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Hinweis: j

In dieser Softwarebeschreibung sind alle Funktionen beschrieben,
die mit WinNC ausgefihrt werden kdnnen.

Abhangig von der Maschine, die Sie mit WinNC betreiben, stehen
nicht alle Funktionen zur Verfiigung.
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Vorwort

Die Software EMCO WinNC Heidenhain TNC 426 Klartext-Dialog ist Bestandteil des
EMCO Ausbildungskonzeptes auf PC Basis.

Ziel dieses Konzeptes ist das Erlernen der Bedienung und Programmierung einer be-
stimmten Maschinensteuerung am PC.

Mit EMCO WinNC fur die EMCO MILL kénnen die Frasmaschinen der EMCO PC MILL
und der CONCEPT MILL Serien direkt iber den PC angesteuert werden.

Durch die Verwendung eines Digitizers oder der Steuerungstastatur mit TFT Flachbild-
schirm (optionales Zubehor) wird die Bedienung wesentlich vereinfacht und durch die
originalsteuerungsnahe Art und Weise didaktisch wertvoller.

Neben dieser Softwarebeschreibung und der zur Maschine mitgelieferten Maschinenbe-
schreibung ist eine Lernsoftware-CD ROM "WinTutorial" (CNC Beispiele, Bedienung der
Steuerung, Beschreibung der Befehle und Zyklen) in Vorbereitung.

Der Umfang dieser Anleitung beinhaltet nicht die ganze Funktionalitat der Steuerungs-
software Heidenhain TNC 426 Klartext-Dialog, vielmehr wurde Wert darauf gelegt, die
wichtigen Funktionen einfach und klar darzustellen, um einen moglichst umfassenden
Lernerfolg zu erreichen.

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

EMCO MAIER Gesellschaft m. b. H.
Abteilung Technische Dokumentation
A-5400 HALLEIN, Austria

Em[“] group

Designed for your profit

EG-Konformitat

dass Maschine und Anleitung den Bestimmungen der Richtlinien, unter die

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

Alle Rechte vorbehalten, Vervielfaltigung nur mit Genehmigung der Fa. EMCO MAIER
© EMCO MAIER Gesellschaft m.b.H., Hallein
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WINNC HeipeENHAIN TNC 426 KLARTEXT

GRUNDLAGEN

A: Grundlagen

Referenzpunkte im Arbeitsraum

Bezugspunkte der EMCO-Frasma-
schinen

M = Maschinennullpunkt

Ein vom Maschinenhersteller festgelegter, unveran-
derbarer Bezugspunkt.

Von diesem Punkt ausgehend wird die gesamte Ma-
schine vermessen.

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

R = Referenzpunkt

Eine durch Endschalter exakt bestimmte Position im
Arbeitsraum der Maschine.

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

N = Werkzeugaufnahme-Bezugspunkt

Ausgangspunkt fir die Vermessung der Werkzeuge.
"N" liegt an geeigneter Stelle des Werkzeugtrager-
systems und wird vom Maschinenhersteller festgelegt.

W = Werkstiicknullpunkt

Ausgangspunkt fur die MaBangaben im Teilepro-
gramm.

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

Hinweis: 7

Bei aktivem HSC Modus muss der Vorschub bei
der Konturbearbeitung auf 2500 mm/min (bei
100% OVR) reduziert werden.




WINNC HeipeENHAIN TNC 426 KLARTEXT

GRUNDLAGEN

Nullpunktverschiebung vom Maschinennullpunkt M
zum Werkstiicknullpunkt W

Nullpunktverschiebung

Der Maschinennullpunkt "M" liegt bei den EMCO
Frasmaschinen an der linken Vorderkante des Ma-
schinentisches. Als Ausgangspunkt fir die Program-
mierung ist diese Lage ungeeignet.

Die Heidenhain TNC 426 kennt 2 Methoden, die auch
kombiniertwerden kdnnen, einen Nullpunktzu setzen:

1.) Bezugspunkt setzen (siehe unten)

2.) Zyklus 7- Nullpunktverschiebung. Hier sind abso-
lute oder inkrementale Koordinaten verwendbar.
(siehe Kapitel D, Zyklen zur Koordinatenumrech-
nung)

Nullpunkt / Bezugspunkt setzen

* Betriebsart Manueller Betrieb‘ m wahlen

* Werkzeug vorsichtig verfahren, bis es das Werk-

AC A A 1
stlick berihrt (ankratzt) Lxl_x];‘(]_‘rj ;zJ
4]

* Achse wahlen (alle Achsen sind auch Uber die
ASCII-Tastatur wahlbar)

J [Lw Nullwerkzeug, Spindelachse: Anzeige
auf bekannte Werkstlick-Position (z.B. 0) setzen.
In der Bearbeitungsebene: Werkzeug-Radius
bertcksichtigen.

* Die Bezugspunkte flr die verbleibenden Achsen
setzen Sie auf die gleiche Weise.

Wenn Sie in der Zustellachse ein voreingestelltes
Werkzeug verwenden, dann setzen Sie die Anzeige
der Zustellachse auf die Lange L des Werkzeugs.




WINNC HeipeENHAIN TNC 426 KLARTEXT GRUNDLAGEN

Bezugssystem an Frasmaschinen

Miteinem Bezugssystemlegen Sie Positionenin einer
Ebene oderim Raum eindeutig fest. Die Angabe einer
Position bezieht sich immer auf einen festgelegten
Punkt und wird durch Koordinaten beschrieben.

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

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

Bei der Bearbeitung eines Werksticks an einer
Frasmaschine beziehen Sie sich generell auf das

rechtwinklige Koordinatensystem. Das Bild links

zeigt, wie das rechtwinklige Koordinatensystem den
Z‘ Maschinenachsen zugeordnet ist. Die Drei-Finger-
Regel der rechten Hand dient als Gedachtnisstitze:
Wenn der Mittelfinger in Richtung der Werkzeugachse

Y vom Werkstick zum Werkzeug zeigt, so weist er in
die Richtung Z+, der Daumen in die Richtung X+ und
C+ der Zeigefinger in Richtung Y+.
B+

Die TNC 426 kann insgesamt maximal 5 Achsen
A+ X steuern. Drehachsen werden mitA, B und C bezeich-
net. Das Bild links unten zeigt die Zuordnung der
Zusatzachsen bzw. Drehachsen zuden Hauptachsen.

Hinweis: ?

Die Maschinen aus der EMCO PC-Familie ver-
fugen Uber keine Zusatzachsen.

A3 EMLO



WINNC HeipeENHAIN TNC 426 KLARTEXT

GRUNDLAGEN

Polarkoordinaten

Wenn die Fertigungszeichnung rechtwinklig bemalf3t
ist, erstellen Sie das Bearbeitungs-Programm auch
mit rechtwinkligen Koordinaten. Bei Werkstlcken mit
Kreisbogen oder bei Winkelangaben ist es oft einfa-
cher, die Positionen mit Polarkoordinaten festzulegen.

Im Gegensatz zu den rechtwinkligen Koordinaten X, Y
und Z beschreiben Polarkoordinaten nur Positionenin
einer Ebene. Polarkoordinaten habenihren Nullpunkt
im Pol CC (CC =circle centre; engl. Kreismittelpunkt).
Eine Position in einer Ebene ist so eindeutig fest-
gelegt durch:

¢ Polarkoordinaten-Radius: der Abstand vom Pol
CC zur Position

* Polarkoordinaten-Winkel: Winkel zwischen der
Winkel-Bezugsachse und der Strecke, die den
Pol CC mit der Position verbindet

(Siehe Bild links oben)

Festlegen von Pol und Winkel-Bezugs-

achse

Den Pol legen Sie durch zwei Koordinaten im recht-
winkligen Koordinatensystemin einer derdrei Ebenen
fest. Damit ist auch die Winkel-Bezugsachse fiir den
Polarkoordinaten-Winkel PA eindeutig zugeordnet.

Pol-Koordinaten Winkel-
(Ebene) Bezugsachse
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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GRUNDLAGEN

Absolute und inkrementale Werk-
stuick-Positionen

Absolute Werkstiick-Positionen

Wenn sich die Koordinaten einer Position auf den
Koordinaten-Nullpunkt (Ursprung) beziehen, werden
diese als absolute Koordinaten bezeichnet. Jede
Position auf einem Werkstlck ist durch ihre absolu-
ten Koordinaten eindeutig festgelegt.

Beispiel 1: Bohrungen mit absoluten Koordinaten

Bohrung 1 Bohrung 2 Bohrung 3
X=10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementale Werkstiick-Positionen
Inkrementale Koordinaten beziehen sich auf die
zuletzt programmierte Position des Werkzeugs, die
alsrelativer (gedachter) Nullpunkt dient. Inkrementale
Koordinaten beschreiben die tatsachlichen Verfahr-
wege des Werkzeuges. Deshalb wird es auch als
Kettenmal bezeichnet.

Ein Inkremental-MaR kennzeichnen Sie durch ein I
vor der Achsbezeichnung.
Beispiel 2: Bohrungen mitinkrementalen Koordinaten

Absolute Koordinaten der Bohrung 4

IX=10 mm
IY =10 mm
Bohrung 5, bezogen auf 4
IX =20 mm
IY =10 mm
Bohrung 6, bezogen auf 5
IX =20 mm
IY =10 mm

Absolute und inkrementale Polarkoor-

dinaten

Absolute Koordinaten beziehen sich immer auf den
Pol und die Winkel-Bezugsachse. Inkrementale
Koordinaten beziehen sich immer auf die zuletzt pro-
grammierte Position des Werkzeugs.
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GRUNDLAGEN

Léngenkorrektur

Werkzeugdaten

Zielder Werkzeugdatenerfassungistes, daf3 die Soft-
ware die Werkzeugspitze bzw. den Werkzeugmittel-
punktund nichtden Werkzeugaufnahmebezugspunkt
fur die Positionierung verwendet.

Jedes zur Bearbeitung herangezogene Werkzeug
muf vermessen werden. Es gilt dabei, den Abstand
von der Schneidenspitze zum Werkzeugaufnahme-
bezugspunkt "N" zu ermitteln.

Im sogenannten Werkzeugdatenspeicher kénnen die
vermessenen Langenkorrekturen und der Fraserra-
dius gespeichert werden.

DieAngabe des Fraserradius ist nur notwendig, wenn
fur das betreffende Werkzeug eine Fraserradius-
kompensation oder ein Fraszyklus angewahlt wird!
(Siehe Kapitel E Werkzeugprogrammierung)
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TASTENBESCHREIBUNG

B: Tastenbeschreibung

Steuerungstastatur, Digitizeroverlay
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Adressen- und Zifferntastatur
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TASTENBESCHREIBUNG

Tastenfunktionen

Ffofufs ]

cycL
DEF
LBL
SET

ouc
PROBE|

=
o
o
=

q

CALL

PGM
CALL

Bahnbewegungen programmieren

APPR
DEP

Kontur anfahren/verlassen

fa)

Freie Konturprogrammierung FK

Gerade

Kreismittelpunkt/Pol fir Polarkoordinaten
Kreisbahn um Kreismittelpunkt
Kreisbahn mit Radius

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

RN NNRE]

o
I
T

Fase

A3 B

Ecken-Runden

Buchstaben und Zeichen eingeben

Buchstaben und Zeichen eingeben (DIN/ISO-Pro-
grammierung

Zyklen, Unterprogramme und Programmteilwiederholun-
gen

cycL

CALL
LBL

CALL

Zyklen definieren und aufrufen

Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen
eingeben und aufrufen

Programm-Halt in ein Programm eingeben

Tastsystem-Funktionen in ein Programm eingeben

Angaben zu Werkzeugen

Werkzeug-Lange und -Radius eingeben

Werkzeug-Lange und -Radius aufrufen

Programme/Dateien verwalten, TNC Funktionen

Programme/Dateien wahlen und l6schen
Externe Datenlbertragung

Programmaufruf in ein Programm eingeben
MOD-Funktion wahlen
Hilfstexte anzeigen bei NC-Fehlermeldungen

Taschenrechner einblenden
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Bahnbewegungen programmieren

)

SR B =

Manueller Betrieb
Elektronisches Handrad
Positionieren mit Handeingabe
Programmlauf Einzelsatz

Programmlauf Satzfolge

Bahnbewegungen programmieren

N4

] (@]

Programm Einspeichern/Editieren

Programm Test

Hellfeld verschieben und Satze, Zyklen und Parameter-
Funktionen direkt wahlen

HREE
=]

Hellfeld verschieben

Satze, Zyklen und Parameter-Funktionen direkt
wahlen

Koordinatenachsen und Ziffern eingeben, Editieren

Yizwvv

) [

<
|

LI )

1

Koordinatenachsen wahlen bzw. ins Programm
eingeben

Ziffern

Dezimalpunkt

Vorzeichen umkehren

Polarkoordinaten Eingabe
Inkremental-Werte

Q-Parameter

Ist-Position Ubernehmen

Dialogfragen Gibergehen und Woérter I6schen
Eingabe abschliefen und Dialog fortsetzen
Satz abschlieRen

Zahlenwert-Eingabe rlcksetzen

Dialog abbrechen, Programmteil 16schen
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Bildschirmaufteilung

Programm-—
Ei nspeiche@

Manueller Betrieb@
(2)
NOMIN +286,236
Y +113,000
Z +212,150
M 5/9
T 2SO0 0 F1000 O
1 1 1 1 1 1 1 ](/—\l) 1 1 1 1 1 1 |
R

Anzeige der Maschinen-Betriebsart, Dialogzeile
Alarm- und Meldezeile

Anzeige der Programmier-Betriebsart
Arbeitsfenster, NC-Anzeigen

Zusatzliche Status-Anzeigen geben detaillierte
Informationen zum Programm-Ablauf. Sie lassen
sich in allen Betriebsarten aufrufen, mit Ausnah-
me von Programm-Einspeichern/Editieren.

6 Leistungsanzeige

7  Allgemeine Status-Anzeige informiert Uber den
aktuellen Zustand der Maschine. Sie erscheint
automatisch.

SPWR...... Leistung Hauptspindel

SOVR....... Spindelkorrektur
FOVR ...... Vorschubkorrektur

1
2
3
4
5

8

9

O

TOOL CALL

0% SPWR

+150,0000
+3,5000
+0,0000

DR2
+0,1000

DL DR
+0,1000 +0,1000

TIMEL
02:00

CUR.TIME
00:12

01:40

SCHR

-—

100% SOVR
@ 100% FOVR

Menuauswahl-Leiste zeigt die Anzahl der
Softkei Leisten an, die sich mit den Tasten

oder % bzw. ‘@]._] wahlen
lassen.

Softkey-Leiste

—
Uber die Taste . oder i] kann in den jeweili-

gen Menus die Bildschirmaufteilung gewahlt werden.
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Tastenbelegung Deutsche PC-Tastatur

Y

-
—
Strg ) A ]
. P
Strg ) B |
& .
Strg ) C |
& <
Strg ) D |
. P
Strg ) E |
¢ 4
Strg ) F ]
. P
Strg ) G |
< L
Strg ) H |
& '
Strg )1 ]
. P
Strg ) K |
¢ 4
Strg )L ]
< 4
Strg ) M ]
& <
Strg ) N ]
& <
Strg ) O |
& <
Strg )P |
& <
Strg ) Q |
& ' @
Strg ) R |
& <
Strg ) s |
¢ P
Strg )T
& .
Strg YU |
. L

Softkey-Tasten St v
) Strg ) w |
Softkey-Leisten umschalten (vor)
Strg ) X |
Bildschirmaufteilung wahlen
Strg )Y |
APPR/DEP
N Strg )z |
Istposition Gbernehmen
_ Strg ) Fi1]
CC (Circle Center)
Strg | )
TOOL DEF | Y
LBL
FK ’ “Ef
LBL CALL 0
CHF 1 &
- -3
C (Circle) B

'S

S

| (inkrementell)

P

'S

wl M‘A E

>zl =z

NO ENT

CALC

CE

CYCLE DEF
CYCLE CALL
MOD

GOTO

HELP

Manueller Betrieb

El. Handrad

Positionieren mit Handeingabe

Programmlauf Einzelsatz

L (Line) Programmlauf Satzfolge
+/- Taste Programm Einspeichern/Editieren
RND Q Programm-Test
9 : 2
TOOL CALL ﬂgb Softkey-Leisten umschalten (zu-
¢ — rick)
P (Polar) Maschinen/Programmierbetriebs-
F10
< : et art umschalten
PROG CALL | 1 = PGM MGT
CR (Circle with radius) ¢ﬂ_
Hinweis:
STOP Anwahl. der Maschinentasten Uber die PC-
Tastatur:
Strg .
CT (Circle tangential) 1.) Taste : I gedrl{ckt halten . )
2.) Maschinentaste driicken und wieder I16sen
S
Q-Parameter 3.) Taste " I loslassen
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Tastenbelegung Englische PC-Tastatur

F11 | — Q Softkey-Tasten
ﬂgb Softkey-Leisten umschalten (vor)
e
: Bildschirmaufteilung wahlen
—
crl |/~ | APPRDEP
crl /B | Istposition Gibernehmen
9 R
Ctrl C CC (Circle Center)
- B
Ctrl | D TOOL DEF
Cirl E LBL
ol ) F | Ek
< -
Cd | G LBL CALL
ctl )/H | cCHF
Ctr C (Circle)
Ctrl ) K _
| (inkrementell)
ctrl )L ] ,
L (Line)
- -
M
cui +/- Taste
VTN T
Ctrl RND
IR
e TOOL CALL
crl | P ]
P (Polar)
. .
Ctl 19 | PROG CALL
< -
Ctl | R CR (Circle with radius)
Ctrl | S STOP
< -
Ctrl T CT (Circle tangential)
; .
Ctrl v Q-Parameter

; ;
Ctrl v
'S 4
- -
Ctrl w
'S .
- -
Ctrl X
e .
- -
Ctrl Y
& e
- -
Ctrl z
'S 4
N F11]
Ctrl
& e
cl |, |
d ¥
'S e
) Hewr]

'S

>

B

'S

V)
4

E@

'S

v}
4

'S

'S

S

B EMI

'

el = =22

NO ENT

CALC

CE

CYCLE DEF
CYCLE CALL
MOD

GOTO

HELP

Manueller Betrieb

El. Handrad

Positionieren mit Handeingabe
Programmlauf Einzelsatz
Programmlauf Satzfolge
Programm Einspeichern/Editieren

Programm-Test

9 -y
ﬂg Softkey-Leisten umschalten (zu-
$ . == rlck)
F10 Maschinen/Programmierbetriebs-
- < &= artumschalten
l CFi1 PGM MGT
Hinweis:

Tastatur:

3.) Taste

Anwahl der Maschinentasten Uber die PC-

Ctrl |
) Taste gedrickt halten

1.
2.) Maschinentaste driicken und wieder I6sen
Ctrl

Py

ST

loslassen
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Maschinensteuertasten

] EEE -
. zf: -

. 7 90

Sl S ' :

—

y ¥

gy 110

L

120

71
11 IR

i 49 ‘
@ 006

Je nach Maschinenausfiihrung kann die Steuertafel von der gezeigten geringfligig abweichen

COOLANT-PISTOL

3
]
Eelf2: || & )IF Ji5

S

/ ,©
.
-

o

B EAE
°\\“i"//

®
O
V.

)12
X lw
ME
A
Bl

NEB A B

U ® 6 0 ¢ ©

Maschinensteuertafel Variante mit Easy2Control und MOC-Touch

Tastenbeschreibung

» Skip (Ausblendsatz)

Im Skip-Betrieb werden Programmsatze beim Programmlauf Gbersprun-
gen.

Hinweis:
Nachfolgend sind die
Tasten fur die Maschine
Concept Mill 250 erklart.
Fira e o Macohinon bo. Dryrun (Probelauf-Vorschub)

achten Sie stets das Kapi- Im Dryrun-Betrieb werden Verfahrbewegungen mit dem Probelauf-Vor-
telD Programmierungund | LRYNJ oo 1 qusgefiihrt.

Bedienung EMCO-spe- Der Probelauf-Vorschub wirkt anstelle der programmierten Bewegungs-

zifisch in der Betriebsan- befehle.

leitung. Beim Starten des NC-Programmes wird die Hauptspindel nicht einge-
schaltet und die Schlitten werden mit Dryrun-Vorschubgeschwindigkeit
bewegt.

Fihren Sie den Testlauf nur ohne Werkstick aus um Kollisionsgefahr
zu vermeiden.

Ist der Testlauf eingeschaltet erscheint im Simulationsfenster der Text
"DRY".
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SBL

Einzelstiickbetrieb

Mit dieser Taste stehen Einzelstuckbetrieb oder Dauerbetrieb in Verbin-
dung mit automatischen Beladeeinrichtungen zur Auswahl.
Einschaltzustand ist Einzelstlickbetrieb.

Wahlweiser Halt

Bei aktiver Funktion wird die Programmbearbeitung jeweils bei den
Satzen angehalten, in denen die Zusatzfunktion MO1 programmiert ist.
Sie starten die Bearbeitung wieder mit der Taste NC-Start.

Ist die Funktion nicht aktiviert, so wird die Zusatzfunktion M0O1 nicht
beachtet.

Resettaste (Riicksetzen)

* Einlaufendes Programm oder eine Verfahrbewegung wird abgebrochen.

» Alarmmeldungen werden geldscht.

» Die Steuerung ist in Grundstellung und bereit fir einen neuen Pro-
grammablauf.

Einzelsatz

Diese Funktion bietet Innen die Moglichkeit, ein Programm Satz fiir Satz
abzuarbeiten.

Die Funktion Einzelsatz kann in der Betriebsart Automatikmodus (ein
Programm wird automatisch abgearbeitet) aktiviert werden.

Bei aktiver Einzelsatzbearbeitung wird:

+ auf dem Bildschirm "SBL" (=SingleBlock) angezeigt.

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

« die Bearbeitung nach Abarbeitung eines Satzes gestoppt.

« der folgende Satz durch erneute Betatigung der Taste NC-Start abge-
arbeitet.

Abwahlen kénnen Sie die Funktion durch erneutes Betatigen der Taste

Einzelsatz.

NC-Stop

Nach Betatigen der NC-Stop-Taste wird die Bearbeitung des laufenden Pro-
grammes unterbrochen.

Anschlieend kdnnen Sie die Bearbeitung durch Driicken der NC-Start-
Taste fortsetzen.

NC-Start

Nach Betatigen der NC-Start-Taste wird das angewahlte Programm mit
dem aktuellen Satz gestartet.
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Richtungstasten

Mit diesen Tasten kdonnen in der Betriebsart JOG die NC-Achsen ver-
fahren werden.

Referenzpunkt

Durch Driicken dieser Taste erfolgt das Anfahren der Referenzpunkte
in allen Achsen.

Eilgang

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

Vorschub Halt

Diese Funktion unterbricht in der Betriebsart "AUTOMATIK" eine Schlit-
tenbewegung.

Vorschub Start

Diese Funktion setzt eine programmierte, unterbrochene Schlittenbe-
wegung wieder fort.

Wurde auch der Hauptspindellauf unterbrochen, so muss zuerst dieser
eingeschaltet werden.

Spindeldrehzahlkorrektur

Der eingestellte Spindeldrehzahlwert S wird als absoluter Wert und in
Prozent auf dem Bildschirm angezeigt.
Wirksam fiir die Frasspindel.

Einstellbereich: 50-120 % der programmierten Spindeldrehzahl
Schrittweite: 5 % pro Tastendruck
100% Spindeldrehzahl: 100%-Taste

Spindel Halt

Diese Funktion unterbrichtden Laufder Frasspindel. Geschieht dies wah-
rend einer Vorschubbewegung, so muss zuerst diese gestoppt werden.

Spindel Start

Diese Funktion setzt den programmierten Spindellauf wieder fort.
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Automatische Maschinentiire

Zum Offnen und SchlieRen der Maschinentire.

Spaneforderer (Option)

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

Der Spaneforderer wird nach einer festgelegten Zeit (ca. 35 Sekunden)
abgeschaltet.
Dieser Wert ist vom Werk eingestellt.

Werkzeugtrommel schwenken

Durch Drucken dieser Tasten schwenkt die Werkzeugtrommel um eine
Position:

Takten im Uhrzeigersinn (eine Position weiter)
Takten im Gegenuhrzeigersinn (eine Position zurlck)

Voraussetzungen:

» Maschinentire geschlossen

* Betriebsart "JOG"

» Schlusselschalter auf Stellung "Hand"

Manueller Werkzeugwechsel

Das Betatigen dieser Taste startet einen manuellen Werkzeugwechsel.
Das in der Frasspindel eingespannte Werkzeug wird enthommen und
mit dem Werkzeug aus der aktuell eingeschwenkten Position der Werk-
zeugtrommel ersetzt.

Voraussetzungen:

* Maschinentire geschlossen

* Betriebsart "JOG"
 Schlisselschalter auf Stellung "Hand"

Hinweise: ?

e Unterbrechen des Wechselvorganges durch Stellen des Overri-
deschalters unter 4%.
e Abbruch des Wechselvorganges durch Driicken der Reset-Taste.

Spannmittel

Diese Funktionen betatigen das Spannmittel.
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KihImittel
Diese Funktion schaltet die Kihlmitteleinrichtung ein- bzw. aus.

Auxiliary OFF

Diese Funktion schaltet die Hilfsaggregate der Maschine ab. Nurwirksam
bei Spindel- und Programmestillstand.

Auxiliary ON

Mit dieser Funktion werden die Hilfsaggregate der Maschine betriebs-
bereit gemacht (z.B.: Hydraulik, Vorschubantriebe, Spindelantriebe,
Schmierung, Spaneférderer, Kiihimittel).

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

Betriebsarten

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

AUTO - Automatikmodus

Steuern der Maschine durch automatisches Abarbeiten von Programmen.
Hier werden Teileprogramme angewahlt, gestartet, korrigiert, gezielt
beeinflusst (z.B. Einzelsatz) und abgearbeitet.

EDIT
ohne Funktion

MDA - Halbautomatischer Betrieb
Steuern der Maschine durch Abarbeiten eines Satzes oder einer Folge
von Satzen. Die Eingabe der Satze erfolgt Uber die Bedientafel.

JOG - Jogging

Konventionelles Verfahren der Maschine durch kontinuierliche Bewegung
derAchsen Uber die Richtungstasten oder durch inkrementelle Bewegung
der Achsen Uber die Richtungstasten oder das Handrad.

JOG dient dem Handbetrieb sowie dem Einrichten der Maschine.

TEACH IN
ohne Funktion
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10

100

1000

10000

Inc 1 - Incremental Feed

Schrittmald fahren mitfest vorgegebener Schrittmalweite von 1Inkrement.
Metrisches Malysystem: Inc 1 entspricht 1um

Zdlliges Maldsystem: Inc 1 entspricht 0,1 pinch

Inc 10 - Incremental Feed

Schrittmal} fahren mit fest vorgegebener SchrittmalRweite von 10 In-
krementen.

Metrisches Mallsystem: Inc 10 entspricht 10um

Zolliges Mafsystem: Inc 10 entspricht 1 pinch

Inc 100 - Incremental Feed

Schrittmaly fahren mit fest vorgegebener Schrittmalweite von 100 In-
krementen.

Metrisches Maflysystem: Inc 100 entspricht 100um

Zolliges MafRsystem: Inc 100 entspricht 10 pinch

Inc 1000 - Incremental Feed

Schrittmal fahren mit fest vorgegebener SchrittmalBweite von 1000
Inkrementen.

Metrisches MalRsystem: Inc 1000 entspricht 1000um

Zolliges Mafsystem: Inc 1000 entspricht 100 pinch

Inc 10000 - Incremental Feed

Schrittmal} fahren mit fest vorgegebener Schrittmallweite von 10000
Inkrementen.

Metrisches Mafksystem: Inc 10000 entspricht 10000um

Zolliges Maldsystem: Inc 10000 entspricht 1000 pinch

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

Hinweise: «

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

e Die Umstellung zwischen dem metrischen MalRsystem und dem
zolligen MaRsystem erfolgt mit der Hilfssoftware EmConfig (siehe

Kapitel X EmConfig).
Hinweis: &

Die Zuordnung vom Metrischen in das Z6llige MaRRsystem geschieht
wie folgt:

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

Konstante Schnittgeschwindigkeit:
Meter in feet:
m/min => feet/min
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Overrideschalter (Vorschubbeeinflussung)

Der Drehschalter mit Raststellungen ermdglicht lhnen den programmierten
Vorschubwert F (entspricht 100 %) zu verandern.
Der eingestellte Vorschubwert F in % wird auf dem Bildschirm angezeigt.

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

Keine Wirkung bei Gewindebefehlen G33, G63

NOT HALT

Den roten Taster betatigen Sie nur in Notsituationen.

Auswirkungen:
Im Regelfall werden durch NOT-HALT alle Antriebe mit gréRtmdglichem
Bremsmoment gefuhrt stillgesetzt.

Entriegeln: Taster verdrehen

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

Schlusselschalter Sonderbetrieb
Der Schlusselschalter kann in die Stellung "AUTOMATIK" oder "EIN-
RICHTEN" (Hand) geschaltet werden.
Durch diesen Schlisselschalter ist es moglich bei offener Schiebetire
Bewegungen im Tippbetrieb auszufiihren.
Aktiver Sonderbetrieb erhoht die Unfallgefahr.
Der Schllssel dieses Schalters gehért daher nur in die Hande jener
Personen, die das notwendige Wissen um die Gefahren haben und
entsprechende Vorsicht walten lassen.
Halten Sie die Spaneschutztiir auch im Einrichtebetrieb geschlossen.
Verwendung des SchllUssels nur fir autorisierte Personen.
Schlissel nach erfolgtem Arbeiten im Sonderbetrieb stets abziehen
(Unfallgefahr).

Beachten Sie die landesspezifischen Sicherheitshinweise (z.B.: SUVA,
BG, UVV ....).
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Multifunktionsbedienung

Die Multifunktionsbedienung ist als Drehschalter mit Druckfunktion

» Die Bedienoberflache wird durch einmaliges Driicken der Multifunk-
tionsbedienung gedffnet. Die aktive Funktion wird durch ein grines

* Durch Drehen am Schalter wird zwischen den Funktionen weiterge-
schaltet. Dabei wandert der schwarze Balken mit den Symbolen nach

¢ Das Aktivieren einer Funktion oder ein Wechsel in ein Untermenu wird
durch Driicken auf den Drehknopf ausgefiihrt.

Die Oberflache bietet folgende Funktionen:

g ausgefihrt.
g Funktionsweise
=
2
(2
= Hakchen angezeigt.
links bzw. nach rechts.
6
X
5 4 1
Funktionsiibersicht

1 Spindel-Override: steuert die Spindeldrehzahl
aquivalent zum herkémmlichen Drehzahlregler

2 Vorschub-Override: steuert den Vorschub aquiva-
lent zum herkdmmlichen Vorschubregler

3 Betriebsarten: Ermdglicht das Auswahlen der Be-
triebsarten mittels Multifunktionsbedienung

4 Schlielen: Die Bedienoberflache wird geschlos-
sen. Das Meni wird ausgeblendet, Rickkehr zur
Steuerungsoberflache

5 Bildschirm sperren

6 Cursor: zeigt die aktuelle Position im Menu an

Hinweis: <

Der Funktionsumfang der Multifunktionsbedie-
nung kann je nach Software Version variieren.
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Bildschirm sperren

1 Bildschirm sperren: Ein nochmaliges Driicken hebt die Sperrung wieder
auf und schliel3t die Bedienoberflache.

ats EMLO
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Handradfunktion

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

Bedienung

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

 Die Schrittmalweite richtet sich dabei nach der eingestellten Inc- Be-
triebsart: Inc 1, Inc 10, Inc 100.

+ Esmuss eine Inc-Betriebsart voraus gewahlt sein und eine Achse Uber
eine Richtungstaste definiert werden.

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

Hinweis: <

In der Betriebsart "Inc 1000" kann nicht mit dem Handrad verfahren
werden. "Inc 1000" fahrt mit "Inc 100".
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@ 06

Schlusselschalter

Die Funktion des Schlisselschalters ist maschinenspezifisch.

Zusatzliche NC-Start Taste

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

USB-Anschluss (USB 2.0)

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

Zustimmtaste

Achsbewegungen uber Richtungstasten und Werkzeugwenderbewe-
gungen bei offener Tur werden durch Driicken der Zustimmtaste zu-
gelassen (Voraussetzung Schliisselschalter in Stellung EINRICHTEN).
Bei Maschinen mit Turautomatik (Option) wird durch Driicken der Zu-
stimmtaste die Maschinenture gedffnet.
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C: Bedienung

Ausschalten

Um Datenverluste beim Ausschalten zu vermeiden,
mussen Sie das Betriebssystem der WinNC gezielt
herunterfahren:

» Betriebsart Manueller Betrieb wahlen ‘ ﬂwﬂ
+ Taste AUX OFF betatigen

e Funktion zum Herunterfahren wahlen, nochmal

mit Softkey JA bestétiien

Manueller Betrieb

Programs-

IsT +0 y 000

Y +0,000

l wollen Sie wirklich 'PO

ausschalten?

A +0,000

T 0 Z50 0 F 2500 L) M 579
R 0% SPWR 100% SOVR
100% FOVR

Jetzt diurfen Sie die Versorgungsspannung zur TNC
unterbrechen.

Willkirliches Ausschalten der WinNC kann zu Da-
tenverlust fihren.
Hinweis: é

Die Betriebsart "Elektronisches Handrad" verhalt
sich in unserer Nachbildung wie die Betriebs-
art "Manueller Betrieb". Um mit dem Handrad
verfahren zu kdénnen, muss auf eine der INC-
Betriebsarten (1 - 100) am Maschinenbedienpult
gewechseltwerden, und danndie entsprechende

Achse angewahlt werden (siehe Maschinenan-
leitung).

Betriebsarten

Die Bedienbereiche der WinNC Heidenhain TNC 426
Frasengliedernsichin fiinf Maschinen-Betriebsarten
und in zwei Programmier-Betriebsarten:

Maschinen-Betriebsarten:

* Manueller Betrieb

» Elektronisches Handrad

» Positionieren mit Handeingabe
*  Programmlauf Einzelsatz

* Programmlauf Satzfolge

Programmier-Betriebsarten:
* Programm Einspeichern/Editieren
*  Programm-Test

Die Maschinen-Betriebsarten werden in der Kopfzei-
le links und die Programmier-Betriebsarten rechts
angezeigt. Im groReren Feld der Kopfzeile steht die
Betriebsart. Hier erscheinen auch Dialogfragen und
Meldetexte.

Betriebsarten aufrufen

Betriebsarten werden entweder Gber die entsprechen-

den Tasten aufderTastaturpIatine‘ﬂ".u ‘@ ‘E

oder Uber die PC-Tastatur mit der Tastenkombination
) [AE] |

. 4wzl —J oder Uber den Betriebsarten-

Wabhlschalter aufgerufen.

Navigation im Meniifenster

In der Fulizeile werden weitere Funktionen in einer
Softkeyleiste angezeigt. Zur Orientierung zeigen
schmale Balken direkt Uber der Softkeyleiste die
Anzahl der Softkeyleisten an, die sich mit den aulRen

Rl

angeordneten]schwarzen Pfeiltasten -oder
<>

der Taste «*2J wahlen lassen. Die aktive Leiste wird

als aufgehellter Balken dargestellt.
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Manueller Betrieb und El. Handrad

Das Einrichten der Maschinen geschiehtim Manuellen
Betrieb. In dieser Betriebsart lassen sich die Maschi-
nenachsen manuell oder schrittweise positionieren
und die Bezugspunkte setzen.

Die Betriebsart El. Handrad unterstutzt das manuelle
Verfahren der Maschinenachsen mit einem elektroni-
schen Handrad HR (derzeit nicht verfligbar).

Positionieren mit Handeingabe

In dieser Betriebsart lassen sich einfache Verfahr-
bewegungen programmieren, z.B. um planzufrasen
oder vorzupositionieren.

Programmlauf Satzfolge und Programm-
lauf Einzelsatz

In Programmlauf Satzfolge fuhrt die WinNC ein Pro-
gramm bis zum Programmende oder zu einer manu-
ellenbzw. programmierten Unterbrechung aus. Nach
einer Unterbrechung kénnen Sie den Programmlauf
wieder aufnehmen.

In Programmlauf Einzelsatz starten Sie jeden Satz
mit der externen START-Taste einzeln.

Programm-Einspeichern/Editieren

lhre Bearbeitungs-Programme erstellen Sie in
dieser Betriebsart. Vielseitige Unterstlitzung und
Erganzung beim Programmieren bieten die Freie
Kontur-Programmierung, die verschiedenen Zyklen
und die Q-Parameter-Funktionen. Auf Wunsch zeigt
die Programmier-Grafik die einzelnen Schritte an
oder Sie benutzen ein anderes Fenster, um lhre
Programm-Gliederung zu erstellen.

Programm-Test

Die WinNC simuliert Programme und Programmteile
in der Betriebsart Programm-Test, um z.B. geome-
trische Unvertraglichkeiten, fehlende oder falsche
Angaben im Programm und Verletzungen des Ar-
beitsraumes herauszufinden. Die Simulation wird
grafisch mit verschiedenen Ansichten unterstitzt.
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Bedienbereich Maschine

Der Bedienbereich Maschine umfafitalle Funktionen
und EinfluRgroRen, die zu Aktionen an der Werk-
zeugmaschine fihren bzw. deren Zustand erfassen.

Es werden vier Betriebsarten unterschieden:

v
« Manueller Betrieb \/\v
Dient dem Handbetrieb sowie dem Einrichten
der Maschine.
Zum Einrichten gibt es folgende Funktionen:

Referenzpunkt anfahren (Ref)

Tﬁ'l",woool

Schrittmal} fahren

» Positionieren mit Handeingabe @)
Halbautomatischer Betrieb, Positionieren mit
Handeingabe
Hier kdnnen Teileprogramme satzweise erstellt
und abgearbeitet werden.

)

=
b

+ Programmlauf Einzelsatz =%

Hierwerden Teileprogramme angewahlt, gestartet,
korrigiert, gezielt beeinfluRt und abgearbeitet.

[~ 3
« Programmlauf Satzfolge ~—_F
Vollautomatisches Abarbeiten von Teilepro-
grammen.

Diese Betriebsarten konnen Sie iber Softkeys (PC-
Tastatur oder Heidenhain TNC426-Tastatur) oder mit
dem Betriebsartenwahlschalter anwahlen.
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20
10

o

60 70 80

MW %o

100

10

120

Positionieren mit Handeingabe

Referenzpunkt anfahren

Durch das Anfahren des Referenzpunktes synchro-
nisieren Sie die Steuerung mit der Maschine.

» Die Betriebsart wird automatisch angewahlt.
- +X

» Betatigen Sie die Richtungstasten oder
um den Referenzpunkt in der jeweiligen Achse

anzufahren, analog fir alle andere Achsen.

REF n

«  Mitder Taste A% oder ¥  wird automatisch der
Referenzpunkt in der Z- und anschliel3end in der
X- und Y-Achsen angefahren.

Nach Erreichen des Referenzpunktes wird dessen Po-
sition als Istposition auf dem Bildschirm angezeigt. Die
Steuerung ist jetzt mit der Maschine synchronisiert.

Schlitten manuell verfahren

Sie konnen die Maschinenachsen Uber die Rich-
tungstasten manuell verfahren.

*  Wechseln Sie in die Betriebsart Manueller Betrieb
I om

|

i

Iin
|

&
i

~—.

A

¢ Mit den Tasten &« ,

%

+X -X +‘.'] :‘.’] +z] -\Z]
AN PO el o

, ;J;J usw. werden die Achsen in die ent-
sprechende Richtung bewegt, so lange die Taste
gedrtickt wird.

't

+)(] J’] +‘.'] =‘.’] -i-"]
_l 1)

X z)
A\ ,

* Mit den Tasten &

;J;J usw. mit gleichzeitigem Driicken von

A,

|
der Taste O werden die Achsen kontinuierlich
'S
verfahren bis die Taste ™2 gedriickt wird (bei

CM 300 nicht maglich).

» Die Vorschubgeschwindigkeit wird mit dem Over-
rideschalter eingestellt.

« Wird dieTaster\A’ gleichzeitig gedriickt, verfahren
die Schritte im Eilgang (nur bei CM 250,
CM 300 und CM 450).
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Schlitten im SchrittmaRB verfahren

Beim schrittweisen Positionieren verfahrt die WinNC
eine Maschinenachse um ein von Ihnen festgelegtes
Schrittmal3.

Sie kdnnen die Maschinenachsen Uber die Rich-
tungstasten in Schritten verfahren.

INC 1 1/1000 mm pro Tastendruck
INC 10 1/100 mm  pro Tastendruck
INC 100 1/10 mm pro Tastendruck
INC 1000 1 mm pro Tastendruck

INC VAR Variables Schrittmass

« Stellen Sie den Betriebsartenwahlschalter auf INC
(T oger Alt+0 ... Alt+4 am PC oder mit

dem Softkey um ein individuelles
Schrittmal} einzustellen).
60 70 80
- . 3631631621313
+Y
20 100 - Mit den Tasten *Z
10
4
g 1o ;J _J usw. werden die Achsen in die ent-
0 120 sprechende Richtung pro Tastendruck um das
O eingestellte Schrittmal} bewegt.
0

» Die Vorschubgeschwindigkeit wird mit dem Over-
rideschalter eingestellt.

. WirddieTaste,\A’gIeichzeitiggedrijckt,verfahren
die Schritte im Eilgang (nur bei CM 250,
CM 300 und CM 450).
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Positionieren mit Handeingabe

Einfache Bearbeitung programmieren und
abarbeiten

Fir einfache Bearbeitungen oder zum Vorpositio-
nieren des Werkzeugs eignet sich die Betriebsart
Positionieren mit Handeingabe. Hier kdnnen Sie
ein kurzes Programm im Klartext-Format eingeben
und direkt ausfiihren lassen. Auch die Zyklen der
WiInNC lassen sich aufrufen. Das Programm wird
in der Datei $MDI gespeichert. Beim Positionieren
mit Handeingabe lasst sich die zusatzliche Status-
Anzeige aktivieren.

siehe Kapitel B - "Bildschirmaufteilung"

Positionieren mit Handeingabe anwenden
Betriebsart Positionieren mit Handeingabe wahlen.
Die Datei $MDI beliebig programmieren

Programmlauf starten: Externe START-Taste driicken

P EmCong (Heidenhain THC 426 Fil) o] In der EMConfig kann ausgewahit
= werden, ob das Programm am Pro-
Neuéffen Speichiern Kennwort  Info grammanfang oder an der aktuell
- Konfiguration e . .
= Ergssensden e ausgewahlten Zeile gestartet wird.
- EmLaunch lﬁ .
~ Chaotischer Werkzeugwender Maschine MILL250A = B e g n nt d a S P I"O g ra mm a n d e r
e T — aktuellen Zeile, werden alle zuvor
. Fehleranalyse Steuerungssprache Deutsch . .
- Enconfia programmierten Satze vollkommen
Darstellungsart der Dezimalzahlen [omma hd ig noriert
WerkzeugmitteKontur wahlen Konturposition 2
Ecken verschleifen oder exakt anfahren Ecken exakt anfahren =
Taschenfrasen-Uberlappunagsfaktor 1
Einzelsatz bei "Positionieren mit Handeingabe™ v
Programmstart bei “Positionieren mit Handeingabe™ Programmanfang A
Aktuel ausgewshlte Programmzeile
Steuerungskonfiguration bearbeiten -
[
\ | | 4
Programmestart bei "Positionieren mit Handeingabe"
Hinweis: 2

Positionieren mit Handeingabe ist nur im
Klartext-Dialog moglich. Die Freie Kontur-Pro-
grammierung FK, die Programmier-Grafiken und
Programmlauf-Grafiken stehen nicht zur Verfi-
gung. Die Datei $MDI darf keinen Programm-

Aufruf enthalten (PGM CALL).
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KOPIEREN
[2239[x3)
F5

Ziel-Datei = BOHRUNG

Programme aus $MDI sichern

Die Datei $MDI wird gewdhnlich fiir kurze und vor-
Ubergehend bendétigte Programme verwendet. Soll
ein Programm trotzdem gespeichert werden, gehen
Sie wie folgt vor:

Betriebsart wahlen: Programm-Einspeichern/Editie-
ren wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT (Pro-
gramm-Management) driicken

Datei $MDI markieren

"Datei kopieren"wahlen: Softkey KOPIEREN drticken

Geben Sie einen Namen ein, unter dem der aktuelle
Inhalt der Datei $MDI gespeichert werden soll.

AUSFUHREN Kopieren ausfiihren
F1
ENDE Datei-Verwaltung verlassen: Softkey ENDE
F8
Weitere Informationen: siehe "Einzelne Dateien
kopieren" Kapitel C - "Erweiterte Datei-Verwaltung".
Cc7



WINNC HeiDENHAIN TNC 426 KLARTEXT

BEDIENUNG

Programmlauf-Einzelsatz/Satzfolge

In der Betriebsart Programmlauf-Einzelsatz/Satz-
folge konnen Sie Teileprogramme vollautomatisch
ablaufen lassen.

Vorbedingungen fir die Abarbeitung von Teilepro-

grammen:

» Der Referenzpunkt wurde angefahren

» Das Teileprogramm ist in der Steuerung geladen.

» Die notwendigen Korrekturwerte wurden gepruift
bzw. eingegeben (z.B. Nullpunktverschiebungen,
Werkzeugkorrekturen)

» Die Sicherheitsverriegelungen sind aktiviert (z.B.
Spaneschutztiire zu).

Maglichkeitenim Programmlauf-Einzelsatz/Satzfolge:
+ Satzsuchlauf
*  Programmbeeinflussung

siehe Kapitel F - Programmablauf.
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Grundlagen Datei-Verwaltung

Hinweis: ?

Uber die MOD-Funktion PGM MGT wahlen Sie
zwischen der Standard Datei-Verwaltung und
der erweiterten Datei-Verwaltung. Wenn die
WinNC an ein Netzwerk angeschlossenist, dann
verwenden Sie die erweiterte Datei-Verwaltung.
(Siehe MOD-Funktion wahlen)

Dateien

Dateien in der TNC Typ
Programme

im HEIDENHAIN-Format H

Tabellen fiir

Werkzeuge T
Werkzeug-Wechsler .TCH
Nullpunkte .D

Punkte (Digitalisierbereich

beim messenden Tastsystem PNT
Texte als
ASCII-Dateien A

Damit Sie Dateien schnell auffinden und verwalten
kénnen, verfugt die WinNC Uber ein spezielles
Fenster zur Datei-Verwaltung. Hier kdnnen Sie die
verschiedenen Dateien aufrufen, kopieren, umben-
ennen und I6schen.

Sie kdnnen mit der WinNC beliebig viele Dateien
verwalten, die Gesamtgrofie aller Dateien ist nur
durch die Festplattenkapazitat begrenzt.

Namen von Dateien

Bei Programmen, Tabellen und Texten ist noch eine
Erweiterung anzuhangen, die vom Datei-Namen
durch einen Punkt getrennt ist. Diese Erweiterung
kennzeichnet den Datei-Typ.

PROG20 H

Datei-Name  Datei-Typ
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Standard-Datei-Verwaltung

Hinweis: ?

Arbeiten Sie mit der Standard Datei-Verwaltung,
wenn Sie alle Dateien in einem Verzeichnis
speichern wollen, oder wenn Sie mit der Datei-
Verwaltung alterer WinNC-Steuerungen vertraut
sind.

Setzen Sie dazu die MOD-Funktion PGM MGT
auf Standard. (Siehe MOD-Funktion wahlen)

o LT Programm-einspeichern/Editieren Datei-verwaltung aufrufen
patei-Name
* L * ) PGM
2t _rane . : 2L Taste PGM MGT ™€T driicken: Die WinNC zeigt das
.
TEST2216 .H 430 .P Fenster zur Datei-Verwaltung.
TEST2217 .H 427 .P
TESTZ2305 .H 488 .P . . .. .
TEST2414 H 771 P Das Fenster zeigt alle Dateien an, die in der WinNC
TEaisatae g 52 v gespeichert sind. Zu jeder Datei werden mehrere
TEST24140 TH 704 P Informationen gezeigt:
TOOL . T 4562 SM. .
CIRCLELl.H .TMP 700
KREISELl.H LTMP 700 .
11 Dpatei(en) 335083 kbyte frei Anzeige Bedeutung
Serve | serve | whaen | coctecw | xoricecs . Name mit maximal 16 Zeichen
frefo| £ | Uiy | ENDE Datei-Name und Datei-Typ
Byte DateigroRe in Byte
Status Eigenschaft der Datei
Programm ist in der Betriebsart
E Programm-Einspeichern/Editie-
ren ist angewahlt
Programm ist in der Betriebsart
S .
Programm Test angewahlt
M Programm ist in der Programm-
lauf-Betriebsart angewanhlt
P Datei gegen Ldschen und Aan-
Einzelne Datei markieren dern geschiitzt

Alle Dateien markieren

Markierung fiir einzelne Dateien aufheben

\

KOP . MARK .
DATEI ALLE. MARK. ALLE.
DATEIEN MARK . @ a@
F3MARKIEREN MARKIEREN |:SAUFHEBEN FSAUFHEBEN .

Alle markierten Dateien kopieren

Markierung fur alle Dateien aufheben
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e
o
VY
SEITE SEITE
F1 a F2 U
WAHLEN
F1l
er
b
SEITE SEITE
Fl ﬁ F2 B
LOSCHEN
L &)
JA NEIN
F1 F2

Datei wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten oder die Pfeil-Softkeys,
um das Hellfeld auf die Datei zu bewegen, die Sie
wahlen wollen:

Bewegt das Hellfeld dateiweise im Fenster auf und
ab

Bewegt das Hellfeld seitenweise im Fenster aufund
ab

" [ )
Dateiwahlen: Softkey WAHLEN oder Taste )
dricken.

Datei loschen

Datei-Verwaltung aufrufen

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten oder die Pfeil-Softkeys,
um das Hellfeld auf die Datei zu bewegen, die Sie
I6schen wollen:

Bewegt das Hellfeld dateiweise im Fenster auf und
ab

Bewegt das Hellfeld seitenweise im Fenster aufund
ab

Datei I6schen: Softkey LOSCHEN driicken
mit Softkey JA bestatigen

oder

mit Softkey NEIN abbrechen
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i

SEITE SEITE
F1 f B U
KOPIEREN
s B
F5
o PARALLEL
AUSFUHREN -
F1 AUSFUHREN
PGM
MGT

LETZTE

DATE%SN
F7

-

WAHLEN

F3

Datei kopieren

Datei-Verwaltung aufrufen

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten oder die Pfeil-Softkeys,
um das Hellfeld auf die Datei zu bewegen, die Sie
kopieren wollen:

Bewegt das Hellfeld dateiweise im Fenster auf und
ab

Bewegt das Hellfeld seitenweise im Fenster aufund
ab

Datei kopieren: Softkey KOPIEREN driicken

Neuen Dateinamen eingeben, mit Softkey AUS-

FUHREN oder mit der Taste [L‘ bestatigen.
Die WIinNC blendet ein Status-Fenster ein, das Sie
Uber den Kopierfortschritt informiert. Solange die
WInNC kopiert, kdnnen Sie nicht weiterarbeiten.
Wenn Sie sehr lange Programme kopieren wollen:
Neuen Dateinamen eingeben, mit Softkey PARALLEL
AUSFUHREN bestéatigen. Sie kénnen nach Startdes
Kopiervorgangs weiterarbeiten, da die WinNC die
Datei im Hintergrund kopiert.

Eine der letzten 10 gewahlten Dateien
wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen

Die letzten 10 angewahlten Dateien anzeigen: Soft-
key LETZTE DATEIEN driicken

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten, um das Hellfeld auf die
Datei zu bewegen, die Sie anwahlen wollen:
Bewegt das Hellfeld im Fenster auf und ab

Dateiwahlen: Softkey WAHLEN oderTaste[LJ
driucken.
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3

Fl

SEITE

SEITE

F2 U

UMBENEN.

N
N

Fl

SEITE

SEITE

F2 B

UMWANDELN

eaFK -> H

Fl

SEITE

Datei umbenennen

Datei-Verwaltung aufrufen

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten oder die Pfeil-Softkeys,
um das Hellfeld auf die Datei zu bewegen, die Sie
umbenennen wollen:

Bewegt das Hellfeld dateiweise im Fenster auf und
ab

Bewegt das Hellfeld seitenweise im Fenster aufund
ab

Datei umbenennen: Softkey UMBENNEN. drlicken
Neuen Dateinamen eingeben, mit Softkey AUSFUH-
REN oder mit der Taste ENT bestatigen.

FK-Programm in Klartext-Programm
umwandeln

Datei-Verwaltung aufrufen

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten oder die Pfeil-Softkeys,
um das Hellfeld auf die Datei zu bewegen, die Sie
umwandeln wollen:

Bewegt das Hellfeld dateiweise im Fenster auf und
ab

Bewegt das Hellfeld seitenweise im Fenster auf und
ab

Datei umwandeln: Softkey UMWANDELN FK -> H
dricken.

Neuen Dateinamen eingeben, mit Softkey AUSFUH-
REN oder mit der Taste ENT bestatigen.

Datei schiitzen / Dateischutz aufheben

Datei-Verwaltung aufrufen

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten, um das Hellfeld auf die
Datei zu bewegen, die Sie anwahlen wollen:
Bewegt das Hellfeld dateiweise im Fenster auf und
ab

Bewegt das Hellfeld seitenweise im Fenster aufund
ab

Datei schiitzen: Softkey SCHUTZEN. driicken.
Die Datei erhalt den Status P, oder

Dateischutz aufheben: Softkey UNGESCH.drtcken.
Der Status P wird aufgehoben.

C13
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Erweiterte Datei-Verwaltung

Hinweis: ?

Arbeiten Sie mitder erweiterten Datei-Verwaltung,
wenn Sie Dateien in unterschiedlichen Verzeich-
nissen speichern wollen.

Setzen Sie dazu die MOD-Funktion PGM MGT
auf Erweitert. (Siehe MOD-Funktion wahlen)

Verzeichnisse

Da Sie auf der Festplatte sehr viele Programme bzw.
Dateien speichern kénnen, legen Sie die einzelnen
Dateien in Verzeichnissen (Ordnern) ab, um den
Uberblick zu wahren. In diesen Verzeichnissen kon-
nen Sie weitere Verzeichnisse einrichten, sogenannte

Unterverzeichnisse.
Hinweis: ?

Die WIinNC verwaltet maximal 6 Verzeichnis-
Ebenen! Wenn Sie mehrals 512 Dateienin einem
Verzeichnis speichern, dann sortiert die WinNC
die Dateien nicht mehr alphabetisch!

Namen von Verzeichnissen

Der Name eines Verzeichnisses darf maximal 8 Zei-
chen lang sein und verfligt Gber keine Erweiterung.
Wenn Sie mehr als 8 Zeichen fiir den Verzeichnis-
namen eingeben, dann gibt die WinNC eine Fehler-

meldung aus.
Pfade
Ein Pfad gibt das Laufwerk und samtliche Verzeich-
[J:"—E TNCA nisse bzw. Unterverzeichnisse an, in denen eine Datei
gespeichert ist. Die einzelnen Angaben werden mit
AUFTR1 »\* getrennt.
—] NCPROG
Beispiel:
— wzTas Auf dem Laufwerk TNC:\ wurde das Verzeichnis
AUFTR1 angelegt.
A35K941 Danach wurde im Verzeichnis AUFTR1 noch das
Unterverzeichnis NCPROG angelegt und dort das
+H—
. ZYLM Bearbeitungs-Programm PROG1.H hineinkopiert.
—[ 1 TESTPROG Das Bearbeitungs-Programm hat damit den Pfad:
TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H
= HUBER
Die Grafik links zeigt ein Beispiel fur eine Verzeich-
KAR25T nisanzeige mit verschiedenen Pfaden.
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Ubersicht: Funktionen der erweiterten Dateiverwaltung

Funktion Softkey
KOPIEREN
Einzelne Datei kopieren (und konvertieren) [A8=[x)
TYP
bestimmen Datei-Typ anzeigen
Fs_WAHLEN
i LETZTE
Die letzten 10 gewahlten Dateien anzeigen DATE%}E]N
E7
LOSCHEN
Datei oder Verzeichnis I16schen &3
L &)
Datei markieren MARKIEREN
F4
UMBENEN.
Datei umbenennen 3 = [xv2
=2
FK-Programm in Klartextprogramm konver- UMWANDELN
tieren raFK -> H
) ) 3 SCHUTZEN
Datei gegen Andern und Léschen schitzen Iil
E6
UNGESCH.
Datei-Schutz aufheben
E7
Neztlaufwerke verwalten NEZTWERK

F6

C15



WINNC HeiDENHAIN TNC 426 KLARTEXT

BEDIENUNG

PGM
MGT
FENSTER
F6 == =
Anzeige ‘ Bedeutung
. Name mit maximal 16 Zeichen und
Datei-Name .
Datei-Typ
Byte Dateigrofde in Byte
Status Eigenschaft der Datei:
Programm ist in der Betriebsart
E Programm-Einspeichern/Editieren
angewahlt
S Programm ist in der Betriebsart
Programm-Test angewahilt
M Programm ist in der Programmlauf-
Betriebsart angewahit
= Datei ist gegen Léschen und Andern
geschutzt (protected)
Datum, an dem die Datei zuletzt
Datum ..
geandert wurde
. Uhrzeit, zu der die Datei zuletzt ge-
Zeit N
andert wurde

Datei-Verwaltung aufrufen

Taste PGM MGT driicken: Die WIinNC zeigt das
Fenster zur Datei-Verwaltung (Bild links zeigt die
Grundeinstellung. Wenn die WIinNC eine andere
Bildschirm-Aufteilung anzeigt, driicken Sie den
Softkey FENSTER).

Das linke, schmale Fenster zeigt hier oben sieben
Laufwerke 1 an. Laufwerke bezeichnen Gerate, mit
denen Daten gespeichert oder Ubertragen werden.
Ein Laufwerk ist hier die Festplatte der WinNC, wei-
tere Laufwerke sind das CD-Rom-Laufwerk (CDR:\),
das Diskettenlaufwerk (FLP:\), ein lokales Laufwerk
(LOC:\), zwei Netzlaufwerke (NETO00:\ und NETO1:\)
und einen Drucker (LPT:\). Ein gewahltes (aktives)
Laufwerk ist farblich hervorgehoben.

Welche Laufwerke angezeigt werden, wird in Win-
Config eingestellt (siehe Inbetriebnahme-Info Kapitel
X"Ini-Daten von WinNC bearbeiten"). Im Menipunkt
zum Aktivieren von Laufwerken fur den Heidenhain
TNC426 Datei-Manager werden die gewlnschten
Laufwerke freigeschalten.

Zur Auswabhl stehen:

* Diskettenlaufwerk (FLP:\)

¢ CD-Rom Laufwerk (CDR:\)

* |okale Laufwerke (LOC:\)

* Netzlaufwerke (NET:\)

* Drucker (LPT:\) (siehe "Dateien drucken")

:a:“?1;9“ Programm-Einspeichern/Editieren
etrie
Datel-Name =[hdenN:]
© CDR:A TNC:\CYCLES\*.* 3
B FLP:Y < .
Datel1-Name Byte Status Datum Zelt
2 LOC:\
. 24-07-2003 09:35:20
= LPT:Y
1 cvclz H 169 . 01-09-2003 16:08:14
S NETOO: Y,
. _ CYC200 H 581 . 23-07-2003 09:48:22
S NETOL1:Y
. cvc202 H 520 . 07-08-2003 15:40:44
cvc203 H 664 S... 25-09-2003 12:25:30
& TNC:\ Cyc204 H 626 . 07-08-2003 14:41:38
& BUGREPS 2 CYc205 H 744 . 01-07-2003 17:46:36
& CYCLES cyYyc208 .H 569 . 29-07-2003 15:27:40
R cyc210 .H 730 . 22-07-2003 15:29:52
= Pt cvc211 H 991 . 19-09-2003 13:29:46
SZ-TEST
e cvc211l-1 H 988 . 07-08-2003 15:43:38
oOXXXX . .
28 Datei(en) 1304840 kbyte frei
SEITE SEITE WAHLEN KOPIEREN TYP FENSTER LETZTE
ﬁ ﬂ gj ABC||XY2 D) ==z =—| PATEEEY [ENDE
F1 F2 £3 4 Fs WAHLEN |es £7 F8
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§¢

t
|

ad

‘1!—

Fl

SEITE

SEITE

p U

WAHLEN

<

F3

TYP

F5s WAHLEN

ZEIGE

E)

F2

ALLE ANZ.

F1l

DEMO

Im unteren Teil des schmalen Fensters zeigt die
WinNC alle Verzeichnisse 2 des gewahlten Laufwerks
an. Ein Verzeichnis ist immer durch ein Ordner-
Symbol (links) und den Verzeichnis-Namen (rechts)
gekennzeichnet. Unterverzeichnisse sind nach rechts
eingerlickt. Ein gewahltes (aktives) Verzeichnis ist
farblich hervorgehoben.

Das rechte, breite Fenster zeigt alle Dateien 3 an, die
in dem gewahlten Verzeichnis gespeichert sind. Zu
jeder Datei werden mehrere Informationen gezeigt,
die in der Tabelle links aufgeschlisselt sind.

Laufwerke, Verzeichnisse und Dateien
wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten oder die Softkeys,
um das Hellfeld an die gewiinschte Stelle auf dem
Bildschirm zu bewegen:

Bewegt das Hellfeld vom rechten ins linke Fenster
und umgekehrt

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster seitenweise
aufund ab

1. Schritt: Laufwerk wahlen
Laufwerk im linken Fenster markieren:

Laufwerk wahlen: Softkey WAHLEN oder Taste

ENT ‘ .

! dricken

2. Schritt: Verzeichnis wahlen

Verzeichnis im linken Fenster markieren: Das rechte
Fenster zeigt automatisch alle Dateien aus dem Ver-
zeichnis an, das markiert (hell hinterlegt) ist

3. Schritt: Datei wahlen
Softkey TYP WAHLEN driicken

Softkey des gewlinschten Datei-Typs drliicken, oder
alle Dateien anzeigen: Softkey ALLE ANZ. drlicken.

Datei im rechten Fenster markieren:
Die gewahlte Datei wird in der Betriebsart aktiviert,
aus der Sie die Datei-Verwaltung aufgerufen haben:

) {
Softkey WAHLEN oder Taste ft i driicken
Neues Verzeichnis erstellen (nur auf
Laufwerk TNC:\ mdglich)

Verzeichnis im linken Fenster markieren, in dem Sie
ein Unterverzeichnis erstellen wollen.

Den neuen Verzeichnisnamen eingeben, Taste

ENT | .
k "l driicken
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KOPIEREN

[re3[x2
F4

PARALLEL

AUSFUHREN QUSFUHREN

F1l

PGM
MGT

LETZTE
DATEIEN

F7

Y

WAHLEN

F3

Einzelne Datei kopieren

* Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die kopiert
werden soll.

e Softkey KOPIEREN driicken: Kopierfunktion
wahlen.

