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Hinweis: #

Dieses Manual kann als Referenz fir den verfugbaren Umfang der
beschriebenen Software (in der SW-Version auf die sich das Manual
bezieht) verwendet werden. Alle in diesem Dokument beschriebenen
Funktionen wurden in der hier beschriebenen Weise umgesetzt.

Der Umfang dieser Anleitung beinhaltet jedoch nicht unbedingt die
gesamte Funktionalitat der Steuerungssoftware. Vielmehr wurde Wert
darauf gelegt, die wichtigen Funktionen einfach und klar darzustellen,
um einen moglichst umfassenden Lernerfolg zu erreichen.

Abhéangig von der Maschine, die Sie mit dieser Software betreiben
(oder fur den Programmierplatz gewdahlt haben), stehen nicht alle
Funktionen zur Verfigung (Beispiel: Die Concept-Maschinen TURN/
MILL 55 besitzen keine lagegeregelte Hauptspindel, es kann deshalb
auch keine Spindelposition programmiert werden.).

Hinweis: <

Die Verwendung von Bild- und Textmaterial (Bildmaterial in Form von
Screenshots) mit der Kennzeichnung *), °) und +) erfolgt mit freund-
licher Genehmigung der Dr. Johannes Heidenhain GmbH.

Quellen:

Benutzer-Handbuch HEIDENHAIN-Klartext-Dialog TNC 640 *)
Benutzer-Handbuch Zyklenprogrammierung TNC 640 °)

NC Software 340590-05, 340591-05, 340595-05

Benutzer-Handbuch HEIDENHAIN-Klartext-Dialog TNC 426 +)
NC-Software 280474-xx, 280475-xx

Benutzer-Handbuch Schulung NC-Programmierung, Schwenkbear-
beitung iTNC 530 *¥)




Vorwort

Die Software EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640 ist Bestandteil des EMCO Ausbildungskonzeptes.
Mit EMCO WiInNC for Heidenhain TNC 640 kdnnen CNC Frasmaschinen einfach bedient werden. Vor-
kenntnisse der ISO-Programmierung sind dabei nicht notwendig.

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

Die Programmierung eines Zyklus erfolgt interaktiv und mit grafischer Unterstiitzung. Eine groRRe Anzahl
von frei miteinander zu einem Programm kombinierbaren Bearbeitungszyklen und Programmierbefehle

steht dem Anwender zur Verfligung.
Einzelne Zyklen oder die erstellten NC-Programme kdnnen am Bildschirm grafisch simuliert werden.

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

EMCO GmbH
Technische Dokumentation
A-5400 HALLEIN, Austria

EMCO

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, Vervielféaltigung nur mit Genehmigung der Fa. EMCO GmbH
© EMCO GmbH, Hallein
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A: Grundlagen

Punkte an der Maschine

Bezugspunkte an der Maschine

Bezugspunkte der EMCO-
Frasmaschinen

@N (T) = Werkzeugnullpunkt

Der Werkzeugnullpunkt N (T) liegt genau am
Schnittpunkt der Spindelachse mit der Stirnflache
der Frasspindel.

Der Werkzeugnullpunkt ist der Ausgangspunkt fur
die Vermessung der Werkzeuge.

Hinweis: 7

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

@) M = Maschinennullpunkt

Der Maschinennullpunkt M ist ein vom Maschi-
nenhersteller festgelegter, unverdnderbarer
Bezugspunkt.

Von diesem Punkt ausgehend wird die gesamte
Maschine vermessen.

Der Maschinennullpunkt M ist der Ursprung des
Koordinatensystems.

ME @ W = Werkstiicknullpunkt

Der Werkstucknullpunkt W kann vom Bediener
frei programmiert werden. Durch die Program-
mierung eines Werksticknullpunktes wird der
Ursprung des Koordinatensystems vom Maschi-
nennullpunkt M in den Werksticknullpunkt W
verschoben.

Der Werkstucknullpunkt W ist der Ausgangspunkt
fur die Malangaben im Teileprogramm.

R = Referenzpunkt

Der Referenzpunkt R ist ein fest vorgegebener
Punkt auf der Maschine, er dient zur Eichung
des Messsystems. Der Referenzpunkt muss nach
jedem Einschalten der Maschine angefahren
werden, um der Steuerung den genauen Abstand
zwischen den Punkten M und N (T) bekannt zu

Al

geben.
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EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

Koordinatensystem

zA )

Zuordnung der Drehachsen zu den Hauptachsen

Bezugssystem an Fras-
maschinen

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

Im rechtwinkligen System (kartesisches System)
sind drei Richtungen als Achsen X, Y und Z
festgelegt. Die Achsen stehen jeweils senkrecht
zueinander und schneiden sich in einem Punkt,
dem Nullpunkt. Eine Koordinate gibt den Abstand
zum Nullpunkt in einer dieser Richtungen an. So
l&sst 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.
Relative Koordinaten beziehen sich auf eine
beliebige andere Position (Bezugspunkt) im Ko-
ordinatensystem. 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 Koordinaten-
system den Maschinenachsen zugeordnet ist.
Die Drei-Finger-Regel der rechten Hand dient
als Gedachtnisstutze: Wenn der Mittelfinger in
Richtung der Werkzeugachse vom Werksttck
zum Werkzeug zeigt, so weist er in die Richtung
Z+, der Daumen in die Richtung X+ und der Zei-
gefinger in Richtung Y+.

Die WinNC kann insgesamt maximal 5 Achsen
steuern. Drehachsen werden mit A, B und C
bezeichnet. Das Bild links unten zeigt die Zuord-
nung der Zusatzachsen bzw. Drehachsen zu den
Hauptachsen.

Emco



EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

(GRUNDLAGEN

vi

*)

00

x Y

Polarkoordinaten ?

Wenn die Fertigungszeichnung rechtwinklig
bemalt ist, erstellen Sie das Bearbeitungs-
Programm auch mit rechtwinkligen Koordinaten.
Bei Werkstiicken mit Kreisb6gen oder bei Winke-
langaben ist es oft einfacher, die Positionen mit
Polarkoordinaten festzulegen.

Im Gegensatz zu den rechtwinkligen Koordinaten
X, Y und Z beschreiben Polarkoordinaten nur Po-
sitionen in einer Ebene. Polarkoordinaten haben
ihren Nullpunkt im Pol CC (CC = circle centre;
engl. Kreismittelpunkt).

Eine Position in einer Ebene ist so eindeutig
festgelegt durch:

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

e 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-
Bezugsachse

Den Pol legen Sie durch zwei Koordinaten im
rechtwinkligen Koordinatensystem in einer der
drei Ebenen fest. Damit ist auch die Winkel-
Bezugsachse fur den Polarkoordinaten-Winkel
PA eindeutig zugeordnet.

Pol-Koordinaten Winkel-
(Ebene) Bezugsachse
XIY +X

A3
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Absolute und inkremen-
tale Werkstluck-Positio-
nen

Absolute Werkstlck-Positionen

Wenn sich die Koordinaten einer Position auf den
Koordinaten-Nullpunkt (Ursprung) beziehen, wer-
den diese als absolute Koordinaten bezeichnet.
Jede Position auf einem Werkstick ist durch ihre
absoluten 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 Werkstlick-Positionen
Inkrementale Koordinaten beziehen sich auf die
zuletzt programmierte Position des Werkzeugs,
die als relativer (gedachter) Nullpunkt dient. In-
krementale Koordinaten beschreiben die tatsach-
lichen Verfahrwege des Werkzeuges. Deshalb
wird es auch als Kettenmalf3 bezeichnet.

Ein Inkremental-Mal} kennzeichnen Sie durch ein
»I“ vor der Achsbezeichnung.

Beispiel 2: Bohrungen mit inkrementalen Koor-
dinaten

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
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Nullpunktverschiebung vom Maschinennull-
punktM zum Werkstucknullpunkt W

Nullpunktverschiebung

Der Maschinennullpunkt "M" liegt bei den EMCO
Frdsmaschinen an der linken Vorderkante des
Maschinentisches. Als Ausgangspunkt fiur die
Programmierung ist diese Lage ungeeignet.

Die WIinNC kennt 2 Methoden, die auch kombi-
niert werden kdnnen, einen Nullpunkt zu setzen:

1.) Bezugspunkt setzen (siehe unten)

2.) Zyklus 7- Nullpunktverschiebung. Hier sind
absolute oder inkrementale Koordinaten ver-
wendbar. (siehe Kapitel D, Zyklen zur Koordi-
natenumrechnung)

Nullpunkt / Bezugspunkt setzen

e Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

* Werkzeug vorsichtig verfahren, bis es das
Werkstuck berthrt (ankratzt).

* Achse wéhlen (alle Achsen sind auch Uber die
ASCII-Tastatur wéahlbar)

* Nullwerkzeug, Spindelachse: Anzeige auf
bekannte Werksttick-Position (z.B. 0) setzen.
In der Bearbeitungsebene: Werkzeug-Radius
bertcksichtigen.

¢ Die Bezugspunkte fur die verbleibenden Ach-
sen setzen Sie auf die gleiche Weise.

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

Nullpunkte / Bezugspunkte werden in der ersten
Zeile der Preset Tabelle gespeichert, siehe Ka-
pitel "C".
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Gleichlauffrasen

Gegenlauffrasen

Frasverfahren
Gleichlauffrasen

Beim Gleichlauffrasen sind Vorschubrichtung und
Schnittrichtung des Frasers ident.

Die Schneide dringt an der Oberflache des Roh-
teils zuerst in den Werkstoff ein.

Vorteilhaft ist, dass ein groRRer Anschnittwinkel
das sofortige Eindringen der Schneide in den
Werkstoff méglich macht. Es wird nicht wie beim
Gegenlauffrdsen ein gewisser Schnittweg glei-
tend unter Druck und Reibung zurtickgelegt.
Beim Gleichlauffrésen unterstutzt die Vorschub-
kraft den Vorschubantrieb gleichsinnig. Bei Ma-
schinen mit Spiel im Vorschubantrieb entstehen
ruckhafte Bewegungen, die zur Zerstérung der
Schneiden fuhren.

Gleichlauffrasen ist generell zu bevorzugen, wenn
es die Maschine zulasst (spielfreier Tischantrieb
bei EMCO CNC-Maschinen).

Gegenlauffrasen

Beim Gegenlauffrasen sind Vorschubrichtung und
Schnittrichtung des Frasers entgegengesetzt.
Die Schneiden des Werkzeugs treffen in einem
sehr spitzen Winkel (¢ = 0) auf den Werkstoff.
Bevor die Schneiden in den Werkstoff eindringen,
gleiten sie mit zunehmender Anpresskraft ein
kurzes Stick auf der Oberflache. Nach dem Ein-
dringen nimmt der Spanungsquerschnitt langsam
zu und fallt zum Schluss schnell ab.

Gegenlauffrdsen ist bevorzugt bei instabilen
Maschinenverhaltnissen (Maschinen in konven-
tioneller Bauweise) und bei Werkstoffen héherer
Festigkeit zu verwenden.

Gleichlauf-Gegenlauffrasen

Gleichlauf-Gegenlauffrasen ist eine Kombination
aus Gleichlauffrdsen und Gegenlauffrasen.

Emco
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Werkzeugléange

Werkzeugdaten

Ziel der Werkzeugdatenerfassung ist es, dass
die Software die Werkzeugspitze bzw. den
Werkzeugmittelpunkt und nicht den Werkzeug-
aufnahmebezugspunkt fur die Positionierung
verwendet.

Jedes zur Bearbeitung herangezogene Werkzeug
muss vermessen werden. Es gilt dabei den Ab-
stand von der Schneidenspitze zum Werkzeug-
aufnahmebezugspunkt "N" zu ermitteln.

In der Werkzeugliste kbnnen die vermessenen
Langen und der Fraserradius gespeichert werden.

Die Angabe des Fraserradius ist nur notwendig,
wenn fir das betreffende Werkzeug eine Fra-
serradiuskompensation oder ein Fraszyklus
angewahlt wird!

(Siehe Kapitel F Werkzeugprogrammierung)

A7
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B: Tastenbeschreibung

EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640 Steuerungsta-
statur

HEIDENHAIN

& -
HE

[
2]
H

DEEEEEEEN

[@) HEIDENHAIN

495080 70 75,

zf— 85

10 90
B

6

4

2 un

- 105
1
120

COOLANT-PISTOL

Hinweis:
Abhéngig von der Maschine, die Sie mit
EMCO WiInNC for Heidenhain TNC 640 be-
treiben, stehen nicht alle Funktionen und
Maschinentasten zur Verfugung.
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EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640 Steuerungsta-
statur:
Variante mit Easy2control und MOC-Touch

® ® ®

Manueller Betrieb

(2 Manusier Betrieb

-271.904 S on
+240.000 = 4 Emm
+376.120 2=
+0.000 a=r
+0.000 [ "

(]

+0.000 e ! OEOBBD
(ASE © oooBam

|| F 2500  memdmin || O 100 % | M

| 100%SOVR PO -TO Y IE 0 m
0% S1 [Nm] S1 LIMIT 7

e e e B ki 1

+
& ]
+
B

ol o fl <l 5]
BHENE
NBE AR

Hinweis:
Abhéngig von der Maschine, die Sie mit
EMCO WiInNC for Heidenhain TNC 640 be-
treiben, stehen nicht alle Funktionen und
Maschinentasten zur Verfugung.
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HEIDENHAIN TNC 640

HEE &
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E& &

CONE2E
2 6 A

=1 j Il cHF L
=R
Adressen- und Zifferntastatur roucHl| cveL || cver | weL LBL

PROB DEF CALL SET CALL
mERER
PGM
MGT
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"
. - GOTO  _ _
(<] > ] :
N
7 [ =0 I

Easy2Control
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Tastenfunktionen

Bildschirmaufteilung
Softkeyleiste fir die Bildschirmaufteilung aufrufen

Bildschirm zwischen Maschinen- und Programmier-Betriebsart
umschalten

W B

Softkey in der horizontalen bzw. vertikalen Softkeyleiste auswahlen

Softkeyleiste umschalten

< >]l2]]

