: Toevoerstop, inleesblokkering

Betekenis: Bij NC-START is de gereedschaps-
keerinrichting nog niet van referen-
tiepunten voorzien.

Oplossing: Voorzie de gereedschapskeer-

inrichting in de JOG-modus met
behulp van de gereedschapskeer-
inrichtingstoets van referentiepun-
ten.

7102 REVOLVER DRAAIT
Gevolg:

7103 SPANMIDDEL OP EINDPOSITIE

Gevolg: Verhindering van NC - start en
hoofdaandrijving - start, spilstop

S1

Betekenis: De encoder voor analoge waarden
herkent de spanpositie als eindpo-
sitie

Oplossing: Wijzig het spanbereik van het

spanmiddel (zie eerder dit hoofd-
stuk)

7104 LOSSE KOP IN TUSSENPOSITIE

Gevolg: Toevoerstop/inleesblokkering

7105 AWZ-REFENTIEPUNT BEREIKT
Gevolg:

7106 A-AS REFENTIEPUNT BEREIKT
Oorzaak: De referentiewaarde van de A-as werd
overgenomen in het acc.msd-bestand.

7900 NOT-AUS INITIALISIEREN!

Oorzaak: De noodstopknop moet worden geinitiali-
seerd.

Oplossing: NOODSTOP-knop indrukken en weer uit-
trekken.

7901 NOODSTOP INDRUKKEN EN UIT-

TREKKEN!
Oorzaak: De machinedeuren moeten worden geini-

tialiseerd.
Oplossing: Machinedeuren openen en weer sluiten.
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Invoerapparaat alarmen 1700 -
1899

Deze alarmen en meldingen worden geactiveerd
door het besturingstoetsenbord.

1701 Fout in RS232

Oorzaak: Instellingen van de seriéle poort zijn on-
geldig of de verbinding met het seriéle
toetsenbord werd onderbroken.

Oplossing: Instellingen van de seriéle poort contro-
leren of toetsenbord uit-/inschakelen en
kabelverbinding controleren.

1703 Ext. keyboard niet beschikbaar

Oorzaak: Verbinding met het externe toetsenbord
kan niet tot stand worden gebracht.

Oplossing: Instellingen van het externe toetsenbord
controleren of kabelverbinding controleren.

1704 Ext. keyboard: controlesomfout

Oorzaak: Fout bij de overdracht

Oplossing: De verbinding met het toetsenbord
wordt automatisch opnieuw tot stand ge-
bracht. Als dit niet lukt, het toetsenbord
uit-/inschakelen.

1705 Ext. keyboard: alg. fout

Oorzaak: Het aangesloten toetsenbord meldt een
fout.

Oplossing: Toetsenbord loskoppelen en weer aan-
sluiten. Bij herhaald optreden contact
opnemen met de EMCO-serviceafdeling.

1706 Algemene USB-fout

Oorzaak: Fout in de USB-communicatie

Oplossing: Toetsenbord loskoppelen en weer aan-
sluiten. Bij herhaald optreden contact
opnemen met de EMCO-serviceafdeling.

1707 Ext. keyboard: geen led's

Oorzaak: Verkeerd LED-commando werd naar het
toetsenbord gestuurd.

Oplossing: Contact opnemen met de EMCO-service-
afdeling

1708 Ext. keyboard: onbek. commando

Oorzaak: Onbekend commando werd naar het toet-
senbord gestuurd.

Oplossing: Contact opnemen met de EMCO-service-
afdeling

1710 Easy2Control werd niet korrekt gein-
stalleerd

Oorzaak: Verkeerde installatie van Easy2control

Oplossing: Software opnieuw installeren of contact
opnemen met de EMCO-serviceafdeling

1711 Fout bij initialisatie van Easy2Control

Oorzaak: Configuratiebestand onscreen.ini voor
Easy2control ontbreekt.

Oplossing: Software opnieuw installeren of contact
opnemen met de EMCO-serviceafdeling

1712 USB-dongle voor Easy2Control niet
gevonden

Oorzaak: USB-dongle voor Easy2control is niet
aangesloten. Easy2control wordt welis-
waar weergegeven, maar kan niet worden
bediend.

Oplossing: USB-dongle voor Easy2control aansluiten

1801 Toetsenindelingstab. ontbreekt

Oorzaak: Hetbestand met de toetsentoewijzing kan
niet worden gevonden.

Oplossing: Software opnieuw installeren of contact
opnemen met de EMCO-serviceafdeling

1802 Verbinding n. keyboard verloren

Oorzaak: Verbinding met het seriéle toetsenbord
werd onderbroken.

Oplossing: Toetsenbord uit-/inschakelen en kabelver-
binding controleren.
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Alarmen voor ascontrole 8000
- 9000, 22000 - 23000, 200000 -
300000

8000 Fatale fout AC

8100 Fatale initialisatiefout AC

Oorzaak: Interne fout

Hulp: Software opnieuw starten of indien nodig
opnieuw installeren, fout aan EMCO mel-
den.

8101 Fatale initialisatiefout AC
zie 8100.

8102 Fatale initialisatiefout AC
zie 8100.

8103 Fatale initialisatiefout AC
zie 8100.

8104 Fatale AC systeemfout
zie 8100.

8105 Fatale initialisatiefout AC
zie 8100.

8106 Geen PC-COM kaart gevonden

Oorzaak: PC-COM kaart kan niet aangestuurd wor-
den (event. niet ingebouwd).

Kaart inbouwen, een ander adres met
Jumper instellen

8107 PC-COM kaart reageert niet
Zie 8106.

8108 Fatale fout op PC-COM kaart
zie 8106.

8109 Fatale fout op PC-COM kaart
zie 8106.

8110 PC-COM Initboodschap ontbreekt

Oorzaak: Interne fout

Hulp: Software opnieuw starten of indien nodig
opnieuwinstalleren, foutaan EMCO melden.

8111 PC-COM Configuratiefout
zie 8110.

8113 Ongeldige gegevens (pccom.hex)
zie 8110.

8114 Programmeerfout op PC-COM

zie 8110.

8115 PC-COM Programmapakketbevestiging
ontbreekt
zie 8110.

8116 PC-COM fout bij het opstarten
zie 8110.

8117 Fatale initdata fout(pccom.hex)
zie 8110.

8118 Fatale initialisatiefout AC
zie 8110, event. te weinig RAM-geheugen

Hulp:

8119 PC interruptnummer niet mogelijk
Oorzaak: Het PC interruptnummer kan niet worden
gebruikt.

In Windows95 systeembesturing met
Programm System - vrij interruptnummer
bepalen (toegestaan: 5,7,10, 11,12, 3,4 en
5) en dit nummer in WinConfig aangeven.
8120 PC interrupt niet vrij

zie 8119

8121 Ongeldig commando aan PC-COM

Oorzaak: Interne fout of kabel defect

Hulp: Kabel controleren (aanschroeven); Soft-
ware opnieuw starten of indien nodig op-
nieuw installeren, foutaan EMCO melden.

8122 Interne AC Mailbox vol

Oorzaak: Interne fout

Hulp: Software opnieuw starten of indien nodig
opnieuw installeren, fout aan EMCO mel-
den.

8123 RECORD bestand kan niet worden aan-

gemaakt

Oorzaak: Interne fout

Hulp: Software opnieuw starten of indien nodig
opnieuw installeren, fout aan EMCO mel-
den.

8124 RECORD bestand kan niet worden be-

schreven

Oorzaak: Interne fout

Hulp: Software opnieuw starten of indien nodig
opnieuw installeren, fout aan EMCO mel-
den.

8125 Te weinig geheugen voor recordbuffer
Oorzaak: Te weinig RAM-geheugen, opnametijd te
groot.

Software opnieuw starten, indien nodig de
driver enz. verwijderen, om het geheugen
beschikbaarte maken, opnametijd verkor-
ten.

8126 AC Interpolator loopt te lang

Oorzaak: Event. onvoldoende computerprestatie.

Hulp: Met WinCofig een langere interrupttijd in-
stellen. Daardoorkan echtereen slechtere
trajectprecisie ontstaan.

8127 Te weinig geheugen in AC

Oorzaak: Te weinig RAM-geheugen

Hulp: Andere lopende programma’s beéindigen,
software opnieuw starten, indien nodig de
driver enz. verwijderen, om het geheugen
beschikbaar te maken.

Hulp:

Hulp:
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8128 Onbekende signalering in AC ontvangen

Oorzaak: Interne fout

Hulp: Software opnieuw starten of indien nodig
opnieuw installeren, foutaan EMCO mel-
den.

8129 Foutieve MSD, asindeling
zie 8128.

8130 Interne initfout AC
zie 8128.

8131 Interne initfout AC
zie 8128.

8132 As door verschillende kanalen bezet
zie 8128.

8133 Te weinig NC recordgeheugen AC(IPO)
zie 8128.

8134 Te veel middelpunten voor cirkel
Zie 8128.

8135 Te weinig middelpunten voor cirkel
zie 8128.

8136 Cirkelradius te klein
zie 8128.

8137 Ongeldige helixas

Oorzaak: Verkeerde as voor helix. De ascombinatie
voor cirkelassen en lineaire assen nietjuist.

Hulp: Programma corrigeren.

8140 Machine (ACIF) reageert niet
Oorzaak: Machine nietingeschakeld of aangesloten.
Hulp: Machine inschakelen resp. aansluiten.

8141 Interne PC-COM fout

Oorzaak: Interne fout

Hulp: Software opnieuw starten of indien nodig
opnieuw installeren, fout aan EMCO klan-
tendienst melden.

8142 Programmeerfout ACIF

Oorzaak: Interne fout

Hulp: Software opnieuw starten of indien nodig
opnieuw installeren, fout aan EMCO klan-
tendienst melden.

8143 ACIF programmapakketbevestiging
ontbreekt
Zie 8142.

8144 ACIF fout bij het opstarten
zie 8142.

8145 Fatale initdata fout(acif.hex)

zie 8142.

8146 As meervoudig opgeroepen

zie 8142.

8147 Ongeldige PC-COM toestand (DPRAM)
zie 8142.

8148 Ongeldig PC-COM commando (KNr)
zie 8142.

8149 Ongeldig PC-COM commando (Len)
zie 8142.

8150 Fatale ACIF fout
zie 8142.

8151 AC Init fout (RBT bestand ontbreekt)
zie 8142.

8152 AC Init fout (RBT bestand formaat)
zie 8142.

8153 FPGA programmeertime-out aan ACIF
zie 8142.

8154 Ongeldig commando aan PC-COM

zie 8142.

8155 Ongeldige FPGA Prog.-pakket bevesti-
ging

zie 8142 resp. hardwarefout op de ACIF-printplaat
(EMCO service informeren).

8156 Synczoekmethode meer dan 1.5 om-
wentelingen

zie 8142 resp. hardwarefout op Bero (EMCO ser-
vice informeren).

8157 Gegevensregistratie afgesloten
zie 8142.

8158 Berobreedte (Referentie aanlopen) te
groot

zie 8142 resp. hardwarefout op Bero (EMCO ser-
vice informeren).

8159 Functie niet geimplementeerd
Betekenis: Deze functie kan niet uitgevoerd wor-
den in normale modus.

8160 Draaicontrole as 3..7

Oorzaak: De as draait resp. de slede blokkeert, de
assynchronisatie werd verloren.

Hulp: Referentiepunt aanrijden.

8161 DAU begrenzing X, As vastgelopen

Stapverlies van de stappenmotor. Oorzaak:

- De as mechanisch geblokkeerd

- Asriem defect

- Afstand van Bero te groot (>0,3 mm) of Bero
defect

- Stappenmotor defect

8162 DAU begrenzing Y, As vastgelopen

zie 8161

8163 DAU begrenzing Z, As vastgelopen

zie 8161

8164 Software-eindschakelaar Max As 3..12
Oorzaak: De as aan het einde van het verrijdbereik
Hulp: As terugrijden

8168 Softwareindschakelaar Min As 3..12
Oorzaak: De as aan het einde van het verrijdbereik
Hulp: As terugrijden
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8172 Communikatiefout met de machine

Oorzaak: Interne fout

Hulp: Software opnieuw starten of indien nodig
opnieuw installeren, fout aan EMCO mel-
den.
Verbinding PC-machine controleren, event.
storingsbron verhelpen.

8173 INC commando bij actief programma
Hulp: Programma met NC-stop of Reset stoppen.
As verrijden

8174 INC commando niet toegestaan

Oorzaak: As is momenteel in beweging

Hulp: Wachten tot de as stilstaat en daarna de
as verrijden.

8175 Openen van MSD bestand niet mogelijk

Oorzaak: Interne fout

Hulp: Software opnieuw starten of indien nodig
opnieuw installeren, fout aan EMCO mel-
den.