* Namen der Ziel-Datei eingeben und mit Taste

[ ENT

L_i]' oder Softkey AUSFUHREN (iberneh-
men: Die WIinNC kopiert die Datei ins aktuelle
Verzeichnis. Die urspringliche Datei bleibt erhal-
ten, oder

* Driicken Sie den Softkey PARALLEL AUSFUH-
REN, um die Datei im Hintergrund zu kopieren.
Benutzen Sie diese Funktion beim Kopieren grof3er
Dateien, da Sie nach Start des Kopiervorgangs
weiterarbeiten kénnen.

Eine der letzten 10 gewahliten Dateien
wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen

Die letzten 10 angewahlten Dateien anzeigen: Soft-
key LETZTE DATEIEN dricken

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten, um das Hellfeld auf die
Datei zu bewegen, die Sie anwahlen wollen:
Bewegt das Hellfeld im Fenster auf und ab

[
Dateiwahlen: Softkey WAHLEN oder Taste )
dricken.

pos. mit | Programm Einspeichern/Editieren

I: THCIATESTA\UBUNGMINELE.H

3r THC:\TEST\TESTZZLS.H
4: THCIVTESTI2LG.H

o GEND 5t TNC:\DEMO.M

® ERDINGER G: TNCIVTESTZ306.H
& M12 7: TNCINTEST2216.H
O L B: THC:\TEST2217.H
TEST 9: TNCI\TEST2214.H
& (BUNGMT

& UBUNGMD

WAHLEN

ENDE

Eine der letzten 10 gewéhlten Dateien auswéhlen
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F3

LOSCHEN

€ )

F3

LOSCHEN

& )

Datei l6schen

* Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die ge-
I6scht werden soll.

* Softkey LOSCHEN driicken: Léschfunktion wéh-
len. Die WIinNC fragt, ob die Datei tatsachlich
geldscht werden soll

* Ldschen bestatigen: Softkey JA driicken oder
* Ldschen abbrechen: Softkey NEIN driicken

Verzeichnis lIoschen

¢ Loschen Sie alle Dateien und Unterverzeichnisse
aus dem Verzeichnis, das Sie Idschen mochten.

* Bewegen Sie das Hellfeld auf das Verzeichnis,
das geldscht werden soll.

* Softkey LOSCHEN driicken: Léschfunktion
wahlen. Die WIinNC fragt, ob das Verzeichnis
tatsachlich geldscht werden soll

* Ldschen bestatigen: Softkey JA driicken oder
* Ldschen abbrechen: Softkey NEIN driicken

Dateien umbenennen

* Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die um-
benannt werden soll.

¢ Softkey UMBENEN. driicken: Umbenennen wah-
len.

* Neuen Datei-Namen eingeben: der Dateityp kann
nicht geandert werden.

* Umbenennen ausfuhren: Taste [l‘ drik-
ken.

Dateien drucken

* Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die ge-
druckt werden soll.

* Kopieren Sie die Datei aufden Drucker. Ziel-Datei:
LPT\

¢ Softkey Ausflhren driicken

Hinweis: <

Drucken ist nur in der Betriebsart Programm
Einspeichern/Editieren maglich.
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Dateien markieren

Einzelne Datei markieren
Alle Dateien markieren

Markierung fiir einzelne Dateien aufheben

\

ALLE ALLE. KOP . MARK .
DATEI DATEIEN MARK . MARK . @.:@
BS'IARKIEREN I:IZIARKIEREN *UFHEBEN F6l-\UFHEBEN £7
Alle markierten Dateien kopieren
Markierung fur alle Dateien aufheben
Funktionen, wie das Kopieren oder Loschen von
Dateien, kénnen Sie sowohl auf einzelne als auch
aufmehrere Dateien gleichzeitiganwenden. Mehrere
Dateien markieren Sie wie folgt:
Hellfeld auf erste Datei bewegen
MARKIEREN Markleryngs—Funktlonen anzeigen: Softkey MARKIE-
. REN drlcken
DATEI Datei markieren: Softkey DATEI MARKIEREN drik-
ken
FgIAR KIEREN
Hellfeld auf weitere Datei bewegen
DATEI Weitere Datei markieren: Softkey DATEI MARKIE-
MARKIEREN REN driicken usw.
KOP .MARK.

Markierte Dateien kopieren: Softkey KOP. MARK.

= driicken, oder

Markierte Dateien I6schen: Softkey ENDE driicken,

F7

ENDE um Markierungs-Funktionen zu verlassen und
E8
LOSCHEN anschlieend Softkey LOSCHEN driicken, um mar-
i kierte Dateien zu I6schen
F3
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Programme eroffnen und einge-
ben

Aufbaueines NC-Programms im HEIDEN-
HAIN-Klartext-Format

Ein Bearbeitungs-Programm besteht aus einer Reihe

Satz von Programm-Satzen.
Das Bild links zeigt die Elemente eines Satzes.
10 L|IX+10 Y+5 RO F100 M3 Die WinNC numeriert die Satze eines Bearbeitungs-

Programms in aufsteigender Reihenfolge.

Dererste Satz eines Programms istmit BEGIN PGM,
dem Programm-Namen und der glltigen Maf3einheit

Bahnfunktion Worter gekennzeichnet.
Die darauffolgenden Séatze enthalten Informationen
Satznummer o
Uber:
e das Rohteil

*  Werkzeug-Definitionen und -Aufrufe
* Vorschibe und Drehzahlen

¢ Bahnbewegungen, Zyklen und weitere Funktionen
Der letzte Satz eines Programms ist mit END PGM,
dem Programm-Namen und der glltigen Mal3einheit
gekennzeichnet.

Rohteil definieren: BLK FORM

Direkt nach dem Eroffnen eines neuen Programms
definieren Sie ein quaderférmiges, unbearbeitetes
Werkstlck. Um das Rohteil nachtraglich zu definieren,
driicken Sie den Softkey BLK FORM. Diese Definition
bendétigt die WinNC fir die grafischen Simulationen.
Die Seiten des Quaders diirfen maximal 100 000 mm
lang sein und liegen parallel zudenAchsen X,Y und Z.
Dieses Rohteil ist durch zwei seiner Eckpunkte
festgelegt:
¢ MIN-Punkt: kleinste X-,Y- und Z-Koordinate des
Quaders; Absolut-Werte eingeben
*  MAX-Punkt: grofite X-,Y- und Z-Koordinate des
Quaders; Absolut- oder Inkremental-Werte ein-
geben

Hinweis: &

Die Rohteil-Definition ist erforderlich, wenn Sie
das Programm grafisch testen wollen!
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SatzFolge

prograselauf | proggramm-ginspeichern/eEditieren

0 BEGIN PGM ERSTES MM

END PGM ERSTES MM

1 BLK FORM 0.1 Z x+0 v+0 z-40
2 BLK FORM 0.2 Xx+100 y+100 z+0
3

ANFANG ENDE SEITE SELTE

ﬁ Q T] ﬂ SUCHEN

MM

INCH

Anzeige der BLK-Form im NC-Programm

0 BEGIN PGM NEU MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 END PGM NEU MM

Neues Bearbeitungs-Programm eroffnen

Ein Bearbeitungs-Programm geben Sie immer in der
Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren ein.
Beispiel fur eine Programm-Eréffnung:

Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren

‘ @ wahlen
Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT [M€T
dricken

Wahlen Sie das Verzeichnis, in dem Sie das neue
Programm speichern wollen:

Neuen Programm-Namen eingeben, mit Taste

bestatigen

MaReinheit wahlen: Softkey MM oder INCH drticken.
Die WIinNC wechselt ins Programm-Fenster und
erbffnet den Dialog zur Definition der BLK-FORM
(Ronhteil)

Spindelachse parallel X/Y/Z?
Spindelachse eingeben

Def BLK-FORM: Min-Punkt?
Nacheinander X-, Y- und Z-Koordinaten des MIN-
Punkts eingeben

Def BLK-FORM: Max-Punkt?
Nacheinander X-, Y- und Z-Koordinaten des MAX-
Punkts eingeben

Programm-Anfang, Name, Maleinheit
Spindelachse, MIN-Punkt-Koordinaten
MAX-Punkt-Koordinaten
Programm-Ende, Name, Maleinheit

Die WinNC erzeugt die Satz-Nummern, sowie den
BEGIN- und END-Satz automatisch.
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Werkzeug-Bewegungen im Klartext-
Dialog programmieren

Um einen Satz zu programmieren, beginnen Sie mit
einer Dialogtaste. In der Kopfzeile des Bildschirms
erfragt die WinNC alle erforderlichen Daten.

Beispiel fiir einen Dialog:

V’ Dialog erdéffnen
Koordinaten?
‘ X 10 Zielkoordinate fir X-Achse eingeben
i Yy 20 Zielkoordinate fiir Y-Achse eingeben, mit Taste
' ' [ ENT ‘ .
J zur nachsten Frage
Radiuskorrektur: RL/RR/Keine Korrektur?
"Keine Radiuskorrektur" eingeben, mit Taste
[ ENT .
T zur nachsten Frage
Vorschub F=? / F MAX = ENT
100 Vorschub flr diese Bahnbewegung 100 mm/min, mit
Taste L‘ zur nachsten Frage
Zusatz-Funktion M?
3 Zusatzfunktion M3 "Spindel einim Uhrzeigersinn", mit
Taste [l‘ beendet die WinNC diesen Dialog
Das Programmfenster zeigt die Zeile:
3L X+10 Y+5 R0 F100 M3
Funktionen zur Vorschubfestlegung
E MAX Im Eilgang verfahren
Funktion Taste
Dialogfrage iibergehen el
Dialogfrage vorzeitig Gbergehen 20
Dialog abbrechen und I6schen T
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Programm editieren

Wahrend Sie ein Bearbeitungs-Programm erstellen
oder verandern, kénnen Sie mit den Pfeil-Tasten
oder mit den Softkeys jede Zeile im Programm und
einzelne Worter eines Satzes wahlen:

Funktion

Taste

Seite nach oben blattern SE%TE
F3
Seite nach unten blattern SEJETE
Fa
ANFANG
Sprung zum Programm- Anfang T
F1
ENDE
Sprung zum Programm- Ende 0
2 =

Von Satz zu Satz springen

Einzelne Worter in Satz wahlen

Wert eines gewahlten Wortes auf
Null setzen

Falschen Wert I6schen

Fehlermeldung (nicht blinkend)
I6schen

grammteils wahlen und mit der
Taste DEL I6schen

Gewahltes Wort 1dschen o
Gewahlten Satz I6schen T
Zyklen und Programmteile

I6schen: letzten Satz des zu -
I6schenden Zyklus oder Pro- [a]
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Programmlaut
satzFolge

Programm-ginspeichern/Editieren

p ETRRICHT |y ra

NC : Software-Nummer 2.11.0001

AC ! software-Nummer 10.05

PLC: Software-Nummer

KP : Software-Nummer 1.17

3D : Software-Nummer

CcV : software-Nummer 7.07

CYC: Software-Nummer 2.21

USB: Software-Nummer [+]

On | i ENDE

Manueller Betrieb

Programm-
Einspeicher

NC
AC
PLC:
KP :
3p
cv :
CYC:
USE:

Software-Nummer
software-Nummer
Software-Nummer
software-Nummer
Software-Nummer
software-Nummer
Software-Nummer
software-Nummer

Positions-Anzeige 1
Positions-Anzeige 2 REST
wWechsel MM/INCH
Programm-gEingabe
Achsauswah

MM
HEIDENHAIN
%11111

2.11.0001
10.05

MOD-Funktion wahlen

Uber die MOD-Funktionen kénnen Sie zusétzliche
Anzeigen und Eingabemdglichkeiten wahlen. Welche
MOD-Funktionen zur Verfliigung stehen, hangt von
der gewahlten Betriebsart ab.

MOD-Funktionen wahlen

Betriebsart wahlen, in der Sie MOD-Funktionen
andern m('jchten._

Taste MOD /""" driicken. Die Bilder links zeigen
typische Bildschirm-Men(s fir Programm-Test (Bild
links oben) und in einer Maschinen-Betriebsart (Bild
links unten).

Einstellungen @andern

Um eine Einstellung zu andern, stehen — abhangig

von der gewahlten Funktion — drei Mdglichkeiten zur

Verflgung:

e Zahlenwert direkt eingeben, z.B. beim Festlegen
der Verfahrbereichs-Begrenzung

¢ Einstellung durch Dricken der Taste ENT andern,
z.B. beim Festlegen der Programm-Eingabe

MOD-Funktionen verlassen

ENDE a0

a

Softkey ES oder Taste dricken.
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Manueller Programm-ginspeichern/eEditieren

Betriebsart:
Baud-Rate

Zuweisung:

schnittstelle RS232

Lsv-2 Eetriebsart:

Baud-Rate

FE : 115200 FE

EXTL1 : 9600 EXTL :
EXT2 : 9600 EXT2 :
LSv-2: 9600 LSv-2:

schnittstelle Rs422

Print :
Print-Test !
PGM MGT:
R332 ENDE
REATT
01 lINglIL'HI

Ubersicht MOD-Funktionen

Abhangig von der gewahlten Betriebsart kdnnen Sie
folgende Anderungen vornehmen:

¢ Verschiedene Software-Nummern anzeigen
* Positions-Anzeigen wahlen

* Mal-Einheit (mm/inch) festlegen

¢ Verfahrbereichs-Begrenzung setzen

¢ Nullpunkte anzeigen

Beispiel: Um die Standard- oder die Erweiterte-
Dateiverwaltung zu wahlen, dricken Sie in der
Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren den

RS232
RS422

Softkey rEINRICHT
Inder Zeile PGM MGT: wahlen Sie durch driicken der

ENT
Taste B die gewlinschte Dateiverwaltung.

Die Standard- oder Vereinfachte-Dateiverwaltung
besitzt keine Verzeichnis-Anzeige.

Die Erweiterte-Dateiverwaltung verfugt Giber erweiter-
te Funktionen und eine Verzeichnis-Anzeige.

C26



WINNC HeiDENHAIN TNC 426 KLARTEXT PROGRAMMIERUNG

D: Programmierung

»y -

In dieser Programmieranleitung sind alle Funktionen beschrieben, die mit
Heidenhain TNC 426 ausgefihrt werden kénnen.

Abhangig von der Maschine, die Sie mit WinNC betreiben, stehen nicht alle
Funktionen zur Verfligung.

Hinweis:

Beispiel:
Die Frasmaschine Concept MILL 55 besitzt keine lagegeregelte Frasspindel,
es kann deshalb auch keine Spindelposition programmiert werden.

o EMLO
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Ubersicht M- Befehle

BEFEHL BEDEUTUNG
MO Programmierter Halt
M1 Wahlweiser Halt (Programmhalt nur bei OPT. STOP)
M2 Programmende
M3 Fraser ein im Uhrzeigersinn
M4 Fraser ein im Gegenuhrzeigersinn
M5 Fraser Halt
M6 Werkzeugwechsel
M7 Minimalschmierung ein
M8 Kuhlmittel EIN
M9 Kahlmittel aus / Minimalschmierung aus
M10 Teilapparat Klemmung ein
M11 Teilapparat Klemmung I6sen
M17 Unterprogrammende
M25 Spannmittel/ Maschinenschraubstock OFFNEN
M26 Spannmittel/ Maschinenschraubstock SCHLIESSEN
M27 Teilapparat schwenken
M30 Hauptprogrammende
M70 Lagegeregelte Spindel positionieren
M71 Ausblasen EIN
M72 Ausblasen AUS
M91 Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf den Maschinen-Nullpunkt
M99 Zyklusaufruf
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Ubersicht Zyklen

Zyklen Softkey
BOHREN/GEWINDE _ BOHREN/
Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und GEWINDE
Gewindefrasen F1
TASCHEN/ZAPFEN/NUTEN TZAASPCFHEENN/
Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten , NUTEN
PUNKTEMUSTER PUNKTE -
Zyklen zum Herstellen von Punktemustern . MUSTER
SL-ZYKLEN SL-
Zyklen fiir komplexe Konturen . ZYKLEN
ABZEILEN
Zyklen zum Abzeilen ebener oder in sich ABZEILEN
verwundener Flachen 6
KOORDINATENUMRECHNUNG KOORD.
Zyklen zur Koordinatenumrechnung 3UMRECHN :
SONDERZYKLEN SONDER -
Verweilzeit, Programm-Aufruf, Spindelorientierung . ZYKLEN
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Rechenoperatoren
Zyklen Softkey Bedeutung
+,-% Grundrechnungsarten
S SIN Sinus- Funktion
C COS Cosinus- Funktion
T TAN Tangens- Funktion
AS ARSIN Arcussinus- Funktion
AC ARCCOS Arcuscosinus
AT ARCTAN Arcustanges2- Funktion
A Potenzieren
Q SQR Quadratwurzel ziehen
/ 1/x Umkehrfunktion
0 Klammer Rechnung
= P| Kreiszteilungszahl PI
3.14159265359
= Ergebnis anzeigen
ENTER Ergebnis anzeigen

Der Taschenrechner

Bedienung

Die WinNC verfugt Uber einen Taschenrechner mit
3.141593 den wichtigsten mathematischen Funktionen. Den
Taschenrechner 6ffnen und schlieen Sie mit der
Taste CALC.

Mitden Pfeil-Tasten kdnnen Sie ihn aufdem Bildschirm
frei verschieben. Die Rechenfunktionen wahlen Sie
durch einen Kurzbefehl auf der Tastatur. Die Kurz-
befehle sind im Taschenrechner farblich
gekennzeichnet:

Wenn Sie ein Programm eingeben und sichim Dialog
befinden, kdnnen Sie die Anzeige des Taschenrech-
ners mitder Taste ,Ist-Positionen ibernehmen® direkt
in das markierte Feld kopieren.
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satzFolge

rrograselauf | proggramm-ginspeichern/eEditieren

KRANHAKEN MM

7 RLE FORM 0.7 X+170 ¥470 740
i Toov DEF 1 L+0 R+3
LL 1 ¥ %4500
§ L Z2+250 RO F MAX
6 L X-70 v+0 RO F MAX
7 L Z-5 RO FLlO00 M3

% FC DR- R40 CCX40 CCY40
10 FLT

11 FCT OR- R10 CCXa0 CCY¥50
12 LT

13 FCT DR+ RE CCX40 CCY4D

14 FCT DR+ R24

ANFANG ENDE SEITE

4

8 APPR CT X-40 v+ CCASD R+5 RL

1 BLE FORM 0.1 2 X-45 v-45 2-20

F250

SELITE

SUCHEN

START

START RESET
EINZELS .

+
START

PUNKTE -
MUSTER

g AUS/EIN]

RESET
+
START

Programmier-Grafik

Programmier-Grafik mitfithren/nicht
mitfuhren

Wahrend Sie ein Programm erstellen, kann die WinNC
die programmierte Kontur mit einer 2D-Strichgrafik
anzeigen.

Zur Bildschirm-Aufteilung Programm links und
Grafik rechts wechseln: Taste zum Bildschirm-
aufteilung-Wahlen und Softkey PROGRAMM +
GRAFIK driicken.

Softkey AUTOM. ZEICHNEN auf EIN setzen.
Wahrend Sie die Programmzeilen eingeben, zeigt
die WinNC jede programmierte Bahnbewegung
im Grafik-Fenster rechts an.

Wenn die WinNC die Grafik nicht mitfihren soll, set-
zen Sie den Softkey AUTOM. ZEICHNEN auf AUS.

Hinweis: L

AUTOM. ZEICHNEN EIN zeichnet keine
Programmteil-Wiederholungen oder Unterpro-
gramme mit.

Koordinaten, die mit M91 auf den Maschinennull-
punkt bezogen sind, werden in der grafischen
Ansicht falsch dargestellt.

Programmier-Grafik fur bestehendes
Programm erstellen

Grafik erstellen: Softkey RESET + START drticken.
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Satz-Nummern ein- und ausblenden

rrowasslnt [programm-einspeichern/editieren @8 - Softkey-Leiste umschalten: Siehe
Bild links oben.
o REGIN PGM KRANMAKEN \lv.‘ ) ANZEIGEN . )
e e [AUSBLEND) |° Satz-Nummern einblenden: Softkey
Y o (0 B D SATZ-NR. ANZEIGENAUSBLEND. SATZ-NR.
L LL 1 r 4500 5

auf ANZEIGEN setzen.

e Satz-Nummernausblenden: Softkey
ANZEIGENAUSBLEND. SATZ-NR.
auf AUSBLEND. setzen.

5L 24250 RO F MAX
6 L X-T0 v+O RO F MAX
7 L 2-5 RO FLODO M3
B APPR CT X-40 v+0 CCAS0 R+5 RL F250 O

9 FC DR- R40 CCX40 COY40

_ Grafik lIoschen
ﬁm NEW GRAFIK !::Zm“
satz-mm. | ZeTcunen | Loscuen aus /T | .
¢ Softkey-Leiste umschalten: Siehe
Bild links oben.
GRAFIK |. TP .
LOSCHEN G_r_aflk Ioschefl. Softkey GRAFIK
; LOSCHEN drucken.
AusschnittsvergroBerung oder -verklei-
nerung
T | programm-Einspeichern/Editieren Sie kdnnen die Ansichtfiir eine Grafik selbst festlegen.
Mit einem Rahmen wahlen Sie den Ausschnitt fir die
B VergréRerung oder Verkleinerung.
) oo oer 1 100 102 e Softkey-Leiste fir Ausschnitts-VergroRerung/
Do e o Verkleinerung wahlen (zweite Leiste, siehe Bild
O LR 0 w0 e links Mitte).
o S e e Damit stehen folgende Funktionen zur Verfligung:
t ! S IR RS T IO Do
Rahmen einblenden und verschieben. Zum Rahmen verkleinern — zum Verkleinern Softkey
Verschieben jeweiligen Softkey gedriickt gedriickt halten
halten .. ..
Rahmen vergréRern — zum VergréRern
Softkey gedriickt halten
" ; - ) | ROHTEIL
1 l - - << >> LK FORM AUSSCHN.
F1 F2 F3 F4 F5 F6 v g’ F8 /

it Softkey ROHTEILAUS-
SCHN. ausgewahlten
Bereich Gbernehmen

Mit dem Softkey ROHTEIL WIE BLK FORM stellen
Sie den urspringlichen Ausschnitt wieder her.
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Werkzeug-Bewegungen

Bahnfunktionen

Eine Werkstiuck-Kontur setzt sich aus mehreren Kon-
turelementen wie Geraden und Kreisbdgen zusam-
men. Mitden Bahnfunktionen programmieren Sie die
Werkzeugbewegungen fiir Geraden und Kreisbdgen.

Freie Kontur-Programmierung FK

Wenn keine NC-gerechtbemalite Zeichnung vorliegt
und die MaRangaben fir das NC-Programm unvoll-
standig sind, dann programmieren Sie die Werksttick-
Kontur mit der Freien Kontur-Programmierung. Die
WinNC errechnet die fehlenden Angaben.

Zusatzfunktionen M

Mit den Zusatzfunktionen der WinNC steuern Sie

e den Programmlauf, z.B. eine Unterbrechung des
Programmlaufs

¢ die Maschinenfunktionen, wie das Ein- und Aus-
schalten der Spindeldrehung und des Kihimittels

e das Bahnverhalten des Werkzeugs

Unterprogramme und Programmteil-
Wiederholungen

Bearbeitungs-Schritte, die sich wiederholen, ge-
ben Sie nur einmal als Unterprogramm oder Pro-
grammteil-Wiederholung ein. Wenn Sie einen Teil
des Programms nur unter bestimmten Bedingungen
aus-fuhren lassen mdchten, dann legen Sie diese
Programmschritte ebenfalls in einem Unterprogramm
fest. Zusatzlich kann ein Bearbeitungs-Programm
ein weiteres Bearbeitungs-Programm aufrufen und
ausfuhren lassen.

Programmieren mit Q-Parametern

Im Bearbeitungs-Programm stehen Q-Parameter
stellvertretend fiir Zahlenwerte: Einem Q-Parameter
wird an anderer Stelle ein Zahlenwert zugeordnet.
Mit Q-Parametern konnen Sie mathematische Funk-
tionen programmieren, die den Programmlauf steuern
oder die eine Kontur beschreiben.
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Grundlagen zu den Bahnfunktionen

Werkzeugbewegungfiireine Bearbeitung
programmieren

Wenn Sie ein Bearbeitungsprogramm erstellen, pro-
grammieren Sie nacheinander die Bahnfunktionen fir
die einzelnen Elemente der Werkstiick-Kontur. Dazu
geben Sie die Koordinaten fiir die Endpunkte der
Konturelemente aus der MaRzeichnung ein. Aus
diesen Koordinaten-Angaben, den Werkzeug-Daten
und der Radiuskorrektur ermittelt die WinNC den
tatsachlichen Verfahrweg des Werkzeugs.

Die WIinNC fahrt gleichzeitig alle Maschinenachsen,
die Sie in dem Programm-Satz einer Bahnfunktion
programmiert haben.

Bewegungen parallel zu den Maschinenachsen

Der Programm-Satz enthalt eine Koordinaten-
Angabe: Die WinNC fahrt das Werkzeug parallel zur
programmierten Maschinenachse.

Beim Abarbeiten bewegt sich der Maschinentisch mit
demaufgespannten Werkstlck. Beim Programmieren
der Bahnbewegung wird davon ausgegangen, dass
sich das Werkzeug bewegt.

Beispiel:
L X+100
L........... Bahnfunktion ,Gerade®
X+100 ...Koordinaten des Endpunkts
Das Werkzeug behalt die Y- und Z-Koordinaten bei
und fahrtaufdie Position X=100. Siehe Bild links oben.

Bewegungen in den Hauptebenen

Der Programm-Satz enthalt zwei Koordinaten-
Angaben: Die WIinNC fahrt das Werkzeug in der
programmierten Ebene.

Beispiel:

L X+70 Y+50

Das Werkzeug behélt die Z-Koordinate bei und fahrt
in der XY-Ebene auf die Position X=70, Y=50. Siehe
Bild links Mitte

Dreidimensionale Bewegung

Der Programm-Satz enthalt drei Koordinaten-Anga-
ben: Die WinNC fahrt das Werkzeug raumlich auf die
programmierte Position.

Beispiel:
L X+80 Y+0 Z-10
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Kreise und Kreisbégen

Bei Kreisbewegungen fahrt die WinNC zwei Ma-
schinenachsen gleichzeitig: Das Werkzeug bewegt
sich relativ zum Werkstlick auf einer Kreisbahn. Fir
Kreisbewegungen kdnnen Sie einen Kreismittelpunkt
CC eingeben.

Mitden Bahnfunktionen fir Kreisbdgen programmie-
ren Sie Kreise in den Hauptebenen: Die Hauptebene
ist beim Werkzeug-Aufruf TOOL CALL mitdem Fest-
legen der Spindelachse zu definieren:

Spindelachse Hauptebene

Z XY, auch UV, XV, UY

Hinweis: <

Kreise, die nicht auf der Hauptebene liegen,
programmieren Sie auch mit Q-Parametern
(siehe Kapitel G).

Drehsinn DR bei Kreisbewegungen

Fir Kreisbewegungen muss generell der Drehsinn
DR definiert werden:

Drehung im Uhrzeigersinn: DR-
Drehung gegen den Uhrzeigersinn: DR+
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ccccc

Zusatz-Funktion m?

nueller Programm-ginspeichern/eEditieren

BLK FORM 0.1 7z x+0 v+0 z2-40
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 z+0
TOOL CALL 1 2 s5000

L z+250 RO F MAX

L X+10 ¥+5 RL F100
END PGM NEU MM

RO RL

RR

F MAX

Radiuskorrektur

Die Radiuskorrektur mussin dem Satz stehen, mitdem
Sie das erste Konturelement anfahren. Die Radius-
korrektur darf nicht in einem Satz fiir eine Kreisbahn
begonnen werden. Programmieren Sie diese zuvor
in einem Geraden-Satz (siehe ,Bahnbewegungen
— rechtwinklige Koordinaten”) oder im Anfahr-Satz
(APPR-Satz, siehe ,Konturanfahrenundverlassen”).

Vorpositionieren

Positionieren Sie das Werkzeug zu Beginn eines Bear-
beitungs-Programms so vor, dass eine Beschadigung
von Werkzeug und Werkstlick ausgeschlossen ist.

Erstellen der Programm-Satze mit den Bahn-
funktionstasten

Mit den grauen Bahnfunktionstasten eréffnen Sie
den Klartext-Dialog.

Die WinNC erfragt nacheinander alle Informationen
und fligt den Programm-Satz ins Bearbeitungs-
Programm ein.

Beispiel: Programmieren einer Geraden.

Programmier-Dialog erdffnen: z.B. Gerade

Koordinaten des Geraden-Endpunkts eingeben

Radiuskorrektur wahlen: z.B. Softkey RL driicken,
das Werkzeug fahrt links von der Kontur

Vorschub eingeben und mit Taste ENT bestatigen:
z.B. 100 mm/min. Bei INCH-Programmierung: Ein-
gabe von 100 entspricht Vorschub von 10 inch/min.

Im Eilgang verfahren: Softkey F MAX drlcken.

Zusatzfunktion z.B. M3 eingeben und den Dialog mit

der Taste abschliel3en.

Zeile im Bearbeitungsprogramm
L X+10 Y+5 RL F100 M3
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Programm-ginspeichern/eEditieren

0 BEGIN PGM NEU MM

1 BLK FORM 0.1 Z x+0 v+0 z-40
2 BLK FORM 0.2 Xx+100 y+100 z+0
3 TOoOL CALL 1 z sS5000
4 L X-20 v+50 RO F MAX M3
5 END PGM NEU MM

[TAFPR LT [ APPR LN

o
"
=
-
z

APPR CT | APPR LCT| DEP LT
st | SN N

1

Gerade mit tangentialem
Anschluss anfahren

Gerade senkrecht zum
Konturpunkt anfahren

Anschluss anfahren

\

Kreisbahn mit tangentialem

Kontur anfahren und verlassen

Ubersicht: Bahnform zum Anfahren
und Verlassen der Kontur

Die Funktionen APPR (engl. approach =Anfahrt) und

DEP (engl. departure = Verlassen) werden mit der
APPR

DEP

Taste aktiviert. Danach lassen sich folgende
Bahnformen Uber Softkeys wahlen:

Anfahren auf einer Kreisbahn mittangentialem Anschluf3 an Kontur
und Geradenstuick

APPR LT

2

APPR LN

W

"APPR CT

, A

'APPR CLT

L O

DEP LT

DEP LN

i

DEP CT

DEP LC

L N\

Gerade mit tangentialem
Anschluss verlassen

Kreisbahn mit tangentialem
Anschluss verlassen

7/

Gerade senkrecht zum
Konturpunkt verlassen

7)

Wegfahren aufeiner Kreisbahn mittangentialem
Anschlu® an Kontur und Geradenstiick

Schraubenlinie anfahren und verlassen

Beim Anfahren und Verlassen einer Schraubenlinie
(Helix) fahrt das Werkzeug in der Verlangerung der
Schraubenlinie und schlie3tso aufeinertangentialen
Kreisbahn an die Kontur an. Verwenden Sie dazu die
Funktion APPR CT bzw. DEP CT.
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Verwendete Abkiirzungen und Bedeutungen

APPR engl. APPRoach = Anfahrt

DEP engl. DEParture = Abfahrt

L engl. Line = Gerade

(o engl. Circle = Kreis

T Tangential (stetiger, glatter Ubergang)
N Normale (senkrecht)

Wichtige Positionen beim An- und Weg-
fahren

+ Startpunkt P
Diese Position programmieren Sie unmittelbar vor
dem APPR-Satz.
Ps liegt aulerhalb der Kontur und wird ohne
Radiuskorrektur (R0) angefahren.

* Hilfspunkt P,
Das An- und Wegfahren fuhrt bei einigen Bahn-
formen Uber einen Hilfspunkt P, den die WinNC
aus Angaben im APPR-und DEP-Satz errechnet.

* Erster Konturpunkt P, und letzter Konturpunkt P_
Den ersten Konturpunkt P, programmieren Sie im
APPR-Satz, den letzten Konturpunkt P_ mit einer
beliebigen Bahnfunktion. Enthalt der APPR-Satz
auchdie Z-Koordinate, fahrtdie WinNC das Werk-
zeug erst in der Bearbeitungsebene auf P, , und
dort in der Werkzeug-Achse auf die eingegebene
Tiefe.

« Endpunkt P
Die Position P, liegt aulerhalb der Kontur und
ergibt sich aus Ihren Angaben im DEP-Satz. Ent-
haltder DEP-Satz auch die Z-Koordinate, fahrt die
WinNC das Werkzeug erst in der Bearbeitungs-
ebene auf P, und dort in der Werkzeug-Achse
auf die eingegebene Hohe.

Beim Positionieren von der Ist-Position zum Hilfspunkt
P,, Uberpruft die WinNC nicht, ob die programmierte
Kontur beschadigt wird. Uberprifen Sie das mit der
Test-Grafik!

Beiden FunktionenAPPRLT,APPRLNundAPPRCT
fahrt die WinNC von der Ist-Position zum Hilfspunkt
P, mitdem zuletzt programmierten Vorschub/Eilgang.

Bei der Funktion APPR LCT fahrt die WinNC den
Hilfspunkt P,, mitdemim APPR-Satz programmierten
Vorschub an.

Die Koordinaten lassen sich absolut oder inkremental
in rechtwinkligen oder Polarkoordinaten eingeben.

Radiuskorrektur

Die Radiuskorrektur programmieren Sie zusammen
mit dem ersten Konturpunkt P, im APPR-Satz. Die
DEP-Séatze heben die Radiuskorrektur automatisch
auf!

Anfahren ohne Radiuskorrektur: Wird im APPR-Satz
RO programmiert, so fahrt die WinNC das Werkzeug
wie ein Werkzeug mit R = 0 mm und Radiuskorrektur
RR! Dadurch ist bei den Funktionen APPR/DEP LN
und APPR/DEP CT die Richtung festgelegt, in der
die WIinNC das Werkzeug zur Kontur hin und von
ihr fort fahrt.
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35

20

10

YA

ya
[ RR

e

A e

P W | a4t 2.
A ARG
RR .. -/ RO

T

—lb@ -
X

! 20 35 40

NC-Beispielsitze

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9LY+35Y+35

10L..

Anfahren auf einer Geraden mit tangen-
tialem Anschluss: APPR LT

Die WIinNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden
vom Startpunkt P auf einen Hilfspunkt P, . Von dort
aus fahrt es den ersten Konturpunkt P, auf einer
Geraden tangential an. Der Hilfspunkt P hat den
Abstand LEN zum ersten Konturpunkt P,.

* Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt P anfahren

* Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR
LT eréffnen:

* Koordinaten des ersten Konturpunkts P,

* LEN: Abstand des Hilfspunkts P, zum ersten
Konturpunkt P,

* Radiuskorrektur RR/RL fiir die Bearbeitung.

P, ohne Radiuskorrektur anfahren

P, mit Radiuskorr. RR, Abstand P, zu P,: LEN=15
Endpunkt erstes Konturelement

Nachstes Konturelement

NC-Beispielsatze

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9LY+35Y+35

10L..

Anfahren auf einer Geraden senkrecht
zum ersten Konturpunkt: APPR LN

Die WIinNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden
vom Startpunkt P¢ auf einen Hilfspunkt P,,. Von dort
ausfahrtes denersten Konturpunkt P, aufeiner Gera-
den senkrecht an. Der Hilfspunkt P, hat den Abstand
LEN +Werkzeug-Radius zum ersten Konturpunkt P,
* Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt P, anfahren.
* Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR
LN erdffnen:
* Koordinaten des ersten Konturpunkts P,
* Lange: Abstand des Hilfspunkts P,. LEN
immer positiv eingeben!
* Radiuskorrektur RR/RL fiir die Bearbeitung.

P, ohne Radiuskorrektur anfahren

P, mit Radiuskorr. RR, Abstand P, zu P,: LEN=15
Endpunkt erstes Konturelement

Nachstes Konturelement
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35

20

10

YA
%
Pa i
BE CCA=
180° w
&0 - it
Yyt —"0 7 H RO
| @ “"RR
T
10 20 40

NC-Beispielsitze
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35

10L...
YA
35
%
P, «
20 ¢
AR
e
10 A g%
LA gl e
™ T
Vg -+ RO
— \ -3__.._;‘: PH
[RR
! 10 20 40

NC-Beispielsitze
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100

9 L X+20 Y+35

0L..

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tan-
gentialem Anschluss: APPR CT

Die WIinNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden
vom Startpunkt P auf einen Hilfspunkt P, . Von dort
fahrt es auf einer Kreisbahn, die tangential in das
erste Konturelement Ubergeht, den ersten Kontur-
punkt P, an.

Die Kreisbahn von P nach P, ist festgelegt durch
den Radius R und den Mittelpunktswinkel CCA. Der
Drehsinn der Kreisbahn ist durch den Verlauf des
ersten Konturelements gegeben.
* Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt P anfahren.
* Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR
CT erdffnen:
* Koordinaten des ersten Konturpunkts P,
* Radius R der Kreisbahn
* Anfahren auf der Seite des Werkstlcks, die
durch die Radiuskorrektur definiertist: R positiv
eingeben.
* Von der Werkstiick-Seite aus anfahren:
R negativ eingeben.
* Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn
e CCA nur positiv eingeben
* Maximaler Eingabewert 360°
* Radiuskorrektur RR/RL fiir die Bearbeitung

P, ohne Radiuskorrektur anfahren
P, mit Radiuskorr. RR, Radius R=10
Endpunkt erstes Konturelement
Nachstes Konturelement

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tan-
gentialem Anschluss an die Kontur und
Geradenstiick: APPR LCT

Die WinNC fahrtdas Werkzeug aufeiner Geradenvom
Startpunkt P auf einen Hilfspunkt P,. Von dort aus
fahrt es auf einer Kreisbahn den ersten Konturpunkt
P, an. Der im APPR-Satz programmierte Vorschub
ist wirksam.

Die Kreisbahn schliel3t sowohl an die Gerade P,—P,,
als auch an das erste Konturelement tangential an.
Damitist sie durch den Radius R eindeutig festgelegt.

* Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt P anfahren

* Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR
LCT eroffnen:

* Koordinaten des ersten Konturpunkts P,
¢ Radius R der Kreisbahn. R positiv angeben
* Radiuskorrektur RR/RL fir die Bearbeitung

P, ohne Radiuskorrektur anfahren
P, mit Radiuskorr. RR, Radius R=10
Endpunkt erstes Konturelement
Nachstes Konturelement
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Wegfahren auf einer Geraden mit tan-
gentialem Anschluss: DEP LT

Die WIinNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden

Y‘ vom letzten Konturpunkt P_ zum Endpunkt P,. Die
RR. Gerade liegt in der Verlangerung des letzten Kontu-

* relements. P befindet sich im Abstand LEN von P_ .

* Letztes Konturelement mit Endpunkt P_ und Ra-
diuskorrektur pro-grammieren

£ * Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LT

i eréffnen:

* LEN: Abstand des Endpunkts P, vom letzten
T2 Py Konturelement P_ eingeben

20

125 —¢
jus)
jus)

-
X

NC-Beispielsitze

23 LY+20 RR F100 Letztes Konturelement: P_ mit Radiuskorrektur
24 DEP LT LEN12,5 F100 Um LEN=12,5 mm wegfahren

25 L Z+100 FMAX M2 Z freifahren, Rucksprung, Programm-Ende

Wegfahren auf einer Geraden senk-
recht zum letzten Konturpunkt: DEP LN

Die WinNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden

Y‘ vom letzten Konturpunkt P_ zum Endpunkt P, . Die

. Gerade fuhrt senkrecht vom letzten Konturpunkt

Rﬁt.-o P. weg. P, befindet sich von P_ im Abstand LEN +

Werkzeug-Radius.

RO s~ * Letztes Konturelement mit Endpunkt P_ und Ra-

207 - Pe diuskorrektur pro-grammieren

BR * Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LN
eroffnen:

* LEN: Abstand des Endpunkts P eingeben
Wichtig: LEN positiv eingeben!

- \ -
| X

NC-Beispielsatze

23 LY+20 RR F100 Letztes Konturelement: P_ mit Radiuskorrektur
24 DEP LN LEN+20 F100 Um LEN=20 mm senkrecht von Kontur wegfahren
25L Z+100 FMAX M2 Z freifahren, Ricksprung, Programm-Ende

o1 EMLO
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YA

|:"N
RO~

LY
i

20 "I/ Pe
A o
&/ 180°  RR
<ok

-+

@

<Y

NC-Beispielsitze

23 LY+20 RR F100

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25L Z+100 FMAX M2

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tan-
gentialem Anschluss: DEP CT

Die WinNC fahrt das Werkzeug auf einer Kreisbahn
vom letzten Konturpunkt P_ zum Endpunkt P, . Die
Kreisbahn schlie3t tangential an das letzte Kontur-
element an.

* Letztes Konturelement mit Endpunkt P_ und Ra-
diuskorrektur programmieren

* Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP CT
eréffnen:

e Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

* Radius R der Kreisbahn

e Das Werkzeug soll zu der Seite das Werkstiick
verlassen, die durch die Radiuskorrektur festgelegt
ist: R positiv eingeben

¢ Das Werkzeug soll an der entgegengesetzten

Seite das Werkstlick verlassen, die durch die
Radiuskorrekturfestgelegtist: R negativeingeben

Letztes Konturelement: P_ mit Radiuskorrektur
Mittelpunktswinkel=180°, Kreisbahn-Radius=8 mm
Z freifahren, Rlcksprung, Programm-Ende

YA

20

12

-
X

NC-Beispielsitze

23 LY+20 RR F10

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F10
25L Z+100 FMAX M2

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit
tangentialem Anschluss an Kontur und
Geradenstiick: DEP LCT

Die WinNC fahrt das Werkzeug auf einer Kreisbahn
vom letzten Konturpunkt P_ auf einen Hilfspunkt P,
. Von dort fahrt es auf einer Geraden zum Endpunkt
P,- Das letzte Konturelement und die Gerade von
P, — P, haben mit der Kreisbahn tangentiale Uber-
gange. Damit ist die Kreisbahn durch den Radius R
eindeutig festgelegt.

* Letztes Konturelement mit Endpunkt P_ und Ra-
diuskorrektur pro-grammieren

* Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP
LCT eroffnen:

* Koordinaten des Endpunkts P, eingeben
* Radius R der Kreisbahn. R positiv eingeben

Letztes Konturelement: P_ mit Radiuskorrektur
Koordinaten P, , Kreisbahn-Radius=8 mm
Z freifahren, Ricksprung, Programm-Ende
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Bahnbewegungen- rechtwinklige Koordinaten

Ubersicht der Bahnfunktionen

Funktion Bahnfunktionstaste Werkzeug-Bewegung Erforderliche Eingaben
Gerade L 0 Koordinaten des
engl.: Line Gerade Geraden-Endpunkts
Fase CHF CHF

Fase zwischen zwei Geraden |Fasenlange

¥

engl.: CHamFer

Kreismittelpunkt
cC
engl.: Circle
Center

Koordinaten des
Kreismittelpunkts bzw. Pols

(o]

Keine

. Kreisbahn um Kreismittelpunkt| Koordinaten des
Kreisbogen C

P ¢ CC zum Kreis-Endpunkts,
engl.: Circle Kreisbogen-Endpunkt Drehrichtung
Krelspogen CR CR Kreisbahn mit bestimmten Koqrdmaten des
engl.: Circle by > Radius Kreis-Endpunkts,
Radius Kreisradius, Drehrichtung
Kreisbogen CT Kreisbahn mit tangentialem .
e = : Koordinaten des
engl.: Circle i Anschluss an vorheriges und :
. Kreis-Endpunkts
Tangential nachfolgendes Konturelement
Eckerl;NR;nden Kreisbahn mit tangentialem
enal.: RouNDin RND Anschluss an vorheriges und | Eckenradius R
g- 9 == nachfolgendes Element
of Corner
Freie Kontur- Gerade oder Kreisbahn mit . .
. o Siehe Freie Kontur-
rogrammierung @ beliebigem Anschluss an :
; Programmierung FK
FK vorheriges Konturelement

o17 EMLO
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YA

NC-Beispielsatze

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 1Y-15

9 L X+60 IY-10

Gerade L

Die WIinNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden
von seiner aktuellen Position zum Endpunkt der
Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt des vor-
angegangenen Satzes.

* Koordinaten des Endpunkts der Geraden

Falls nétig:

¢ Radiuskorrektur RL/RR/R0O
* Vorschub F
e Zusatz-Funktion M

Ist-Position libernehmen
Einen Geraden-Satz (L-Satz) konnen Sie auch mitder
Taste ,IST-POSITION-UBERNEHMEN* generieren:

¢ Fahren Sie das Werkzeug in der Betriebsart Ma-
nueller Betrieb auf die Position, die Gbernommen
werden soll.

¢ Bildschirm-Anzeige auf Programm-Einspeichern/
Editieren wechseln.

* Programm-Satz wahlen, hinter dem der L-Satz
eingefugt werden soll.

* Taste,IST-POSITION-UBERNEHMEN* driicken:
Die WinNC generiert einen L-Satz mit den Koor-
dinaten der Ist-Position.

Hinweis: ?

Die Anzahl der Achsen, die die WinNC im L-Satz
speichert, legen Sie Uber die MOD-Funktion fest.
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i

= |

NC-Beispielsitze

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

YA

307

Fase CHF zwischen zwei Geraden ein

fiigen

Konturecken, die durch den Schnitt zweier Geraden
entstehen, konnen Sie mit einer Fase versehen
werden.

Inden Geradensatzen vorund nach dem CHF-Satz
programmieren Sie jeweils beide Koordinaten der
Ebene, in der die Fase ausgefihrt wird.

Die Radiuskorrektur vor und nach CHF-

Satz muss gleich sein.

Die Fase muss mit dem aktuellen Werkzeug
ausfuhrbar sein.

Fasen-Abschnitt: L&nge der Fase Falls nétig:
Vorschub F (wirkt nur im CHF-Satz).

Hinweis: ?

Eine Kontur nicht mit einem CHF-Satz beginnen.
Eine Fase wird nur in der Bearbeitungsebene
ausgefiuhrt.

Der von der Fase abgeschnittene Eckpunkt wird
nicht angefahren.

Ein im CHF-Satz programmierter Vorschub wirkt
nurindiesem CHF-Satz. Danachistwiederdervor
dem CHF-Satz programmierte Vorschub giiltig.
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Ecken-Runden RND

Die Funktion RND rundet Kontur-Ecken ab.
Das Werkzeug fahrtaufeiner Kreisbahn, die sowohlan
das vorhergegangene als auch an das nachfolgende

Konturelement tangential anschlief3t.
Der Rundungskreis muss mit dem aufgerufenen
o5 Werkzeug ausfuhrbar sein.
¢ Rundungs-Radius: Radius des Kreisbogens
Falls nétig:
¢ Vorschub F (wirkt nur im RND-Satz)
-
X
NC-Beispielsitze Hinweis: ’?
5 L X+10 Y+40 RL F300 M3 Das vorhergehende und nachfolgende Kontu-
6 L X+40 Y+25 relement sollte beide Koordinaten der Ebene
7 RND R5 F100 enthalten, in der das Ecken-Runden ausgefiihrt
8 L X+10 Y+5 wird. Wenn Sie die Kontur ohne Werkzeug-

Radiuskorrektur bearbeiten, dann missen Sie
beide Koordinaten der Bearbeitungsebene pro-
grammieren.

Der Eckpunkt wird nicht angefahren.

Einim RND-Satz programmierter Vorschub wirkt
nur in diesem RND-Satz. Danach ist wieder der
vor dem RND-Satz programmierte Vorschub
gultig.

Ein RND-Satz lasst sich auch zum weichen
Anfahren an die Kontur nutzen, falls die APPR-
Funktionen nicht eingesetzt werden sollen.

020 EMLO
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NC-Beispielsatze
5 CC X+25 Y+25
oder

10 L X+25 Y+25
11 CC

Die Programmzeilen 10 und 11 beziehen sich nicht
auf das Bild.

Kreismittelpunkt CC

Den Kreismittelpunkt legen Sie fiir Kreisbahnen fest,
die Sie mit der C-Taste (Kreisbahn C) programmie-
ren. Dazu

e geben Sie die rechtwinkligen Koordinaten des
Kreismittelpunkts ein
oder

¢ Ubernehmen die zuletzt programmierte Position
oder

e (Ubernehmen die Koordinaten mit der Taste ,IST-
POSITIONEN-UBERNEHMEN*

* Koordinaten CC: Koordinaten fur den Kreismit-
telpunkt eingeben
oder
Umdie zuletzt programmierte Position zu Uberneh-
men: Keine Koordinaten eingeben

Giiltigkeit
Der Kreismittelpunkt bleibt solange festgelegt, bis
Sie einen neuen Kreismittelpunkt programmieren.

Kreismittelpunkt CC inkremental eingeben

Eine inkremental eingegebene Koordinate flir den
Kreismittelpunkt bezieht sich immer auf die zuletzt
programmierte Werkzeug-Position.

Hinweis: g

Mit CC kennzeichnen Sie eine Position als
Kreismittelpunkt:

Das Werkzeug fahrt nicht auf diese Position.
Der Kreismittelpunkt ist gleichzeitig Pol fir Po-
larkoordinaten.
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NC-Beispielsitze

5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Kreisbahn C um Kreismittelpunkt CC

Legen Sie den Kreismittelpunkt CC fest, bevor Sie
die Kreisbahn C programmieren.

Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor
dem C-Satz ist der Startpunkt der Kreisbahn.

* Werkzeugaufden Startpunkt derKreisbahn fahren
¢ Koordinaten des Kreismittelpunkts
¢ Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts

* Drehsinn DR
Falls nétig:

e Vorschub F
¢ Zusatz-Funktion M

Vollkreis
Programmieren Sie fir den Endpunkt die gleichen
Koordinaten wie fur den Startpunkt.

YA

N

25

25 45

Hinweis: <

Start- und Endpunktder Kreisbewegung miissen
auf der Kreisbahn liegen.
Eingabe-Toleranz: bis 0,016 mm
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YA

NC-Beispielsitze

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (Bogen 1)
oder

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (Bogen 2)

VA

40

NC-Beispielsitze

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (Bogen 3)
oder

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (Bogen 4)

Kreisbahn CR mit festgelegtem Radius

Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn mit dem
Radius R.

* Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts

* Radius R

Achtung: Das Vorzeichen legtdie Grofke des Kreisbo-
gens fest!

* Drehsinn DR

Achtung: Das Vorzeichen legt konkave oder konvexe
Woélbung fest!

Falls nétig:

¢ Zusatz-Funktion M

¢ Vorschub F

Vollkreis

Fireinen Vollkreis programmieren Sie zwei CR-Satze
hintereinander:

Der Endpunkt des ersten Halbkreises ist Startpunkt
des zweiten. Endpunkt des zweiten Halbkreises ist
Startpunkt des ersten.

Zentriwinkel CCA und Kreisbogen-Radius R
Startpunkt und Endpunkt auf der Kontur lassen sich
durch vier verschiedene Kreisbdégen mit gleichem
Radius miteinander verbinden:

Kleinerer Kreisbogen: CCA<180°
Radius hat positives Vorzeichen R>0

Grolerer Kreisbogen: CCA>180°
Radius hat negatives Vorzeichen R<0

Uber den Drehsinn legen Sie fest, ob der Kreisbogen
aullen (konvex)oder nachinnen (konkav) gewdlbtist:

Konvex: Drehsinn DR- (mit Radiuskorrektur RL)
Konkav: Drehsinn DR+ (mit Radiuskorrektur RL)

Hinweis: ?

Der Abstand von Start- und Endpunkt des
Kreisdurchmessers darf nicht grofRer als der
Kreisdurchmesser sein.

Der maximale Radius betragt 99,9999 m.
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YA

20

T

<Y

NC-Beispielsitze

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45Y+20

10 LY+0

Kreisbahn CT mit tangentialem An
schluss

Das Werkzeug fahrt auf einem Kreisbogen, der tan-
gential an das zuvor programmierte Konturelement
anschlief3t.

Ein Ubergang ist ,tangential“, wenn am Schnittpunkt
der Konturelemente kein Knick- oder Eckpunkt
entsteht, die Konturelemente also stetig ineinander
Ubergehen.

Das Konturelement, an das der Kreisbogen tangential
anschliel3t, programmieren Sie direkt vor dem CT-
Satz. Dazu sind mindestens zwei Positionier-Satze
erforderlich.

¢ Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts
Falls nétig:

* Vorschub F
e Zusatz-Funktion M

Hinweis: g

Der CT-Satz und das zuvor programmierte Kon-
turelement sollten beide Koordinaten der Ebene
enthalten, inder der Kreisbogen ausgefuhrt wird!
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Beispiel: Viereck

100 |
50+—}(K—————- e — --—1- - —
0L '
CT) % 8 g 0 o
Gesamtprogramm
0 BEGIN PGM 152 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0.................. ROHTEIL-DEFINITIONEN
S3TOOLDEF 1L+0OR+8 ..oiiiiiiiieeeeeee e, WERKZEUG-DEFINITION
4 TOOL CALL 1ZS4000 ...ccvveeveeeeiieecieae e WERKZEUG-AUFRUF
5LZ+100 ROF MAX . .ccviiiiiiiiiiee e, SICHERE HOEHE
6LX-30Y+50 ROF MAX ...oooeiiiiiiieeiiiiee e, HILFSPUNKT (RO)
7TLZ5ROFMAXMS3 oo TIEFENZUSTELLUNG
8LX+0Y+50 RLF400.....ccccceeiieieeeeieee e, STARTPUNKT-KONTUR (RL/RR)
9 L X+50 Y+100
10 L X+100 Y+50
11 L X+50 Y+0
T2LX+0OY+50 RL oo LETZTER KONTUR-PUNKT
13LX-30ROFMAXMS ..o, HILFSPUNKT
14 LZ+100 RO F MAX M2...cviiiiiiieiiiee e FREIFAHREN/PGM-ENDE

15 END PGM 152 MM
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Beispiel: Ecken runden / fasen 1

100 .
IS
Q-
50 - - - - B - - - - - - - -
=]
)
0 i i [
é) (@] (e ] (] w o
0 S «
Gesamtprogramm

0 BEGIN PGM 153 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2BLKFORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0.................. ROHTEIL-DEFINITION
3TOOLDEF 1TL+0OR+8 ... WERKZEUG-DEFINITION
4 TOOL CALL 1 Z S4000 .....ccccoviiiiiiiiieiieneee WERKZEUG-AUFRUF
5LZ+100 RO F MAX. ... SICHERE HOEHE

6 LX-30 Y+50 RO F MAX .....ooiiiiiiiiiciieeeen HILFSPUNKT (RO)

7L Z-5R0 F MAX M3

8LX+0Y+50 RLF200......cccooiiiiiiiieciieeeeen KONTUR-STARTPUNKT RL
9 L X+50 Y+100

TORND RAO o ECKE RUNDEN

11 L X+100 Y+50
12 L X+50 Y+0

T3 CHF & e FASE

14 L X+0 Y+50 RL

T5LX-30ROMS ..o HILFSPUNKT (RO)
16 LZ+100 ROF MAX M2 PGM-ENDE

17 END PGM 153 MM
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Beispiel: Ecken runden / fasen 2

100

90 | —

0-
10
50
90
20

5

0

100

Gesamtprogramm

0 BEGIN PGM 154 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-20 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+8

4 TOOL CALL 1 Z S4000

5L Z+100 RO F MAX

6 LX-30 Y+70 RO F MAX ...ccooiiiiiiiieeiee e HILFSPUNKT (RO)

7L Z-5R0 F MAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+70 R5 RL F400................ WEICH ANFAHREN AUF STARTPUNKT
9L X+10 Y+90

10 RND R10

11 L X+50 Y+90

12 L Y+50 X+90

13 L X+90 Y+10

14 RND R10

15 L X+50 Y+10

16 L X+10 Y+50

A7 LYHT0 e LETZTER KONTURPUNKT RL
18 DEP LCT X-30 Y+70 R5....ooviiiieiieeiee WEICH WEGFAHREN AUF HILFSPUNKT
19 L Z+100 RO F MAX M2

20 END PGM 154 MM
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Beispiel: Kreisbewegungen

100
95

80
75

870

60
R20

50
45

30

) \__/

0-1
15
40

45
60
65

757

95
100

Gesamtprogramm

0 BEGIN PGM 251 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL CALL 7 Z S2500 .....oeeivieeiiieeiieeeeieeene R4
4 L Z+100 RO F9999

BLXH20 Y-20 .. uiieiiiieiiee e HILFSPUNKT (RO)
6LZ+2 M3

7 L Z-5 F500

8 APPR LCT X+20 Y+30 R3 RL F300................ 1. KONTURPUNKT
9 L X+0 (WEICHES ANFAHREN)

10 RND R4

11 L X+15 Y+45

12 CR X+15 Y+60 R+20 DR+

13 L X+0 Y+75

14 CR X+20 Y+95 R+20 DR-

15 L X+40

16 CT X+65 Y+80

17 CC X+75Y+80

18 C X+85 Y+80 DR+

19 L X+95

20 RND R5

21LY+50

22 L X+75Y+30

23 RND R8

24 L Y+20

25 CC X+60 Y+20
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26 C X+45 Y+20 DR-

27LY+30

28 RND R9

20 L XH20 .. LETZTER KONTURPUNKT
30 DEP LCT X+20 Y-20 R3 F500........ccccvvueenne HILFSPUNKT (RO)

31LZ+100 RO F MAX M2
32 END PGM 251 MM

Beispiel: Kreisbogen mit CC, C

100 |

80 /— |

20

-y

23,542
50
100
20

w o

Gesamtprogramm

0 BEGIN PGM 206 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL CALL 13Z S2500 ....ccccvvvveeeviieaeeeee. R20

4L Z+100 RO F MAX

5LX-30 Y+50 RO F MAX ...oiiiiiiiiiieeeieee e HILFSPUNKT

6 LZ-5R0F MAX M3

7 APPR LT X+0 Y+20 LEN10 RL F250 M8

8 L X+23,542 RL

9 CC X+50 Y450 .oiiiiieiiieeciee e KREISMITTELPUNKT
10 C Y+80 X+23,542 DR+ ...oooviiviiiieeeeciiiieeee KREISBEWEGUNG
11 L X+0 RL

12DEP LT LENTO oo WEICH WEGFAHREN (HILFSPKT.)
13 LZ+100 RO F MAX M2

14 END PGM 206 MM
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Beispiel: Frasen mit mehreren Zustellungen

100

90 " 4

50 L Ml
\ .

"

(=] o
—

\é\b

50
90
100
40
30

HAUPTPROGRAMM

0 BEGIN PGM 223 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL CALL 13 Z S2500.......ccccceeiiieieieeenenn. R20

4 LZ+100 RO F MAX M3

5LX-30Y+70 ROF MAX ... STARTPOSITION

6 LZ+0 F MAX

7LBL2

8LIZ5ROF MAXMS3.. .o ZUSTELLUNG

9 CALLLBL T L AUFRUF DER KONTUR
10 CALLLBL2 REP 5/5. ..o WEITERE KONTURSCHNITTE
1M LZ+100 ROF MAX M2 ... Freifahren, Ende

UP, Kontur

12 LBL 1

13 APPR LCT X+10 Y+70 R5 RL F250 M3

14 L X+10 Y+90 RL

15 RND R10

16 L X+50 Y+90

17 RND R20

18 L X+90 Y+50

TORND R20 ..o KONTUR
20 L X+90 Y+10

21 RND R10

22 L X+50 Y+10

23 RND R20

24 L X+10 Y+50

25 RND R20

26 L X+10 Y+70

27 DEP LCT X-20 Y+70 R5 F500

28 LBLO

29END PGM 223 MM......coooiiiiiiiieeee UP-Ende
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Bahnbewegungen- Polarkoordinaten

Ubersicht

Mit Polarkoordinaten legen Sie eine Position Uber
einen Winkel PA und einen Abstand PR zu einem
zuvor definierten Pol CC fest (Siehe ,Freie Kontur-
programmierung FK”).

Polarkoordinaten setzen Sie vorteilhaft ein bei:

* Positionen auf Kreisbdgen

¢ Werkstiick-Zeichnungen mit Winkelangaben, z.B.

bei Lochkreisen

Ubersicht der Bahnfunktion mit Polarkoordinaten

Funktion Bahnfunktionstaste Werkzeug-Bewegung Erforderliche Eingaben
Polarradius, Polarwinkel des
L )
Gerade LP * @ Gerade Geraden-Endpunktes

Kreisbogen CP

=

Kreisbahn um Kreis-
mittelpunkt Pol CC zum
Kreisbogen-Endpunkt

Polarwinkel des Kreis-
Endpunktes, Drehrichtung

Kreisbogen CTP

3

Kreisbahn mit tangentialem

Konturelement

Polarradius, Polarwinkel des
Kreis-Endpunktes

Schraubenlinie
(Helix)

—

Uberlagerung einer Kreisbahn
mit einer Geraden

P
+ @ Anschluss an vorheriges
P

Polarradius, Polarwinkel des
Kreis-Endpunktes in der

Werkzeugachse

YA

_%

XCC

NC-Beispielsatze
12 CC X+45 Y+25

Polarkoordinaten-Ursprung: Pol CC
Den Pol CC kénnen Sie an beliebigen Stellen im
Bearbeitungs-Programm festlegen, bevor Sie Posi-
tionen durch Polarkoordinaten angeben. Gehen Sie
beim Festlegen des Pols vor, wie beim Programmie-
ren des Kreismittelpunkts CC.

¢ Koordinaten CC: Rechtwinklige Koordinaten fur
den Pol eingeben. Der Pol CCist solange wirksam,
bis Sie einen neuen Pol CC festlegen.
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NC-Beispielsatze

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

YA

25

NC-Beispielsitze

18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Gerade LP @

Das Werkzeug fahrt auf einer Geraden von seiner
aktuellen Position zum Endpunkt der Geraden. Der
Startpunkt ist der Endpunkt des vorangegangenen
Satzes.

* Polarkoordinaten-Radius PR: Abstand des
Geraden-Endpunkts zum Pol CC eingeben

* Polarkoordinaten-Winkel PA: Winkelpositiondes
Geraden-Endpunkts zwischen —360° und +360°

Das Vorzeichen von PAist durch die Winkel-Bezug-

sachse festgelegt:

* WinkelvonderWinkel-Bezugsachse zu PRgegen
den Uhrzeiger-sinn: PA>0

* Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu PR im
Uhrzeigersinn: PA<0O

Kreisbahn CP um Pol CC @

Der Polarkoordinaten-Radius PR ist gleichzeitig
Radius des Kreisbogens. PR ist durch den Abstand
des Startpunkts zum Pol CC festgelegt.

Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor dem
CP-Satz ist der Startpunkt der Kreisbahn.

¢ Polarkoordinaten-Winkel PA: Winkelposition
des Kreisbahn-Endpunkts zwischen —5400° und
+5400°

* Drehsinn DR

Hinweis: t

Bei inkrementalen Koordinaten gleiches Vorzei-
chen fur DR und PA eingeben.
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Kreisbahn CTP mit tangentialem An-

schluss P

Das Werkzeug fahrtaufeiner Kreisbahn, die tangential

Y ‘ an ein vorangegangenes Konturelement anschlief3t.