<

Betriebsarten

Manueller Betrieb

Elektronisches Handrad

Positionieren mit Handeingabe

Programmlauf Einzelsatz

Programmlauf Satzfolge

Programmier- Betriebsarten

Programm einspeichern bzw. editieren

Programmtest

Programme und Dateien verwalten, TNC Funktionen

Programme/Dateien wéhlen und I6schen,

Externe Datentbertragung

Programmaufruf in ein Programm eingeben

MOD-Funktion wahlen

Kontextsensitive Hilfe anzeigen

Taschenrechner einblenden

Zeigt alle anstehenden Fehlermeldungen an
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APPR
DEP

.
E

X

4

ot

¢

T

hS

Py
P4
bé

Navigationstasten

Hellfeld verschieben

Sétze, Zyklen und Parameter-Funktionen direkt wahlen

Zyklen, Unterprogramme und Programmteilwiederholungen

Zyklen definieren und aufrufen

Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen eingeben und
aufrufen

Programm-Halt in ein Programm eingeben

Angaben zu Werkzeugen
Werkzeugdaten im Programm definieren

Werkzeugdaten aufrufen

Bahnbewegungen programmieren

Kontur anfahren / verlassen

Freie Konturprogrammierung FK

Gerade

Kreismittelpunkt / Pol fir Polarkoordinaten

Kreisbahn um Kreismittelpunkt

Kreisbahn mit Radius

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

Fase / Ecken Runden

Emco
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Sonderfunktionen

. Sonderfunktionen anzeigen

Nachsten Reiter im Formular wahlen

Dialogfeld oder Schaltflache vor / zuriick

Koordinatenachsen und Ziffern eingeben / bearbeiten

Koordinatenachsen wahlen bzw. ins Programm eingeben
Ziffern
Dezimalpunkt bzw. Vorzeichen umkehren

Polarkoordinaten Eingabe / Inkrementalwerte

Q-Parameter-Programmierung / Q-Parameter-Status

Ist-Position, Werte vom Taschenrechner Gbernehmen

Dialogfragen tuibergehen und Worter [6schen

Eingabe abschliel3en und Dialog fortsetzen

Satz abschlieRen, Eingabe beenden

Zahlenwert Eingabe riicksetzen oder TNC Fehlermeldung l6schen.
Reset der Simulation

Dialog abbrechen, Programmteil I16schen

” EMmco
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Bildschirmaufteilung Manueller Betrieb

Wl Manueller Betrieb @ 11:06
(.| Manueller Betrieb —
L€} 2202 satz %2: %4 1014@ M @

+240.000
+376.120
+0.000 @

+0.000 |
+0.000

| | J= @ ® ®
Eﬂml_”—HTT_ e m 100% M 5/9 j 7 -

o,

J i

m/min ” Ovr

@ . 100% S-OVR PO -TO @
0% S1 [Nm] St LIMIT ?

12
O e S I
Yiu

1 Kopfzeile: Anzeige der gewéahlten Betriebsar- 9 programmierter Vorschub
ten:

10 horizontale Softkey-Leiste
2 Reiter links: Maschinen-Betriebsarten

11 vertikale Softkey-Leiste
3 Reiter rechts: Programmier-Betriebsarten

12 schmale Balken tber der Softkey-Leiste zei-
4  Alarm- und Meldezeile gen die Anzahl der Softkey-Leisten an.

Die aktuelle Leiste ist blau eingefarbt

5 Arbeitsfenster, NC Anzeigen

6 Leistungsanzeige
Detaillierte Beschreibungen siehe Kapitel "C
7 Allgemeine Statusanzeige informiert Uber den Bedienung"
aktuellen Zustand der Maschine:

S-OVR, S1, TO, LIMIT n

. Hinweis:
8 Ist-Spindeldrehzahl Fur Achsposition und Restweg gilt:

Die Anzahl der Achsen variiert je nach Konfi-
guration der Maschine.
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PC-Tastatur

) ()

Strg
Strg

Um WinNC Funktionen zu programmieren muss gleichzeitig die Strg- und Alt-Taste gedrickt werden.
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PC Taste Steuerungstaste |[Funktion
Fi I — |Fo D Softkey-Tasten
h
9 -
Strg Fl . Kontextsensitive Hilfe anzeigen
Strg Bildschirmaufteilung wéahlen
¢ 1L
Strg ) ‘ Bildschirm zwischen Maschinen- und Programmier-
) LF12] Y Betriebsart umschalten
a Softkeyleiste umschalten
E1L
® |
A E Softkeyleiste umschalten
wE12)
Enter

Eingabe abschlielen und Dialog fortsetzen

Markierung verschieben

o
ae| ¢
L)

Manueller Betrieb

Elektronisches Handrad

Programm Einspeichern/Editieren

3
\n
a
4
p
=
4
BeE
) 4 ) J

wn
—
¢
[(@]
>
>
o >
HE

APER Kontur anfahren / verlassen

)

=

«
4

>

—
4

=

Z ["
y)

FK Freie Konturprogrammierung

'
'S
S

4
4
J

9]
a
pd
Fre

Fase

4

)

=

«
V)

=

=
4
{J

Gerade

Positionieren mit Handeingabe

'S
@
]
4
}
>
4
O
J 4 J

L
o
y 3
Strg Alt . Programmlauf Einzelsatz
& &
3 3
Strg Alt . Programmlauf Satzfolge
& &
3 v ]
Strg Alt . Programm Test
' & &
9 9 ']
cl
stg || Al g Kreisbahn mit Radius
| 'S P
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PC Taste Steuerungstaste |[Funktion
3 x
Strg Alt T:&] o Ecken Runden
& & bl —
3 (& =
Strg Alt j] oF Kreisbahn mit tangentialem Anschluss
'S & U Gl
stg |[at | 4 cc - -
9 | o Kreismittelpunkt / Pol fir Polarkoordinaten
|- | . ¢ _
3 3 )
Strg Alt Kreisbahn um Kreismittelpunkt
& |« ¢
stg |lae VEA Programm / Dateien wahlen und loschen, externe
. . WP Datentbertragung

Strg Alt

|- |-

Zyklen definieren

Strg Alt

' &

Zyklen aufrufen

Unterprogramme und Programmteilwiederholungen
eingeben

Strg Alt

|-

Unterprogramme und Programmteilwiederholungen
aufrufen

Strg Alt

& &

Strg Alt

& &

oo atae

Kontextsensitive Hilfe anzeigen

9 9§ -y
Strg Alt @ Alle anstehenden Fehlermeldungen anzeigen
& & | §
9 9 1
Strg Alt Programm-Halt in ein Programm eingeben
& ' &
3 3 1
Strg Alt @ Werkzeugdaten im Programm definieren
'S & | §
2 2 3
stg || Alt ‘@ Werkzeugdaten aufrufen
| - | -
Strg ) Alt ) ’ Programmaufruf definieren, Nullpunkt- und Punkte
. . B Tabellen wéhlen
D 9 Y
Strg Alt Taschenrechner einblenden
e | [
3 2 1
stg || At o | MOD Funktion wéhlen
e & =M

DEL
[m]

= Dialog abbrechen, Programmteil 16schen

Satz abschlieRen, Eingabe beenden

Bild

Nachsten Reiter in Formular wahlen

D rnEEEEERBEEE0EERR SR

Dialogfeld oder Schaltflache vor

a8

Strg ] Alt ] 4
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Ubersicht Tastenbelegung Steuerungstastatur

PC Taste Steuerungstaste |[Funktion
Y
strg 9 Alt A c!] Dialogfeld oder Schaltflache zurtick
L L
9 9
Strg Alt ] . Istposition, Werte vom Taschenrechner Gibernehmen
& 'S -
3 3 .
Strg Alt . . Dezimalpunkt umkehren
' & X
9 3 3
Strg Alt I+ . Vorzeichen umkehren
| | . | -—
stg | At . Satze, Zyklen und Parameter-Funktionen direkt
L | § wahlen
9 > =Y
Strg Alt @ . Q-Parameter Programmierung / Q-Parameter Status
| | . .
) 2 3
Strg Alt @ . Eingabe Inkrementalwerte
& & [N
9 9 2
Strg Alt E':] . Eingabe Polarkoordinaten
& | . '
‘ Y DEL ]
Strg Alt . Dialog abbrechen
| § 'S ‘ Entf
:
@ . Dialogfragen tibergehen und Worter 16schen
Strg ] Alt ]
. ¢  —
=
. Eingabe abschlieRen, Programmteil I6schen
Strg ] Alt ]
| § N H

Yo Verwwartinfo
Frnbnien Ko
Crastiecher Werkaeupuande! | g s il R _TCEATTHCEAS MG || Durchouchen. |
Ewardootel
Tastaar
Innerpreter Saruerungedaten Pad 0T
Fabiosacatys
EmConflg ] W
Frisrch
Tovew
Semndation {23161 Seutrungsirad [Destoch =]
Hbiage Areiturgen NI THEA R W IIALS Oumchen.. |
Sprare Mol Egiacn -]
It amaea it E
Maschen e =
Sarstehrgsprate [r— -
st e ughar, o kann he et andere =]
Sarowt e the At PP e,
b |

I P

Ersatzsprache fir kontextsensitive Hilfe in der
EMConfig einstellen

Ersatzsprache fiur die kontext-
sensitive Hilfe

Einstellungen in der Software EMConfig:

Ist die kontextsensitive Hilfe in der eingestellten
Steuerungssprache nicht verfugbar, kann hier
eine andere Sprache fur die Anleitung angegeben
werden.
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Maschinensteuertafel

50 60 70
3 40, 7 80

COOLANT-PISTOL
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Maschinensteuertafel Variante mit Easy2Control und MOC-Touch

Tastenbeschreibung

Skip (Ausblendsatz)

skip| Im Skip-Betrieb werden Programmsétze beim Programmlauf Uber-
sprungen.

Dryrun (Probelauf-Vorschub)

DRY | Im Dryrun-Betrieb werden Verfahrbewegungen mit dem Probelauf-
RUN ..
Vorschub ausgefihrt.
Der Probelauf-Vorschub wirkt anstelle der programmierten Bewe-
gungsbefehle.
Beim Starten des NC-Programmes wird die Hauptspindel nicht ein-
geschaltet und die Schlitten werden mit Dryrun-Vorschubgeschwin-
digkeit bewegt.
Flhren Sie den Testlauf nur ohne Werkstiick aus um Kollisionsge-
fahr zu vermeiden.
Ist der Testlauf eingeschaltet erscheint im Simulationsfenster der
Text "DRY".
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OPT.
STOP

!

EDI

DRF

FEED
STOP.

FEED
START

Einzelstuckbetrieb

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

Der aktive Einzelstickbetrieb wird durch das Aufleuchten der zuge-
horigen LED an der Maschinensteuertafel angezeigt.

Wahlweiser Halt

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

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

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

Edit

Umschalten in den Editier-Modus.

Handrad-Modus (Option)

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

Resettaste (Rucksetzen)

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

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

Vorschub Halt

Mit dieser Taste wird eine programmierte Schlittenbewegung un-
terbrochen.

Vorschub Start

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

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

Emco
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Einzelsatz

Diese Funktion bietet Ihnen die Mdglichkeit, ein Teileprogramm Satz
fur Satz abzuarbeiten.

Die Funktion Einzelsatz kénnen Sie in der Betriebsart Automatik
aktivieren.

Bei aktiver Einzelsatzbearbeitung wird:
» der aktuelle Satz des Teileprogramms erst dann abgearbeitet,
BIGeK wenn Sie die Taste NC-Start driicken.
» die Bearbeitung nach Abarbeitung eines Satzes gestoppt.
» der folgende Satz durch erneute Betatigung der Taste NC-Start
abgearbeitet.
Abwahlen kénnen Sie die Funktion durch erneutes Betatigen der
Taste Einzelsatz.

£1

Cycle-Stop

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

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

®

Cycle-Start

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

®

Richtungstasten

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

+
N
+ | [+
ENIEY

Je nach Maschinenausfuhrung stehen die verschiedenen Richtungs-
tasten zur Verfigung

=[x
&

Eilgang

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

H

Referenzpunkt

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

Spanefdrderer (Option)

1 Spaneforderer einschalten:
Vorwarts: Taste kurzer als 1 Sekunde dricken.
Ruckwarts: Taste langer als 1 Sekunde driucken.

Der Spanefdrderer wird nach einer festgelegten Zeit (ca. 35 Sekun-
den) abgeschaltet.
Dieser Wert ist vom Werk eingestellt.
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3] B

P

Werkzeugtrommel schwenken

Durch Dricken dieser Tasten schwenkt die Werkzeugtrommel um
eine Position:

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

Voraussetzungen:

» Maschinentlre geschlossen

» Betriebsart "JOG"

» Schlusselschalter auf Stellung "Hand"

Manueller Werkzeugwechsel

Das Betatigen dieser Taste startet einen manuellen Werkzeug-
wechsel.

Das in der Frasspindel eingespannte Werkzeug wird entnommen
und mit dem Werkzeug aus der aktuell eingeschwenkten Position
der Werkzeugtrommel ersetzt.

Voraussetzungen:

* Maschinenttre geschlossen

* Betriebsart "JOG"

» Schlisselschalter auf Stellung "Hand"

Hinweise: ?

e Unterbrechen des Wechselvorganges durch Stellen des Over-
rideschalters unter 4%.

e Abbruch des Wechselvorganges durch Driicken der Reset-
Taste.

Spannmittel

Diese Funktionen betatigen das Spannmittel.

Kuhlmittel

Diese Funktion schaltet die Kihlmitteleinrichtung ein- bzw. aus.

Emco
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Betriebsarten

JOG

,\"}(‘ Konventionelles Verfahren der Maschine durch kontinuierliche

Jog Bewegung der Achsen Uber die Richtungstasten oder durch inkre-
mentelle Bewegung der Achsen uber die Richtungstasten oder das
Handrad.

MDA - Manual Data Automatic

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

Automatic

>) Steuern der Maschine durch automatisches Abarbeiten von Pro-
(Auto] grammen.

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

Ref Point

Inc 1 - Incremental Feed

—| Schrittmald fahren mit fest vorgegebener SchrittmaBweite von 1
1 Inkrement im Handrad- /Tippbetrieb-Modus.

Metrisches Maf3system: Inc 1 entspricht 1um

Zolliges Mal3system: Inc 1 entspricht 0,1 pinch

Inc 10 - Incremental Feed

—i|  Schrittmalfd fahren mit fest vorgegebener Schrittmalweite von 10
10 Inkrementen.