8176 Openen van PLS bestand niet mogelijk
zie 8175.

8177 Lezen van PLS bestand niet mogelijk
Zie 8175.

8178 Schrijven in PLS bestand niet mogelijk
zie 8175.

8179 Openen van ACS bestand niet mogelijk
zie 8175.

8180 Lezen van ACS bestand niet mogelijk
zie 8175.

8181 Schrijven in ACS bestand niet mogelijk
Zie 8175.

8183 Versnellingsniveau te groot
Oorzaak: Geselecteerde overbrengingstrap aan de
machine niet toegestaan

8184 Ongeldig interpolatiecommando

8185 Verboden MSD datawijziging
zie 8175.

8186 Openen van MSD bestand niet mogelijk
zie 8175.

8187 PLC programma fout
Zie 8175.

8188 Foutieve comm. drijfwerkniveau
zie 8175.

8189 Foute OB-AC kanaalindeling
zie 8175.

8190 Ongeldig kanaal in commando
Zie 8175.

8191 Foutieve Jog voedingseenheid
Oorzaak: Machine ondersteuntde draaiingbeweging
in de JOG-modus niet

Hulp: Software updaten bij EMCO vragen

8192 Ongeldige as gebruikt
zie 8175.

8193 Fatale SPS fout
zie 8175.

8194 Schroefdraad zonder start/doelverschil

Oorzaak: Geprogrammeerd. Doelcooérdinaten zijn
identiek met startcodrdinaten

Hulp: Doelcodrdinaten corrigeren

8195 Geen schroefdraadhoogte in gel.as
Hulp: Schroefdraadhoogte programmeren

8196 Te veel assen voor schroefdraad
Hulp: max. 2 assen voor schroefdraad programmeren.

8197 Schroefdraad te kort

Oorzaak: Schroefdraadlengte te kort.

Bij overgang van een schroefdraad naar
een andere moet de lengte van de tweede
schroefdraad voldoende zijn om een cor-
recte schroefdraad te kunnen draaien.
Tweede schroefdraad verlengen of door
het rechte stuk (G1) vervangen.

8198 Interne fout (te veel schroefdraden)
zie 8175.

8199 Interne fout (schroefdraad toestand)

Oorzaak: Interne fout

Hulp: Software opnieuw starten of indien nodig
opnieuw installeren, foutaan EMCO melden.

8200 Schroefdraad zonder draaiende spil

Hulp: Spil inschakelen

8201 Interne schroefdraadfout(IPO)

zie 8199.

8202 Interne schroefdraadfout(IPO)

zie 8199.

8203 Fatale AC fout (0-Ptr IPO)

zie 8199.

8204 Fatale init fout: PLC/IPO actief

zie 8199.

8205 PLC Looptijd overschreden

Oorzaak: Te kleine computerprestatie

8206 SPS M-groepeninitialisering fout

zie 8199.

8207 Ongeldige SPS-machinegegevens

zie 8199.

8208 Ongeldig toepassingscommando aan AC

zie 8199.

8212 C-as is niet toegestaan

zie 8199.

8213 Cirkel op C-as kan niet men niet inter-
poleren

8214 Draadsnijden met C-as niet toegestaan

8215 Ongeldige toestand
zie 8199.

Hulp:
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8216 As-type is geen C-as bij omschakelen
zie 8199.

8217 As-type niet toegestaan!

Oorzaak: Omschakelen naar ronde as modus bij
ingeschakelde spil

Hulp: Spil stoppen en het omschakelen naar
ronde as uitvoeren.

8218 C-as referentie aanlopen zonder geko-
zen C-as in kanaal
zie 8199.

8219 Draadsnijden zonder positiegever niet

toegestaan!

Oorzaak: Draadsnijdenresp.-borenslechts mogelijk
bij de spillen met een positiegever

8220 Bufferlengte voor PC zenden bood-
schap te groot
zie 8199.

8221 Spindelvrijgave ofwel astype is geen
spindel!
zie 8199.

8222 De nieuwe masterspindel is niet geldig!
Oorzaak: Aangegevenmasterspindelbijhetomscha-

kelen van masterspindel is niet geldig.
Hulp: Spilnummer corrigeren.

8224 Ongeldige precisiestopmodus!
zie 8199.

8225 Verkeerde parameters bij BC_MOVE _

TO_lO!

Oorzaak: De machine is voor een meettaster niet
geconfigureerd. Verrijdbeweging met de
ronde as bij een meettastermodus niet
mogelijk.

Hulp: De rondasbeweging verwijderen uit de
"verrijdbewegingen".

8226 Ronde as omschakeling niet toege-

staan (MSD instelling)!

Oorzaak: Aangegeven spil heeft geen ronde as

8228 Ronde as omschakeling bij bewegende

assen niet toegestaan!

Oorzaak: De ronde as heeft zich bij omschakeling
in de spilmodus bewogen.

Hulp: De ronde as voor het omschakelen stop-
pen.

8229 Inschakelen spindel bij geactiveerde
ronde as niet toegestaan!

8230 Programmastart niet toegestaan,
aangezien de ronde as niet op spindel is
geschakeld!

8231 Asconfiguratie (MSD) voor TRANSMIT
niet geldig!

Oorzaak: Transmit aan deze machine niet mogelijk.

8232 Asconfiguratie (MSD) voor TRACYL

niet geldig!

Oorzaak: Tracyl aan deze machine niet mogelijk.

8233 As gedurende TRANSMIT/TRACYL niet

beschikbaar!

Oorzaak: Programmering van de ronde as tijdens
Transmit/Tracyl niet toegestaan.

8234 Vrijgave regelaar door SPS tijdens

asinterpolatie geblokkeerd!

Oorzaak: Interne fout

Hulp: Fout met reset wissen en EMCO informe-
ren.

8235 Interpolatie zonder vrijgave regelaar
door SPS!
zie 8234.

8236 Activeren TRANSMIT/TRACYL bij be-
wegende as/spindel niet toegestaan!
zie 8234.

8237 Beweging door pool bij TRANSMIT!

Oorzaak: Doorrijden van de coérdinaten X0 YO bij
Transmit niet toegestaan.

Hulp: Verrijdbeweging wijzigen.

8238 Voedingsgrens TRANSMIT overschre-

den!

Oorzaak: Verrijdbeweging komt te dicht bij de codr-
dinaten X0 YO. Om een geprogrammeerde
voeding te stoppen, moet de max. snelheid
van de ronde as overschreden worden.

Hulp: Voeding reduceren. In WinConfig in de
MSD-instellingen bijalgemene MSD data/
C-as voedingsgrens - de waarde op 0.2
instellen. De voeding wordt dan automa-
tisch in de nabijheid van de codrdinaten
X0 YO gereduceerd.

8239 DAU heeft 10 V limiet bereikt!

Oorzaak: Interne fout

Hulp: Software opnieuw starten of opnieuw
installeren, fout aan EMCO melden.

8240 Functie niet toegestaan bij actieve
transformatie (TRANSMIT/TRACYL)!
Oorzaak: Jogen INC-modus tijdens Transmitin X/C
en bij Tracyl in de ronde as niet mogelijk.
8241 TRANSMIT is niet vrijgegeven (MSD)!
Oorzaak: Transmit aan deze machine niet mogelijk.
8242 TRACYL is niet vrijgegeven (MSD)!
Oorzaak: Tracyl aan deze machine niet mogelijk.
8243 Ronde as niet toegestaan bij actieve
transformatie!
Oorzaak: Programmering van de ronde as tijdens
Transmit/Tracyl niet toegestaan.

8245 TRACYL Radius = 0!

Oorzaak: Bij de keuze van Tracyl werd een radius
van 0 gebruikt.

Hulp: Radius corrigeren
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8246 Offsetafstemming in deze toestand niet
toegestaan!
zie 8239.

8247 Offsetafstemming: MSD bestand kan
niet worden geschreven!

8248 Cyclisch bewakingsalarm!

Oorzaak: Communicatie met het machinetoetsen-
bord onderbroken.

Software opnieuw starten of opnieuw
installeren, fout aan EMCO melden.

8249 Asstilstandbewaking - Alarm!
zie 8239.

8250 Spindelas niet in ronde as modus!
Zie 82309.

8251 Stijging bij G331/G332 ontbreekt!
Oorzaak: Schroefdraadstijging foutief of de start-en
doelcodrdinaten identiek
Schroefdraadhoogte programmeren.
Doelcodrdinaten corrigeren.

8252 Meer dan één of geen lineaire as bij
G331/G332 geprogrammeerd!
Hulp: Slechts een lineaire as programmeren.

8253 Toerentalwaarde bij G331/G332 en G96
ontbreekt!

Oorzaak: Geen snijsnelheid geprogrammeerd.
Hulp: Snijsnelheid programmeren.

8254 Waarde voor verplaatsing schroef-

draadstartpunt ontbreekt!

Oorzaak: Verplaatsingvanschroefdraadnietinbereik
0 tot 360°.

Hulp: Verplaatsing van schroefdraad corrigeren.

8255 Referentiepunt ligt buiten het geldige

bereik (SW eindschakelaar)!

Oorzaak: Referentiepunt werd buiten de software-
eindschakelaar gedefinieerd.

Hulp: Referentiepuntenin WinConfig corrigeren.

8256 Te laag toerental voor G331!

Oorzaak: Tijdens het schroefdraadboren is het
spiltoerental gedaald. Event. werd een
verkeerde stijging gebruikt of de cilinder-
vormige boring is niet juist.
Schroefdraadhoogte corrigeren. Diameter
van de cilindrische boring aanpassen.

8257 Real time module actief of PCl-kaart

niet gevonden!

Oorzaak: ACC kon niet juist gestart worden of de
PCl-kaart in ACC niet herkend.

Hulp: Fout aan EMCO melden.

8258 Fout bij de allocatie van Linuxgege-
vens!
zie 8239.

Hulp:

Hulp:

Hulp:

8259 Verkeerde volgschroefdraad!

Oorzaak: Bij een schroefdraadreeks werd een pak-
ket zonder schroefdraad G33 geprogram-
meerd.

Hulp: Programma corrigeren.

8260 Wissel van de hoofdas binnen de

schroefdraadreeks !

Oorzaak: Treedtop wanneer bij de draad-langs-
cyclus de draaduitloop dusdanigingesteld
is dat het met de vereiste remweg niet
mogelijk is om het doelpunt te bereiken.

Oplossing: De uitloop moet minstens zo groot
zZijn als de spoed. Als de draadspoed van
een schroefdraadreeks bij wisseling van
de leidende as te groot is, treedt deze fout
eveneens op.

8261 Geen geldige volgschroefdraad binnen
de schroefdraadreeks!

Oorzaak: Volgschroefdraad werd bij een schroef-
draadreeks nietgeprogrammeerd, hetaan-
tal moet met de voorheen gedefinieerde in
SETTHREADCOUNT() corresponderen.
Aantal schroefdraden in de schroef-
draadreeks corrigeren, een schroefdraad
toevoegen

8262 Referentiemarkeringen liggen te ver uit

elkaar !

Oorzaak: Instellingen van de lineaire maatstaven
verandert, of de lineaire maatstaf defect.

Hulp:

Hulp: Instellingen corrigeren. EMCO contacteren.
8263 Referentiemarkeringen liggen te dicht
bij elkaar !

zie 8262.

8265 Geen of ongeldige as bij asomschake-
ling!

Oorzaak: Interne fout.
Hulp: Informeer a.u.b. de EMCO klantendienst.

8266 Ongeldig gereedschap opgeroepen
Oorzaak: Het geprogrammeerde gereedschap is
niet in magazijn voorzien.
Hetgereedschapsnummercorrigerenresp.
het gereedschap in magazijn bezorgen.

8267 Afwijking van snelheid te groot
Oorzaak: De gewenste en werkelijke snelheid van
de as verschillen te veel van elkaar.
Hetprogrammameteen gereduceerde voe-
ding opnieuw beginnen. Als het probleem
niet verholpen wordt, contacteer EMCO.

8269 Toerental van USBSPS stemt niet met
ACC overeen

Oorzaak: USBSPS en ACC hebben verschillende
toerentallen opgeslagen.

Alarm met de RESET-toets wissen. Bij
herhaald verschijnen van de fouten, con-

Hulp:

Hulp:

Hulp:
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8270 Referentieschakelaar defect

Oorzaak: De referentieschakelaar schakelde niet
binnen het opgegeven bereik.

Oplossing: Alarm met de RESET-toets wissen. Bij
herhaald verschijnen van de fout, contac-
teer EMCO.

8271 Beladen in afgeschermde positie niet

toegestaan

Oorzaak: Erwerdgeprobeerdeengereedschapnaar
een geblokkeerde plaats van het magazijn
te zwenken.

Oplossing: Selecteer een vrije, niet-geblokkeerde
magazijnplaats en zwenk hetgereedschap
naar het magazijn.

8272 PLC-versie komt niet overeen met AC,

update noodzakelijk

Oorzaak: De PLC-versie is te oud om het chaotisch
gereedschapsbeheer volledig te onder-
steunen.

Oplossing: Voer een update van de PLC uit.

8273 Spindel overlast

Oorzaak: De spil werd overbelast en het toerental is
tijdens de bewerking ingezakt (op de helft
van het nominale toerental gedurende
meer dan 500 ms).

Oplossing: Alarm met de RESET-toets wissen. Wij-
zig de snijgegevens (toevoer, toerental,
aanzet).

8274 Alvorens te beladen gereedschap aan-

maken

Oorzaak: Om een gereedschap in de spil te kun-
nen overnemen, moet het gereedschap
eerst in de gereedschappenlijst worden
gedefinieerd.