* Polarkoordinaten-Radius PR: Abstand des
Kreisbahn-Endpunkts zum Pol CC

* Polarkoordinaten-Winkel PA: Winkelposition
des Kreisbahn-Endpunkts

Hinweis: &

Der Pol CC ist nicht Mittelpunkt des Kontur-
kreises!

NC-Beispielsatze

12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 LY+0

Schraubenlinie (Helix) @

Eine Schraubenlinie entsteht aus der Uberlagerung
einer Kreisbewegung und einer Geradenbewegung
senkrecht dazu. Die Kreisbahn programmieren Sie
in einer Hauptebene.

Die Bahnbewegungen fiir die Schraubenlinie kénnen
Sie nur in Polarkoordinaten programmieren.

Einsatz

* Innen- und Auflengewinde mit gréf3eren Durch-
messern

e Schmiernuten

Berechnung der Schraubenlinie

Zum Programmieren bendtigen Sie die inkrementale
Angabe des Gesamtwinkels, den das Werkzeug auf
der Schraubenlinie fahrt und die Gesamthohe der
Schraubenlinie.

Fir die Berechnung in Frasrichtung von unten nach
oben gilt:
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Innengewinde Arbeits- | o psinn| Radius-

richtung korrektur
rechtsgangig Z+ DR+ RL
linksgangig Z+ DR- RR
rechtsgangig Z- DR- RR
linksgangig Z- DR+ RL

Aussengewinde

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

NC-Beispielsitze
12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 1Z+5 DR-

Form der Schraubenlinie

Die Tabelle zeigt die Beziehung zwischen Arbeitsrich-
tung, Drehsinn und Radiuskorrektur fir bestimmte
Bahnformen.

Schraubenlinie programmieren

Polarkoordinaten-Winkel: Gesamtwinkel in-
kremental eingeben, den das Werkzeug auf der
Schraubenlinie fahrt. Nach der Eingabe des
Winkels wahlen Sie die Werkzeug-Achse mit
einer Achswahltaste.

Koordinate fiur die Hohe der Schraubenlinie
inkremental eingeben

Drehsinn DR

Schraubenlinie im Uhrzeigersinn: DR—
Schraubenlinie gegen den Uhrzeigersinn: DR+
Radiuskorrektur RL/RR/R0O

Radiuskorrektur nach Tabelle eingeben

Hinweis: %

Geben Sie Drehsinn DR und den inkrementalen
Gesamtwinkel IPA mit gleichem Vorzeichen ein,
sonst kann das Werkzeug in einer falschen
Bahn fahren.

Fur den Gesamtwinkel IPA kénnen Sie einen
Wert von —5400° bis +5400° eingeben. Wenn
das Gewinde mehr als 15 Géange hat, dann
programmieren Sie die Schraubenlinie in einer
Programmteil-Wiederholung.
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Bahnbewegungen - Freie Kontur-Programmierung FK

Grundlagen

Werkstlckzeichnungen, die nicht NC-gerechtbemalt
sind, enthalten oft Koordinaten-Angaben, die Sie nicht
Uber die grauen Dialog-Tasten eingeben kdnnen. So
kdénnen z.B.

* bekannte Koordinaten auf dem Konturelement
oder in der Nahe liegen,

* Koordinaten-Angaben sich auf ein anderes Kon-
turelement beziehen
oder

¢ Richtungsangaben und Angaben zum Konturver-
lauf bekannt sein.

Solche Angaben programmieren Sie direkt mit der
Freien Kontur-Programmierung FK. Die WIinNC er-
rechnet die Kontur aus den bekannten Koordinaten-
Angaben und unterstltzt den Programmier-Dialog
mit der interaktiven FK-Grafik. Das Bild links oben
zeigt eine Bemalung, die Sie am einfachsten tUber
die FK-Programmierung eingeben.

Um FK-Programme auf alteren TNC-Steuerungen
abzuarbeiten, nutzen Sie die Konvertierungsfunktion.

Beachten Sie folgende Voraussetzungen fiir die FK-Programmierung

¢ Konturelemente kdnnen Sie mitder Freien Kontur-
Programmierung nur in der Bearbeitungsebene
programmieren. Die Bearbeitungsebene legen
Sieimersten BLK-FORM-Satz des Bearbeitungs-
Programms fest.

* (Geben Sie fir jedes Konturelement alle verfligha-
ren Daten ein. Programmieren Sie auch Angaben
in jedem Satz, die sich nicht andern: Nicht pro-
grammierte Daten gelten als nicht bekannt!

* Q-Parametersindinallen FK-Elementen zulassig,
auler in Elementen mit Relativ-Bezligen (z.B RX
oder RAN), also Elementen, die sich auf andere
NC-Satze beziehen.

¢ Wenn Sie im Programm konventionelle und Freie
Kontur-Programmierung mischen, dann muss
jeder FK-Abschnitt eindeutig bestimmt sein.

¢ Die WIinNC bendtigt einen festen Punkt, von dem
aus die Berechnungen durchgefihrt werden. Pro-
grammieren Sie direkt vor dem FK-Abschnitt mit
den grauen Dialogtasten eine Position, die beide
Koordinaten der Bearbeitungsebene enthalt. In
diesem Satz keine Q-Parameter programmieren.

* Wenn der erste Satz im FK-Abschnitt ein FCT-
oder FLT-Satz ist, missen Sie davor mindestens
zwei NC-Satze Uber die grauen Dialogtasten pro-
grammieren, damit die Anfahrrichtung eindeutig
bestimmt ist.

* Ein FK-Abschnitt darf nicht direkt hinter einer
Marke LBL beginnen.

Hinweis: <

Die Losungsauswahl bei freier Konturprogram-
mierung (FSELECT) ist unterschiedlich zum
Original. Die freie Konturprogrammierung wurde
nicht vollstandig umgesetzt, es wurde der Fokus
auf die Ausbildungsrelevanz gelegt.
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PROGRAMM
+
3 GRAFIK

O

Grafik der FK-Programmierung

Hinweis: <

Umdie Grafik bei der FK-Programmierung nutzen
zu konnen, wahlen Sie die Bildschirm-Aufteilung
PROGRAMM + GRAFIK.

prograsslaufl | programm-Einspeichern/Editieren

satzFolge

18 FCT DR+ RS
19 FLT X+110 ¥+15 AN+

20 FL AN-9O

21 mMD RS

27 FL XaBS

23 FC DR+ RS0 COX+465 CCv-75

24 FCT DR- RES

25  FCT ¥+0 DR- RAD COX+0 COY+0
26 DEP CT CCAS0 Re3 FLO00

27 L X-70 RO F MAX
28 L 2e250 RO F MAX M2 h _

29 END PGM KRANHAKEN MM

ZIEIGE LOSUNG SLREE AUSWAHL
EINZELS.
LOSUKG WAHLEN [m] BEERDEN

ZEIGE
1L6$UNG

LOSUNG
, WAHLEN

AUSWAHL
2BEENDEN

Selbst mit vollstandigen Koordinaten-Angaben
Iasst sich eine Werkstlickkontur oft nicht eindeutig
festlegen. In diesem Fall zeigt die WinNC die ver-
schiedenen Losungen in der FK-Grafik an und Sie
wahlen die gewiinschte aus. Die FK-Grafik stellt die
Werkstickkontur mit verschiedenen Farben dar:

schwarz  Das Konturelement ist eindeutig be-
stimmt

grin DieeingegebenenDatenlassenmehrere
Lésungen zu; Sie wahlen die gewlinsch-
te aus

rot Die eingegebenen Daten legen das

Konturelement noch nicht ausreichend
fest; Sie geben weitere Angaben ein

Wenn die Daten auf mehrere Losungen fihren und
das Konturelement griin angezeigt wird, dann wahlen
Sie die richtige Kontur wie folgt:

¢ Cursor auf das griin angezeigte Element stellen

* Softkey ZEIGE LOSUNG so oft driicken, bis das
Konturelement wie gewlinscht angezeigt wird

¢ Das angezeigte Konturelement entspricht der
Zeichnung: Mit Softkey LOSUNG WAHLEN fest-
legen.

Die griin dargestellten Konturelemente sollten Sie so
frih wie mdglich mit LOSUNG WAHLEN festlegen,
um die Mehrdeutigkeit fiir die nachfolgenden Kontu-
relemente einzuschranken.

Wenn Sie eine griin dargestellte Kontur noch nicht
festlegenwollen, danndriicken Sie den Softkey AUS-
WAHL BEENDEN, um den FK-Dialog fortzuflihren.

Hinweis: <

Soll ein FK-Programm in dem Ldésungsauswah-
len getroffen wurden an einer Originalsteuerung
Heidenhain bearbeitet werden, ist vorher eine
Umwandlung in ein Dialog-Programm durchzu-
fuhren. Festgelegte Konturen werden sonst meist
nicht korrekt tUbernommen.

PGM MGT -> Zusatzliche Funktionen ->
Umwandeln FK -> H
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FK

Gerade ohne tangentialem Anschluss

FK-Dialog eroffnen

Wenn Sie die Bahnfunktionstaste FK driicken, zeigt
die WinNC Softkeys an, mit denen Sie den FK-
Dialog eréffnen: Siehe nachfolgende Tabelle. Um
die Softkeys wieder abzuwahlen, driicken Sie die
Taste FK erneut.

Wenn Sie den FK-Dialog mit einem dieser Softkeys
er6ffnen, dann zeigt die WinNC weitere Softkey-Lei-
sten, mit denen Sie bekannte Koordinaten eingeben,
Richtungsangaben und Angaben zum Konturverlauf
machen kdnnen.

Gerade mit tangentialem Anschluss

Kreisbogen ohne tangentialem Anschluss

\

FFL l FLT \Fc

F1 / FZ/

F3 "/ F4—°l/ F5 -¢-:

FCT FPOL

FK

FK

FLT

Pol fir FK-Programmierung

Kreisbogen mit tangentialem Anschluss

Geraden frei programmieren

Gerade ohne tangentialem Anschluss

e Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung
anzeigen: Taste FK driicken

e Dialog fir freie Gerade eroffnen: Softkey FL driik-
ken. Die WinNC zeigt weitere Softkeys

* Uber diese Softkeys alle bekannten Angaben
in den Satz eingeben. Die FK-Grafik zeigt die
programmierte Kontur rot, bis die Angaben aus-
reichen. Mehrere Lésungen zeigt die Grafik grin.

Gerade mit tangentialem Anschluss

Wenn die Gerade tangential an ein anderes Kon-
turelement anschlie3t, erdffnen Sie den Dialog mit
dem Softkey FLT:

e Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung
anzeigen: Taste FK driicken

* Dialog eréffnen: Softkey FLT driicken

* Uber die Softkeys alle bekannten Angaben in den
Satz eingeben
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m
A

FC

FK

FCT

Kreisbahnen frei programmieren

Kreisbahn ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung
anzeigen: Taste FK driicken

Dialog fir freien Kreisbogen eréffnen: Softkey
FC dricken. Die WinNC zeigt Softkeys fir direk-
te Angaben zur Kreisbahn oder Angaben zum
Kreismittelpunkt

Uber diese Softkeys alle bekannten Angaben
in den Satz eingeben. Die FK-Grafik zeigt die
programmierte Kontur rot, bis die Angaben aus-
reichen. Mehrere Lésungen zeigt die Grafik grin.

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

Wenn die Kreisbahn tangential an ein anderes Kon-
turelement anschlielt, erdffnen Sie den Dialog mit
dem Softkey FCT:

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung
anzeigen: Taste FK driicken

Dialog eréffnen: Softkey FCT driicken

Uber die Softkeys alle bekannten Angaben in den
Satz eingeben
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Eingabemaoglichkeiten
Endpunkt-Koordinaten

Rechtwinklige Koordinaten X und Y

v .
X v P PA
——
F1 F1 /31 <

/

Polarkoordinaten bezogen auf FPOL

20
NC-Beispielsatze
7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
- 9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15
X

Richtung und Liange von Konturelementen

Lange der Geraden

\
7 TX

L

F1l

Anstiegswinkel der Geraden

Hinweis: Z

Fur Kreise werden LEN (Sehnenlange) und AN
(Eintrittstangentenwinkel) nicht unterstitzt.
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ZUSATZL.
FUNKT.
F7

UMWANDELN
FK->H

F2

FK-Programme konvertieren

Ein FK-Programm wandeln Sie in der Datei-Verwal-
tung in ein Klartext-Programm wie folgt um:

Datei-Verwaltung aufrufen und Dateien anzeigen
lassen.

Hellfeld aufdie Datei bewegen, die Sie umwandeln
mochten.

Softkeys ZUSATZL. FUNKT. und dann UMWAN-
DELN FK->H dricken. Die WinNC wandelt alle
FK-Satze in Klartext-Satze um.

Hinweis: 7

Kreismittelpunkte, die Sie vor einem FK-Abschnitt
eingegeben haben, missen Sie ggf.imumgewan-
delten Programm erneut festlegen. Testen Sie Ihr
Bearbeitungs-Programm nach dem Konvertieren,
bevor Sie es ausfuhren.

FK-Programme mit Q-Parameter kdnnen nicht
konvertiert werden.
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Beispiel: FK Telefon

100

50

0y

100

Gesamtprogramm

0 BEGIN PGM TELEFON MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-10

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0..........ccveven....
3 TOOL CALL 5Z S3000; RADIUS 5 ...
4L Z+100 ROF MAX M3...oooiiiiiiiecee e

ROHTEIL-DEFINITIONEN
WERKZEUG-AUFRUF
SICHERE HOEHE
HILFSPUNKT (RO)

I 1
7 APPR LCT X+50 Y+75 R2 RL F500 .....o.ooooooo. 2
8 FC DR+ R25 CCX+50 CCY+50
O FCT DR R 3
10 FSELECT 2
11 FCT DR- R88 CCX+50 CCY+0 oo 4
12 FCT DR R4 oo o
13 FSELECT 1
14 FCT X+50 Y+75 DR+ R25 CCX+50 CCY+50 ... ©
15 DEP LCT X+50 Y+50 R2
16 L Z+100
17 END PGM TELEFON MM
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Zyklen

Programm-ginspeichern/eEditieren

7L Ze50 RO F MAX M3
8 L X-70 v+0 RO F MAX
9 L F-1 RO F MAX

10 TooL cALL 15 z 55000 pL-0.1%

e
KF 267 GEWINDEFRAESEN :
q315-10  ;SOLL-DURCHMESSER

SETEISWER ccncvorsTercunc

Q201--18

SGEWINDETIEFE

Gewindesteigung?
L ~5
| A )
" ' "‘X/’/(‘
. =(J."-:. 4
b4 ,
, § o0
20

Q355=0
015 3=750
Q351=+1

Q200=7

LELEER ]
Q204=5%0

QI07=500 ;VORSCHUR FRAFSEN

cycL

DEF
BOHREN/
GEWINDE
F1
262 $
7Z 7
NC-Beispielsitze p e
7 CYCL DEF 200 BOHREN
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 ;TIEFE
Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q210=0 ;VERWEILZEIT OBEN
Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q211=0.25 ;VERWEILZEIT UNTEN
DEF
GOTO
O

Mit Zyklen arbeiten

Haufig wiederkehrende Bearbeitungen, die mehrere
Bearbeitungsschritte umfassen, sindinder WinNC als
Zyklen gespeichert. Auch Koordinaten-Umrechnun-
gen und einige Sonderfunktionen stehen als Zyklen
zur Verfigung.

Bearbeitungs-Zyklen mitNummern ab 200 verwenden
Q-Parameter als Ubergabeparameter. Parameter mit
gleicher Funktion, die die WinNC in verschiedenen
Zyklen bendtigt, haben immer dieselbe Nummer:
z.B. Q200 ist immer der Sicherheits-Abstand, Q202
immer die Zustell-Tiefe usw.

Zyklus definieren liber Softkeys

* Die Softkey-Leiste zeigt die verschiedenen Zyklus-
Gruppen

e Zyklus-Gruppe wahlen, z.B. Bohrzyklen

e Zyklus wahlen, z.B. GEWINDEFRASEN. Die
WInNC eroffnet einen Dialog und erfragt alle
Eingabewerte; gleichzeitig blendet die WinNC in
derrechten Bildschirmhalfte eine Grafik ein, in der
der einzugebende Parameter hell hinterlegt ist

* Geben Sie alle von der WinNC geforderten Pa-
rameter ein und schlieen Sie jede Eingabe mit

[ ENT ‘
der Taste "l ab

¢ Die WinNC beendetden Dialog, nachdem Sie alle
erforderlichen Daten eingegeben haben

END
 Driicken Sie I'®

Eingabe

zum vorzeitigen Beenden der

Zyklus definieren uber GOTO-Funktion

* Die Softkey-Leiste zeigtdie verschiedenen Zyklus-
Gruppen

* Geben Sie die Zyklus-Nummer ein und bestatigen

jeweils mit der Taste — Die WinNC eroff-
netdannden Zyklus-Dialog wie zuvor beschrieben

Hinweis: Z

Wenn Sie bei Bearbeitungszyklen mit Nummern
gréRer 200 indirekte Parameter-Zuweisungen
(z.B.Q210=Q1)verwenden, wird eine Anderung
des zugewiesenen Parameters (z.B. Q1) nach
der Zyklus-Definition nicht wirksam. Definieren
Sie in solchen Fallen den Zyklusparameter (z.B.

Q210) direkt.
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cyYcL

Zyklus aufrufen

Hinweis: %

Vor einem Zyklus-Aufruf programmieren Sie in

jedem Fall:

. BLK FORM zur grafischen Darstellung (nur
fur Testgrafik erforderlich)

*  Werkzeug-Aufruf

° Drehsinn der Spindel (Zusatz-Funktion M3/
M4)

e Zyklus-Definition (CYCL DEF).

Beachten Sie weitere Voraussetzungen, die

bei den nachfolgenden Zyklusbeschreibungen

aufgefuhrt sind.

Folgende Zyklen wirken ab ihrer Definition im
Bearbeitungs-Programm. Diese Zyklen kénnen und
durfen Sie nicht aufrufen:

die Zyklen 220 Punktemuster auf Kreis und 221
Punktemuster auf Linien

den SL-Zyklus 14 KONTUR

den SL-Zyklus 20 KONTUR-DATEN
Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung
den Zyklus 9 VERWEILZEIT

Alle Ubrigen Zyklen rufen Sie auf, wie nachfolgend
beschrieben:

Soll die WinNC den Zyklus nach dem zuletzt pro-
grammierten Satz einmal ausfiihren, programmie-
ren Sie den Zyklus-Aufruf mit der Zusatz-Funktion
M99 oder mit CYCL CALL:

e Zyklus-Aufruf programmieren: Taste CYCL
CALL dricken

e Zyklus-Aufruf eingeben: Softkey CYCL CALL
M drlicken

e Zusatz-Funktion M eingeben, oder mit der
Taste END den Dialog beenden
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PGM
MGT
NEU.PNT
MM INCH
F1 F2
ZEILE
l:EINFUGEN
X Y Z
FlAUS/EIN |:ZAUS/EIN |:3AUS/EIN

Punkte-Tabellen

Anwendung

Wenn Sie einen Zyklus, bzw. mehrere Zyklen hinter-
einander, auf einem unregelmaligen Punktemuster
abarbeitenwollen, dannerstellen Sie Punkte-Tabellen.
Wenn Sie Bohrzyklen verwenden, entsprechen die
Koordinaten der Bearbeitungsebene in der Punkte-
Tabelle den Koordinaten der Bohrungs-Mittelpunkte.
Setzen Sie Fraszyklen ein, entsprechen die Koordi-
naten der Bearbeitungsebene in der Punkte-Tabelle
den Startpunkt-Koordinaten des jeweiligen Zyklus
(z.B. Mittelpunkts-Koordinaten einer Kreistasche).
Koordinaten in der Spindelachse entsprechen der
Koordinate der Werkstlick-Oberflache.

Punkte-Tabelle eingeben
Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren
wahlen:

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT driicken

Datei-Name?
Name und Datei-Typ der Punkte-Tabelle eingeben,

mit Taste [ ‘ bestatigen

MaReinheit wahlen: Softkey MM oder INCH drticken.
Die WinNC wechseltins Programm-Fenster und stellt
eine leere Punkte-Tabelle dar

Mit Softkey ZEILE EINFUGEN neue Zeile einfiigen
und die Koordinaten des gewlinschten Bearbeitungs-
ortes eingeben

Vorgang wiederholen, bis alle gewlinschten Koordi-
naten eingegeben sind

Hinweis: "é

Mit den Softkeys XAUS/EIN, Y AUS/EIN, ZAUS/
EIN (zweite Softkey-Leiste) legen Sie fest, welche
Koordinaten Sie in die Punkte-Tabelle eingeben
kdénnen. xt
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PUNKTE
FBTABELLE

NC-Beispielsatz
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\MUST35.PNT*

Punkte-Tabelle im Programm wahlen

In der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren
das Programm wahlen, fur das die Punkte-Tabelle
aktiviert werden soll:

Funktion zur Auswahl der Punkte-Tabelle aufrufen:
Taste PGM CALL driicken
Softkey PUNKTE-TABELLE driicken

Name der Punkte-Tabelle eingeben, mit Taste

[lw bestatigen. Wenn die Punkte-Tabelle
nicht im selben Verzeichnis gespeichert ist wie das
NC-Programm, dann missen Sie den kompletten
Pfadnamen eingeben.
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Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit Zyklen
1 bis 5,17 und 18

Die WinNC interpretiert die Punkte der Bearbeitungs-
ebene als Koordinaten des Bohrungs-Mittelpunktes.
Die Koordinate der Spindel-Achse legt die Oberkante
des Werkstucks fest, so dass die WinNC automatisch
vorpositionieren kann (Reihenfolge: Bearbeitungs-
ebene, dann Spindelachse).

Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit SL-Zyklen
und Zyklus 12

Die WInNC interpretiert die Punkte als zusatzliche
Nullpunkt-Verschiebung.

Zyklus in Verbindung mit Punkte-Tabellen
aufrufen
Hinweis: !

Die WIinNC arbeitet mit CYCL CALL PAT die
Punkte-Tabelle ab, die Sie zuletzt definierthaben
(auch wenn Sie die Punkte-Tabelle in einem mit
CALL PGM verschachtelten Programm definiert
haben). Die WinNC verwendet die Koordinate in
der Spindelachse als sichere Hohe, an der das
Werkzeug beim Zyklus-Aufruf steht. In einem
Zyklus separat definierte Sichere H6hen bzw. 2.

Sicherheits-Abstande diirfen nicht grofer als die
globale Pattern-Sicherheitshdhe sein.

Soll die WIinNC den zuletzt definierten Bearbei-
tungszyklus an den Punkten aufrufen, die in einer
Punkte-Tabelle definiert sind, programmieren Sie
den Zyklus-Aufruf mit CYCL CALL PAT:

e Zyklus-Aufruf programmieren: Taste CYCL CALL
driicken

* Punkte-Tabelle rufen: Softkey CYCL CALL PAT
dricken

* Vorschubeingeben, mitdem die WinNC zwischen
den Punkten verfahren soll (keine Eingabe: Verfah-
ren mit zuletzt programmiertem Vorschub, FMAX
nicht gultig)

* BeiBedarfZusatz-Funktion M eingeben, mit Taste
END bestatigen

Die WinNC zieht das Werkzeug zwischen den Start-
punkten zurtick auf die sichere Hohe (sichere Hohe =
Spindelachsen-Koordinate beim Zyklus-Aufruf). Um
dieseArbeitsweise auch beiden Zyklen mit Nummern
200 und groler einsetzen zu kdnnen, missen Sie
den 2. Sicherheits-Abstand (Q204) mit O definieren.

Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit Zyklen
200 bis 208 und 262 bis 267

Die WinNC interpretiertdie Punkte der Bearbeitungs-
ebene als Koordinaten des Bohrungs-Mittelpunktes.
Wenn Sie die in der Punkte-Tabelle definierte Koordi-
nate in der Spindel-Achse als Startpunkt-Koordinate
nutzenwollen, mussen Sie die Werkstiick-Oberkante
(Q203) mit 0 definieren.

Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit Zyklen
210 bis 215

Die WinNC interpretiert die Punkte als zusatzliche
Nullpunkt-Verschiebung. Wenn Sie die in der Punkte-
Tabelle definierten Punkte als Startpunkt-Koordinaten
nutzen wollen, miissen Sie die Startpunkte und die
Werkstlck-Oberkante (Q203) im jeweiligen Fraszy-
klus mit O programmieren.
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Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

Zyklus

1 TIEFBOHREN
Ohne automatische Vorpositionierung

200 BOHREN 07
Mit automatischer Vorpositionierung, 2. Sicherheitsabstand 2 %32
201 REIBEN B |

Mit automatischer Vorpositionierung, 2. Sicherheitsabstand

202 AUSDREHEN
Mit automatischer Vorpositionierung, 2. Sicherheitsabstand

202

Z0%
]
a

F4

203 UNIVERSAL-BOHREN
Mit automatischer Vorpositionierung, 2. Sicherheitsabstand,Spanbruch,Degression

203
g
ps G2

204 RUCKWARTS-SENKEN
Mit automatischer Vorpositionierung, 2. Sicherheitsabstand

204

205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN
Mit automatischer Vorpositionierung, 2. Sicherheitsabstand, Spanbruch, Vorhalteabstand

208 BOHRFRASEN
Mit automatischer Vorpositionierung, 2. Sicherheitsabstand

2 GEWINDEBOHREN
Mit Ausgleichsfutter

F1l

17 GEWINDEBOHREN GS
Ohne Ausgleichsfutter

17 8 RT

F2

18 GEWINDESCHNEIDEN

18

F3

206 GEWINDEBOHREN NEU 08
Mit Ausgleichsfutter, mit automatischer Vorpositionierung, 2. icherheitsabstand -
207 GEWINDEBOHREN GS NEU o g n
Ohne Ausgleichsfutter, mit automatischer Vorpositionierung, 2. Sicherheitsabstand o O
209 GEWINDEBOHREN SPANBRUCH 00 3 RT

Ohne Ausgleichsfutter, mit automatischer Vorpositionierung, 2. Sicherheitsabstand; Spanbruch

262 GEWINDEFRASEN Zyklus zum Frasen eines Gewindes
ins vorgebohrte Material

263 SENKGEWINDEFRASEN
Zyklus zum Frasen eines Gewindes ins vorgebohrte Material mit Herstellung einer
Senkfase

F2

264 BOHRGEWINDEFRASEN
Zyklus zum Bohren ins volle Material und anschlieendem Frasen des Gewindes

264 g
F3

265 HELIX-BOHRGEWINDEFRASEN
Zyklus zum Frasen des Gewindes ins volle Material

265
&

267 AUSSENGEWINDE FRASEN
Zyklus zum Frasen eines Aussengewindes mit Herstellung einer Senkfase

A A
. BY
&4

267
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Beispiel: NC-Satze
5L Z+100 R0 FMAX
6 CYCL DEF 1.0 TIEFBOHREN.
7 CYCL DEF 1.1 ABST 2
8 CYCL DEF 1.2 TIEFE -15
9 CYCL DEF 1.3 ZUSTLG 7.5
10 CYCL DEF 1.4 V.ZEIT 1
11 CYCL DEF 1.5 F80
12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 L Z+2 FMAX M99
14 L X+80 Y+50 FMAX M99
15 L Z+100 FMAX M2

TIEFBOHREN (Zyklus 1)

1

Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen Vor-
schub F von der aktuellen Position bis zur ersten
Zustell-Tiefe

Danachfahrtdie WinNC das Werkzeugim Eilgang
FMAX zurtick und wieder bis zur ersten Zustell-
Tiefe, verringert um den Vorhalte-Abstand t.

Die Steuerung ermittelt den Vorhalte-Abstand
selbsttatig:

* Bohrtiefe bis 30 mm: t= 0,6 mm

* Bohrtiefe Gber 30 mm: t = Bohrtiefe/50

* maximaler Vorhalte-Abstand: 7 mm
Anschlief’end bohrtdas Werkzeug mitdem einge-
gebenen Vorschub F um eine weitere Zustell-Tiefe
Die WinNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis
die eingegebene Bohrtiefe erreicht ist

Am Bohrungsgrund zieht die WinNC das Werk-

zeug, nach der Verweilzeit zum Freischneiden,

mit FMAX zur Startposition zurlick

Hinweis: i
Beachten Sie vor dem Programmieren:
Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmit-
te) der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur
RO programmieren. Positionier-Satz auf den
Startpunkt in der Spindelachse (Sicherheits-
Abstand Uber Werkstlick-Oberflache) program-
mieren. Das Vorzeichen des Zyklusparameters
Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Negatives
Vorzeichen bedeutet Zerspanung in Richtung
der negativen Spindelachse. Wenn Sie die Tiefe

= 0 programmieren, dann fihrt die WinNC den
Zyklus nicht aus.

1.1 Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Ab-
stand Werkzeugspitze (Startposition) —Werkstiick-
Oberflache

1.2 Tiefe 2 (inkremental): Abstand Werkstuck-
Oberflache — Bohrungsgrund (Spitze des Bohr-
kegels)

1.3 Zustell-Tiefe 3 (inkremental): Maf3, um wel-
ches das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die
Bohrtiefe muss kein Vielfaches der Zustell-Tiefe
sein. Die WIinNC fahrt in einem Arbeitsgang auf
die Bohrtiefe wenn:

e Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind
e die Zustell-Tiefe grd R er als die Bohrtiefe ist

1.4 Verweilzeit in Sekunden: Zeit, in der das
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt, um frei-
zuschneiden

1.5 Vorschub F: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Bohren in mm/min
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BOHREN (Zyklus 200)

1

Die WinNC positioniert das Werkzeug in der Spin-
delachse im Eilgang FMAX auf den Sicherheits-
Abstand uber der Werkstlick-Oberflache

Das Werkzeug bohrt mit dem programmierten
Vorschub F bis zur ersten Zustell-Tiefe

Die WinNC fahrt das Werkzeug mit FMAX aufden
Sicherheits-Abstand zurlick, verweilt dort - falls
eingegeben - und fahrt anschlielend wieder mit
FMAX bis auf Sicherheits-Abstand Uber die erste
Zustell-Tiefe

AnschlielRend bohrt das Werkzeug mit eingege-
benem Vorschub F um eine weitere Zustell-Tiefe
Die WinNC wiederholt diesen Ablauf (2 bis 4), bis
die eingegebene Bohrtiefe erreicht ist

VVom Bohrungsgrund fahrtdas Werkzeug mit FMAX
auf Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben
—auf den 2. Sicherheits-Abstand

Hinweis: i
Beachten Sie vor dem Programmieren:
Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungs-
mitte) der Bearbeitungsebene mit Radiuskor-
rektur RO programmieren. Das Vorzeichen des
Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung
fest. Negatives Vorzeichen bedeutet Zerspanung
in Richtung der negativen Spindelachse. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fiihrt die
WinNC den Zyklus nicht aus.
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200 @ * Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-
stand Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache;
Wert positiv eingeben

* Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstuck-
Oberflache — Bohrungsgrund (Spitze des Bohr-
kegels)

* Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahr-
geschwindigkeit des Werkzeugs beim Bohren in
mm/min

e Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal}, um
welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird.
Die Tiefe muss kein Vielfaches der Zustell-Tiefe
sein. Die WIinNC fahrt in einem Arbeitsgang auf
die Tiefe wenn:

§\\\'
]
NS

F2

Beispiel: NC-Satze * Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind
::2 (I;YzélogEiOZI:)“:g)(()HREN * die Zustell-Tiefe groRer als die Tiefe ist
—h. * Verweilzeitoben Q210: Zeitin Sekunden, die das
Q200 = 2 ;SICHERHEITS-ABST . . )
Q201 = -15 ; TIEFE Werkzeug aufldem.S|cherhe|ts—Abstand verweilt,
Q206 = 250 ;VORSCHUB TIEFENZ gacr:‘hdemhes die Wlfnl:C le:l]mt Entspanen aus der
Q202 = 5 ;ZUSTELL-TIEF onhrung herausgetanren ha
Q210 = 0 ;VERWEILZEIT OBEN * Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Q203 = +20 ;KOOR. OBERFLAECHE Koordinate Werkstlick-Oberflache
Q204 =100 ;2. SICHERHEITS-ABST. e 2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Q211 = 0.1 ;VERWEILZEIT UNTEN Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
12 L X+30 Y+20 FMAX M3 zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel)
13 CYCL CALL erfolgen kann
14 L X+80 Y+50 FMAX M99 * Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, die
15L Z+100 FMAX M2 das Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt
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50 5

20 ;

201

F3

NN

NN

Beispiel: NC-Satze
10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 200 BOHREN
Q200 = 2 ;SICHERHEITS-ABST
Q201 = -15;TIEFE

Q206 = 250 ;VORSCHUB TIEFENZ

Q202 = 5 ;ZUSTELL-TIEF
Q210 = 0 ;VERWEILZEIT OBEN

Q203 = +20 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204 = 100 ;2. SICHERHEITS-ABST.

Q211 = 0.1 ;VERWEILZEIT UNTEN

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
15 L Z+100 FMAX M2

REIBEN (Zyklus 201)

1

Die WinNC positioniert das Werkzeug in der
Spindelachse im Eilgang FMAX auf den eingege-
benen Sicherheits-Abstand Uber der Werkstuick-
Oberflache

Das Werkzeug reibt mit dem eingegebenen Vor-
schub F bis zur programmierten Tiefe

Am Bohrungsgrund (Q201) verweiltdas Werkzeug,
falls eingegeben

Anschlief3end fahrt die WinNC das Werkzeug im
Vorschub F zurlick auf den Sicherheits-Abstand
und von dort — falls eingegeben — mit FMAX auf
den 2. Sicherheits-Abstand

Hinweis: ?
Beachten Sie vor dem Programmieren:
Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungs-
mitte) der Bearbeitungsebene mit Radiuskor-
rektur RO programmieren. Das Vorzeichen des
Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung
fest. Negatives Vorzeichen bedeutet Zerspanung
in Richtung der negativen Spindelachse. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann flhrt die
WinNC den Zyklus nicht aus.

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-
stand Werkzeugspitze — Werkstlick-Oberflache;
Wert positiv eingeben

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstuck-
Oberflache — Bohrungsgrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahr-
geschwindigkeit des Werkzeugs beim Reiben in
mm/min

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, die
das Werkzeug am Reibgrund verweilt

Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindig-
keit des Werkzeugs beim Herausfahren aus der
Bohrungin mm/min. Wenn Sie Q208 =0 eingeben,
dann gilt Vorschub Tiefenzustellung

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel)
erfolgen kann
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AUSDREHEN (Zyklus 202)

1

Die WinNC positioniert das Werkzeug in der Spin-
delachse im Eilgang FMAX auf den Sicherheits-
Abstand uber der Werkstuck-Oberflache

Das Werkzeug bohrt mit dem Bohrvorschub F bis
zur Tiefe

Am Bohrungsgrund (Q201) verweiltdas Werkzeug
— falls eingegeben — mit laufender Spindel zum
Freischneiden

AnschlieBend fihrt die WinNC eine Spindel-
Orientierung auf die 0° -Position durch

Falls Freifahren gewahlt ist, fahrt die WinNC in
der eingegebenen Richtung 0,2 mm (fester Wert)
frei

Anschlielend fahrt die WinNC das Werkzeug im
Vorschub Riickzug auf den Sicherheits-Abstand
und von dort — falls eingegeben — mit FMAX auf
den 2. Sicherheits-Abstand. Wenn Q214=0 erfolgt
der Riickzug an der Bohrungswand

Hinweis: i
Beachten Sie vor dem Programmieren:
Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungs-
mitte) der Bearbeitungsebene mit Radiuskor-
rektur RO programmieren. Das Vorzeichen des
Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung
fest. Negatives Vorzeichen bedeutet Zerspanung
in Richtung der negativen Spindelachse. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die
WinNC den Zyklus nichtaus.Die WinNC stelltam
Zyklus-Ende den Kiihimittel- und Spindelzustand
wieder her, der vor dem Zyklus-Aufruf aktiv war.
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02 ¢ Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-
stand Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache;
Wert positiv eingeben

* Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstuck-
Oberflache — Bohrungsgrund

* Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahr-
geschwindigkeit des Werkzeugs beim Ausdrehen
in mm/min

* Verweilzeit unten Q211: Zeitin Sekunden, in der
das Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt

* Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindig-
keit des Werkzeugs beim Herausfahren aus der
Bohrungin mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben,
dann gilt Vorschub Tiefenzustellung

Beispiel: NC-Satze «  Koord. Werkstiick-Oberfliche Q203 (absolut):
10 L Z+100 RO FMAX Koordinate Werkstiick-Oberflache

11 CYCL DEF 202 AUSDREHEN . . . .
Q200 = 2 ;SICHERHEITS-ABST. e 2. Slgherhelt§-Abstand _Q204 (mkremer_]tgl).
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision

ggg; : ;1050 ;_-I\-;EI;ESCHUB TIEFENZ zwischen Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel)
: ) erfolgen kann

Q211 = 0,5 ;VERWEILZEIT UNTE

\iz
N

N
|

F4

Q208 = 250 ;VORSCHUB RUECKZUG ° Freifahr-Richtung (0/1/2/3/4) Q214: Richtung
Q203 = +20 ;KOOR. OBERFLAECHE festlegen, in der die WinNC das Werkzeug am
Q204 = 100 ;2. SICHERHEITS-ABST. Bohrungsgrund freifahrt (nach der Spindel-
Q214 = 1 ;FREIFAHR-RICHTUNG Orientierung)
Q336 = 0 ;WINKEL SPINDEL 0 Werkzeug nicht freifahren
12 L X+30 Y+20 FMAX M3 1 Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der
13 CYCL CALL Hauptachse
14 L X+80 Y+50 FMAX M99 2 Werkzeug freifahren in Minus—Richtung der
Nebenachse
3 Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der
Hauptachse
4 Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der
Nebenachse

Kollisionsgefahr: A

Wahlen Sie die Freifahr-Richtung so, dass das
Werkzeug von der Bohrungswand wegfahrt.
Uberpriifen Sie, wo die Werkzeug-Spitze steht,
wenn Sie eine Spindel-Orientierung auf den Win-
kel programmieren, den Sie im Q336 eingeben
(z.B. in der Betriebsart Positionieren mit Hand-
eingabe). Wahlen Sie den Winkel so, dass die
Werkzeug-Spitze parallel zu einer Koordinaten-
Achse steht.

*  Winkelfir Spindel-Orientierung Q336 (absolut):
Winkel, aufden die WinNC das Werkzeug vordem
Freifahren positioniert
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UNIVERSAL-BOHREN (Zyklus 203)

1 Die WIinNC positioniert das Werkzeug in der Spin-
delachse im Eilgang FMAX auf den Sicherheits-
Abstand uber der Werkstlick-Oberflache

2 Das Werkzeug bohrt mitdem Bohrvorschub F bis
zur ersten Zustell-Tiefe

3 Falls Spanbruch eingegeben, fahrtdie WinNC das
Werkzeug um den eingegebenen Riickzugswert
zurlck. Wenn Sie ohne Spanbruch arbeiten,
dann fahrt die WinNC das Werkzeug mit dem
Vorschub Ruckzug auf den Sicherheits-Abstand
zurlck, verweilt dort—falls eingegeben —und fahrt
anschlieend wieder mit FMAX bis auf Sicherheits-
Abstand Uber die erste Zustell-Tiefe

4 AnschlielRend bohrt das Werkzeug mit Vorschub
um eine weitere Zustell-Tiefe. Die Zustell-Tiefe
verringert sich mitjeder Zustellung um den Abnah-
mebetrag — falls eingegeben —, aber mindestens
um die minimale Zustelltiefe

5 Die WinNC wiederholt diesen Ablauf (2-4), bis die
Bohrtiefe erreicht ist

6 Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug —falls
eingegeben — zum Freischneiden und wird nach
der Verweilzeit mit dem Vorschub Rickzug auf
den Sicherheits-Abstand zuriickgezogen. Falls Sie
einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben haben,
fahrt die WinNC das Werkzeug mit FMAX dorthin

Hinweis:

Beachten Sie vor dem Programmieren:
Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungs-
mitte) der Bearbeitungsebene mit Radiuskor-
rektur RO programmieren. Das Vorzeichen des
Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung
fest. Negatives Vorzeichen bedeutet Zerspanung
in Richtung der negativen Spindelachse. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fuhrt die
WinNC den Zyklus nicht aus.
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203

F5

W
S
N

Beispiel: NC-Satze
11 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BOHREN

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 ;TIEFE

Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE

Q210=0 ;VERWEILZEIT OBEN
Q203=+20 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q212=0.2 ;ABNAHMEBETRAG
Q213=3 ;SPANBRUECHE

Q205=3 ;MIN. ZUSTELL-TIEFE
Q211=0.25 ;VERWEILZEIT UNTEN
Q208=500 ;VORSCHUB RUECKZUG
Q256=0.2 ;RZ BEI SPANBRUCH

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-
stand Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache;
Wert positiv eingeben

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlick-
Oberflache — Bohrungsgrund (Spitze des Bohr-
kegels)
Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahr-
geschwindigkeit des Werkzeugs beim Bohren in
mm/min

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3, um
welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird.
Die Tiefe muss kein Vielfaches der Zustell-Tiefe
sein. Die WIinNC fahrt in einem Arbeitsgang auf
die Tiefe wenn:

» Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind

» die Zustell-Tiefe groRRer als die Tiefe ist

Verweilzeit oben Q210: Zeit in Sekunden, die
das Werkzeug auf Sicherheits-Abstand verweilt,
nachdem es die WinNC zum Entspanen aus der
Bohrung herausgefahren hat

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel)
erfolgen kann

Abnahmebetrag Q212 (inkremental): Wert, um
den die WIinNC die Zustell-Tiefe Q202 nach jeder
Zustellung verkleinert

Anz.Spanbriiche bis Riickzug Q213: Anzahl der
Spanbriiche bevor die WinNC das Werkzeug aus
der Bohrung zum Entspanen herausfahren soll.
Zum Spanbrechen ziehtdie WinNC das Werkzeug
jeweils um den Rickzugswert Q256 zurlick

Minimale Zustell-Tiefe Q205 (inkremental): Falls
Sie einen Abnahmebetrag eingegeben haben,
begrenzt die WinNC die Zustellung auf den mit
Q205 eingegeben Wert

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, die
das Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt

Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindig-
keit des Werkzeugs beim Herausfahren aus der
Bohrungin mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben,
dannfahrtdie WinNC das Werkzeug mit Vorschub
Q206 heraus

Riickzug bei Spanbruch Q256 (inkremental):
Wert, um die die WinNC das Werkzeug beim
Spanbrechen zurlickfahrt
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RUCKWARTS-SENKEN (Zyklus 204)

Mit diesem Zyklus stellen Sie Senkungen her, die
sich auf der Werkstlick-Unterseite befinden.

1

Die WinNC positioniert das Werkzeug in der Spin-
delachse im Eilgang FMAX auf den Sicherheits-
Abstand Uber der Werkstlick-Oberflache
Dortfuhrtdie WinNC eine Spindel-Orientierung auf
die 0° -Position durch und versetzt das Werkzeug
um das Exzentermal}

Anschlief3end taucht das Werkzeug mit dem Vor-
schub Vorpositionierenin die vorgebohrte Bohrung
ein, bis die Schneide im Sicherheits-Abstand
unterhalb der Werkstuck-Unterkante steht

Die WIinNC fahrt jetzt das Werkzeug wieder auf
Bohrungsmitte, schaltet die Spindel und ggf. das
KUhImittel ein und fahrt dann mit dem Vorschub
Senken auf die eingegebene Tiefe Senkung
Falls eingegeben, verweiltdas Werkzeug am Sen-
kungsgrund und fahrtanschliellend wieder aus der
Bohrung heraus, flihrt eine Spin-delorientierung
durch und versetzt erneut um das Exzentermal}
Anschlief3end fahrt die WinNC das Werkzeug im
Vorschub Vorpositionieren auf den Sicherheits-
Abstand und von dort — falls eingegeben — mit
FMAX auf den 2. Sicherheits-Abstand.

Hinweis: ?
Beachten Sie vor dem Programmieren:
Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungs-
mitte) der Bearbeitungsebene mit Radiuskor-
rektur RO programmieren. Das Vorzeichen des
Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung
beim Senken fest. Achtung: Positives Vorzeichen
senkt in Richtung der positiven Spindelachse.
Werkzeug-Lange so eingeben, dass nicht die
Schneide, sondern die Unterkante der Bohrstan-
ge vermalt ist. Die WIinNC berlcksichtigt bei
der Berechnung des Startpunktes der Senkung
die Schneidenlange der Bohrstange und die
Materialstarke.
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204 EI

A
. 2

Beispiel: NC-Sitze

11 CYCL DEF 204 RUECKWAERTS-SENKEN
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q249=+5 ;TIEFE SENKUNG
Q250=20 ;MATERIALSTAERKE
Q251=3.5 ;EXZENTERMASS
Q252=15 ;SCHNEIDENHOEHE
Q253=750 ;VORSCHUB VORPOS.
Q254=200 ;VORSCHUB SENKEN
Q255=0 ;VERWEILZEIT
Q203=+20 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q214=1 ;FREIFAHR-RICHTUNG
Q336=0 ;WINKEL SPINDEL

Kollisionsgefahr: A

Uberpriifen Sie, wo die Werkzeug-Spitze steht,
wenn Sie eine Spindel-Orientierung auf den Win-
kel programmieren, den Sie im Q336 eingeben
(z.B. in der Betriebsart Positionieren mit Hand-
eingabe). Wahlen Sie den Winkel so, dass die
Werkzeug-Spitze parallel zu einer Koordinaten-
Achse steht. Wahlen Sie die Freifahr-Richtung so,
dass das Werkzeug vom Bohrungsrand wegfahrt.

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-
stand Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache;
Wert positiv eingeben

Tiefe Senkung Q249 (inkremental): Abstand
Werkstlick-Unterkante — Senkungsgrund. Posi-
tives Vorzeichen stellt die Senkung in positiver
Richtung der Spindelachse her

Materialstiarke Q250 (inkremental): Dicke des
Werkstucks

ExzentermaB Q251 (inkremental): Exzentermaf}
der Bohrstange; aus Werkzeug-Datenblatt ent-
nehmen

Schneidenhohe Q252 (inkremental): Abstand
Unterkante Bohrstange — Hauptschneide; aus
Werkzeug-Datenblatt entnehmen

Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahr-
geschwindigkeit des Werkzeugs beim Eintauchen
in das Werkstiick bzw. beim Herausfahren aus
dem Werkstlck in mm/min

Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Senken in mm/min

Verweilzeit Q255: Verweilzeit in Sekunden am
Senkungsgrund

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlick-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel)
erfolgen kann

Freifahr-Richtung (0/1/2/3/4) Q214: Richtung

festlegen, inderdie WinNC das Werkzeug um das

Exzentermal} versetzen soll (nach der Spindel-

Orientierung); Eingabe von 0 nicht erlaubt

Beispiel:

1 Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der
Hauptachse

2 Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der
Nebenachse

3 Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der
Hauptachse

4 Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der
Nebenachse

Winkel fiir Spindel-Orientierung Q336 (absolut):

Winkel, auf den die WinNC das Werkzeug vor

dem Eintauchen und vor dem Herausfahren aus

der Bohrung positioniert
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PROGRAMMIERUNG

UNIVERSAL-TIEFBOHREN (Zyklus 205)

1

Die WIinNC positioniert das Werkzeug in der
Spindelachse im Eilgang FMAX auf den eingege-
benen Sicherheits-Abstand tber der Werkstlick-
Oberflache

Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen
Vorschub F bis zur ersten Zustell-Tiefe

Falls Spanbruch eingegeben, fahrtdie WinNC das
Werkzeug um den eingegebenen Riickzugswert
zurlck. Wenn Sie ohne Spanbruch arbeiten, dann
fahrt die WinNC das Werkzeug im Eilgang aufden
Sicherheits-Abstand zurtick und anschlief3end
wieder mit FMAX bis auf den eingegebenen Vor-
halteabstand Uber die erste Zustell-Tiefe
Anschlieend bohrt das Werkzeug mit Vorschub
um eine weitere Zustell-Tiefe. Die Zustell-Tiefe
verringert sich mit jeder Zustellung um den Ab-
nahmebetrag — falls eingegeben

Die WinNC wiederholt diesen Ablauf (2-4), bis die
Bohrtiefe erreicht ist

Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug — falls
eingegeben — zum Freischneiden und wird nach
der Verweilzeit mit dem Vorschub Rickzug auf
den Sicherheits-Abstand zuriickgezogen. Falls Sie
einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben haben,
fahrt die WinNC das Werkzeug mit FMAX dorthin

Hinweis: 2
Beachten Sie vor dem Programmieren:
Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungs-
mitte) der Bearbeitungsebene mit Radiuskor-
rektur RO programmieren. Das Vorzeichen des
Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung
fest. Negatives Vorzeichen bedeutet Zerspanung
in Richtung der negativen Spindelachse. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fuhrt die
WiInNC den Zyklus nicht aus.
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205 m
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Beispiel: NC-Sitze

11 CYCL DEF 205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-80 ;TIEFE
Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q202=15 ;ZUSTELL-TIEFE
Q203=+100 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q212=0.5 ;ABNAHMEBETRAG
Q205=3 ;MIN. ZUSTELL-TIEFE
Q258=0.5 ;VORHALTEABSTAND OBEN
Q259=1 ;VORHALTEABST. UNTEN
Q257=5 ;BOHRTIEFE SPANBRUCH
Q256=0.2 ;RZ BEI SPANBRUCH
Q211=0.25 ;VERWEILZEIT UNTEN

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-
stand Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache;
Wert positiv eingeben

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlick-
Oberflache — Bohrungsgrund (Spitze des Bohr-
kegels)
Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahr-
geschwindigkeit des Werkzeugs beim Bohren in
mm/min

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal}, um
welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird.
Die Tiefe muss kein Vielfaches der Zustell-Tiefe
sein. Die WinNC fahrt in einem Arbeitsgang auf
die Tiefe wenn:

e Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind
* die Zustell-Tiefe groRRer als die Tiefe ist

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlick-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel)
erfolgen kann

Abnahmebetrag Q212 (inkremental): Wert, um
den die WinNC die Zustell-Tiefe Q202 verkleinert

Minimale Zustell-Tiefe Q205 (inkremental): Falls
Sie einen Abnahmebetrag eingegeben haben,
begrenzt die WinNC die Zustellung auf den mit
Q205 eingegeben Wert

Vorhalteabstand oben Q258 (inkremental):
Sicherheits-Abstand fur Eilgang-Positionierung,
wenn die WinNC das Werkzeug nach einem
Rickzug aus der Bohrung wieder auf die aktuelle
Zustell-Tiefe fahrt; Wert bei erster Zustellung

Vorhalteabstand unten Q259 (inkremental):
Sicherheits-Abstand fur Eilgang-Positionierung,
wenn die WinNC das Werkzeug nach einem
Ruckzug aus der Bohrung wieder auf die aktuelle
Zustell-Tiefe fahrt; Wert bei letzter Zustellung

Hinweis: %

Wenn Sie Q258 ungleich Q259 eingeben, dann
verandert die WinNC den Vorhalteabstand
zwischen der ersten und letzten Zustellung
gleichmafRig.

Bohrtiefe bis Spanbruch Q257 (inkremental):
Zustellung, nach der die WinNC einen Spanbruch
durchflhrt. Kein Spanbruch, wenn 0 eingegeben
Riickzug bei Spanbruch Q256 (inkremental):
Wert, um den die WinNC das Werkzeug beim
Spanbrechen zurlickfahrt

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, die
das Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt
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BOHRFRASEN (Zyklus 208)

1

Die WinNC positioniert das Werkzeug in der Spin-
delachse im Eilgang FMAX aufden eingegebenen
Sicherheits-Abstand Giber der Werkstuick-Oberfla-
cheundfahrtden eingegebenen Durchmesser auf
einem Rundungskreis an (wenn Platz vorhanden
ist)

Das Werkzeug frast mit dem eingegebenen Vor-
schub F in einer Schraubenlinie bis zur eingege-
benen Bohrtiefe

Wenn die Bohrtiefe erreicht ist, fahrt die WinNC
nochmals einen Vollkreis, um das beim Eintauchen
stehengelassene Material zu entfernen

Danach positioniert die WinNC das Werkzeug
wieder zurtick in die Bohrungsmitte
Abschliel3end fahrt die WinNC mit FMAX zurlick
auf den Sicherheits-Abstand. Falls Sie einen 2.
Sicherheits-Abstand eingegeben haben, fahrt die

WiInNC das Werkzeug mit FMAX dorthin
Hinweis:

Beachten Sie vor dem Programmieren:
Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungs-
mitte) der Bearbeitungsebene mit Radiuskor-
rektur RO programmieren. Das Vorzeichen des
Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung
fest. Negatives Vorzeichen bedeutet Zerspanung
in Richtung der negativen Spindelachse. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann flihrt die
WInNC den Zyklus nicht aus. Wenn Sie den
Bohrungs-Durchmesser gleich dem Werkzeug-
Durchmesser eingegeben haben, bohrt die
WinNC ohne Schraubenlinien-Interpolation direkt
auf die eingegebene Tiefe.
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Beispiel: NC-Sitze

208 E
F7

12 CYCL DEF 208 BOHRFRAESEN

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-80 ;TIEFE

Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Q334=1.5 ;ZUSTELL-TIEFE

Q203=+100 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q335=25 ;SOLL-DURCHMESSER
Q342=0 ;VORGEB. DURCHMESSER

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-
stand Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache;
Wert positiv eingeben

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlick-
Oberflache — Bohrungsgrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahr-
geschwindigkeit des Werkzeugs beim Bohren auf
der Schraubenlinie in mm/min

Zustellung pro Schraubenlinie Q334 (inkremen-
tal): Maf3, um welches das Werkzeug auf einer
Schraubenlinie (=360° ) jeweils zugestellt wird

Hinweis: 2

Beachten Sie, dass lhr Werkzeug bei zu grol3er
Zustellung sowohl sich selbst als auch das Werk-
stick beschadigt.

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlick-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel)
erfolgen kann

Soll-Durchmesser Q335 (absolut): Bohrungs-
Durchmesser. Wenn Sie den Soll-Durchmesser
gleich dem Werkzeug-Durchmesser eingeben,
dann bohrt die WinNC ohne Schraubenlinien-
Interpolation direkt auf die eingegebene Tiefe

Vorgebohrter Durchmesser Q342 (absolut):
Sobald Sie in Q342 einen Wert gréflier O einge-
ben, fiihrt die WinNC keine Uberpriifung bzgl. des
Durchmesser-Verhaltnisses Soll- zu Werkzeug-
Durchmesser mehr durch. Dadurch kénnen Sie
Bohrungen ausfrasen, deren Durchmesser mehr
als doppelt so gro3 sind wie der Werkzeug-
Durchmesser
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GEWINDEBOHREN mit Ausgleichsfut-
ter (Zyklus 2)

1 Das Werkzeug fahrt in einem Arbeitsgang auf die
Gewindetiefe

2 Danach wird die Spindeldrehrichtung umgekehrt
und das Werkzeug nach der Verweilzeit auf die
Startposition zurlickgezogen

3 Ander Startposition wird die Spindeldrehrichtung
erneut umgekehrt

Hinweis: é
Beachten Sie vor dem Programmieren:
Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmit-
te) der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur
RO programmieren. Positionier-Satz auf den
Startpunkt in der Spindelachse (Sicherheits-
Abstand Uber Werkstlick-Oberflache) program-
mieren. Das Vorzeichen des Zyklusparameters
Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Negatives
Vorzeichen bedeutet Zerspanung in Richtung
der negativen Spindelachse. Wenn Sie die
Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die WinNC
den Zyklus nicht aus. Das Werkzeug muss in
ein Langenausgleichsfutter gespannt sein. Das
Langenausgleichsfutter kompensiert Toleranzen
von Vorschub und Drehzahl wahrend der Bear-
beitung. Wahrend der Zyklus abgearbeitet wird,
ist der Drehknopf flr den Drehzahl-Override
unwirksam. Fir Rechtsgewinde Spindel mit M3
aktivieren, fur Linksgewinde mit M4.

¢ Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze (Startposition) — Werksttck-
——— Oberflache; Richtwert: 4x Gewindesteigung

* Gewindetiefe 2 (Gewindelange, inkremental):
Abstand Werkstlick-Oberflache — Gewindeende

e 2.3 Verweilzeit in Sekunden: Wert zwischen 0

Beispiel: NC-Satze und 0,5 Sekunden eingeben, um ein Verkeilen
24 L Z+100 RO FMAX des Werkzeugs beim Riickzug zu vermeiden
25 CYCL DEF 2.0 GEWINDEBOHREN R

2.4 Vorschub F: Verfahrgeschwindigkeit des

26 CYCL DEF 2.1 ABST 3 Werkzeugs beim Gewindebohren

27 CYCL DEF 2.2 TIEFE -20

28 CYCL DEF 2.3 V.ZEIT 0.4 Vorschub ermitteln: F=S x p
29 CYCL DEF 2.4 F100 F: Vorschub mm/min)
30 L X+50 Y+20 FMAX M3 S: Spindel-Drehzahl (U/min)

31 L Z+3 FMAX M99 p: Gewindesteigung (mm)
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Beispiel: NC-Satze
25 CYCL DEF 206 GEWINDEBOHREN NEU
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 ;TIEFE
Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q211=0.25 ;VERWEILZEIT UNTEN
Q203=+25 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.

Vorschub ermitteln: F=S x p
F: Vorschub mm/min)

S: Spindel-Drehzahl (U/min)

p: Gewindesteigung (mm)

GEWINDEBOHREN NEU mit Aus-
gleichsfutter (Zyklus 206)

1

Die WIinNC positioniert das Werkzeug in der
Spindelachse im Eilgang FMAX auf den eingege-
benen Sicherheits-Abstand Uber der Werkstiick-
Oberflache

Das Werkzeug fahrt in einem Arbeitsgang auf die
Gewindetiefe

Danach wird die Spindeldrehrichtung umgekehrt
und das Werkzeug nach der Verweilzeit auf den
Sicherheits-Abstand zurlickgezogen. Falls Sie
einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben haben,
fahrt die WinNC das Werkzeug mit FMAX dorthin
Auf Sicherheits-Abstand wird die Spindeldrehrich-
tung erneut umgekehrt

Hinweis: 2
Beachten Sie vor dem Programmieren:
Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungs-
mitte) der Bearbeitungsebene mit Radiuskor-
rektur RO programmieren. Das Vorzeichen des
Zyklusparameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung
fest. Negatives Vorzeichen bedeutet Zerspanung
in Richtung der negativen Spindelachse. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die
WinNC den Zyklus nichtaus. Das Werkzeug muss
inein Langenausgleichsfutter gespanntsein. Das
Langenausgleichsfutter kompensiert Toleranzen
von Vorschub und Drehzahl wahrend der Bear-
beitung. Wahrend der Zyklus abgearbeitet wird,
ist der Drehknopf flir den Drehzahl-Override
unwirksam. Fir Rechtsgewinde Spindel mit M3
aktivieren, fur Linksgewinde mit M4.

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-
stand Werkzeugspitze (Startposition) —Werkstlick-
Oberflache; Richtwert: 4x Gewindesteigung
Gewindetiefe Q201 (Gewindelange, inkremental):
Abstand Werkstuick-Oberflache — Gewindeende
Vorschub F Q206: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Gewindebohren

Verweilzeit unten Q211: Wert zwischen 0 und
0,5 Sekunden eingeben, um ein Verkeilen des
Werkzeugs beim Rickzug zu vermeiden
Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstuick-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel)
erfolgen kann
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Beispiel: NC-Satze
18 CYCL DEF 17.0 GEW.-BOHREN GS
19 CYCL DEF 17.1 ABST 2
20 CYCL DEF 17.2 TIEFE -20
21 CYCL DEF 17.3 STEIG +1

GEWINDEBOHREN ohne Ausgleichs-
futter GS (Zyklus 17)

Die WinNC schneidet das Gewinde entweder in
einem oder in mehreren Arbeitsgangen ohne Lan-
genausgleichsfutter.

Vorteile gegenliber dem Zyklus Gewindebohren mit
Ausgleichsfutter:

¢ Hobhere Bearbeitungsgeschwindigkeit

* Gleiches Gewinde wiederholbar, da sich die
Spindel beim Zyklus-Aufruf auf die 0° -Position
ausrichtet

e GroRerer Verfahrbereich der Spindelachse, da
das Ausgleichsfutter entfallt

Hinweis: i
Beachten Sie vor dem Programmieren:
Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmit-
te)in der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur
RO programmieren. Positionier-Satz auf den
Startpunkt in der Spindelachse (Sicherheits-
Abstand Uber Werkstlick-Oberflache) program-
mieren. Das Vorzeichen des Zyklusparameters
Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Negatives
Vorzeichen bedeutet Zerspanung in Richtung
der negativen Spindelachse. Wenn Sie die
Tiefe = 0 programmieren, dann fuhrt die WinNC
den Zyklus nicht aus. DieTNC berechnet den
Vorschub in Abhangigkeit von der Drehzahl.
Wenn Sie wahrend des Gewindebohrens den
Drehknopf fiir den Drehzahl-Override betatigen,
passt die WinNC den Vorschub automatisch an.
Der Drehknopf flr den Vorschub-Override ist
nicht aktiv. Am Zyklusende steht die Spindel. Vor
der nachsten Bearbeitung Spindel mit M3 (bzw.

M4) wieder einschalten.

¢ Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze (Startposition) — Werksttck-
Oberflache

* Gewindetiefe 2 (inkremental): Abstand Werk-
stlick-Oberflache (Gewindebeginn) — Gewinde-
ende

* Gewindesteigung 3: Steigung des Gewindes.
Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde
fest:

+ = Rechtsgewinde
— = Linksgewinde
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GEWINDEBOHREN ohne Ausgleichs-
futter GS NEU (Zyklus 207)

Die WIinNC schneidet das Gewinde entweder in
einem oder in mehreren Arbeitsgangen ohne Lan-
genausgleichsfutter.

Vorteile gegenliber dem Zyklus Gewindebohren mit
Ausgleichsfutter: Siehe "GEWINDEBOHREN ohne
Ausgleichsfutter GS (Zyklus 17)".

1 Die WinNC positioniert das Werkzeug in der
Spindelachse im Eilgang FMAX auf den eingege-
benen Sicherheits-Abstand Uber der Werkstiick-
Oberflache

2 Das Werkzeug fahrtin einem Arbeitsgang auf die
Gewindetiefe

3 Danach wird die Spindeldrehrichtung umgekehrt
und das Werkzeug nach der Verweilzeit auf den
Sicherheits-Abstand zurlickgezogen. Falls Sie
einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben haben,
fahrt die WinNC das Werkzeug mit FMAX dorthin

4 Auf Sicherheits-Abstand halt die WinNC die Spin-

del an !