Metrisches Maflsystem: Inc 10 entspricht 10um

Zolliges MalRsystem: Inc 10 entspricht 1 pinch

Inc 100 - Incremental Feed

—]  Schrittmald fahren mit fest vorgegebener Schrittmaflweite von 100
100 Inkrementen.

Metrisches Mal3system: Inc 100 entspricht 100pum

Zolliges Maf3system: Inc 100 entspricht 10 pinch

Inc [VAR]

Schrittmaf fahren mit variabel einstellbarer SchrittmalRweite.

[VAR]

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

19 EMmco
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Hinweise: 7

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

e Die Umstellung zwischen dem metrischen Malsystem und
dem zélligen MaRRsystem erfolgt mit der Hilfssoftware EmCon-
fig (siehe Kapitel X EMConfig).

e Die Zuordnung vom Metrischen in das Zollige Malsystem
geschieht wie folgt:

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

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

Auxiliary OFF

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

Auxiliary ON

Mit dieser Taste werden die Hilfsaggregate der Maschine betriebs-
Aux| bereit gemacht (Hydraulik, Vorschubantriebe, Spindelantriebe,
Schmierung Spaneférderer, Kithimittel).
Die Taste muss ungefahr 1 Sekunde lang gedriickt werden.
Kurzes Dricken der AUX ON Taste ist eine Quittierfunktion und
bewirkt einen Schmierimpuls der Zentralschmierung.

Freifahren vor dem Referenzieren

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

W
Taste und danach die entsprechende Richtungstaste.

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

W
schwenkt werden muss, driicken Sie die Tasten und danach

Emco 20
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Overrideschalter (Vorschubbeeinflussung)

Der Drehschalter mit Raststellungen erméglicht Ihnen den program-
mierten Vorschubwert F (entspricht 100 %) zu verandern.

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

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

Keine Wirkung bei Gewindebefehlen G33, G63

NOT HALT

Den roten Taster betéatigen Sie nur in Notsituationen.

Auswirkungen:
Im Regelfall werden durch NOT-HALT alle Antriebe mit grof3tmaogli-
chem Bremsmoment gefihrt stillgesetzt.

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

3 Schlisselschalter Sonderbetrieb

Der Schlisselschalter kann in die Stellung "AUTOMATIK" oder
c&\ "EINRICHTEN" (Hand) geschaltet werden.

Durch diesen Schliisselschalter ist es méglich bei offener Schiebe-

tire Bewegungen im Tippbetrieb auszufihren.

Gefahr:

Aktiver Sonderbetrieb erhdht die Unfallgefahr.

Der Schlussel dieses Schalters gehort daher nur in die Hande
jener Personen, die das notwendige Wissen um die Gefahren
haben und entsprechende Vorsicht walten lassen.

Halten Sie die Spaneschutztir auch im Einrichtebetrieb geschlos-
sen.

Verwendung des Schliissels nur fur autorisierte Personen.
Schliissel nach erfolgtem Arbeiten im Sonderbetrieb stets abzie-
hen (Unfallgefahr).

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

Multifunktionsbedienung

Die Multifunktionsbedienung ist als Drehschalter mit Druckfunktion
ausgefihrt.

Funktionsweise

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

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

e Das Aktivieren einer Funktion oder ein Wechsel in ein Untermeni
wird durch Dricken auf den Drehknopf ausgefiihrt.

Die Oberflache bietet folgende Funktionen:

L

6
x [ | D
4 1 2 3
Funktionsubersicht
1 Vorschub-Override: steuert den Vorschub aqui- 4 Schlie3en: Die Bedienoberflache wird geschlos-
valent zum herkémmlichen Vorschubregler sen. Das Menu wird ausgeblendet, Rickkehr
zur Steuerungsoberflache
2 Spindel-Override: steuert die Spindeldrehzahl
aquivalent zum herkdmmlichen Drehzahlregler 5 Einstellungen: o6ffnet eine weitere Ebene mit
Einstellmoglichkeiten
3 Betriebsarten: Ermdglicht das Auswahlen der
Betriebsarten mittels Multifunktionsbedienung 6 Cursor: zeigt die aktuelle Position im Meni an
Hinweis: i
Der Funktionsumfang der Multifunktions-
bedienung kann je nach Software Version
variieren.
EMmco
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Einstellungen fur Hintergrundhelligkeit

1 Einstellungen
2 Hintergrundhelligkeit: passt die Transparenz des Hintergrunds an

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

4 SchlieRen: Das Unterment wird geschlossen. Rickkehr zu tber-
geordnetem Menupunkt.

Einstellung der Hintergrundhelligkeit

e Durch einmaliges Driicken erscheint ein weiRer Rahmen um das
Symbol. Der Menipunkt ist aktiviert.

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

e Durch nochmaliges Dricken wird der Menipunkt verlassen und
der weile Rahmen erlischt wieder.
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Handradfunktion

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

Bedienung

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

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

e Es muss 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 ver-
fahren werden. "Inc 1000" fahrt mit "Inc 100".

Emco w2
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Schlusselschalter

Die Funktion des Schliisselschalters ist maschinenspezifisch.

Zusatzliche Spannmitteltaste

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

USB-Anschluss (USB 2.0)

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

Zustimmtaste

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

Bei Maschinen mit Turautomatik (Option) wird durch Dricken der
Zustimmtaste die Maschinentire geoffnet.

w2s EMco
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Bedienung
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Vorschub

Vorschub F [mm/min]

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

Vorschubbeeinflussung

Der von lhnen programmierte Vorschubwert F
entspricht 100%.

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

Einstellbereich:

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

Im Eilgang werden 100% vom maximalen Eilgang-
vorschub nicht tberschritten.
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Vorschub und Spindeldrehzahl
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Spindeldrehzahl

Spindeldrehzahl S [U/min]

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

Spindeldrehzahlkorrektur

Die von Ihnen programmierte Spindeldrehzahl S
entspricht 100%.

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

Einstellbereich:

0% bis 120% der programmierten Spindeldreh-
zabhl.

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

Emco
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Betriebsarten

Die Bedienbereiche der Emco WIinNC for Heidenhain TNC 640
Frésen gliedern sich in finf Maschinen-Betriebsarten und in zwei
Programmier-Betriebsarten.

Die Maschinen-Betriebsarten werden in der Kopfzeile links und die
Programmier-Betriebsarten rechts angezeigt. Im gré3eren Feld der
Kopfzeile steht die Betriebsart. Hier erscheinen auch Dialogfragen
und Meldetexte. Siehe auch Kapitel "B" unter Bildschirmaufteilung

Maschinen-Betriebsarten

Manueller Betrieb

Einrichten der Maschine: In dieser Betriebsart werden die Maschi-
nenachsen manuell oder schrittweise positioniert und die Bezugs-
punkte gesetzt.

Elektronisches Handrad
In der Betriebsart El. Handrad kénnen die Maschinenachsen mit
einem elektronischen Handrad manuell verfahren werden.

Positionieren mit Handeingabe

In dieser Betriebsart werden einfache Verfahrbewegungen program-
miert. z.B. Planfrasen oder Vorpositionieren.

Das Programm wird im immer Einzelsatz abgefahren.

Hier kann aber auch ein kurzes Programm eingegeben und direkt
ausgefihrt werden. Auch die Zyklen der Steuerung lassen sich
aufrufen.

Das Programm wird in der Datei $MDI gespeichert.

Einschrankungen

Folgende Funktionen stehen in der Betriebsart Positionieren mit
Handeingabe nicht zur Verfigung:

¢ Die Freie Kontur-Programmierung FK
e LBL SET
e Programmaufruf PGM CALL
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Emco

Programmlauf Einzelsatz
In der Betriebsart Programmlauf Einzelsatz wird jeder Satz mit der
externen START-Taste einzeln gestartet.

Programmlauf Satzfolge

Mit Programmlauf Satzfolge fuhrt die Steuerung ein Programm bis
zum Programmende aus oder bis zu einer manuellen bzw. program-
mierten Unterbrechung aus. Nach einer Unterbrechung kann der
Programmlauf wieder aufgenommen werden.

Allgemeines zu Programmlauf Einzelsatz/Satzfolge

Steuern der Maschine durch automatisches Abarbeiten von Pro-
grammen.

Hier werden Teileprogramme angewabhlt, gestartet, korrigiert, gezielt
beeinflusst (z.B. Einzelsatz) und abgearbeitet.

Vorbedingungen fur die Abarbeitung von Teileprogrammen:

» Der Referenzpunkt wurde angefahren

» Das Teileprogramm ist in der Steuerung geladen.

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

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

Mdoglichkeiten in der Betriebsart Automatik:
» Satzsuchlauf
* Programmbeeinflussung

(siehe Kapitel F Programmablauf)

Programmier- Betriebsarten

Programm-Einspeichern / Editieren

Die Bearbeitungs-Programme werden in dieser Betriebsart erstellt.
Ergdnzung und Unterstitzung 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.

Programmtest

Programme sowie Programmteile werden in der Betriebsart Pro-
gramm-Test mit der WinNC simuliert. Somit kdnnen geometrische
Unvertraglichkeiten, fehlende oder falsche Angaben im Programm
und Verletzungen des Arbeitsraumes herausgefunden werden. Die
Simulation wird grafisch in verschiedenen Ansichten unterstitzt.

Hinweis: %

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

Je nach Maschinenkonfiguration kdnnen die Betriebsarten wie folgt
aufgerufen werden:

mittels der Adress- und Zifferntastatur

mittels der PC Tastatur

Uber den Betriebsarten-Wahlschalter der Maschinensteuertafel

mithilfe der Maschinensteuertafel Variante Easy2Control mit MOC-Touch

mittels Multifunktionsrad der Easy2Operate

| Drehen / Driicken |

Navigation im Menufenster

In der Ful3zeile werden weitere Funktionen der Softkeyleiste ange-
@] | oder @ zeigt. Zur Orientierung zeigen schmale Balken direkt ber der Soft-
&ELL keyleiste die Anzahl der Softkeyleisten an, die sich mit den auf3en
; angeordneten schwarzen Pfeiltasten oder der F11 bzw. F12-Taste
oder @ wahlen lassen. Die aktive Leiste wird als blau gefarbter Balken (1)
WF12) dargestellt.
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10

100

1000

Inc 1 - Incremental Feed

Schrittmal3 fahren mit fest vorgegebener SchrittmalBweite von 1
Inkrement im Handrad- /Tippbetrieb-Modus

Metrisches Mal3system: Inc 1 entspricht 1um
Zolliges MaBsystem: Inc 1 entspricht 0,1 pinch

Inc 10 - Incremental Feed

Schrittmald fahren mit fest vorgegebener SchrittmalRweite von 10
Inkrementen

Metrisches Mal3system: Inc 10 entspricht 10pum
Zolliges Malsystem: Inc 10 entspricht 1 pinch

Inc 100 - Incremental Feed

Schrittmal fahren mit fest vorgegebener SchrittmalRweite von 100
Inkrementen

Metrisches Maf3system: Inc 100 entspricht 100um
Zolliges MalBsystem: Inc 100 entspricht 10 pinch

Inc 1000 - Incremental Feed

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

Metrisches Maf3system: Inc 1000 entspricht 2000um
Zolliges Malsystem: Inc 1000 entspricht 100 pinch

Hinweis: g

Die Zuordnung vom Metrischen in das Zdéllige MaRsystem ge-
schieht wie folgt:

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

Konstante Schnittgeschwindigkeit:
Meter in feet:
m/min => feet/min
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2 [+x]

Referenzpunkt anfahren

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

Er dient zur Eichung des Messsystems.

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

* In den Referenzmodus REF wechseln.

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

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

Hinweis: 7

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

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

Maoglichkeit B:

Automatisch referenzieren

Durch Driucken der Taste "Referenzpunkt" fahren die Achsen nach-
einander automatisch ihre Referenzpunkte an. Zuerst werden die
Achsen, dann der Werkzeugwender referenziert.
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+Z | |-Z | | +Y

+Z | |-Z | | +Y

SCHRITT
MASS

AUS EIN

Schlitten manuell verfahren

Die Maschinenachsen werden uber die Richtungstasten manuell
verfahren.

* |n die Betriebsart Manueller Betrieb wechseln.

e Mit den Richtungstasten werden die Achsen in die entsprechende
Richtung bewegt, solange die Taste gedriickt wird.

¢ Die Vorschubgeschwindigkeit wird mit dem Overrideschalter einge-
stellt.

¢ Wird die Taste gleichzeitig gedriickt, verfahren die Schlittenim Eilgang.

Schlitten im Schrittmald verfahren

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

¢ Mit den Richtungstasten werden die Achsen in die entsprechende
Richtung pro Tastendruck um das eingestellte Schrittmal3 bewegt.

¢ Den Softkey SCHRITTMASS auf EIN setzen um schrittweises Posi-
tionieren zu wéahlen.

¢ Die Vorschubgeschwindigkeit wird mit dem Overrideschalter einge-
stellt.

* Wirddie Taste gleichzeitig gedruckt, verfahren die Schlittenim Eilgang.

Emco
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Die Zustellung fur Linearachsen in mm (1) und

1 Rund-Achsen in Grad ° (2) eingeben.

2 Es kdnnen Werte zwischen 0,0001 und 10 mm

bzw. Grad eingegeben werden.
Die hier eingegebenen Werte ensprechen "INC

var" ([VAR]),

Die eingegebenen Werte Gibernehmen.

Die Eingabe mit OK abschlieRen.

Schrittweises Positionieren wieder ausschalten.
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Zusatzliche Statusanzeigen geben detaillierte Informationen zum
Programmablauf. Diese lassen sich in allen Betriebsarten aufrufen,
mit Ausnahme der Betriebsart Programmieren.