Oplossing: Gereedschap in gereedschappenlijst
aanmaken, daarna laden.

8275 Absoluut-gever kon niet uitgelzen

worden

Oorzaak: De positie van een absolute-waarde-
encoder kon niet worden gelezen.

Oplossing: Machine uit- en inschakelen. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

8276 Absolute as buiten bereik

Oorzaak: Eenasmetabsolute-waardegeverbevindt
zich buiten het geldige verplaatsingsge-
bied.

Oplossing: Machine uit- en inschakelen. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

8277 Fout actief bij Sinamics-aandrijfpakket

Oorzaak: Foutin Sinamics-aandrijvingen.

Oplossing: Machine uit- en weer inschakelen. Als
de fout opnieuw optreedt, contacteer de
EMCO-klantendienst.

8278 Besturing niet kompatibel met Acpn-box

Oorzaak: De gebruikte WinNC-besturing is niet
compatibel met de ACpn-machine.

Oplossing: Installeer een met de Acpn compatibele
WinNC-besturing.

8279 Openen van ACS bestand niet mogelijk

Oorzaak: De verbindingtussen Acpnen CU320werd
onderbroken.

Oplossing: Machine uit- en inschakelen. Informeer
a.u.b. de EMCO klantendienst als de fout
herhaaldelijk verschijnt.

8280 Reference point in setting data not
equivalent with machine data, please check!
Oorzaak: Het in de AC-instelgegevens van de
machine opgeslagen referentiepunt komt
niet overeen met het referentiepunt in de
machinegegevens (ACC_MSD).
Oplossing: Meet het referentiepunt van alle assen
opnieuw op en voer het in EMConfig in.

8705 Voedingscorrectie ontbreekt, REPOS

wordt niet uitgevoerd

Oorzaak: Het REPOS-commando wordt niet uitge-
voerd omdat de feed-override op 0% staat.

Oplossing: Wijzig de feed-override en start REPOS
opnieuw.

8706 Gereedschapsortering actief

Oorzaak: De gereedschappen worden bij chaotisch
gereedschappenbeheer opnieuw gesor-
teerd om niet-chaotische werking mogelijk
te maken (gereedschap 1 naar plaats 1,
gereedschap 2 naar plaats 2, enz.).

Oplossing: Wacht tot het sorteren voltooid is. De
melding wordt door de besturing automa-
tisch gewist.

8707 Nieuwe besturing - Gereedschapsta-

bel controleren

Oorzaak: De besturing werd verwisseld bij actief
chaotisch gereedschappenbeheer.

Oplossing: Controleer de gereedschappen- enplaat-
stabel om het alarm te wissen.

8708 Beéindigen met ingeschakelde hul-

paandrijving niet mogelijk

Oorzaak: Er werd geprobeerd de besturing te be-
eindigen hoewel de hulpaandrijvingen nog
ingeschakeld zijn.

Oplossing: Schakel de hulpaandrijvingen uit en be-
eindig vervolgens de besturing.

8710 Kommunicatie naar aandrijving wordt

opgebouwd

Oorzaak: De Acpn brengt de verbinding met de
Sinamics-aandrijvingen tot stand.

Oplossing: Wacht tot de verbinding tot stand ge-
bracht is.
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8712 JOGGEN IN X EN C GEDURENDE

TRANSMIT GEDE-ACTIVEERD

Oorzaak: Bijactieve kopvlaktransformatie is joggen
in de X- en C-as niet mogelijk.

22000 Verandering van aandrijfniveau niet toe-
gestaan

Oorzaak: De wisseling van een overbrengingstrap
bij ingeschakelde spil.

Hulp: Spil stoppen en het wisselen van een
overbrengingstrap uitvoeren.

22270 Toerental/Voeding (schroefdraad)

Oorzaak: Schroefdraadhoogte te groot / foutief,
voeding bij schroefdraad bereikt de 80 %
ijlgang

Hulp: Programma corrigeren, kleinere hoogte
(stijging) of kleiner toerental bij de schroef-
draad

200000 tot 300000 zijn aandrijvingsspecifieke
alarmen en treden alleen op in combinatie met
het alarm "8277 Sinamics fout".

Voor alle niet-vermelde alarmen kunt u contact
opnemen met de EMCO-klantendienst.

201699 - SI P1 (CU): Shutdown path must be

tested

Oorzaak: Eentestvande uitschakelpadenis vereist.
De machine blijft verder bedrijfsklaar.

Oplossing: De test wordt automatisch uitgevoerd
wanneer de WinNC-besturing opnieuw
wordt gestart.

2035014 TM54F: Teststop required

Oorzaak: Een teststop is noodzakelijk.

Oplossing: WinNC beéindigen en opnieuw starten. Bij
het opnieuw opstarten van WinNC wordt
de test automatisch uitgevoerd.
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De meldingen van as-controle

8700 VA&6r programmastart REPOS in alle
assen uitvoeren

Oorzaak: De assen werden na het stoppen van het
programmameteen handwiel, resp. metde
Jog toetsen verreden, en er werd verzocht
het programma verder te laten lopen.
Voor een nieuwe programmastart met
"REPOS" de assen opnieuw aanrijden
aan de contour.

Hulp:

8701 Geen NC Stop tijdens offsetafstem-
ming

Oorzaak: De machine voert juist een automatische
offsetafstemming uit. Gedurende deze tijd
is een NC Stop niet mogelijk.

Wacht tot de offset-afstemming voltooid is
en stop daarna het programma met NC-
stop.

Hulp:

8702 Geen NCStop tijdens recht aanlooptra-
ject na regelvoorloop

Oorzaak: De machine beéindigt op het ogenblik
een regelvoorloop en loopt erbij de laatst
geprogrammeerde positie aan. Ondertus-
sen is er geen NC-stop mogelijk.

Wacht tot de positie aangelopen wordt en
stop daarna het programma met NC-stop.

Hulp:

8703 Dataregistratie klaar

Oorzaak: De dataregistratie werd voltooid en de
datarecord.acp werdin de installatie-index
gekopieerd.

8705 Voedingscorrectie ontbreekt, REPOS

wordt niet uitgevoerd

Oorzaak: Het REPOS-commando wordt niet uitge-
voerd omdat de feed-override op 0% staat.

Oplossing: Wijzig de feed-override en start REPOS
opnieuw.

8706 Gereedschapsortering actief

Oorzaak: De gereedschappen worden bij chaotisch
gereedschappenbeheer opnieuw gesor-
teerd om niet-chaotische werking mogelijk
te maken (gereedschap 1 naar plaats 1,
gereedschap 2 naar plaats 2, enz.).

Oplossing:Wacht tot het sorteren voltooid is. De mel-
ding wordt door de besturing automatisch
gewist.

8707 Nieuwe besturing - Gereedschapstabel

controleren

Oorzaak: De besturing werd verwisseld bij actief
chaotisch gereedschappenbeheer.

Oplossing: Controleer de gereedschappen- en plaat-
stabel om het alarm te wissen.

8708 Beéindigen met ingeschakelde hul-

paandrijving niet mogelijk

Oorzaak: Er werd geprobeerd de besturing te be-
eindigen hoewel de hulpaandrijvingen nog
ingeschakeld zijn.

Oplossing: Schakel de hulpaandrijvingen uit en be-
eindig vervolgens de besturing.

8709 Om te beladen gereedschap in spindel

inspannen

Oorzaak: Bijhetladen moeteen gereedschap fysiek
in de spil voorhanden zijn.

Oplossing: Gereedschap in de spil opspannen. De
melding verdwijnt.
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Besturingsalarmen 2000 - 5999
Deze alarmen worden door de software geacti-
veerd.

Fagor 8055 TC/MC

Heidenhain TNC 426

CAMConcept

EASY CYCLE

Sinumerik for OPERATE

Fanuc 31i

Emco WinNC for Heidenhain TNC640

2000 Neergaande beweging ontbreekt
Oorzaak: Geen beweging na het uitschakelen van
de snijradiuscompensatie in het actuele
niveau.

Vertrekbeweging in het actuele niveau na
het uitschakelen van de snijradiuscompen-
satie invoegen.

Hulp:

2001 G40 ontbreekt

Oorzaak: De snijradiuscompensatie werd niet uitge-
schakeld.

Hulp: De snijradiuscompensatie uitschakelen.

2300 Tracyl zonder bijbehorende ronde as

niet mogelijk

Oorzaak: Machine heeft waarschijnlijk geen ronde
as.

3000 Voedingsas manueel naar positie %s
rijden
Hulp: De as manueel naar de gewenste positie

rijden.

3001 Gereedschap T%s ophalen!

Oorzaak: In het NC-programma werd een nieuw
gereedschap geprogrammeerd.
Oplossing: Het vereiste gereedschap op de machine

inspannen.

4001 Gleufbreedte te gering
Oorzaak: De gereedschapsradius is te groot voor
de te frezen gleuf.

4002 Gleufbreedte te gering
Oorzaak: De gleuflengte is te klein voor de te frezen
gleuf.

4003 Lengte is nul
Oorzaak: Gleuflengte, gleufbreedte, taplengte, tap-
breedte zijn gelijk aan nul.

4004 Gleuf is te breed
Oorzaak: De geprogrammeerde gleufbreedte is
groter dan de gleuflengte.

4005 Diepte is nul

Oorzaak: Geen verwerking is bezig, omdat er geen
effectieve aanvoerbeweging gedefinieerd
werd.

4006 Hoekstraal te groot
Oorzaak: De hoekradius is voor de gleufgrootte te
groot .

4007 Streefdiameter te groot

Oorzaak: Restmateriaal (streefdiameter - diameter
van de voorboring)/2 is groter dan de dia-
meter van het gereedschap.

4008 Streefdiameter te klein

Oorzaak: De gereedschapsdiameter voor de ge-
plande boring is te groot.

Streefdiameter vergroten, een kleinere
frees gebruiken.

Hulp:

4009 Lengte te gering
Oorzaak: Breedte en lengte moeten groter zijn dan
tweemaal gereedschapsradius.

4010 Diameter kleiner dan of gelijk aan nul
Oorzaak: Gleufdiameter, tapdiameter enz. mag niet
nul zijn.
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4011 Diameter onbewerkt deel te groot

Oorzaak: De diameter van de afgewerkte gleuf
moet groter zijn dan de diameter van de
voorbewerkte gleuf.

4012 Diameter onbewerkt deel te klein

Oorzaak: De diameter van de afgewerkte tap moet
kleiner zijn dan de diameter van de voor-
bewerkte tap.

4013 Starthoek gelijk eindhoek
Oorzaak: Starthoek en eindhoek voor boorpatroon
zZijn identiek.

4014 Gereedschapstraal 0 niet toegestaan

Oorzaak: Gereedschap met radius nul niet toege-
staan.

Hulp: Een geldig gereedschap kiezen.

4015 Geen buitencontour gedefinieerd

Oorzaak: Deindecyclus aangegeven contourgege-
vens werden niet gevonden.

4017 Gereedschapsradius te groot

Oorzaak: Voordegeprogrammeerde bewerkingwerd
er een te groot gereedschap gekozen. De
verwerking is daardoor niet mogelijk.

4018 Planeermaat mag niet 0 zijn
Oorzaak: Er werden planeerafwerkingen zonder
planeermaat geprogrammeerd.

4019 Te veel iteraties

Oorzaak: De contourdefinities zijn te complex voor
een ruimen cyclus.

Hulp: Contouren vereenvoudigen.

4020 Ongeldige radiuscorrectie

Oorzaak: Bij de programmering van een radiuscor-
rectie is een fout gebeurd.

Hulp: De cyclusparameters controleren.

4021 Geen evenw. contour berekenbaar

Oorzaak: De snijradiuscompensatie kon van de

besturing niet worden berekend.

Geprogrammeerde contour op geldigheid

controleren. Event. EMCO contacteren.

Hulp:

4022 Ongeldige contourdefinitie
Oorzaak: De geprogrammeerde contour is voor de
geselecteerde verwerking niet geschikt.

Hulp: Geprogrammeerde contour controleren.

4024 Contourdefinitie ontbreekt
Oorzaak: Deinde cyclus aangegeven contourgege-
vens werden niet gevonden.

4025 Interne berekeningsfout

Oorzaak: Bijdeberekeningvande cyclusbewegingen
is een onvoorziene fout opgetreden.

Hulp: Informeer a.u.b. de EMCO klantendienst.

4026 Planeermaat te groot

Oorzaak: De gedeeltelijke planeermaat (voor meer-
dere planeerbewerkingen)is groterdan de
totale planeermaat.

Hulp: Planeermaten corrigeren.

4028 Spoed 0 niet toegestaan

Oorzaak: De schroefdraad werd meteen hoogte van
nul geprogrammeerd.

4029 Ongeldige bewerkingsmodus
Oorzaak: Interne fout (ongeldige bewerkingsmodus
voor de schroefdraad)

4030 Functie niet ondersteund

Oorzaak: Voorfrezen met de eilanden is nog niet
geimplementeerd.

Hulp: Informeer a.u.b. de EMCO klantendienst.

4031 Waarde niet toegestaan

Oorzaak: Erwerdeenongeldigerichtingvan vrijlopen
bij binnen uitboren geprogrammeerd.