Hinweis:

Beachten Sie vor dem Programmieren:
Positionier-Satz aufden Startpunkt (Bohrungsmitte)in
der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO pro-
grammieren. Positionier-Satz aufden Startpunktin der
Spindelachse (Sicherheits-Abstand iber Werkstlick-
Oberflache) programmieren. Das Vorzeichen des Zy-
klusparameters Gewindetiefe legt die Arbeitsrichtung
fest. Negatives Vorzeichen bedeutet Zerspanung in
Richtung der negativen Spindelachse. Wenn Sie die
Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die WinNC den
Zyklus nicht aus. DieTNC berechnet den Vorschub in
Abhangigkeit von der Drehzahl. Wenn Sie wahrend
des Gewindebohrens den Drehknopffirden Drehzahl-
Override betatigen, passt die WinNC den Vorschub
automatisch an. Am Zyklusende steht die Spindel. Vor
der nachsten Bearbeitung Spindel mit M3 (bzw. M4)
wieder einschalten.

e Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-

207 RT
,’4; stand Werkzeugspitze (Startposition)—Werksttick-
o enred Oberflache
Beispiel: NC-Sitze * Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand
26 CYCL DEF 207 GEW.-BOHREN GS NEU Werkstuck-Oberflache — Gewindeende
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST. * Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes.
Q201=-20 ;TIEFE Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde
Q239=+1 ;GEWINDESTEIGUNG fest:
Q203=+25 ;KOOR. OBERFLAECHE + = Rechtsgewinde
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST. — = Linksgewinde

* Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werksttick-Oberflache

* 2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel)
erfolgen kann
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Beispiel: NC-Satze
22 CYCL DEF 18.0 GEWINDESCHNEIDEN
23 CYCL DEF 18.1 TIEFE -20
24 CYCL DEF 18.2 STEIG +1

GEWINDESCHNEIDEN (Zyklus 18)

Zyklus 18 GEWINDESCHNEIDEN fahrt das Werk-
zeug mitgeregelter Spindel von der aktuellen Position
mit der aktiven Drehzahl auf die Tiefe. Am Gewinde-
grund erfolgt ein Spindel-Stop.

Hinweis: !
Beachten Sie vor dem Programmieren:
Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungs-
mitte) in der Bearbeitungsebene mit Radiuskor-
rektur RO programmieren. Das Vorzeichen des
Parameters Gewindetiefe legt die Arbeitsrichtung
fest. Negatives Vorzeichen bedeutet Zerspanung
in Richtung der negativen Spindelachse. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die
WinNC den Zyklus nicht aus. Die WinNC berech-
net den Vorschub in Abhangigkeit von der Dreh-
zahl. Wenn Sie wahrend des Gewindebohrens
den Drehknopf fiir den Drehzahl-Override betati-
gen, passtdie WinNC den Vorschub automatisch
an. Die WinNC schaltet die Spindel automatisch
EIN und AUS. Vor dem Zyklus-Aufruf nicht M3
oder M4 programmieren.

Bohrtiefe 1: Abstand aktuelle Werkzeug-Position
—Gewindeende. Das Vorzeichen der Bohrtiefe legt
die Arbeitsrichtung fest (,— entspricht negativer
Richtung in der Spindelachse)

Gewindesteigung 2: Steigung des Gewindes.

Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde

fest:

+ = Rechtsgewinde (M3 bei negativer Gewinde-
tiefe)

—=Linksgewinde (M4 beinegativer Gewindetiefe)
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GEWINDEBOHREN SPANBRUCH (Zy-
klus 209)

Die WIinNC schneidet das Gewinde in mehreren
Zustellungen auf die eingegebene Tiefe. Uber einen
Parameter kénnen Sie festlegen, ob beim Spanbruch
ganz aus der Bohrung herausgefahren werden soll
oder nicht.

1 Die WinNC positioniert das Werkzeug in der
Spindelachse im Eilgang FMAX auf den eingege-
benen Sicherheits-Abstand Uber der Werksttick-
Oberflache und fuhrtdort eine Spindelorientierung
durch

2 Das Werkzeug fahrt auf die eingegebene Zustell-
Tiefe, kehrt die Spindeldrehrichtung um und fahrt
— je nach Definition — einen bestimmten Betrag
zurlick oder zum Entspanen aus der Bohrung
heraus

3 Danach wird die Spindeldrehrichtung umgekehrt
und und auf die nachste Zustelltiefe gefahren

4 Die WinNC wiederholt diesen Ablauf (2 bis 3), bis
die eingegebene Gewindetiefe erreicht ist

5 Danach wird das Werkzeug auf den Sicherheits-
Abstand zuriickgezogen. Falls Sie einen 2.
Sicherheits-Abstand eingegeben haben, fahrt die
WinNC das Werkzeug mit FMAX dorthin

6 Auf Sicherheits-Abstand halt die WinNC die Spin-
del an.

Hinweis: é
Beachten Sie vor dem Programmieren:
Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungs-
mitte) in der Bearbeitungsebene mit Radiuskor-
rektur RO programmieren. Das Vorzeichen des
Parameters Gewindetiefe legt die Arbeitsrichtung
fest. Negatives Vorzeichen bedeutet Zerspanung
in Richtung der negativen Spindelachse. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fuhrt die
WinNC den Zyklus nicht aus. Die WinNC berech-
net den Vorschub in Abhangigkeit von der Dreh-
zahl. Wenn Sie wahrend des Gewindebohrens
den Drehknopf flr den Drehzahl-Override betati-
gen, passtdie WinNC den Vorschub automatisch
an. Der Drehknopf fiir den Vorschub-Override ist
nicht aktiv. Am Zyklusende steht die Spindel. Vor
der nachsten Bearbeitung Spindel mit M3 (bzw.
M4) wieder einschalten.

D69



WINNC HeiDENHAIN TNC 426 KLARTEXT PROGRAMMIERUNG

209 3 RT ¢ Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-
- I|][ stand \{yerkzeugspltze (Startposition)—Werksttick-
Oberflache

* Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand Werk-
stlick-Oberflache — Gewindeende

* Gewindesteigung Q239: Steigungdes Gewindes.
Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde
fest:

+ = Rechtsgewinde
— = Linksgewinde

* Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):

Koordinate Werksttick-Oberflache

e 2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel)
erfolgen kann

* Bohrtiefe bis Spanbruch Q257 (inkremental):
Zustellung, nachdem die WinNC einen Spanbruch
durchfihrt

* Riickzugbei Spanbruch Q256: Die WinNC multi-
pliziert die Steigung Q239 mit dem eingegebenen
Wert und fahrt das Werkzeug beim Spanbrechen
um diesen errechneten Wert zurtick. Wenn Sie
Q256 = 0 eingeben, dann fahrt die WinNC zum
Entspanen vollstandig aus der Bohrung heraus
(auf Sicherheits-Abstand)

Beispiel: NC-Satze
26 CYCL DEF 209 GEW.-BOHREN SPANBR.
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 ;TIEFE
Q239=+1 ;GEWINDESTEIGUNG
Q203=+25 ;KOOR. OBERFLAECHE

Q204=50 ,2 SICHERHEITS-ABST. ° WlnkelfurSpIndeI-Orlentlerung Q336 (abSOlUt)
Q257=5 ;BOHRTIEFE SPANBRUCH Winkel, aufden die WinNC das Werkzeug vordem
Q256=+25 ;RZ BEI SPANBRUCH Gewindeschneid-Vorgang positioniert. Dadurch
Q336=50 ;WINKEL SPINDEL koénnen Sie das Gewinde ggf. nachschneiden
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Innengewinde | Steigung | Frasart :;ﬁﬁ"t:é
rechtsgangig + +1 (RL) Z+
linksgangig - -1 (RR) Z+
rechtsgangig + -1 (RR) Z-
linksgangig - +1 (RL) Z-

Aussengewinde | Steigung | Frasart :;Etelljt:g
rechtsgangig + +1 (RL) Z-
linksgangig - -1 (RR) Z-
rechtsgangig + -1 (RR) Z+
linksgangig - +1 (RL) Z+

Hinweis: %

Die WIinNC bezieht den programmierten Vor-
schub beim Gewindefrasen auf die Werkzeug-
Schneide. Da die WinNC aber den Vorschub
bezogen aufdie Mittelpunktsbahn anzeigt, stimmt
der angezeigte Wert nicht mit dem programmier-
ten Wert Uberein.

Der Umlaufsinn des Gewinde andert sich, wenn
Sie einen Gewindefraszyklus in Verbindung mit
Zyklus 8 SPIEGELN innureinerAchse abarbeiten.

Grundlagen zum Gewindefrasen

Voraussetzungen

* Da es beim Gewindefrasen zu Verzerrungen am
Gewindeprofil kommt, sind in der Regel werk-
zeugspezifische Korrekturen erforderlich, die
Sie aus dem Werkzeugkatalog entnehmen oder
bei Ihrem Werkzeughersteller erfragen kénnen.
Die Korrektur erfolgt beim TOOL CALL tber den
Delta-Radius DR

¢ Die Zyklen 262, 263, 264 und 267 sind nur mit
rechtsdrehenden Werkzeugen verwendbar. Fur
den Zyklus 265 konnen Sie rechts- und linksdre-
hende Werkzeuge einsetzen

* Die Arbeitsrichtung ergibt sich aus folgenden
Eingabeparametern:
Vorzeichen der Gewindesteigung Q239 (+ =
Rechtsgewinde /— = Linksgewinde) und Frasart
Q351 (+1 = Gleichlauf /- 1 = Gegenlauf).
Anhand nebenstehender Tabelle sehen sie die
Beziehung zwischen den Eingabeparametern bei
rechtsdrehenden Werkzeugen.

Kollisionsgefahr: A

Programmieren Sie bei den Tiefenzustellungen
immer die gleichen Vorzeichen, da die Zyklen
mehrere Ablaufe enthalten, die voneinander
unabhangig sind. Die Rangfolge nach welcher
die Arbeitsrichtung entschieden wird, ist bei den
jeweiligen Zyklen beschrieben. Wollen Sie z.B.
einen Zyklus nur mit dem Senkvorgang wieder-
holen, so geben Sie bei der Gewindetiefe 0 ein,
die Arbeitsrichtung wird dann Gber die Senktiefe
bestimmt.

Verhalten bei Werkzeugbruch:

Wenn wahrend des Gewindeschneidens ein
Werkzeugbruch erfolgt, dann stoppen Sie den
Programmlauf, wechseln in die Betriebsart
Positionieren mit Handeingabe und fahren dort
das Werkzeug in einer Linearbewegung auf die
Bohrungsmitte. AnschlieBend kénnen Sie das
Werkzeug in der Zustellachse freifahren und
auswechseln.
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GEWINDEFRASEN (Zyklus 262)

1

Die WinNC positioniert das Werkzeug in der
Spindelachse im Eilgang FMAX auf den eingege-
benen Sicherheits-Abstand Uber der Werkstuick-
Oberflache

Das Werkzeug fahrt mit dem programmierten
Vorschub Vorpositionieren auf die Startebene, die
sich aus dem Vorzeichen der Gewindesteigung,
der Frasart und der Anzahl der Gange zum Nach-
setzten ergibt

Anschlielend fahrt das Werkzeug tangential in
einer Helix-Bewegung an den Gewinde-Nenn-
Durchmesser. Dabei wird vor der Helix-Anfahr-
bewegung noch eine Ausgleichsbewegung in
der Werkzeugachse durchgefihrt, um mit der
Gewindebahn aufder programmierten Startebene
zu beginnen

Abhangig vom Parameter Nachsetzen frast das
Werkzeug das Gewinde in einer, in mehreren
versetzten oder in einer kontinuierlichen Schrau-
benlinienbewegung

Danach fahrt das Werkzeug tangential von der
Kontur zurlick zum Startpunkt in der Bearbei-
tungsebene

Am Ende des Zyklus fahrt die WinNC das Werk-
zeug im Eilgang auf den Sicherheits-Abstand

oder — falls eingegeben — auf den 2. Sicherheits-
Hinweis:

Abstand
Beachten Sie vor dem Programmieren:

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmit-
te) der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur
RO programmieren. Das Vorzeichen des Zyklus-
parameters Gewindetiefe legt die Arbeitsrichtung
fest. Negatives Vorzeichen bedeutet Zerspanung
in Richtung der negativen Spindelachse. Wenn
Sie die Gewindetiefe = 0 programmieren, dann
flhrt die WinNC den Zyklus nicht aus. Die Anfahr-
bewegung an den Gewinde-Nenn-Durchmesser
erfolgt im Halbkreis von der Mitte aus. Ist der
Werkzeugdurchmesser um die 4fache Steigung
kleinerals der Gewinde-Nenn-Durchmesser wird
eine seitliche Vorpositionierung ausgefihrt.
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Q355=0

Q355=1

Q355> 1

Beispiel: NC-Satze

25 CYCL DEF 262 GEWINDEFRAESEN
Q335=10 ;SOLL-DURCHMESSER

Q239=+1,5 ;STEIGUNG
Q201=-20 ;GEWINDETIEFE
Q355=0 ;NACHSETZEN

Q253=750 ;VORSCHUB VORPOS.

Q351=+1 ;FRAESART
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.

Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN

Soll-Durchmesser Q335: Gewinde-Nenn-Durch-
messer

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes.
Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde
fest:

+ = Rechtsgewinde (M3 bei negativer Bohrtiefe)
— = Linksgewinde (M4 bei negativer Bohrtiefe)

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkstlick-Oberflache und Gewindegrund

Nachsetzen Q355: Anzahl der Gewindegange

um die das Werkzeug versetzt wird, siehe Bild

links unten

0=eine 360° Schraubenlinie auf die Gewindetiefe

1 =kontinuierliche Schraubenlinie auf der gesam-
ten Gewindelange

>1=mehrere Helixbahnen mitAn-und Wegfahren,
dazwischen versetztdie WinNC das Werkzeug
um Q355 mal der Steigung

Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahr-

geschwindigkeit des Werkzeugs beim Eintauchen

in das Werkstiick bzw. beim Herausfahren aus

dem Werkstiick in mm/min

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung

+1 Gleichlauffrasen

-1 Gegenlauffrasen

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-

stand zwischen Werkzeugspitze und Werkstlick-

Oberflache

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlick-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel)
erfolgen kann

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Frasen in mm/min
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Hinweis: !
Beachten Sie vor dem Programmieren:
Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungs-
mitte) der Bearbeitungsebene mit Radiuskor-
rektur RO programmieren. Die Vorzeichen der
Zyklenparameter Gewindetiefe, Senktiefe bzw.
Tiefe Stirnseitig legen die Arbeitsrichtung fest.
Negatives Vorzeichen bedeutet Zerspanung
in Richtung der negativen Spindelachse. Die
Arbeitsrichtung wird nach folgender Reihenfolge
entschieden:

1. Gewindetiefe

2. Senktiefe

3. Tiefe Stirnseitig

Falls Sie einen der Tiefenparameter mit O bele-
gen, flhrt die WinNC diesen Arbeitsschritt nicht
aus. Wenn Sie Stirnseitig senken wollen, dann
den Parameter Senktiefe mit 0 definieren. Pro-
grammieren Sie die Gewindetiefe mindestens
um ein Drittel mal der Gewindesteigung kleiner
als die Senktiefe.

SENKGEWINDEFRASEN (Zyklus 263)

1 Die WinNC positioniert das Werkzeug in der
Spindelachse im Eilgang FMAX auf den eingege-
benen Sicherheits-Abstand Uber der Werkstuck-
Oberflache

Senken

2 DasWerkzeug fahrtim Vorschub Vorpositionieren
auf Senktiefe minus Sicherheitsabstand und an-
schlielend im Vorschub Senken auf die Senktiefe

3 Fallsein Sicherheits-Abstand Seite eingeben wur-
de, positioniert die WinNC das Werkzeug gleich
im Vorschub Vorpositionieren auf die Senktiefe

4 Anschlielend fahrt die WinNC je nach Platzver-
haltnissen aus der Mitte heraus oder mit seitlichem
Vorpositionieren den Kerndurchmesser weich an
und fihrt eine Kreisbewegung aus

Stirnseitig Senken

5 DasWerkzeug fahrtim Vorschub Vorpositionieren
auf die Senktiefe Stirnseitig

6 Die WinNC positioniertdas Werkzeug unkorrigiert
aus der Mitte Uber einen Halbkreis auf den Ver-
satz Stirnseitig und fuhrt eine Kreisbewegung im
Vorschub Senken aus

7 AnschlieBend fahrt die WinNC das Werkzeug
wieder auf einem Halbkreis in die Bohrungsmitte

Gewindefrasen

8 Die WInNC fahrt das Werkzeug mit dem pro-
grammierten Vorschub Vorpositionieren auf die
Startebene fir das Gewinde, die sich aus dem
Vorzeichen der Gewindesteigung und der Frasart
ergibt

9 AnschlieBend fahrt das Werkzeug tangential in
einer Helix-Bewegung anden Gewindenenndurch-
messer und frast mit einer 360° - Schraubenlini-
enbewegung das Gewinde

10 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der
Kontur zurlick zum Startpunkt in der Bearbei-
tungsebene

11 Am Ende des Zyklus fahrt die WinNC das Werk-
zeug im Eilgang auf den Sicherheits-Abstand
oder — falls eingegeben — auf den 2. Sicherheits-
Abstand
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Beispiel: NC-Satze

25 CYCL DEF 263 SENKGEWINDEFRAESEN
Q335=10 ;SOLL-DURCHMESSER
Q239=+1,5 ;STEIGUNG
Q201=-16 ; GEWINDETIEFE
Q356=-20 ;SENKTIEFE
Q253=750 ;VORSCHUB VORPOS.
Q351=+1 ;FRAESART
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q357=0,2 ;SI.-ABST. SEITE
Q358=+0 ;TIEFE STIRNSEITIG
Q359=+0 ;VERSATZ STIRNSEITIG
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q254=150 ;VORSCHUB SENKEN
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN

Soll-Durchmesser Q335: Gewinde-Nenn-Durch-
messer

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes.
Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde
fest:

+ = Rechtsgewinde (M3 bei negativer Bohrtiefe)
— = Linksgewinde (M4 bei negativer Bohrtiefe)
Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkstlick-Oberflache und Gewindegrund
Senktiefe Q356: (inkremental): Abstand zwischen
Werkstlick-Oberflache und Werkzeugspitze
Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahr-
geschwindigkeitdes Werkzeugs beim Eintauchen
in das Werkstlck bzw. beim Herausfahren aus
dem Werkstlick in mm/min

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung

+1 = Gleichlauffrésen

-1 = Gegenlauffrasen

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-
stand zwischen Werkzeugspitze und Werkstuck-
Oberflache

Sicherheits-Abstand Seite Q357 (inkremental):
Abstand zwischen Werkzeugschneide und Boh-
rungswand

Tiefe Stirnseitig Q358 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkstuck-Oberflache und Werkzeugspitze
beim stirnseitigen Senkvorgang

Versatz Senken Stirnseite Q359 (inkremental):
Abstand um den die WinNC die Werkzeugmitte
aus der Bohrungsmitte versetzt

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel)
erfolgen kann

Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Senken in mm/min
Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Frasen in mm/min
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Hinweis: ?
Beachten Sie vor dem Programmieren:
Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungs-
mitte) der Bearbeitungsebene mit Radiuskor-
rektur RO programmieren. Die Vorzeichen der
Zyklenparameter Gewindetiefe, Senktiefe bzw.
Tiefe Stirnseitig legen die Arbeitsrichtung fest.
Negatives Vorzeichen bedeutet Zerspanung
in Richtung der negativen Spindelachse. Die
Arbeitsrichtung wird nach folgender Reihenfolge
entschieden:

1. Gewindetiefe

2. Bohrtiefe

3. Tiefe Stirnseitig

Falls Sie einen der Tiefenparameter mit 0 belegen,
fihrt die WinNC diesen Arbeitsschritt nicht aus.
Programmieren Sie die Gewindetiefe mindestens
um ein Drittel mal der Gewindesteigung kleiner

als die Bohrtiefe.

264

%

F3

BOHRGEWINDEFRASEN (Zyklus 264)

1 Die WinNC positioniert das Werkzeug in der
Spindelachse im Eilgang FMAX auf den eingege-
benen Sicherheits-Abstand Uber der Werkstuck-
Oberflache

Bohren

2 Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen Vor-
schub Tiefenzustellung bis zur ersten Zustell-Tiefe

3 Falls Spanbruch eingegeben, fahrtdie WinNC das
Werkzeug um den eingegebenen Rickzugswert
zurtick. Wenn Sie ohne Spanbruch arbeiten, dann
fahrtdie WinNC das Werkzeug im Eilgang aufden
Sicherheits-Abstand zurtick und anschlief3end
wieder mit FMAX bis auf den eingegebenen Vor-
halteabstand Uber die erste Zustell-Tiefe

4 AnschlieRend bohrt das Werkzeug mit Vorschub
um eine weitere Zustell-Tiefe

5 Die WinNC wiederholt diesen Ablauf (2-4), bis die
Bohrtiefe erreicht ist

Stirnseitig Senken

6 DasWerkzeugfahrtim Vorschub Vorpositionieren
auf die Senktiefe Stirnseitig

7 Die WinNC positioniertdas Werkzeug unkorrigiert
aus der Mitte Uber einen Halbkreis auf den Ver-
satz Stirnseitig und flhrt eine Kreisbewegung im
Vorschub Senken aus

8 Anschlielend fahrt die WinNC das Werkzeug
wieder auf einem Halbkreis in die Bohrungsmitte

Gewindefrasen

9 Die WInNC fahrt das Werkzeug mit dem pro-
grammierten Vorschub Vorpositionieren auf die
Startebene fir das Gewinde, die sich aus dem
Vorzeichen der Gewindesteigung und der Frasart
ergibt

10 AnschlieBend fahrt das Werkzeug tangential in
einer Helix-Bewegung an den Gewinde-Nenn-
Durchmesser und frast mit einer 360° - Schrau-
benliniebewegung das Gewinde

11 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der
Kontur zurlck zum Startpunkt in der Bearbei-
tungsebene

12 Am Ende des Zyklus fahrt die WinNC das Werk-
zeug im Eilgang auf den Sicherheits-Abstand
oder — falls eingegeben — auf den 2. Sicherheits-
Abstand

¢ Soll-Durchmesser Q335: Gewinde-Nenn-Durch-
messer

* Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes.
Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde
fest:

+ = Rechtsgewinde (M3 bei negativer Bohrtiefe)
— = Linksgewinde (M4 bei negativer Bohrtiefe)

D76



WINNC HeiDENHAIN TNC 426 KLARTEXT

PROGRAMMIERUNG

=
[
A 4 Q239
7 | Q253
Q200 Q204
Q203
01
Q356 X

Beispiel: NC-Satze

25 CYCL DEF 264 BOHRGEWINDEFRAESEN
Q335=10 ;SOLL-DURCHMESSER
Q239=+1,5 ;STEIGUNG
Q201=-16 ;GEWINDETIEFE
Q356=-20 ;BOHRTIEFE
Q253=750 ;VORSCHUB VORPOS.
Q351=+1 ;FRAESART
Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q258=0,2 ;VORHALTEABSTAND
Q257=5 ;BOHRTIEFE SPANBRUCH
Q256=0,2 ;RZ BEl SPANBRUCH
Q358=+0 ;TIEFE STIRNSEITIG
Q359=+0 ;VERSATZ STIRNSEITIG
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkstlck-Oberflache und Gewindegrund

Bohrtiefe Q356: (inkremental): Abstand zwischen
Werkstlick-Oberflache und Werkzeugspitze

Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahr-
geschwindigkeitdes Werkzeugs beim Eintauchen
in das Werkstiick bzw. beim Herausfahren aus
dem Werkstiick in mm/min

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei
+1 Gleichlauffrasen
-1 Gegenlauffrasen

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal}, um
welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird.
Die Tiefe muss kein Vielfaches der Zustell-Tiefe
sein. Die WIinNC fahrt in einem Arbeitsgang auf
die Tiefe wenn:

e Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind
e die Zustell-Tiefe groRer als die Tiefe ist

Vorhalteabstand oben Q258 (inkremental):
Sicherheits-Abstand fiir Eilgang-Positionierung,
wenn die WinNC das Werkzeug nach einem
Rickzug aus der Bohrung wieder auf die aktuelle
Zustell-Tiefe fahrt

Bohrtiefe bis Spanbruch Q257 (inkremental):
Zustellung, nachdemdie WinNC einen Spanbruch
durchflhrt. Kein Spanbruch, wenn 0 eingegeben

Riickzug bei Spanbruch Q256 (inkremental):
Wert, um die die WinNC das Werkzeug beim
Spanbrechen zurlickfahrt

Tiefe Stirnseitig Q358 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkstuck-Oberflache und Werkzeugspitze
beim stirnseitigen Senkvorgang

Versatz Senken Stirnseite Q359 (inkremental):
Abstand um den die WinNC die Werkzeugmitte
aus der Bohrungsmitte versetzt

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-
stand zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-
Oberflache

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlick-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel)
erfolgen kann

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahr-
geschwindigkeit des Werkzeugs beim Bohren in
mm/min

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Frasen in mm/min
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Hinweis: ?
Beachten Sie vor dem Programmieren:
Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmit-
te) der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur
RO programmieren. Die Vorzeichen der Zyklenpa-
rameter Gewindetiefe oder Tiefe Stirnseitig legen
die Arbeitsrichtung fest. Negatives Vorzeichen
bedeutet Zerspanung in Richtung der negativen
Spindelachse. Die Arbeitsrichtung wird nach
folgender Reihenfolge entschieden:

1. Gewindetiefe

2. Tiefe Stirnseitig

Falls Sie einen der Tiefenparameter mit 0 bele-
gen, flhrt die WinNC diesen Arbeitsschritt nicht
aus. Die Frasart (Gegen-/Gleichlauf) ist durch
das Gewinde (Rechts-/Linksgewinde) und die
Drehrichtung des Werkzeugs bestimmt, da nur
die Arbeitsrichtung von der Werkstlickoberflache
ins Teil hinein mdéglich ist.

HELIX-BOHRGEWINDEFRASEN
(Zyklus 265)

1

Die WIinNC positioniert das Werkzeug in der
Spindelachse im Eilgang FMAX auf den eingege-
benen Sicherheits-Abstand Uber der Werkstiick-
Oberflache

Stirnseitig Senken

2

Beim Senken vor der Gewindebearbeitung fahrt
das Werkzeug im Vorschub Senken auf die Senk-
tiefe Stirnseitig. Beim Senkvorgang nach der Ge-
windebearbeitung fahrt die WinNC das Werkzeug
auf die Senktiefe im Vorschub Vorpositionieren
Die WIinNC positioniert das Werkzeug unkorrigiert
aus der Mitte Uber einen Halbkreis auf den Ver-
satz Stirnseitig und fuhrt eine Kreisbewegung im
Vorschub Senken aus

AnschlieRend fahrt die WinNC das Werkzeug
wieder auf einem Halbkreis in die Bohrungsmitte

Gewindefrasen

5

Die WIinNC fahrt das Werkzeug mit dem pro-
grammierten Vorschub Vorpositionieren auf die
Startebene fir das Gewinde

Anschlielend fahrt das Werkzeug tangential in
einer Helix-Bewegung an den Gewinde-Nenn-
Durchmesser

Die WIinNC fahrt das Werkzeug auf einer konti-
nuierlichen Schraubenlinie nach unten, bis die
Gewindetiefe erreicht ist

Danach fahrt das Werkzeug tangential von der
Kontur zurlick zum Startpunkt in der Bearbei-
tungsebene

Am Ende des Zyklus fahrt die WinNC das Werk-
zeug im Eilgang auf den Sicherheits-Abstand
oder — falls eingegeben — auf den 2.Sicherheits-
Abstand
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265

F4

o

Q358

Soll-Durchmesser Q335: Gewinde-Nenn-Durch-
messer

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes.
Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde
fest:

+ = Rechtsgewinde (M3 bei negativer Bohrtiefe)
— = Linksgewinde (M4 bei negativer Bohrtiefe)

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkstlick-Oberflache und Gewindegrund

Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahr-
geschwindigkeit des Werkzeugs beim Eintauchen
in das Werkstick bzw. beim Herausfahren aus
dem Werkstick in mm/min

Tiefe Stirnseitig Q358 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkstiick-Oberflache und Werkzeugspitze
beim stirnseitigen Senkvorgang

Versatz Senken Stirnseite Q359 (inkremental):
Abstand um den die WIinNC die Werkzeugmitte
aus der Bohrungsmitte versetzt

Senkvorgang Q360: Ausfiuhrung der Fase

0 = vor der Gewindebearbeitung

1 = nach der Gewindebearbeitung
Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-
stand zwischen Werkzeugspitze und Werkstuick-
Oberflache

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werksttck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel)
erfolgen kann

Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Senken in mm/min
Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Beispiel: NC-Satze

25 CYCL DEF 265 HELIX-BOHRGEWINDEFR.
Q335=10 ;SOLL-DURCHMESSER
Q239=+1,5 ;STEIGUNG
Q201=-16 ;GEWINDETIEFE
Q253=750 ;VORSCHUB VORPOS.
Q358=+0 ;TIEFE STIRNSEITIG
Q359=+0 ;VERSATZ STIRNSEITIG
Q360=0 ;SENKVORGANG
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q254=150 ;VORSCHUB SENKEN
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
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Hinweis: !
Beachten Sie vor dem Programmieren:
Positionier-Satz auf den Startpunkt (Zapfenmitte)
der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren. Der erforderliche Versatz flirdas
Senken Stirnseite sollte vorab ermittelt werden.
Sie missen den Wert von Zapfenmitte bis Werk-
zeugmitte (unkorrigierter Wert) angeben. Die
Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetiefe
bzw. Tiefe Stirnseitig legen die Arbeitsrichtung
fest. Negatives Vorzeichen bedeutet Zerspanung
in Richtung der negativen Spindelachse. Die
Arbeitsrichtung wird nach folgender Reihenfolge
entschieden:

1. Gewindetiefe

2. Tiefe Stirnseitig

Falls Sie einen der Tiefenparameter mit 0 belegen,
fuhrt die WinNC diesen Arbeitsschritt nicht aus.
Das Vorzeichen des Zyklusparameters Gewin-

detiefe legt die Arbeitsrichtung fest.

AUSSENGEWINDE-FRASEN
(Zyklus 267)

1 Die WIinNC positioniert das Werkzeug in der
Spindelachse im Eilgang FMAX auf den eingege-
benen Sicherheits-Abstand Uber der Werkstuick-
Oberflache

Stirnseitig Senken

2 Die WinNC fahrtden Startpunkt fiir das stirnseitige
Senken ausgehend von der Zapfenmitte auf der
Hauptachse der Bearbeitungsebene an. Die Lage
des Startpunktes ergibt sich aus Gewinderadius,
Werkzeugradius und Steigung

3 DasWerkzeug fahrtim Vorschub Vorpositionieren
auf die Senktiefe Stirnseitig

4 Die WinNC positioniertdas Werkzeug unkorrigiert
aus der Mitte Uber einen Halbkreis auf den Ver-
satz Stirnseitig und fihrt eine Kreisbewegung im
Vorschub Senken aus

5 AnschlieBend fahrt die WinNC das Werkzeug
wieder auf einem Halbkreis auf den Startpunkt

Gewindefrasen

6 Die WinNC positioniert das Werkzeug auf den
Startpunkt falls vorher nicht stirnseitig gesenkt
wurde. Startpunkt Gewindefrasen = Startpunkt
Stirnseitig Senken

7 Das Werkzeug fahrt mit den programmierten
Vorschub Vorpositionieren auf die Startebene, die
sich aus dem Vorzeichen der Gewin-desteigung,
der Frasart und der Anzahl der Gange zum Nach-
setzten ergibt

8 AnschlieBend fahrt das Werkzeug tangential
in einer Helix-Bewegung an den Gewinden-
enddurchmesser

9 Abhangig vom Parameter Nachsetzen frast das
Werkzeug das Gewinde in einer, in mehreren
versetzten oder in einer kontinuierlichen Schrau-
benlinienbewegung

10 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der
Kontur zurlck zum Startpunkt in der Bearbei-
tungsebene

11 Am Ende des Zyklus fahrt die WinNC das Werk-
zeug im Eilgang auf den Sicherheits-Abstand
oder — falls eingegeben — auf den 2.Sicherheits-
Abstand
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Q355=0 Q355=1 Q355> 1

Beispiel: NC-Satze
25 CYCL DEF 267 AUSSENGEWINDE FR.

Q335=10 ;SOLL-DURCHMESSER
Q239=+1,5 ;STEIGUNG

Q201=-20 ;GEWINDETIEFE
Q355=0 ;NACHSETZEN

Q253=750 ;VORSCHUB VORPOS.
Q351=+1 ;FRAESART

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q358=+0 ;TIEFE STIRNSEITIG
Q359=+0 ;VERSATZ STIRNSEITIG
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q254=150 ;VORSCHUB SENKEN
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN

Soll-Durchmesser Q335: Gewindenenndurch-
messer

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes.
Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde
fest:

+ = Rechtsgewinde (M3 bei negativer Bohrtiefe)
— = Linksgewinde (M4 bei negativer Bohrtiefe)

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkstlick-Oberflache und Gewindegrund

Nachsetzen Q355: Anzahl der Gewindegange

um die das Werkzeug versetzt wird, siehe Bild

links unten

0=eine 360° Schraubenlinie auf die Gewindetiefe

1 =kontinuierliche Schraubenlinie auf der gesam-
ten Gewindelange

>1 =mehrere Helixbahnen mitAn-und Wegfahren,
dazwischen versetzt die WinNC das Werkzeug
um Q355 mal der Steigung

Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahr-

geschwindigkeit des Werkzeugs beim Eintauchen

in das Werkstlick bzw. beim Herausfahren aus

dem Werkstiick in mm/min

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung

+1 Gleichlauffrasen

-1 Gegenlauffrasen

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-

stand zwischen Werkzeugspitze und Werkstuck-

Oberflache

Tiefe Stirnseitig Q358 (inkremental): Abstand zwi-

schen Werkstiick-Oberflache und Werkzeugspitze

beim stirnseitigen Senkvorgang

Versatz Senken Stirnseite Q359 (inkremental):

Abstand um den die WinNC die Werkzeugmitte

aus der Zapfenmitte versetzt

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):

Koordinate Werkstlick-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):

Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision

zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel)

erfolgen kann

Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit

des Werkzeugs beim Senken in mm/min

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit

des Werkzeugs beim Frasen in mm/min
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Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

Zyklus Softkey
4 TASCHENFRASEN (rechteckférmig) P
Schrupp-Zyklus ohne automatische Vorpositionierung -
212 TASCHE SCHLICHTEN (rechteckformig) 212
Schlicht-Zyklus mit automatischer Vorpositionierung, @
2.Sicherheits-Abstand F2
213 ZAPFEN SCHLICHTEN (rechteckformig) 213
Schlicht-Zyklus mit automatischer Vorpositionierung, f
2.Sicherheits-Abstand =
5 KREISTASCHE 7 @
Schrupp-Zyklus ohne automatische Vorpositionierung -
214 KREISTASCHE SCHLICHTEN 14
Schlicht-Zyklus mit automatischer Vorpositionierung, @
2.Sicherheits-Abstand s
215 KREISZAPFEN SCHLICHTEN 215
Schlicht-Zyklus mit automatischer Vorpositionierung, @
2.Sicherheits-Abstand £6
3 NUTENFRASEN 5
Schrupp-/Schlicht-Zyklus ohne automatischer &
Vorpositionierung, pendelnder Eintauchbewegung F1
210 NUT PENDELN 10
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit automatischer
Vorpositionierung, pendelnder Eintauchbewegung F2
211 RUNDE NUT D11
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit automatischer GD
Vorpositionierung, pendelnder Eintauchbewegung =2
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Beispiel: NC-Satze
11 L Z+100 RO FMAX
12 CYCL DEF 4.0 TASCHENFRAESEN
13 CYCL DEF 4.1 ABST 2
14 CYCL DEF 4.2 TIEFE -10
15 CYCL DEF 4.3 ZUSTLG 4 F80
16 CYCL DEF 4.4 X80
17 CYCL DEF 4.5 Y40
18 CYCL DEF 4.6 F100 DR+ RADIUS 10
19 L X+60 Y+35 FMAX M3
20 L Z+2 FMAX M99

Berechnungen:

Seitliche Zustellung k = Kx R

K: Uberlappungs-Faktor = 1.9 (Standardwert)
R: Radius des Frasers

TASCHENFRASEN (Zyklus 4)

1

Das Werkzeug sticht an der Startposition (Ta-
schenmitte) in das Werkstiick ein und fahrt auf
die erste Zustell-Tiefe

Anschliefend fahrt das Werkzeug zunachstin die
positive Richtung derlangeren Seite —beiquadra-
tischen Taschen in die positive Y-Richtung — und
raumtdann die Tasche von innen nach auf3en aus
Dieser Vorgang wiederholt sich (1 bis 2), bis die
Tiefe erreicht ist

Am Ende des Zyklus fahrt die WinNC das Werk-
zeug auf die Startposition zurlick

Hinweis: !
Beachten Sie vor dem Programmieren:

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirn-
zahnverwenden (DIN 844) oder Vorbohreninder
Taschenmitte. Vorpositionieren Uber Taschen-
mitte mit Radiuskorrektur RO. Positionier-Satz auf
den Startpunkt in der Spindelachse (Sicherheits-
Abstand tber Werkstlick-Oberflache) program-
mieren. Das Vorzeichen des Zyklusparameters
Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Negatives
Vorzeichen bedeutet Zerspanung in Richtung
der negativen Spindelachse. Wenn Sie die Tiefe
= 0 programmieren, dann fuhrt die WinNC den
Zyklus nicht aus. Fur die 2. Seiten-Lange gilt

folgende Bedingung: 2.Seiten-Lange grofer als
[(2 x Rundungs-Radius) + Seitliche Zustellung k].

Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze (Startposition) — Werksttck-
Oberflache

Tiefe 2 (inkremental): Abstand Werkstlick-Ober-
flache — Taschengrund

Zustell-Tiefe 3 (inkremental): Mal}, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die WinNC
fahrt in einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

e Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind

* die Zustell-Tiefe groRer als die Tiefe ist
Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindig-
keit des Werkzeugs beim Einstechen

1. Seiten-Lange 4: Lange der Tasche, parallel
zur Hauptachse der Bearbeitungsebene

2. Seiten-Lange 5: Breite der Tasche
Vorschub F: Verfahrgeschwindigkeit des Werk-
zeugs in der Bearbeitungsebene

Drehung im Uhrzeigersinn

DR + : Gleichlauf-Frasen bei M3

DR - : Gegenlauf-Frasen bei M3
Rundungs-Radius RR: Radius fir die Taschenek-
ken. Der Rundungs-Radius RR ist stets grofier
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TASCHE SCHLICHTEN (Zyklus 212)

1

Die WinNC fahrt das Werkzeug automatisch in
der Spindelachse auf den Sicherheits-Abstand,
oder — falls eingegeben — auf den 2.Sicherheits-
Abstand und anschlief3end in die Taschenmittte
Von der Taschenmitte aus fahrt das Werkzeug in
der Bearbeitungsebene auf den Startpunkt der
Bearbeitung. Die WinNC berlcksichtigt fur die
Berechnung des Startpunkts das Aufmal®l und
den Werkzeug-Radius. Ggf. sticht die WinNC in
der Taschenmitte ein

Falls das Werkzeug auf dem 2. Sicherheits-
Abstand steht, fahrt die WinNC im Eilgang FMAX
aufden Sicherheits-Abstand und von dort mitdem
Vorschub Tiefenzustellung auf die erste Zustell-
Tiefe

AnschlielRend fahrt das Werkzeug tangential an
die Fertigteilkontur und frast im Gleichlauf einen
Umlauf

Danach fahrt das Werkzeug tangential von der
Kontur weg zurtick zum Startpunkt in der Bear-
beitungsebene

Dieser Vorgang (3 bis 5) wiederholt sich, bis die
programmierte Tiefe erreicht ist

Am Ende des Zyklus fahrt die WinNC das Werk-
zeug im Eilgang auf den Sicherheits-Abstand
oder — falls eingegeben — auf den 2.Sicherheits-
Abstand und anschliel3end in die Mitte der Tasche
(Endposition = Startposition)

Hinweis: ?
Beachten Sie vor dem Programmieren:

Die WIinNC positioniert das Werkzeug in der
Werkzeug-Achse und in der Bearbeitungsebene
automatisch vor. Das Vorzeichen des Zyklus-
parameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest.
Negatives Vorzeichen bedeutet Zerspanung in
Richtung der negativen Spindelachse. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann flhrt
die WinNC den Zyklus nicht aus. Wenn Sie die
Tasche aus dem Vollen heraus schlichten wollen,
dannverwenden Sie einen Fraser miteinem Gber
Mitte schneidenden Stirnzahn (DIN 844) und
geben einen kleinen Vorschub Tiefenzustellung
ein. Mindestgrélie der Tasche:

dreifacher Werkzeug-Radius.
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212 ¢ Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-
@ stand Werkzeugspitze — Werksttck-Oberflache

* Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstuck-
Oberflache — Taschengrund

* Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahr-
geschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren auf
Tiefein mm/min. Wenn Sie ins Material eintauchen,
dannkleineren Werteingeben als in Q207 definiert

e Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal, um wel-
ches das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert
groRer 0 eingeben

* Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Frasen in mm/min

* Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstuck-Oberflache

e 2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel)

Y erfolgen kann

n Q218 =1 * Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte der Tasche
| | ' in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

* Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte der Tasche
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

* 1. Seiten-Ldnge Q218 (inkremental): Lange
der Tasche, parallel zur Hauptachse der Be-
arbeitungsebene

e 2. Seiten-Ldnge Q219 (inkremental): Lange
der Tasche, parallel zur Nebenachse der Be-
arbeitungsebene

* Eckenradius Q220: Radius der Taschenecke.
Wenn nicht eingegeben oder kleiner als der
aktive Werkzeug-Radius, setzt die WinNC den
Eckenradius gleich dem Werkzeug-Radius

* AufmaB 1. Achse Q221 (inkremental): Aufmaf
zurBerechnung derVorpositionin der Hauptachse
der Bearbeitungsebene

Q217

Beispiel: NC-Satze
34 CYCL DEF 212 TASCHE SCHLICHTEN

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 ;TIEFE
Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q216=+50 ;MITTE 1. ACHSE
Q217=+50 ;MITTE 2. ACHSE
Q218=80 ;1. SEITEN-LAENGE
Q219=60 ;2. SEITEN-LAENGE
Q220=5 ;ECKENRADIUS
Q221=0 ;AUFMASS

8o EMLO
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ZAPFEN SCHLICHTEN (Zyklus 213)

1

Die WIinNC fahrt das Werkzeug in der Spindel-
achse auf den Sicherheits-Abstand, oder — falls
eingegeben—aufden 2. Sicherheits-Abstand und
anschlieend in die Zapfenmitte

Von der Zapfenmitte aus fahrt das Werkzeug in
der Bearbeitungsebene auf den Startpunkt der
Bearbeitung. Der Startpunkt liegt den ca 3,5-fa-
chen Werkzeug-Radius rechts vom Zapfen

Falls das Werkzeug auf dem 2. Sicherheits-
Abstand steht, fahrt die WinNC das Werkzeug im
Eilgang FMAX auf den Sicherheits-Abstand und
von dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung auf
die erste Zustell-Tiefe

Anschliel3end fahrt das Werkzeug tangential an
die Fertigteilkontur und frast im Gleichlauf einen
Umlauf

Danach fahrt das Werkzeug tangential von der
Kontur weg zurtick zum Startpunkt in der Bear-
beitungsebene

Dieser Vorgang (3 bis 5) wiederholt sich, bis die
programmierte Tiefe erreicht ist

Am Ende des Zyklus fahrt die WinNC das Werk-
zeug mit FMAX aufden Sicherheits-Abstand oder
—falls eingegeben—aufden 2.Sicherheits-Abstand
und anschlieflend in die Mitte des Zapfens (End-
position = Startposition)

Hinweis: i
Beachten Sie vor dem Programmieren:

Die WIinNC positioniert das Werkzeug in der
Werkzeug-Achse und in der Bearbeitungsebene
automatisch vor. Das Vorzeichen des Zyklus-
parameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest.
Negatives Vorzeichen bedeutet Zerspanung in
Richtung der negativen Spindelachse. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die
WiIinNC den Zyklus nicht aus. Wenn Sie den
Zapfen aus dem Vollen heraus umfrasen wollen,
dannverwenden Sie einen Fraser miteinem tiber
Mitte schneidenden Stirnzahn (DIN 844). Geben
Sie dannfirden Vorschub Tiefenzustellung einen
kleinen Wert ein.
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213 ¢ Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-
D"‘F stand Werkzeugspitze — Werkstlick-Oberflache

* Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstuck-
Oberflache — Zapfengrund

* Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahr-
geschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren auf
Tiefein mm/min. Wenn Sie ins Material eintauchen,
dann kleinen Wert eingeben, wenn Sie im Freien
eintauchen, hdheren Wert eingeben

e Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3, um wel-
ches das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert
groRRer 0 eingeben

* Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Frasen in mm/min

* Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstuck-Oberflache

e 2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision

v zwischen Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel)

— Q218 ——= erfolgen kann

* Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte der Tasche
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

* Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte der Tasche

in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

1. Seiten-Lange Q218 (inkremental): Lange des

Zapfensinder Hauptachse der Bearbeitungsebe-

ne

* 2. Seiten-Lange Q219 (inkremental): Lange des
Zapfens parallel zur Nebenachse der Bearbei-
tungsebene

Q216 Q221  Eckenradius Q220: Radius der Zapfenecke

* AufmaB 1. Achse Q221 (inkremental): Aufmaf
zurBerechnung derVorpositionin der Hauptachse
der Bearbeitungsebene

F3

Q203

Q217

fa— Q219 —=

x< ¥

Beispiel: NC-Satze
35 CYCL DEF 213 ZAPFEN SCHLICHTEN

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 ;TIEFE
Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q216=+50 ;MITTE 1. ACHSE
Q217=+50 ;MITTE 2. ACHSE
Q218=80 ;1. SEITEN-LAENGE
Q219=60 ;2. SEITEN-LAENGE
Q220=5 ;ECKENRADIUS
Q221=0 ;AUFMASS
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PROGRAMMIERUNG

KREISTASCHE (Zyklus 5)

1

Das Werkzeug sticht an der Startposition (Ta-
schenmitte) in das Werkstiick ein und fahrt auf
die erste Zustell-Tiefe

Anschlief3end beschreibt das Werkzeug mit dem
Vorschub F die im Bild links gezeigte spiralfor-
mige Bahn; zur seitlichen Zustellung k, siehe
»TASCHENFRAESEN (Zyklus 4)”

Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die Tiefe
erreicht ist

Am Ende fahrt die WinNC das Werkzeug auf die

Startposition zurtick
Hinweis: é
Beachten Sie vor dem Programmieren:
Fraser mit einem uber Mitte schneidenden Stirn-
zahnverwenden (DIN 844)oder Vorbohrenin der
Taschenmitte. Vorpositionieren Gber Taschenmit-
te mit Radiuskorrektur RO. Positionier-Satz auf
den Startpunkt in der Spindelachse (Sicherheits-
Abstand Uber Werkstlck-Oberflache) program-
mieren. Das Vorzeichen des Zyklusparameters
Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Negatives
Vorzeichen bedeutet Zerspanung in Richtung
der negativen Spindelachse. Wenn Sie die Tiefe

= 0 programmieren, dann fihrt die WinNC den
Zyklus nicht aus.

Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze (Startposition) — Werksttck-
Oberflache

Frastiefe 2: Abstand Werkstuck-Oberflache —Ta-
schengrund

Zustell-Tiefe 3 (inkremental): Mal}, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die WinNC
fahrt in einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

e Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind

e die Zustell-Tiefe groRer als die Tiefe ist
Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindig-
keit des Werkzeugs beim Einstechen
Kreisradius: Radius der Kreistasche
Vorschub F: Verfahrgeschwindigkeit des Werk-
zeugs in der Bearbeitungsebene

Drehung im Uhrzeigersinn
DR + : Gleichlauf-Frasen bei M3
DR - : Gegenlauf-Frasen bei M3

Beispiel: NC-Satze

16 L Z+100 RO FMAX

17 CYCL DEF 5.0 KREISTASCHE.
18 CYCL DEF 5.1 ABST 2

19 CYCL DEF 5.2 TIEFE -12

20 CYCL DEF 5.3 ZUSTLG 6 F80
21 CYCL DEF 5.4 RADIUS 35

22 CYCL DEF 5.5 F100 DR+

23 L X+60 Y+50 FMAX M3

24 L Z+2 FMAX M99
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PROGRAMMIERUNG

KREISTASCHE SCHLICHTEN
(Zyklus 214)

1

Die WIinNC fahrt das Werkzeug automatisch in
der Spindelachse auf den Sicherheits-Abstand,
oder — falls eingegeben — auf den 2.Sicherheits-
Abstand und anschlief3end in die Taschenmittte
Von der Taschenmitte aus fahrt das Werkzeug
in der Bearbeitungsebene auf den Startpunkt
der Bearbeitung. Die WIinNC beriicksichtigt fiir
die Berechnung des Startpunkts den Rohteil-
Durchmesser und den Werkzeug-Radius. Falls
Sie den Rohteil-Durchmesser mit 0 eingeben,
sticht die WinNC in der Taschenmitte ein

Falls das Werkzeug auf dem 2. Sicherheits-
Abstand steht, fahrt die WinNC das Werkzeug im
Eilgang FMAX auf den Sicherheits-Abstand und
von dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung auf
die erste Zustell-Tiefe

AnschlielRend fahrt das Werkzeug tangential an
die Fertigteilkontur und frast im Gleichlauf einen
Umlauf

Danach fahrt das Werkzeug tangential von der
Kontur zurlick zum Startpunkt in der Bearbei-
tungsebene

Dieser Vorgang (3 bis 5) wiederholt sich, bis die
programmierte Tiefe erreicht ist

Am Ende des Zyklus fahrt die WinNC das Werk-
zeug mit FMAX auf den Sicherheits-Abstand
oder — falls eingegeben — auf den 2. Sicherheits-
Abstand und anschliel3end in die Mitte der Tasche
(Endposition = Startposition)

Hinweis: !
Beachten Sie vor dem Programmieren:

Die WIinNC positioniert das Werkzeug in der
Werkzeug-Achse und in der Bearbeitungsebene
automatisch vor. Das Vorzeichen des Zyklus-
parameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest.
Negatives Vorzeichen bedeutet Zerspanung in
Richtung der negativen Spindelachse. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann flihrt die
WinNC den Zyklus nichtaus. Wenn Sie die Tasche
aus dem Vollen heraus schlichten wollen, dann
verwenden Sie einen Fraser miteinem tber Mitte
schneidenden Stirnzahn (DIN 844) und geben
einen kleinen Vorschub Tiefenzustellung ein.
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Q203

Beispiel: NC-Satze

42 CYCL DEF 214 KREIST. SCHLICHTEN

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 ;TIEFE

Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q216=+50 ;MITTE 1. ACHSE
Q217=+50 ;MITTE 2. ACHSE
Q222=79 ;ROHTEIL-DURCHMESSER
Q223=80 ;FERTIGTEIL-DURCHM.

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-
stand Werkzeugspitze — Werkstick-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlick-
Oberflache — Taschengrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahr-
geschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren auf
Tiefein mm/min. Wenn Sie ins Material eintauchen,
dann kleinen Wert eingeben, wenn Sie im Freien
eintauchen, hdheren Wert eingeben

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3, um wel-
ches das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert
gréRer 0 eingeben

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstuck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel)
erfolgen kann

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte der Tasche
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte der Tasche
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

Rohteil-Durchmesser Q222: Durchmesser der
vorbearbeiteten Tasche zur Berechnung der
Vorposition; Rohteil-Durchmesser kleiner als
Fertigteil-Durchmesser eingeben

Fertigteil-Durchmesser Q223: Durchmesserder
fertig bearbeiteten Tasche; Fertigteil-Durchmesser
gréler als Rohteil-Durchmesser und grof3er als
Werkzeug-Durchmesser eingeben
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PROGRAMMIERUNG

KREISZAPFEN SCHLICHTEN
(Zyklus 215)

1

Die WIinNC fahrt das Werkzeug automatisch in
der Spindelachse auf den Sicherheits-Abstand,
oder — falls eingegeben — auf den 2. Sicherheits-
Abstand und anschlielend in die Zapfenmitte
Von der Zapfenmitte aus fahrt das Werkzeug in
der Bearbeitungsebene auf den Startpunkt der
Bearbeitung. Der Startpunkt liegt den ca 3,5-fa-
chen Werkzeug-Radius rechts vom Zapfen

Falls das Werkzeug auf dem 2. Sicherheits-
Abstand steht, fahrt die WinNC das Werkzeug im
Eilgang FMAX auf den Sicherheits-Abstand und
von dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung auf
die erste Zustell-Tiefe

AnschlielRend fahrt das Werkzeug tangential an
die Fertigteilkontur und frast im Gleichlauf einen
Umlauf

Danach fahrt das Werkzeug tangential von der
Kontur weg zurtick zum Startpunkt in der Bear-
beitungsebene

Dieser Vorgang (3 bis 5) wiederholt sich, bis die
programmierte Tiefe erreicht ist

Am Ende des Zyklus fahrt die WinNC das Werk-
zeug mit FMAX auf den Sicherheits-Abstand oder
-fallseingegeben -aufden 2. Sicherheits-Abstand
und anschlielend in die Mitte des Zapfens (End-
position = Startposition)

Hinweis: !
Beachten Sie vor dem Programmieren:

Die WIinNC positioniert das Werkzeug in der
Werkzeug-Achse und in der Bearbeitungsebene
automatisch vor. Das Vorzeichen des Zyklus-
parameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest.
Negatives Vorzeichen bedeutet Zerspanung in
Richtung der negativen Spindelachse. Wenn
Sie die Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die
WInNC den Zyklus nicht aus. Wenn Sie den
Zapfen aus dem Vollen heraus umfrasen wollen,
dannverwenden Sie einen Fraser miteinem Gber
Mitte schneidenden Stirnzahn (DIN 844). Geben
Siedannfiirden Vorschub Tiefenzustellung einen
kleinen Wert ein.
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Beispiel: NC-Satze
43 CYCL DEF 215 KREISZ. SCHLICHTEN

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 ;TIEFE
Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q216=+50 ;MITTE 1. ACHSE
Q217=+50 ;MITTE 2. ACHSE
Q222=81 ;ROHTEIL-DURCHMESSER
Q223=80 ;FERTIGTEIL-DURCHM.

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-
stand Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache
Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlick-
Oberflache — Zapfengrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahr-
geschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren auf
Tiefein mm/min. Wenn Sie ins Material eintauchen,
dann kleinen Wert eingeben; wenn Sie im Freien
eintauchen, dann héheren Wert eingeben

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3, um wel-
ches das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert
groer 0 eingeben

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlick-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel)
erfolgen kann

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte des Zapfens
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene
Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte des Zapfens
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene
Rohteil-Durchmesser Q222: Durchmesser der
vorbearbeiteten Zapfens zur Berechnung der
Vorposition; Rohteil-Durchmesser grof3er als
Fertigteil-Durchmesser eingeben
Fertigteil-Durchmesser Q223: Durchmesserdes
fertig bearbeiteten Zapfens; Fertigteil-Durchmes-
ser kleiner als Rohteil-Durchmesser eingeben
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NUTENFRASEN (Zyklus 3)
Schruppen

1

Die WIinNC versetzt das Werkzeug um das
Schlicht-Aufmal} (halbe Differenz zwischen Nut-
breite und Werkzeug-Durchmesser) nach innen.
Vondortaus stichtdas Werkzeug in das Werkstlck
ein und frast in Langsrichtung der Nut

Am Ende der Nut erfolgt eine Tiefenzustellung
und das Werkzeug frastin Gegenrichtung. Dieser
Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte
Frastiefe erreicht ist

Schlichten

3

Am Frasgrund fahrt die WinNC das Werkzeug auf
einer Kreisbahn tangential an die AuRenkontur;
danach wird die Kontur im Gleichlauf (bei M3)
geschlichtet

Abschlielend fahrt das Werkzeug im Eilgang
FMAX auf den Sicherheits-Abstand zurilick. Bei
einer ungeraden Anzahl von Zustellungen fahrt
das Werkzeug im Sicherheits-Abstand zur Start-
position

Hinweis: !
Beachten Sie vor dem Programmieren:

Fraser mit einem Gber Mitte schneidenden Stirn-
zahn verwenden (DIN 844), oder Vorbohren am
Startpunkt. Vorpositionieren in die Mitte der Nut
und um den Werkzeug-Radius versetzt in die
Nut mit Radiuskorrektur RO. Fraserdurchmesser
nichtgroRerals die Nutbreite und nichtkleiner als
die halbe Nutbreite wahlen. Positionier-Satz auf
den Startpunkt in der Spindelachse (Sicherheits-
Abstand Uber Werkstlck-Oberflache) program-
mieren. Das Vorzeichen des Zyklusparameters
Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Negatives
Vorzeichen bedeutet Zerspanung in Richtung
der negativen Spindelachse. Wenn Sie die Tiefe
= 0 programmieren, dann fuhrt die WinNC den
Zyklus nicht aus.
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F1

Beispiel: NC-Satze
9L Z+100 RO FMAX
10 TOOL DEF 1 L+0 R+6
11 TOOL CALL 1 Z S1500
12 CYCL DEF 3.0 NUTENFRAESEN
13 CYCL DEF 3.1 ABST 2
14 CYCL DEF 3.2 TIEFE -15
15 CYCL DEF 3.3 ZUSTLG 5 F80
16 CYCL DEF 3.4 X50
17 CYCL DEF 3.5Y15
18 CYCL DEF 3.6 F120
19 L X+16 Y+25 R0 FMAX M3
20 L Z+2 M99

Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze (Startposition) — Werksttck-
Oberflache

Frastiefe 2: Abstand Werkstlick-Oberflache —Nut-
grund

Zustell-Tiefe 3 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die WinNC
fahrt in einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

e Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind
* die Zustell-Tiefe groRer als die Tiefe ist

Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindig-
keit des Werkzeugs beim Einstechen

1. Seiten-Lange 4: Lange der Nut; 1. Schnittrich-
tung durch Vorzeichen festlegen

2. Seiten-Lange 5: Breite der Nut

Vorschub F: Verfahrgeschwindigkeit des Werk-
zeugs in der Bearbeitungsebene
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NUT (Langloch) mit pendelndem Ein-
tauchen (Zyklus 210)

Schruppen

1

Die WinNC positioniertdas Werkzeugim Eilgangin
der Spindelachse auf den 2. Sicherheits-Abstand
und anschlieRendins Zentrum des linken Kreises;
von dortaus positioniert die WinNC das Werkzeug
aufden Sicherheits-Abstand Uber der Werksttick-
Oberflache

Das Werkzeug fahrt mit dem Vorschub Frasen
auf die Werksttick-Oberflache; von dort aus fahrt
der Fraser in Langsrichtung der Nut — schrag ins
Material eintauchend —zum Zentrum des rechten
Kreises

AnschlieRend fahrt das Werkzeug wieder schrag
eintauchend zurlick zum Zentrum des linken
Kreises; diese Schritte wiederholen sich, bis die
programmierte Frastiefe erreicht ist

Auf der Frastiefe fahrt die WinNC das Werkzeug
zum Planfrasen an das andere Ende der Nut und
danach wieder in die Mitte der Nut

Schlichten

5

Von der Mitte der Nut fahrt die WinNC das Werk-
zeug tangential an die Fertigkontur; danach
schlichtet die WinNC die Kontur im Gleichlauf
(bei M3), wenn eingegeben auch in mehreren
Zustellungen

Am Konturende fahrt das Werkzeug — tangential
von der Kontur weg — zur Mitte der Nut
Abschlielend fahrt das Werkzeug im Eilgang
FMAX auf den Sicherheits-Abstand zurtick und —

falls eingegeben —aufden 2.Sicherheits-Abstand
Hinweis:

Beachten Sie vor dem Programmieren:

Die WIinNC positioniert das Werkzeug in der
Werkzeug-Achse und in der Bearbeitungsebene
automatisch vor. Beim Schruppen taucht das
Werkzeug pendelnd von einem zum anderen Nu-
tende ins Material ein. Vorbohren ist daher nicht
erforderlich. Das Vorzeichen des Zyklusparame-
ters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Negatives
Vorzeichen bedeutet Zerspanungin Richtung der
negativen Spindelachse. Wenn Sie die Tiefe =0
programmieren, dann fihrtdie WinNC den Zyklus
nicht aus. Fraserdurchmesser nicht grof3er als
die Nutbreite und nicht kleiner als ein Drittel der
Nutbreite wahlen. Fraserdurchmesser kleiner
als die halbe Nutlange wahlen: Sonst kann die
WinNC nicht pendelnd eintauchen.
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Q203

Q217

Beispiel: NC-Satze
51 CYCL DEF 210 NUT PENDELND

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 ;TIEFE
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q215=0 ;BEARBEITUNGS-UMFANG
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q216=+50 ;MITTE 1. ACHSE
Q217=+50 ;MITTE 2. ACHSE
Q218=80 ;1. SEITEN-LAENGE
Q219=12 ;2. SEITEN-LAENGE
Q224=+15 ;DREHLAGE
Q338=5 ;ZUST. SCHLICHTEN

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-
stand Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlick-
Oberflache — Nutgrund

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3, um wel-
ches das Werkzeug bei einer Pendelbewegung
in der Spindelachse insgesamt zugestellt wird

Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) Q215: Bearbei-
tungs-Umfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate der Werkstlick-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Z-Koordinate, in der keine Kollision zwischen
Werk-zeug und Werkstlick (Spannmittel) erfolgen
kann

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte der Nut in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte der Nut in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene

1. Seiten-Lange Q218 (Wert parallel zur Haupt-
achse der Bearbeitungsebene): Langere Seite
der Nut eingeben

2. Seiten-Lange Q219 (Wert parallel zur Ne-
benachse der Bearbeitungsebene): Breite der
Nut eingeben; wenn Nutbreite gleich Werkzeug-
Durchmesser eingegeben, dann schruppt die
WIiInNC nur (Langlochfrasen)

Drehwinkel Q224 (absolut): Winkel, um den die
gesamte Nut gedreht wird; das Drehzentrum liegt
im Zentrum der Nut

Zustellung Schlichten Q338 (inkremental): Mal},
um welches das Werkzeug in der Spindelachse
beim Schlichten zugestellt wird. Q338=0: Schlich-
ten in einer Zustellung
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RUNDE NUT (Langloch) mit pendeln-
dem Eintauchen (Zyklus 211)

Schruppen

1

Die WinNC positioniertdas Werkzeugim Eilgangin
der Spindelachse auf den 2. Sicherheits-Abstand
und anschlieRend ins Zentrum des rechten Krei-
ses. Von dort aus positioniert die WinNC das
Werkzeug auf den eingegebenen Sicherheits-
Abstand Uber der Werkstlick-Oberflache

Das Werkzeug fahrt mit dem Vorschub Frasen
auf die Werkstlick-Oberflache; von dort aus fahrt
der Fraser — schrag ins Material eintauchend

— zum anderen Ende der Nut

Anschliel3end fahrt das Werkzeug wieder schrag
eintauchend zurlick zum Startpunkt; dieser Vor-
gang (2 bis 3) wiederholt sich, bis die program-
mierte Frastiefe erreicht ist

Auf der Frastiefe fahrt die WinNC das Werkzeug
zum Planfrasen ans andere Ende der Nut

Schlichten

5

Von der Mitte der Nut fahrt die WinNC das Werk-
zeug tangential an die Fertigkontur; danach
schlichtet die WinNC die Konturim Gleichlauf (bei
M3), wenn eingegeben auch in mehreren Zustel-
lungen. Der Startpunkt fir den Schlichtvorgang
liegt hier im Zentrum des rechten Kreises.