Zusatzliche Statusanzeige einschalten
Q! Softkey-Leiste fur die Bildschirmaufteilung aufrufen.
POSLT'ON Bildschirmdarstellung mit zuséatzlicher Statusanzeige wahlen: Die
STATUS WIiInNC zeigt in der rechten Bildschirmhalfte per Default das Status-
formular Ubersicht (1) an.
{ Programmlauf Einzelsatz
(5} Progeammiauf Enzstatz
THC ne_prog THGESDHAUSHALS haus h @Pﬁu CYC POS TOOL TRANS %
il (5} X 437 587 A +0.000 —_—
e ¥ 304 060 s 1
1 TCH PROBE 481 WERKZEUG-LAENGE g 2 Ji%4 680 W 506 i %L
Q340=+1 PRUEFEN 4
Q260-+100 ;SICHERE HOEHE T 0 - >
U341=+0 SCHNEIDENVERMESSUNG L +336 340 L] +22.000 Tkl
2 TCH PROBE 482 WERKZEUG-RACIUS DL-TAS 351340 DR-TAE 2000 'E ?
0340=+1 PRUEFEN LPTM #0000 DRFGM 0000 =
Q260=+100 ,SICHERE HOEHE
Q341=+0 SCHNEIDENVERMESSUNG &P
3 TCH PROBE 413 BZPKT KREIS AUSSEN ‘p @ l
Q3=+50 MITTE 1. ACHSE
Q322«+50 MITTE 2. ACHSE PGMCALL
Q262=+] MOMINAL DIAMETER
Q32540 STARTING ANGLE Adlves POM: % |
Q247=+80 STEPPING ANGLE
G261=+0 MEASURING HEIGHT
Q320=+0 SET-UP CLEARANCE
Q260=+100 CLEARANCE HEIGHT 5 P
. [ R
100%SOVE POTO EIN
%51 [Nm] §1 LMIT 7 .Hm»',
3 %] -437.567 M +0.000 %
g (%] -304.090 —
_ ( Z ] _ +134660 (T +0.000
T L1 bo T 0 'S o F Ommimn || Ow  100% i M 5/9
a e o B | =18
Zusatzliche Statusanzeigen wéhlen
@ Softkey-Leiste umschalten, bis die STATUS-Softkeys erscheinen.
STATUS Zusatzliche Statusanzeige kann direkt per Softkey gewahlt werden,
POS. ANZ. z. B. Positionen und Koordinaten, oder
<= =) die gewiinschte Ansicht per Umschalt-Softkeys wéhlen.

Emco
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Ubersicht

Das Statusformular Ubersicht zeigt die WinNC nach dem Einschalten
der Steuerung an, sofern die Bildschirmaufteilung PROGRAMM +
STATUS (bzw. POSITION + STATUS) gewahlt ist. Das Ubersichts-
formular enthalt zusammengefasst die wichtigsten Statusinformatio-
nen, die sich auch verteilt auf den entsprechenden Detailformularen
finden.

Folgende Softkeys stehen zur Verfigung

Statuslbersicht

e Positionsanzeige
STATUS . .
UBERSICHT * Werkzeuginformationen
e Aktive Koordinaten-Transformationen
e Mit PGM CALL aufgerufenes Programm

Status Positionsanzeige

STATUS « Art der Positionsanzeige
POS. ANZ. . y Lo . R

* Schwenkwinkel, falls verfuigbar (Anzeige ist maschinenabhangig)
e Aktive Kinematik

Status Werkzeug

STATUS
WERKZEUG e Anzeige des aktiven Werkzeugs
* Werkzeuglange und Werkzeugradien
¢ Aufmale (Delta-Werte) aus der Werkzeugtabelle (TAB) und dem
TOOL CALL
STATUS Status Koordinatenumrechnung
KOORD.
UMRECHN. e Aktive Nullpunkt-Verschiebung

« Gespiegelte Achsen
* Aktiver Drehwinkel
* Aktiver Malfaktor

cn EMmco
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PRESET
TABELLE

o @

PRESET
ANDERN

@ anueller Batrieb
1 Wt vt

Bezugspunkte in der Preset-Tabelle
verwalten

¢ DiePreset-Tabelle wird unterdem Namen PRESET.PRim Verzeichnis
TNC:\table\ gespeichert.

e Softkey dricken um die Preset-Tabelle zu 6ffnen.

* Die Preset-Tabelle kann nur in der Betriebsart Manueller Betrieb und
El. Handrad editiert werden.

» Dazu muss der Softkey "PRESET ANDERN" gedriickt werden.

¢ Die Preset-Tabelle kann in der Betriebsart Programmieren geoffnet,

jedoch nicht editiert werden.
Hinweis: 1

e Das Kopieren der Preset-Tabelle in ein anderes Verzeichnis
zur Datensicherung ist erlaubt. Schreibgeschutzte Zeilen sind
auch in kopierten Tabellen schreibgeschiitzt und kdnnen nicht
veradndert werden.

e Verandern Sie in den kopierten Tabellen die Anzahl der Zeilen
nicht! Das kann zu Problemen fihren, wenn Sie die Tabelle
wieder aktivieren mochten.

* Umdie in ein anderes Verzeichnis kopierte Preset-Tabelle zu
aktivieren, missen Sie diese wieder in das Verzeichnis TNC:\

table\ zurlickkopieren.

Aufbau Preset Tabelle

NO DOC [ x g z

Ci L
v

3 Die erste Zeile (1) ist rot markiert, gesperrt und kann
nichtverandertwerden. Hieristder manuell definierte
; Bezugspunkt/Nullpunkt gespeichert (siehe Seite A5).

Ein blau gefarbtes Feld (2) markiert den aktuell
] zu bearbeitenden Eintrag.

| Eine blau markierte Zeile zeigt an, dass der darin
. definierte Preset angewahlt ist. Wenn keine blaue
Zeile vorhanden ist, ist die Zeile 0 angewéabhlt.

" womwp;l:mm B IR Wenn eine Zeile tber die LOCKED-Spalte (3)
S el B P — i gesperrt wird, wird sie rot markiert.
B —— ey Anzeige fiir die gewahlte Zeile der Preset Tabelle
e T el LB == 4 (4), die Nummer steht fir die Zeile. MAN steht fir
+ |, B e e = die Zeile 0.
Preset Tabelle
Emco iz
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e
t

PRESET
NEU
EINGEBEN

PRESET
KORRI-
GIEREN

AKTUELLES
FELD
EDITIEREN

BASIS-
TRANSFORM.

OFFSET

BASIS-
TRANSFORM.
OFFSET

PRESET
SPEICHERN

PRESET
TABELLE

PRESET
AKTI-
VIEREN

AUSFUHREN

Bearbeitungsfunktionen

Die Ist-Position des Werkzeugs als neuen Bezugspunkt direkt tiber-
nehmen: Die Funktion speichert den Bezugspunkt nur in der Achse
ab, in der das Hellfeld gerade steht.

Der Ist-Position des Werkzeugs einen beliebigen Wert zuweisen:
Die Funktion speichert den Bezugspunkt nur in der Achse ab, in der
das Hellfeld gerade steht. Gewiinschten Wert im Pop-up Fenster
eingeben.

Einen bereits in der Tabelle gespeicherten Bezugspunkt inkremental
verschieben:

Die Funktion speichert den Bezugspunkt nur in der Achse ab, in der
das Hellfeld gerade steht.

Den gewinschten Korrekturwert vorzeichenrichtig im Pop-up Fenster
eingeben.

Den neuen Bezugspunkt ohne Verrechnung der Kinematik direkt
eingeben (achsspezifisch). Diese Funktion nur dann verwenden,
wenn die Maschine mit einem Rundtisch ausgerustet ist und Sie
durch direkte Eingabe von 0 den Bezugspunkt in die Rundtisch-Mitte
setzen wollen. Die Funktion speichert den Wert nur in der Achse ab,
in der das Hellfeld gerade steht. Den gewilinschten Wert im Pop-up
Fenster eingeben.

BASISTRANSFORMATION/ ACHSOFFSET wahlen:

In der Standardansicht Basistransformation werden die Spalten X, Y
und Z angezeigt. Maschinenabhéngig werden zuséatzlich die Spalten
SPA, SPB und SPC angezeigt. Hier speichert die Steuerung die
Grunddrehung (bei Werkzeugachse Z verwendet die Steuerung die
Spalte SPC).

Die Ansicht Offset zeigt die Offset-Werte zum Preset an.
Schreibt den momentan aktiven Bezugspunkt in eine wahlbare Ta-

bellenzeile: Die Funktion speichert den Bezugspunkt in allen Achsen
ab und aktiviert die jeweilige Tabellenzeile dann automatisch.

Bezugspunkt aktivieren

Die Betriebsart manueller Betrieb wahlen.

Die Preset Tabelle anzeigen
Die Bezugspunktnummer wahlen, die aktiviert werden soll.
Bezugspunkt aktivieren

Aktivierung bestatigen. Die WinNC setzt die Anzeige und falls definiert
die Grunddrehung.

cr EMmco
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Emco

N ZEILEN
AM ENDE
ANFUGEN

AKTUELLEN
WERT
KOPIEREN

KOPIERTEN
WERT
EINFUGEN

ZEILE
ZURUCK-
SETZEN

ZEILE
EINFUGEN

ZEILE
LOSCHEN

Editierfunktionen fir die Tabelle

e Eingebbare Anzahl von Zeilen am Tabellenende anfiigen.

e Aktuell ausgewahltes Feld kopieren.

« Kopiertes Feld einflgen.

¢ Aktuell angewahlte Zeile zurlicksetzen: Alle Felder der Zeile werden

auf den Wert 0 zuriickgesetzt.

¢ Einzelne Zeile am Tabellenende einfugen.

¢ Einzelne Zeile am Tabellenende I6schen.

Hinweis: ?

Preset Tabellen kdnnen im Programm Manager nur gedffnet,
allerdings nicht bearbeitet werden.

Cl4
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Tastsystem Tabelle
. * Betriebsart "Manueller Betrieb" anwéahlen.
ANTAST- ¢ Softkey "ANTAST-FUNKTION" in der Softkey-
FUNKTION leiste driicken.
27
TASTSYSTEM .
TABELLE e Softkey "TASTSYSTEM TABELLE" driicken.
EDITIEREN * Softkey "EDITIEREN" auf EIN setzen.
AUS EIN
Gewilinschte Anderungen in der Tabelle
durchfihren und mit "ENDE" die Bearbeitung
ENDE .
abschlief3en.
Abk. Eingaben Dialog
NO Nummer des Tastsystems. —_
TYPE Fix auf PART (nicht &nderbar) Auswahl des Tastsystems?
-Mi 2
CAL_OF1 Versatz von Tastsystem-Achse zu Spindelachse in der Hauptachse El'rﬁml\/]nttenversatz Hauptachse?
“Mi ?
CAL_OF2 Versatz von Tastsystem-Achse zu Spindelachse in der Nebenachse El'nfml\/]llttenversatz Nebenachse?
CAL_ANG Dlg W!nNC orlgntlert das Tas_tsygtem vor Eiem Kalibrieren bzw. Antasten auf den Spindelwinkel beim Kalibrieren?
Orientierungswinkel (falls Orientierung méglich)
F Vorschub, mit dem die TNC das Werkstiick antasten soll Antast-Vorschub? [mm/min]
FMAX Vorschub, mit dem das Tastsystem vorpositioniert, bzw. zwischen den Eilgang im Antast-Zyklus? [mm/
Messpunkten positioniert min]
DIST erd c_Ier Tas?stlft innerhalb des hier definierten Wertes nicht ausgelenkt, gibt Maximaler Messweg? [mm]
die WIinNC eine Fehlermeldung aus
Uber SET_UP wird festgelegt, wie weit die WinNC das Tastsystem vom
definierten (bzw. vom Zyklus berechneten) Antastpunkt entfernt vorpositionieren
SET UP soII_. \_Je kleiner der Wgrt eingeben ist, desto genauer muss dle"An_tastp_OS|t|on Sicherheits-Abstand? [mm]
definiert werden. In vielen Tastsystem-Zyklen kénnen Sie zusatzlich einen
Sicherheits-Abstand definieren, der additiv zum Maschinen-Parameter SET_UP
wirkt.
Geschwindigkeit beim Vorpositionieren festlegen: o o R
F_PREPOS ¢ Vorpositionieren mit Geschwindigkeit aus FMAX: FMAX_PROBE Vorposition. mit Eilgang’

ENT/NO ENT

* Vorpositionieren mit Maschineneilgang: FMAX_MACHINE

crs EMmco
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Bezugspunkt setzen in einer
beliebigen Achse

. e Betriebsart "Manueller Betrieb" anwahlen.
ANTAST- ¢ Softkey "ANTAST-FUNKTION" in der Softkey-
FUNKTION leiste driicken.
w2
ANTASTEN d Softkey "ANTASTEN POS" drlicken.
POS Das Tastsystem in die Nahe des Antastpunk-
il tes positionieren.

liManueller Batrish
" Mt s

(R
[Pe— B PROEE

LT )

fnd
| -y
|
100% SOVR PI TS0 |
0% St [Nm| 51 LaAIT T

e EA +400.456 [ +0.000 |
] [ v | +175.110 3
] +218 800 il +0.000 LN £

o LI T T %% B ' || O 0% ain
Me X ¥ ¥. s -~ ENDE |

¢ Antastrichtung und Achse anwahlen.
Z- z.B. Softkey fir Z- driicken

e Antasten durch Driicken der START-Taste.
ODER

» Dielst-Position des Werkzeugs als neuen Bezugs-
_.é._ punkt direkt tibernehmen: Die Funktion speichert

t den Bezugspunkt nur in der Achse ab, in der das
Hellfeld gerade steht.
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[t B
—

Voswert L)
] B

e T

100% SOVR P T 500

pengct =

% 51 ] 81 LT =
2 Ea +an0.456 [IEM +0.000
B [ ¥ ] +175.110 =z %
= +218.860 Sl +0.000 E\ E
ums & (@B T 0 B> a0 . 100% us |
| | = - | enoe
BEZUGS-
PUNKT
SETZEN
EINTRAG
PRESET
TABELLE
T G
LA
e
e |
|, |
l
100% 5-OVR P3 TSN |
%51 [Nm) &1 LT T =
ok EA +400.455 [ +0.000 | |
8 [ v | +175.110 ]
&= +0.000 G +0.000 :E\E!
[ T @ A, T = B FTa00 e | O
¥ P |
V OK ABBRUCH
ENDE

* Nach erfolgreicher Messung kdnnen die Mess-
werte in den Bezugspunkt bzw. in die Preset-
Tabelle tbernommen werden.