4032 Toevoer moet gedefinieerd zijn
Oorzaak: Voor de geprogrammeerde cyclus werd
geen aanvoerbeweging gedefinieerd.

4033 Straal/afkanting te groot

Oorzaak: Radius resp. fase kunnen niet worden in-
gevoegdinde geprogrammeerde contour.

Hulp: Radius resp. fase verkleinen.

4034 Diameter te groot

Oorzaak: Het geprogrammeerde startpunt en de
bewerkingsdiameter zijn tegensprekend.

4035 Diameter te klein
Oorzaak: Het geprogrammeerde startpunt en de
bewerkingsdiameter zijn tegensprekend.

4036 Ongeldig bewerkingsprogramma
Oorzaak: Interne fout
Hulp: Informeer a.u.b. de EMCO klantendienst.
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4037 Ongeldig bewerkingstype
Oorzaak: Interne fout
Hulp: Informeer a.u.b. de EMCO klantendienst.

4038 Ongeldige subcyclus
Oorzaak: Interne fout
Hulp: Informeer a.u.b. de EMCO klantendienst.

4039 Afronding niet mogelijk
Oorzaak: De geprogrammeerde radius is in strijd
met de overige cyclusparameters.

4042 Ongeldige gereedschapbreedte
Oorzaak: De gereedschapsbreedte voor de schei-
dingscyclus moet gedefinieerd zijn.

4043 Insteekbreedte te gering
Oorzaak: Interne fout
Hulp: Informeer a.u.b. de EMCO klantendienst.

4044 Afstand niet gedefinieerd
Oorzaak: Afstandvanhetmeervoudiginsteken mag
geen nul zijn.

4045 Type bewerkingsmaat ongeldig
Oorzaak: Interne fout
Hulp: Informeer a.u.b. de EMCO klantendienst.

4046 Ongeldig toerental
Oorzaak: Toerental moet anders dan nul zijn.

4047 Ongeldig eindpunt
Oorzaak: Hetgeprogrammeerde eindpuntis in strijd
met de overige cyclusdefinities.

4048 Gereedschapsnede te smal
Oorzaak: Gereedschapsnede is te smal voor de
geprogrammeerde insteek.

4050 Ongeldige afstand
Oorzaak: De boorpatronen stemmen niet overeen
met de geselecteerde afstand.

4052 Bewerkingsmodus niet mogelijk
Oorzaak: Fout in de definitie van het boorpatroon.
Aantal boringen tegenstrijdig.

4053 Ongeldig startpunt
Oorzaak: Interne fout
Hulp: Informeer a.u.b. de EMCO klantendienst.

4055 Ongeldige bewerkingsrichting
Oorzaak: Bewerkingsrichting tegenstrijdig met de
overige cyclusdefinities.

4057 Binnendringhoek te groot
Oorzaak: Binnendringhoek moet tussen 0 en 90 gr.

liggen.

4058 Afkanting te groot
Oorzaak: De geprogrammeerde fase is voor de
afkantingscyclus te groot.

4062 Straal/afkanting te klein
Oorzaak: Radius resp. fase kunnen met de actuele
gereedschapradius niet worden verwerkt.

4066 Ongeldige freesverplaatsing
Oorzaak: De stapwijdte moet groter dan nul zijn.

4069 Ongeldige hoekwaarde
Oorzaak: Hoek met nul graad niet toegestaan.

4072 Aanvoer te klein

Oorzaak: Voordecycluswerd eenaanvoerbeweging
gekozendietoteente lange verwerkingstijd
leidt.

4073 ongeldige vrijloophoek

Oorzaak: Devoorhetgereedschap aangegeven vrij-
loophoek kan niet worden verwerkt.
Vrijloophoek voor het gereedschap cor-
rigeren.

Hulp:

4074 Contourbestand niet gevonden

Oorzaak: Deinde cyclus aangegevencontourgege-
vens werden niet gevonden.
Selecteera.u.b. de contourgegevens voor
de betreffende cyclus.

Hulp:

4075 Gereedschap te breed
Oorzaak: Het gereedschap is voor het geprogram-
meerde insteken te breed.

4076 Schommelend aanvoeren niet mogelijk
(startbeweging te kort)

Oorzaak: De eerstebewegingvande contouris korter
dandetweevoudige gereedschapradius en
kan daardoor niet gebruikt worden voorde
slingerende aanvoerbeweging.

De eerste beweging van de contour ver-
lengen.

Hulp:

4077 Verkeerd gereedschapstype bij steek-

cyclus ingegeven

Oorzaak: Het verkeerde gereedschapstype werd in
de steekcyclus gebruikt.

Oplossing: Gebruik in steekcycli uitsluitend in- of
afsteekgereedschappen.

H29



ALARMEN EN MELDINGEN

4078 Radius van de helix te klein

Oorzaak: De spoed van de helix is kleiner dan of
gelijk aan 0.

Oplossing: De radius groter dan 0 programmeren.

4079 Stijging van de helix te klein

Oorzaak: De radius van de helix is kleiner dan of
gelijk aan 0.

Oplossing: De spoed groter dan 0 programmeren.

4080 Radius van de helix c.q. van het ge-

reedschap te groot

Oorzaak: De helicale aanrijding kan met de gese-
lecteerde gegevens voor de helix en de
actuele gereedschapsradius niet zonder
contourinbreuk worden uitgevoerd.

Oplossing: Een gereedschap met een geringere ra-
dius gebruiken of de radius van de helix
verminderen.

4200 Terugbeweging ontbreekt

Oorzaak: Geen beweging na het uitschakelen van
de snijradiuscompensatie in het actuele
niveau.

Hulp: Vertrekbeweging in het actuele niveau na
het uitschakelen van de snijradiuscompen-
satie invoegen.

4201 G40 ontbreekt

Oorzaak: De snijradiuscompensatie werd niet uitge-
schakeld.

Hulp: De snijradiuscompensatie uitschakelen.

4202 SRK heeft minstens drie bewegingen

nodig

Oorzaak: De snijradiuscompensatie heeftminstens 3
bewegingenin hetactuele niveaunodigom
de snijradiuscompensatie te berekenen.

4203 Aanloopbeweging niet mogelijk
Oorzaak: Er kon geen aanloopbeweging berekend
worden.

4205 Terugbeweging niet mogelijk
Oorzaak: Er kon geen vertrekbeweging berekend
worden.

4208 SRK-curve kon niet worden berekend

Oorzaak: De snijradiuscompensatie kon voor de
geprogrammeerde contour niet worden
berekend.

4209 SRK-curve kon niet worden berekend

Oorzaak: De snijradiuscompensatie kon voor de
geprogrammeerde contour niet worden
berekend.

4210 Wisselen van niveau tijdens ingescha-

kelde SRK niet toegestaan

Oorzaak: Het geprogrammeerde niveau kan tijdens
de snijradiuscompensatie niet worden
gewijzigd.

Hulp: Niveauwisseling tijdens de snijradiuscom-
pensatie elimineren.

4211 Flessenhals herkend

Oorzaak: Bij de berekening van de radiuscorrectie
zijn enkele delen van de contour weggeval-
lenomdat een te grote frees werd gebruikt.

Oplossing: Gebruik een kleinere frees om de contour
volledig af te werken.

4212 Opdeling gedurende aanloopbeweging

meermaals geprogrammeerd

Oorzaak: Na de aanrijpeweging werd een tweede
aanzet geprogrammeerd zonder vooraf
naar het werkvlak te gaan.

Oplossing: Programmeer eerst een verplaatsing naar
het werkvlak voor u een tweede aanzet
programmeert.

5000 Boring nu manueel uitvoeren

5001 Contour overeenkomstig vrijloophoek

gecorrigeerd

Oorzaak: De geprogrammeerde contour werd aan
de geprogrammeerde vrijloophoek aan-
gepast. Het restmateriaal, die met dit
gereedschap niet kan worden bewerkt,
blijft eventueel over.

5500 3D simulatie: interne fout

Oorzaak: Interne fout in de 3D-simulatie.

Oplossing: Software opnieuw starten of indien nodig
fout aan EMCO klantendienst melden.

5502 3D Simulation: gereedschapsplaats

ongeldig

Oorzaak: Gereedschapsplaats op de gebruikte
machine niet voorhanden.

Oplossing: Gereedschapsoproep corrigeren.
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5503 3D simulatie: spanmiddel wegens defi-
nitie van onbewerkt deel ongeldig

Oorzaak: Afstand kopvlak van het onafge-
werkte deel tot de spanklauwen is groter dan de
lengte van het onafgewerkte deel.

Oplossing: Afstand aanpassen.

5505 3D simulatie definitie onbewerkt deel

ongeldig

Oorzaak: Onplausibiliteit in de geometrie van het
onafgewerkte deel (bijv. uitzetting in een
as kleiner dan of gelijk aan 0, binnendia-
meter groter dan buitendiameter, contour
van onafgewerkt deel niet gesloten, ...).

Oplossing: Geometrie van onafgewerkt deel corrige-
ren.

5506 3D simulatie: STL-bestand van span-
middel heeft autom. overlappingen

Oorzaak: Foutindebeschrijvingvanhetspanmiddel.
Oplossing: Bestand corrigeren.

5507 3D simulatie: Beweging door pool bij

TRANSMIT!

Oorzaak: Verrijdbeweging komt te dicht bij de coor-
dinaten X0 YO.

Oplossing: Verrijdbeweging wijzigen.
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I: Steuerungsalarme Fanuc 31i

Steuerungsalarme 0001 - 88000
Diese Alarme werden von der Steuerung ausge-
I6st. Es sind dies die selben Alarme, wie sie an
der Fanuc 31i Steuerung auftreten wirden.

0006 UNZUL. MINUSZEICHEN
Erkldrung: Unzuldssiges Minuszeichen (-) in ei-
nem NC-Befehlswort oder einer Systemvariablen.

0010 UNZUL. G-CODE

Erkldrung: Unzuldssiger G-Code befohlen.

Der Parameter fur Einstechen mit kontinuierlicher
Kreisbewegung ist nicht wirksam.

Das Aktivierungssignal fur Einstechen mit konti-
nuierlicher Kreisbewegung ist "0".

0011 VORSCHUB NULL (SOLLW)

Erklarung: Die mit F-Code programmierte Vor-
schubgeschwindigkeit ist 0.

Der fir den S-Code gegebene F-Code im Befehl
fur Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter ist ext-
rem klein. Das Werkzeug kann die programmierte
Steigung nicht ausfuhren.

Waéhrend Einstechen mit kontinuierlicher Kreis-
bewegung ist ein falscher Q- oder F-Wert spe-
zifiziert, oder der Begrenzungswert fir die Be-
schleunigung fir kontinuierliche Kreisbewegung
in Parameter Nr. 3490 ist ungultig.

0030 UNZUL. KORR-NUMMER

Erklarung: Unzul. Korrekturnummer spezifiziert.
Alarm tritt auch auf, wenn bei Wz-Korrekturspei-
cher B die Zahl der Wz-Form-Korrekturen die ma-
ximale Zahl der Wz-Korrektursatze tberschreitet.

0045 ADR. Q (G73/G83) NICHT GEFUND

Erklarung: Im (schnellen) Bohrzyklus mit Spéne-
Entfernung (G73 bzw. G83) ist der Betrag der
einzelnen Bohrschritte an Q nicht angegeben oder

Q0. Programm Kkorrigieren.

0051 FEHLENDE BEWG NACH FAS/RND
Erkldarung: Unzuléssige Bewegung oder Verfahr-
betrag im Satz nach Anfasen oder Verrunden.
Programm korrigieren.

0055 VERFAHRBETR. FEHLT IN FAS/RND
Erlauterung: Im Satz fir Anfasen/Verrunden ist
die Weg kleiner als der Betrag der Fase

bzw. Rundung. Programm korrigieren.

0061 KEIN P- O. Q-BEFEHL IM ZYKLUSWIE-
DERHOLUNGS-SATZ

Erkldrung: Die Adresse P oder Q fehlt im Befehl
fur einen Mehrfach-Wiederhol-Zyklus (G70/G71/
G72/G73).

0063 KEIN SATZ MIT ANGEGEBENER SATZ-
NUMMER GEFUNDEN

Erkldrung: Die Satznummer an der Adresse P
oder Q im Befehl fir einen Mehrfach-Wiederhol-
Zyklus (G70, G71, G72 oder G73) wird nicht
gefunden.

0077 VERSCHACHT-FHL U/MAKROPROG
Erkldrung: Es sind insgesamt mehr Unterpro-
gramm- und Makroaufrufe befohlen als zuldssig.
Weiterer Unterprogrammaufruf wéhrend Unter-
programmaufruf aus externem Speicher

0114 UNZUL. AUSDRUCKSFORMAT
Erklarung: Formatfehler in einem Ausdruck einer
Kundenmakro-Anweisung.

Das Parameter-Lochstreifenformat ist fehlerhaft.

0115 UNZUL. VARIABLEN-NUMMER
Erklarung: Eine lokale, globale oder Systemvari-
able in einem Kundenmakro enthalt eine ungultige
Nummer.