Am Konturende fahrt das Werkzeug tangential
von der Kontur weg

AbschlieRend fahrt das Werkzeug im Eilgang
FMAX auf den Sicherheits-Abstand zurtick und —

falls eingegeben — auf den 2.Sicherheits-Abstand
Hinweis:

Beachten Sie vor dem Programmieren:

Die WIinNC positioniert das Werkzeug in der
Werkzeug-Achse und in der Bearbeitungsebene
automatisch vor. Beim Schruppen taucht das
Werkzeug mit einer HELIX-Bewegung pendeind
von einem zum anderen Nutende ins Material
ein. Vorbohren ist daher nicht erforderlich. Das
Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt
die Arbeitsrichtung fest. Negatives Vorzeichen
bedeutet Zerspanung in Richtung der negativen
Spindelachse. Wenn Sie die Tiefe = 0 program-
mieren, dann fuhrt die WinNC den Zyklus nicht
aus. Fraserdurchmesser nicht gréRer als die
Nutbreite und nicht kleiner als ein Drittel der
Nutbreite wahlen. Fraserdurchmesser kleiner
als die halbe Nutlange wahlen. Sonst kann die
WinNC nicht pendelnd eintauchen.
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211 * Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-

D stand Werkzeugspitze — Werkstlick-Oberflache

* Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstuck-
Oberflache — Nutgrund

* Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Frasen in mm/min

e Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal, um wel-
ches das Werkzeug bei einer Pendelbewegung
in der Spindelachse insgesamt zugestellt wird

* Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) Q215: Be-
arbeitungs-Umfang festlegen:
0: Schruppen und Schlichten
1: Nur Schruppen
2: Nur Schlichten

e Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate der Werkstick-Oberflache

* 2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Z-Koordinate, in der keine Kollision zwischen
Werk-zeug und Werkstlick (Spannmittel) erfolgen
kann

* Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte der Nut in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene

* Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte der Nut in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene

* Teilkreis-Durchmesser Q244: Durchmesserdes
Teilkreises eingeben

e 2. Seiten-Lange Q219: Breite der Nut eingeben;
wenn Nutbreite gleich Werkzeug-Durchmesser
eingegeben, dann schrupptdie WinNC nur (Lang-
lochfrasen)

Q216 » Startwinkel Q245 (absolut): Polarwinkel des
Startpunkts eingeben

» Offnungs-Winkel der Nut Q248 (inkremental):
Offnungs-Winkel der Nut eingeben

* Zustellung Schlichten Q338 (inkremental): Mal,
um welches das Werkzeug in der Spindelachse
beim Schlichten zugestellt wird. Q338=0: Schlich-
ten in einer Zustellung

Q203

Q217

Beispiel: NC-Satze

52 CYCL DEF 211 RUNDE NUT
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 ;TIEFE
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q215=0 ;BEARBEITUNGS-UMFANG
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q216=+50 ;MITTE 1. ACHSE
Q217=+50 ;MITTE 2. ACHSE
Q244=80 ;TEILKREIS-DURCHM.
Q219=12 ;2. SEITEN-LAENGE
Q245=+45 ;STARTWINKEL
Q248=90 ;OEFFNUNGSWINKEL
Q338=5 ;ZUST. SCHLICHTEN
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Zyklus 1
Zyklus 2
Zyklus 3
Zyklus 4
Zyklus 5
Zyklus 17

Zyklus 18

Zyklus 200
Zyklus 201
Zyklus 202
Zyklus 203
Zyklus 204
Zyklus 205
Zyklus 206

Zyklen zum Herstellen von Punk-
temustern

Ubersicht

Die WinNC stellt zwei Zyklen zur Verfiigung, mitdenen
Sie Punktemuster direkt fertigen kénnen:

Zyklus Softkey
200 e
220 PUNKTEMUSTER AUF KREIS
F1 i
221 PO
221 PUNKTEMUSTER AUF LINIEN s00
F2

TIEFBOHREN

GEWINDEBOHREN mitAusgleichsfutter
NUTENFRASEN

TASCHENFRASEN

KREISTASCHE

GEWINDEBOHREN GS ohne Aus-
gleichsfutter

GEWINDESCHNEIDEN

BOHREN

REIBEN

AUSDREHEN

UNIVERSAL-BOHREN
RUCKWARTS-SENKEN
UNIVERSAL-TIEFBOHREN
GEWINDEBOHREN NEU mit Aus-
gleichsfutter

Hinweis:

Wenn Sie unregelmafige Punktemuster fertigen
mussen, dann verwenden Sie Punkte-Tabellen
mit CYCL CALL PAT ("siehe Punkte-Tabellen")

P -

Folgende Bearbeitungszyklen kénnen Sie mit den
Zyklen 220 und 221 kombinieren:

Zyklus 207

Zyklus 208
Zyklus 209
Zyklus 212
Zyklus 213
Zyklus 214
Zyklus 215
Zyklus 262
Zyklus 263
Zyklus 264
Zyklus 265
Zyklus 267

GEWINDEBOHREN GS NEU ohne
Ausgleichsfutter

BOHRFRASEN
GEWINDEBOHREN SPANBRUCH
TASCHE SCHLICHTEN

ZAPFEN SCHLICHTEN
KREISTASCHE SCHLICHTEN
KREISZAPFEN SCHLICHTEN
GEWINDEFRAESEN
SENKGEWINDEFRASEN
BOHRGEWINDEFRASEN
HELIX-BOHRGEWINDEFRASEN
AUSSEN-GEWINDEFRASEN
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PUNKTEMUSTER AUF KREIS
(Zyklus 220)

1

Die WinNC positioniert das Werkzeug im Eilgang
von der aktuellen Position zum Startpunkt der
ersten Bearbeitung.

Reihenfolge:

2. Sicherheits-Abstand anfahren (Spindelachse)
Startpunkt in der Bearbeitungsebene anfahren

Auf Sicherheits-Abstand Uber Werkstlick-Ober-
flache fahren (Spindelachse)

Ab dieser Position fiihrt die WinNC den zuletzt
definierten Bearbeitungszyklus aus
AnschlieRend positioniert die WinNC das Werk-
zeug mit einer Geraden-Bewegung auf den Start-
punkt der nachsten Bearbeitung; das Werkzeug
steht dabei auf Sicherheits-Abstand (oder 2.
Sicherheits-Abstand)

Dieser Vorgang (1 bis 3) wiederholt sich, bis alle
Bearbeitungen ausgeflhrt sind

Hinweis: ?
Beachten Sie vor dem Programmieren:

Zyklus 220 ist DEF-Aktiv, das heil’t, Zyklus 220
ruft automatisch den zuletzt definierten Bearbei-
tungszyklus auf. Wenn Sie einen der Bearbei-
tungszyklen 200 bis 208, 212 bis 215, 262 bis 265
und 267 mit Zyklus 220 kombinieren, wirken der
Sicherheits-Abstand, die Werkstiick-Oberflache
und der 2. Sicherheits-Abstand aus Zyklus 220.
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F1

200
23

1
Q216

Beispiel: NC-Satze
53 CYCL DEF 220 MUSTER KREIS

Q216=+50 ;MITTE 1. ACHSE.
Q217=+50 ;MITTE 2. ACHSE
Q244=80 ;TEILKREIS-DURCHM.
Q245=+0 ;STARTWINKEL
Q246=+360 ;ENDWINKEL

Q247=+0 ;WINKELSCHRITT
Q241=8 ;ANZAHL BEARBEITUNGEN
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q301=1 ;FAHREN AUF S. HOEHE

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Teilkreis-Mittel-
punkt in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Teilkreis-Mittel-
punktin der Nebenachse der Bearbeitungsebene

Teilkreis-Durchmesser Q244: Durchmesserdes
Teilkreises

Startwinkel Q245 (absolut): Winkel zwischen
der Hauptachse der Bearbeitungsebene und
dem Startpunkt der ersten Bearbeitung auf dem
Teilkreis

Endwinkel Q246 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem
Startpunkt der letzten Bearbeitung auf dem Teil-
kreis (gilt nicht fir Vollkreise); Endwinkel ungleich
Startwinkel eingeben; wenn Endwinkel grofier
als Startwinkel eingegeben, dann Bearbeitung
im Gegen-Uhrzeigersinn, sonst Bearbeitung im
Uhrzeigersinn

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwi-
schen zweiBearbeitungen aufdem Teilkreis; wenn
der Winkelschritt gleich null ist, dann berechnet
die WIinNC den Winkelschritt aus Startwinkel,
Endwinkel und Anzahl Bearbeitungen; wenn ein
Winkelschritt eingegeben ist, dann berlcksichtigt
die WinNC den Endwinkel nicht; das Vorzeichen
des Winkelschritts legt die Bearbei-tungsrichtung
fest (- = im Uhrzeigersinn)

Anzahl Bearbeitungen Q241: Anzahl der Bear-
beitungen auf dem Teilkreis

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-
stand zwischen Werkzeugspitze und Werkstuck-
Oberflache; Wert positiv eingeben

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlick-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel)
erfolgen kann; Wert positiv eingeben

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen,

wie das Werkzeug zwischen den Bearbeitungen

verfahren soll:

0: Zwischen den Bearbeitungen auf Sicherheits-
Abstand verfahren

1: Zwischen den Bearbeitungen auf2. Sicherheits-
Abstand verfahren
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PUNKTEMUSTER AUF LINIEN
(Zyklus 221)

Hinweis: !
Beachten Sie vor dem Programmieren:

Zyklus 221 ist DEF-Aktiv, das heil’t, Zyklus 221
ruft automatisch den zuletzt definierten Bearbei-
tungszyklus auf. Wenn Sie einen der Bearbei-
tungszyklen 200 bis 208, 212 bis 215, 262 bis 265
und 267 mit Zyklus 221 kombinieren, wirken der
Sicherheits-Abstand, die Werkstiick-Oberflache
und der 2. Sicherheits-Abstand aus Zyklus 221.

1

Die WinNC positioniert das Werkzeug im Eilgang
von der aktuellen Position zum Startpunkt der
ersten Bearbeitung.

Reihenfolge:

2. Sicherheits-Abstand anfahren (Spindelachse)
Startpunkt in der Bearbeitungsebene anfahren

Auf Sicherheits-Abstand ber Werkstlick-Ober-
flache fahren (Spindelachse)

Ab dieser Position fuhrt die WinNC den zuletzt
definierten Bearbeitungszyklus aus
Anschliel3end positioniert die WinNC das Werk-
zeug mit einer Geraden-Bewegung auf den Start-
punkt der nachsten Bearbeitung; das Werkzeug
steht dabei auf Sicherheits-Abstand (oder 2.
Sicherheits-Abstand)

Dieser Vorgang (1 bis 3) wiederholt sich, bis alle
Bearbeitungen ausgefihrt sind; das Werkzeug
steht am letzten Punkt der ersten Zeile

Danach fahrt die WinNC das Werkzeug zum
letzten Punkt der zweiten Zeile und fihrt dort die
Bearbeitung durch

Von dortaus positioniertdie WinNC das Werkzeug
in negativer Richtung der Hauptachse auf den
Startpunkt der n&chsten Bearbeitung

Dieser Vorgang (6) wiederholt sich, bis alle Bear-
beitungen der zweiten Zeile ausgefiihrt sind
Anschliel3end fahrt die WinNC das Werkzeug auf
den Startpunkt der nachsten Zeile

In einer Pendelbewegung werden alle weiteren
Zeilen abgearbeitet.
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» Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Koordinate
des Startpunktes in der Hauptachse der Bearbei-
tungsebene

* Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Koordinate
des Startpunktes in der Nebenachse der Bearbei-
tungsebene

* Abstand 1. Achse Q237 (inkremental): Abstand
der einzelnen Punkte auf der Zeile

* Abstand 2. Achse Q238 (inkremental): Abstand
der einzelnen Zeilen voneinander

* Anzahl Spalten Q242: Anzahl der Bearbeitungen
auf der Zeile

¢ Anzahl Zeilen Q243: Anzahl der Zeilen

* Drehwinkel Q224 (absolut): Winkel, um den
das gesamte Anordnungsbild gedreht wird; das
Drehzentrum liegt im Startpunkt

* Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-
stand zwischen Werkzeugspitze und Werkstuck-
Oberflache

* Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlick-Oberflache

* 2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel)
erfolgen kann

* Fahren auf sichere Héhe Q301: Festlegen,
wie das Werkzeug zwischen den Bearbeitungen
verfahren soll:

0: Zwischen den Bearbeitungen auf Sicherheits-
Abstand verfahren

1: Zwischen den Messpunkten auf 2. Sicherheits-
Abstand verfahren

Beispiel: NC-Satze

54 CYCL DEF 221 MUSTER LINIEN
Q225=+15 ;STARTPUNKT 1. ACHSE
Q226=+15 ;STARTPUNKT 2. ACHSE
Q237=+10 ;ABSTAND 1. ACHSE
Q238=+8 ;ABSTAND 2. ACHSE
Q242=6 ;ANZAHL SPALTEN
Q243=4 ;ANZAHL ZEILEN
Q224=+15 ;DREHLAGE
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q301=1 ;FAHREN AUF S. HOEHE
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Beispiel: Schema: Abarbeiten mit SL-Zyklen
0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14.0 KONTUR ...
13 CYCL DEF 20.0 KONTUR-DATEN ...

16 CYCL DEF 21.0 VORBOHREN ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22.0 RAEUMEN ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23.0 SCHLICHTEN TIEFE ...

23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24.0 SCHLICHTEN SEITE ...

27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51LBL1

55LBLO
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM

SL-Zyklen
Grundlagen

Mit den SL-Zyklen kénnen Sie komplexe Konturen
aus bis zu 12 Teilkonturen (Taschen oder Inseln)
zusammensetzen. Die einzelnen Teilkonturen ge-
ben Sie als Unterprogramme ein. Aus der Liste der
Teilkonturen (Unterprogramm-Nummern), die Sie im
Zyklus 14 KONTUR angeben, berechnet die WinNC
die Gesamtkontur.

Eigenschaften der Unterprogramme

¢ Koordinaten-Umrechnungen sind erlaubt. Wer-
den sie innerhalb der Teilkonturen programmiert,
wirken sie auch in den nachfolgenden Unterpro-
grammen, mussen aber nach dem Zyklusaufruf
nicht zurlickgesetzt werden

¢ Die WIinNC ignoriert Vorschiube F und Zusatz-
Funktionen M

* Die WIinNC erkennt eine Tasche, wenn Sie die
Kontur innen umlaufen, z.B. Beschreibung der
Konturim Uhrzeigersinn mit Radius-Korrektur RR

* Die WinNC erkennteine Insel, wenn Sie die Kontur
aulden umlaufen, z.B. Beschreibung der Kontur
im Uhrzeigersinn mit Radius-Korrektur RL

¢ Die Unterprogramme dirfen keine Koordinaten
in der Spindelachse enthalten

* Im ersten Koordinatensatz des Unterprogramms
legen Sie die Bearbeitungsebene fest.

Eigenschaften der Bearbeitungszyklen

¢ Die WinNC positioniert vor jedem Zyklus automa-
tisch auf den Sicherheits-Abstand

¢ Jedes Tiefen-Niveau wird ohne Werkzeug-Abhe-
ben gefrast; Inseln werden seitlich umfahren

e DerRadiusvon ,Innen-Ecken“istprogrammierbar
—das Werkzeug bleibt nicht stehen, Freischneide-
Markierungen werden verhindert (gilt fir dul3erste
Bahn beim R&dumen und Seiten-Schlichten)

* Beim Seiten-Schlichten fahrtdie WinNC die Kontur
auf einer tangentialen Kreisbahn an

* BeimTiefen-Schlichten fahrtdie WinNC das Werk-
zeug ebenfalls auf einertangentialen Kreisbahn an
das Werkstuck (z.B.: Spindelachse Z: Kreisbahn
in Ebene Z/X)

¢ Die WIinNC bearbeitet die Kontur durchgehend
im Gleichlauf bzw. im Gegenlauf

Die Mafldangaben fur die Bearbeitung, wie Frastiefe,
Aufmale und Sicherheits-Abstand geben Sie zentral
im Zyklus 20 als KONTUR-DATEN ein.
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Ubersicht SL-Zyklen

Zyklus SL-Gruppe Softkey
14
14 KONTUR (zwingend erforderlich) SLI sLO LBL1...N
F1 F2 F1
' 15 7
15 VORBOHREN (wahlweise verwendbar) N 787
. 6
6 AUSRAUMEN (zwingend erforderlich) SLI @
F1 F3
. 16
16 KONTURFRASEN (wahlweise verwendbar) @
E4
20
20 KONTUR-DATEN (zwingend erforderlich) ATEn
F2
. 2l g
21 VORBOHREN (wahlweise verwendbar) N 787
. 22
22 RAUMEN (zwingend erforderlich)
F4
23
23 SCHLICHTEN TIEFE (wahlweise verwendbar)
|
SLO
F2 24
24 SCHLICHTEN SEITE (wahlweise verwendbar) ey

25 KONTUR-ZUG m

27 ZYLINDER-MANTEL
F2 @Eﬂ}
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SL-Zyklen, Programmablauf

CYCLE DEF 14 [«

LBL1...N

/ KONTUR F1 \\
SLI sLO
F1 £2 *
+ CYCLE DEF 20  [°konTur-
_ DATEN
CYCLE DEF 15 - "/" KONTUR IDATEN F2
VORBOHREN |, &Z CYCLEDEF 21 0
VORBOHREN |
|
CYCLEDEF6 [ CYCLE DEF 22 |2
AUSRAUMEN |, (&2 RAUMEN 2
[
CYCLEDEF 23 P
SCHLICHTEN-TIEFE | -y
CYCILI=E DEE 16 Fo @ |
KONTURFRASEN [, SEEDEE T |

SCHLICHTEN-SEITE

g e
J'M2

Unterprogramme
der Teilkonturen

Hinweis: g

Die SL I-Zyklen 6, 15 und 16 werden wie die SL
[I-Zyklen 21, 22 und 24 abgearbeitet.
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14

F1

LBL1...N

Beispiel: NC-Satze
12 CYCL DEF 14.0 KONTUR
13 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 1/2 /3 /4

KONTUR (Zyklus 14)

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

Hinweis: ?
Beachten Sie vor dem Programmieren:

Zyklus 14 ist DEF-Aktiv, das hei3t ab seiner
Definition im Programm wirksam. In Zyklus 14
kénnen Sie maximal 12 Unterprogramme (Teil-
konturen) auflisten.

Label-Nummern fiir die Kontur: Alle Label-Num-
mern der einzelnen Unterprogramme eingeben,
diezueiner Konturi]berlaiertwerden sollen. Jede
Nummer mit der Taste 1 bestatigen und
END
a

die Eingaben mit der Taste abschlieRen.
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Uberlagerte Konturen

Taschenund Inseln kdnnen Sie zu einer neuen Kontur
Uberlagern. Damitkénnen Sie die Flache einer Tasche
durch eine Uberlagerte Tasche vergrofiern oder eine
Insel verkleinern.

Unterprogramme: Uberlagerte Taschen

Hinweis: g

Die nachfolgenden Programmierbeispiele sind
Kontur-Unterprogramme, die in einem Haupt-
programm von Zyklus 14 KONTUR aufgerufen
werden.

Die Taschen A und B uberlagern sich.

Die WinNC berechnet die Schnittpunkte S1 und S2,
sie mussen nicht programmiert werden.

Die Taschen sind als Vollkreise programmiert.

Unterprogramm 1: Tasche A
Beispiel: NC-Satze
51LBL1
52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55LBLO

Unterprogramm 2: Tasche B
Beispiel: NC-Satze
56 LBL 2
57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-60
LBLO

"Summen"-Flache

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

* Die Flachen A und B missen Taschen sein.

* Die erste Tasche (in Zyklus 14) muss auf3erhalb
der zweiten beginnen.
Flache A:
51LBL1
52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55LBL O

Flache B:
56 LBL 2
57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL O
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"Differenz"-Flache

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

* Flache A muss Tasche und B muss Insel sein.
* A muss aullerhalb B beginnen.

Flache A:
51LBL1
52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55LBLO

Flache B:
56 LBL 2
57 L X+90 Y+50 RL
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL O

"Schnitt"-Flache

Die von A und B Uberdeckte Flache soll bearbeitet
werden. (Einfach Uberdeckte Flachen sollen unbe-
arbeitet bleiben.)

* Aund B missen Taschen sein.
* A muss innerhalb B beginnen.

Flache A:
51LBL1
52 L X+60 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+60 Y+50 DR-
55LBL O

Flache B:
56 LBL 2
57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL O
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KONTURDATEN (Zyklus 20)

In Zyklus 20 geben Sie Bearbeitungs-Informationen
Y ‘ fur die Unterprogramme mit den Teilkonturen an.
Hinweis:

Beachten Sie vor dem Programmieren:
Zyklus 20 ist DEF-Aktiv, das hei3t Zyklus 20 ist
ab seiner Definition im Bearbeitungs-Programm
aktiv. Das Vorzeichen des Zyklusparameters
Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Negatives
Vorzeichen bedeutet Zerspanung in Richtung
der negativen Spindelachse. Wenn Sie die Tiefe
—@ - = 0 programmieren, dann fuhrt die WinNC den
k X jeweiligen Zyklus nicht aus. Die in Zyklus 20 an-
gegebenen Bearbeitungs-Informationen gelten
fur die Zyklen 21 bis 24. Wenn Sie SL-Zyklen
in Q-Parameter-Programmen anwenden, dann
durfen Sie die Parameter Q1 bis Q19 nicht als
Programm-Parameter benutzen.

20 ONTUR - * Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand Werkstick-
DATEN oberflache — Taschengrund.

* Bahn-Uberlappung Faktor Q2: Q2 x Werkzeug-
Radius ergibt die seitliche Zustellung k.

¢ SchlichtaufmaR Seite Q3 (inkremental): Schlicht-
Aufmal in der Bearbeitungs-Ebene.

* Schlichtaufmaf Tiefe Q4 (inkremental): Schlicht-
Aufmal fur die Tiefe.

* Koordinate Werkstiick-Oberflache Q5 (absolut):
Absolute Koordinate der Werkstlick-Oberflache

* Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeug-Stirnflache und Werkstlick-
Oberflache

* Sichere Hohe Q7 (absolut): Absolute Hoéhe, in
der keine Kollision mit dem Werkstlck erfolgen
kann (fur Zwischenpositionierung und Rickzug
am Zyklus-Ende)

* Innen-Rundungsradius Q8: Verrundungs-Radius
an Innen-,Ecken® ; Eingegebener Wert bezieht

F2

Beispiel: NC-Satze

57 CYCL DEF 20.0 KONTUR-DATEN sich auf die Werkzeug-Mittelpunktsbahn
Q1=-20 ;FRAESTIEFE * Drehsinn? Q9: Bearbeitungs-Richtung fir Ta-
Q2=1 ;BAHN-UEBERLAPPUNG schen
Q3=+0.2 ;AUFMASS SEITE * imUhrzeigersinn (Q9=-1 Gegenlauffiir Tasche
Q4=+0.1 ;AUFMASS TIEFE und Insel bei M03)

Q5=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE * im Gegenuhrzeigersinn (Q9 = +1 Gleichlauf
Q6=2 ;SICHERHEITS-ABST. fur Tasche und Insel bei M03)

Q7=+80 ;SICHERE HOEHE

Q8=0.5 ;RUNDUNGSRADIUS Sie kdonnen die Bearbeitungs-Parameter bei einer
Q9=+1 ;DREHSINN Programm-Unterbrechung Uberprifen und ggf.

uberschreiben.
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VORBOHREN (Zyklus 21)

Hinweis: i
Y Beachten Sie vor dem Programmieren:
Die WinNC bericksichtigt einen im TOOL CALL-
Satz pro-grammierten Deltawert DR nicht zur
Berechnung der Einstichpunkte. An Engstellen
kann die WinNC ggf. nicht mit einem Werkzeug
vorbohren das groRer ist als das Schruppwerk-
zeug.

Zyklus-Ablauf
Wie Zyklus 1 Tiefbohren.

Einsatz

Zyklus 21 VORBOHREN beriicksichtigt fir die
Einstichpunkte das Schlichtaufmal® Seite und das
Schlichtaufmal Tiefe, sowie den Radius des Aus-
raum-Werkzeugs. Die Einstichpunkte sind gleichzeitig
die Startpunkte fiirs Raumen.

21 g e Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Maf3, um das
A das Werkzeug jeweils zugestellt wird (Vorzeichen
bei negativer Arbeitsrichtung ,—* )
* Vorschub Tiefenzustellung Q11: Bohrvorschub
Beispiel: NC-Satze in mm/min
58 CYCL DEF 21.0 VORBOHREN
Q10=+5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q13=1 ;AUSRAEUM-WERKZEUG

* Ausrdaum-Werkzeug Nummer Q13: Werkzeug-
Nummer des Ausraum-Werkzeugs
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22

F4

Beispiel: NC-Satze
59 CYCL DEF 22.0 RAEUMEN
Q10=+5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=350 ;VORSCHUB RAEUMEN
Q18=1 ;VORRAEUM-WERKZEUG
Q19=150 ;VORSCHUB PENDELN

RAUMEN (Zyklus 22)

1

Die WinNC positioniert das Werkzeug uber den
Einstichpunkt; dabei wird das Schlichtaufmaf}
Seite berucksichtigt

In der ersten Zustell-Tiefe frast das Werkzeug
mit dem Frasvorschub Q12 die Kontur von innen
nach aufden

Dabei werden die Inselkonturen (hier: C/D) mit
einer Anndherung an die Taschenkontur (hier:
A/B) freigefrast

Anschliefiend fahrt die WinNC die Taschenkontur

fertig und das Werkzeug auf die Sichere Hohe
Hinweis:

zuruck
Beachten Sie vor dem Programmieren:

Ggf. Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden
Stirnzahn verwenden (DIN 844), oder Vorbohren
mit Zyklus 21.

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal}, um das
das Werkzeug jeweils zugestellt wird

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Eintauchvor-
schub in mm/min

Vorschub Ausraumen Q12: Frasvorschub inmm/
min

Vorraum-Werkzeug Nummer Q18: Nummer
des Werkzeugs, mit dem die WinNC bereits vor-
geraumt hat. Falls nicht vorgeraumt wurde , 0*
eingeben; falls Sie hier eine Nummer eingeben,
raumt die WinNC nur den Teil aus, der mit dem
Vorraum-Werkzeug nichtbearbeitet werden konn-
te. (Nur fur Konturen ohne Inseln verflgbar.)

Vorschub Pendeln Q19: Pendelvorschub in mm/
min (wird nicht berlcksichtigt)
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SCHLICHTEN TIEFE (Zyklus 23)

Hinweis: i
Beachten Sie vor dem Programmieren:

Die WIinNC ermittelt den Startpunkt fiirs Schlich-
ten selbstandig. Der Startpunkt ist abhangig von
den Platzverhaltnissen in der Tasche.

Die WIinNC fahrt das Werkzeug weich (vertikaler
Tangentialkreis) auf die zu bearbeitende Flache.
Anschlielend wird das beim Ausrdumen verbliebene
Schlichtaufmal} abgefrast.

X * Vorschub Tiefenzustellung Q11: Verfahr-
geschwindigkeitdes Werkzeugs beim Einstechen

* Vorschub Ausraumen Q12: Frasvorschub

Beispiel: NC-Satze
60 CYCL DEF 23.0 SCHLICHTEN TIEFE
Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=350 ;VORSCHUB RAEUMEN
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Beispiel: NC-Satze

24

F6

o

61 CYCL DEF 24.0 SCHLICHTEN SEITE

Q9=+1 ;DREHSINN
Q10=+5 ;ZUSTELL-TIEFE

Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Q12=350 ;VORSCHUB RAEUMEN

Q14=+0 ;AUFMASS SEITE

SCHLICHTEN SEITE (Zyklus 24)

Die WinNC fahrt das Werkzeug auf einer Kreisbahn
tangential an die Teilkonturen. Jede Teilkontur wird
Hinweis:

separat geschlichtet.
Beachten Sie vor dem Programmieren:

Die Summe aus Schlichtaufmall Seite (Q14)
und Schlichtwerkzeug-Radius muss kleiner
sein als die Summe aus Schlichtaufmal} Seite
(Q3,Zyklus 20) und Raumwerkzeug-Radius.
Wenn Sie Zyklus 24 abarbeiten ohne zuvor mit
Zyklus 22 ausgeraumt zu haben, gilt oben auf-
gestellte Berechnung ebenso; der Radius des
Raum-Werkzeugs hat dann den Wert ,, 0 . Die
WinNC ermittelt den Startpunkt flirs Schlichten
selbstandig. Der Startpunktistabhangig von den
Platzverhaltnissen in der Tasche.

* Drehsinn? Q9:
Bearbeitungsrichtung:
+1:Drehung im Gegen-Uhrzeigersinn (bei M0O3)
—1:Drehung im Uhrzeigersinn (bei M03)

e Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal, um das
das Werkzeug jeweils zugestellt wird

* Vorschub Tiefenzustellung Q11: Eintauchvor-
schub

* Vorschub Ausrdumen Q12: Frasvorschub

* SchlichtaufmaRB Seite Q14 (inkremental): Aufmal
firmehrmaliges Schlichten; dergesamte Schlicht-
Rest wird auf einmal ausgerdumt, wenn Sie Q14
= 0 eingeben
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Hinweis: i
Beachten Sie vor dem Programmieren:

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest. Negatives Vor-
zeichen bedeutet Zerspanung in Richtung der
negativen Spindelachse. Wenn Sie die Tiefe =
0 programmieren, dann fihrt die WinNC den
Zyklus nicht aus. Die WinNC berticksichtigt nur
das erste Label aus Zyklus 14 KONTUR. Zyklus
20 KONTUR-DATEN wird nicht bendétigt. Direkt
nach Zyklus 25 programmierte Positionen im
Kettenmal beziehen sich auf die Position des
Werkzeugs am Zyklus-Ende.

25

A

Beispiel: NC-Satze

62 CYCL DEF 25.0 KONTUR-ZUG
Q1=-20 ;FRAESTIEFE
Q3=+0 ;AUFMASS SEITE
Q5=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q7=+50 ;SICHERE HOEHE
Q10=+5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=350 ;VORSCHUB FRAESEN
Q15=-1 ;FRAESART

KONTUR-ZUG (Zyklus 25)

Mit diesem Zyklus lassen sich zusammen mit Zyklus
14 KONTUR -,offene” Konturen bearbeiten: Kontur-
beginn und -ende fallen nicht zusammen.

Der Zyklus 25 KONTUR-ZUG bietet gegenliber der
Bearbeitung einer offenen Kontur mit Positionier-
satzen erhebliche Vorteile:

¢ Die WInNC uberwacht die Bearbeitung auf Hin-
terschneidungen und Konturverletzungen. Kontur
mit der Test-Grafik Uberprifen

* [st der Werkzeug-Radius zu grof3, so muss die
Kontur an Innenecken eventuell nachbearbeitet
werden

* DieBearbeitunglasstsich durchgehendim Gleich-
oder Gegenlaufausfiihren. Die Frasartbleibt sogar
erhalten, wenn Konturen gespiegelt werden

* Bei mehreren Zustellungen kann die WinNC das
Werkzeug hin und her verfahren: Dadurch verrin-
gert sich die Bearbeitungszeit

¢ Sie kdnnen Aufmalle eingeben, um in mehreren
Arbeitsgangen zu schruppen und zu schlichten

* Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen
Werkstlick-Oberflache und Konturgrund

e SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental):
Schlichtaufmal? in der Bearbeitungsebene

* Koord. Werkstiick-Oberfliche Q5 (absolut):
Absolute Koordinate der Werkstick Oberflache
bezogen auf den Werkstlck-Nullpunkt

¢ Sichere Hé6he Q7 (absolut): Absolute Hohe, inder
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstuick
erfolgen kann; Werkzeug-Ruckzugposition am
Zyklus-Ende

* Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): MaR, um das
das Werkzeug jeweils zugestellt wird

* Vorschub Tiefenzustellung Q11:Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Spindelachse

* Vorschub Frasen Q12: Vorschub bei Verfahr-
bewegungen in der Bearbeitungsebene

* Frasart? Q15:
Gleichlauf-Frasen: Eingabe = +1
Gegenlauf-Frasen: Eingabe = — 1
Abwechselnd im Gleich- und Gegenlauf frasen
bei mehreren Zustellungen:Eingabe = 0
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ZYLINDER-MANTEL (Zyklus 27)

Mit diesem Zyklus kénnen Sie eine auf der Abwick-
lung definierte Kontur auf den Mantel eines Zylinders
Ubertragen. Verwenden Sie den Zyklus 28, wenn
Sie Fuhrungsnuten auf dem Zylinder frasen wollen.

Die Kontur beschreiben Sie in einem Unterprogramm,
das Sie Uber Zyklus 14 (KONTUR) festlegen.

Das Unterprogramm enthalt Koordinaten in einer
Winkelachse (z.B. C-Achse) und derAchse, die dazu
parallel verlauft (z.B. Spindelachse). Als Bahnfunktio-
nen stehen L, CHF, CR, RND, APPR (auRer APPR
LCT) und DEP zur Verfigung.

Die Angaben in der Winkelachse kénnen Sie wahl-
weise in Grad oder in mm (Inch) eingeben (bei der
Zyklus-Definition festlegen).

1 Die WInNC positioniert das Werkzeug Uber den
Einstichpunkt; dabei wird das Schlichtaufmal}
Seite bericksichtigt

2 Inderersten Zustell-Tiefe frast das Werkzeug mit
dem Frasvorschub Q12 entlang der programmier-
ten Kontur

3 AmKonturende fahrtdie WinNC das Werkzeug auf
Sicherheitsabstand und zurlick zum Einstichpunkt;

4 Die Schritte 1 bis 3 wiederholen sich, bis die
programmierte Frastiefe Q1 erreicht ist

5 Anschlielend fahrtdas Werkzeug auf Sicherheits-
abstand

Hinweis: ?
Beachten Sie vor dem Programmieren:

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt
die Arbeitsrichtung fest. Negatives Vorzeichen
bedeutet Zerspanung in Richtung der negativen
Spindelachse. Wenn Sie die Tiefe = 0 program-
mieren, dann fuhrt die WinNC den Zyklus nicht
aus. Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden
Stirnzahn verwenden (DIN 844). Der Zylinder
muss mittig auf dem Rundtisch aufgespannt
sein. Die Spindelachse muss senkrecht zur
Rundtisch-Achse verlaufen. Wenn dies nicht der
Fallist, dann gibtdie WinNC eine Fehlermeldung
aus. Die WinNC Uberprift, ob die korrigierte und
unkorrigierte Bahn des Werkzeugs innerhalb des
Anzeige-Bereichs der Drehachse liegt.
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, (=6

Beispiel: NC-Satze
63 CYCL DEF 27.0 ZYLINDER-MANTEL

Q1=-8 ;FRAESTIEFE
Q3=+0 ;AUFMASS SEITE
Q6=+0 ;SICHERHEITS-ABST.
Q10=+3 ;ZUSTELL-TIEFE
Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=350 ;VORSCHUB FRAESEN
Q16=25 ;RADIUS
Q17=0 ;BEMASSUNGSART

Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen
Zylinder-Mantel und Konturgrund
SchlichtaufmaR Seite Q3 (inkremental):
Schlichtaufmald in der Ebene der Mantel-Ab-
wicklung; das Aufmafd wirkt in der Richtung der
Radiuskorrektur

Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeug-Stirnflache und Zylinder
Mantelflache

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das
das Werkzeug jeweils zugestellt wird

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Spindelachse
Vorschub Frasen Q12: Vorschub bei Verfahr-
bewegungen in der Bearbeitungsebene
Zylinderradius Q16: Radius des Zylinders, auf
dem die Kontur bearbeitet werden soll
BemaRungsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17:
Koordinaten der Drehachse im Unterprogramm
in Grad oder mm (inch) programmieren
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Zyklen zum Abzeilen

Ubersicht

Die WIinNC stellt zwei Zyklen zur Verfigung, mit
denen Sie Flachen mit folgenden Eigenschaften
bearbeiten kdnnen:

* Eben rechteckig
* Eben schiefwinklig
¢ Beliebig geneigt
* In sich verwunden

Flachen

Zyklus Softkey
230 ABZEILEN -
fir ebene rechteckige Fléachen o g
231 REGELFLACHE 231 )
fur schiefwinkelige, geneigte und verwundene ‘;E,
=17
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ABZEILEN (Zyklus 230)

1

Die WinNC positioniert das Werkzeug im Eilgang
FMAX von der aktuellen Position aus in der Bear-
beitungsebene auf den Startpunkt 1; die WinNC
versetzt das Werkzeug dabei um den Werkzeug-
Radius nach links und nach oben

Anschlief3end fahrt das Werkzeug mit FMAX in
der Spindelachse auf Sicherheits-Abstand und
danach im Vorschub Tiefenzustellung auf die
programmierte Startposition in der Spindelachse
Danach fahrt das Werkzeug mit dem program-
mierten Vorschub Frasen auf den Endpunkt 2;
den Endpunkt berechnet die WinNC aus dem
programmierten Startpunkt, der programmierten
Lange und dem Werkzeug-Radius

Die WIinNC versetzt das Werkzeug mit Vorschub
Frasen quer auf den Startpunkt der nachsten
Zeile; die WinNC berechnet den Versatz aus der
programmierten Breite und derAnzahl der Schnitte
Danach fahrtdas Werkzeug in negativer Richtung
der 1. Achse zurtick

DasAbzeilen wiederholtsich, bis die eingegebene
Flache vollstandig bearbeitet ist

Am Ende fahrtdie WinNC das Werkzeug mit FMAX
zurlck auf den Sicherheits-Abstand

Hinweis: i
Beachten Sie vor dem Programmieren:

Die WinNC positioniert das Werkzeug von der
aktuellen Position zunachst in der Bearbeitungs-
ebene und anschlie3end in der Spindelachse auf
den Startpunkt. Werkzeug so vorpositionieren,
dass keine Kollision mit dem Werkstlick oder
Spannmitteln erfolgen kann.
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230

L &

Q219

Q208

Q226

3 |

Q227

Beispiel: NC-Satze
71 CYCL DEF 230 ABZEILEN

Q225=+10 ;STARTPUNKT 1. ACHSE
Q226=+12 ;STARTPUNKT 2. ACHSE
Q227=+2.5 ;STARTPUNKT 3. ACHSE
Q218=150 ;1. SEITEN-LAENGE
Q219=75 ;2. SEITEN-LAENGE
Q240=25 ;ANZAHL SCHNITTE
Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q209=200 ;VORSCHUB QUER
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.

Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Min-Punkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene

Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Min-Punkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene

Startpunkt 3. Achse Q227 (absolut): Hohe in der
Spindelachse, auf der abgezeilt wird

1. Seiten-Lange Q218 (inkremental): Lange der
abzuzeilenden Flache in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, bezogen auf den Startpunkt
1. Achse

2. Seiten-Lange Q219 (inkremental): Lange der
abzuzeilenden Flache in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, bezogen auf den Startpunkt
2. Achse

Anzahl Schnitte Q240: Anzahl der Zeilen, auf
denen die WinNC das Werkzeug in der Breite
verfahren soll

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahr-
geschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren
vom Sicherheits-Abstand auf die Frastiefe in
mm/min

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Vorschub quer Q209: Verfahrgeschwindigkeitdes
Werkzeugs beim Fahren auf die nachste Zeile in
mm/min; wenn Sie im Material quer fahren, dann
Q209 kleiner als Q207 eingeben; wenn Sie im
Freien quer fahren, dann darf Q209 grof3er als
Q207 sein

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Ab-
stand zwischen Werkzeugspitze und Frastiefe

fir Positionierung am Zyklus-Anfang und am
Zyklus-Ende
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Hinweis: é
Beachten Sie vor dem Programmieren:

Die WinNC positioniert das Werkzeug von der ak-
tuellen Position mit einer 3D-Geradenbewegung
aufden Startpunkt 1. Werkzeug so vorpositionie-
ren, dass keine Kollision mitdem Werksttick oder
Spannmitteln erfolgen kann. Die WinNC fahrtdas
Werkzeug mit Radiuskorrektur RO zwischen den
eingegebenen Positionen Ggf. Fraser mit einem
Uber Mitte schneidenden Stirnzahn verwenden
(DIN 844).

REGELFLACHE (Zyklus 231)

1 Die WinNC positioniertdas Werkzeug von der aktu-
ellen Positionaus miteiner 3D-Geradenbewegung
auf den Startpunkt 1

2 AnschlieRend fahrt das Werkzeug mit dem pro-
grammierten Vorschub Frasen auf den Endpunkt
2

3 Dort fahrt die WinNC das Werkzeug im Eilgang
FMAXum denWerkzeug-Durchmesserin positive
Spindelachsenrichtung und danach wieder zuriick
zum Startpunkt 1

4 Am Startpunkt 1 fahrt die WinNC das Werkzeug
wieder auf den zuletzt gefahrenen Z-Wert

5 AnschlieBend versetzt die WinNC das Werkzeug
in allen drei Achsen von Punkt 1 in Richtung des
Punktes 4 auf die nachste Zeile

6 Danach fahrt die WinNC das Werkzeug auf den
Endpunkt dieser Zeile. Den Endpunkt berechnet
die WinNC aus Punkt 2 und einem Versatz in
Richtung Punkt 3

7 DasAbzeilenwiederholtsich, bis die eingegebene
Flache vollstandig bearbeitet ist

8 AmEnde positioniertdie WinNC das Werkzeugum
den Werkzeug-Durchmesser Uiber den hdchsten
eingegebenen Punkt in der Spindelachse

Schnittfiihrung

Der Startpunktund damit die Frasrichtung ist frei wahl-
bar, weil die WinNC die Einzelschnitte grundsatzlich
von Punkt 1 nach Punkt 2 fahrt und der Gesamtablauf
von Punkt 1 /2 nach Punkt 3 / 4 verlauft. Sie kdnnen
Punkt 1 an jede Ecke der zu bearbeitenden Flache
legen.

Die Oberflachengite beim Einsatz von Schaftfrésern
kdnnen Sie optimieren:

* Durch stoRenden Schnitt (Spindelachsenkoordi-
nate Punkt 1 grofer als Spindelachsenkoordinate
Punkt 2) bei wenig geneigten Flachen.

* Durch ziehenden Schnitt (Spindelachsenkoordi-
nate Punkt 1 kleiner als Spindelachsenkoordinate
Punkt 2) bei stark geneigten Flachen

e Bei windschiefen Flachen, Hauptbewegungs-
Richtung (von Punkt1 nach Punkt2)in die Richtung
der starkeren Neigung legen.

Die Oberflachengite beim Einsatz von Radiusfrasern
kénnen Sie optimieren:
* Bei windschiefen Flachen Hauptbewegungs-

Richtung (von Punkt 1 nach Punkt 2) senkrecht
zur Richtung der starksten Neigung legen
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Q232

Q229
Q226

e
z\
Q236 ¢
3
Q233 1
Q227 1
o A A
Q230
Ta ]|
¥ X
Q228 Q231 Q234 Q225
Y
Q235 4

Beispiel: NC-Satze

72 CYCL DEF 231 REGELFLAECHE
Q225=+0 ;STARTPUNKT 1. ACHSE
Q226=+5 ;STARTPUNKT 2. ACHSE
Q227=-2 ;STARTPUNKT 3. ACHSE
Q228=+100 ;2. PUNKT 1. ACHSE
Q229=+15 ;2. PUNKT 2. ACHSE
Q230=+5 ;2. PUNKT 3. ACHSE
Q231=+15 ;3. PUNKT 1. ACHSE
Q232=+125 ;3. PUNKT 2.ACHSE
Q233=+25 ;3. PUNKT 3. ACHSE
Q234=+15 ;4. PUNKT 1. ACHSE
Q235=+125 ;4. PUNKT 2.ACHSE
Q236=+25 ;4. PUNKT 3. ACHSE
Q240=40 ;ANZAHL SCHNITTE
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN

Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Min-Punkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene
Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Startpunkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene
Startpunkt 3. Achse Q227 (absolut): Startpunkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der Spin-
delachse

2. Punkt 1. Achse Q228 (absolut): Endpunkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene

2. Punkt 2. Achse Q229 (absolut): Endpunkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene

2. Punkt 3. Achse Q230 (absolut): Endpunkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Spindelachse

3. Punkt 1. Achse Q231 (absolut): Koordina-

te des Punktes 3 in der Hauptachse der Be-
arbeitungsebene

3. Punkt 2. Achse Q232 (absolut): Koordinate
des Punktes 3 in der Nebenachse der Be-
arbeitungsebene

3. Punkt 3. Achse Q233 (absolut): Koordinate
des Punktes 3 in der Spindelachse

4. Punkt 1. Achse Q234 (absolut): Koordina-
te des Punktes 4 in der Hauptachse der Be-
arbeitungsebene

4. Punkt 2. Achse Q235 (absolut): Koordinate
des Punktes 4 in der Nebenachse der Be-
arbeitungsebene

4. Punkt 3. Achse Q236 (absolut): Koordinate
des Punktes 4 in der Spindelachse

Anzahl Schnitte Q240: Anzahl der Zeilen, die die
WinNC das Werkzeug zwischen Punkt 1 und 4,
bzw. zwischen Punkt 2 und 3 verfahren soll
Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Frasen in mm/ min. Die
WiInNC flihrt den ersten Schnitt mit dem halben
programmierten Wert aus.
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Zyklen zur Koordinaten-
Umrechnung

Ubersicht

Mit Koordinaten-Umrechnungen kann die WinNC eine
einmal programmierte Kontur an verschiedenen Stel-
len des Werkstlicks mit veranderter Lage und Grofe
ausfuhren. Die WIinNC stellt folgende Koordinaten-
Umrechnungszyklen zur Verfugung:

8 SPIEGELN
Kontur spiegeln

Zyklus Softkey
7 NULLPUNKT 7
Konturen verschieben direkt im Programm oder aus m
Nullpunkt-Tabellen F1
i ]

Lo

10 DREHUNG

Konturen in der Bearbeitungsebene drehen

loi2
E3

11 MASSFAKTOR
Konturen verkleinern oder vergroRern

11 4

=N

Wirksamkeit der Koordinaten-Umrechnung
Beginn der Wirksamkeit: Eine Koordinaten-Umrech-
nung wird ab ihrer Definition wirksam —wird also nicht
aufgerufen. Sie wirkt so lange, bis sie rickgesetzt
oder neu definiert wird.

Koordinaten-Umrechnung riicksetzen:

*  Zyklus mit Werten fur das Grundverhalten erneut
definieren, z.B. Mal}faktor 1,0

e Zusatzfunktionen M02, M30 oder den Satz END
PGM ausflihren

* Neues Programm wahlen
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F1l

Beispiel: NC-Satze
13 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT
14 CYCL DEF 7.1 X+60
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
15 CYCL DEF 7.2 Y+40

NULLPUNKT-Verschiebung (Zyklus 7)

Mit der NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG kénnen Sie
Bearbeitungen an beliebigen Stellen des Werkstlicks
wiederholen, indem Sie das Koordinatensystem an
einen geeigneten Punktim Arbeitsraum der Maschine
verschieben.

Der Werkstucknullpunkt kann innerhalb eines Teile-
programmes beliebig oft verschoben werden.

Wirkung

Nach einer Zyklus-Definition NULLPUNKT-VER-
SCHIEBUNG beziehen sich alle Koordinaten-Ein-
gaben auf den neuen Nullpunkt. Die Verschiebung
in jeder Achse zeigt die WinNC in der zusatzlichen
Status-Anzeige an. Die Eingabe von Drehachsen ist
auch erlaubt.

* Verschiebung: Koordinaten des neuen Nullpunkts
eingeben; Absolutwerte beziehen sich auf den
Werkstuck-Nullpunkt, der durch das Bezugspunkt-
Setzen festgelegt ist; Inkrementalwerte beziehen
sich immer auf den zuletzt gultigen Nullpunkt —
dieser kann bereits verschoben sein

Riicksetzen

Die Nullpunkt-Verschiebung mit den Koordinaten-
werten X=0, Y=0 und Z=0 hebt eine Nullpunkt-
Verschiebung wieder auf.

Status-Anzeigen

* Die grolRe Positions-Anzeige bezieht sich auf den
aktiven (verschobenen) Nullpunkt

* Alleinderzusatzlichen Status-Anzeige angezeigte
Koordinaten (Positionen, Nullpunkte) beziehen
sich auf den manuell gesetzten Bezugspunkt
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NULLPUNKT-Verschiebung mit Null-

punkt-Tabellen (Zyklus 7)
Hinweis: &

Wenn Sie Nullpunkt-Verschiebungen mit Null-
punkt-Tabellen einsetzen, dann verwenden Sie
die Funktion SEL TABLE, um die gewlinschte
Nullpunkt-Tabelle vom NC-Programm aus zu
aktivieren.

Wenn Sie ohne SEL-TABLE arbeiten, dann mis-
sen Sie die gewinschte Nullpunkt-Tabelle vor
dem Programm-Test oder dem Programm-Lauf
aktivieren (gilt auch fur die Programmier-Grafik):

* Gewtlnschte Tabelle fur Programm-Test in der
Betriebsart Programm-Test Uber die Datei-
Verwaltung wahlen: Tabelle erhalt den Status
S

* Gewinschte Tabelle fiir den Programmlauf in
einer Programmlauf-Betriebsart iiber die Datei-
Verwaltung wahlen: Tabelle erhalt den Status
M

Nullpunkte aus der Nullpunkt-Tabelle kénnen
sich auf den aktuellen Bezugspunkt oder den
Maschinen-Nullpunkt beziehen.

Die Koordinaten-Werte aus Nullpunkt-Tabellen
sind ausschlieRlich absolut wirksam.

Neue Zeilen kénnen Sie nur am Tabellen-Ende
einflgen.

Anwendung

Nullpunkt-Tabellen setzen Sie z.B. ein bei

* haufig wiederkehrenden Bearbeitungsgangen
an verschiedenen Werkstlick-Positionen oder

Rucksetzen
Beispiel: NC-Satze * haufiger Verwendung derselben Nullpunktver-
77 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT schiebung

78 CYCL DEF 7.1#5 Innerhalb eines Programms kénnen Sie Nullpunkte

sowohl direktin der Zyklus-Definition programmieren
als auch aus einer Nullpunkt-Tabelle heraus aufrufen.

* Verschiebung: Nummer des Nullpunktes aus

der Nullpunkt-Tabelle oder einen Q-Parameter
m eingeben; Wenn Sie einen Q-Parameter eingeben,
dann aktiviert die WinNC die Nullpunkt-Nummer,
die im Q-Parameter steht

Fl

Riicksetzen

* Aus der Nullpunkt-Tabelle Verschiebung zu den
Koordinaten X=0; Y=0 etc. aufrufen

* Verschiebung zu den Koordinaten X=0; Y=0 etc.
direkt mit einer Zyklus-Definition aufrufen
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Nullpunkt-Tabelle im NC-Programm wahlen
Mitder Funktion SEL TABLE wahlen Sie die Nullpunkt-
Tabelle, aus der die WinNC die Nullpunkte entnimmt:

— * Funktionen zum Programm-Aufruf wahlen: Taste

e PGM CALL driicken
NULLPUNKT * Softkey NULLPUNKT TABELLE driicken
(, TABELLE * Vollstandigen Pfadnamen der Nullpunkt-Tabelle

eingeben, mit Taste ENT bestatigen

Hinweis: L

SEL TABLE-Satz vor Zyklus 7 Nullpunkt-Ver-
schiebung programmieren. Eine mit SEL TABLE
gewabhlte Nullpunkt-Tabelle bleibt solange aktiv,
bis Sie mit SEL TABLE oder tiber PGM MGT eine
andere Nullpunkt-Tabelle wahlen.

Nullpunkt-Tabelle editieren
Die Nullpunkt-Tabelle wahlen Sie in der Betriebsart
Programm-Einspeichern/Editieren

PaM e Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
= driicken, siehe , Datei-Verwaltung” Kapitel C
[% ZEIGE * Nullpunkt-Tabellen anzeigen: Softkeys TYP WAH-
] LEN und ZEIGE .D driicken

* Gewilnschte Tabelle wahlen oder neuen Datei-
namen eingeben

* Datei editieren. Die Softkey-Leiste zeigt dazu
folgende Funktionen an:

Funktion Softkey
3 ANFANG
Tabellen-Anfang wahlen ﬁ
F1
3 ENDE
Tabellen-Ende wahlen g
F2 =
SEITE
Seitenweise blattern nach oben 1
F1
SEITE
Seitenweise blattern nach unten i
F4
. g - ZEILE
Zeile einfugen (nur mdglich am Tabellen-Ende) -
FSE INFUGEN
Zeile I6schen EEILE
6 LOSCHEN
Eingegebene Zeile Gibernehmen und Sprung zur NACHSTE
nachsten Zeile -, ZEILE
N ZEILEN

Eingegebbare Anzahl von Zeilen (Nullpunkten) am
Tabellenende anfiigen AM ENDE
9 EINFUGEN
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Nullpunkt-Tahelle editieren
Nullpunkt-verschiebung 7

[ «0, 0000 «0, 0000 <0, 0000 «0, 0000

1 +25,0000 40,0000 +25,0000  +0,0000
2 <0, 0000 «0, 0000 «50,0000 «2,5000
3 +0, 0000 +0, 0000 +0,0000 +0, 0000
STRTITEN o .c000 +0,0000 -3,5000
+250,0000 40,0000 +250,0000  +0,0000
[ +350,0000 40,0000 +350.0000  +10,2000
+«1200,0000 «0, 0000 «0, 0000 «0, 0000
8 +1700,0000  +0,0000 +1200,0000 -25,0000

o 1700.0000  «0,0000 1200.0000 +25,0000

10 «0, 0000 OO0 <0, 0000 «0, 0000

+0,0
11 +0, 0000 o0, 0000 o0, 0000 #0, B000
17 «0, 0000 «0, 0000

<0, 0000 «0, 0000

=
SELTE N IEILEN
AM ENDE

ANFUGEN

ZEILE
EINFUGEN

ZEILE
LOSCHEN

NACHSTE
ZEILE

Wﬁ. T

Nullpunkt-Tabelle in einer Programmlauf-Be-
triebsart editieren

In einer Programmlauf-Betriebsart kdnnen Sie die
jeweils aktive Nullpunkt-Tabelle wahlen. Dricken
Sie dazu den Softkey NULLPUNKT-TABELLE.Ihnen
stehen dann die selben Editierfunktionen zur Verfi-
gungwieinderBetriebsart Programm-Einspeichern/
Editieren

Nullpunkt-Tabelle konfigurieren

Auf der zweiten und dritten Softkeyleiste kdnnen Sie
fur jede Null-punkt-Tabelle die Achsen festlegen, fur
die Sie Nullpunkte definieren wollen. Standardmafig
sind alle Achsen aktiv. Wenn Sie eine Achse aussper-
ren wollen, dann setzen Sie den entsprechenden
Achs-Softkey auf AUS. Die WinNC |8scht dann die
zugehdrige Spalte in der Nullpunkt-Tabelle.

Wenn Sie zu einer aktiven Achse keinen Nullpunkt
definieren wollen, driicken Sie die Taste NO ENT.
Die WIinNC tragt dann einen Bindestrich in die ent-
sprechende Spalte ein.

Nullpunkt-Tabelle verlassen
In der Datei-Verwaltung anderen Datei-Typ anzeigen
lassen und gewinschte Datei wahlen.

Status-Anzeigen
Wenn sich Nullpunkte aus der Tabelle auf den
Maschinen-Nullpunkt beziehen, dann

* bezieht sich die grof3e Positions-Anzeige auf den
aktiven (verschobenen) Nullpunkt

* beziehen sich alle in der zuséatzlichen Status-
Anzeige angezeigten Koordinaten (Positionen,
Nullpunkte) auf den Maschinen-Nullpunkt, wobei
die WinNC den manuell gesetzten Bezugspunkt
mit einrechnet
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zA

Beispiel: NC-Satze
79 CYCL DEF 8.0 SPIEGELN
80 CYCLDEF 8.1 XYU

SPIEGELN (Zyklus 8)

Die WinNC kann Bearbeitung in der Bearbeitungs-
ebene spiegelbildlich ausfihren.

Wirkung

Die Spiegelungwirktab ihrer Definition im Programm.
Sie wirkt auch in der Betriebsart Positionieren mit
Handeingabe. Die WinNC zeigt aktive Spiegelachsen
in der zusatzlichen Status-Anzeige an.

* Wenn Sie nur eine Achse spiegeln, andert sich
der Umlaufsinn des Werkzeugs. Dies gilt nicht bei
Bearbeitungszyklen.

* Wenn Sie zwei Achsen spiegeln, bleibt der Uml-
aufsinn erhalten.

Das Ergebnis der Spiegelung hangt von der Lage
des Nullpunkts ab:

* Nullpunktliegtaufder zu spiegelnden Kontur: Das
Element wird direkt am Nullpunkt gespiegelt.

* Nullpunkt liegt aul3erhalb der zu spiegelnden
Kontur: Das Element verlagert sich zusatzlich.

Hinweis: <

Wenn Sie nur eine Achse Spiegeln, andert sich
der Umlaufsinn bei Bearbeitungszyklen mit 200er
Nummer. Bei alteren Bearbeitungszyklen, wie
z.B. Zyklus 4 TASCHENFRASEN, bleibt der
Umlaufsinn gleich.

* Gespiegelte Achse?: Achsen eingeben, die
gespiegelt werden soll; Sie kdnnen alle Achsen
spiegeln — incl. Drehachsen — mit Ausnahme der
Spindelachse und der dazugehdérigen Neben-
achse. Erlaubt ist die Eingabe von maximal drei
Achsen.

Rucksetzen
Zyklus SPIEGELN mit Eingabe NO ENT erneut
programmieren.
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DREHUNG (Zyklus 10)

Innerhalb eines Programms kann die WinNC das
Koordinatensystem in der Bearbeitungsebene um
den aktiven Nullpunkt drehen.

Wirkung

Die DREHUNG wirktab ihrer Definitionim Programm.
Sie wirkt auch in der Betriebsart Positionieren mit
Handeingabe. Die WinNC zeigt den aktiven Dreh-
winkel in der zusatzlichen Status-Anzeige an.

Bezugsachse fur den Drehwinkel:

e X/Y-Ebene X-Achse
* Y/Z-Ebene Y-Achse
e Z/X-Ebene Z-Achse

Hinweis: !
Beachten Sie vor dem Programmieren:

Die WinNC hebt eine aktive Radius-Korrektur
durch Definieren von Zyklus 10 auf. Ggf. Radius-
Korrektur erneut programmieren. Nachdem Sie
Zyklus 10 definiert haben, verfahren Sie beide
Achsen derBearbeitungsebene, umdie Drehung
zu aktivieren.

10 * Drehung: Drehwinkel in Grad (°) eingeben.
Q_) Eingabe-Bereich: -360° bis +360° (absolut oder
Beispiel: NC-Satze E3 inkremental)
12 CALL LBL1
13 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT Riicksetzen
14 CYCL DEF 7.1 X+60 Zyklus DREHUNG mit Drehwinkel 0° erneut pro-
15 CYCL DEF 7.2 Y+40 grammieren.

16 CYCL DEF 10.0 DREHUNG
17 CYCL DEF 10.1 ROT+35
18 CALL LBL1
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Beispiel: NC-Sitze
11 CALL LBLA1
12 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT
13 CYCL DEF 7.1 X+60
14 CYCL DEF 7.2 Y+40
15 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75
17 CALL LBL1

MASSFAKTOR (Zyklus 11)

Die WIinNC kann innerhalb eines Programms Kon-
turen vergrofRern oder verkleinern. So kénnen Sie
beispielsweise Schrumpf- und Aufmaf-Faktoren
berucksichtigen.

Wirkung

Der MASSFAKTOR wirkt ab seiner Definition im
Programm. Er wirkt auch in der Betriebsart Positio-
nieren mit Handeingabe. Die WinNC zeigt den aktiven
MalRfaktor in der zusatzlichen Status-Anzeige an.

Der Mal¥faktor wirkt

* in der Bearbeitungsebene, oder auf alle drei Ko-
ordinatenachsen gleichzeitig

e auf MaBangaben in Zyklen

Voraussetzung

Vor der VergroRerung bzw. Verkleinerung sollte der
Nullpunkt auf eine Kante oder Ecke der Kontur ver-
schoben werden.

* Faktor?: Faktor SCL eingeben (engl.: scaling);
die WinNC multipliziert Koordinaten und Radien
mit SCL (wie in ,Wirkung“ beschrieben)

Vergrofern: SCL gréfer als 1 bis 99,999 999
Verkleinern: SCL kleiner als 1 bis 0,000 001

Riicksetzen
Zyklus MASSFAKTOR mit Maf¥faktor 1 erneut pro-
grammieren.
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Sonder-Zyklen
Ubersicht
Funktion Softkey
O
9 VERWEILZEIT
F1
2 pam
12 PROGRAMM-AUFRUF
CALL
F2
13 S
13 SPINDEL-ORIENTIERUNG -@v
F3

Beispiel: NC-Satze
89 CYCL DEF 9.0 VERWEILZEIT
90 CYCL DEF 9.1 V.ZEIT 1.5

VERWEILZEIT (Zyklus 9)

Der Programmlauf wird fur die Dauer der VERWEIL-
ZEIT angehalten. Eine Verweilzeitkann beispielswei-
se zum Spanbrechen dienen.

Wirkung

Der Zyklus wirkt ab seiner Definition im Programm.

Modal wirkende (bleibende) Zustande werden da-

durch nicht beeinflusst, wie z.B. die Drehung der

Spindel.

* Verweilzeitin Sekunden: Verweilzeitin Sekunden
eingeben

Eingabebereich 0 bis 3 600 s (1 Stunde) in 0,001
s-Schritten
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ﬁ‘:—_—“——————ﬂﬂr or 0]
{n} (o] (a] (o]
oi o of o
© 7 CYCL DEF 12.0 » 0 BEGIN PGM =
 PGM CALL g ° LOT31 MM 5
o 8 CYCL DEF 12.1 iof | [of | o
o LOT31 ol | |at °
o a o ! e}
09 ... MS9 s) ot v o
s} Oy | ! (=]
Lol ] (a} : (a]
{a] s o ' s
(o] e O 1 o
O (2] (o} (o]
, ., ~—END PGM LOT31
(s} e O (]
o e

Beispiel: NC-Satze

12 paMm

> CALL

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCLDEF 12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H

57 L X+20 Y+50 FMAX M99

PROGRAMM-AUFRUF (Zyklus 12)

Sie kdnnen beliebige Bearbeitungs-Programme, wie

z.B. spezielle Bohrzyklen oder Geometrie-Module,

einem Bearbeitungs-Zyklus gleichstellen. Sie rufen

dieses Programm dann wie einen Zyklus auf.
Hinweis:

Beachten Sie vor dem Programmieren:

Das aufgerufene Programm muss gespeichert
sein. Wenn Sie nur den Programm-Namen
eingeben, muss das zum Zyklus deklarierte
Programm im selben Verzeichnis stehen wie
das rufende Programm. Wenn das zum Zyklus
deklarierte Programm nichtim selben Verzeichnis
steht wie das rufende Programm, dann geben
Sie den vollstdndigen Pfadnamen ein, zum
Beispiel: TNC:\KLAR35\FK1\50.H. Wenn Sie
ein DIN/ISO-Programm zum Zyklus deklarieren
wollen, dann geben Sie den Datei-Typ .| hinter
dem Programm-Namen ein.