¢ Softkey driicken um den Bezugspunkt zu set-
zen:

« Ubernahme des Wertes in die Preset-Tabelle

e Aktiven Preset liberschreiben?
Ubernahme des Preset Wertes mit OK besta-
tigen, oder
die Eingabe mit "ABBRUCH" beenden.

¢ Antastfunktion mit Softkey "ENDE" beenden.
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ANTAST-
FUNKTION

27

ANTASTEN

[@anuetier Betricb
i) Marsier Bt
....... =
Werumapamn NESSIASIER:
P "
- CE—

+443 796 [l

10%SOVR. PI0TI0 |
%51 [Nm] Bt UMIT ¢

+31.375

B B
9[:;_’_| g

+0.000
[ 2 ] 52,083 {0 +0.000
Mot BT || @ Mk T® B:: F o MOeeesl 0w HO% M5
| oo |
Fer e Y- s | ENDE
TIER

Grunddrehung lUber eine Gera-
de ermitteln

* Betriebsart "Manueller Betrieb" anwéahlen.

¢ Softkey "ANTAST-FUNKTION" in der Softkey-
leiste drucken.

e Softkey "ANTASTEN ROT" druicken.
Das Tastsystem in die N&he des 1. Antast-
punktes positionieren.

¢ Antastrichtung und Achse anwahlen.
z.B. Softkey fur X+ dricken

¢ Antasten durch Driicken der START-Taste.
ODER

* Die Ist-Position des Werkzeugs direkt tiberneh-

men.

e Das Werkzeug neu positionieren fiir den 2. An-

tastpunkt.

¢ Antastrichtung und Achse anwébhlen.
z.B. Softkey fur X+ dricken

e Antasten durch Driicken der START-Taste.
ODER

e Die Ist-Position des Werkzeugs direkt Gberneh-

men.

e Die WinNC ermittelt die Grunddrehung und zeigt

den Winkel im Dialog Drehwinkel an.

EMmco

C18



EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

BEDIENUNG

[@anuetier Betrieb s
) Mamies flte . g
s -
rewin Jarsom | —t
s pooe | 8 gL |
T ; e e

ke
st 1 _:g E
O%S1 [Nm] BT LMIT 7 -i’g‘ @I
[}

[« SaEET . | +31.375 | Em
E [ ¥ | +443 796 8l +0.000 o
I [ 2 ] 52,083 {0 +0.000 | |

s BT [ @ MR T B:: P WOmews 0w WO (ki)

) GO0 | |
DAEMMG | M lu [
SN PRESETTAR

GRUND-
DREHUNG
SETZEN

GRUNDD.
IN
PRESETTAB.

ENDE

GRUND-
DREHUNG
SETZEN

ENDE

e Softkey dricken um die Grunddrehung zu ak-
tivieren.

ODER

o Ubernahme des Wertes in die Preset-Tabelle.

* Antastfunktion beenden

Grunddrehung aufheben

e Drehwinkel "0" eingeben

e Softkey dricken um die Eingabe zu
tubernehmen.

¢ Antastfunktion beenden
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ANTAST-
FUNKTION

27

ANTASTEN

O%SOVR POTO
0% 51 [Ner] 81 LANT

EIIY IH. -5.567 [
R v | 8209 [
= 95275 [

[T T4 B

L G-
x| x v B0

AUSWER-
TEN

Kreismittelpunkt als Bezugs-
punkt setzen: Bohrung

e Betriebsart "Manueller Betrieb" anwahlen.

¢ Softkey "ANTAST-FUNKTION" in der Softkey-
leiste drucken.

e Softkey "ANTASTEN CC" dricken.
Das Tastsystem in die Nahe des Antastpunk-
tes positionieren.

Vorgehensweise fur manuelle Antastroutine
(fir Bezugspunkt setzen Bohrung und Kreis-
zapfen)

e Achse fir manuelles Antasten auswéahlen
Nach jeder Messung springt die gewahlte
Achse um eine Achse weiter.

e Antasten durch Driicken der START-Taste.

ODER

¢ Messwert nach jeder einzelnen Messung iber-
nehmen.

* nach mindestens 3 Messwerten kann das
Messergebnis ausgewertet werden.
Softkey "AUSWERTEN" driicken.

EMmco
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+0.000 g r:.*ﬂ‘
+0.000

Vorgehensweise flir automatische Antastrou-
tine

e Softkey fir automatische Antastroutine dri-
cken (Bohrung Innenkreis).

e Parameter eingeben fir:

Bohrungsdurchmesser
Sicherheitsabstand
Sichere Hohe
Startwinkel

Anzahl der Antastpunkte
Offnungswinkel
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[@aruelior Beric

e Antasten durch Driicken der START-Taste.

Das Tastsystem tastet die Kreis Innenwand in
der gewdahlten Richtung.

Nach dem dritten Antastvorgang kann der Mit-
telpunkt berechnet werden. Empfohlen werden

vier Antastpunkte.
— &
_ g
- p .n‘?l_
e
e E 105005 [ 0.000
Bl [ v ] «o.000 [[E 0.000 m—
&4 : +2|9.uﬂ:m +0.000 H\E
. et | | Fstr ENDE
BEZUGS- ¢ Im Meniifenster beide Koordinaten des Kreismit-
PUNKT telpunktes eingeben.

SETZEN Softkey "BEZUGSPUNKT SETZEN" driicken um
die Eingabe zu tbernehmen. Der Bezugspunktist
der Kreismittelpunkt.

EINTRAG

PRESET .

TABELLE » Softkey driicken, um den Bezugspunkt in die
Presettabelle zu Gbernehmen.
ENDE
e Antastfunktion beenden
emco 22
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ANTAST-
FUNKTION

27

ANTASTEN

(e

I
WSSOV POTO
J %51 Nm| 51 L4 o
= -5.550 [E0
[ v | -0.000 [l
= vzaz. 724 [
(e i B ; e |
Tt | Fny ENDE
BEZUGS-
PUNKT
SETZEN
EINTRAG
PRESET
TABELLE
ENDE

Kreismittelpunkt als Bezugs-
punkt setzen: Zapfen

e Betriebsart "Manueller Betrieb" anwahlen.

¢ Softkey "ANTAST-FUNKTION" in der Softkey-
leiste drucken.

e Softkey "ANTASTEN CC" driicken.

Das Tastsystem in die Nahe des Antastpunk-
tes positionieren.

Softkey fur automatisches Antasten des Kreis-
zapfen (AulRenkreis) driicken.

Parameter eingeben fur:

Anzahl der Abtastpunkte (min. 3, max.8)
Radius

Messwert X

Messwert Y

Bezugspunkt X

Bezugspunkt Y

Nummer in Tabelle

e Antasten durch Dricken der START-Taste.

Das Tastsystem tastet in einer automatischen
Antastroutine alle erforderlichen Punkte an
und errechnet den wirksamen Tastkugel-
Radius.

Im Menufenster beide Koordinaten des Kreismit-
telpunktes eingeben.
Softkey "BEZUGSPUNKT SETZEN" driicken um
die Eingabe zu tbernehmen. Der Bezugspunktist
der Kreismittelpunkt.

Softkey driicken, um den Bezugspunkt in die
Presettabelle zu Gbernehmen.

Antastfunktion beenden

C23
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Mittelachse als Bezugspunkt

setzen
. e Betriebsart "Manueller Betrieb" anwahlen.
ANTAST- ¢ Softkey "ANTAST-FUNKTION" in der Softkey-
FUNKTION leiste driicken.
2
ANTASTEN d Softkey "ANTASTEN CL" drucken.
an.

-
100%50VA POTO
%51 Nm| S8 LT

(=] | [ - | +0.000
B [ v | +454.000 [[E +0.000
[ 7 ] +0.000 [T +0.000 E R E
[re ®F @ . T % . 5 8 ¥ T pl—, " L) (E1]

E! o i S g S
= - 2 SLTIN TAULLLL

¢ Das Tastsystem in die Néhe des ersten Antast-
punktes positionieren.

X+ ¢ Die Achsantastrichtung Uber den Softkey wéah-
len.
¢ Antasten durch Dricken der START-Taste.
ODER
¢ Die Ist-Position des Werkzeugs direkt tber-
—%‘— nehmen.
e Das Werkzeug neu positionieren fiir den 2. An-
tastpunkt.
X - ¢ Antastrichtung und Achse anwéhlen.
z.B. Softkey fur X- driicken

¢ Antasten durch Driicken der START-Taste.
ODER

» Die Ist-Position des Werkzeugs direkt Gberneh-
men.
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oL

BEZUGS-
PUNKT
SETZEN

EINTRAG
PRESET
TABELLE

ENDE

Nachdem der zweite Antastpunkt ermittelt wurde,
kannim Auswahlmenti die Richtung der Mittelach-
se geandert werden.

Mittels Softkeys kann der Bezugs- bzw. Nullpunkt
in der Haupt-, Neben oder Werkzeugachse ge-
setzt werden.

Das kann dann erforderlich sein, wenn die zu er-
mittelnde Position in der Haupt- und Nebenachse
gespeichert werden soll.

Im Menufenster die Koordinaten des Bezugspunk-
tes eingeben.

Softkey "BEZUGSPUNKT SETZEN" driicken um
die Eingabe zu Ubernehmen.

ODER

Softkey driicken, um den Bezugspunkt in die
Presettabelle zu Ubernehmen.

Antastfunktion beenden

€25
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KALIBR.

Y

!Manuel!al Batrish
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Tastsystem kalibrieren

Allgemeines

Um den tatséchlichen Schaltpunkt eines 3D-Tast-
systems exakt bestimmen zu kénnen, muss das
Tastsystem kalibriert werden. Ansonsten kann die
WinNC keine exakten Messergebnisse ermitteln.

Beim Kalibrieren ermittelt die WinNC die wirk-
same Lange des Taststifts und den wirksamen
Radius der Tastkugel. Zum Kalibrieren des 3D-
Tastsystems spannen Sie einen Einstellring mit
bekannter H6he und bekanntem Radius auf den
Maschinentisch.

Kalibrieren der wirksamen Lange

e Betriebsart "Manueller Betrieb" anwahlen.

e Softkey "TS KALIBR." in der Softkeyleiste
dricken.

* Softkey "LANGE KALIBRIEREN" driicken.

* Bezug fur Ladnge: HOhe des Einstellrings im
Menufenster eingeben

e Tastsystem dicht Uber die Oberflache des
Einstellrings fahren

¢ Wenn nétig, Verfahrrichtung Gber Softkey oder

Pfeiltasten &ndern

e Oberflache antasten: NC Start-Taste driicken
* Ergebnisse tberprifen

¢ Softkey OK driicken um die Werte zu Uiberneh-

men

EMmco
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Wirksamen Radius kalibrieren

Beim Kalibrieren des Tastkugelradius fuhrt die
WiInNC eine automatische Antastroutine aus.
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Kalibrieren mit einem Kalibrierring

. e Betriebsart "Manueller Betrieb" anwahlen.
TS e Softkey "TS KALIBR." in der Softkeyleiste
KALIBR. dricken.
Y7
ﬂ L * Softkey "KAL. R" drlicken.
N\ wrisss

* Durchmesser des Einstellrings eingeben

Manualler Betri . .
s e e Startwinkel eingeben

* Anzahl der Antastpunkte eingeben

-
-
150V POTO [
%51 Nm| 51 L4
= Ll — i
2 B3 +10.272 [0 +02 292 | m
-] -a7 665 &l +75.208
=S0:000] v | 0.000

T R T R Wi

| | | | | ENDE

e Antasten: NC Start-Taste driicken

¢ Das 3D-Tastsystem tastet in einer automati-
schen Antastroutine alle erforderlichen Punkte
an und errechnet den wirksamen Tastkugel-
Radius.

e Softkey OK dricken um die Werte zu Uberneh-
men

ENDE e ENDE dricken um die Kalibrierfunktion zu
beenden.
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OFF

HERUNTER-
FAHREN

NEU
STARTEN

Manueller Betnigb

3 Marniohe Bevet

n % - _‘I'gg.l N % Eﬂ‘
+240.000 i £
+376.120
Braumtg hearaen |
W S i —— |
k4
_ a %:l @
@ MAND) .~ F R0 sewmn | O

100%S-0VA PO -TD
0%51 [Nm] 51

HERUNTER
FAHTEN

| | 1
| STARIEN

Herunterfahren

Hinweis:
Die Betriebsart "Elektronisches Handrad"
verhalt sich in unserer Nachbildung wie die
Betriebsart "Manueller Betrieb". Um mit dem
Handrad verfahren zu kdnnen, muss auf eine
der INC-Betriebsarten (1 - 100) am Maschi-
nenbedienpult gewechselt werden, und dann
die entsprechende Achse angewéahlt werden
(siehe Maschinenanleitung).

Ausschalten

Um Datenverlust beim Ausschalten zu vermeiden,
muss das Betriebssystem der WinNC gezielt her-
untergefahren werden.

1 Betriebsart Manueller Betrieb wahlen.

2 Softkey-Leiste umschalten bis die Funktion zum
Herunterfahren erscheint.

3 Funktion zum Herunterfahren wéahlen

4 HERUNTERFAHREN oder

5 NEU STARTEN wéhlen.

Wenn die Steuerung heruntergefahren ist, kann
die Versorgungsspannung zur Steuerung unter-
brechen werden.

Willkirliches Ausschalten der WIinNC kann zu
Datenverlust fihren!

C29
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Grundlagen Datei-Ver-
waltung

Dateien

Dateien in der Steuerung Typ
Programme

im HEIDENHAIN-Format H
Werkzeug-Tabelle T
Platz-Tabelle .TCH
Preset-Tabelle PR
Punkte-Tabelle .PNT

Um Dateien schnell aufzufinden und verwalten
zu konnen, verfugt die WinNC Uber ein spezi-
elles Fenster zur Datei-Verwaltung. Sie kdnnen
die verschiedenen Dateien aufrufen, kopieren,
umbenennen und ldschen.

Es kénnen mit der WinNC beliebig viele Dateien
verwaltet werden, die Gesamtgrof3e 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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Datei-Verwaltung

Programm Manager 6ffnen

. Taste PGM MGT dricken.
Die WIinNC o6ffnet das Fenster zur Datei-Verwal-
tung.