In der Funktion "EGB-Achse ausblenden” (G31.8)
ist eine nicht existierende Kundenmakro-Varia-
blennummer angegeben. Oder die Anzahl der
Kundenmakro-Variablen zum Speichern von
Sprungpositionen reicht nicht aus.
Hochgeschwindigkeits-Zyklusbearbeitung sind
falsch. In folgenden Fallen wird der Alarm aus-
gelost:

cDer der spezifizierten Aufruf-Bearbeitungszyk-
lus-Nummer entsprechende Programmkopf fehlt.
2) Der Wert der Zyklusverbindungsinformationen
liegt auBerhalb des zuldssigen Bereichs (0 bis
999).

3) Die Anzahl der Datenelemente im Programm-
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kopf liegt auBerhalb des zuladssigen Bereichs (1
bis 65535).

4) Die Speicherstartdaten-Variablennummer der
ausfihrbaren Daten liegt auBerhalb des zulassi-
gen Bereichs (#20000 bis #85535/#200000 bis
#986431/#2000000 bis #3999999).

5) Die Speicherenddaten-Variablennummer der
ausfihrbaren Daten liegt auBerhalb des zulassi-
gen Bereichs (#85535/#986431/#3999999).

6) Die Speicherstartdaten-Variablennummer der
ausfuhrbaren Daten ist die gleiche Variablennum-
mer, die vom Programmkopf verwendet wird.

0116 SCHREIB-GESCH. VARIABLE
Erkldrung: In einem Kundenmakro sollte auf
der linken Seite eines Ausdrucks eine Variable
verwendet werden, die nur auf der rec ten Seite
stehen darf.

0128 UNZULASSIGE MAKRO-SATZNUMMER
Erlduterung: Die angegebene Satznummer wur-
de bei der Satznummernsuche nicht gefunden.
Die in GOTO-- und M99P-- als Sprungziel ange-
gebene Satznummer wurde nicht gefunden.

0175 UNZUL. ACHSE G07.1

Erklarung: Achse, mit der keine zylindrische In-
terpolation méglich ist. Mehrere Achsen in einem
G07.1-Satz. Zylindrische Interpolation soll fur
eine Achse beendet werden, die sich nicht im in
diesem Modus befindet.

Die Achse fir zylindrische Interpolation im Para-
meter 1022 nicht auf 0, sondern auf 5, 6 oder 7
(Parallelachse) setzen, um den Bogen mit der Ro-
tationsachse (ROT-Parameter 1006#1 auf 1, der
Parameter 1260 ist eingerichtet) zu beschreiben.

0310 DATEI NICHT GEFUNDEN
Erkldrung: Die Datei wurde beim Unterpro-
gramm- oder Makroaufruf nicht gefunden.

0312 UNZUL. BEFEHL BEI DIREKTER
ZEICHNUNGSMASS-PROGRAMMIERUNG
Erkldrung: Unzuldssiges Befehlsformat fur Di-
rekte ZeichnungsmaBprogrammierung. Bei der
Direkten ZeichnungsmaBprogrammierung wurde
ein unzul&ssiger G-Code benutzt.

Zwischen zwei Befehlen zur Direkten Zeichnungs-
maBprogrammierung stehen zwei oder mehr
Satze ohne Verfahrbefehl. Komma in Direkter
ZeichnungsmafBprogrammierung, obwohl Kom-
mas nicht verwendet werden dirfen (Bit 4 von
Parameter Nr. 3405 = 1).

1330 UNZUL. SPINDEL-NUMMER

Erkldrung: Spindelnummer héher als die Anzahl
gesteuerter Spindeln beim Laden von Parametern
oder Steigungsfehler-Kompensationsdaten von
Lochstreifen oder mit G10.

1960 ZUGRIFFFEHLER(MEMORY CARD)
Erklarung: Unzul. Memory Card Zugriff.

Dieser Alarm wird auch beim Lesen ausgeldst,
wenn das Dateiende erreicht ist und kein EOR-
Code '%' gefunden wird.

3506 FALSCHER BEARB.-BEREICH
Erklarung: Der Bearbeitungsbereich ist ungultig.
Abhilfe: Das Bearbeitungsprogramm so &ndern,
dass ein korrekter Bearbeitungsbereich angege-
ben wird, damit Teilekontur und Rohteilkontur mit
dem Bearbeitungsprofil zusammenpassen.

3507 FALSCHE BEARB.-BEDINGUNG
Erklarung: Die Bearbeitungsbedingungen sind
unguiltig.

Abhilfe: Das Bearbeitungsprogramm so &ndern,
dass normale Bearbeitungsbedingungen wie z.B.
Vorschubgeschwindigkeit angegeben werden.

3510 KEIN BEARBEITUNGSSATZ

Erkldrung: Es wurde kein Bearbeitungszyklus
gefunden. Es wurde kein Bearbeitungsart-Satz
gefunden. Es ist nur ein Kontursatz angegeben.
Abhilfe: Das Bearbeitungsprogramm &ndern,
z.B. durch Hinzufligen des erforderlichen Bear-
beitungsart-Blocks

3514 FALSCHE KONTURDATEN

Erklarung: Die Konturdaten sind ungdiltig.
Abhilfe: Das Bearbeitungsprogramm so &ndern,
dass korrekte Konturdaten angegeben werden.

3516 KEINE NOTWENDIGE ADRESSE
Erklarung: Bei einem Zyklusbearbeitungs-Befehl
oder anderen 4-stelligen G-Befehlen wurden er-
forderliche Argumente nicht eingegeben.
Abhilfe: Das Bearbeitungsprogramm andern, z.B.
durch Hinzufligen der erforderlichen Argumente.

3530 FALSCHE BEARBEITUNGSART
Erlduterung: Die Spezifikation der Bearbeitungs-
art ist ungultig.

Abhilfe: Das Bearbeitungsprogramm so &ndern,
dass eine geeignete Bearbeitungsart angegeben
wird.
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3531 FALSCHER RUECKKEHRMODUS
Erlauterung: Der Rickkehrmodus ist ungiiltig.
Abhilfe: Das Bearbeitungsprogramm so &ndern,
dass ein geeigneter Rickkehrmodus angegeben
wird..

3533 FALSCHE VERWEILZEIT

Erlduterung: Die Angabe der Verweilzeit ist
ungultig.

Abhilfe: Wenn z.B. ein negativer Wert als Ver-
weilzeit eingegeben wurde. Das Bearbeitungspro-
gramm so andern, dass eine richtige Verweilzeit
angegeben wird.

3535 FALSCHE GEWINDESTEIGUNG
Erklarung: Die Angabe der Gewindesteigung ist
ungultig.

Abhilfe: Wenn z.B. ein negativer Wert als Gewin-
desteigung eingegeben wurde.

Das Bearbeitungsprogramm so andern, dass eine
richtige Gewindesteigung angegeben wird.

3538 FALSCHE BEARB.-RICHTUNG
Erlauterung: Die Angabe der Bearbeitungsrich-
tung ist ungultig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der fir
Dreh- oder andere Bearbeitungsrichtungen nicht
angegeben werden darf. Das Bearbeitungspro-
gramm so andern, dass eine zulassige Bearbei-
tungsrichtung angegeben wird.

3539 FALSCHE SCHNITTIEFENRICHT.
Erkldrung: Die Angabe der Schneidrichtung ist
unguiltig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der fir
Dreh- oder andere Schneidrichtungen nicht ange-
geben werden darf. Das Bearbeitungsprogramm
so andern, dass eine zuldssige Schneidrichtung
angegeben wird.

3541 FALSCHER FASENBETRAG
Erlauterung: Die Angabe des Fasbetrags ist
unguiltig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der fir
Fasen oder andere Fasbetrage nicht zuldssig ist,
z.B. ein negativer Wert. Das Bearbeitungspro-
gramm so andern, dass ein zulassiger Fasbetrag
angegeben wird.

3542 FALSCHES AUSWURFHUB

Erklarung: Die Angabe des Ruckzugsbetrags ist
unguiltig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der fir
Fasen oder andere Planflachen-Rlckzugsbetrage
nicht zuléssig ist, z.B. ein negativer Wert.

Das Bearbeitungsprogramm so &ndern, dass ein
zulassiger Ruckzugsbetrag angegeben wird.

3543 FALSCHE DICKE

Erlauterung: Das angegebene Bearbeitungsauf-
maf ist ungiiltig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der fir
Taschenfrasen oder andere Bearbeitungsauf-
mafe nicht zulassig ist, z.B. ein negativer Wert.
Das Bearbeitungsprogramm so andern, dass ein
zuldssiges Bearbeitungsaufmaf angegeben wird.

3547 FALSCHER SCHNITTIEFENWINK.
Erklarung: Der Bearbeitungswinkel ist ungiltig.
Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der fir
Taschenfrdsen oder andere Bearbeitungswinkel
nicht zulassig ist. Das Bearbeitungsprogramm so
andern, dass ein zulassiger Bearbeitungswinkel
angegeben wird.

3548 FALSCHER ABSTAND

Erklarung: - Das Abstandsmaf ist ungultig.
Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der
fur das Abstandsmalf nicht zuldssig ist, z.B. ein
negativer Wert. Das Bearbeitungsprogramm so
andern, dass ein zulassiges Abstandsmaf3 ange-
geben wird.

3551 FALSCHE SCHLICHTNUMMER
Erklarung: - Die Anzahl der Fertigbearbeitungs-
vorgéange ist ungultig.

Abhilfe: Fir die Anzahl der Gewindeschneidvor-
gange oder fir andere Fertigbearbeitungsvorgan-
ge wurde ein unzuléssiger Wert eingegeben, z.B.
0. Das Bearbeitungsprogramm so abandern, dass
eine zuldssige Anzahl von Fertigbearbeitungsvor-
gangen ang geben wird.

3552 FALSCHE ANLAUFEINSTELLUNG
Erklarung: Die Anfahrangabe ist ungdltig.
Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der flr
Konturbearbeitung oder andere Anlaufe nicht zu-
I&ssig ist. Das Bearbeitungsprogramm so &ndern,
dass eine zulassige Annaherung angegeben wird.

3553 FALSCHE AUSLAUFEINSTELLUNG
Erklarung: Die Riickzugsangabe ist ungultig.
Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der flr
Konturbearbeitung oder andere Auslaufe nicht zu-
I&ssig ist. Das Bearbeitungsprogramm so &ndern,
dass ein zuléssiger Rickzug angegeben wird.

3559 FALSCHER RUECKZUGSBETRAG
Erkldrung: Der Rlckzugsabstand ist ungultig.
Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der
fuar Dreh- oder andere Rulckzugsabstdnde nicht
zuléssig ist. Das Bearbeitungsprogramm so an-
dern, dass ein zulassiger Wert angegeben wird.
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3575 FALSCHER KONTURTYP

Erlauterung: Die Konturart ist ungultig.

Abhilfe: Es wurde ein Konturart fur einen Kontur-
satz ausgewéahlt, die unzulassig ist.

Das Bearbeitungsprogramm so andern, dass eine
zulassige Konturart angegeben wird.

3579 FALSCHE ECKENEINSTELLUNG
Erklarung: Die Angaben zur Eckenverrundung
sind unguiltig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert fir Eckenverrundung
fur einen Kontursatz eingegeben, der unzuldssig
ist. Das Bearbeitungsprogramm so &ndern, dass
ein zulassiger Wert angegeben wird.

3581 FALSCHE NUTBREITE

Erkldrung: Die Angabe der Nut-/Einstichbreite
ist ungultig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert far eine Nut-/Ein-
stichbreite eines Kontursatzes eingegeben, der
unzuldssig ist. Das Bearbeitungsprogramm so
andern, dass ein zulassiger Wert angegeben wird.

3582 FALSCHER KONTURRADIUS
Erklarung: Die Angabe des Konturradius ist
unguiltig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert fir einen Bogenradius
eines Kontursatzes eingegeben, der unzulassig
ist. Das Bearbeitungsprogramm so &ndern, dass
ein zuldssiger Wert angegeben wird.

3584 FALSCHE STEIGUNGSEINST.
Erkldrung: Die Angabe der Schrittweite/Teilung
ist ungiltig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert fur einen Teilungs-
winkel fur einen Kontursatz eingegeben, der
unzulassig ist. Das Bearbeitungsprogramm so
andern, dass ein zulassiger Wert angegeben wird.

3585 FALSCHE BOHRUNGS-/NUT-NR.
Erkldrung: Die Anzahl der Bohrungen/Nuten ist
ungultig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert far die Anzahl der
Bohrungen oder Nuten in einen Kontursatz ein-
gegeben, der unzuldssig ist. Das Bearbeitungs-
programm so andern, dass ein zulassiger Wert
angegeben wird.

3586 DIE KOORDINATENANGABEN SIND
UNGULTIG

Erklarung: Die Koordinatenangaben sind un-
gultig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert fir die Koordinaten
eines Kontursatzes eingegeben, der unzuléssig
ist. Das Bearbeitungsprogramm so &ndern, dass
ein zuldssiger Wert angegeben wird.

3587 FALSCHE NUTTIEFE

Erkldrung: Die Angabe der Nut-/Einstichtiefe ist
ungultig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert fir eine Nut-/Einstic ti-
efe eines Kontursatzes eingegeben, der unzulas-
sig ist. Das Bearbeitungsprogramm so &ndern,

dass ein zulassiger Wert angegeben wird.