* Programm-Name: Name des aufzurufenden
Programms ggf. mit Pfad, in dem das Programm
steht

Das Programm rufen Sie auf mit
* CYCL CALL (separater Satz) oder
* M99 (satzweise)

Beispiel: Programm-Aufruf
Aus einem Programm soll ein Gber Zyklus aufrufbares
Programm 50 gerufen werden.
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SPINDEL-ORIENTIERUNG (Zyklus 13)

Hinweis: ?

In den Bearbeitungszyklen 202, 204 und 209
wird intern Zyklus 13 verwendet. Beachten Sie
in Inrem NC-Programm, daR Sie ggf. Zyklus 13
nach einem der oben genannten Bearbeitungs-
zyklen erneut programmieren missen.

Die WinNC kann die Hauptspindel einer Werkzeug-
maschine ansteuern und in eine durch einen Winkel
bestimmte Position drehen.

* Orientierungswinkel: Winkel bezogen auf die
Winkel-Bezugsachse der Arbeitsebene eingeben
Eingabe-Bereich: 0 bis 360°
Eingabe-Feinheit: 0,1°

13 s Die Spindel-Orientierung wird z.B. bendtigt bei Werk-
'@v zeugwechsel-Systemen mit bestimmter Wechsel-
E3 Position fur das Werkzeug

Beispiel: NC-Satze
93 CYCL DEF 13.0 ORIENTIERUNG
94 CYCL DEF 13.1 WINKEL 180
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Unterprogramme

Unterprogramme und Programmteil-
Wiederholungen kennzeichnen

Einmal programmierte Bearbeitungsschritte kbnnen
Sie mit Unterprogrammen und Programmteil-Wieder-
holungen beliebig oft ausfiihren lassen.

Label

Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen
beginnen im Bearbeitungsprogramm mit der Marke
LBL, eine Abklrzung fur LABEL (engl. fir Marke,
Kennzeichnung).

LABEL erhalten eine Nummer zwischen 1 und 254.
Jede LABEL-Nummer durfen Sie im Programm nur

einmal vergeben mit LABEL SET.
Hinweis: <
Wenn Sie eine LABEL-Nummer mehrmals ver-

geben, gibt die WinNC beim Beenden des LBL
SET-Satzes eine Fehlermeldung aus.

LABEL 0 (LBL 0) kennzeichnet ein Unterprogramm-
Ende und darfdeshalb beliebig oft verwendet werden.
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Unterprogramme

Arbeitsweise
0 BEGIN PGM ... 1 Die WinNC fuhrt das Bearbeitungs-Programm bis
’ zu einem Unterprogramm-Aufruf CALL LBL aus
: @ 2 Abdieser Stelle arbeitetdie WinNC das aufgerufe-
: ne Unterprogramm bis zum Unterprogramm-Ende
 CALL LBL1 LBL 0 ab
: ~ 3 Danach fuhrt die WinNC das Bearbeitungs-
: Programm mit dem Satz fort, der auf den Unter-
i L Z+100 M2 + programm-Aufruf CALL LBL folgt

Programmier-Hinweise

@) e Ein Hauptprogramm kann bis zu 254 Unterpro-
gramme enthalten

¢ Sie kénnen Unterprogramme in beliebiger Rei-
henfolge beliebig oft aufrufen

e EinUnterprogramm darf sich nicht selbst aufrufen
* Unterprogramme ans Ende des Hauptprogramms
(hinterdem Satz mit M2 bzw. M30) programmieren

e Wenn Unterprogramme im Bearbeitungs-Pro-
gramm vor dem Satz mit M02 oder M30 stehen,
dann werden sie ohne Aufruf mindestens einmal
abgearbeitet

Unterprogramm programmieren

* Anfang kennzeichnen: Taste LBL SET dricken
und eine Label-Nummer eingeben

L e Unterprogramm-Nummer eingeben

* Ende kennzeichnen: Taste LBL SET driicken und
Label-Nummer ,0 eingeben

L}

Unterprogramm aufrufen

¢ Unterprogramm aufrufen: Taste LBL CALL drlicken

¢ Label-Nummer: Label-Nummer des aufzurufen-
den Unterprogramms eingeben

* Wiederholungen REP: Dialog mit Taste NO
ENT Ubergehen. Wiederholungen REP nur bei
Programmteil-Wiederholungen einsetzen

Hinweis: <

ALL LBL O ist nicht erlaubt, da es dem Aufruf
eines Unterprogramm-Endes entspricht.
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Programmteil-Wiederholungen

Label LBL

Programmteil-Wiederholungen beginnen mit der
0 BEGIN PGM ... Marke LBL (LABEL).
0 Eine Programmteil-Wiederholung schlief3t mit CALL
: @ LBL /REP ab.

: Arbeitsweise

' 1 Die WIinNC fuhrt das Bearbeitungs-Programm bis

: zum Ende des Programmteils (CALL LBL /REP)
aus. Die WinNC arbeitet also das Label einmal
ohne gesonderten Aufruf ab.

2 AnschlieRend wiederholt die WinNC den Pro-
grammteil zwischen dem aufgerufenen LABEL

END PGM ... und dem Label-Aufruf CALL LBL /REP so oft, wie
Sie unter REP angegeben haben

3 Danach arbeitet die WinNC das Bearbeitungs-
Programm weiter ab

Programmier-Hinweise

¢ Sie kdnnen einen Programmteil bis zu 65 534 mal
hintereinander wiederholen

¢ Die WInNC fuhrt rechts vom Schragstrich hinter
REP einen Zahler fir die Programmteil-Wieder-
holungen mit, die noch durchzufihren sind

¢ Programmteile werden von der WinNC immer
einmal haufiger ausgefihrt, als Wiederholungen
programmiert sind

Programmteil-Wiederholung programmieren

LBL * Anfang kennzeichnen: Taste LBL SET dricken
und LABEL-Nummer fiir den zu wiederholenden
Programmteil eingeben

* Programmteil eingeben

Programmteil-Wiederholung aufrufen

e Taste LBL CALL drticken, Label-Nummer des zu
wiederholenden Programmteils und Anzahl der
Wiederholungen REP eingeben
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0

BEGIN PGM A

§

CALL PGM B

ot

I I

PROGRAMM
Fl

Beliebiges Programm als Unterpro-
gramm

Arbeitsweise

1

Die WInNC fiihrt das Bearbeitungs-Programm
aus, bis Sie ein anderes Programm mit CALL
PGM aufrufen

AnschlieRend fihrt die WinNC das aufgerufene
Programm bis zu seinem Ende aus

Danach arbeitet die WinNC das (aufrufende)
Bearbeitungs-Programm mit dem Satz weiter ab,
der auf den Programm-Aufruf folgt

Programmier-Hinweise

Um ein beliebiges Programm als Unterprogramm
zuverwenden, bendtigt die WinNC keine LABELs
Das aufgerufene Programm darf keine Zusatz-
Funktion M2 oder M30 enthalten

Das aufgerufene Programm darf keinen Aufruf
CALL PGM ins aufrufende Programm enthalten
(Endlosschleife)

Beliebiges Programm als Unterprogramm auf-
rufen

Funktionen zum Programm-Aufruf wahlen: Taste
PGM CALL driicken

Softkey PROGRAMM driicken
Vollstandigen Pfadnamen des aufzurufenden

Programms eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Hinweis:

latte der WinNC gespeichert sein.

Wenn Sie nur den Programm-Namen eingeben,
muss das aufgerufene Programm im selben
Verzeichnis stehen wie das rufende Programm.
Wenn das aufgerufene Programm nichtim selben
Verzeichnis steht wie das rufende Programm,
dann geben Sie den vollstandigen Pfadnamen
ein, z.B.: TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H
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Verschachtelungen

Verschachtelungsarten

* Unterprogramme im Unterprogramm

* Programmteil-Wiederholungen in Programmteil-
Wiederholung

* Unterprogramme wiederholen

*  Programmteil-Wiederholungen im Unterprogram

Verschachtelungstiefe

Die Verschachtelungs-Tiefe legt fest, wie oft Pro-
grammteile oder Unterprogramme weitere Unterpro-
gramme oder Programmteil-Wiederholungen
enthalten durfen.

* Maximale Verschachtelungstiefe flr Unterpro-
gramme: 8

* Maximale Verschachtelungstiefe fir Hauptpro-
gramm-Aufrufe: 4

* Programmteil-Wiederholungen kénnen Sie belie-
big oft verschachteln

Unterprogramm im Unterprogramm
NC-Beispielsatze

0 BEGIN PGM UPGMS MM Hauptprogramm bei LBL 1 aufrufen

17 CALL LBL1 Unterprogramm bei LBL 1 aufrufen

35L Z+100 RO FMAX M2 Letzter Programmsatz des Hauptprogramms (mit M2)
36 LBL 1 Anfang von Unterprogramm 1

39 CALL LBL 2 Unterprogramm bei LBL2 wird aufgerufen

45LBL O Ende von Unterprogramm 1

46 LBL 2 Anfang von Unterprogramm 2

62 LBL O Ende von Unterprogramm 2

63 END PGM UPGMS MM

Programm-Ausfiihrung
(o] (] 1 Hauptprogramm UPGMS wird bis Satz 17 aus-
o geflhrt
0 o c o LBL2 o 2 Unterprogramm 1 wird aufgerufen und bis Satz
o o =] (= .
5 p o o l o 39 ausgefuhrt
o = ot 21| 3 Unterprogramm 2 wird aufgerufen und bis Satz
o ¥ R . T O 62 ausgefiihrt. Ende von Unterprogramm 2 und
0 CALL g g g Ricksprung zum Unterprogramm, von dem es
O gL19 < o o aufgerufen wurde
g = g g g 4 Unterprogramm 1 wird von Satz 40 bis Satz 45
o L~ S Pt ausgefihrt. Ende von Unterprogramm 1 und
o 0 g g g Ricksprung ins Hauptprogramm UPGMS
o} o o ol 5 Hauptprogramm UPGMS wird von Satz 18 bis
0 ») = o |LBLO of Satz 35 ausgefuhrt. Ricksprung zu Satz 0 und
o 2 = = Programm-Ende
o W)
Q 7 e |
Hauptprogramm UP1 uP2
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Programmteil-Wiederholungen wiederholen

NC-Beispielsitze
0 BEGIN PGM REPS MM

15 LBL1 Anfang der Programmteil-Wiederholung 1

20 LBL 2 Anfang der Programmteil-Wiederholung 2

27 CALL LBL 2 REP 2/2 Programmteil zwischen diesem Satz und LBL 2
(Satz 20) wird 2 mal wiederholt

35 CALL LBL 1 REP 1/1 Programmteil zwischen diesem Satz und LBL 1

(Satz 15) wird 1 mal wiederholt
50 END PGM REPS MM

g CALL

3 LBL2 o

g REP 2/2 5 » LBL2 o o LBL2 o

) = 0 - o -

] * - o [~ [
- 5 o 1 o

p ' 1 g g 1 -

o A - n CALL = o

g 2 LBL2

0 ~ REP 2/2

] *

u] »

ou] -

O CALL 3

u] »

o Bl B

£ REP 1/14g

ou] »

0

a

u] »

D -

u] *

u] [

] &+

- * UP1 upP2 upP2

n -

a &

u] »

g - Programm-Ausfiihrung

] " 1 Hauptprogramm REPS wird bis Satz 27 ausgefihrt

g = 2 Programmteil zwischen Satz 20 und Satz 27 wird
- 2 mal wiederholt

Hauptprogramm  UP2 up2 3 Hauptprogramm REPS wird von Satz 28 bis Satz

35 ausgefihrt

4 Programmteil zwischen Satz 15 und Satz 35 wird
1 mal wiederholt (beinhaltet die Programmteil-
Wiederholung zwischen Satz 20 und Satz 27)

5 Hauptprogramm REPS wird von Satz 36 bis Satz
50 ausgefuhrt (Programm-Ende)
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Unterprogramm wiederholen

NC-Beispielsitze
0 BEGIN PGM UPGREP MM

10 LBL1 Anfang der Programmteil-Wiederholung 1

11 CALL LBL 2 Unterprogramm-Aufruf

12 CALL LBL 1 REP 2/2 Programmteil zwischen diesem Satzund LBL1
(Satz 10) wird 2 mal wiederholt

19 L Z+100 RO FMAX M2 Letzter Satz des Hauptprogramms mit M2

20LBL 2 Anfang des Unterprogramms

28 LBLO Ende des Unterprogramms

29 END PGM UPGREP MM

CALL
LBL2

oOpoOogoooo

OO D000 @EOO000a0a00

DDRO000DZO00DCO00Do DY

QooooooCCoooCOQCCoooOo0o00

aoooooo

Hauptprogramm UP2 UP1 upP2

Programm-Ausfiihrung

1 Hauptprogramm UPGREP wird bis Satz 11 aus-
gefihrt

2 Unterprogramm 2 wird aufgerufen und ausgefihrt

3 Programmteil zwischen Satz 10 und Satz 12 wird
2 mal wiederholt: Unterprogramm 2 wird 2 mal
wiederholt

4 Hauptprogramm UPGREP wird von Satz 13 bis
Satz 19 ausgefihrt; Programm-Ende
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E: Werkzeugprogrammierung

Werkzeugbezogene Eingaben

Vorschub F

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

Eingabe

Den Vorschub kénnen Sie im TOOL CALL-Satz
(Werkzeug-Aufruf) und in jedem Positioniersatz ein-
geben. (Siehe "Erstellen der Programm-Satze mit
den Bahnfunktionstasten" Kapitel D)

Eilgang

Fir den Eilgang geben Sie F MAX oder F9999 ein.
Zur Eingabe von F MAX dricken Sie auf die Dia-
logfrage Vorschub F= ? die Taste ENT oder den
Softkey FMAX.

Wirkungsdauer

Der mit einem Zahlenwert programmierte Vorschub
gilt bis zu dem Satz, in dem ein neuer Vorschub pro-
grammiert wird. F MAX gilt nur fur den Satz, in dem
er programmiert wurde. Nach dem Satz mit F MAX
gilt wieder der letzte mit Zahlenwert programmierte
Vorschub. F9999 ist ein selbsthaltender Eilgang. Er
wird durch Eingabe eines Vorschub-Zahlenwertes
geldscht.

Anderung wihrend des Programmlaufs
Wahrend des Programmlaufs andern Sie den
Vorschub mit dem Override-Drehknopf F fiir den
Vorschub.

Spindeldrehzahl S

Die Spindeldrehzahl S geben Sie in Umdrehungen
pro Minute (U/min) in einem TOOL CALL-Satz ein
(Werkzeug-Aufruf).

Programmierte Anderung
Im Bearbeitungs-Programm konnen Sie die Spin-
deldrehzahl mit einem TOOL CALL-Satz andern,
indem Sie ausschlieflich die neue Spindeldrehzahl
eingeben:

TOOL
* Drehzahl programmieren: Taste TOOL CALL €&

dricken

* Dialog Werkzeug-Nummer? mit Taste NO ENT
Ubergehen

¢ Dialog Spindelachse parallel X/Y/Z ? mit Taste
NO ENT ubergehen

* Im Dialog Spindeldrehzahl S= ? neue Spindel-
drehzahl eingeben, mit Taste END bestatigen

Anderung wihrend des Programmlaufs
Wahrend des Programmlaufs dndern Sie die Spin-
deldrehzahl mit dem Override-Drehknopf S fiir die
Spindeldrehzahl.
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Werkzeug-Daten

Voraussetzung fur die
Werkzeug-Korrektur

Ublicherweise programmieren Sie die Koordinaten
der Bahnbewegungen so, wie das Werksttck in der
Zeichnung bemalft ist. Damit die WinNC die Bahn
des Werkzeug-Mittelpunkts berechnen, also eine
Werkzeug-Korrektur durchfiihren kann, missen Sie
Lange und Radius zu jedem eingesetzten Werkzeug
eingeben.

Werkzeug-Daten kdnnen Sie entweder mit der
Funktion TOOL DEF direkt im Programm oder se-
parat in Werkzeug-Tabellen eingeben. Wenn Sie die
Werkzeug-Datenin Tabellen eingeben, stehen weitere
werkzeugspezifische Informationen zur Verfiigung.
Die WinNC bertcksichtigt nur die eingegebenen
Informationen fir T, Name, L, R, DL und DR, wenn
das Bearbeitungs-Programm lauft.

Werkzeug-Nummer, Werkzeug-Name

Jedes Werkzeug ist durch eine Nummer gekenn-
zeichnet. Wenn Sie mit Werkzeug-Tabellen arbei-
ten, kdnnen Sie héhere Nummern verwenden und
zusatzlich Werkzeug-Namen vergeben.

Das Werkzeug mitder Nummer Oistals Null-Werkzeug
festgelegt und hat die Lange L=0 und den Radius
R=0. Das Werkzeug TO ist nicht aufrufbar. In den
Werkzeug-Tabellen sollten Sie das Werkzeug TO
ebenfalls mit L=0 und R=0 definieren.

Werkzeug-Lange L

Die Werkzeug-Lange L kdnnen Sie auf zwei Arten
bestimmen:

Differenz aus der Lange des Werkzeugs und
der Lange eines Null-Werkzeugs L0

Vorzeichen:
L>L0: Werkzeug ist langer als das Null-Werkzeug
L<LO: Werkzeug ist kirzer als das Null-Werkzeug

Lange bestimmen:

* Null-Werkzeug auf Bezugsposition in der Werk-
zeugachse fahren (z.B. Werkstuick-Oberflache mit
Z=0)

* Anzeige der Werkzeugachse auf Null setzen
(Bezugspunkt setzen)

* Nachstes Werkzeug einwechseln

* Werkzeug auf gleiche Bezugs-Position wie Null-
Werkzeug fahren

* Anzeige der Werkzeugachse zeigt den Langen-
unterschied des Werkzeugs zum Null-Werkzeug

e Wert mit der Taste ,Ist-Position Ubernehmen® in
den TOOLDEF-Satz bzw. in die Werkzeug-Tabelle

E2

Ubernehmen
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Beispiel
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5

Ermitteln der Lange L mit einem Voreinstellge-
rat

Geben Sie den ermittelten Wertdirektin die Werkzeug-
Definition TOOL DEF oder in die Werkzeug-Tabelle
ein.

Werkzeug-Radius R
Den Werkzeug-Radius R geben Sie direkt ein.

Delta-Werte fiir Langen und Radien

Delta-Werte bezeichnen Abweichungenfirdie Lange
und den Radius von Werkzeugen.

Ein positiver Delta-Wert steht furein Aufmafy (DL, DR,
DR2>0). Beieiner Bearbeitung mitAufmal geben Sie
den Wert fur das Aufmafy beim Programmieren des
Werkzeug-Aufrufs mit TOOL CALL ein.

Ein negativer Delta-Wertbedeutet ein Untermald (DL,
DR, DR2<0). Ein Untermaf} wird in der Werkzeug-
Tabelle fur den Verschleil3 eines Werkzeugs einge-
tragen.

Delta-Werte geben Sie als Zahlenwerte ein, in einem
TOOL CALL-Satz kénnen Sie den Wert auch mit
einem Q-Parameter Ubergeben.

Eingabebereich: Delta-Werte dirfen maximal +
99,999 mm betragen.

Werkzeug-Datenins Programm eingeben

Nummer, Lange und Radius fir ein bestimmtes Werk-
zeug legen Sie im Bearbeitungs-Programm einmal
in einem TOOL DEF-Satz fest:

¢ Werkzeug-Definition wahlen: Taste TOOL DEF
drticken

¢  Werkzeug-Nummer :Mit der Werkzeug-Nummer
ein Werkzeug eindeutig kennzeichnen

* Werkzeug-Lange :Korrekturwert fur die Lange
* Werkzeug-Radius :Korrekturwert fir den Radius
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Werkzeug-Tabelle: Standard Werkzeug-Daten

Werkzeug-Daten in die Tabelle einge-
ben

In einer Werkzeug-Tabelle kénnen Sie Werkzeuge
definieren und deren Werkzeug-Daten speichern.

Sie mussen die Werkzeug-Tabellen verwenden, wenn
indizierte Werkzeuge, wie z.B. Stufenbohrer mitmeh-
reren Langenkorrekturen eingesetzt werden sollen.

Abk. Eingaben Dialog
T Nummer, mit der das Werkzeug im Programm aufgerufen wird _
(z.b. 5, indiziert: 5.2)
NAME Name, mit dem das Werkzeug im Programm aufgerufen wird Werkzeug-Name?
L Korrekturwert fur die Werkzeug-Lange L Werkzeug-Lange?
R Korrekturwert fir den Werkzeug-Radius R Werkzeug-Radius R?
Werkzeug-Radius R2 fur Ecken-Radiusfraser (nur fur dreidimen-
R2 sionale Radiuskorrektur oder grafische Darstellung der Bearbei- Werkzeug-Radius R2?
tung mit Radiusfraser)
DL Delta-Wert Werkzeug-Lange L AufmaRB Werkzeug-Linge?
DR Delta-Wert Werkzeug-Radius R AufmaR Werkzeug-Radius?
DR2 Delta-Wert Werkzeug-Radius R2 AufmaR Werkzeug-Radius R2?

E4
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Manueller Betrieb werkzeug-Tab.
editieren
werkzeug-Ldange?
| patei:vooLr .. ]
T T S S R T
L] «0, 0000 «0,0000 «0, 0000 «0, 0000
1 SCHR m +3, 5000 +0, 0000 #0, 1000
2 RCHL +5,0000 21,5000 0, 0000 «0,0000
3 +0,0000 +0,0000 +0,0000 +0,0000
4 +0,0000 +0,0000 +0,0000 +0,0000
5 +0,0000 +1,5000 +0,0000 +0,0000
[ +0, 0000 +2 5000 +0, 0000 +0, 0000
e 0% SPWR 100% SOVR
100% FOVR
-82,042 Y -36,417 2z -18,250
A +0,000
S 0,0
I5T TO Z 5 150 F 0 M 5/9

Werkzeug-Tabelle editieren

Die fur den Programmlauf gultige Werkzeug-Tabelle
hat den Datei-Namen TOOL.T. TOOL T muss im
Verzeichnis TNC:\ gespeichert sein und kann nur in
einer Maschinen-Betriebsart editiert werden. Werk-
zeug-Tabellen, die Sie archivieren oder fir den
Programm-Test einsetzen wollen, geben Sie einen
beliebigen anderen Datei-Namen mitder Endung..T .

Werkzeug-Tabelle TOOL.T 6ffnen:
¢ Beliebige Maschinen-Betriebsart wahlen

* Werkzeug-Tabelle wahlen: Softkey WERKZEUG
TABELLE drucken

¢ Softkey EDITIEREN auf ,EIN“ setzen

Beliebige andere Werkzeug-Tabelle 6ffnen:

* Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren
wahlen

e Datei-Verwaltung aufrufen

* Wahl der Datei-Typen anzeigen: Softkey TYPE
WAHLEN driicken

* Dateien vom Typ .T anzeigen: Softkey ZEIGE .T
dricken

¢ Wahlen Sie eine Datei oder geben einen neuen
Dateinamen ein. Bestatigen Sie mitder Taste ENT
oder mit dem Softkey WAHLEN.

Wenn Sie eine Werkzeug-Tabelle zum Editieren
gedffnet haben, dann kénnen Sie das Hellfeld in
der Tabelle mit den Pfeiltasten oder mit den Soft-
keys auf jede beliebige Position bewegen. An einer
beliebigen Position kdnnen Sie die gespeicherten
Werte Uberschreiben oder neue Werte eingeben.
Zusatzliche Editierfunktionen entnehmen Sie bitte
aus nachfolgender Tabelle.

Wenn die WinNC nicht alle Positionen in der Werk-
zeug-Tabelle gleichzeitig anzeigen kann, zeigt der
Balken obenin derTabelle das Symbol ,>>“bzw. ,<<*.
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Manueller Betrieb TR

Werkzeugnummer 7

[ _paceic ool en e}

T

o b |

1 ]

2 o

3 o

4 o

5 o

13 o

| — 0% SPWR 100% SOVR
100% FOVR

] +107,190 Y +244,090 Z +355,615

A +0,000 C +0, 000

Werkzeug magazinieren
(chaotisches Werkzeugsystem)

Zum manuellen Bestlicken der Werkzeugtrommel
mul die Maschine in folgenden Zustand versetzt
werden:

* Betriebsart JOG
» Schllsselschalter auf Stellung "Hand"
» Das Werkzeug mufin der Steuerung angelegt sein

Werkzeug in Frasspindel spannen

* Maschinenture 6ffnen.

 Ein evtl. eingespanntes Werkzeug festhalten, und
durch Driicken der Taste fiir den Werkzeugspanner
entnehmen.

 Taste flr Werkzeugspanner driicken und gedrickt
halten.

* Werkzeughalter mitmontiertem Wekzeug lagerich-
tigin die Frasspindelaufnahme stecken und halten.

» Taste fur Werkzeugspanner loslassen, das Werk-
zeug wird gespannt.

Werkzeug-Platztabelle aufrufen

¢ Beliebige Maschinen-Betriebsart wahlen

* Werkzeug-Tabelle wahlen: Softkey WERKZEUG
TABELLE drucken

¢ Softkey EDITIEREN auf ,EIN“ setzen

Dateien fur Werkzeug Platztabellen haben die Ex-
tention *.TCH

A

¢ Die Werkzeuge haben scharfe Schneidkanten!
Tragen Sie deshalb immer geeignete Schutz-
handschuhe, wenn Sie mit den Werkzeugen
hantieren.

¢ Achten Sie auch auf das Gewicht des Werk-
zeuges, wenn Sie es ein- /ausspannen!

E6
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Programm-
Einspeicher

Manueller Betrieb
Werkzeugnummer ?

—

o
1
2
3

aaaaaa!

0% SPWR 100% SOVR
100% FOVR
+107,190 Y +244,090 2 +355,615
A +0,0®® +0,000
ST zso0 o F 2500 o M5/
ARFANG ENDE SETTE SETTE R T
ﬁ . ﬂ | TABELLE

1 Aktives Werkzeug eingeben
2  T1: Werkzeugnummer
3 M1: Magazinplatz

4 TOOL.TCH:Dateiname der Wekzeug Platztabelle

Werkzeug und Magazinplatz
bestimmen

¢ Maschinentlre schliel3en.

* Ander aktuellen Cursorposition (1) "Aktives Werk-
zeug" eingeben, welches Werkzeug eingespannt
wurde.

Hier ist die Werkzeugnummer einzugeben, mit der
das Werkzeug angelegt wurde.

« Enter-Taste drucken.
In der Platztabelle am Bildschirm wird nun das
eingegebene Werkzeug auf Platz "0" angezeigt
(0=Werkzeugspindel).
Bei falscher Werkzeugnummer die Eingabe einfach
wiederholen und Softkey erneut driicken.

* Mit den Schwenk-Tasten den entsprechenden
Werkzeugplatz einschwenken, auf der das neue
Werkzeug im Magazin abgelegt werden soll.

Die aktuell eingschwenkte Position wird am Bild-
schirm unter "Magazinplatz" (3) angezeigt.

Werkzeug in Magazin ablegen
* Maschinenttire muf geschlossen sein.

» Taste "Werkzeugwechsel" driicken.
Der Werkzeugwechselzyklus wird gestartet, das
Werkzeug aus der Spindel im Werkzeugmagazin
an der vorgegebenen Position abgelegt.

 Die Platztabelle am Bildschirm wird aktualisiert:
- Das neu eingespannte Werkzeug wird an der
gewahlten Position angezeigt.
- Auf Werkzeugplatz "0" (= Spindel) wird das
Werkzeug "0" (= kein Werkzeug) angezeigt.

Werkzeugwartung

Beim Ausspannen von Werkzeugen zur Inspektion
oder Wartung beachten Sie bitte folgendes:

* InderPlatztabelle wird das entnommene Werkzeug
nicht mehr angezeigt.

* Nach dem erneuten Einspannen des Werkzeuges
in der Spindel unbedingt die Werkzeugnummer
wieder eingeben, da das Werkzeug ansonsten
nicht mehr richtig vewaltet wird! (siehe "Werkzeug
und Magazinplatz bestimmen")

E7
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Werkzeug magazinieren mit nicht
chaotischem Werkzeugsystem

Zum manuellen Bestlicken der Werkzeugtrommel
mul die Maschine in folgenden Zustand versetzt
werden:

* Betriebsart JOG

» Schlusselschalter auf Stellung "Hand"

» Das Werkzeug muf in der Steuerung angelegt sein
(siehe WinNC-Beschreibung, Kapitel E)

Werkzeug in Frasspindel spannen

* Maschinenttire 6ffnen.

» Ein evtl. eingespanntes Werkzeug festhalten, und
durch Driicken der Taste fiir den Werkzeugspanner
entnehmen.

» Taste flr Werkzeugspanner driicken und gedrickt
halten.

* Werkzeughalter mitmontiertem Wekzeug lagerich-
tigin die Frasspindelaufnahme stecken und halten.

» Taste fur Werkzeugspanner loslassen, das Werk-

zeug wird gespannt. 2

¢ Die Werkzeuge haben scharfe Schneidkanten!
Tragen Sie deshalb immer geeignete Schutz-
handschuhe, wenn Sie mit den Werkzeugen
hantieren.

e Achten Sie auch auf das Gewicht des Werk-
zeuges, wenn Sie es ein- /ausspannen!

Werkzeug und Magazinplatz
bestimmen

« Maschinenttire schlief3en.

* Mit den Schwenk-Tasten den entsprechenden
Werkzeugplatz einschwenken, auf der das neue
Werkzeug im Magazin abgelegt werden soll.

Die aktuell eingschwenkte Position wird am Bild-
schirm unter "M" (3) angezeigt.

Beim nicht chaotischen Werkzeugsystem wird das
nicht mehr bendtigte Werkzeug immer an der Stelle
im Magazin abgelegt, von der es enthommen wurde.
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Werkzeug in Magazin ablegen
» Maschinenttire muf geschlossen sein.

» Taste "Werkzeugwechsel" driicken.
Der Werkzeugwechselzyklus wird gestartet, das
Werkzeug aus der Spindel im Werkzeugmagazin
an der vorgegebenen Position abgelegt.

Zgﬁ_
Vorsicht:

Wurde die falsche Werkzeugposition einge-
schwenkt, gehen Sie wie folgt vor:

¢ Werkzeug ausspannen

e \Werkzeug wieder einspannen

e Werkzeug im Magazin ablegen (wie oben
beschrieben)

Nur so ist gewahrleistet, dass das richtige Werk-
zeug am richtigen Platz abelegt wird.

Werkzeug entladen

Beim Entladen des Werkzeuges muf} dieses aus der
Werkzeugliste und aus dem Magazin entferntwerden.

» Betriebsart MDA aktivieren.
» Schlusselschalter auf Stellung "Automatik”.

» Werkzeugaufruf fir das entsprechende Werkzeug
programmieren (hier Werkzeug T6).

* Programm starten, das Werkzeug T6 wird in die
Spindel geladen.

 Betriebsart JOG
» SchllUsselschalter auf Stellung "Hand"
* Maschinenttire 6ffnen.

* Werkzeug festhalten

* TastefurWerkzeugspannerdricken, und Werkzeug

entnehmen.

¢ Die Werkzeuge haben scharfe Schneidkanten!
Tragen Sie deshalb immer geeignete Schutz-
handschuhe, wenn Sie mit den Werkzeugen
hantieren.

e Achten Sie auch auf das Gewicht des Werk-
zeuges, wenn Sie es ein- /ausspannen!

E9
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Vorpositionierung des Werkzeuges (nur
chaotisches Werkzeugsystem)

Beim chaotischen Werkzeugsystem besteht zusatz-
lich die Mdglichkeit, das Werkzeug, das als nachstes
eingewechselt werden soll, in Wechselposition zu
schwenken.

Dies geschieht wahrend der Bearbeitung.

0 BEGIN PGM PROG MM
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-10
2 BLK FORM 0.2 X+50 Y+50 Z+0
3 TOOL CALL 1 Z S1000
4 L X+0Y+0Z+5F MAX M3 M6
Werkzeugvoranwahl fir T5
5 TOOL DEF 5 Das Werkzeug T5 schwenkt in die Wechselposition (Bewegung des
6 LZ-2 F200 Werkzeugmazagins).
7 L X+100 bDie Iiearbeitung mit dem aktiven Werkzeug T1 wird dabei nicht unter-
rochen.

8 TOOL CALL 5 Z 52000

i Das Werkzeug T5 wird eingewechselt

9 LX+0Y+0Z+2 F MAX M3 M6
10 END PGM PROG MM

Hinweise: 7

Zur Vermeidung von Fehlern bei der Program-
mierung fur die Vorpositionierung gehen Sie wie
folgt vor:

e Programmieren Sie das Teileprogramm zu-
nachstohne Vorpositionierung der Werkzeuge
(wie fur ein nicht-chaotisches Werkzeugsy-
stem).

e Figen Sie dann im Teileprogramm von unten
nach oben die Befehle fiir die Vorpositionierung
(Werkzeugaufruf) ein.

E10 EMLO
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Tabellen-Anfang wahlen

Tabellen-Ende wahlen

Werkzeug-Tabelle verlassen
e Datei-Verwaltung aufrufen und eine Datei eines
anderen Typs wahlen, z.B. ein Bearbeitungs-
Programm

Vorherige Tabellen-Seite wahlen

Néachste Tabellen-Seite wahlen

\

ANFANG ENDE SEITE SEITE ZEILE zETLE | WERKZEUG
N} , L ) U EINFUGEN [ LGSCHEN |, suchEN |
Werkzeug-Namen in
der Tabelle suchen
Aktuelle Zeile (Werkzeug) lI6schen
Zeile mit indizierter Werkzeug-Nummer hinter der aktuellen Zeile
einfigen. Funktion ist nur aktiv, wenn Sie fur ein Werkzeug mehrere
Korrekturdaten ablegen durfen. Die WinNC fugt hinter dem letzten
vorhandenen Index eine Kopie der Werkzeug-Daten ein und erhoht
den Index um 1.
Anwendungsbeispiel: Stufenbohrer mitmehreren Langenkorrektu-
ren; zum Werkzeug T4 eine weitere Korrektur hinzufiigen: Hellfeld
cursor auf Zeile 4, Softkey ZEILE EINFUGEN ergibt neue Zeile 4.1
Informationen zum Werkzeug spaltenweise darstellen
oder ale Informationen zu einem Werkzeug auf einer
Bildschirmseite darstellen
Sprung zum Zeilenanfang
Sprung zum Zeilenende
T T
LISTE ZEILEN- ZEILEN- | AKTUELLEN|KOPIERTEN| N ZEILEN
o ANFANG ENDE WERT WERT AM ENDE
g ORMULAR ., "5 3 O FAOPIEREN F-EINFUGEN |rEINFUGEN
Eingebbare Anzahl von Zeilen
(Werkzeugen) am Tabellenende
anflgen
Kopiertes Feld einfligen
Hell hinterlegtes Feld kopieren
11 EMEGO
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Werkzeug-Daten aufrufen

Einen Werkzeug-Aufruf TOOL CALL im Be-
arbeitungs-Programm programmieren Sie mit fol-
genden Angaben:

*  Werkzeug-Aufruf mit Taste TOOL CALL wahlen

¢ Werkzeug-Nummer: Nummer oder Name des
Werkzeugs eingeben. Das Werkzeug haben
Sie zuvor in einem TOLL DEF-Satz oder in der
Werkzeug-Tabelle festgelegt. Einen Werkzeug-
Namen setzen Sie in Anfiihrungszeichen. Namen
beziehen sich auf einen Eintrag in der aktiven
Werkzeug-Tabelle TOOL .T. Um ein Werkzeug
mit anderen Korrekturwerten aufzurufen, geben
Siedeninder Werkzeug-Tabelle definierten Index
nach einem Dezimalpunkt mit ein. z.B.: 4.1

¢ Spindelachse parallel X/Y/Z: Werkzeugachse
eingeben

e Spindeldrehzahl S: Spindeldrehzahl direkt ein-
geben

* Vorschub F: Vorschub direkt eingeben. F wirkt
solange, bis Sie in einem Positioniersatz oder in
einem TOOL CALL-Satz einen neuen Vorschub
programmieren

¢ AufmaB Werkzeug-Lange DL: Delta-Wertflrdie
Werkzeug-Lange

¢ AufmaB Werkzeug-Radius DR: Delta-Wert fur
den Werkzeug-Radius

* AufmaB Werkzeug-Radius DR2: Delta-Wert fur
den Werkzeug-Radius 2

Beispiel: Werkzeug-Aufruf

Aufgerufen wird Werkzeug Nummer 5 mit seinen drei
Korrekturwerten (5, 5.1, 5.2) in der Werkzeugachse
Z mit der Spindeldrehzahl 2500 U/min und einem
Vorschub von 350 mm/min. Das Aufmal} fir die
Werkzeug-Lange und den Werkzeug-Radius betragen
0,2 bzw. 0,05 mm, das Untermal3 fiir den Werkzeug-
Radius 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

Das D vor L und R steht fiir Delta-Wert.
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Werkzeug-Korrektur

Einfuhrung

Die WIinNC korrigiert die Werkzeugbahn um den
Korrekturwert fir Werkzeug-Lange in der Spindel-
achse und um den Werkzeug-Radius in der Bear-
beitungsebene.

Wenn Sie das Bearbeitungs-Programm direkt an der
WinNC erstellen, ist die Werkzeug-Radiuskorrektur
nur in der Bearbeitungsebene wirksam. Die WinNC
bertcksichtigt dabei bis zu funf Achsen incl. der
Drehachsen.

Werkzeug-Langenkorrektur

Die Werkzeug-Korrektur fir die Lange wirkt, sobald
Sie ein Werkzeug aufrufen und in der Spindelachse
verfahren. Sie wird aufgehoben, sobald ein Werkzeug

mit der Lange L=0 aufgerufen wird.

Hinweis: 2
Wenn Sie eine Langenkorrektur mit positivem
Wertmit TOOL CALL 0 auftheben, verringertsich
der Abstand vom Werkzeug zu Werkstlck. Nach
einem Werkzeug-Aufruf TOOL CALL andertsich
der programmierte Weg des Werkzeugs in der
Spindelachse um die Langendifferenz zwischen
altem und neuem Werkzeug.

Bei der Langenkorrektur werden Delta-Werte so-
wohl aus dem TOOL CALL-Satz als auch aus der
Werkzeug-Tabelle bericksichtigt.

Korrekturwert = L + DL + DL, mit

TOOL CALL

L: Werkzeug-Lange L aus TOOL DEF-Satz
oder Werkzeug-Tabelle

DL .o, ca - AufmaR DL flrLange aus TOOL CALL-
Satz (von der Positionsanzeige nicht
berlcksichtigt)

DL . : Aufmald DL fur Lange aus der Werkzeug-
Tabelle
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Werkzeug-Radiuskorrektur

Der Programm-Satz fiir eine Werkzeug-Bewegung
enthalt:

e RL oder RR fiir eine Radiuskorrektur

* R+ oder R-, fir eine Radiuskorrektur bei einer
achsparallelen Verfahrbewegung

* RO, wenn keine Radiuskorrektur ausgefuhrt wer-
den soll

Die Radiuskorrektur wirkt, sobald ein Werkzeug auf-
gerufen und in der Bearbeitungsebene mit RL oder

RR verfahren wird.
Hinweis: 2
Die WInNC hebt die Radiuskorrektur auf, wenn
Sie:
* einen Positioniersatz mit RO programmieren
e die Kontur mit der Funktion DEP verlassen

¢ einen PGM CALL programmieren
¢ einneues Programm mitPGM MGT anwahlen

Bei der Radiuskorrektur werden Delta-Werte so-
wohl aus dem TOOL CALL-Satz als auch aus der
Werkzeug-Tabelle bericksichtigt.

Korrekturwert =R + DR ., * DR, mit

R: Werkzeug-Radius R aus TOOL DEF-
Satz oder Werkzeug-Tabelle

DR [ 0. ca - AufmaR DRfir Radius aus TOOL CALL-
Satz (von der Positionsanzeige nicht
berucksichtigt)

DR _ . : Aufmal DR fiir Radius aus der Werk-

TAB
zeug-Tabelle

Bahnbewegungen ohne Radiuskorrektur: RO
Das Werkzeug verfahrtin der Bearbeitungsebene mit
seinem Mittelpunkt auf der programmierten Bahn,
bzw. auf die programmierten Koordinaten.

Anwendung: Bohren, Vorpositionieren.

E14
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YA

YA

Bahnbewegungen mit Radiuskorrektur: RR und
RL

RR Das Werkzeug verfahrt rechts von der Kontur
RL Das Werkzeug verfahrt links von der Kontur

DerWerkzeug-Mittelpunkthatdabei den Abstand des
Werkzeug-Radius von der programmierten Kontur.
.,Rechts“ und ,links“ bezeichnet die Lage des Werk-
zeugs in Verfahrrichtung entlang der
Werkstlick-Kontur. Siehe Bilder links.

Hinweis: 7

Zwischen zwei Programm-Satzen mit unter-
schiedlicher Radiuskorrektur RR und RL muss
mindestens ein Verfahrsatz in der Bearbeitungs-
ebene ohne Radiuskorrektur (also mit R0) stehen.

Eine Radiuskorrektur wird zum Ende des Satzes
aktiv, in dem sie das erste Mal programmiert
wurde.

Beim ersten Satz mit Radiuskorrektur RR/RL und
beim Aufheben mit RO positioniertdie WinNC das
Werkzeugimmer senkrechtaufden programmier-
ten Start- oder Endpunkt. Positionieren Sie das
Werkzeug so vor dem ersten Konturpunkt bzw.
hinter dem letzten Konturpunkt, dass die Kontur
nicht beschadigt wird.

RL

RR

Eé_

Eingabe der Radiuskorrektur
Beliebige Bahnfunktion programmieren, Koordinaten

des Zielpunktes eingeben und mit Taste
bestatigen.

Radiuskorr.: RL/RR/Keine Korr.?
Werkzeugbewegung links von der programmierten
Kontur: Softkey RL driicken oder

Werkzeugbewegung rechts von der programmierten
Kontur: Softkey RR driicken oder

Werkzeugbewegung ohne Radiuskorrektur bzw.

Radiuskorrektur aufheben: Taste oder
Softkey RO driicken

Satz beenden: Taste END driicken

E15
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Radiuskorrektur: Ecken bearbeiten

AuRenecken:

Wenn Sie eine Radiuskorrektur programmiert
haben, dann fuhrt die WinNC das Werkzeug an
den AuRenecken auf einem Ubergangskreis.
Falls nétig, reduziert die WinNC den Vorschub
an den Aulienecken, zum Beispiel bei grof3en
Richtungswechseln.

Innenecken:

An Innenecken errechnet die WinNC den Schnitt-
punkt der Bahnen, auf denen der Werkzeug-
Mittelpunkt korrigiert verfahrt. Von diesem Punkt
anverfahrtdas Werkzeug am nachsten Konturele-
mententlang. Dadurch wird das Werkstiickanden
Innenecken nicht beschadigt. Daraus ergibt sich,
dass der Werkzeug-Radius fir eine bestimmte
Kontur nicht beliebig grof gewahlt werden darf.

Hinweis: :

Legen Sie den Start- oder Endpunkt bei einer In-
nenbearbeitung nichtaufeinen Kontur-Eckpunkt,
da sonst die Kontur beschadigt werden kann.

E16
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F: Programmablauf

Vorbedingungen

Bezugspunkt setzen oder Nullpunkte Zyklus 7

Die verwendeten Nullpunkte missen vermessen und
eingetragen sein.

Werkzeuge

Die verwendeten Werkzeuge missen vermessen
und eingetragen sein.

Die Werkzeuge missen sich an den entsprechenden
Positionen (T) im Werkzeugwechsler befinden.

Referenzpunkt

Der Referenzpunkt muf in allen Achsen angefahren
sein.

Maschine

Die Maschine muf} betriebsbereit sein.

Das Werkstuck muf3 sicher gespannt sein.

Lose Teile (Spannschlissel usw.) miissen aus demAr-
beitsraum entfernt sein, um Kollisionen zu vermeiden.
Die Maschinentire mu® zum Programmstart ge-
schlossen sein.

Alarme

Es diirfen keine Alarme anstehen.

F1
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Programmstart, Programmbhait

Programmlauf Einzelsatz / Satzfolge wahlen
Wahlen Sie ein Programm zur Abarbeitung an.

Wechseln Sie in den Bedienbereich Maschine, Be-
triebsart Automatik.

D
Driicken Sie die Taste V.

Programm anhalten mit @ , fortsetzen mit <|>

|,//"
Programm abbrechen mit #0

2 EMLO
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G: Flexible NC- Programmierung

Q-Parameter

MitQ-Parameternkdnnen Sie miteinem Bearbeitungs-
Programm eine ganze Teilefamilie definieren. Dazu
geben Sie anstelle von Zahlenwerten

Platzhalter ein: die Q-Parameter.

Q-Parameter stehen beispielsweise fiir

* Koordinatenwerte
* Vorschiibe

* Drehzahlen

* Zyklus-Daten

AuRerdem konnen Sie mit Q-Parametern Konturen

Bereich Variablentyp X o ) .
programmieren, die Uber mathematische Funktionen
bestimmt sind oder die Ausfihrung von Bearbei-

Frei verwendbare tungsschritten von logischen Bedingungen abhangig
QO bis Q199 Parametgr, global fi]r _aIIe im machen. In Verbindung mit der FK-Programmierung,

TNC-Speicher befindlichen kénnen Sie auch Konturen die nicht NC-gerecht be-

Programme wirksam maft sind mit Q-Parametern kombi-nieren.

Parameter, die bevorzugt Ein Q-Parameter ist durch den Buchstaben Q und
fiir Zyklen ’verwendet eine Nummer zwischen 0 und 399 gekennzeichnet.
Q200 bis Q399 | werden, global fiir alle im Die Q-Parameter sind in drei Bereiche unterteilt:

TNC-Speicher befindlichen
Programme wirksam.

Q-Parameter-Funktionen aufrufen

In der Programmier-Betriebsart Einspeichern/Editie-

rendricken Sie die Taste Q .Dann zeigtdie WinNC

folgende Softkeys an:

Mathematische Grundfunktionen

Winkelfunktionen

/ T
GRUND - WINKEL -

L FUNKT. B FUNKT. SPRUNGE FORMEL

Fa E6

Formel direkt eingeben

Wenn/dann-Entscheidungen, Spriinge

o1 EMLO
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FNO: ZUWEISUNG
z.B.: FNO: Q5 = +60
Wert direkt zuweisen

FN1: ADDITION
zB..FN1: Q1=-Q2 +-5
Summe aus zwei Werten
bilden und zuweisen

Rechnen mit Q-Parametern

Mit Q-Parametern kénnen Sie mathematische
Grundfunktionen im Bearbeitungsprogramm pro-
grammieren:

* Q-Parameter-Funktion wahlen: Taste "SI drii-
cken (im Feld fir Zahlen-Eingabe, rechts). Die
Softkey-Leiste zeigt die Q-Parameter-Funktionen

* Mathematische Grundfunktionen wahlen: Soft-
key GRUNDFUNKT. driicken. Die WinNC zeigt
folgende Softkeys:

FN2: SUBTRAKTION
z.B..FN2: Q1 =+10 - +5

bilden und zuweisen

/ Differenz aus zwei Werten

I i
" Eno FN1 FN2 FN3 FN4 FN5
X =Y X +Y X -Y X *Y X/ Y WURZEL

F1 F2 F3 I F5 y F6 //
FN5: WURZEL
z.B.: FN5: Q20 = SQRT 4
Wurzel aus einer Zahl
ziehen und zuweisen
Verboten: Wurzel aus

FN4: DIVISION ~ "egativem Wert!

z.B.: FN4: Q4 = +8 DIV +Q2
Quotient aus zwei Werten
bilden und zuweisen
Verboten: Division durch 0!

FN3: MULTIPLIKATION
z.B.:FN3: Q2=+3 * +3
Produkt aus zwei Werten
bilden und zuweisen

Rechts vom ,, =* -Zeichen dirfen Sie eingeben:
* zwei Zahlen
* zwei Q-Parameter

* eine Zahl und einen Q-Parameter
Die Q-Parameter und Zahlenwerte in den Gleichun-
gen konnen Sie beliebig mit Vorzeichen versehen.
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FN6: SINUS

z.B.: FN6: Q20 = SIN-Q5
Sinus eines Winkels in Grad (°)
bestimmen und zuweisen

Winkelfunktionen (Trigonometrie)

Sinus, Cosinus und Tangens entsprechen den Sei-
tenverhaltnissen eines rechtwinkligen Dreiecks.
Dabei entspricht:

Sinus: sina=al/c
Cosinus: cosa=b/c
Tangens: tana=a/b=sina/cosa

Dabei ist:

* cdie Seite gegenlber dem rechten Winkel

* adie Seite gegeniiber dem Winkel o

* b die dritte Seite

Aus dem Tangens kann die WIinNC den Winkel
ermitteln:

o = arctan (a/b) = arctan (sin o / cos o)

Beispiel:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Zusatzlich gilt:
a?+b?=c*(mita?=axa)

Die Winkelfunktionen erscheinen mit Druck auf den
Softkey WINKELFUNKT.
Die WinNC zeigt die Softkeys im Bild unten.

FN7: COSINUS

z.B.: FN7: Q21 = COS-Q5
Cosinus eines Winkels in Grad (°)
bestimmen und zuweisen

FN6
L SIN(X)

|, €OS(X)

FN7
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Verwendete Abkiirzungen und Begriffe

IF (engl.): Wenn

EQU (engl. equal): Gleich

NE (engl. not equal): Nicht gleich
GT (engl. greater than): GrolRer als
LT (engl. less than): Kleiner als
GOTO (engl. go to): Gehe zu

FN9: WENN GLEICH, SPRUNG

z.B. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 5
Wenn beide Werte oder Parameter gleich,
Sprung zu angegebenem Label

Wenn/dann-Entscheidungen mit Q-
Parametern

Bei Wenn/Dann-Entscheidungen vergleicht die
WIinNC einen Q-Parameter mit einem anderen
Q-Parameter oder einem Zahlenwert. Wenn die
Bedingung erfiillt ist, dann setzt die WinNC das Be-
arbeitungsprogramm an dem LABEL fort, der hinter
der Bedingung programmiertist. Wenn die Bedingung
nicht erfillt ist, dann fihrt die WinNC den nachsten
Satz aus.

Wenn Sie ein anderes Programm als Unterprogramm
aufrufen mochten, dann programmieren Sie hinter
dem LABEL ein PGM CALL.

Unbedingte Spriinge

Unbedingte Springe sind Springe, deren Bedingung
immer (=unbedingt) erfullt ist, z.B.

FNO: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Wenn/dann-Entscheidungen programmieren

Die Wenn/dann-Entscheidungen erscheinen mit
Druck auf den Softkey SPRUNGE. Die WinNC zeigt
folgende Softkeys:

FN10: WENN UNGLEICH, SPRUNG

z.B. FN10: IF +10 NE —Q5 GOTO LBL 10
Wenn beide Werte oder Parameter ungleich,
Sprung zu angegebenem Label

FN9 FN10 FN11 FN12
IF X EQ Y|IF X NE Y|IF X GT Y|IF X LT Y
F1 GOTO F2  GOTO 3 GOTO F4  GOTO

FN12: WENN KLEINER, SPRUNG

z.B. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1
Wenn erster Wert oder Parameter kleiner
als zweiter Wert oder Parameter,

Sprung zu angegebenem Label

FN11: WENN GROESSER, SPRUNG
z.B. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5
Wenn erster Wert oder Parameter groer
als zweiter Wert oder Parameter,

Sprung zu angegebenem Label

G4
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Formel direkt eingeben

Uber Softkeys kénnen Sie mathematische Formeln,
die mehrere Rechenoperationen beinhalten, direkt

ins Bearbeitungsprogramm eingeben.

Die Formeln erscheinen mit Druck auf den Softkey
FORMEL. Die WinNC zeigt folgende Softkeys in

mehreren Leisten:

Verhaltnis Gegenkathete/Ankathete

Rechenfunktion Softkey
Addition +
F1
Subtraktion -
2
Multiplikation 3
F3
Division /
4
Klammer auf (
F5
Klammer zu )
6
Wert quadrieren SQ
F7
Wurzel ziehen SQRT
E8
Sinus eines Winkels SIN
F1
Cosinus eines Winkels Ccos
2
Tangens eines Winkels TAN
3
Arcus-Sinus
Umkehrfunktion des Sinus; Winkel bestimmen aus dem ASIN
Verhaltnis Gegenkathete/Hypotenuse 4
Arcus-Cosinus
Umkehrfunktion des Cosinus; Winkel bestimmen aus dem ACOS
Verhaltnis Ankathete/Hypotenuse 5
Arcus-Tangens
Umkehrfunktion des Tangens; Winkel bestimmen aus dem ATAN

G5



WINNC HeipenHAIN TNC 426 KLARTEXT

FLExiBLE NC- PROGRAMMIERUNG

Beispiel:

Q1=5*3+2*10=35

Rechenfunktion Softkey
Werte potenzieren 2
F1
Kreisteilungszahl PI (3.14159265359) PI
2
Logarithmus Naturalis (LN) einer Zahl bilden LN
Basiszahl 2,7183 5
Logarithmus einer Zahl bilden, Basiszahl 10 LOG
4
Exponentialfunktion, 2,7183 hoch n EXP
F5
Werte negieren (Multiplikation mit -1) NEG
F1
Nachkomma-Stellen abschneiden INT
Integer-Zahl bilden 5
Absolutwert einer Zahl bilden ABS
3
Vorkomma-Stellen einer Zahl abschneiden
Fraktionieren n FRAC

Hinweis:

Es gelten die Punkt- vor Strichregeln, sowie das

Distributivgesetz.

Bei der direkten Formeleingabe vor jeder Zahl
entweder das Vorzeichen oder ein Leerzeichen

eingeben!

Stattden Softkeys kdnnen auch die darin befindli-
chen Zeichen oder Symbole eingegebenwerden.

A
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H: Alarme und Meldungen

Maschinenalarme 6000 - 7999

Diese Alarme werden von der Maschine ausge-
|6st.

Die Alarme sind unterschiedlich fiir die verschie-
denen Maschinen.

Die Alarme 6000 - 6999 mussen normalerweise
mit RESET quittiert werden. Die Alarme 7000
- 7999 sind Meldungen, die meistens wieder
verschwinden, wenn die auslésende Situation
behoben wurde.

PC MILL 50/55/100/105/125/ 155
Concept MILL 55/ 105/ 155

6000: NOT AUS

Die Not-Aus-Taste wurde gedrickt.
Gefahrensituation bereinigen und Not-Aus-Taste
entriegeln. Der Referenzpunkt muss neu angefahren
werden.

6001: SPS-ZYKLUSZEITUBERSCHREITUNG
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6002: SPS-KEIN PROGRAMM GELADEN
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6003: SPS-KEIN DATENBAUSTEIN
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6004: SPS-RAM SPEICHERFEHLER
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6005: UBERTEMPERATUR BREMSMODUL
Hauptantrieb wurde zu oft abgebremst, groBe
Drehzahlanderungen innerhalb kurzer Zeit. E4.2
aktiv

6006: BREMSWIDERSTAND UBERLASTET
siehe 6005

6007: SICHERHEITSSCHALTUNG DEFEKT
Achs- oder Hauptantriebsschiitz bei ausgeschal-
teter Maschine nicht deaktiviert. Schutz ist han-
gen geblieben oder Kontaktfehler. E4.7 war beim
Einschalten nicht aktiv.

6008: FEHLENDER CAN-TEILNEHMER
Sicherungen prifen bzw. EMCO Kundendienst.

6009: SICHERHEITSSCHALTUNG DEFEKT
Fehler Schrittmotorsystem.

Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen,
die Hilfsantriebe werden abgeschaltet, der Refe-
renzpunkt geht verloren.

Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6010: ANTRIEB X-ACHSE NICHT BEREIT

Die die Schrittmotorkarte ist defekt oder zu heif3,
eine Sicherung oder Verkabelung ist defekt.

Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen,
die Hilfsantriebe werden abgeschaltet, der Refe-
renzpunkt geht verloren.

Uberpriifen Sie die Sicherungen oder verstandi-
gen Sie den EMCO Kundendienst.

6011: ANTRIEB Y-ACHSE NICHT BEREIT
siehe 6010.

6012: ANTRIEB Z-ACHSE NICHT BEREIT
siehe 6010.

6013: HAUPTANTRIEB NICHT BEREIT

Die Hauptantriebsversorgung ist defekt oder der
Hauptantrieb zu heiB3, eine Sicherung oder Ver-
kabelung ist defekt.

Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen,
die Hilfsantriebe werden abgeschaltet.
Uberpriifen Sie die Sicherungen oder verstandi-
gen Sie den EMCO Kundendienst.

6014: KEINE HAUPTSPINDELDREHZAHL
Dieser Alarm wird ausgeldst, wenn die Spindel-
drehzahl unter 20 U/min absinkt. Ursache ist
Uberlast. Andern Sie die Schnittdaten (Vorschub,
Drehzahl, Zustellung). Das CNC-Programm wird
abgebrochen, die Hilfsantriebe werden abge-
schaltet.

[ 2014-04
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6019: SCHRAUBSTOCK ZEITUBERSCHREI-
TUNG

Der elektrische Schraubstock hat innerhalb von

30 Sekunden eine Endlage nicht erreicht.

Ansteuerung oder Spannmittelplatine defekt,

Schraubstock klemmt, Endschalterberos einstel-

len.

6020: SCHRAUBSTOCK AUSGEFALLEN

Bei geschlossenem elektrischen Schraubstock
ist das Signal "Spannmittel gespannt" der Spann-
mittelplatine ausgefallen.

Ansteuerung, Spannmittelplatine, Verkabelung
defekt.

6022: SPANNMITTELPLATINE DEFEKT
Wenn das Signal "Spannmittel gespannt" dauernd
gemeldet wird obwohl kein Ansteuerbefehl aus-
gegeben wird. Platine tauschen.

6024: MASCHINENTUR OFFEN

Die Ture wurde wahrend einer Bewegung der
Maschine gedffnet. Ein laufendes CNC-Programm
wird abgebrochen, die Hilfsantriebe werden abge-
schaltet.

6027: TURENDSCHALTER DEFEKT

Der Turendschalter der automatischen Maschi-
nentlr ist verschoben, defekt oder falsch verka-
belt.

Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6028: TUR ZEITUBERSCHREITUNG

Die automatische Ture klemmt, unzureichende
Druckluftversorgung, Endschalter defekt.

Ture, Druckluftversorgung und Endschalter
Uberprifen oder den EMCO Kundendienst ver-
standigen.

6030: KEIN TEIL GESPANNT

Kein Werkstick vorhanden, Schraubstockge-
genlager verschoben, Schaltnocke verschoben,
Hardware defekt.

Einstellen oder den EMCO Kundendienst ver-
standigen.

6040: WZW STAT. VERRIEGELUNGS-
UBERW.

Nach WZW Vorgang Trommel durch Z-Achse

runtergedrickt. Spindelposition falsch oder me-

chanischer Defekt. E4.3=0 im unteren Zustand

6041: WZW-SCHWENKZEIT-
UBERSCHREITUNG

Werkzeugtrommel klemmt (Kollision?), Haupt-

antrieb nicht bereit, Sicherung defekt, Hardware

defekt.

Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen.

Uberpriifen Sie auf Kollisionen, tiberpriifen Sie die

Sicherungen oder verstéandigen Sie den EMCO

Kundendienst.

6043-6046: WZW-TROMMEL
POSITIONSUBERWACHUNG

Positionierfehler Hauptantrieb, Fehler Positions-

Uberwachung (induktiver Naherungsschalter de-

fekt oder verschoben, Trommelspiel), Sicherung

defekt, Hardware defekt.

Die Z-Achse kdnnte bei ausgeschalteter Maschi-

ne aus der Verzahnung gerutscht sein.

Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen.

Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6047: WZW-TROMMEL NICHT

VERRIEGELT
Werkzeugtrommel aus Verriegelungsposition ver-
dreht, Induktiver Naherungsschalter defekt oder
verschoben, Sicherung defekt, Hardware defekt.
Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen.
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.
Wenn die Werkzeugwendertrommel verdreht ist
(kein Defekt), gehen Sie folgendermaBen vor:
Trommel handisch in Verriegelungsstellung brin-
gen
Wechseln Sie in die Betriebsart MANUAL (JOG).
Legen Sie den Schlusselschalter um.
Verfahren Sie den Z-Schlitten aufwarts, bis der
Alarm nicht mehr angezeigt wird.

6048: TEILUNGSZEIT UBERSCHRITTEN
Teilapparat klemmt (Kollision), unzureichende
Druckluftversorgung, Hardware defekt.

Auf Kollision tberprifen, Druckluftversorgung
Uberprifen oder den EMCO Kundendienst ver-
standigen.

6049: VERRIEGELUNGSZEIT UBERSCHRIT-
TEN
siehe 6048

6050: M25 BEI LAUFENDER HAUPTSPINDEL
Ursache: Programmierfehler im NC-Programm.
Laufendes Programm wird abgebrochen.
Hilfsantriebe werden abgeschaltet.

Abhilfe:  NC-Programm korrigieren.
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6064: TURAUTOMATIK NICHT BEREIT

Ursache: Druckausfall Turautomatik.
Tarautomatik steck mechanisch.
Endschalter fur offene Endlage defekt.
Sicherheitsplatinen defekt.
Verkabelung defekt.
Sicherungen defekt.

Laufendes Programm wird abgebrochen.

Hilfsantriebe werden abgeschaltet.

Abhilfe:  Service Turautomatik.

6069: KLEMMUNG TANI NICHT OFFEN

Beim Offnen der Klemmung fallt Druckschalter
innerhalb 400ms nicht ab. Druckschalter defekt
oder mechanisches Problem. E22.3

6070: DRUCKSCHALTER KLEMMUNG TANI
FEHLT

Beim SchlieBen der Klemmung spricht Druck-

schalter nicht an. Keine Druckluft oder mechani-

sches Problem. E22.3

6071: RUNDACHSE NICHT BEREIT

Servo Ready Signal vom Frequenzumrichter fehlt.
Ubertemperatur Antrieb TANI oder Frequenzum-
richter nicht betriebsbereit.

6072: SCHRAUBSTOCK NICHT BEREIT

Es wurde versucht, bei offenem Schraubstock
oder ohne gespanntes Werkstlck die Spindel zu
starten.

Schraubstock blockiert mechanisch, Druckluftver-
sorgung unzureichend, Druckluftschalter defekt,
Sicherung defekt, Hardware defekt.

Uberpriifen Sie die Sicherungen oder verstandi-
gen Sie den EMCO Kundendienst.

6073: TEILAPPARAT NICHT BEREIT
Ursache: Verriegelt-Bero defekt.
Verkabelung defekt.
Sicherung defekt.
Spindelstart bei nicht verriegeltem Teilap-
parat.
Laufendes Programm wird abgebrochen.
Hilfsantriebe werden abgeschaltet.
Abhilfe:  Service Automatischer Teilapparat.
Teilapparat verriegeln.