1026 Das schmale Fenster auf der linken Seite zeigt
den Speicherbereich auf dem Datentrager (1) far
die WinNC (NC-Programme, Tabellen) an. Des
Weiteren steht ein als Austauschverzeichnis (3)
definiertes Verzeichnis zur Verfiigung. Dieses
kann in der EMConfig eingestellt werden.
Zusatzlich werden temporare Laufwerke (z.B.
USB) eingeblendet.

Das breite Fenster auf der rechten Seite (2) zeigt
alle Dateien an, die in dem angewdahlten Ver-
zeichnis gespeichert sind. Zu jeder Datei werden
Informationen angezeigt, die nachfolgende Tabel-
le zeigt die Informationen:

12 Dabedon] 6721 Giyte b

Dateiverwaltung
B - o = q
Anzeige Bedeutung
0 . Name mit maximal 16 Zeichen
Forterele Datei-Name .
CAMINNCAZ TNCESD 2 THOSSAT | Durchsuchen_ Und DatEI-Typ
S g || mesia Byte DateigréRe in Byte
mm ST v Eigenschaft der Datei
Enginch . Status Programm ist in der Betriebs-
: s art
e =S g E Programm ist in der Betriebs-
[ e art Programmieren angewahlt
o Programm ist in der Betriebs-
Austauschverzeichnis festlegen S art Programm-Test angewahit
Programm ist in der Pro-
M grammlauf-Betriebsart ange-
wahlt
& Datei ist gegen Léschen und
Andern geschiitzt
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E—EI TNC:\

AUFTRAG

—{"] PROGRAMME
L] WZz_TABELLEN

AUFTRAG_FERTIG
#—{J AUFTRAGE_SERIE
—{ ] AUFTRAGE_SONDER

B—Eﬂs‘;lcmm
ABC

Pfade

OK ABBRUCH
ENT
NEUE
DATEI
0
MM INCH
OK ABBRUCH
ENT
® o= | B

Pfade

Ein Pfad gibt das Laufwerk und samtliche Ver-
zeichnisse sowie Unterverzeichnisse an. Hier
werden die Dateien gespeichert. Die einzelnen
Angaben werden mit ,\“ getrennt.

Beispiel:

Auf dem Laufwerk TNC:\ wurde das Verzeichnis
AUFTRAG angelegt.

Danach wurde im Verzeichnis AUFTRAG noch
das Unterverzeichnis PROGRAMME angelegt
und dort das Bearbeitungs-Programm PROG1.H
hineinkopiert. Das Bearbeitungs-Programm hat
damit den Pfad:
TNC\AUFTRAG\PROGRAMME\PROG1.H

Die Grafik links zeigt ein Beispiel fur eine Ver-
zeichnisanzeige mit verschiedenen Pfaden.

Neues Verzeichnis erstellen

1 Datei-Verwaltung aufrufen

Das Verzeichnis im linken Fenster markieren, in
dem ein Unterverzeichnis erstellt werden soll.

2 Den neuen Verzeichnisnamen eingeben und die

Eingabe mit OK oder ENT abschlieRen bzw. mit
ABBRUCH abbrechen.

Neue Datei erstellen

1 Datei-Verwaltung aufrufen

Verzeichnis wahlen, in dem Sie die neue Datei
erstellen wollen

2 Dialog zum Erstellen einer neuen Datei 6ffnen
3 Den neuen Dateinamen mit Endung eingeben,
4 MaRRsystem eingeben

5 Mit OK oder ENT Datei Eingabe abschlieRen
oder mit ABBRUCH abbrechen.

6 Fur *.H Dateien (Programme) kann die Block-
form definiert werden, siehe auch "Special
Functions" - Rohteil definieren.

* Quader oder
e Zylinder

Emco
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SEITE SEITE
t {

WAHLEN

ENT

SEITE

SEITE

>

LOSCHEN

OK

ABBRUCH

ENT

Hinweis:

Beim Loschen von Dateien und Verzeichnis-
sen ist Datenverlust mdglich!
Der Loschvorgang kann nicht mehr riickgan-

gig gemacht werden!

wy -

Datei wahlen

1 Datei-Verwaltung aufrufen

2 Mit den Pfeil-Tasten oder Pfeil-Softkeys, wird
das Hellfeld auf die Datei bewegt, die gewahlt
werden soll.

3 Bewegt das Hellfeld seitenweise im Fenster auf
und ab.

4 Datei wahlen: Softkey WAHLEN oder ENT drii-
cken.

Datei l6schen

1 Datei-Verwaltung aufrufen.

2 Mit den Pfeil-Tasten oder Pfeil-Softkeys, wird
das Hellfeld auf die Datei bewegt, die geldscht
werden soll.

3 Bewegt das Hellfeld seitenweise im Fenster auf
und ab.

4 Softkey-Leiste umschalten bis die Funktion zum

LOSCHEN erscheint.

5 Datei I6schen: Softkey LOSCHEN driicken.

5 Mit OK oder ENT bestatigen oder mit ABBRUCH
abbrechen.

Verzeichnis léschen

Mit den Pfeil-Tasten oder Pfeil-Softkeys, wird das
Hellfeld auf das Verzeichnis bewegt, die geléscht
werden soll.

Fur den weiteren Léschvorgang siehe oben Datei
6schen.

(33
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SEITE SEITE

KOPIEREN

OK ABBRUCH

ENT

EC)

im LN
o im, |

FLELF LT {ve ] | |
VOK ABBRUCH

ENT

Datei kopieren

1 Datei-Verwaltung aufrufen

2 Mit den Pfeil-Tasten oder Pfeil-Softkeys, wird
das Hellfeld auf die Datei bewegt, die kopiert
werden soll.

3 Bewegt das Hellfeld seitenweise im Fenster auf
und ab.

4 Datei kopieren: Softkey KOPIEREN driicken.

5 Neuen Dateinamen eingeben.

6 Mit OK oder ENT bestéatigen oder mit ABBRUCH
abbrechen.

Die Steuerung kopiert die Datei in das aktu-
elle Verzeichnis, bzw. in das gewahlte Ziel-
Verzeichnis. Die urspriingliche Datei bleibt
erhalten.

7 Es kann auch ein Ziel-Verzeichnis gewahlt wer-
den.

8 Softkey driicken und das gewiinschte Verzeich-
nis auswahlen.

9 Eingabe mit OK oder ENT abschliel3en.

Hinweis: ?

Die Steuerung blendet ein Status-Fenster
ein, das Uber den Kopierfortschritt informiert.
Solange die Daten kopiert werden, kann nicht
weitergearbeitet werden.
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[ e lI
U e e o j
1
|

E—— TR

ARILELLEN | MOPERTEN
wehi el
L KOOEREN | BBROGEN

FELDER
ERSETZEN

Felder ersetzen

1 Datei-Verwaltung aufrufen

2 Beim Uberschreiben einer gleichnamigen Ta-
belle werden nur die Zeileninhalte (z.B. von
bestehenden Werkzeugen) ersetzt, die neuen
hinzugefligt und die alten beibehalten.

3 Kopiervorgang mit dem Softkey "FELDER
ERSETZEN" abschlieRen, wenn Zeileninhalte
ersetzt werden sollen.
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LETZTE
DATEIEN

=gy
+][v]

OK ABBRUCH
ENT
SEITE SEITE

>

UMBENEN.

ped o

OK

ABBRUCH

ENT

Eine der letzten 10 gewahlten
Dateien wéhlen

1 Datei-Verwaltung aufrufen

2 Die letzten 10 angewahlten Dateien anzeigen:
Softkey LETZTE DATEIEN driicken

2 Mit den Pfeil-Tasten oder Pfeil-Softkeys, wird
das Hellfeld auf die Datei bewegt, die gewahlt
werden soll.

4 Mit OK oder ENT Datei wahlen oder mit AB-
BRUCH abbrechen.

Datei umbenennen

1 Datei-Verwaltung aufrufen

2 Mit den Pfeil-Tasten oder Pfeil-Softkeys, wird
das Hellfeld auf die Datei bewegt, die umbe-
nannt werden soll.

3 Bewegt das Hellfeld seitenweise im Fenster auf
und ab.

4 Softkey-Leiste umschalten bis die Funktion zum
UMBENNEN erscheint.

5 Datei umbenennen: Softkey UMBENEN. dri-
cken

6 Neuen Dateinamen eingeben. Der Datei-Typ

kann nicht geandert werden.

7 Mit OK oder ENT Datei wahlen oder mit AB-
BRUCH abbrechen.
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=
>
+1[¥]

DATEI
MARKIEREN

ALLE
DATEIEN
MARKIEREN

MARK.
AUFHEBEN

ALLE
MARK.
AUFHEBEN

Datei markieren

1 Datei-Verwaltung aufrufen

2 Softkey-Leiste umschalten bis die Funktion zum
MARKIEREN erscheint.

3 Mit den Pfeil-Tasten oder Pfeil-Softkeys, wird
das Hellfeld auf die Datei bewegt, die umbe-
nannt werden soll.

Folgende Funktionen stehen zur Verfigung:

4 Einzelne Datei markieren

5 Alle Dateien im Verzeichnis markieren

6 Markierung fur einzelne Datei aufheben

7 Markierung fur alle Dateien aufheben

Hinweis: <

Funktionen wie das Kopieren oder Léschen
von Dateien kdnnen sowohl auf einzelne als
auch auf mehrere Dateien gleichzeitig ange-
wendet werden.
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bl
>

ZUSATZL.
FUNKT.

SCHUTZEN

N a

UNGESCH.

Bl

SORTIEREN

Zusatzliche Funktionen

1 Datei-Verwaltung aufrufen

2 Softkey-Leiste umschalten bis die Funktion zum
ZUSATZL. FUNKT. erscheint.

3 Softkey dricken

4 Mit den Pfeil-Tasten oder Pfeil-Softkeys, wird
das Hellfeld auf die Datei bewegt, die gewahlt
werden soll.

5 Softkey SCHUTZEN driicken um den Dateischutz
zu aktivieren.

6 Die Datei erhalt Status P und ist somit gegen
Andern und Léschen geschitzt.

7 Dateischutz aufheben: Softkey UNGESCH.
dricken.
Der Status geschutzt wird aufgehoben.

Sortieren

1 Datei-Verwaltung aufrufen

2 Wahlen Sie den Ordner in dem die Dateien
sortiert werden sollen

3 Softkey SORTIEREN. driicken.

Die Dateien kdnnen nach folgenden Kriterien
sortiert werden:

* nach Name
* nach GroRRe
* nach Datum
* nach Typ

* nach Status
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Satz

10 L|X+15 Y+8 RO F200 M3

Bahnfunktion Worter

Satznummer

Elemente des Programm-Satzes

ENT

MM

INCH

Programme er6ffnen und
eingeben

Aufbau eines NC-Programms im HEI-
DENHAIN-Klartext-Format

NC Bearbeitungs-Programme bestehen aus einer
Reihe von Programm-Séatzen.

Die Abbildung links zeigt die Elemente eines
Satzes.

Die Satze eines Bearbeitungs-Programms wer-
den von die WinNC in aufsteigender Reihenfolge
nummeriert

Der erste Satz eines Programms setzt sich aus:
e BEGIN PGM

¢ dem Programm-Namen und

e der glltigen MaR3einheit zusammen.

Die darauffolgenden Satze enthalten Informati-

onen uber:

¢ das Rohteil

* Werkzeug-Definitionen und -Aufrufe

* Vorschibe und Drehzahlen

¢ Bahnbewegungen, Zyklen und weitere Funkti-
onen

Der letzte Satz eines Programms setzt sich aus:
e END PGM

¢ dem Programm-Namen und

e der glltigen MaR3einheit zusammen.

Neues Bearbeitungs-Programm
eroffnen

1 Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren
wahlen.

2 Datei-Verwaltung aufrufen.

Verzeichnis wéhlen, in dem das neue Programm
gespeichert werden soll.

3 Neuen Programm-Namen eingeben und mit der
ENT Taste bestatigen.

4 MalReinheit wéahlen: Softkey MM oder INCH
dricken.
Die WIinNC wechselt in das Programm-Fenster
und eroffnet den Dialog zur Definition der BLK-
FORM (Rohteil).

Emco
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| io=s

|||||

5 Do) 7 13 G v

| AKTUELLEN | KOPERTEN
o Ay || I | wint wonr
| KOPMIREN  ENFUGEN

Neues Programm eingeben

’ ODER

ACHSE ACHSE ACHSE

Programmieren =
3 Progymmeinn

IRehcis

L
0 BEGIN PGM NEU MM
1 BLKFORMO 1 Z X«0 Y-0 Z40

3 END PGM NEU MM

| 71 LETZTEN

| ENTFIRSEN | ERNFUGIN

Anzeige BLK Form im Programm

6 Blockform auswahlen
* Quader oder
* Zylinder

Bearbeitungsebene in Grafik: XY
Spindelachse parallel X/Y/Z?
Spindelachse eingeben

Rohteildefinition Minimum:

Nacheinander X-, Y- und Z-Koordinaten des
MIN-Punkts eingeben und mit der ENT Taste
bestatigen.

Rohteildefinition Maximum:

Nacheinander X-, Y- und Z-Koordinaten des
MAX-Punkts eingeben und mit der ENT Taste
bestatigen.

Die WIinNC erstellt die Satznummern, den BEGIN
und END Satz automatisch.