3592 FALSCHER AUSLASSPUNKT

Erklarung: Eine beliebige Kontur ist nicht ge-
schlossen.

Abhilfe: Eine beliebige Kontur, die fir Planbear-
beitung, Taschenfrasen, oder Drehen eingegeben
wurde, ist nicht geschlossen. Das Bearbeitungs-
programm so andern, dass eine geschlossene
Kontur entsteht, die den gleichen Punkt als Start-
und Endpunkt hat.

3593 KONTUR NICHT GESCHLOSSEN
Erklarung: Alle Konturelemente einer beliebigen
Kontur sind als Teile angegeben.

Abhilfe: Alle Konturelemente einer beliebigen
Kontur fur Drehen sind als "Teile" angegeben.
Das Bearbeitungsprogramm so andern, dass die
Konturelemente, die realen Rohteilen entspre-
chen, als "Rohteile" angegeben werden.

3594 ALLE KONTURELEM. SIND TEIL
Erklarung: Die Planflachenangaben sind ungul-
tig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der als
Planflache bei der Zyklusbearbeitung unzuldssig
ist. Das Bearbeitungsprogramm so &ndern, dass
ein zuldssiger Wert angegeben wird.

5010 DATENSATZENDE

Erklarung: EOR (end of record) Code wurde in-
mitten eines Satzes angegeben. Der Alarm wird
auch erzeugt, wenn das Prozentzeichen am Ende
des Programmes gelesen wird.

5044 G68 FORMATFEHLER

Erklarung: Fehler im Befehl fur dreidimensionale
Koordinatenkonvertierung:

(1) Kein I, J oder K im Befehlssatz fur dreidimensi-
onale Koordinatenkonvertierung (ohne die Option
"Koordinatendrehung")

(2) I, J oder K sind im Befehlssatz fir dreidimen-
sionale Koordinatenkonvertierung alle 0.

(8) Kein Drehwinkel R im Befehlssatz flr dreidi-
mensionale Koordinatenkonvertierung.
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W: Toebehoorfuncties

Toebehoorfuncties activeren

Afhankelijk van de machine (Turn/Mill) kan het
volgende toebehoren in bedrijf worden genomen:
¢ Automatische losse kop

¢ Automatische bankschroef/spanmiddel
Uitblaasinrichting

Verdeelapparaat

Robotica-interface

Automatische deur

Win3D-View simulatiesoftware

DNC-interface

Het toebehoren wordt geactiveerd met EMConfig.

Robotica-interface

De robotica-interface dient om Concept-machines
aan te sluiten op een FMS-/CIM-systeem.

Via de in- en uitgangen van een optionele hard-
waremodule kunnen de belangrijkste functies van
een Concept-machine worden geautomatiseerd.
De volgende functies kunnen via de robotica-
interface worden aangestuurd:

* Programma START / STOP

e Deur open / dicht

e Loopbus opspannen / terug

e Spanmiddel open / dicht

e Toevoer STOP

Automatische deur

Voorwaarden voor bediening:

* De hulpaandrijvingen moeten ingeschakeld zijn.

¢ De hoofdspil moet stilstaan (M05 of M0O) - dit
betekent ook dat de uitloopfase van de hoofdspil
beéindigd moet zijn (indien vereist wachttijd
programmeren).

* De toevoerassen moeten stilstaan.

* De gereedschapskeerinrichting moet stilstaan.

Gedrag bij geactiveerde automatische deur:

Deur openen

De deur kan manueel, via de robotica-interface of
de DNC-interface worden geopend.

Bovendien gaat de deur open wanneer in het
CNC-programma de volgende commando's wor-
den afgewerkt:

* MOO

* MO1

* MO02

* M30

Deur sluiten:

De deur kan worden gesloten door manuele toets-
bediening via de robotica-interface. Sluiten van de
deur via de DNC-interface is niet mogelijk.

Win3D-View

Win3D-View is een 3D-simulatie voor draaien en
frezen, die als optie bij het product WinNC wordt
aangeboden. Grafieksimulaties van CNC-bestu-
ringen zijn primair voor de industriéle praktijk
ontworpen. De schermweergave bij Win3D-View
overstijgt de industriéle standaard. Gereedschap-
pen, onafgewerkte delen, spanmiddelen en de
bewerkingsvolgorde worden realistisch weerge-
geven. De geprogrammeerde verplaatsingswegen
van het gereedschap worden door het systeem
gecontroleerd op botsing met spanmiddelen of
onafgewerkte delen. Bij gevaar wordt een waar-
schuwing gegeven. Inzicht in en controle van het
productieproces zijn op die manier op het scherm
mogelijk.

Win3D-View dient voor de visualisering en voor-
komt dure botsingen.

Win3D-View biedt de volgende voordelen:

¢ Realistische weergave van werkstuk

¢ Botsingscontrole gereedschap en spanmiddel
Snedeweergave

Zoomfuncties en draaien van aanzichten
Weergave als vast of als draadmodel

Wi+
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Til

Gereedschapsmodel maken met

3D-ToolGenerator

Met behulp van de 3D-ToolGenerator kunt u
bestaande gereedschappen veranderen en ni-
euwe gereedschappen opmaken (zie hoofdstuk
3D-ToolGenerator).

3D View ToolGenerator

Spiraalboor 2 mm

Geometrie |Algemeen | Machines @

=101 x|

Selectie boor

IBDDF @ j

7N\
Houderdiameter (HD) {3 )‘ 3.000
Kleur van de houder ,182,192
Steeldiameter (S0} 2.000
Gereedschapsdiameter (D) 2.000
Hoek (TA) 120,000
Snedelengte (FL) 50.000
Gereedschapslengte (TL) 55.000
Totale lengte (OL) 60,000

eur van de sned= [ o

(5) (6 ) 7 8 9 10
Spiraalboor 2 mm e j ISelectie - boor - == | = > | == | M | %ﬁg | Kn&pgn |
1 12

Opslaan 3D @an Soort Beéindigen
(12) 13 14

1
EMCO GmbH - V3.05 - Moloa= T |14:48:52 y
1 Registerkaarten voor "Geometrie", "Alge- ga naar het eerste gereedschap in de
meen" en "Machines" bij boren en frezen groep
alsmede "Plaat", "Houder ", "Algemeen" en ga naar het laatste gereedschap in de
"Machines" bij draaiers. groep

\V]

Selectie gereedschaptype .

3 Indit venster kunnen gereedschapafmetingen
worden ingevoerd.

4 Grafische assistentie voor de bepaling van de
afmetingen de gereedschappen.

5 Keuze van gereedschappen uit het geselec-
teerde gereedschaptype.

6 Selectie van het gereedschaptype (hier: al-
leen boren) "draaiers", "frezen" of "boren"
beperkt de keuze van gereedschappen tot
het betreffende type (hier worden alleen bo-
or-gereedschappen opgesomd). "Alle" beperkt
de selectie v.d. gereedschappen niet.

7 Schakelvlakken om snel te bladeren door de

gereedschappen:

10
11
12

13
14

|L|L¥2

ga één gereedschap in de lijst vooruit
ga één gereedschap in de lijst terug

Schakelvlak voor het wissen van gereed-
schappen.

Schakelvlak voor het opmaken van nieuwe
gereedschappen

Schakelvlak voor het kopiéren van gereed-
schappen

Schakelvlak voor het opslaan van veranderin-
gen

Schakelvlak voor de 3D visualisatie.
Schakelvlak voor het sorteren

Schakelvlak voor het beéindigen van 3DView
gereedschap generator

H||[HI e
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Gereedschapsnaam
Joorgereedschap #|
 Gereedschapstype
" Draaigereedscha

i~ Freesgereedschap
{+ Boorgereedschap

Nieuw gereedschap opmaken

e Keuze van het gereedschaptype op "Selectie
Alle" instellen.

¢ Op het schakelvlak voor het opmaken van nieu-
we gereedschappen drukken.

e Gereedschapsnaam (1), gereedschaptype (2)
en maatsysteem (2) kiezen.

=101

 Maatsysteem /\ 3\'
{* metriek

" ininch

invoegpositie

i~ aan het lijstbegin

i+ voor de actuele positie
i~ achter de actuele positie
i~ aan het lijsteinde

OK

Onderbreken

3D View ToolGenerator

Spiraalboor 2 mm

Geometrie |A1gemean | Machines |

* Invoer met"OK" bevestigen.

e Definieer alle gereed-
schaps-maten.

e Definieer alle gereed-
schaps-kleuren (zie "Gereed-
schaps-kleur kiezen").

=10l x|

Selectie boortype

IEoor

8,000
192,192,192|
2.000

2.000
120.000
50.000

Houderdiameter (HD)
Kleur van de houder
(50)

hapsdi

Gers
Hoek (TA)

Snedelengte (FL)
Gereedschapslengte (TL) 55.000
Totale lengte (OL) 60.000

©)

ISp\raaIbuur 2mm LI ISe\E:tE - boor

U [ Y

Wissen | Nieuw | Kopiéren I

Opslzan | 3D aan | Soort | Eaéindigenl

EMCO GmbH - V3.05

[36/93= 14:48:52 v

* Invoer met"Opslaan" bevestigen.

W3
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Choose tool colour

B azizkleuren:

N TEEEEN
ENEEENEN
EfEEEEEN
EEEEEEEN
HEEEENT .

Aangepaste kleuren:

Sangepaste kleuren definignen = »

4 I Antuleren |

Tint: Iﬁ Huud:lﬁ
Intensit.:lm Gruen:lﬁ
| KleurE fen Helderh.:lﬁ Blauw:lﬁ

Aan aangepaste kleuren toevosgen |

Gereedschap kopiéren

* Het te kopiéren gereedschap oproepen.

* Op het schakelvlak voor het kopiéren van
gereedschappen drukken.

* Nieuwe gereedschapsnaam invoeren.

* Invoer met"Opslaan" bevestigen.

Bestaand gereedschap veranderen

* Het te veranderen gereedschap oproepen.
e Waardes wijzigen.
* Invoer met"Opslaan" bevestigen.

Gereedschapskleur kiezen

e Dubbel klikken met de muis-
wijzer in het gekleurde hokje
van de gereedschaps-kleur.
Nu verschijnt het venster
"Gereedschapskleur kiezen".

* Gewenste kleur uitkiezen.

* Invoer met"OK" bevestigen.

W4
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Gereedschap visualiseren

¢ Op het schakelvlak voor de 3D visualisatie druk-
ken.

3D visualisering

Beeld draaien

Het simulatiebeeld kan op ieder tijdstip naar belie-
ven in één vlak worden gedraaid met behulp van
de ingedrukte linker muistoets. Voor bewegingen
om de Z-as dient men te drukken op "Shift" +
linker muistoets + muisbeweging naar rechts of
links.

Zoomen

Met de toets "Ctrl" + linker muistoets + muis-
beweging naar boven of beneden kan het ge-
reed-schapsimulatiebeeld worden vergroot of
verkleind.

Verschuiven

Druk op de rechter muistoets + muisbeweging
in de gewenste richting om het simulatiebeeld
traploos te verschuiven.

Sorteerfunctie

Met de sorteerfunctie worden de gereedschap-
pen volgens type gerangschikt. Na iedere veran-
dering van de sorteervolgorde wordt de selectie
van de gereedschappen geactualiseerd.

¢ Op het schakelvlak voor het sorteren drukken.
Sorteervolgorde NITETEY

Boorgereedschap

* Nieuwe sorteervolgorde instellen.

QK | ]nderbrekErI

* Invoer met"OK" bevestigen.

e EMECI
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DNC-interface

Met de DNC-interface (Distributed Numerical
Control) kan de besturing (WinNC) op afstand
worden bediend via een softwareprotocol.

De DNC-interface wordt geactiveerd met EMCon-
fig, door TCP/IP of een seriéle interface voor de
DNC op te geven.

Tijdens de installatie van de besturingssoftware
wordt de DNC-interface geactiveerd en gecon-
figureerd; deze kan achteraf met EMConfig op-
nieuw worden geconfigureerd.

De DNC-interface creéert een verbinding tussen
een overkoepelende computer (productiecom-
puter, FMS-computer, DNC-hostcomputer enz.)
en de stuurcomputer van een NC-machine. Na
activering van het DNC-bedrijf staat de DNC-
computer (master) in voor de besturing van de
NC-machine (client). De totale productiebesturing
wordt volledig overgenomen door de DNC-com-
puter. De automatiseringsinrichtingen zoals deur,
klauwplaat (-tang), loopbus, koelmiddel enz.,
kunnen vanuit de DNC-computer worden aange-
stuurd. De actuele toestand van de NC-machine
is aangegeven op de DNC-computer.

De volgende gegevens kunnen via de DNC-
interface worden doorgestuurd of geladen:
NC-start

NC-stop

NC-programma's *)
Nulpuntverschuivingen *)
Gereedschapsgegevens *)

RESET

Verplaatsen naar het referentiepunt
Periferieaansturing

Overridegegevens

U kunt de DNC-interface gebruiken met de vol-
gende CNC-besturingstypes:

e SINUMERIK Operate Ten M

* FANUC 31iTen M

*) niet voor SINUMERIK Operate en FANUC 31i

Meer details over de functie en het DNC-protocol
vindt u in de bijgeleverde productdocumentatie.