6074: TEILAPPARAT-ZEITUBERSCHREI-
TUNG
Ursache: Teilapparat klemmt mechanisch.
Verriegelt-Bero defekt.
Verkabelung defekt.
Sicherung defekt.
unzureichende Druckluftversorgung.
Laufendes Programm wird abgebrochen.
Hilfsantriebe werden abgeschaltet.
Abhilfe:  Auf Kollision tberprifen, Druckluftversor-
gung Uberprufen oder den EMCO Kunden-
dienst verstandigen.

6075: M27 BEI LAUFENDER HAUPTSPINDEL
Ursache: Programmierfehler im NC-Programm.
Laufendes Programm wird abgebrochen.
Hilfsantriebe werden abgeschaltet.

Abhilfe:  NC-Programm korrigieren.

7000: FALSCHES T-WORT PROGRAMMIERT
Programmierte Werkzeugposition gréBer als 10.
Ein laufendes CNC-Programm wird angehalten.
Programm mit RESET abbrechen, Programm
berichtigen

7001: KEIN M6 PROGRAMMIERT

Fur einen automatischen Werkzeugwechsel muss
nach dem T-Wort auch ein M6 progammiert wer-
den.

7007: VORSCHUB STOP!
Die Achsen wurden vom Robotik-interface ge-
stoppt (Robotikeingang FEEDHOLD).

7016: HILFSANTRIEBE EINSCHALTEN

Die Hilfsantriebe sind abgeschaltet. Dricken Sie
die AUX ON Taste fliir mindestens 0,5 s (damit
wird unbeabsichtigtes Einschalten verhindert),
um die Hilfsantriebe einzuschalten.

7017: REFERENZPUNKT ANFAHREN

Fahren Sie den Referenzpunkt (Z vor X vor Y) an.
Wenn der Referenzpunkt nicht aktiv ist, sind
manuelle Bewegungen nur mit Schlisselschalt-
erposition "Handbetrieb" moglich.

7018: SCHLUSSELSCHALTER
UMSCHALTEN

Beim Aktivieren von NC-Start war der Schlissel-

schalter auf Position "Handbetrieb".

NC-Start kann nicht aktiviert werden.

Schalten Sie den Schllsselschalter um, um ein

CNC-Programm abzuarbeiten.
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7020: SONDERBETRIEB AKTIV
Sonderbetrieb: Die Maschinenttire ist offen, die
Hilfsantriebe sind eingeschalten, der Schlissel-
schalter ist in der Position "Handbetrieb" und die
Zustimmtaste ist gedruckt.

Die Linearachsen kénnen bei offener Tire manu-
ell verfahren werden. Der Werkzeugwender kann
bei offener Tir nicht geschwenkt werden. Ein
CNC-Programm kann nur mit stehender Spindel
(DRYRUN) und im Einzelsatzbetrieb (SINGLE)
ablaufen.

Aus Sicherheitsgrinden: Die Funktion der Zu-
stimmtaste wird nach 40 s automatisch unterbro-
chen, die Zustimmtaste muss dann losgelassen
und erneut gedruckt werden.

7021: WERKZEUGWENDER

FREIFAHREN

Der Werkzeugwechsel wurde unterbrochen.
Verfahrbewegungen sind nicht méglich.

Dricken Sie die Werkzeugwendertaste im JOG-
Betrieb. Meldung tritt nach Alarm 6040 auf.

7022: WERKZEUGWENDER INITIALISIEREN
siehe 7021

7023: WARTEZEIT HAUPTANTRIEB!

Der LENZE Frequenzumrichter muss mindestens
20 Sekunden lang vom Versorgungsnetz getrennt
werden bevor eine Wiedereinschaltung erfolgen
darf. Bei schnellem Tur auf/zu (unter 20 Sekun-
den) erscheint diese Meldung.

7038: SCHMIERMITTEL DEFEKT

Der Druckschalter ist defekt oder verstopft.
NC-Start kann nicht aktiviert werden. Dieser
Alarm kann nur durch aus- und einschalten der
Maschine zurickgesetzt werden.

Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

7039: SCHMIERMITTEL DEFEKT

Zu wenig Schmiermittel, der Druckschalter ist
defekt.

NC-Start kann nicht aktiviert werden.

Prifen Sie das Schmiermittel und flhren Sie
einen ordnungsgemaBen Schmierzyklus durch
oder verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

7040: MASCHINENTUR OFFEN

Der Hauptantrieb kann nicht eingeschalten wer-
den und NC-Start kann nicht aktiviert werden
(ausgenommen Sonderbetrieb).

SchlieBen Sie die Tire, um ein CNC-Programm
abzuarbeiten.

7042: MASCHINENTUR INITIALISIEREN
Jede Bewegung bzw. NC-Start ist gesperrt.
Offnen und schlieBen Sie die Tiire, um die Sicher-
heitskreise zu aktivieren.

7043: SOLLSTUCKZAHL ERREICHT

Eine voreingestellte Anzahl von Programmdurch-
laufen ist erreicht. NC-Start kann nicht aktiviert
werden. Setzen Sie den Stlckzahler zurick, um
fortzufahren.

7050: KEIN TEIL GESPANNT!

Der Schraubstock ist nach dem Einschalten oder
nach einem Alarm weder in der vorderen noch in
der hinteren Endlage. NC-Start kann nicht akti-
viert werden.

Verfahren Sie den Schraubstock manuell auf eine
gultige Endlage.

7051: TEILAPPARAT NICHT VERRIEGELT!
Entweder ist der Teilapparat nach dem Einschal-
ten der Maschine in einer undefinierten Lage oder
das Verriegelungssignal nach einem Teilungsvor-
gang fehlt.

Teilungsvorgang auslésen, Verriegelungsbero
kontrollieren bzw. einstellen.

7054: SCHRAUBSTOCK OFFEN !

Ursache: Schraubstock nicht gespannt.

Bei Einschalten der Hauptspindel mit M3/M4
kommt Alarm 6072 (Schraubstock nicht bereit).
Abhilfe: Schraubstock spannen.

7055: WERKZEUGSPANNSYSTEM OFFNEN
Wenn ein Wekzeug in der Hauptspindel einge-
spannt ist und die Steuerung nicht die dazuge-
hérende T-Nummer kennt.

Werkzeug bei offener Tir mit den PC-Tasten
"Strg" und " 1 " aus der Hauptspindel auswerfen.

7056: SETTINGDATEN FEHLERHAFT

Eine ungultige Werkzeugnummer ist in den Set-
tingdaten gespeichert.

Settingdaten im Maschinenverzeichnis xxxxx.pls
[6schen

7057: WERKZEUGHALTER BELEGT

Das eingespannte Werkzeug kann nicht im Werk-
zeugwender abgelegt werden da die Position
belegt ist.

Werkzeug bei offener Tir mit den PC-Tasten
"Strg" und " 1 " aus der Hauptspindel auswerfen.

EMLO
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7058: ACHSEN FREIFAHREN

Die Position des Werkzeugwenderarmes beim
Werkzeugwechsel kann nicht eindeutig definiert
werden.

Maschinentire 6ffnen, Werkzeugwendermagazin
bis auf Anschlag zurlckschieben. Im JOG-Mode
den Fraskopf bis auf den Z-Ref.Schalter nach
oben fahren und dann den Referenzpunkt an-
fahren.

7087: MOTORSCHUTZ HYDRAULIK SPANN-
SYSTEM AUSGELOST!

Hydraulikmotor defekt, schwergéangig, Schutz-

schalter falsch eingestellt.

Motor tauschen oder Schutzschalter tberprifen

und gegebenenfalls tauschen

7090: SCHALTSCHRANK SCHLUSSEL-
SCHALTER AKTIV

Nur bei eingeschaltetem Schlusselschalter kann

die Schaltschranktir gedffnet werden ohne einen

Alarm auszuldsen.

Schlisselschalter ausschalten.

7270: OFFSETABGLEICH AKTIV

Nur bei PC-MILL 105

Offsetabgleich wird durch folgende Bediense-

quenz ausgeldst.

- Referenzpunkt nicht aktiv

- Maschine im Referenzmodus

- Schlusselschalter auf Handbetrieb

- Tasten STRG (oder CTRL) und gleichzeitig 4
dricken

Dies muss durchgefuhrt werden, wenn vor dem

Werkzeugwechselvorgang die Spindelpositionie-

rung nicht fertig ausgefthrt wird (Toleranzfenster

zu grof3)

7271: ABGLEICH BEENDET,
DATEN GESICHERT
siehe 7270
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PC TURN 50/55/105/120/ 125/ 155
Concept TURN 55/60/105/ 155/
250/ 260

Concept MILL 250

EMCOMAT E160

EMCOMAT E200

EMCOMILL C40

EMCOMAT FB-450 / FB-600

6000: NOT AUS

Die Not-Aus-Taste wurde gedrickt.

Der Referenzpunkt geht verloren, die Hilfsantrie-
be werden abgeschaltet.

Bereinigen Sie die Gefahrensituation und entrie-
geln Sie die Not-Aus-Taste.

6001: SPS-ZYKLUSZEITUBERSCHREITUNG
Die Hilfsantriebe werden abgeschaltet.
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6002: SPS-KEIN PROGRAMM GELADEN
Die Hilfsantriebe werden abgeschaltet.
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6003: SPS-KEIN DATENBAUSTEIN
Die Hilfsantriebe werden abgeschaltet.
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6004: SPS-RAM SPEICHERFEHLER
Die Hilfsantriebe werden abgeschaltet.
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6005: K2 ODER K3 NICHT ABGEFALLEN
Maschine ein-ausschalten,Sicherheitsplatine
defekt.

6006 NOT AUS RELAIS K1 NICHT ABGEFAL-
LEN

Maschine ein-ausschalten,Sicherheitsplatine

defekt

6007 VERSORGUNGSSCHUTZE NICHT AB-
GEFALLEN

6008: FEHLENDER CAN-TEILNEHMER

Die SPS-CAN-Busplatine wird von der Steuerung
nicht erkannt.

Uberpriifen des Schnittstellenkabels, Spannungs-
versorgung der CAN-Platine.

6009: AUSGABEMODUL NICHT DURCHGE-
SCHALTET

6010: ANTRIEB X-ACHSE NICHT BEREIT
Die Schrittmotorkarte ist defekt oder zu heil3, eine

Sicherung ist defekt, Netzversorgung Uber- oder
Unterspannung.

Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen,
die Hilfsantriebe werden abgeschaltet, der Refe-
renzpunkt geht verloren.

Uberpriifen Sie die Sicherungen oder verstandi-
gen Sie den EMCO Kundendienst.

6011: ANTRIEB C-ACHSE NICHT BEREIT
siehe 6010

6012: ANTRIEB Z-ACHSE NICHT BEREIT
siehe 6010.

6013: HAUPTANTRIEB NICHT BEREIT

Die Hauptantriebsversorgung ist defekt oder der
Hauptantrieb zu heif3, eine Sicherung ist defekt,
Netzversorgung Uber- oder Unterspannung.

Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen,
die Hilfsantriebe werden abgeschalten.
Uberpriifen Sie die Sicherungen oder verstandi-
gen Sie den EMCO Kundendienst.

6014: KEINE HAUPTSPINDELDREHZAHL
Dieser Alarm wird ausgeldst, wenn die Spindel-
drehzahl unter 20 U/min absinkt. Ursache ist
Uberlast. Andern Sie die Schnittdaten (Vorschub,
Drehzahl, Zustellung).

Das CNC-Programm wird abgebrochen, die Hilfs-
antriebe werden abgeschalten.

6015: KEINE AWZ-SPINDELDREHZAHL
siehe 6014

6016: AWZ-SIGNAL EINGEKUPPELT FEHLT

6017: AWZ-SIGNAL AUSGEKUPPELT FEHLT
Beim kuppelbaren Werkzeugwender wird die
Stellung des Ein-Auskuppelmagneten mit zwei
Beros uberwacht. Damit der Werkzeugwender
weiterschwenken kann muss sichergestellt sein,
dass die Kupplung in hinterer Endlage ist. Ebenso
muss bei Betrieb mit angetriebenen Werkzeugen
die Kupplung sicher in vorderer Endlage sein.
Verkabelung, Magnet, Endlagenberos Uberprifen
und einstellen.

EMLO
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6018: AS SIGNALE, K4 ODER K5 NICHT AB-
GEFALLEN

Maschine ein-ausschalten,Sicherheitsplatine

defekt.

6019: NETZEINSPEISE-MODUL NICHT BE-
TRIEBSBEREIT

Maschine ein-ausschalten,Netzeinspeisemodul,

Achssteller defekt 6020 AWZ-Antrieb Stérung

Maschine ein-ausschalten,Achssteller defekt.

6021: ZANGE ZEITUBERWACHUNG

Wenn beim Schliessen des Spannmittels der
Druckschalter nicht innerhalb einer Sekunde
anspricht.

6022: SPANNMITTELPLATINE DEFEKT
Wenn das Signal "Spannmittel gespannt" dauernd
gemeldet wird, obwohl kein Ansteuerbefehl aus-
gegeben wird. Platine tauschen.

6023: ZANGE DRUCKUBERWACHUNG
Wenn bei geschlossenem Spannmittel der Druck-
schalter ausschaltet (Druckluftausfall langer als
500ms).

6024: MASCHINENTUR OFFEN

Die Ture wurde wahrend einer Bewegung der
Maschine gedffnet. Ein laufendes CNC-Programm
wird abgebrochen.

6025: RADERDECKEL OFFEN

Der Raderdeckel wurde wahrend einer Bewegung
der Maschine gedffnet. Ein laufendes CNC-Pro-
gramm wird abgebrochen.

SchlieBen Sie den Deckel, um fortzusetzen.

6026: MOTORSCHUTZ KUHLMITTELPUMPE
AUSGELOST

6027: TURENDSCHALTER DEFEKT

Der Tarendschalter der automatischen Maschi-
nentdr ist verschoben, defekt oder falsch verka-
belt.

Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6028: TUR ZEITUBERSCHREITUNG

Die automatische Ture klemmt, unzureichende
Druckluftversorgung, Endschalter defekt.

Ture, Druckluftversorgung und Endschalter
Uberprufen oder den EMCO Kundendienst ver-
standigen.

6029: PINOLE ZEITUBERSCHREITUNG
Wenn die Pinole nicht innerhalb von 10 Sekunden
eine Endlage erreicht.

Ansteuerung, Endschalterberos einstellen, oder
Pinole klemmt.

6030: KEIN TEIL GESPANNT

Kein Werkstick vorhanden, Schraubstockge-
genlager verschoben, Schaltnocke verschoben,
Hardware defekt.

Einstellen oder den EMCO Kundendienst ver-
standigen.

6031: PINOLE AUSGEFALLEN

6032: WZW-SCHWENKZEITUBERSCHREI-

TUNG VW
siehe 6041.

6033: WZW-SYNC-IMPULS FEHLERHAFT
Hardware defekt.
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6037: FUTTER ZEITUBERSCHREITUNG
Wenn beim Schliessen des Spannmittels der
Druckschalter nicht innerhalb einer Sekunde
anspricht.

6039: FUTTER DRUCKUBERWACHUNG
Wenn bei geschlossenem Spannmittel der Druck-
schalter ausschaltet (Druckluftausfall langer als
500ms).

6040: WZW-STATISCHE VERRIEGELUNGS-
UBERWACHUNG
Der Werkzeugwender ist in keiner verriegelten
Position, Werkzeugwender-Geberplatine defekt,
Verkabelung defekt, Sicherung defekt.
Schwenken Sie den Werkzeugwender mit der
Werkzeugwendertaste, tGberprifen Sie die Siche-
rungen oder EMCO Kundendienst verstandigen.
6041: WZW-SCHWENKZEIT-
UBERSCHREITUNG VW
Werkzeugwenderscheibe klemmt (Kollision?),
Sicherung defekt, Hardware defekt.
Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen.
Uberpriifen Sie auf Kollisionen, tiberpriifen Sie die
Sicherungen oder verstéandigen Sie den EMCO
Kundendienst.

6042: THERMISCHE STORUNG WZW
Werkzeugwendermotor zu heil3.

Mit dem Werkzeugwender dirfen max. 14
Schwenkvorgéange pro Minute durchgefiihrt wer-
den.
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6043: WZW-SCHWENKZEIT-
UBERSCHREITUNG RW
Werkzeugwenderscheibe klemmt (Kollision?),
Sicherung defekt, Hardware defekt.
Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen.
Uberpriifen Sie auf Kollisionen, tiberpriifen Sie die
Sicherungen oder verstéandigen Sie den EMCO
Kundendienst.

6044: BREMSWIDERSTAND - HAUPTAN-
TRIEB UBERLASTET

Anzahl der Drehzahldnderungen im Programm

reduzieren.

6045: WZW-SYNC-IMPULS FEHLT
Hardware defekt.
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6046: WZW-ENCODER DEFEKT

Sicherung defekt, Hardware defekt.

Uberpriifen Sie die Sicherungen oder verstandi-
gen Sie den EMCO Kundendienst.

6048: FUTTER NICHT BEREIT

Es wurde versucht, bei offenem Futter oder ohne
gespanntes Werkstlck die Spindel zu starten.
Futter blockiert mechanisch, Druckluftversor-
gung unzureichend, Sicherung defekt, Hardware
defekt.

Uberpriifen Sie die Sicherungen oder verstandi-
gen Sie den EMCO Kundendienst.

6049: ZANGE NICHT BEREIT
siehe 6048.

6050: M25 BEI LAUFENDER HAUPTSPINDEL
Bei M25 muss die Hauptspindel stehen (Auslauf-
phase beachten, evil. Verweilzeit programmie-
ren).

6055: KEIN TEIL GESPANNT

Dieser Alarm tritt auf, wenn bei bereits drehender
Hauptspindel das Spannmittel oder die Pinole
eine Endlage erreichen.

Das Werkstlck wurde aus dem Spannmittel ge-
schleudert oder von der Pinole in das Spannmittel
gedrickt. Spannmitteleinstellungen, Spannkréafte
kontrollieren, Schnittwerte andern.

6056: PINOLE NICHT BEREIT

Es wurde versucht, bei undefinierter Pinolen-
position die Spindel zu starten, eine Achse zu
bewegen oder den Werkzeugwender zu bewegen.
Pinole blockiert mechanisch (Kollision?), Druck-
luftversorgung unzureichend, Sicherung defekt,
Magnetschalter defekt.

Uberpriifen Sie auf Kollisionen, tiberpriifen Sie die
Sicherungen oder verstéandigen Sie den EMCO
Kundendienst.

6057: M20/M21 BEI LAUFENDER HAUPT-
SPINDEL

Bei M20/M21 muss die Hauptspindel stehen

(Auslaufphase beachten, evtl. Verweilzeit pro-

grammieren).

6058: M25/M26 BEI AUSGEFAHRENER PI-
NOLE

Um das Spannmittel in einem NC-Programm mit

M25 oder M26 zu betétigen, muss sich die Pinole

inder hinteren Endlage befinden.

6059: C-ACHSE SCHWENKZEITUBER-
SCHREITUNG

C-Achse schwenkt innerhalb von 4 Sekunden

nicht ein.

Grund: zu wenig Luftdruck, bzw. Mechanik ver-

klemmt.

6060: C-ACHSE VERRIEGELUNGSUBERWA-
CHUNG

Beim Einschwenken der C-Achse spricht der

Endschalter nicht an.

Pneumatik, Mechanik und Endschalter Uberpri-

fen.

6064: TURAUTOMATIK NICHT BEREIT

Die Ture steckt mechanisch (Kollision?), unzurei-
chende Druckluftversorgung, Endschalter defekt,
Sicherung defekt.

Uberpriifen Sie auf Kollisionen, tiberpriifen Sie die
Sicherungen oder verstéandigen Sie den EMCO
Kundendienst.

6065: STORUNG LADEMAGAZIN

Lader nicht bereit.

Uberpriifen Sie, ob der Lader eingeschaltet, rich-
tig angeschlossen und betriebsbereit ist, bzw.
Lader deaktivieren (WinConfig).

6066: STORUNG SPANNMITTEL

Keine Druckluft am Spannmittel

Pneumatik und Lage der Spannmittelberos Uber-
prifen.
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6067: KEINE DRUCKLUFT
Druckluft einschalten, Druckschaltereinstellung
kontrollieren.

6068: HAUPTMOTOR UBERTEMPERATUR
6070: ENDSCHALTER PINOLE ANGEFAH-

REN
Ursache: Die Achse ist auf die Pinole aufgefahren.

Abhilfe:  Schlitten wiedervon der Pinole wegfahren.
6071: ENDSCHALTER X-ACHSE ANGEFAH-
REN
Ursache: Die Achse ist an den Endschalter ange-
fahren.
Abhilfe: Die Achse wieder vom Endschalter weg-
fahren.

6072: ENDSCHALTER Z-ACHSE ANGEFAH-
REN
siehe 6071

6073: FUTTERSCHUTZ OFFEN
Ursache: Der Futterschutz ist gedffnet.
Abhilfe:  SchlieBen Sie den Futterschutz.

6074: KEINE RUCKMELDUNG VON USB-SPS
Maschine ein-ausschalten, Verkabelung kontrol-
lieren, USB Platine defekt.

6075: ACHSENDSCHALTER AUSGELOST
siehe 6071

6077 SCHRAUBSTOCK NICHT BEREIT
Ursache: Druckverlust im Spannsystem.
Abhilfe:  Druckluft und Luftleitungen kontrollieren.

6078 SCHUTZSCHALTER WERKZEUGMA-
GAZIN AUSGELOST

Ursache: Schwenkintervalle zu kurz.

Abhilfe:  Schwenkintervalle erhdéhen.

6079 SCHUTZSCHALTER W!_ERKZEUG-
WECHSLER AUSGELOST
siehe 6068

6080 DRUCKSCHALTER KLEMMUNG TANI
FEHLT

Ursache: Beim SchlieBen der Klemmung spricht
Druckschalter nicht an. Keine Druckluft
oder mechanisches Problem.

Abhilfe:  Druckluft Gberprufen.

6081 KLEMMUNG TANI NICHT OFFEN

siehe 6080

6082 STORUNG AS/SIGNAL

Ursache: Active Safety-Signal X/Y-Steller fehlerhaft.

Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste |l6schen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Bei mehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO.

6083 STORUNG AS/SIGNAL

Ursache: Active Safety-Signal Hauptspindel/Z-
Steller fehlerhaft.

Alarm mit RESET-Taste |I6schen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Beimehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO.

Abhilfe:

6084 STORUNG AS/SIGNAL UE-MODUL
Ursache: Active Safety-Signal Ungeregelte Einspei-
sung-Modul fehlerhaft.

Alarm mit RESET-Taste [6schen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Bei mehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO.

Abhilfe:

6085 N=0 RELAIS NICHT ABGEFALLEN

Ursache: Drehzahl-Null-Relais nicht abgefallen.

Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste I6schen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Bei mehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO (Relais tauschen).

6086 UNTERSCHIEDLICHE TUR-SIGNALE
VON PIC UND SPS

Ursache: ACC-PLC und USBSPS bekommen einen

unterschiedlichen Status der Tire gemel-

det.

Alarm mit RESET-Taste I6schen. Bei

mehrmaligen Auftreten des Fehlers, kon-

taktieren Sie EMCO.

Abhilfe:

6087 ANTRIEB A-ACHSE NICHT BEREIT
siehe 6010

6088 SCHUTZSCHALTER TURSTEUERGE-
RAT AUSGELOST
Ursache: Uberlast Tiirantrieb.
Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste |l6schen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Bei mehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO (Motor, Antrieb tauschen).

6089 ANTRIEB B-ACHSE NICHT BEREIT
siehe 6010
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6090 SPANEFORDERERSCHUTZ NICHT AB-
GEFALLEN
Ursache: Spéaneférdererschiitz nicht abgefallen.
Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste |l6schen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Bei mehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO (Schuitz tauschen).

6091 TURAUTOMATIKSCHUTZ NICHT AB-
GEFALLEN
Ursache: Turautomatikschitz nicht abgefallen.
Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste I6schen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Beimehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO (Schuitz tauschen).

6092 NOT AUS EXTERN

6093 STORUNG AS-SIGNAL A-ACHSE

Ursache: Active Safety-Signal A-Steller fehlerhaft.

Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste I6schen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Bei mehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO.

6095 UBERTEMPERATUR SCHALT-
SCHRANK
Ursache: Temperaturiberwachung angesprochen.
Abhilfe:  Schaltschrankfilter und -Lufter Gberprifen,
Auslésetemperatur erhéhen, Maschine
aus- und einschalten.

6096 SCHALTSCHRANKTUR OFFEN

Ursache: Schaltschranktiir ohne Schliisselschalter-
freigabe geoffnet.

Abhilfe:  Schaltschranktiir schlieBen, Maschine
aus- und einschalten.

6900 USBSPS nicht verfligbar

Ursache: USB-Kommunikation mit der Sicherheits-
platine konnte nicht hergestellt werden.

Abhilfe:  Maschine aus- und einschalten. Verstan-
digen Sie bitte den EMCO Kundendienst
wenn der Fehler mehrmalig auftritt.

6901 Fehler Not-Aus-Relais

Ursache: USBSPS NOT-AUS Relais Defekt.

Abhilfe:  Maschine aus- und einschalten. Verstan-
digen Sie bitte den EMCO Kundendienst
wenn der Fehler mehrmalig auftritt.

6902 Fehler Stillstandsiiberwachung X

Ursache: Unerlaubte Bewegung der X-Achse im
aktuellen Betriebszustand.

Abhilfe:  AlarmmitRESET-Tastel6schen, Maschine

aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

6903 Fehler Stillstandsiiberwachung Z

Ursache: Unerlaubte Bewegung der Z-Achse im
aktuellen Betriebszustand.

Abhilfe:  Alarmmit RESET-Tastel6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

6904 Fehler Alive-Schaltung SPS

Ursache: Fehler in Verbindung (Watchdog) von
Sicherheitsplatine mit SPS.

Abhilfe:  AlarmmitRESET-Taste l6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

6906 Fehler Uberdrehzahl Spindel

Ursache: Die Hauptspindeldrehzahl Uberschreitet
den maximal zulassigen Wert fir den
aktuellen Betriebszustand.

Abhilfe:  AlarmmitRESET-Tasteléschen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

6907 Fehler Impulsfreigabe ER-Modul

Ursache: ACC-SPS hatdas Einspeise-Riickspeise-
Modul nicht abgeschaltet.

Abhilfe:  AlarmmitRESET-Tastel6éschen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

6908 Fehler Stillstandsiiberwachung Haupt-

spindel

Ursache: Unerwartetes Anlaufen der Hauptspindel
im Betriebszustand.

Abhilfe:  AlarmmitRESET-Tasteléschen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

6909 Fehler Reglerfreigabe ohne Spindel

Start

Ursache: Die Reglerfreigabe der Hauptspindel
wurde von der ACC-SPS ohne gedriickter
Spindel-Start-Taste gegeben.

Abhilfe:  AlarmmitRESET-Tastel6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.
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6910 Fehler Stillstandsiiberwachung Y

Ursache: Unerlaubte Bewegung der Y-Achse im
aktuellen Betriebszustand.

Abhilfe:  AlarmmitRESET-Tastel6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

6911 Fehler Stillstandsiberwachung Achsen

Ursache: Unerlaubte Bewegung der Achse im aktu-
ellen Betriebszustand.

Abhilfe:  AlarmmitRESET-Tasteléschen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

6912 Fehler Achsen Geschwindigkeit zu

hoch

Ursache: DerVorschubderAchsen liberschreitetden
maximal zuléssigen Wert fur den aktuellen
Betriebszustand.

Abhilfe:  AlarmmitRESET-Tastel6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

6913 Fehler X Geschwindigkeit zu hoch

Ursache: Vorschub der X-Achse Uberschreitet den
maximal zuldssigen Wert fur den aktuellen
Betriebszustand.

Abhilfe:  AlarmmitRESET-Tasteldschen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

6914 Fehler Y Geschwindigkeit zu hoch

Ursache: Vorschub der Y-Achse Uberschreitet den
maximal zuldssigen Wert fir den aktuellen
Betriebszustand.

Abhilfe:  Alarmmit RESET-Tastel6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

6915 Fehler Z Geschwindigkeit zu hoch

Ursache: Vorschub der Z-Achse Uberschreitet den
maximal zulassigen Wert fur den aktuellen
Betriebszustand.

Abhilfe:  AlarmmitRESET-Tastel6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

6916 FEHLER X-BERO DEFEKT

Ursache: Bero der X-Achse liefert kein Signal.

Abhilfe: Alarm mit RESET-Taste I6schen. Bei
mehrmaligen Auftreten des Fehlers, kon-
taktieren Sie EMCO.

6917 FEHLER Y-BERO DEFEKT

Ursache: Bero der Y-Achse liefert kein Signal.

Abhilfe: Alarm mit RESET-Taste l6schen. Bei
mehrmaligen Auftreten des Fehlers, kon-
taktieren Sie EMCO.

6918 FEHLER Z-BERO DEFEKT

Ursache: Bero der Z-Achse liefert kein Signal.

Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste l6schen. Bei
mehrmaligen Auftreten des Fehlers, kon-
taktieren Sie EMCO.

6919 SPINDEL-BERO DEFEKT

Ursache: Bero der Hauptspindel liefert kein Signal.

Abhilfe: Alarm mit RESET-Taste |dschen. Bei
mehrmaligen Auftreten des Fehlers, kon-
taktieren Sie EMCO.

6920 X-RICHTUNGSUMKEHR ZU LANGE "1"

Ursache: Die Richtungsumkehr der X-Achse wurde
firmehrals drei Sekunden an die USBSPS
gesendet.

Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste |I6schen. Vermei-
den Sie langeres Hin- und Herfahren mit
dem Handrad . Beimehrmaligem Auftreten
des Fehlers, kontaktieren Sie EMCO.

6921 Y-RICHTUNGSUMKEHR ZU LANGE "1"

Ursache: Die Richtungsumkehr der Y-Achse wurde
firmehrals drei Sekunden andie USBSPS
gesendet.

Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste I6schen. Vermei-
den Sie langeres Hin- und Herfahren mit
dem Handrad . Bei mehrmaligem Auftreten
des Fehlers, kontaktieren Sie EMCO.

6922 Z-RICHTUNGSUMKEHR ZU LANGE "1"

Ursache: Die Richtungsumkehr der Z-Achse wurde
farmehrals drei Sekunden andie USBSPS
gesendet.

Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste I6schen. Vermei-
den Sie langeres Hin- und Herfahren mit
dem Handrad . Beimehrmaligem Auftreten
des Fehlers, kontaktieren Sie EMCO.
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6923 UNTERSCHIEDLICHE TUR-SIGNALE
VON PIC UND SPS

Ursache: ACC-PLC und USBSPS bekommen einen

unterschiedlichen Status der Ture gemel-

det.

Alarm mit RESET-Taste I6schen. Bei

mehrmaligem Auftreten des Fehlers, kon-

taktieren Sie EMCO.

Abhilfe:

6924 FEHLER IMPULSFREIGABE HAUPT-
SPINDEL

Ursache: Die Impulsfreigabe am Hauptspindelsteller
wurde durch die USBSPS unterbrochen, da
die PLC diese nichtrechtzeitig abschaltete.
Alarm mit RESET-Taste l6schen. Bei
mehrmaligem Auftreten des Fehlers, kon-
taktieren Sie EMCO.

Abhilfe:

6925 FEHLER NETZSCHUTZ!

Ursache: Netzschitz fallt im aktuellen Betriebszu-
stand nicht ab, oder zieht nicht an.

Alarm mit Not-Aus-Taste l6schen und
Maschine neu initialisieren. Verstandigen
Sie bitte den EMCO Kundendienst wenn
der Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6926 FEHLER MOTORSCHUTZ!

Ursache: Motorschitz fallt im aktuellen Betriebszu-
stand nicht ab.

Alarm mit Not-Aus-Taste l6éschen und
Maschine neu initialisieren. Verstandigen
Sie bitte den EMCO Kundendienst wenn
der Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6927 FEHLER NOT-AUS AKTIV!
Ursache: Not-Aus-Taste wurde gedruickt.
Abhilfe:  Maschine neu initialisieren.

6928 FEHLER STILLSTANDSUBERWA-
CHUNG WERKZEUGWENDER

Ursache: Unerlaubte Bewegung des Werkzeugwen-
ders im aktuellen Betriebszustand.
Alarm mit Not-Aus-Taste |6schen und
Maschine neu initialisieren. Verstandigen
Sie bitte den EMCO Kundendienst wenn
der Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6929 FEHLER ZUHALTUNG/VERRIEGE-
LUNG MASCHINENTURE
Ursache: ZustandderTurverriegelungnichtplausibel
oder Turzuhaltung nicht funktionsfahig.
Alarm mit Not-Aus-Taste I6schen und
Maschine neu initialisieren. Verstandigen
Sie bitte den EMCO Kundendienst wenn
der Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6930 FEHLER PLAUSIBILITAT HAUPTSPIN-
DEL BEROS

Ursache: Signal der Hauptspindelberos unterschied-
lich.

Alarm mit Not-Aus-Taste I6schen und
Maschine neu initialisieren. Verstandigen
Sie bitte den EMCO Kundendienst wenn
der Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

FEHLER PLAUSIBILITAT QUICK-
STOPP-FUNKTION HAUPTANTRIEB
Ursache: Hauptantriebssteller bestatigtim aktuellen
Betriebszustand die Schnellhalt-Funktion
nicht.

Alarm mit Not-Aus-Taste l6schen und
Maschine neu initialisieren. Verstandigen
Sie bitte den EMCO Kundendienst wenn
der Fehler mehrmalig auftritt.

6931

Abhilfe:

6999 USB-ERWEITERUNG FURROBOTIK NICHT
VERFUGBAR

Ursache: Die USB-Erweiterung fir Robotik kann
vom ACC nicht angesprochen werden.

Abhilfe: Kontaktieren Sie EMCO.

7000: FALSCHES T-WORT PROGRAMMIERT
Programmierte Werkzeugposition gré3er als 8.
Ein laufendes CNC-Programm wird angehalten.
Programm mit RESET abbrechen, Programm
berichtigen

7007: VORSCHUB STOP

Im Robotik-Betrieb liegt ein HIGH Signal am Ein-
gang E3.7. Vorschub Stop ist aktiv, bis ein LOW
Signal am Eingang E3.7 anliegt.

7016: HILFSANTRIEBE EINSCHALTEN

Die Hilfsantriebe sind abgeschaltet. Dricken Sie
die AUX ON Taste fir mindestens 0,5 s (damit
wird unbeabsichtigtes Einschalten verhindert),
um die Hilfsantriebe einzuschalten (ein Schmier-
impuls wird ausgeldst)

7017: REFERENZPUNKT ANFAHREN

Fahren Sie den Referenzpunkt an.

Wenn der Referenzpunkt nicht aktiv ist, sind ma-
nuelle Bewegungen der Vorschubachsen nur mit
Schllsselschalterposition "Handbetrieb" méglich.

7018: SCHLUSSELSCHALTER
UMSCHALTEN

Beim Aktivieren von NC-Start war der Schllssel-

schalter auf Position "Handbetrieb".

NC-Start kann nicht aktiviert werden.

Schalten Sie den Schlisselschalter um, um ein

CNC-Programm abzuarbeiten.

EMLO
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7019: STORUNG PNEUMATIKOLER
Pneumatikol nachfillen

7020: SONDERBETRIEB AKTIV
Sonderbetrieb: Die Maschinenttire ist offen, die
Hilfsantriebe sind eingeschalten, der Schlissel-
schalter ist in der Position "Handbetrieb" und die
Zustimmtaste ist gedruckt.

Die Linearachsen kdnnen bei offener Tlure ma-
nuell verfahren werden. Der Werkzeugwender
kann bei offener Tur geschwenkt werden. Ein
CNC-Programm kann nur mit stehender Spindel
(DRYRUN) und im Einzelsatzbetrieb (SINGLE)
ablaufen.

Aus Sicherheitsgrinden: Die Funktion der Zu-
stimmtaste wird nach 40 s automatisch unterbro-
chen, die Zustimmtaste muss dann losgelassen
und erneut gedruckt werden.

7021: WERKZEUGWENDER

FREIFAHREN

Der Werkzeugwechsel wurde unterbrochen.
Spindelstart und NC Start sind nicht mdglich.
Dricken Sie die Werkzeugwendertaste im RE-
SET-Zustand der Steuerung.

7022: AUFFANGSCHALENUBERWACHUNG
Zeituberschreitung der Schwenkbewegung.
Kontrollieren Sie die Pneumatik, bzw. ob die
Mechanik verklemmt ist (evtl. Werkstiick einge-
klemmt).

7023: DRUCKSCHALTER EINSTELLEN !
Wahrend dem Offnen und SchlieBen des Spann-
mittels muss der Druckschalter einmal aus/ein-
schalten.

Druckschalter einstellen, ab PLC-Version 3.10
gibt es diesen Alarm nicht mehr.

7024: SPANNMITTELBERO EINSTELLEN !
Bei offenem Spannmittel und aktiver Endlagen-
Uberwachung muss der jeweilige Bero die Geoff-
net-Stellung rickmelden.

Spannmittelbero Uberprifen und einstellen, Ver-
kabelung tberpufen.

7025 WARTEZEIT HAUPTANTRIEB !

Der LENZE Frequenzumrichter muss mindestens
20 Sekunden lang vom Versorgungsnetz getrennt
werden bevor eine Wiedereinschaltung erfolgen
darf. Bei schnellem Tur auf/zu (unter 20 Sekun-
den) erscheint diese Meldung.

7026 MOTORSCHUTZ HAUPTMOTORLUF-
TER AUSGELOST!

7038: SCHMIERMITTEL DEFEKT

Der Druckschalter ist defekt oder verstopft.
NC-Start kann nicht aktiviert werden. Dieser
Alarm kann nur durch aus- und einschalten der
Maschine zurickgesetzt werden.

Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

7039: SCHMIERMITTEL DEFEKT

Zu wenig Schmiermittel, der Druckschalter ist
defekt.

NC-Start kann nicht aktiviert werden.

Prifen Sie das Schmiermittel und flhren Sie
einen ordnungsgemaBen Schmierzyklus durch
oder verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

7040: MASCHINENTUR OFFEN

Der Hauptantrieb kann nicht eingeschaltet werden
und NC-Start kann nicht aktiviert werden (ausge-
nommen Sonderbetrieb).

SchlieBen Sie die Tire, um ein CNC-Programm
abzuarbeiten.

7041: RADERDECKEL OFFEN

Die Hauptspindel kann nicht eingeschaltet werden
und NC-Start kann nicht aktiviert werden.
SchlieBen Sie den Raderdeckel, um ein CNC-
Programm zu starten.

7042: MASCHINENTUR INITIALISIEREN
Jede Bewegung im Arbeitsraum ist gesperrt.
Offnen und schlieBen Sie die Tiire, um die Sicher-
heitskreise zu aktivieren.

7043: SOLLSTUCKZAHL ERREICHT

Eine voreingestellte Anzahl von Programmdurch-
laufen ist erreicht. NC-Start kann nicht aktiviert
werden. Setzen Sie den Stlickzahler zurick, um
fortzufahren.

7048: FUTTER OFFEN

Diese Meldung zeigt an, dass das Futter nicht
gespannt ist. Sie verschwindet, sobald ein Werk-
stick gespannt wird.

7049: FUTTER - KEIN TEIL GESPANNT
Kein Werkstuck ist gespannt, das Einschalten der
Spindel ist gesperrt.

7050: ZANGE OFFEN

Diese Meldung zeigt an, dass die Zange nicht
gespannt ist. Sie verschwindet, sobald ein Werk-
stick gespannt wird.
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7051: ZANGE - KEIN TEIL GESPANNT
Kein Werkstuck ist gespannt, das Einschalten der
Spindel ist gesperrt.

7052: PINOLE IN ZWISCHENSTELLUNG

Die Pinole ist in keiner definierten Position.

Alle Achsbewegungen, die Spindel und der Werk-
zeugwender sind gesperrt.

Verfahren Sie die Pinole in die hintere Endlage
oder spannen Sie ein Werkstlick mit der Pinole.

7053: PINOLE - KEIN TEIL GESPANNT

Die Pinole ist bis auf die vordere Endlage ver-
fahren.

Um weiterzuarbeiten missen Sie die Pinole zu-
erst ganz zurlck in die hintere Endlage verfahren.

7054: SPANNMITTEL - KEIN TEIL GE-
SPANNT

Kein Werkstuck ist gespannt, das Einschalten der

Spindel ist gesperrt.

7055: SPANNMITTEL OFFEN

Diese Meldung zeigt an, dass das Spannmittel
nicht im Spannzustand ist. Sie verschwindet,
sobald ein Werkstuck gespannt wird.

7060: ENDSCHALTER PINOLE FREIFAH-
REN!

Die Achse ist auf die Pinole aufgefahren. Den

Schlitten wieder von der Pinole wegfahren.

7061: ENDSCHALTER X-ACHSE FREIFAH-

REN !

Die Achse ist an den Endschalter angefahren. Die

Achse wieder vom Endschalter wegfahren.

7062: ENDSCHALTER Z-ACHSE FREIFAH-
REN !
siehe 7061

7063: 6LS'[AND ZENTRALSCHMIERUNG !
Zu geringer Olstand in der Zentralschmierung. Ol
laut Wartungsanleitung der Maschine nachfllen.

7064: FUTTERSCHUTZ OFFEN !
Der Futterschutz ist getffnet. SchlieBen Sie den
Futterschutz.

7065: MOTORSCHUTZ KUHLMITTELPUMPE
AUSGELOST!

Die KuhIimittelpumpe ist Uberhitzt. Kontrollieren

Sie die Kuhimittelpumpe auf Leichtgéngigkeit,

Verschmutzung. Stellen Sie sicher, dass ausrei-

chend Kuhliflissigkeit in der Kiihimitteleinrichtung

befindet.

7066: WERKZEUG BESTATIGEN !
Dricken Sie nach einem Werkzeugwechsel die
Taste T zum Bestéatigen des Werkzeugwechsels.

7067: HANDBETRIEB
Der Schliisselschalter Sonderbetrieb befindet sich
in der Stellung Einrichten (Hand).

7068: X-HANDRAD IN EINGRIFF

Das Sicherheitshandrad ist fir eine manuelle
Verfahrbewegung eingerastet. Das Einrasten des
Sicherheitshandrades wird durch beruhrungslose
Schalter Uberwacht. Bei eingerastetem Handrad
kann der Achsenvorschub nicht eingeschaltet
werden. Zum automatischen Abarbeiten eines
Programmes muss der Eingriff des Handrades
wieder geldst werden.

7069: Y-HANDRAD IN EINGRIFF
siehe 7068

7070: Z-HANDRAD IN EINGRIFF
siehe 7068

7071: WERKZEUGWECHSEL VERTIKAL !

Die Abdeckung fir das manuelle Spannen des
Werkzeughalters wird durch einen Schalter
Uberwacht. Der Schalter meldet einen nicht ab-
genommenen Aufsteckschlissel oder eine offen
gelassene Abdeckung. Entfernen Sie nach dem
Werkzeugspannen den Aufsteckschlissel und-
schlieBen Sie die Abdeckung.

7072: WERKZEUGWECHSEL HORIZONTAL !
Der Drehknopf fir das manuelle Spannen des
Werkzeuges auf die Horizontalspindel wird durch
einen Schalter Uberwacht. Der Schalter meldet
einen festgezogenen Drehknopf. Die Spindel wird
gesperrt. Lé6sen Sie nach dem Werkzeugspannen
den Drehknopf.

7073: ENDSCHALTER Y-ACHSE FREIFAH-
REN !
siehe 7061

7074: WERKZEUG WECHSELN !
Programmiertes Werkzeug einspannen.

7076: FRASKOPF SCHWENKEINRICHTUNG
VERRIEGELN !

Der Fraskopf ist nicht ganz ausgeschwenkt. Den

Fraskopf mechanisch fixieren (Endschalter muss

betatigt werden).
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7077: WERKZEUGWENDER EINSTELLEN !
Keine gultigen Maschinendaten fir Werkzeug-
wechsel vorhanden. Kontaktieren Sie EMCO.

7078: WERKZEUGKOCHER NICHT ZURUCK-
GESCHWENKT !

Abbruch wahrend des Werkzeugwechsel. Werk-

zeugkdcher im Einrichtbetrieb zurtiickschwenken.

7079: WERKZEUGWECHSELARM NICHT IN
GRUNDSTELLUNG !
siehe 7079

7080: WERKZEUG NICHT RICHTIG EINGE-
SPANNT !

Der Kegel des Werkzeugs befindet sich auBerhalb
der Toleranz. Das Werkzeug ist um 180° verdreht
eingespannt. Der Bero Werkzeugspannung ist
verstellt. Werkzeug kontrollieren und neu ein-
spannen. Tritt das Problem bei mehreren Werk-
zeugen auf, kontaktieren Sie EMCO.

7082: SCHUTZSCHALTER SPANEFORDE-
RER AUSGELOST!

Der Spéanefdrderer ist Uberlastet. Das Férderband

auf Leichtgangigkeit kontrollieren und einge-

klemmte Spéane entfernen.

7083: MAGAZINIEREN AKTIV !

Ein Werkzeug wurde bei der nicht chaotischen
Werkzeugverwaltung aus der Hauptspindel ent-
nommen. Die Werkzeugtrommel aufmagazinie-
ren.

7084: SCHRAUBSTOCK OFFEN !
Der Schraubstock ist nicht gespannt. Den
Schraubstock spannen.

7085 RUNDACHSE A AUF 0° FAHREN !

Ursache: Herunterfahren des machine operating
controllers (MOC) geht erst wenn die A-
Rundachse auf 0° steht.
Muss vorjedem Ausschalten der Maschine
beivorhandener 4.5. Rundachse gemacht
werden.

Abhilfe: Rundachse A auf 0° fahren.

7088 UBERTEMPERATUR SCHALT-
SCHRANK
Ursache: Temperaturiberwachung angesprochen.
Abhilfe:  Schaltschrankfilter und -Lufter Gberprifen,
Ausldésetemperatur erhdhen.

7089 SCHALTSCHRANKTUR OFFEN
Ursache: Schaltschranktir offen.
Abhilfe:  Schaltschranktir schlie3en.

7900 NOT-AUS INITIALISIEREN!

Ursache: DieNot-Aus-Taste mussinitialisiertwerden.

Abhilfe:  Not-Aus-Taste driicken und wieder her-
ausziehen.

7901 MASCHINENTURE INITIALISIEREN!

Ursache: Die Maschinentiire muss initialisiert wer-
den.

Abhilfe: Maschinentlire 6ffnen und wieder schlie-
Ben.
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Eingabegeratealarme 1700 -
1899

Diese Alarme und Meldungen werden von der
Steuerungstastatur ausgelést.

1701 Fehler in RS232

Ursache: Einstellungen der seriellen Schnittstelle
sind ungultig oder die Verbindung mit der
seriellen Tastatur wurde unterbrochen.

Abhilfe:  Einstellungen der seriellen Schnittstelle
Uberprifen bzw. Tastatur aus-/einschalten
und Kabelverbindung kontrollieren.

1703 Ext. Keyboard nicht verfligbar

Ursache: Verbindung mitderexternen Tastaturkann
nicht hergestellt werden.

Abhilfe:  Einstellungen der externen Tastatur Gber-
prifenbzw. Kabelverbindung kontrollieren.

1704 Ext. Keyboard: Checksummenfehler

Ursache: Fehler bei der Ubertragung

Abhilfe: Die Verbindung zur Tastatur wird auto-
matisch wiederhergestellt. Sollte dies
fehlschlagen, Keyboard aus-/einschalten.

1705 Ext. Keyboard: Allg. Fehler

Ursache: Die angeschlossene Tastatur meldete
einen Fehler.

Abhilfe: Tastatur aus- und wieder anstecken.
Bei wiederholtem Auftreten den EMCO-
Service kontaktieren.

1706 Allgemeiner USB-Fehler

Ursache: Fehler in der USB-Kommunikation

Abhilfe: Tastatur aus- und wieder anstecken.
Bei wiederholtem Auftreten den EMCO-
Service kontaktieren.

1707 Ext. Keyboard: keine LEDs

Ursache: Fehlerhaftes LED-Kommando wurde an
die Tastatur gesandt.

Abhilfe: EMCO-Service kontaktieren.

1708 Ext. Keyboard: unbek. Kommando

Ursache: Unbekanntes Kommando wurde an die
Tastatur gesandt.

Abhilfe: EMCO-Service kontaktieren.

1710 Easy2control wurde nicht korrekt in-
stalliert!

Ursache: Fehlerhafte Installation von Easy2control

Abhilfe: Software neu installieren bzw. EMCO-

Service kontaktieren

1711 Fehlerhafte Initialisierung der Easy-
2control!

Ursache: Konfigurationsdatei onscreen.inifur Easy-
2control fehlt.

Abhilfe:  Software neu installieren bzw. EMCO-
Service kontaktieren

1712 USB-Dongle fiir Easy2control nicht
gefunden!

Ursache: USB-Dongle fiir Easy2control ist nicht
angeschlossen. Easy2control wird zwar
angezeigt, lasst sich aber nicht bedienen.

Abhilfe:  USB-Dongle fiir Easy2control anschlieen

1801 Tastaturzuordnungstab. fehlit

Ursache: Die Datei mitder Tastenzuordnung konnte
nicht gefunden werden.

Software neu installieren bzw. EMCO-
Service kontaktieren

Abnhilfe:

1802 Verbindung zum Keyboard verloren
Ursache: Verbindung zur seriellen Tastatur wurde
unterbrochen.

Keyboard aus-/einschalten und Kabelver-
bindung kontrollieren.

Abnhilfe:
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Achscontrolleralarme 8000 -
9000, 22000 - 23000, 200000 -
300000

8000 Fataler Fehler AC

8100 Fataler Initialisierungsfehler AC

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.

8101 Fataler Initialisierungsfehler AC
siehe 8100.
8102 Fataler Initialisierungsfehler AC
siehe 8100.

8103 Fataler Initialisierungsfehler AC
siehe 8100.

8104 Fataler AC Systemfehler
siehe 8100.

8105 Fataler Initialisierungsfehler AC
siehe 8100.

8106 Keine PC-COM Karte wurde gefunden

Ursache: PC-COM Karte kann nicht angesteuert

werden (ev. nicht eingebaut).

Karte einbauen, andere Adresse mit Jum-

per einstellen

8107 PC-COM Karte reagiert nicht

siehe 8106.

8108 Fataler Fehler auf PC-COM Karte

siehe 8106.

8109 Fataler Fehler auf PC-COM Karte

siehe 8106.

8110 PC-COM Initmessage fehlt

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.

8111 PC-COM Konfigurationsfehler

siehe 8110.

8113 Ungiiltige Daten (pccom.hex)

siehe 8110.

8114 Programmierfehler auf PC-COM

siehe 8110.

8115 PC-COM Programmpaketquittung fehit

siehe 8110.

8116 PC-COM Hochlauffehler

siehe 8110.

8117 Fataler Initdatenfehler(pccom.hex)

siehe 8110.

8118 Fataler Initfehler AC

siehe 8110, ev. zu wenig RAM-Speicher

Abhilfe:

8119 PC Interrupt Nummer nicht méglich
Ursache: Die PC-Interrupt-Nummer kann nicht ver-
wendet werden.

In der Windows95 Systemsteuerung mit
Programm System freie Interrupt-Nummer
ermitteln (erlaubt: 5,7,10,11,12,3,4und5)
und diese Nummerin WinConfig eintragen.

8120 PC Interrupt nicht freigebbar
siehe 8119

8121 Ungiiltiges Kommando an PC-COM

Ursache: Interner Fehler oder Kabel defekt

Abhilfe:  Kabel Gberprifen (anschrauben); Software
neu starten oderbeiBedarf neuinstallieren,
Fehler an EMCO melden.

8122 Interne AC Mailbox voll

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.

8123 RECORD Datei nicht erstellbar

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.

8124 RECORD Datei nicht beschreibbar

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.

8125 Zuwenig Speicher fiir Recordpuffer
Ursache: Zuwenig RAM-Speicher, Aufzeichnungs-
zeit zu grof3.

Software neu starten, bei Bedarf Treiber
usw. entfernen, um Speicher verfligbar zu
machen, Aufzeichnungszeit verringern.

8126 AC Interpolator lauft zu lange

Ursache: Ev. ungenigende Rechnerleistung.

Abhilfe:  MitWinConfiglangere Interruptzeit einstel-
len. Dadurch kann jedoch eine schlechtere
Bahngenauigkeit entstehen.

8127 Zuwenig Speicher im AC

Ursache: Zuwenig RAM-Speicher

Abhilfe:  Andere laufende Programme beenden,
Software neu starten, bei Bedarf Treiber
usw. entfernen, um Speicher verfligbar zu
machen.

8128 Unbekannte Meldung im AC empfangen

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.

8129 Fehlerhafte MSD, Achszuordnung

Abhilfe:

Abhilfe:
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8000 Fataler Fehler AC

8100 Fataler Initialisierungsfehler AC

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.

8101 Fataler Initialisierungsfehler AC
siehe 8100.

8102 Fataler Initialisierungsfehler AC
siehe 8100.

8103 Fataler Initialisierungsfehler AC
siehe 8100.

8104 Fataler AC Systemfehler
siehe 8100.

8105 Fataler Initialisierungsfehler AC
siehe 8100.

8106 Keine PC-COM Karte wurde gefunden
Ursache: PC-COM Karte kann nicht angesteuert
werden (ev. nicht eingebaut).

Karte einbauen, andere Adresse mit Jum-
per einstellen

8107 PC-COM Karte reagiert nicht
siehe 8106.

8108 Fataler Fehler auf PC-COM Karte
siehe 8106.

8109 Fataler Fehler auf PC-COM Karte
siehe 8106.

8110 PC-COM Initmessage fehlt

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.

8111 PC-COM Konfigurationsfehler
siehe 8110.

8113 Ungiiltige Daten (pccom.hex)
siehe 8110.

8114 Programmierfehler auf PC-COM
siehe 8110.

8115 PC-COM Programmpaketquittung fehit
siehe 8110.

8116 PC-COM Hochlauffehler
siehe 8110.

8117 Fataler Initdatenfehler(pccom.hex)
siehe 8110.

8118 Fataler Initfehler AC
siehe 8110, ev. zu wenig RAM-Speicher

8119 PC Interrupt Nummer nicht méglich
Ursache: Die PC-Interrupt-Nummer kann nicht ver-
wendet werden.

In der Windows95 Systemsteuerung mit
Programm System freie Interrupt-Nummer
ermitteln (erlaubt: 5,7,10,11,12,3,4und5)
und diese Nummerin WinConfig eintragen.

Abhilfe:

Abhilfe:

8120 PC Interrupt nicht freigebbar
siehe 8119

8121 Ungiiltiges Kommando an PC-COM

Ursache: Interner Fehler oder Kabel defekt

Abhilfe:  Kabel Gberprifen (anschrauben); Software
neu starten oderbei Bedarf neuinstallieren,
Fehler an EMCO melden.

8122 Interne AC Mailbox voll

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.

8123 RECORD Datei nicht erstellbar

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe: Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.

8124 RECORD Datei nicht beschreibbar

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.

8125 Zuwenig Speicher fiir Recordpuffer
Ursache: Zuwenig RAM-Speicher, Aufzeichnungs-
zeit zu grof3.

Software neu starten, bei Bedarf Treiber
usw. entfernen, um Speicher verfligbar zu
machen, Aufzeichnungszeit verringern.

8126 AC Interpolator lauft zu lange

Ursache: Ev. ungenligende Rechnerleistung.

Abhilfe:  MitWinConfiglangere Interruptzeit einstel-
len. Dadurch kann jedoch eine schlechtere
Bahngenauigkeit entstehen.

8127 Zuwenig Speicher im AC

Ursache: Zuwenig RAM-Speicher

Abhilfe:  Andere laufende Programme beenden,
Software neu starten, bei Bedarf Treiber
usw. entfernen, um Speicher verfligbar zu
machen.

8128 Unbekannte Meldung im AC empfangen

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.

8129 Fehlerhafte MSD, Achszuordnung
siehe 8128.

8130 Interner Init-Fehler AC

siehe 8128.

8131 Interner Init-Fehler AC

siehe 8128.

8132 Achse von mehreren Kanéalen belegt
siehe 8128.

8133 Zuwenig NC Satzspeicher AC (IPO)
siehe 8128.

8134 Zuviele Mittelpunkte fiir Kreis
siehe 8128.

Abhilfe:
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8135 Zuwenig Mittelpunkte fiir Kreis
siehe 8128.

8136 Kreisradius zu klein
siehe 8128.

8137 Ungiiltige Helixachse

Ursache: Falsche Achse flr Helix. Die Achskombi-
nation von Kreisachsen und Linearachse
stimmt nicht.

Abhilfe:  Programm korrigieren.

8140 Maschine (ACIF) meldet sich nicht

Ursache: Maschine nicht eingeschaltet oder ange-
schlossen.

Abhilfe:  Maschine einschalten bzw. anschlieBBen.

8141 Interner PC-COM Fehler

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehleran EMCO Kundendienst
melden.

8142 Programmierfehler ACIF

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehleran EMCO Kundendienst
melden.

8143 ACIF Programmpaketquittung fehlit

siehe 8142.

8144 ACIF Hochlauffehler

siehe 8142.

8145 Fataler Initdatenfehler(acif.hex)

siehe 8142.

8146 Achse mehrfach angefordert

siehe 8142.

8147 Ungiiltiger PC-COM Zustand (DPRAM)
siehe 8142.

8148 Ungiiltiges PC-COM Kommando (KNr)
siehe 8142.

8149 Ungiiltiges PC-COM Kommando (Len)
siehe 8142.

8150 Fataler ACIF Fehler

siehe 8142.

8151 AC Init Fehler (RPF Datei fehlt)

siehe 8142.

8152 AC Init Fehler (RPF Datei Format)
siehe 8142.

8153 FPGA Programmiertimeout am ACIF
siehe 8142.

8154 Ungiiltiges Kommando an PC-COM
siehe 8142.

8155 Ungiiltige FPGA Prog.-Paketquittung
siehe 8142 bzw. Hardware-Fehler auf ACIF-Platine
(EMCO Service verstandigen).

8156 Syncsuche mehr als 1.5 Umdrehungen
siehe 8142 bzw. Hardware-Fehler bei Bero (EMCO
Service verstandigen).

8157 Datenaufzeichnung fertig
siehe 8142.

8158 Berobreite (Referenzieren) zu grof3
siehe 8142 bzw. Hardware-Fehler bei Bero (EMCO
Service verstandigen).

8159 Funktion nicht implementiert
Bedeutung: Diese Funktion kann im Normalbe-
trieb nicht ausgefihrt werden.

8160 Drehuberwachung Achse 3..7

Ursache: Achsedrehtdurchbzw. Schlitten blockiert,
die Achssynchronisation wurde verloren

Abhilfe: Referenzpunkt anfahren.

8161 DAU Begrenzung X, Achse auBer Tritt

Schrittverlust des Schrittmotors. Ursachen:

- Achse mechanisch blockiert

- Achsriemen defekt

- Beroabstand zu groB3 (>0,3mm) oder Bero de-
fekt

- Schrittmotor defekt

8162 DAU Begrenzung Y, Achse auBer Tritt
siehe 8161

8163 DAU Begrenzung Z, Achse auBer Tritt
siehe 8161

8164 Softwaerendschalter Max Achse 3..7
Ursache: Achse am Ende des Verfahrbereichs
Abhilfe:  Achse zurlickfahren

8168 Softwaerendschalter Min Achse 3..7
Ursache: Achse am Ende des Verfahrbereichs
Abhilfe:  Achse zurlickfahren

8172 Kommunikationsfehler zur Maschine

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.
Verbindung PC-Maschine prifen, ev.
Stoérquellen beseitigen.

8173 INC Befehl bei laufendem Programm

Abhilfe:  Programm mit NC-Stop oder Reset anhal-
ten. Achse verfahren

8174 INC Befehl nicht erlaubt

Ursache: Achse ist zur Zeit in Bewegung

Abhilfe:  Warten bis Achse steht und danach Achse
verfahren.

8175 Offnen der MSD Datei nicht méglich

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.
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8176 Offnen der PLS Datei nicht méglich
siehe 8175.

8177 Lesen von PLS Datei nicht méglich
siehe 8175.

8178 Schreiben auf PLS Datei nicht méglich
siehe 8175.

8179 Offnen der ACS Datei nicht méglich
siehe 8175.

8180 Lesen von ACS Datei nicht mdglich
siehe 8175.

8181 Schreiben auf ACS Datei nicht moglich
siehe 8175.

8183 Getriebestufe zu groB
Ursache: Gewahlte Getriebestufe an Maschine nicht
erlaubt

8184 Ungiiltiges Interpolationskommando

8185 Verbotene MSD Datenédnderung
siehe 8175.

8186 Offnen der MSD Datei nicht mégl.
siehe 8175.

8187 PLC Programm fehlerhaft
siehe 8175.

8188 Fehlerhaftes Getriebestufenkomm.
siehe 8175.

8189 Fehlerhafte OB-AC Kanalzuordnung
siehe 8175.

8190 Ungiiltiger Kanal in Kommando
siehe 8175.

8191 Falsche Jog Vorschubseinheit

Ursache: Maschine unterstitzt Umdrehungsvor-
schub im JOG Betrieb nicht

Abhilfe:  Softwareupdate bei EMCO anfordern

8192 Ungiiltige Achse verwendet
siehe 8175.

8193 Fataler SPS Fehler
siehe 8175.

8194 Gewinde ohne Start-Zieldifferenz

Ursache: Programmierte. Zielkoordinaten sind mit
Startkoordinaten identisch

Abnhilfe:  Zielkoordinaten korrigieren

8195 Keine Gewindesteig. in fiihr. Achse
Abhilfe:  Gewindesteigung programmieren

8196 Zu viele Achsen fiir Gewinde
Abhilfe: max. 2 Achsen fur Gewinde programmieren.

8197 Gewindeweg zu kurz

Ursache: Gewindelénge zu kurz.

Beim Ubergang von einem Gewinde auf
ein anderes muss die Lange des zweiten
Gewindes ausreichen, um ein korrektes
Gewinde zu drehen.

Zweites Gewindes verlangern oder durch
Geradenstick (G1) ersetzen.

Abhilfe:

8198 Interner Fehler (zu viele Gewinde)
siehe 8175.

8199 Interner Fehler (Gewindezustand)

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.

8200 Gewinde ohne laufende Spindel
Abhilfe:  Spindel einschalten

8201 Interner Gewindefehler(IPO)
siehe 8199.

8202 Interner Gewindefehler(IPO)
siehe 8199.

8203 Fataler AC Fehler (0-Ptr IPO)
siehe 8199.

8204 Fataler Init Fehler: PLC/IPO lauft
siehe 8199.

8205 PLC Laufzeitiiberschreitung
Ursache: Zu geringe Rechnerleistung

8206 SPS M-Gruppeninitialisierung falsch
siehe 8199.

8207 Ungiiltige SPS-Maschinendaten
siehe 8199.

8208 Ungiilt. Anwendungskommando an AC
siehe 8199.

8212 Rundachse ist nicht erlaubt
siehe 8199.

8213 Kreis mit Rundachse kann nicht inter-
poliert werden

8214 Gewinde mit Rundachsinterpolation
nicht erlaubt

8215 Ungiiltiger Zustand
siehe 8199.

8216 Achstyp nicht Rundachse bei Rundach-
sumschaltung
siehe 8199.

8217 Achstyp nicht erlaubt!

Ursache: Umschalten im Rundachsbetrieb bei ein-
geschalteter Spindel

Spindel anhalten und Rundachsumschal-
tung durchfiihren.