Eingabe Rohteil Zylinder:
Z: Bearbeitungsebene in der Grafik
R: Aul3enradius, L: Lange
sowie DIST: Distanz zum Nullpunkt und
RI: Innenradius des Zylinders

Fur Zylinder gilt: X entspricht der 4. Achse
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e
Y Progresmreeen

s et componenid st Bage H

0 BEGIN PGM 2_FLANSCH_FLANGE MM
-

—_—

2 CALL PGM ireset

3 BUK FORM 0.1 Z X-52 Y-52 2:30

4 BLK FOAM 0.2 X+52 Y452 Zo0

5 TOOL CALL FACE_MILL_D40" Z 51000

6 L Z+100 RO FFO FO MAXKT0O M3

7 CC XD Yo

8 M7 LP PR<TS PA-D FMAX

o L Z-20 F500

10 APPR CT X=51 ¥+0 CCA30 R+5 RLFE0O0

11.CP A0 DR- AL FS00

12 DEP PLCT PR-80 PA-DR3

131 Z+100 RO FMAX

14 * - SCHUCHTWERZEUG 3MM:

15 TOOL CALL "MILL_DS_FINESH™ Z 51000

16 * - ZYKLUS 215 KREISZ SCHLICHTEN

17 CYCL DEF 215 C. STUD FINISHING
0Q200e+2 SICHERFEITS-ABST
C201=-18.99 DEPTH
C206=+150 RATE FOR PLNGNG
0202s+5 PLUNGING DEPTH
CR07T=+500 FEED RATE FOR MILLNG

C21B=+0 CENTER IN 15T AXIS

0217= 0 CE'\I E?NE\J&KH

[REY

Programmierung eines Programm-Satzes

100

v )

ENT

ENT

Werkzeug-Bewegungen im Klar-
text-Dialog programmieren

Die Programmierung eines Satzes beginnt mit ei-
ner Dialogtaste. In der Kopfzeile des Bildschirms
erscheint eine Abfrage (1) in Zusammenhang mit
der Dateneingabe. Die aktuelle Position fur die
Dateneingabe ist zusatzlich gelb eingefarbt (2).

Beispiel fir einen Dialog
1 Dialog eré6ffnen

2 Koordinaten?
Zielkoordinate flir X-Achse eingeben

3 Zielkoordinate fiir Y-Achse eingeben,
mit der Taste ENT zur nachsten Frage

4 Radiuskorrektur: RL/RR/Keine Korrektur?
"Keine Radiuskorrektur" eingeben, mit Taste ENT
zur néchsten Frage

5 Vorschub F=?/ F MAX = ENT
Vorschub fur diese Bahnbewegung 100 mm/min,
mit Taste ENT zur nachsten Frage

6 Zusatz-Funktion M?
Zusatzfunktion M3 "Spindel ein im Uhrzeigersinn®,
mit Taste ENT wird der Dialog beendet.

Das Programmfenster zeigt die Zeile:
3L X+10 Y+20 RO F100 M3

Funktionen zur Dialogfuhrung

Funktion Taste

Dialogfrage tibergehen

Dialogfrage vorzeitig Uberge-
hen

Dialog abbrechen und léschen

Emco
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Programmiaren 1044

2 Programmesn

THE b Bt e_torpeasents! 1, Bisbwen driiog H

0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MW 1
1 CALL PGM _reset M -
0
3 BLK FORM 01 Z X0 ¥al) Z-19.55
4 BLKFORM 0.2 X+100 Y+100 Z-0
5 FNOO1 =2
6 L Z+100 RO FMAX
7 TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_D&" Z 53200
8 :Da.p0
9 L Z+100 RO FMAX M3
10 CYCL DEF 200 DRILLING
Q200=+2 SET-UP CLEARANCE
Q=34 BEFTH
Q206=+250 FEED RAT

FOR PLNGNG

12L Z+100 A) FMAX

13 TOOL GALL "CRILL_DS™ Z 53800

14050

15L 24100 RO FMAX M3

18 CYCL DEF 200 DRILLING
Q200=+2  SET-UF CLEARANCE

| v Il |

F MAX

F AUTO

FU

Fz

Zusatzliche Softkeys zur Dateneingabe

Im Zuge der Abfrage (1) stehen fur bestimmte
Daten wie Vorschub, Radiuskorrektur etc. meh-
rere Eingabemaoglichkeiten via Softkeys (2) zur
Verfliigung.

Funktionen zur Vorschubfestlegung

1 Im Eilgang verfahren, satzweise wirksam.

2 Automatisch berechneter Vorschub.

3 Programmierter Vorschub: Einheit mm/min.
Bei Drehachsen interpretiert die Steuerung den
Vorschub in Grad/min, unabhéangig davon, ob
das Programm in mm oder inch geschrieben ist.

4 Umdrehungsvorschub definieren: Einheit mm/U.

5 Zahnvorschub definieren:
Einheit mm/Zahn.
Die Anzahl der Zahne muss in der Werkzeug-
Tabelle in der Spalte CUT. definiert sein.
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SEITE SEITE
ANFANG ENDE

Programm editieren

Beim Erstellen oder Verandern eines Bearbei-
tungs-Programms kann mit den Pfeil-Tasten
(oder den Softkeys) jede Zeile im Programm und
einzelne Worter eines Satzes gewahlt werden:

1 Seite nach oben / unten blattern
2 Sprung zum Programm- Anfang / -Ende

3 Die Position des aktuellen Satzes im Bild-
schirm veréandern. Damit kbnnen Sie weitere
Programmsétze anzeigen lassen, die vor bzw.
hinter dem aktuellen Satz programmiert sind.

4 Von Satz zu Satz springen
5 Einzelne Worter in Satz wahlen

6 Bestimmten Satz wahlen:
Taste GOTO driicken, gewiinschte Satznum-
mer eingeben, mit Taste ENT bestatigen.

Oder:

Satznummernschritt eingeben und die Anzahl der
eingegeben Zeilen durch Dricken des Softkeys
N ZEILEN nach oben oder unten Gberspringen.

7 Wert eines gewahlten Wortes auf Null setzen
Falschen Wert I6schen
Fehlermeldung (nicht blinkend) I6schen

8 Gewahltes Wort l6schen

9 Gewabhlten Satz I6schen
Zyklen und Programmteile I6schen

Séatze an beliebiger Stelle einfligen

Wahlen Sie den Satz, nach dem ein neuer Satz
eingeflugt werden soll und eréffnen Sie den Dia-
log.

Wadrter d&ndern und einflgen

Wahlen Sie ein Wort in einem Satz und tbersch-
reiben Sie es mit dem neuen Wert. Wahrend Sie
das Wort gewéhlt haben, steht der Klartext-Dialog
zur Verfagung.

Anderung abschlieRen: Taste END driicken

Wenn Sie ein Wort einfigen wollen, betétigen
Sie die Pfeil-Tasten (nach rechts oder links), bis
der gewilinschte Dialog erscheint und geben den
gewtlnschten Wert ein.
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SPEICHERN

SPEICHERN
UNTER

1 PLANE SPATIAL SPA.O SPR.0 SPC.45 MOVE DET.S FI00 SEO.
2 PLANE RESET MOVE DIST.0 F AUTO
3 BLE FORM 0.1 2 Xe10 Ye10 Z&10
4 BLK FORM 0.2 X410 ¥+10 2410
5 PATTERN DEF POSY Xe0 Vo Z+0 | POSIH Nk Yok T20 ) POSH X8 Yol Z+0 | POSM X+ Yol 7.0 ) POSS
8 PATTEAN DEF
FIOWA[ =10 Y420 D28 NUM1Q | Bowenam e

7 POBI| X0 V40 Z:0)
PO Xk ¥ed 20
POSH Kol ¥l 240 |
POSA Kl Y8 20 ) e
PODS 12 Y412 220 3 et
PO K15 ¥a15 220
POST] X20 Y420 220 )
POGH %32 Ya32 200 )
POSH X450 Y450 Z+0 )

& PATTERH DEF

PORI{XA0 a0 Zi0:) TR
POG2 Xe& ¥ed Z40) o
POSY Mab Vel Zo0 )
POD4{ X+ Y8 240 ) | o 1 ARBnuCH

22.8) — =

POGS K50 Y450 Zo8 |
& PATTERN DEF
SEL PATTERN “THC ‘tabiwpoar par

o o | |

wint |
wmetnrn || Esroen

axrunary || oot

ANDERUNG
AUFHEBEN

Speichern

11In der Betriebsart Programm-Einspeichern/
Editieren stehen in der Softkeyleiste folgende
Softkeys zur Verfugung: SPEICHERN und
SPEICHERN UNTER.

2 SPEICHERN: Programme in Bearbeitung kon-
nen so gespeichert werden. Dateiname und
Pfad bleiben unverandert.

3 SPEICHERN UNTER: Offnet ein Dialogfenster
mit dem der Programmname und der Pfad des
Programms geéndert werden kann.

4 ANDERUNG AUFHEBEN: Mit diesem Softkey
wird die zuletzt gespeicherte Version wieder-
hergestellt.
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BLOCK
MARKIEREN

MARKIEREN
ABBRECHEN

BLOCK
KOPIEREN

BLOCK
AUS-
SCHNEIDEN

BLOCK
EINFUGEN

MARKIEREN
ABBRECHEN

Programmteile markieren,
kopieren, I6schen und einfligen

Sollen Programmteile innerhalb eines NC-Pro-
gramms kopiert werden, bzw. Teile in ein anderes
NC-Programm kopiert werden, kénnen folgende
Funktionen hierfir verwendet werden:

Programmteile kopieren

1 Softkey-Leiste umschalten bis die Markierungs-
funktion erscheint

Den ersten (letzten) Satz des zu kopierenden
Programmteils wéhlen

2 Softkey BLOCK MARKIEREN driicken um den
ersten (letzten) Satz zu markieren.

3 Die erste Stelle der Satznummer wird von der
WiInNC mit einem Hellfeld versehen und blendet
den Softkey MARKIEREN ABBRECHEN ein.

4 Bewegen Sie das Hellfeld auf den letzten (ers-
ten) Satz des Programmteils den Sie kopieren
oder ldschen wollen.

Die Steuerung stellt alle markierten Satze in
einer anderen Farbe dar.

Softkey MARKIEREN ABBRECHEN dricken um
die Markierungsfunktion zu beenden.
Markierten Programmteil kopieren

1 Softkey BLOCK KOPIEREN dricken

2 Softkey BLOCK LOSCHEN driicken um markier-
ten Programmteil zu l6schen.

Die Steuerung speichert den markierten Block

Waéhlen Sie mit den Pfeiltasten den Satz, hinter
dem Sie das kopierte (gel6schte) Programmteil
einfigen wollen.

3 Softkey BLOCK EINFUGEN driicken um den
gespeicherten Programmteil einzufligen, oder

4 Softkey MARKIEREN ABBRECHEN driicken um
die Markierungsfunktion zu beenden.
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083

1 TOOL CALL 10 Z S3000 F1000 OL Wi

3 C¥CL DEF 230 ABZEILEN

e

Bt Tt

& CYCL DEF 201 VYSTRUZOVAN!
Q200=s2  BEZPECNOSTNI VEDAL
s an e sis
ACTUELLES
Wt | s

SUCHENR

IR

CYCL DEF 200 VATANI = 1 E

CR00es2  BEZPECNOSTNI VZDAL l‘%—_
ONie2 HLOUBKA feormarn ste 1

2 DECLARE STRING OS5 DECLARE STRING OS5 2 DECLARE STRINGS LX-T2Y-100 Z+2F MAX M3 « =

ANTUELLER WORT

STHEN.

[

ARTLELLEN | ROPERTEN
Wi WAL

ROPEREN | EMPUGEN

Suchfunktionen

SUCHEN

AKTUELLES
WORT
SUCHEN

SUCHEN

SUCHEN

ENDE

Suchfunktionen

Die Steuerung sucht nach beliebigen Texten in-
nerhalb eines Programmes.

Nach beliebigen Texten suchen
1 Suchfunktion wéhlen

Das Suchfenster wird eingeblendet und in der
Softkey-Leiste werden die zur Verfligung stehen-
den Suchfunktionen angezeigt.

2 Aktuelles Wort suchen:

Die Steuerung Ubernimmt das erste Wort des
aktuellen Satzes. Durch nochmaliges Driicken
wird das nachste Wort des Satzes tibernommen.

3 Zu suchenden Text eingeben. Achten Sie auf
Grof3-/Kleinschreibung.

4 Suchvorgang starten: Die Steuerung springt auf
den nachsten Satz, in dem der gesuchte Text
gespeichert ist.

5 Suchvorgang wiederholen: Die Steuerung
springt auf den nachsten Satz, in dem der ge-
suchte Text gespeichert ist.

6 Suchfunktion beenden.
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MOD Funktionen

ABBRUCH

MOD Funktion

Uber die MOD-Funktionen kénnen Konfiguratio-
nen angezeigt und gedndert werden.

MOD-Funktionen wahlen

Taste MOD driucken um den MOD Bildschirm
aufzurufen.

Unabhangig von der gewahlten Betriebsart stehen
folgende Funktionen zur Verfiigung:

* Anzeige-Einstellungen:
Positionsanzeigen

¢ Allgemeine Information:
Software Version

Positionsanzeige wéahlen

Fir die Betriebsart Manueller Betrieb, Programm-
lauf Satzfolge und Programmlauf Einzelsatz
kénnen Sie die Anzeige der Koordinaten beein-
flussen:

Fir die Positionsanzeigen der WinNC kdnnen Sie

folgende Koordinaten wahlen:

* |ST: Ist-Position; momentane Werkzeugposition

* AREFIST: Referenz-Position; Ist-Position bezo-
gen auf den Maschinennullpunkt.

* |[STRW: Restweg zur programmierten Position
im Eingabesystem; Differenz zwischen Ist- und
Ziel-Position.

* REFRW: Restweg zur programmierten Position
bezogen auf den Maschinennullpunkt; Differenz
zwischen Ref- und Ziel-Position.

Mit der MOD-Funktion Positions-Anzeige 1 wah-
len Sie die Positionsanzeige in der Statusanzeige.

Mit der MOD-Funktion Positions-Anzeige 2 wah-
len Sie die Positionsanzeige in der zusatzlichen
Statusanzeige.

MOD-Funktionen beenden
Taste MOD erneut driicken oder den Softkey
ABBRUCH.

Hinweis: 2
Die zur Verfugung stehenden Auswahlmdg-

lichkeiten und Funktionen sind abhangig von
der Software Version der WinNC.
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Grafiksimulation

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

Rohteildefinition

Fur das Werkstuck werden die Rohteilabmessun-
gen verwendet, die im Programmeditor eingege-
ben werden.

Das Rohteil wird mit Bezug auf das Koordina-
tensystem eingespannt, das zum Zeitpunkt der
Rohteildefinition gultig ist.

Die Grafiksimulation steht in allen Betriebsarten
zur Verflgung. .

Die Steuerung bietet folgende Ansichten an (sie-
he Weitere Ansichtsoptionen).