Als de DNC-interface met TCP/IP wordt gebruikt,
wordt op poort 5557 gewacht op binnenkomende
verbindingen.
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X: EmConfig

Opmerking: c

De instelmogelijkheden die in EMConfig be-
schikbaar zijn, zijn afhankelijk van de gebruik-

te machine en van de besturing.

Algemeen

EmConfig is een hulpsoftware voor WinNC.
Met EmConfig kunnen de instellingen van de
WinNC worden veranderd.

De voornaamste instelmogelijkheden zijn:

e Taal van de besturing

e Maatstelsel in mm - inch

e Toebehoren activeren

¢ Interfaceselectie voor het toetsenbord van de
besturing

Met EmConfig kunt u ook diagnosefuncties voor
de service activeren - daardoor wordt u snel ge-
holpen.

Sommige parameters zijn beveiligd door een
wachtwoord (dit om veiligheidstechnische rede-
nen). Deze parameters mogen alleen worden ge-
activeerd door een technicus die belast is met de
inbedrijfstelling of met servicewerkzaamheden.
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Icon voor EmConfig

Selectie besturing

Gelieve een besturing te kiezen.

CAMConcept Turn
Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mil
Fanuc_i Turn
HMIoperate Mil
HMIoperate Turn

X

[

Ok I Annulering |

Selecteervenster voor besturingstype

Bestand ?

EmConfig starten
EmConfig openen.

Indien u meerdere besturingstypes heeft gein-
stalleerd, verschijnt een selecteervenster op het
beeldscherm.

Klik op het gewenste besturingstype en op OK.
Alle volgende instellingen gelden enkel voor de
hier geselecteerde besturing.

Op het beeldscherm verschijnt het venster voor
EmConfig.

=] i) ?

Mieuw openen opslaan wachtwoord informatie

) Configuratie

Taal v.d. EmConfig veranderen

[Memcorts Gomvoydery =] Hier kunt u de EMConfig-taal
veranderen. Om de instel-
lingen te activeren, moet het

T programma opnieuw worden
gestart.
EmConfig-taal Nederlands -
Maatstelsel metrisch =
Algemene instelingen voor EmConfig ;I
[
¥
Aanwijzing: 2

Gewenst menupunt selecteren. In het tekst-
venster wordt de respectievelijke functie
verklaard.

X2
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B =

Miguw openen  opslaan

=l Configuratie
Inputhulpmiddel
Testmogelikhedzn
Foutenanalyse
Machinegegevens
Asgegevens
(= Machinedata programmabesturir
Tosbeharen
ACC machinecods
EmConfig

3
.

B EmConfig (“EMCOtronic TMO2 M*)*
Bestand 7

informatie

Autamatisch functioneren machinedeur
Aubomatische bankschroef
Uitblaasmechanisme:

Preumatisch spanmiddel

SCHEFER deelapparaat

Robotica-interface

Toebeharen

Ooo0ooao

Toebehoren activeren

Indien u toebehoren op de machine opbouwt,
moeten deze hier worden geactiveerd.

Activeren van een automatisch functioneren van de machinedeur,

Toebehoren activeren

High Speed Cutting

Als u dit selectievakje activeert, wordt High
Speed Cutting tijdens de programmabewerking
ingeschakeld.

‘I» EmConfig (Sinumerik 840D Turn)

Bij gebruik van High Speed

Datei ?

i

Meu offnen Kennwort

(=)~ Konfiguration

- Eingabemedien
DMNC-Interface
Datentransfer

- Inkrementeller JOG Betrieb

- Konverter
Fehleranalyse

- Maschinen-Daten
Achsdaten

- Vorschubsdaten
5P5-Maschinendaten
3D-View

-~ EmConfig

Emlaunch

= 7
MsD-Diskette  Info

High Speed Cutting

Automatische Palanpassung

Ist diese Checkbox aktiviert, so wird bei Programmbearbeitung das High Speed Cutting eingeschaltet -

High Speed Cutting

Cutting wordt de instelling
van de asregelaar aangepast.
Deze versterking is enkel tot
de geprogrammeerde toevoer
van 2500 mm/min effectief en
laat contourgetrouw aflopen
van de gereedschapsbaan en
genereren van scherpe kan-
ten toe. Als de toevoer hoger
is ingesteld, wordt automa-
tisch teruggeschakeld naar
de normale bedrijffsmodus en
worden de kanten geslepen of
afgerond.

High Speed Cutting activeren

“ H||[HI
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Opmerking: g

Als Easy2control zonder dongle wordt ge-
bruikt, zijn de bedienelementen gedeacti-
veerd en geeft de besturing een overeenkom-
stig alarm.

Het virtuele toetsenbord wordt echter volledig
getoond.

Easy2control schermbediening

Installatie en activering met als voorbeeld WinNC
voor Sinumerik Operate.

-_—
HMIoperate Einzellizenz (Progra ie
Default-Sprache

Bitte wahlen Sie die zu aktivierende Sprache fur HMloperate aus.

x| Tijdens de installatie van de
software WinNC voor Sinume-
rik Operate wordt u gevraagd
Easy2control te activeren.

Die hier gewahlte Sprache wird beim Programmstart autormatisch eingestellt.
Ez kann nur eine Sprache gewshlt werden.

Easy2control - Bildschirm-Tastatur

l Easy2control aktivieren (Lizenzdongle erforderlich)?

Ja | Nein I

Om de software onbeperkt te
kunnen gebruiken, moet de

. meegeleverde licentiedongle
=) B aangesloten zijn op een vrije
USB-poort.

|mstallEhield

< Zuriick, | Wieiter I Abhrechenl

EasyZ2control activeren

Instellingen

Hier kunt u Easy2control activeren of deactiveren
en instellingen uitvoeren.

=1 Draairegelaar Feed-Override
E“"’ 2 g en draairegelaar Speed-Over-
Niewnopenen  opslaan  wachbnoord  informatie ride:
=] CFnﬁguratlE ] Tl
r Craotote gmcedchapniscl e Actief: Draairegelaar kan
T eybosrcares oceed " altijd worden bediend met
Pl muis/aanraakscherm (ook
| ot Prog g rodtne bij gebruik van een toet-
| Sty Feed-overnde e = senbord met mechanische
e o) regelaaruitvoering).
R e e Niet actief: Draairegelaar
e kan niet worden bediend
i USRS met muis/aanraaksoher.
Sound fle [ oomsen. e Standaard: Draairegelaar
kan alleen met muis/aan-
ﬁ%‘lﬁg'.fj.'3L‘T‘k”ﬁffo‘n?fni'ﬁﬁ'3.!‘%2‘:22725?;?5&?” (even with avallable hardware-version) = raakscherm worden be-
‘standard' ... dial controllable via mouse ftouchscreen when no hardware-version available diend a|S er geen hardwa-
. . - revariant actief is.
[ \ \ 4

Easy2control instellingen

H||[HI “
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Machinekamercamera

Het toebehoren machinekamercamera is be-
schikbaar voor alle besturingen die Easy2control

ondersteunen.
P emconfig (HMIoperate Mill)* —1ol x|
Bestand ?
]
Mieuw openen opslaan wachtwoord informatie
Bl Configuratie
Easy2control
Inputhupmiddellen 4
Chaotische gereedschapuissels
(] Easy2control
i Keyboardarea Easy2control active v
Keyboard
Interpreter
Contour programming routine
Foutenanalyse
EmConfig
EmLaunch Save Position 2
3D-View
Simulation (2D/30)
Maximize main window =
Activate camera =
|IF activated the camera specific functionalities are availabl
If activated the camera specific functionalities are available through the sidebar ;I
4 | - |
\ I I 4

Machinekamercamera activeren

De beschrijving van de installatie van de camera
vindt u in hoofdstuk Y "Externe invoerapparaten”

!
Opgelet:

De camera mag niet zonder de meegeleverde
waterbestendige behuizing worden gebruikt.

Gebruik van de camera zonder de waterbe-
stendige behuizing kan tot schade leiden door
koelmiddelvloeistof en spanen.

De machinekamercamera moet dusdanig in
de werkruimte gepositioneerd zijn dat botsin-
gen met de gereedschapskeerinrichting en de
assen absoluut worden vermeden.
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L

Veranderingen opslaan

Na de instellingen moeten de veranderingen wor-
den opgeslagen.

Daarvoor “Opslaan” kiezen of op het symbool

klikken.
Aanwijzing: Z

Inputvelden met rode achtergrond signaleren
ontoelaatbare waarden die niet worden opge-
slagen door de EmConfig.

Na het opslaan, de machinedata(MSD)-disk of de
machinedata-USB-sleutel vervaardigen.

Machinedata-disk of machine-
data-USB-sleutel vervaardigen

Wanneer u de machinedata heeft veranderd,
moet zich de machinedata-disk of de machine-
data-USB-sleutel in de respectievelijke schijfeen-
heid bevinden.

Anders is het opslaan niet mogelijk en uw veran-
deringen gaan verloren.




EXTERNE INVOERAPPARATEN

Y: Externe invoerapparaten

)
VDE BSI UL

Best. nr.

X9B 000
X9Z 600

A4Z 010
A4Z 030
A4Z 050
X9Z 050N

X9Z 055N

X9Z 426N

Artikel

Basisapparaat met USB-Kabel

TFT display met beeldschermkabel
en nettoestel

Netkabel VDE
Netkabel BSI
Netkabel UL

Toetsenmodule FAGOR 8055 TC
2 toetsenbordplaten met toetsen

Toetsenmodule FAGOR 8055 MC
2 toetsenbordplaten met toetsen

Toetsenmodule Heidenhain 426/430
2 toetsenbordplaten met toetsen
1 pak reservetoetsen

EMCO Regeltoetsenbord
USB

Standaard levering

De standaard levering van een compleet regel-
toetsen-bord bestaat uit 2 delen:

e basisapparaat

e toetsenmodule

X9Z 060  Toetsenmodule
WinNC SINUMERIK for OPERATE
2 toetsenbordplaten met toetsen
1 pak reservetoetsen

X9Z 030 Toetsenmodule
WinNC for FANUC 31i
2 toetsenbordplaten met toetsen
1 pak reservetoetsen

X9Z 640 Toetsenmodule
Emco WIinNC for HEIDENHAIN TNC
640

" H||[HI
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I

Montage

e Steek de betreffende toetsenbordplaat met de
lassen in het basisapparaat (1).

¢ Kippen de toetsenbordplaat in het basisappa-
raat, zodat het glad in de uitsparing ligt. (2).

* Bevestig de toetsenbordplaat met de twee kar-
telschroeven (3).

Aanwijzing: 7

De toetsenbordplaten mogen niet worden
verbogen omdat de schakelfunctie hierdoor
zou kunnen worden beinvloed.

Verwisselen van toetsenkappen

De toetsenborden zijn door de fabrikant voorzien
van toetsenkappen voor draaimachines.

Bij de standaard levering hoort ook een pak re-
servetoetsen waarmee de toetsenborden voor
freesmachines kunnen worden vervaardigd.
Mocht u het regeltoetsenbord voor freesmachi-
nes willen gebruiken, dient u eerst een aantal
toetsenkappen te verwisselen. Neem hiervoor de
instructies op de volgende pagina’s in acht.

Aanwijzing: 7

Voor het besturingstype Emco WinNC for
HEIDENHAIN TNC 640 is alleen der versie
frezen beschikbaar.

Demonteren

De te verwisselende kap wordt met een schroe-
ven-draaier of mes voorzichtig van de toets af-
genomen.

Monteren

Beweeg de toets (4) in het midden van de uitla-
ting. Druk de kap rechtstandig van boven op de
toets tot de kap voelbaar inklinkt.

Y2
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Aansluiting op de PC

Het besturingtoetsenbord wordt via de USB in-
terface op de PC aangesloten.

De USB aansluitkabel, die het besturingstoet-
senbord tevens van stroom voorziet, bevindt zich
aan de achterkant van het besturingstoetsenbord.

Instellingen van de PC-software

Instelling bij nieuwe installatie van de PC
software

Geef bij de installatie het besturingstoetsenbord
en de bijbehorende USB interface aan.

Instelling bij reeds geinstalleerde

PC software

Kies in EMConfig uit de INI-bestandinstellingen
het USB-besturingstoetsenbord als invoertoestel
en de bijbehorende interface USB.

Stel verder het toetsenbordtype in op “New”.
Vergeet niet de instellingen op te slaan.

“ H||[HI
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Easy2control schermbe-
diening

Met Easy2control wordt het succesrijke systeem
van de verwisselbare besturing bij de EMCO-op-
leidingsmachines uitgebreid met aantrekkelijke
toepassingen. Kan worden gebruikt voor ma-
chine- en simulatieplaatsen, brengt bijkomende
bedienelementen direct op het scherm en creéert
optimale invoervoorwaarden in combinatie met
een aanraakscherm-monitor.

Leveringspakket

De software voor Easy2control maakt deel uit van
de besturingssoftware.