8218 Rundachsreferenzieren ohne angewahi-
te Rundachse im Kanal
siehe 8199.

8219 Gewinde Ohne Drehgeber nicht erlaubt!
Ursache: Gewindeschneiden bzw. —bohren nur bei
Spindeln mit Drehgebern méglich

8220 Pufferldnge fiir PC Sende-Message zu
groB
siehe 8199.

8221 Spindelfreigabe obwohl Achstyp nicht
Spindel ist!
siehe 8199.

Abhilfe:
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8222 Die neue Masterspindel ist nicht giiltig!
Ursache: Angegebene Masterspindel bei Master-
spindelumschaltung nicht gultig.

Abhilfe:  Spindelnummer korrigieren.

8224 Ungiiltiger Genauhaltmodus!
siehe 8199.

8225 Falsche Parameter in BC_MOVE_TO_
10!

Ursache: Maschine ist fir Messtaster nicht konfigu-
riert. Verfahrbewegung mit Rundachse bei
Messtasterbetrieb nicht erlaubt.
Rundachsbewegung aus Verfahr-
bewegung entfernen.

8226 Rundachsumschaltung nicht erlaubt

(MSD Einstellung)!

Ursache: Angegebene Spindel besitzt keine Rund-
achse

8228 Rundachsumschaltung bei bewegten

Achsen nicht erlaubt!

Ursache: Rundachse bewegte sich beiUmschaltung
in den Spindelbetrieb.

Abhilfe:  Rundachse vor Umschaltung anhalten.

8229 Spindeleinschalten bei aktiver Rund-
achse nicht erlaubt!

8230 Programmstart nicht erlaubt da Rund-
achse nicht auf Spindel geschaltet ist!

8231 Achskonfiguration (MSD) fiir TRANSMIT

nicht giltig!

Ursache: TransmitandieserMaschine nichtméglich.

8232 Achskonfiguration (MSD) fiir TRACYL

nicht giltig!

Ursache: Tracyl an dieser Maschine nicht méglich.

8233 Achse wahrend TRANSMIT/TRACYL

nicht verfligbar!

Ursache: Programmierungder Rundachse wahrend
Transmit/Tracyl nicht erlaubt.

8234 Reglerfreigabe durch SPS wéahrend

Achsinterpolation weggenommen!

Ursache: interner Fehler

Abhilfe:  Fehler mit Reset I6schen und an EMCO
melden.

8235 Interpolation ohne Reglerfreigabe
durch SPS!

siehe 8234.

8236 TRANSMIT/TRACYL Aktivierung bei
bewegter Achse/Spindel nicht erlaubt!

siehe 8234.

8237 Poldurchfahrt bei TRANSMIT!

Ursache: Durchfahren der Koordinaten X0 YO bei
Transmit nicht erlaubt.

Verfahrbewegung verandern.

Abhilfe:

Abhilfe:

8238 Vorschubsgrenze TRANSMIT uber-
schritten!

Ursache: Verfahrbewegung kommt zu nahe an die
Koordinaten X0 Y0. Um den program-
mierten Vorschub einzuhalten, misste die
maximale Geschwindigkeitder Rundachse
Uberschritten werden.

Vorschub reduzieren. In WinConfig in die
MSD-Einstellungen bei Allgemeine MSD
Daten / C-Achse Vorschubsbegrenzung
den Wert auf 0.2 stellen. Der Vorschub
wird dann automatisch in der Nahe der
Koordinaten X0 YO reduziert.

Der Abstand zur Mitte wird Uber folgende
Formel berechnet:

fir CT155/CT325/CT450:

F[mm/min] * 0,0016=Abstand [mm]

fur CT250:

Flmm/min] * 0,00016=Abstand [mm]

Fir Eilgang im Transmit gilt:
CT155/250/325: 4200 mm/min

CT450: 3500 mm/min

8239 DAU auf 10V Limit aufgelaufen!

Ursache: interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder neuinstallieren,
Fehler an EMCO melden.

8240 Funktion nicht erlaubt bei aktiver

Transformation (TRANSMIT/TRACYL)!

Ursache: Jog und INC-Betrieb wahrend Transmit in
X/C und bei Tracyl in der Rundachse nicht
mdglich.

8241 TRANSMIT ist nicht freigegeben (MSD)!
Ursache: Transmitandieser Maschine nichtméglich.

8242 TRACYL ist nicht freigegeben (MSD)!
Ursache: Tracyl an dieser Maschine nicht méglich.

8243 Rundachse nicht erlaubt bei aktiver

Transformation!

Ursache: Programmierungder Rundachse wahrend
Transmit/Tracyl nicht erlaubt.

8245 TRACYL Radius = 0!

Ursache: Beider Anwahlvon Tracylwurde ein Radius
von 0 verwendet.

Abhilfe:  Radius korrigieren

8246 Offsetabgleich in diesem Zustand nicht
erlaubt!
siehe 8239.

8247 Offsetabgleich: MSD Datei kann nicht
geschrieben werden!

8248 Zyklischer Uberwachungsalarm!
Ursache: Kommunikation mitder Maschinentastatur
ist abgebrochen

Software neu starten oder neuinstallieren,
Fehler an EMCO melden.

Abhilfe:

Abhilfe:
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8249 Achsstillstandsiiberwachungs - Alarm!
siehe 8239.

8250 Spindelachse ist nicht im Rundachsbe-
trieb!
siehe 8239.

8251 Steigung bei G331/G332 fehlt!

Ursache: Gewindesteigung fehlt oder Start- und
Zielkoordinaten sind identisch

Abhilfe:  Gewindesteigung programmieren.
Zielkoordinaten Kkorrigieren.

8252 Mehrere oder keine Linearachse bei
G331/G332 programmiert!
Abhilfe:  Genau eine Linearachse programmieren.

8253 Drehzahlwert bei G331/G332 und G96

fehlt!

Ursache: Keine Schnittgeschwindigkeit program-
miert.

Abhilfe:  Schnittgeschwindigkeit programmieren.

8254 Wert fiir den Gewinde-Startpunktver-

satz ungiiltig!

Ursache: Startpunktversatz nicht im Bereich 0 bis
360°.

Abhilfe:  Startpunktversatz korrigieren.

8255 Referenzpunkt liegt auBerhalb des giil-

tigen Bereichs (SW Endschalter)!

Ursache: Referenzpunkt wurde auBBerhalb der Soft-
warendschalter definiert.

Abhilfe:  Referenzpunkte in WinConfig korrigieren.

8256 Zu geringe Drehzahl fiur G331!

Ursache: Wéahrend des Gewindebohrens ist die
Spindeldrehzahl gesunken. Eventuell
wurde falsche Steigung verwendet oder
die Kernbohrung ist nicht korrekt.

Abhilfe:  Gewindesteigung korrigieren. Durchmes-
ser der Kernbohrung anpassen.

8257 Echtzeitmodul nicht aktiv oder PCI-Kar-

te nicht gefunden!

Ursache: ACC konnte nichtkorrekt gestartet werden
oder die PCI Karte im ACC wurde nicht
erkannt.

Abhilfe: Fehler an EMCO melden.

8258 Fehler beim Allokieren der Linuxdaten!
siehe 8257.

8259 Fehlerhaftes Folgegewinde!

Ursache: Bei einer Gewindekette wurde ein Satz
ohne Gewinde G33 programmiert.

Abhilfe:  Programm korrigieren.

8261 Kein giiltiges Folgegewinde innerhalb

der Gewindekette !

Ursache: Folgegewinde wurde beieiner Gewindeket-
te nicht programmiert, Anzahl muss mit der
zuvor definiertenin SETTHREADCOUNT()
Ubereinstimmen.

Abhilfe:  Anzahl der Gewinde in der Gewindekette
korrigieren Gewinde hinzufligen

8262 Referenzmarken liegen zu weit ausein-

ander !

Ursache: Einstellungen des Linearmafstabes wur-
den verandert oder der Linearmafstab ist
defekt.

Abhilfe:  Einstellungen korrigieren. EMCO kontak-
tieren.

8263 Referenzmarken liegen zu weit zusam-
men !
siehe 8262.

8265 Keine oder ungiiltige Achse bei Ach-

sumschaltung!

Ursache: Interner Fehler.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

8266 Ungiiltiges Werkzeug angewéhlt

Ursache: Das programmierte Werkzeug ist nicht im
Magazin bestulckt.

Abhilfe: Die Werkzeugnummer korrigieren bzw.
das Werkzeug in das Magazin laden.

8267 Geschwindigkeistabweichung zu groB

Ursache: Die Soll-und Istgeschwindigkeitder Achse
weichen zu stark voneinander ab.

Abhilfe: Das Programm mit einem reduzierten
Vorschub erneut abfahren. Sollte dies das
Problem nicht beheben, kontaktieren Sie
EMCO.

8269 Drehzahl von USBSPS stimmt nicht mit

ACC lberein

Ursache: USBSPSund ACC haben unterschiedliche
Drehzahlen gespeichert.

Abhilfe: Alarm mit RESET-Taste l6schen. Bei
mehrmaligem Auftreten des Fehlers, kon-
taktieren Sie EMCO.

8270 Referenzschalter defekt

Ursache: Der Referenzschalter schaltete nicht in-
nerhalb des vorgegebenen Bereiches.

Abhilfe: Alarm mit RESET-Taste l6schen. Bei
mehrmaligem Auftreten des Fehlers, kon-
taktieren Sie EMCO.

8271 Beladen in Sperrplatz nicht erlaubt

Ursache: Es wurde versucht ein Werkzeug in einen
Sperrplatz des Magazins einzuschwenken.

Abhilfe:  Wahlen Sie einen freien, nicht gesperrten
Magazinplatz aus und schwenken Sie dann
das Werkzeug ins Magazin ein.
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8272 PLC Version passt nicht zu AC (chaot.

W2ZW), Update notwendig

Ursache: Die PLC-Version ist zu alt um die chaoti-
sche Werkzeugverwaltung vollstandig zu
unterstitzen.

Abhilfe:  Fihren Sie ein Update der PLC durch.

8273 Spindel-Uberlast

Ursache: Die Spindel wurde Uberlastet und die
Drehzahlistwahrend der Bearbeitung ein-
gebrochen (auf die Halfte der Solldrehzahl
fir mehr als 500ms).

Alarm mit RESET-Taste I6schen. Andern
Sie die Schnittdaten (Vorschub, Drehzahl,
Zustellung).

8274 Vor Beladen Werkzeug anlegen
Ursache: Um ein Werkzeug in die Spindel iberneh-
men zu kdnnen, muss zuvor das Werkzeug
in der Werkzeugliste definiert werden.
Werkzeug in Werkzeugliste anlegen, da-
nach beladen.

8277 Sinamics Fehler

Ursache: Fehler in Sinamics Antrieben.

Abhilfe: Maschine aus- und wieder einschalten.
Tritt der Fehler weiterhin auf, kontaktieren
Sie EMCO.

8704 Vorschuboverride fehlt, REPOS wird
nicht ausgefiihrt

Ursache: Das REPOS-Kommando wird nichtausge-
fuhrt, da der Feed-Override auf 0% steht.
Andern Sie den Feed-Override und starten
Sie REPOS erneut.

8705 Werkzeugsortierung aktiv

Ursache: Die Werkzeuge werde bei chaotischer
Werkzeugverwaltung umsortiert um den
nicht chaotischen Betrieb zu ermdglichen
(Werkzeug 1 auf Platz 1, Werkzeug 2 auf
Platz 2, usw.).

Warten Sie bis das Sortieren abgeschlos-
sen wurde. Die Meldung wird von der
Steuerung selbststéndig geldscht.

8706 Neue Steuerung - Werkzeugtabelle
tiberpriifen

Ursache: Die Steuerung wurde bei aktiver chaoti-
scher Werkzeugverwaltung gewechselt.
Uberpriifen Sie die Werkzeug- bzw. Platz-
tabelle um den Alarm zu l6schen.

8707 Beenden mit eingeschalteten Hilfsan-
trieben nicht moéglich

Ursache: Es wurde versucht die Steuerung zu
beenden obwohl die Hilfsantriebe noch
eingeschaltet sind.

Schalten Sie die Hilfsantriebe ab und be-
enden Sie dann die Steuerung.

Abhilfe:

Abhilfe:

Abhilfe:

Abhilfe:

Abhilfe:

Abhilfe:

22000 Getriebestufenwechsel nicht erl.

Ursache: Getriebestufenwechselbeieingeschalteter
Spindel.

Spindel anhalten und Getriebestufenwech-
sel durchfuhren.

22270 Vorschub zu groB (Gewinde)

Ursache: Gewindesteigungzu grof3/fehlt, Vorschub
bei Gewinde erreicht 80% Eilgang
Programm korrigieren, kleinere Steigung
oder kleinere Drehzahl bei Gewinde

Abhilfe:

Abhilfe:

200000 bis 300000 sind antriebsspezifische
Alarme und treten nur in Kombination mit dem
Alarm "8277 Sinamics Fehler" auf.

201699 - ,,(F) SI P1 (CU): Test der Abschalt-
pfade erforderlich®

Ursache: EinTestder Abschaltpfade isterforderlich.
Die Maschine bleibt weiter betriebsbereit.
Der Test wird automatisch bei einem Neu-
start der WinNC Steuerung durchgefihrt.

235014 TM54F: Teststop notwendig

Ursache: Ein Teststop ist notwendig.

Abhilfe:  WIinNC beenden und neu starten. Beim
Neustart der WinNC wird der Test autom-
tisch durchgefuhrt.

Abhilfe:
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Achscontrollermeldungen

8700 Vor Programmstart REPOS ausfiihren

Ursache: Die Achsen wurden nach dem Anhalten
des Programms mitdem Handrad bzw. mit
den Jog-Tasten verfahren und es wurde
versucht das Programm weiterlaufen zu
lassen.

Abhilfe:  Vor dem erneuten Programmstart mit
"REPOS" ein Wiederanfahren der Achsen
an die Kontur ausfiihren.

8701 Kein NC Stop wahrend Offset-Abgleich

Ursache: Die Maschine fuhrt gerade einen automa-
tischen Offset-Abgleich durch. Wahrend
dieser Zeit ist NC-Stop nicht méglich.

Abhilfe:  Warten Sie bis der Offsetabgleich beendet
wurde und halten Sie danach das Pro-
gramm mit NC-Stop an.

8702 Kein NC Stop wahrend Anfahrgerade
nach Satzvorlauf

Ursache: Die Maschine beendet derzeit den Satz-
vorlauf und fahrt dabei die zuletzt pro-
grammierte Position an. Wahrenddessen
ist kein NC-Stop mdglich.

Abhilfe:  Warten Sie bis die Position angefahren
wurde und halten Sie danach das Pro-
gramm mit NC-Stop an.

8703 Datenaufzeichnung fertig

Ursache: Die Datenaufzeichnung wurde fertigge-
stellt und die Datei record.acp wurde ins
Installationsverzeichnis kopiert.

8705 Vorschuboverride fehlt, REPOS wird

nicht ausgefiihrt

Ursache: Das REPOS-Kommando wird nichtausge-
fuhrt, da der Feed-Override auf 0% steht.

Abhilfe:  Andern Sie den Feed-Override und starten
Sie REPOS erneut.

8706 Werkzeugsortierung aktiv

Ursache: Die Werkzeuge werden bei chaotischer
Werkzeugverwaltung umsortiert um den
nicht chaotischen Betrieb zu erméglichen
(Werkzeug 1 auf Platz 1, Werkzeug 2 auf
Platz 2, usw.).

Abhilfe:  Warten Sie bis das Sortieren abgeschlos-
sen wurde. Die Meldung wird von der
Steuerung selbststéndig geldscht.

8707 Neue Steuerung - Werkzeugtabelle

tberpriifen

Ursache: Die Steuerung wurde bei aktiver chaoti-
scher Werkzeugverwaltung gewechselt.

Abhilfe:  Uberpriifen Sie die Werkzeug- bzw. Platz-
tabelle um den Alarm zu I6schen.

8708 Beenden mit eingeschalteten Hilfsan-

trieben nicht moéglich

Ursache: Es wurde versucht die Steuerung zu
beenden obwohl die Hilfsantriebe noch
eingeschaltet sind.

Abhilfe:  Schalten Sie die Hilfsantriebe ab und be-
enden Sie dann die Steuerung.

8709 Zum Beladen Werkzeug in Spindel ein-

spannen

Ursache: Beim Beladen muss ein Werkzeug physi-
kalisch in der Spindel vorhanden sein.

Abhilfe:  Werkzeug in die Spindel einspannen. Die
Meldung erlischt.
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Steuerungsalarme 2000 - 5999

Diese Alarme werden von der Software ausgeldst.

Fagor 8055 TC/MC
Heidenhain TNC 426
CAMConcept

EASY CYCLE

Sinumerik for OPERATE
Fanuc 31i

2200 Syntax Fehler in Zeile %s, Spalte %s
Ursache: Syntaxfehler im Programmcode.

2201 Kreisendpunktfehler

Ursache: Abstande Startpunkt-Mittelpunkt und
Endpunkt-Mittelpunkt unterscheiden sich
um mehr als 3 ym.

Abhilfe:  Punkte des Kreisbogens Kkorrigieren.

2300 Tracyl ohne zugehdriger Rundachse
nicht méglich
Ursache: Maschine hatvermutlich keine Rundachse.

3000 Zustellachse manuell auf Position %s

verfahren

Abhilfe:  Achse manuell auf geforderte Position
zustellen.

3001 Werkzeug T.. einwechseln !

Ursache: Im NC-Programm wurde ein neues Werk-
zeug programmiert.

Das angeforderte Werkzeug an der Ma-
schine einspannen.

Abnhilfe:

4001 Nutbreite zu gering
Ursache: Der Werkzeugradius ist zu grof3 fur die zu
frasende Nut.

4002 Nutlédnge zu gering
Ursache: Die Nutlange ist zu gering fur die zu fra-
sende Nut.

4003 Lange ist null
Ursache: Taschenlange, Taschenbreite, Zapfenlan-
gen, Zapfenbreite ist gleich null.

4004 Nut ist zu breit
Ursache: Die programmierte Nutbreite ist groBer als
die Nutlange.

4005 Tiefe ist null
Ursache: Esfindet keine Bearbeitung statt, da keine
wirksame Zustellung definiert wurde.

4006 Eckenradius zu groB
Ursache: Der Eckenradius ist flr die GroBe der
Tasche zu grof3.

4007 Solldurchmesser zu grofB3

Ursache: Restmaterial (Solldurchmesser - Durch-
messer der Vorbohrung)/2 ist gréBer als
der Werkzeugdurchmesser.

4008 Solldurchmesser zu klein

Ursache: Der Werkzeugdurchmesser flir die beab-
sichtigte Bohrung ist zu groB3.
Soll-Durchmesser vergréBern, kleineren
Fraser verwenden.

Abhilfe:

4009 Lange zu gering
Ursache: Breite und L&nge muss gréBer als der
doppelte Werkzeugradius sein.

4010 Durchmesser kleiner gleich null
Ursache: Taschendurchmesser, Zapfendurchmes-
ser, usw. darf nicht null sein.

4011 Rohteil-Durchmesser zu groB

Ursache: Der Durchmesser der fertig bearbeiteten
Tasche muss groéBer sein als der Durch-
messer der vorbearbeiteten Tasche.
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4012 Rohteil-Durchmesser zu klein

Ursache: Der Durchmesser des fertig bearbeiteten
Zapfens muss kleiner sein als der Durch-
messer des vorbearbeiteten Zapfens.

4013 Startwinkel gleich Endwinkel
Ursache: Startwinkel und Endwinkel fir Bohrmuster
sind identisch.

4014 Werkzeug-Radius 0 nicht erlaubt
Ursache: Werkzeug mit Radius null ist nicht erlaubt.
Abhilfe:  Gultiges Werkzeug wéhlen.

4015 keine AuBenkontur definiert
Ursache: Die im Zyklus angegebene Konturdatei
wurde nicht gefunden.

4017 Werkzeug-Radius zu groB

Ursache: Firdie programmierte Bearbeitung wurde
ein zu groBes Werkzeug gewahlt. Die
Bearbeitung ist daher nicht méglich.

4018 SchlichtaufmaB darf nicht 0 sein
Ursache: Es wurden Schlichtbeabeitungen ohne
Schlichtaufmal3 programmiert.

4019 zu viele lterationen
Ursache: Die Konturdefinitionen sind zu komplex far
den Ausraumzyklus.

Abnhilfe:  Konturen vereinfachen.

4020 ungiiltige Radiuskorrektur
Ursache: Bei der Programmierung der Radiuskor-
rektur ist ein Fehler passiert.

Abhilfe:  Zyklenparameter Uberprifen.

4021 keine Parallelkontur berechenbar

Ursache: Die Schneidenradiuskompensation konnte
vonder Steuerung nichtberechnetwerden.
Programmierte Kontur auf Plausibilitat
Uberprifen. Eventuell EMCO kontaktieren.

Abhilfe:

4022 ungiiltige Konturdefinition
Ursache: Die programmierte Kontur ist fir die ge-
wahlte Bearbeitung nicht geeignet.

Abhilfe:  Programmierte Kontur Uberprufen.

4024 Konturdefintion fehlt
Ursache: Die im Zyklus angegebene Konturdatei
wurde nicht gefunden.

4025 interner Berechnungsfehler

Ursache: Bei der Berechnung der Zyklusbewegun-
genisteinunerwarteter Fehleraufgetreten.
Verstéandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

Abhilfe:

4026 SchlichtaufmaB zu groB

Ursache: Das TeilschlichtaufmaB (fir mehrere
Schlichtdurchgénge) ist groBer als das
Gesamtschlichtaufmalf.

Abhilfe:  Schlichtaufmale korrigieren.

4028 Steigung 0 nicht erlaubt
Ursache: Das Gewinde wurde mit Steigung null
programmiert.

4029 ungiiltiger Bearbeitungsmodus
Ursache: InternerFehler (ungultiger Bearbeitungstyp
fir Gewinde).

4030 Funktion noch nicht unterstitzt
Ursache: Vorraumen mit Inseln ist noch nicht imple-
mentiert.

Verstéandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

Abhilfe:

4031 Wert nicht erlaubt
Ursache: Es wurde eine unglltige Freifahrrichtung
beim Innenausdrehen programmiert.

4032 Zustellung muss definiert sein
Ursache: Fir den programmierten Zyklus wurde
keine Zustellung definiert.

4033 Radius/Fase zu groB
Ursache: Radius bzw. Fase kénnen in die program-
mierte Kontur nicht eingefligt werden.

Abhilfe: Radius bzw. Fase verkleinern.

4034 Durchmesser zu grofB

Ursache: Derprogrammierte Startpunkt und der Be-
arbeitungsdurchmesser wiedersprechen
sich.

4035 Durchmesser zu klein

Ursache: Derprogrammierte Startpunkt und der Be-
arbeitungsdurchmesser wiedersprechen
sich.

4036 ungiiltige Bearbeitungsrichtung

Ursache: interner Fehler.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

EMLO
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4037 ungiiltige Bearbeitungstyp

Ursache: interner Fehler.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

4038 ungiiltige Unterzyklus

Ursache: interner Fehler.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

4039 Rundung nicht méglich
Ursache: Programmierter Radius widerspricht den
Ubrigen Zyklusparametern.

4042 ungiiltige Werkzeugbreite
Ursache: Die Werkzeugbreite flr den Trennzyklus
muss definiert sein.

4043 Einstichbreite zu gering

Ursache: interner Fehler.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

4044 Abstand nicht definiert
Ursache: Abstand fiir Mehrfacheinstich darf nicht
null sein.

4045 ungiiltiger AufmaBtyp

Ursache: interner Fehler.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

4046 ungiiltige Drehzahl
Ursache: Drehzahl muss ungleich null sein.

4047 ungiiltige Endpunkt
Ursache: Derprogrammierte Endpunkt widerspricht
der Ubrigen Zyklusdefinition.

4048 Werkzeugschneide zu schmal
Ursache: Die Werkzeugschneide ist zu schmal far
die programmierte Zustellung.

4050 ungiiltiger Abstand
Ursache: Die Bohrmuster stimmen nicht mit dem
gewdahlten Abstand tberein.

4052 Bearbeitungsmuster nicht méglich
Ursache: Fehler in der Definition des Bohrmusters.
Anzahl der Bohrungen widersprtchlich.

4053 ungiiltiger Startpunkt

Ursache: interner Fehler.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

4055 ungiiltige Bearbeitungsrichtung
Ursache: Bearbeitungsrichtung widerspricht der
Ubrigen Zyklusdefinition.

4057 Eintauchwinkel kleiner gleich 0
Ursache: Der Eintauchwinkel muss zwischen 0 und
90 Grad liegen.

4058 Fase zu groB
Ursache: Die programmierte Fase ist fur den Ta-
schenzyklus ist zu grof3.

4062 Radius/Fase zu klein
Ursache: Radius bzw. Fase kann mit dem aktuellen
Werkzeugradius nicht bearbeitet werden.

4066 ungiiltiger Frasversatz
Ursache: Die Schrittweite muss gréBer null sein.

4069 ungiiltiger Winkelwert
Ursache: Winkel mit null Grad nicht erlaubt.

4072 Zustellung zu klein

Ursache: Fir den Zyklus wurde eine Zustellung
gewahlt, die zu Uberlanger Bearbeitungs-
dauer fuhrt.

4073 ungiiltiger Freiwinkel
Ursache: Der fur das Werkzeug angegebene Frei-
winkel kann nicht verarbeitet werden.

Abhilfe:  Freiwinkel fir Werkzeug korrigieren.

4074 Konturdatei nicht gefunden
Ursache: Die im Zyklus angegebene Konturdatei
wurde nicht gefunden.

Abhilfe:  Bitte Konturdatei fir Zyklus wahlen.

4075 Werkzeug zu breit
Ursache: Das Werkzeug ist fir den programmierten
Einstich zu breit.

4076 Pendelnd zustellen nicht méglich

Ursache: Die erste Bewegung der Kontur ist kiirzer
als der zweifache Werkzeugradius und
kann daher nicht fur die pendelnde Zu-
stellung verwendet werden.

Abhilfe:  Die erste BewegungderKonturverlangern.
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4077 Falscher Werkzeugtyp im Stechkzyklus
angegeben

Ursache: Derfalsche Werkzeugtyp wurde im Stech-
zyklus verwendet.

Verwenden Sie in Steckzyklen ausschlief3-
lich Ein- bzw. Abstechwerkzeuge.

Abhilfe:

4078 Radius der Helix zu klein
Ursache: Der Steigung der Helix ist kleiner oder
gleich 0.

Abhilfe:  Den Radius gréBer als 0 programmieren.

4079 Steigung der Helix zu klein

Ursache: Der Radius der Helixistkleiner oder gleich
0.

Abhilfe:  Die Steigung gréBer als 0 programmieren.

4080 Radius der Helix bzw. des Werkzeugs
zu grof

Ursache: Die helikale Anfahrt kann mit den gewahl-
ten Daten fir die helix und dem aktuellen
Werkzeugradius nicht ohne Konturverlet-
zung ausgefuhrt werden.

Ein Werkezug mit einem geringeren Radi-
us verwenden oder den Radius der Helix
verringern.

Abhilfe:

4200 Abfahrtsbewegung fehlt

Ursache: Keine Bewegung nach Ausschalten der
Schneidenradiuskompensation in der
aktuellen Ebene.

Die Abfahrtsbewegung in der aktuellen
Ebene nach dem Ausschalten der Schnei-
denradiuskompensation einfligen.

Abnhilfe:

4201 Abwahl SRK fehlt

Ursache: Die Schneidenradiuskompensation wurde
nicht abgeschaltet.

Die Schneidenradiuskompensation ab-
schalten.

Abhilfe:

4202 SRK bendétigt zumindest drei Bewegun-

gen

Ursache: Die Schneidenradiuskompensation ben-
tigt min. 3 Bewegungen in der aktuellen
Ebene um die Schneidenradiuskompen-
sation zu berechnen.

4203 Anfahrtsbewegung nicht méglich
Ursache: Es konnte keine Anfahrtsbewegung be-
rechnet werden.

4205 Abfahrtsbewegung nicht méglich
Ursache: Es konnte keine Abfahrtsbewegung be-
rechnet werden.

4208 SRK-Kurve konnte nicht berechnet

werden

Ursache: Die Schneidenradiuskompensation konnte
fir die programmierte Kontur nichtberech-
net werden.

4209 Wechsel der Ebene wahrend einge-
schalteter SRK nicht erlaubt

Ursache: Die programmierte Ebene darf wahrend
der Schneidenradiuskompensation nicht
geéndert werden.

Ebenenwechesel wahrend der Schneiden-
radiuskompensation entfernen.

Abhilfe:

4210 Radiuskorrektur bereits aktiviert
Ursache: G41 istaktivund G42 wurde programmiert
bzw. G42ist aktivund G41 wurde program-
miert.

Schalten Sie die Werkzeugradiuskorrektur
mit G40 aus bevor Sie die Radiuskorrektur
erneut programmieren.

Abhilfe:

4211 Flaschenhals erkannt

Ursache: Bei der Radiuskorrekturberechnung sind
einige Teile der Kontur weggefallen, da
ein zu groBer Fraser verwendet wurde.
Verwenden Sie einen kleineren Fraser um
die Kontur komplett abzuarbeiten.

Abhilfe:

4212 Zustellung wiahrend Anfahrsbewegung
mehrfach programmiert

Ursache: Nach der Anfahrtsbewegung wurde eine
zweite Zustellung programmiert, ohne
vorher in der Arbeitsebene zu verfahren.
Programmieren Sie zuerst eine Verfahr-
bewegung in der Arbeitsebene bevor Sie
eine zweite Zustellung programmieren.

Abhilfe:

5000 Bohrung jetzt manuell ausfiihren

5001 Kontur entsprechend Freiwinkel korri-

giert

Ursache: Die programmierte Kontur wurde an den
programmierten Freiwinkel angepasst.
Eventuell bleibt Restmaterial Gibrig, das mit
diesem Werkzeug nicht bearbeitet werden
kann.
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5500 3D Simulation: Interner Fehler

Ursache: Interner Fehler innerhalb der 3D-Simula-
tion.

Abnhilfe:  Software neu starten oder beiBedarf Fehler
an EMCO Kundendienst melden.

5502 3D Simulation: Werkzeugplatz ungiiltig

Ursache: Werkzeugplatz auf der verwendeten Ma-
schine nicht vorhanden.

Abhilfe:  Werkzeugaufruf korrigieren.

5503 3D Simulation: Spannmittel aufgrund

von Rohteildefinition ungiiltig

Ursache: Abstand Stirnflache des Rohteils zu den
Spannbacken ist groBer als die Rohteil-
lange.

Abhilfe:  Abstand anpassen.

5505 3D Simulation: Rohteildefinition ungiil-

tig

Ursache: Unplausibilitat in der Rohteilgeometrie
(z.B. Ausdehnung in einer Achse kleiner
gleich 0, Innendurchmesser gréBer als
AuBendurchmesser, Rohteilkontur nicht
geschlossen, ...).

Abhilfe:  Rohteilgeometrie korrigieren.

5506 3D Simulation: STL-Datei des Spann-
mittels hat Selbstiiberschneidungen
Ursache: Fehler in der Spannmittelbeschreibung.
Abhilfe:  Datei korrigieren.

5507 3D Simulation: Poldurchfahrt bei

TRANSMIT!

Ursache: Verfahrbewegung kommt zu nahe an die
Koordinaten X0 YO.

Abhilfe:  Verfahrbewegung verandern.
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ZUBEHORFUNKTIONEN

W: Zubehorfunktionen

Zubehorfunktionen aktivieren

Je nach Maschine (Turn/Mill) kénnen folgenden
Zubehdre in Betrieb genommen werden:

¢ automatischer Reitstock

e automatischer Schraubstock/Spannmittel

e Ausblasvorrichtung

e Teilapparat

* Robotik-Schnittstelle

e TUrautomatik

¢ Win3D-View Simulationssoftware

* DNC-Schnittstelle

Die Zubehére werden mit EMConfig aktiviert.

Robotik Interface

Das Robotik-Interface dient zum Anschluss der
Concept-Maschinen an ein FMS-/CIM-System.

Uber die Ein- und Ausginge eines optionalen
Hardware-Moduls kénnen die wichtigsten Funk-
tionen einer Concept-Maschine automatisiert
werden.

Folgende Funktionen kénnen tber das Robotik-
Interface gesteuert werden:

* Programm START / STOP

e Turauf/zu

* Pinole spannen / zurlick

e Spannmittel auf/ zu

e Vorschub HALT

Turautomatik

Voraussetzungen zum Betéatigen:

e Die Hilfsantriebe missen eingeschaltet sein.

¢ Die Hauptspindel muss stehen (M05 oder M0O)
- dies bedeutet auch, dass die Auslaufphase
der Hauptspindel beendet sein muss (wenn
erforderlich Verweilzeit programmieren).

* Die Vorschubachsen mussen stehen.

e Der Werkzeugwender muss stehen.

Verhalten bei aktivierter Tirautomatik:

Tare 6ffnen

Die Ture kann manuell, Gber Robotik-Schnittstelle
oder DNC-Schnittstelle ge6ffnet werden.
Zuséatzlich o6ffnet sich die Tire, wenn im CNC-
Programm folgende Befehle abgearbeitet werden:
* MOO

* MO1

* MO02

* M30

Ture schlieBen:

Die Ture kann durch manuellen Tastendruck tber
Robotik-Schnittstelle geschlossen werden. Ein
SchlieBen der Tlre Uber die DNC Schnittstelle
ist nicht moglich.

Win3D-View

Win3D-View ist eine 3D-Simulation fir Drehen
und Frasen, die als Option zusatzlich zum Produkt
WInNC angeboten wird. Grafiksimulationen von
CNC-Steuerungen sind primar fur die industrielle
Praxis konzipiert. Die Bildschirmdarstellung bei
Win3D-View geht Uber den industriellen Stan-
dard hinaus. Realitadtsnah werden Werkzeuge,
Rohteil, Spannmittel und die Bearbeitungsfolge
dargestellt. Die programmierten Verfahrwege
des Werkzeuges werden vom System auf eine
Kollision mit Spannmittel und Rohteil Gberpft. Bei
Gefahr erfolgt eine Warnmeldung. Verstandnis
und Kontrolle des Fertigungsprozesses sind so
bereits am Bildschirm méglich.

Win3D-View dient zum Visualisieren und beugt
kostenintensive Kollisionen vor.

Folgende Vorteile bietet Win3D-View:

¢ Realitatsnahe Darstellung von Werkstick

* Werkzeug und Spannmittel Kollisionskontrolle
* Schnittdarstellung

e Zoomfunktionen und Drehen von Ansichten

» Darstellung als Solid- oder Drahtmodell

Wi+
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ZUBEHORFUNKTIONEN

DNC-Schnittstelle

Die DNC-Schnittstelle (Distributed Numerical
Control) ermdglicht die Fernbedienung der Steu-
erung (WinNC) Uber ein Software-Protokoll.

Die DNC-Schnittstelle wird mit EMConfig akti-
viert, indem TCP/IP (nur bei WinNC SINUMERIK
810D/840D und SINUMERIK Operate) oder eine
serielle Schnittstelle fir die DNC angegeben wird.
Wahrend der Installation der Steuerungssoftware
wird die DNC-Schnittstelle aktiviert und konfigu-
riert und kann nachtraglich mit EMConfig neu
konfiguriert werden.

Die DNC-Schnittstelle schafft eine Verbindung
zwischen einem Ubergeordneten Rechner (Fer-
tigungsleitrechner, FMS-Rechner, DNC-Host-
rechner etc.) und dem Steuerrechner einer NC-
Maschine. Nach Aktivierung des DNC-Betriebes
Ubernimmt der DNC-Rechner (Master) die Steu-
erung der NC-Maschine (Client). Die gesamte
Fertigungssteuerung wird komplett vom DNC-
Rechner Ubernommen. Die Automatisierungsein-
richtungen wie Tlre, Spannfutter (-zange), Pinole,
Kihlmittel etc. kbnnen vom DNC-Rechner aus
angesteuert werden. Der aktuelle Zustand der
NC-Maschine ist am DNC-Rechner ersichtlich.

Folgende Daten kénnen Uber die DNC-Schnitt-
stelle Ubertragen bzw. geladen werden:
* NC-Start

* NC-Stop

* NC-Programme *)

* Nullpunktverschiebungen *)

e Werkzeugdaten *)

e RESET

¢ Referenzpunkt anfahren

e Peripherieansteuerung

* Overridedaten

Die DNC-Schnittstelle kdnnen Sie mit folgenden
CNC-Steuerungstypen betreiben:

* SINUMERIK 810D/840D T und M

* FANUC Series 0-TC und 0-MC

* FANUC Series 21 TB und MB

e SINUMERIK Operate T und M

e FANUC 31i T und M

*) nicht fir SINUMERIK Operate und FANUC 31i

Weitere Details Uber die Funktion und das DNC-
Protokoll entnehmen Sie bitte der mitgelieferten
Produkt-Dokumentation.

Nur fur WinNC SINUMERIK 810D/840D:

Die Einstellung der seriellen DNC-Schnittstellen-
Parameter erfolgt wie bei der Datenilbertragung
Uber die serielle Schnittstelle im Bedienbereich
»,DIENSTE" Uber die Softkeys ,V24 ANWENDER*
und ,EINSTELLEN®, wobei die serielle Schnittstel-
le von DNC ausgewahlt werden muss.

Das DNC-Format ,Full Binary® bendtigt fur die
Datentbertragung 8 Datenbits.

Wird die DNC-Schnittstelle mit TCP/IP betrieben,
so wird auf dem Port 5557 auf eingehende Ver-
bindungen gewartet.

EMLO
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X: EMConfig

Hinweis: %

Die Einstellungsméglichkeiten, die in der
EMConfig zur Verfiugung stehen, sind ab-
héngig von der verwendeten Maschine und
der Steuerung.

Allgemeines

EMConfig ist eine Hilfssoftware zu WinNC.
Mit EMConfig kdnnen Sie die Einstellungen von
WiIinNC andern.

Die wichtigsten Einstellmdglichkeiten sind:

e Steuerungssprache

¢  MaBsystem mm - Zoll

e Zubehdre aktivieren

e Schnittstellenauswabhl fir Steuerungstastatur

Mit EMConfig kénnen Sie auch Diagnosefunktio-
nen flr den Servicefall aktivieren - dadurch kann
Ihnen schnell geholfen werden.

Sicherheitstechnisch relevante Parameter sind
durch ein Passwort geschiitzt und kénnen nur
durch Erstinbetriebnahme- oder Kundendienst-
techniker aktiviert werden.

X1
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Icon fiir EMConfig

Steuerungsauswahl

Bitte wahlen Sie eine Steuerung.

x|

CAMConcept Turn
EasyCyde Mil
EasyCyde Turn
Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mil
Fanuc_j Turn
HMIoperate Mil
HMIoperate Turn

[~

o]

Auswahlfenster fiir Steuerungstype

Abbruch |

EMConfig starten

Offnen Sie EMConfig.

Wenn Sie mehrere Steuerungstypen installiert ha-
ben, erscheint am Bildschirm ein Auswahlfenster.

Klicken Sie auf die gewiinschte Steuerungstype
und auf OK.

Alle folgenden Einstellungen gelten nur fir die
hier ausgewéahlte Steuerung.

Am Bildschirm erscheint das Fenster flir EMCon-
fig.

=T Hier kénnen Sie die EMConfig-
““E'a’ Sprache andern. Um Einstel-
Meu éffnen  Speichern  Kennwort Info Iungen ZU akt|v|e|’en’ muss
- Konfiguration
B erebemesen — das Programm neu gestartet
Easy2control
- Tastatur werden.
i Interpreter
Fehleraa\yse
EmConfig-Sprache Deutsch ‘I
vl che fir EmConfig wahlh
| aktivieren, muss das
Franzosisch
Hollandisch
Italienisch
Russisch
Schwedisch
Spanisch
|Tschechisch
Ungarisch
Mafisystem metrisch 52 I
Allgemeine Einstellungen fiir EmCanfig ;I
El
| | \ 4
EMConfig Sprache &ndern ;&
&
Hinweis:

Wahlen Sie den gewlinschten MenUpunkt aus.
Im Textfenster wird die jeweilige Funktion
erklart.

EMLO
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Zubehore aktivieren

Wenn Sie Zubehore auf Ihrer Maschine aufbauen,
mussen diese hier aktiviert werden.

=lolx|
Datei 7
B
MNeu offnen  Speichern Info
2 Konfiguration
Eingabemediom Zubehiire
Testmaglichkeiten
Fehleranakyse Maschinentlrautomatik
Maschinen-Daten
Achsdaten Automatischer Schraubskock F1
(= SPS-Maschinendaten
E & Aushlaseinrichtung F]
A
EmConfig Preumatisches Spannmittel F]
SCHAFER Teilapparat F]
Robotik-Schnittstels F]
Hier aktivieren Sie diverse Zubehire
Zubehor aktivieren
High Speed Cutting
Wenn Sie diese Checkbox aktivieren, wird bei der
Programmbearbeitung das High Speed Cutting
eingeschaltet.
P icogemermn e == Mit der Verwendung von High
Datei ? Speed Cutting wird die Ein-
Meu ?ﬁnen E:ueﬂern Een%crt MSD-[?skethe LEO Ste”ung deS AChSFeg|erS an'
B en High Speed Cuting gepasst. Diese Verstarkung ist
DNC-Interface nur bis zum programmierten
Datentransfer .
ke 06 Berich Vorschub von 2500 mm/min
e e wirksam und erlaubt kontur-
5 Maschinen-Daten treues Abfahren der Werk-
M High Speed Cutting]
e zeugbahn und das Erzeugen
e en von scharfen Kanten. Ist der
; ifﬂ-gi::ﬂg Vorschub héher eingestellt,
EmLaunch wird automatisch auf die nor-
Automstiche Polanpassung ] male Betriebsart zurtickgestellt
und die Kanten verschliffen
bzw. verrundet.
Ist diese Checkbox aktiviert, so wird bei Programmbearbeitung das High Speed Cutting eingeschaltet -

High Speed Cutting aktivieren

Xs EMLO
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Easy2control On Screen Bedie-
nung

Installation und Aktivierung am Beispiel WinNC
fur Sinumerik Operate.

HMIoperate Einzellizenz (Programmierplatz) ﬂ

Default-Sprache

Bitte wahlen Sie die z2u aktivierende Sprache fur HMloperate aus.

Die hier gewahlte Sprache wird beim Programmstart automatizch eingestell.
Ez kann nur eine Sprache gewahlt werden.

Easy2control - Bildschirm-Tastatur x| -IIL

:l Easy2control aktivieren (Lizenzdongle erforderlich)?

Ja | Mein I

Install=hield

£ Zuriick, I Wwheiter > I .t'-\bblec:henl

Easy2control aktivieren

Im Zuge der Installation der Software WinNC fur
Sinumerik Operate werden Sie zur Aktivierung
von Easy2control aufgefordert. Um die Software
uneingeschrankt verwenden zu kdnnen, muss der
mitgelieferte Lizenzdongle an einem freien USB
Port angeschlossen sein.

EMLO xa
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Datei ?

Einstellungen

Hier kénnen Sie Easy2control aktivieren bzw.

deaktivieren und Einstellungen vornehmen.

ﬂ EmConfig (HMIoperate Mill)

=101x|

Neu 6ffnen  Speichern  Kennwort

Info

- Konfiguration
. Eingabemedien
-Chaotischer Werkzeugwender
Easy2control
i Tastatur
- Konturrechner
i Fehleranalyse
i EmConfig
EmlLaunch
3D-View
.- Simulation (2D/3D)

Easy2control aktivieren

Position merken

Maximiert

Sound-Datei

Tasteniberblendung

Crehregler Feed-Override

Drehregler Speed-Override

EasyZcontrol

Durchsuchen. .. |

100 ms
Inaktiv i

'Inaktiv' .. Drehregler nicht iiber Maus,Touchscreen bes

'Aktiv' ... Drehregler immer (zuch bei Verwendung einer
'Standard' ... Drehregler Giber Maus/Touchscreen nur b

Einstellungen fur virtuelle Tastatur

EasyZ2control Einstellungen

Drehregler Feed-Override und
Drehregler Speed-Override:

Aktiv: Drehregler immer Uber Maus/Touch-
screen bedienbar (auch unter Verwendung
einer Tastatur mit mechanischer Regleraus-
fihrung).

Inaktiv: Drehregler nicht Gber Maus/Touch-
screen bedienbar.

Standard: Drehregler Uber Maus/Touch-
screen nur bedienbar, wenn keine Hard-
warevariante aktiv ist.

wy -

Hinweis:

wird ausgegeben.

angezeigt.

Wird Easy2control ohne Dongle verwendet,
sind die Bedienelemente deaktiviert und ein
entsprechender Alarm durch die Steuerung

Die virtuelle Tastatur wird jedoch zur Ganze

X5
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EMLO

L

Anderungen speichern

Nach den Einstellungen missen die Anderungen
gespeichert werden.

Wahlen Sie dazu "Speichern" oder klicken Sie
auf das Symbol.

Hinweis: ?
Rot hinterlegte Eingabefelder signalisieren

unzuladssige Werte. Unzulassige Werteinga-
ben werden von EMConfig nicht gespeichert.

Nach dem Speichern die Maschinendaten(MSD)-
Diskette oder den Maschinendaten-USB-Stick
erstellen.

Maschinendaten-Diskette oder
Maschinendaten-USB-Stick er-
stellen

Wenn Sie die Maschinendaten geandert haben,
muss sich die Maschinendaten-Diskette oder der
Maschinendaten-USB-Stick im jeweiligen Lauf-
werk befinden.

Ansonsten ist ein Speichern nicht mdglich und
Inhre Anderungen gehen verloren.

X6



ExTERNE EINGABEGERATE

Y: Externe Eingabegerate

EMCO Steuerungstasta-
tur USB

)
VDE BSI uL

Best. Nr. Bezeichnung

X9B 000  Grundgerat mit USB-Kabel

X9Z 600 TFT Display mit Bildschirmkabel und

Netzgerat
A4Z 010  Netzkabel VDE
A4Z 030 Netzkabel BSI

A4Z 050 Netzkabel UL

X9Z 040N Tastenmodul SINUMERIK 840
2 Tastaturbleche mit

1 Paket Austauschtasten

X9Z 050N Tastenmodul FAGOR 8055 TC
2 Tastaturbleche mit Tasten

Lieferumfang

Der Lieferumfang fir eine Steuerungstastatur
besteht aus 2 Teilen:

e Grundgerat

* WinNC Tastenmodul

X9Z 055N

X9Z 110N

X9Z 130N

X9Z 426N

X9Z 060

X9Z 030

Tastenmodul FAGOR 8055 MC
2 Tastaturbleche mit Tasten

Tastenmodul FANUC 0
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

Tastenmodul FANUC 21
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

Tastenmodul HEIDENHAIN 426/430
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

Tastenmodul
WinNC for SINUMERIK OPERATE
2 Tastaturbleche mit Tasten

Tastenmodul

WinNC for FANUC 31i

2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

Y1
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I

Aufstellung

Die Steuerungstastatur kann mit den dafir vorge-
sehenen Gewindebohrungen (vorne Unterseite)
auf einem beweglichen Maschinenpult befestigt
werden.

Zusammenbau

» Stecken Sie das jeweilige Tastaturblech mit den
Einstecklaschen in das Grundgerat (1).

¢ Kippen Sie das Tastaturblech in das Grundge-
rat, sodass es plan in der Ausnehmung aufliegt
(2).

» Befestigen Sie das Tastaturblech mit den zwei
Randelschrauben (3).

Hinweis: 7

Die Tastaturbleche durfen nicht verbogen

werden, da ansonsten die Schaltfunktion nicht
gewéahrleistet ist.

Austausch einzelner Tastenkappen

Die Tastaturen sind ab Werk mit den Tastenkap-
pen fur die Drehmaschinen bestuckt.

Im Lieferumfang ist ein Paket Austauschtasten-
kappen enthalten, mit dem die Tastaturen flr
Frasmaschinen umgeruistet werden kénnen.
Falls Sie die Steuerungstastatur far Frasmaschi-
nen verwenden wollen, missen Sie einen Teil der
Tastenkappen tauschen. Halten Sie sich dabei an

die Vorlage auf der folgenden Seite.
Hinweis: 7

Fir die Steuerungstype Heidenhain 426/430
steht nur die Version Frasen zur Verfligung.

Abheben

Hebeln Sie die auszutauschende Tastenkappe
mit einem feinen Schraubenzieher oder mit einem
Messer vorsichtig heraus.

Aufstecken

Bewegen Sie den Tastenkérper (4) in die Mitte
der Ausnehmung.

Driicken Sie die Tastenkappe senkrecht von oben
auf den Tastenkdrper, bis die Tastenkappe fuhl-
bar einschnappt.

EMLO
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ExTERNE EINGABEGERATE

EMLO

FANUC 21M, FANUC 31iM
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Anschluss an den PC

Die Steuerungstastatur wird Gber USB Schnitt-
stelle an den PC angeschlossen.

Das USB Anschlusskabel, welches gleichzeitig
die Energieversorgung der Steuerungstastatur
mit Gbernimmt befindet sich auf der Rickseite der
Steuerungstastatur.

Einstellungen an der PC-Soft-
ware

Einstellung bei Neuinstallation der PC Soft-
ware

Geben Sie bei der Installation die Steuerungsta-
statur und die dazugehérende USB Schnittstelle
an.

Einstellung bei bereits installierter PC Soft-
ware

Wahlen Sie im EMConfig bei den INI-Dateiein-
stellungen die USB-Steuerungstastatur als Ein-
gabemedium aus.

Vergessen Sie nicht die Einstellungen zu spei-
chern.

Y4
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Easy2control On Screen
Bedienung

Mit Easy2control wird das erfolgreiche System
der wechselbaren Steuerung bei den EMCO Aus-
bildungsmaschinen um attraktive Anwendungen
erweitert. Einsetzbar gleichermaBen fur Maschi-
nen- und Simulationsplatze, bringt es zuséatzliche
Bedienelemente direkt auf den Bildschirm und
schafft in Kombination mit einem Touchscreen
Monitor optimale Eingabevoraussetzungen.

Lieferumfang

Die Software fur Easy2control ist Teil der Steue-
rungssoftware.

Ausgeliefert wird ein Dongle fur die Arbeitsplatz-
lizenz:

Best. Nr.: X9C 111

Technische Daten flir den Bildschirm:
Mindestens 16:9 Full-HD Monitor (1920x1080)

Easy2Control ist verfligbar fir die folgende Steu-
erungen (T/M):

e Sinumerik Operate
Fanuc 31i

Sinumerik 840D
Heidenhain 426 (nur M)
Fagor 8055

Hinweis: Z

Wenn ein Full-HD Monitor ohne Touchscreen
Funktion verwendet wird, kann die Steuerung
nur mit Maus und Tastatur bedient werden.

EMLO
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Bedienbereiche

Sinumerik Operate
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Maschinensteuertafel
Fanuc 31i

Maschinensteuertafel
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Steuerungsspezifische
Bedienung

Steuerungsbedienung komplett
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Sinumerik 840D

Maschinensteuertafel

Heidenhain 426
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Fagor 8055

sy -control
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Maschinensteuertafel

Steuerungsspezifische
Bedienung

Die Bedienung und die Tastenfunktion entnehmen
Sie bitte dem Kapitel ,Tastenbeschreibung® der
jeweiligen Steuerungsbeschreibung.

Hinweis: é

Die Bildschirmdarstellung kann auf Grund von
kundenspezifischen Konfigurationen unter-
schiedlich aussehen.
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SOFTWAREINSTALLATION

Z: Softwareinstallation Windows

Systemvoraussetzungen

Maschinen mit integriertem Steuerungs-PC

¢ Alle Concept Maschinen

e Maschinen, die auf ACC umgeristet wurden

* MOC mit Windows XP SP3 oder héher (32 / 64 Bit)

Maschinen mit beigestelltem Steuerungs-PC

und Programmierplatze

e PC 1000 Mhz

e Windows XP SP3 oder héher (32 / 64 Bit)

Arbeitsspeicher min. 256 MB RAM

freier Festplattenspeicher 400 MB

Programmierplatz: 1*USB, Maschinenversion:

2*USB

e TCP/IP-fahige Netzwerkkarte bei Maschinen-
version)

Empfohlene Systemvoraussetzung
e PC Dual Core

e Windows 7 oder héher

¢ Arbeitsspeicher 2 GB RAM

e freier Festplattenspeicher 2 GB

Softwareinstallation

e Starten Sie Windows XP SP3 oder héher

* Installationsprogramm vom USB Stick oder vom
Downloadfile starten

* Folgen Sie den Anweisungen des Installations
Assistenten

Weitere Informationen zur Installation bzw. zum
Updaten der WinNC Software entnehmen Sie dem
Dokument ,Kurzanleitung far WinNC-Update-
Installation®.

Hinweis: %

PC TURN und PC MILL missen mit dem
Umristsatz fir ACC ausgestattet sein, damit
EMCO WinNC betrieben werden kann

Varianten von WinNC

EMCO WinNC kénnen Sie fur folgende CNC-
Steuerungstypen installieren:

e WinNC for SINUMERIK Operate T und M
WinNC for FANUC 31i Tund M

SINUMERIK 810D/840D T und M
HEIDENHAIN TNC 426

FANUC Series 0-TC und 0-MC

FANUC Series 21 TB und MB

FAGOR 8055 TC und MC

CAMConcept T und M

EMCO EASY CYCLE T und M (ausgenommen
Maschinenlizenz)

Wenn Sie mehrere Steuerungstypen installiert
haben, erscheint beim Start von EMLaunch ein
Menu, aus dem Sie den gewdlnschten Typ aus-
wéhlen kénnen.

Von jeder WinNC-Variante kénnen Sie folgende
Versionen installieren:

¢ Demolizenz:
Eine Demolizenz ist 30 Tage ab der ersten
Verwendung gultig. 5 Tage vor Ablauf der De-
molizenz kann nochmals ein gultiger Lizenz-
schlussel eingegeben werden. (Siehe Lizenz-
manager)

e Programmierplatz:

Auf einem PC wird die Programmierung und

Bedienung des jeweiligen CNC-Steuerungstyps

durch WIinNC simuliert.

¢ Einzellizenzversion:
Dient zur externen Programmerstellung
fir CNC-gesteuerte Werkzeugmaschinen
auf einem PC-Arbeitsplatz (Maschinenun-
abhangig).

e Mehrfachlizenzversion:
Dient zur externen Programmerstellung fur
CNC-gesteuerte Werkzeugmaschinen. Die
Mehrfachlizenz darf innerhalb des vom Li-
zenzgeber eingetragenen Institutes in einer
unbeschrankten Anzahl auf PC-Arbeitsplatzen
bzw. in einem Netzwerk installiert werden
(Maschinenunabhéangig).

e Schullizenzversion:
Ist eine zeitlich limitierte Mehrfachlizenz spe-
ziell fur Schulen und Bildungsinstitute.

e Maschinenlizenz:
Diese Lizenz ermdglicht das direkte Ansteuern
einer PC-gesteuerte Maschine (PC TURN,
Concept TURN, PC MILL, Concept MILL) von
WinNC wie mit einer herkdbmmlichen CNC-Steu-

Z1
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A

Der Aus- bzw. Einbau der Netzwerkkarte darf
nur von Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Der Computer muss vom Stromnetz getrennt

sein (Netzstecker ziehen).
Hinweis: &

Bei einer Maschineninstallation muss eine
Netzwerkkarte ausschlieBlich fir die Ansteu-
erung der Maschine reserviert sein.

==

Anschluss der Maschine an den PC

Netzwerkkarte (ACC)

Fur:

Concept Turn 55
Concept Mill 55
Concept Turn 105
Concept Mill 105
Concept Turn 60

Nur fir Maschinen mit ACC Umriistsatz:
PC Turn 50

PC Mill 50

PC Turn 100

PC Mill 120

Netzwerkkartentyp: TCP/IP fahige Netzwerkkarte
Einstellung der Netzwerkkarte fur die lokale Ver-
bindung zur Maschine:

IP- Adresse: 192.168.10.10
Subnetmask 255.255.255.0

Bei Problemen beachten Sie die Anleitung lhres
Betriebssystems (Windows Hilfe).

Hinweis: <

Wenn die Netzwerkverbindung zur Maschine
beim Start nicht hergestellt werden konnte,
sind die obenstehenden Einstellungen zu
tatigen.
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Starten von WinNC

Wenn Sie bei der Maschinenversion im Installati-
onsprogramm den Eintrag in die Gruppe AUTO-
START mit JA gewahlt haben, startet WinNC nach
dem Einschalten des PC's automatisch.

Andernfalls gehen Sie folgendermafen vor:
1 Schalten Sie die Maschine ein.

2 20 Sekunden warten, um sicherzustellen,
dass das Maschinenbetriebssystem lauft,
bevor die Netzwerkverbindung zum PC herge-
stellt wird. Andernfalls besteht die Méglichkeit,
dass keine Verbindung hergestellt werden
kann.

3 Schalten Sie den PC ein und starten Sie Win-
dows.

4 Klicken Sie auf das Startsymbol in der FuB-
zeile.

5 Wahlen Sie Programme und starten Sie
WinNC Launch.

6 Am Bildschirm wird das Startbild angezeigt. Im
Startbild ist der Lizenznehmer eingetragen.

asyCycle Turn
Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn

7 Wenn Sie nur eine CNC-Steuerungstype in-
stalliert haben, startet diese sofort.

Fanuc_i Mill
y Fanuc_i Turn
[ Il HMIoperate Mill
§ it Ok Abbrechen
L

X

8 Wenn Sie mehrere CNC-Steuerungstypen
installiert haben, erscheint das Auswahlmendu.

9 Wahlen Sie den gewlnschten CNC-
Steuerungstyp (Cursortasten oder Maus) und

.
dricken Sie ENTER, um diese zu starten.
10 Wenn Sie die Steuerungstastatur verwen-
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Auswahlmeni EMLaunch

den, kénnen Sie den gewilinschten CNC-
Steuerungstyp mit den Cursortasten oder
Maus auswéahlen und mit der Taste ,NC-Start”
starten.

Hinweis:
EMLaunch zeigt alle WinNC und CAMCon-
cept Steuerungen an, die im selben Basisver-
zeichnis installiert wurden.

Beenden von WinNC

@ 1 Hilfsantriebe mit AUX OFF abschalten.
Gilt fur Maschinenpléatze, nicht fur Programmier-
platze.

y 4 2 Durch gleichzeitiges Driicken dieser Tasten

wird die WinNC Steuerung beendet. Die Steu-
erung kann auch durch Driicken der Softkeys
(unterschiedlich fur die jeweiligen Steuerungen)
gezielt beendet werden.
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Fehlerhafte Netzwerkkonfiguration (DHCP deaktivert)

) T

Abbrechen
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DHCP deaktiviert

Die IP-Adresse wird konfiguriert

Abbrechen
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IP Konfiguration

Die Verbindung zur Maschine wird hergestelit

_

Abbrechen
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Verbindung zur Maschine herstellen

EmLaunch Uberpriifungen

EmLaunch uberprift in der ACC/ACpn-Maschi-
nenversion, ob eine Maschine verfligbar ist:

In der Netzwerkkonfiguration wurde die IP-
Adresse nicht korrekt konfiguriert und DHCP zur
automatischen Konfiguration der IP-Adresse ist
deaktiviert. Es ist keine Verbindung zu Maschine
moglich.

Es wird versucht, die IP-Adresse automatisch
Uber DHCP zu konfigurieren.

Die IP-Konfiguration ist korrekt und die Verbin-
dung zur Maschine wird Uberpruft. Sobald die
Maschine verflgbar ist, wird die Auswahl der
verfigbaren Steuerung angezeigt.
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GE Fanuc Series 1 T

HMiloperate Turn
Sinumerik 840D Turn

Abbrechen

EMCO Maior Gos.m.iLH. | Satrburger Str. 0 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
I www.omeo-warid.oom

Verbindung zur Maschine OK

Die Verbindung zur Maschine besteht und die
entsprechende Steuerung kann gestartet werden.
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Eingabe EMCO Lizenzschliissel fiir GE Fanuc O

Hame IEMED M aier Ges.m.bH.

..‘l
resse |Halleir|

]
Lizengschlussel I
i

ok |  pemo |  Avbruch]

Eingabefenster Lizenzschllisselabfrage

@ 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 Lizenzmanager als Administrator ausfih-
ren

¥ EMCO Lizenzmanager : x|

Wiahlen Sie ein Produkt
Heidenhain TNC 426 =]

Lizenzzchliszeleingabe ermoglichen

EMCO Lizenzmanager

Lizenzeingabe

Nach erfolgter Installation eines EMCO Software-
Produktes erscheint beim ersten Starten ein Ein-
gabefenster mit der Aufforderung Name, Adresse
und Lizenzschlissel anzugeben. Das Eingabe-
fenster erscheint fir jedes installierte Produkt.
Ist eine Demolizenz (siehe Seite Z1) erwiinscht,
wéahlen Sie "DEMO".

Das Eingabefenster erscheint danach erst 5 Tage
vor Ablauf der Demolizenz wieder. Eine nachtrag-
liche Lizenzschlussel-Eingabe ist auch Uber den
Lizenzmanager mdglich (siehe Lizenzmanager
unten).

Lizenzmanager

Die Abfrage im Dialog der Benutzerkontensteue-
rung, ob der Lizenzmanager ausgefihrt werden
soll, muss mit Ja bestatigt werden, damit der
Lizenzmanager gestartet werden kann.

Fur die Freischaltung zusétzlicher Funktions-
gruppen bestehender EMCO Software-Produkte
ist es nbtig, den neu erhaltenen Lizenzschlissel
einzugeben (Ausnahme: Demolizenz).

Der EMCO Lizenzmanager (siehe Bild links
unten) ermdglicht die Eingabe weiterer neuer
Lizenzschlissel. Wahlen Sie dazu das neue
Produkt im Auswahlfenster an und bestéatigen
die Eingabe.

Beim néachsten Start lhrer Steuerungssoftware
erscheint nun ein Eingabefenster mit der Auf-
forderung Name, Adresse und Lizenzschlussel
anzugeben (siehe Bild ganz oben links).

Achten Sie darauf, dass flr jedes Softwarepro-
dukt der Lizenzschlussel einzeln abgefragt wird.
Im Bild links ist zum Beispiel der Lizenzschlussel
fur das Softwareprodukt "Heidenhain TNC 426"
anzugeben.

Zur Lizenzeingabe:

Starten der WinNC mit der Option ,als Admini-
strator ausfihren“ nach dem Installieren oder der
Lizenzmanagerausfuhrung.
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