Voor de werkpleklicentie wordt een dongle ge-
leverd:

Best. Nr.: X9C 111

Technische gegevens voor het beeldscherm:
Minstens 16:9 Full-HD monitor (1920x1080)

Easy2Control is beschikbaar voor de volgende
besturingen (T/M):

e Sinumerik Operate

Fanuc 31i

Emco winNC for Heidenhain 426 (enkel M)
Emco winNC for Heidenhain TNC640 (enkel M)
Fagor 8055

Opmerking: ?

Wanneer een Full-HD monitor zonder aan-
raakfunctie wordt gebruikt, kan de besturing
alleen met muis en toetsenbord worden be-
diend.
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Bedieningszones

Sinumerik Operate
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Emco WinNC for Heidenhain TNC 640
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Fagor 8055

5y -control
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5y -control

Maschinensteuertafel

Steuerungsspezifische
Bedienung

De bediening en de toetsfunctie vindt u in het
hoofdstuk "Toetsenbeschrijving" van de relevante
besturingsbeschrijving.

.

Opmerking:
Wegens klantspecifieke configuraties kan de
schermweergave er anders uitzien.
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Machinekamercamera activeren
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WLAN verbinden

Machinekamercamera

Dit toebehoren kan onder het volgende nummer
worden besteld:

Best. Nr.: S4Z750

Installatie van de camera

Voorwaarde
USB WLAN-adapter voor de machine.

WLAN configureren

e Op de toets NEXT (1) of PREV (2) blijven druk-
ken tot een bedrijfsmodus verschijnt die WLAN
ondersteunt, bijv. MOVIE. Het WLAN-symbool
(8) verschijnt linksboven in het display.

* EMConfig openen en de camera activeren.

* De WLAN-adapter aansluiten op de USB-poort
van de machine.

* Netwerkcentrum in de Windows-snelkoppelings-
balk openen (4).

e Het netwerk selecteren, het wachtwoord invoe-
ren en de WLAN-verbinding configureren.
De netwerknaam (5) en het bijbehorende wacht-
woord worden bij de camera meegeleverd.

e De besturing met geactiveerde Easy2control
openen.
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Bediening van de camera

* Om de zijbalk te openen, op het Easy2con-
trol-logo (1) klikken

Functies in de zijbalk
e Met een klik op het camerasymbool wordt het
Preview-venster (2) geopend.

* Oproepen van de besturingsdocumentatie.

e Optie voor tweede beeldscherm:
- Beeldscherm dupliceren
- Beeldschermuitbreiding naar twee monitors

* Genereert een schermafdruk van de besturing
in het formaat *.png

Bediening machinekamercamera

Opmerking: Z

De optie voor het tweede beeldscherm is en-
kel beschikbaar voor machines van de serie
CT/CM 260 en 460.

4!5_
Opgelet:

De camera mag niet zonder de meegeleverde
waterbestendige behuizing worden gebruikt.

Gebruik van de camera zonder de waterbe-
stendige behuizing kan tot schade leiden door
koelmiddelvloeistof en spanen.
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Z: Software installatie

Systeemvoorwaarden

Machines met geintegreerde besturings-pc

¢ Alle Concept-machines

* Machines die werden omgeschakeld naar ACC
e MOC met Windows 7 of hoger (32- / 64-bits)

Machines met bijgestelde besturings-pc en

programmeerplaatsen

e Windows 7 of hoger (32- / 64-bits)

¢ Vrije ruimte op harde schijf 400 MB

* Programmeerplaats: 1*USB, machineversie:
2*USB

e TCP/IP-compatibele netwerkkaart bij machine-
versie

Aanbevolen systeemomgeving

e PC Dual Core

e Werkgeheugen 4 GB RAM

e Vrije ruimte op harde schijf 2 GB

Software-installatie

e Start Windows

e Installatieprogramma van USB-stick of uit down-
loadbestand starten

* Volg de instructies van de installatiewizard

Meer informatie over het installeren of updaten van
de WIinNC-software vindt u in het document "Korte
handleiding voor WinNC-update-installatie".

Opmerking: g

PC TURN en PC MILL moeten uitgerust zijn
met de aanpassingskit voor ACC zodat EMCO
WinNC kan worden gebruikt

Varianten van WinNC

EMCO WinNC kunt u voor de volgende CNC-be-
sturingstypes installeren:

* WinNC for SINUMERIK Operate T en M
e WinNC for FANUC 31i T en M

* Emco WinNC for HEIDENHAIN TNC 640
e HEIDENHAIN TNC 426

* FAGOR 8055 TC en MC

e CAMConcept Ten M

Wanneer u meerdere besturingstypes heeft ge-
installeerd, verschijnt bij het starten van EMLau-
nch een menu waar u het gewenste type kunt
selecteren.

Van elke WinNC-variant kunt u de volgende ver-
sies installeren:

* Demolicentie:
Een demolicentie is 30 dagen geldig na het
eerste gebruik. 5 dagen voor het verstrijken
van de demolicentie kan nogmaals een geldige
licentiecode worden ingevoerd. (zie licentiema-
nager)

* Programmeerplaats:

Op een pc wordt de programmering en bedie-

ning van het specifieke CNC-besturingstype

door WinNC gesimuleerd.

¢ Versie met individuele licentie:
Dient om extern programma's op te stellen
voor CNC-gestuurde gereedschapsmachines
op een pc-werkplek.

* Versie met meervoudige licentie:
Dient om extern programma's op te stellen
voor CNC-gestuurde gereedschapsmachines.
De meervoudige licentie mag binnen het door
de licentiegever ingevoerde instituut in een
onbeperkt aantal op pc-werkplekken of in een
netwerk worden geinstalleerd.

¢ Versie met schoollicentie:
Is een in de tijd beperkte meervoudige licentie
speciaal voor scholen en opleidingsinstellingen.

¢ Machinelicentie:
Deze licentie laat directe aansturing toe van
een pc-gestuurde machine (PC TURN, Concept
TURN, PC MILL, Concept MILL) door WinNC
zoals bij een klassieke CNC-sturing.
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VAN

Enkel vakmensen mogen de netwerkkaart
demonteren en monteren.
De computer moet losgekoppeld zijn van het

stroomnet (netstekker uittrekken).
Opmerking: <

Bij een machine-installatie moet een netwerk-
kaart uitsluitend voor de aansturing van de
machine gereserveerd zijn.

==

Aansluiting van de machine aan de pc

Netwerkkaart (ACC)

Voor:

Concept Turn 55
Concept Mill 55
Concept Turn 105
Concept Mill 105
Concept Turn 60

Enkel voor machines met ACC-aanpassingskit:
PC Turn 50

PC Mill 50
PC Turn 100
PC Mill 120

Type netwerkkaart: TCP/IP-compatibele netwerk-
kaart

Instelling van de netwerkkaart voor de lokale
verbinding met de machine:

IP-adres: 192.168.10.10
Subnetmasker 255.255.255.0

Bij problemen raadpleegt u de handleiding van uw
besturingssysteem (Windows-help).

Opmerking: 7

Wanneer de netwerkverbinding met de ma-
chine tijdens het opstarten niet tot stand kan
worden gebracht, moeten de bovenvermelde
instellingen worden uitgevoerd.
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Launch EMCO Controls

Fagor 8055 Mill

HMioperate Turn

. @
EMCO Maier Ges.m.b.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.emco-world.com

Selectiemenu EMLaunch

Opmerking: Z

EMLaunch toont alle WinNC- en CAMCon-
cept-besturingen die in dezelfde basismap
werden geinstalleerd.

bor] (2

WinNC starten

Als u bij de machineversie in het installatiepro-
gramma het item in de groep AUTOSTART met
JA heeft geselecteerd, start WinNC automatisch
na het inschakelen van de pc.

Anders gaat u als volgt te werk:
1 Schakel de machine in.

2 Wacht 20 seconden om zeker te zijn dat het
machinebesturingssysteem draait vooraleer
de netwerkverbinding met de pc tot stand
wordt gebracht. Anders bestaat het gevaar
dat er geen verbinding tot stand kan worden
gebracht.

Schakel de pc in en start Windows op.
Klik op het startsymbool in de voetregel.

5 Selecteer programma's en start WinNC Lau-
nch.

6 Op het scherm wordt het startvenster getoond.
In het startvenster is de licentienemer vermeld.

7 Wanneer u slechts één CNC-besturingstype
heeft geinstalleerd, start dit onmiddellijk.

8 Wanneer u meerdere CNC-besturingstypes
heeft geinstalleerd, verschijnt het selectiemenu.

9 Selecteer het gewenste CNC-besturingstype
(cursortoetsen of muis) en druk op ENTER om
de besturing te starten.

10 Wanneer u het besturingstoetsenbord ge-
bruikt, kunt u het gewenste CNC-besturingsty-
pe met de cursortoetsen of de muis selecteren

en met de toets "NC-start" starten.

WinNC beéindigen

1 Hulpaandrijvingen uitschakelen met AUX OFF.
Geldt voor machineplaatsen, niet voor program-
meerplaatsen.

2 Door deze toetsen tegelijk in te drukken, wordt
de WIinNC-besturing beéindigd. De besturing
kan ook doelgericht worden beéindigd door de
softkeys in te drukken (verschillend voor de

diverse besturingen).



SOFTWARE INSTALLATIE

Fehlerhafte Netzwerkkonfiguration (DHCP deaktivert)

T T

Abbrechen

EMCO Malor Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
I www.o meo-world.com

DHCP deaktiviert

Die IP-Adresse wird konfiguriert

Abbrechen

EMCO Maior Ges.m.B.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austnia
I WAL e - WO Som

IP Konfiguration

Die Verbindung zur Maschine wird hergestelit

Abbrechen

EMCO Malor Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
I AW M- WO oom

Verbindung zur Maschine herstellen

EmLaunch-controles

EmLaunch controleert in de ACC/ACpn-machine-
versie of een machine beschikbaar is:

In de netwerkconfiguratie werd het IP-adres niet
correct geconfigureerd en DHCP voor de auto-
matische configuratie van het IP-adres is gede-
activeerd. Er is geen verbinding met de machine
mogelijk.

Er wordt geprobeerd het IP-adres automatisch via
DHCP te configureren.

De IP-configuratie is correct en de verbinding
met de machine wordt gecontroleerd. Zodra de
machine beschikbaar is, wordt de selectie van de
beschikbare besturing aangegeven.
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EEi De verbinding met de machine is tot stand ge-
bracht en de overeenkomstige besturing kan
worden gestart.

Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill
Fanuc_i Turn

HMioperate Mill
HMioperate Turn

EMCO Maier Ges.m.b.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www._emco-world.com

Verbinding met machine OK

: ENMLC
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Eingabe EMCO Lizenzschliissel fiir GE Fanuc 0

Hame IEMED M aier Ges.m.bH.

..‘l
resse |Halleir|

]
Lizengschlussel I
i

ok |  pemo |  Avbruch]

Invoervenster ingeven licentiesleutel

@ Benutzerkontensteuerung x|

~ 451 Mochten Sie zulassen, dass durch das folgende Programm von einem
@ unbekannten Herausgeber Anderungen an diesem Computer
vorgenommen werden?

Programmname: LicMngr.exe
Herausgeber:  Unbekannt
Dateiursprung: Festplatte auf diesem Computer

| Nein I

Anzeigezeitpunkt fir die Benachrichtigungen dndern

j Details anzeigen Ja

EMCO-licentiemanager als administrator uitvoeren

¥ EMCO Lizenzmanager x|

Wiahlen Sie ein Produkt
Heidenhain TNC 426 =]

Lizenzzchliszeleingabe ermoglichen

EMCO-licentiemanager

Licentie invoeren

Als een EMCO-softwareproduct is geinstalleerd,
verschijnt bij de eerste start een invoervenster
om de naam, het adres en de licentiesleutel op
te geven. Het invoervenster verschijnt voor elk
geinstalleerd product. Als een demolicentie (zie
pagina Z1) gewenst is, selecteert u "DEMOQO".
Het invoervenster verschijnt daarna pas 5 dagen
voor het verstrijken van de demolicentie opnieuw.
De licentiesleutel kan ook achteraf worden inge-
voerd via de licentiemanager (zie Licentiemana-
ger hierna).

Licentiemanager

De vraag in het dialoogvenster van de gebruiker-
accountbesturing of de licentiemanager moet wor-
den uitgevoerd, moet met Ja worden bevestigd,
zodat de licentiemanager kan worden gestart.

Om bijkomende functiegroepen van bestaande
EMCO-softwareproducten te activeren, moet de
nieuw ontvangen licentiesleutel worden ingevoerd
(uitzondering: demolicentie).

De EMCO-licentiemanager (zie afbeelding links-
onder) biedt de mogelijkheid om bijkomende
nieuwe licentiesleutels in te geven. Kies daartoe
het nieuwe product in het selectievenster en be-
vestig de invoer.

Bij de volgende start van uw besturingssoftware
verschijnt nu een invoervenster met de vraag
naar de naam, het adres en de licentiesleutel (zie
afbeelding linksboven).

Merk op dat voor elk softwareproduct telkens de
licentiesleutel wordt gevraagd. In de afbeelding
links moet bijvoorbeeld de licentiesleutel worden
ingegeven voor het softwareproduct "Heidenhain
TNC 426".

De licentie invoeren:
Start WinNC met de optie "als administrator uit-
voeren" na het installeren of na het uitvoeren van
de licentiemanager.
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