¢ Draufsicht

e 3D-Darstellung

Programm testen

In die Programmier-Betriebsart Programmtest
wechseln um das aktuelle Programm zu testen
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Bildschirmaufteilung Grafiksimulation

(=) Programm-Test
€3 2202 Satz %2: %4
4
o

TNGAdemo\DECKEL1\DECKELT\DECKEL1 H
—DECKEL1H

9 LX+0Y+0 Z+2 F MAX M3 £
10 CYCL DEF 14.0 KONTUR

11 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 10
12 CYCL DEF 20.0 KONTUR-DATEN

Q1=-12 ;FRAESTIEFE

Q2=+1 ;BAHN-UEBERLAPPUNG
Q3=+05 AUFMASS SEITE
Q4=+05 AUFMASS TIEFE
Q5=+0 KOOR.OBERFLAECHE
Q6=+2 SICHERHEITS-ABST.
Q7=+2 SICHERE HOEHE
Q8=+2 RUNDUNGSRADIUS
Q9=+1 ;DREHSINN

13 CYGL DEF 22.0 AUSRAEUMEN
Q10=+4 ZUSTELL-TIEFE
Q11=+100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=+400 ;VORSCHUB RAEUMEN
Q18=+0 ;VORRAEUM-WERKZEUG
Q19=+150 VORSCHUB PENDELN
Q208=+99999 VORSCHUB RUECKZUG
Q401=+100 VORSCHUBFAKTOR
Q404=+0 NACHRAEUMSTRATEGIE

14 L M99

15 L X+0 Y-38.5 RO F MAX

16 L Z-11 F MAX

17 CYCL DEF 5.0 KREISTASCHE

18 CYCL DEF 5.1 ABST1

19 CYCL DEF 5.2 TIEFE-14

20 CYCL DEF 5.3 ZUSTLG4 F100

21 CYCL DEF 5.4 RADIUS14.5

22 CYCL DEF 5.5 F400 DR+

23 L M99

24 L Z+2 F MAX

25 CYCL DEF 10.0 DREHUNG

26 CY;:SF 101 CHSO
ANSIC N RE

. . | ANSICHTS-

OPTIONEN

Programm-Test @

10:52

RESET

START

1 Betriebsart

2 Aktiver Bedienbereich / Programmtest
3 Alarm- und Meldezeile der Simulation
4 Programmname

5 Softkeys "Start", "Start Einzelsatz" und "Reset
+ Start" der Simulation

6 Ansichten wahlen

7 weitere Ansichtsoptionen aufrufen
8 Einstellen der Simulationsgeschwindigkeit

9 farbige Verfahrbewegungen:

» Rote Verfahrbewegung = Werkzeug fahrt im
Eilgang

e Gruine Verfahrbewegung = Werkzeug fahrt
im Bearbeitungsvorschub

10 Aktueller Satz im Programm

Emco
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START

RESET
+
START

START
EINZELS.

e
B =
ae—

ANSICHTEN

P

ANSICHTEN

o5

ANSICHTEN

=

Softkeyfunktionen

Simulationsgeschwindigkeit

Geschwindigkeit der Simulation einstellen

Simulationsgeschwindigkeit schrittweise erhéhen
bzw. verringern.

Simulationsgeschwindigkeit schrittweise verrin-
gern

Programm mit maximal méglicher Geschwindig-
keit testen (Voreinstellung)

Simulation starten / reset

Simulation starten

Simulation reset und starten

Start Simulation Einzelsatz

Simulation reset

Ansichten wéahlen

Volumenansicht

Volumenansicht und Werkzeugwege

Werkzeugwege

Cs1
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WEITERE
ANSICHTS-
OPTIONEN

WERKTUCK
TRANSP.

Ein

WERKZEUG
n'-c

] & X

=/

3D Darstellung

Funktionen zum Drehen, Verkleinern und Ver-
groRern

Darstellung in 5° Schritten drehen

Darstellung in 5° Schritten horizontal kippen

Darstellung schrittweise vergréRern / verkleinern

Darstellung auf urspriingliche Gré3e und Winkel
zuriicksetzen.

Darstellung verschieben

Darstellung nach oben und unten verschieben

Darstellung nach links und rechts verschieben

Darstellung auf urspringliche Position und Winkel
zurucksetzen.

Weitere Ansichtsoptionen

Softkey driicken um weitere Optionen anzugeigen

Das Werkstlick transparent anzeigen

Das Werkzeug wéhrend der Simulation anzeigen:

* Werkzeug anzeigen
* Werkzeug transparent anzeigen
* Werkzeug ausblenden

* Das Werkstick in Draufsicht anzeigen

* Das Werkstick in 3D-Darstellung anzeigen
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* Werkstuck-Darstellung in 3D-Dreiviertel-Ansicht
des Rohteils anzeigen.

* Diese Funktion dient zum Riicksetzen der
Schnittebenen.

* Diese Funktion dient zum Verschieben der
Schnittebenen. Es werden folgende Softkeys
angezeigt:

* Die vertikale Schnittebene nach rechts oder
links verschieben.

* Die vertikale Schnittebene nach vorne oder
hinten verschieben.

* Die vertikale Schnittebene nach oben oder un-
ten verschieben.

Die Grundeinstellung der Schnittebene ist so ge-
wahlt, dass sie in der Bearbeitungsebene in der
Rohteilmitte liegt und in der Werkzeugachse auf
der Rohteilunterkante.

Hinweis: <

In der Darstellung des Rohteils wird das
Spannmittel nicht angezeigt!
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3D VIEW
KONFIG.

i 'BPrngram-Test
e Prgrar Ter

1040

* Softkey driicken um die 3D- View Konfiguration
zu starten.

Eingabe Abstand Rohteil zum Spannmittel

* in Z-Richtung (1)
* in XY-Richtung (2)
je nach Aufspannsituation

 Kollisionsprifung ein oder aus

* Aufldsung einstellen: Schieberegler auf fein bis
grob stellen.

* Anzeige fur Bearbeitungszeit (3) und Vorschub (4).

Hinweis: 2

Die Auswahl der zur Verfigung stehenden
Einstellméglichkeiten hangt davon ab, ob eine
3D- View Lizenz vorhanden ist oder nicht.

Abstand Rohteil zum Spannmittel
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EIN

Satze Uberspringen

Programmsatze mit "/" Zeichen nicht testen bzw.
ausfihren.

Darstellung der Grafik mit der Maus verschie-
ben

Die rechte Maustaste gedrickt halten und die
Maus bewegen um das Modell zu verschieben.

Wenn Sie zugleich die Shift-Taste dricken, kon-
nen Sie das Modell nur horizontal oder vertikal
verschieben.

Wenn Sie zugleich die Strg-Taste drucken, kon-
nen Sie die Darstellung durch Ziehen mit der
Maus vergrofRern bzw. verkleinern.

Anstatt der rechten Maustaste kann auch das
Mausrad verwendet werden.

Durch Dricken der linken Maustaste kann die
Darstellung horizontal und vertikal gedreht
werden.
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D: Programmierung

Ubersicht

M-Befehle

MOO Programmierter Halt

MO1 Wahlweiser Halt (Programmbhalt nur bei
OPT. STOP)

M02 Programmende

MO03  Spindel ein im Uhrzeigersinn

MO04  Spindel ein im Gegenuhrzeigersinn

MO5  Spindel Halt

M06  Werkzeugwechsel durchfihren

M08 Kiuihlmittel ein

M09  Kuhlmittel aus

M13 M3 + M8

M14 M4 + M8

M15 M5+ M9

M19
M20

M30
M91

M89
M99

M109

M110

M111

positioniert die Spindel immer auf O Grad
positioniert die Spindel auf den im Zyklus
13 programmierten Wert.

Hauptprogrammende
Verfahren in Maschinenkoordinaten

Zyklusaufruf modal wirksam
Satzweiser Zyklusaufruf

Vorschubgeschwindigkeit bei Kreisbdgen:
die Steuerung halt bei Innen- und AulR3en-
bearbeitung den Vorschub von Kreisbo-
gen an der Werkzeugschneide konstant
die Steuerung halt ausschlieBlich bei ei-
ner Innenbearbeitung den Vorschub von
Kreisbogen an der Werkzeugschneide
konstant

Ricksetzen von M109 und M110

D1
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Wissenschaftlich

Ansicht ‘ I

e | O
(

[(of ]

| REAITRED

D = | lells][s]

ARC H SIN || cos || TAN | [1][2][2]

"y |isarTi| 1/ { P o[ [=]
I

| M+ || Ms || MR | MC|
|

| Ansicht
|
|
|
|

X

[ LN :|_LOG |[ e"x SGN|

[ ABS | [ INT | [F RAC_\ {MOD |

Coco JoR] v (e

Der Taschenrechner

Die Steuerung verfugt Gber einen Taschenrechner
mit den wichtigsten mathematischen Funktionen.

Die CALC Taste zum Offnen bzw. SchlieRen
dricken.

Wenn Sie ein Programm eingeben und sich im
Dialog befinden, kénnen Sie die Anzeige des Ta-
schenrechners mit der Taste ,Ist-Positionen tber-
nehmen* direkt in das markierte Feld kopieren.

AKWEERLTLEN * Den aktuellen Wert aus dem Programm in den
UBERNEHMEN Rechner Ubernehmen.
WERT : .
UBER- * Den berechneten Wert ins Programm Uberge-
NEHMEN ben.
Rechenoperatoren
Funktion Bedeutung Funktion Bedeutung
+,-,%,1 Grundrechnungsarten LN Logarithmus Naturalis
0 Klammer Rechnung LOG Logarithmus
ARC Arcus-Cosinus enx Exponentialfunktion
SIN Sinus- Funktion SGN Vorzeichen prifen
COSs Cosinus- Funktion ABS Absolutwert bilden
TAN Tangens- Funktion INT Nachkommastellen abschneiden
XAY Potenzieren FRAC Vorkommastellen abschneiden
SQR Quadratwurzel ziehen MOD Modulwert
1/x Umkehrfunktion Ansicht Answht: FormeI—Edltor oder
. . wissenschaftlich
Kreiszteilungszahl Pl
P! 3.14159265359 CE Wert I6schen
M+ Wert zum Zwischenspeicher MM oder INCH| MaReinheit
addieren DEG od. RAD | Darstellung von Winkelwerten

MS We.rt ZW|sche.nspe|chern DEC oder HEX Darstellungsart des Zahlen-
MR Zwischenspeicher aufrufen wertes
MC Zwischenspeicher l6schen
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[ Satzvortau Satzloige
£ oo e i
o p
T
vy
o L
ot s JE
[ -
o e
= =
ZUSATZL.

INFO

Fehlermeldungen
Fehler werden angezeigt bei:

» falschen Eingaben

* logischen Fehlern im Programm

e nicht ausfihrbaren Konturelementen

e unvorschriftsmaBigen Tastsystem-Einsatzen

Fehlerfenster mit ERR aufrufen.

Tritt ein Fehler auf, wird dieser in der Kopfzeile
in roter Schrift angezeigt, lange bzw. mehrzeilige
Fehlermeldungen sind verkirzt dargestellt. Treten
Fehler in der Hintergrund-Betriebsart auf, wer-
den diese mit dem Wort ,Fehler” in roter Schrift
angezeigt.

Tritt ausnahmsweise ein ,Fehler in der Datenver-
arbeitung” auf, o6ffnet sich automatisch das Feh-
lerfenster. Solche Fehler kdnnen vom Bediener
nicht behoben werden. In diesem Fall beenden
Sie das System und starten Sie die Steuerung
neu.

Fehlermeldungen werden in der Kopfzeile solange
angezeigt, bis sie entweder geldéscht oder durch
einen Fehler hoherer Prioritat ersetzt wurden.
Fehlermeldungen, die die Nummer eines Pro-
grammsatzes enthalten, wurden durch diesen
Satz oder einen vorangegangenen Satz verur-
sacht.

e Mit dem Softkey "ZUSATZL. INFO" kénnen
zusatzliche Informationen zu den Alarmen
angezeigt werden.

* Fehlermeldung mit der Taste CE I6schen.

Hinweis: &

Detaillierte Informationen zu den Alarmen und
Meldungen entnehmen Sie den Kapiteln "H"
und "I" dieser Betriebsanleitung.
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Q)

PROGRAMM
+
GRAFIK

AUTOM.
ZEICHNEN

AUS

141 L 2«40 F MAX
142 L X~ 100 ¥-8) F MAX
44 LBL 10

145 L %00 Y65 AL

| s

Programmiergrafik

Programmiergrafik mitfihren / nicht
mitfihren

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

Softkeyleiste fur die Bildschirmaufteilung aufrufen
um zur Bildschirmaufteilung Programm links und
Grafik rechts zu wechseln.

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.

Wahlen Sie mit den Pfeiltasten den Satz, bis zu
dem die Grafik erstellt werden soll.

Nach Editieren oder Hinzufligen eines Elements
wird die Grafik angezeigt.

Wenn die WIinNC die Grafik nicht mitfihren soll,
setzen Sie den Softkey AUTOM. ZEICHNEN auf
AUS.

Hinweis: <

Wenn AUTOM. ZEICHNEN auf EIN gesetzt
ist, dann bericksichtigt die Steuerung bei der
Erstellung der 2D-Strichgrafik keine

e Programmteil-Wiederholungen

e Sprunganweisungen

e M-Funktionen, wie z. B. M2 oder M30

e Zyklusaufrufe

Verwenden Sie das automatische Zeichnen
ausschlie3lich wahrend der Konturprogram-
mierung.

Emco
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AUTOM.
ZEICHNEN

ein

5L N0 55

147 CC X20 635 ¥-35.

148 £ X30.918 Y57 & DRt
143 £ X40. ¥-60

160 © X375 ¥-50 318 DA
151 GG XI5, ¥-40.635

162 G X45, ¥-40 635 DR- o 7 - : {

RESET

START

START

STOPP

START
EINZELS.

i

Softkey AUTOM. ZEICHNEN auf AUS setzen.

Das Programm wird inklusive Zyklen und Spriin-
gen komplett simuliert. Dies ist nur madglich,
wenn im Programm-Test kein Programm lauft.
Ein Reset der Simulation kann Gber die Taste CE
ausgelést werden.

Programmiergrafik fur ein bestehen-
des Programm erstellen

Programmiergrafik vollstandig erstellen.

Programmiergrafik vollstandig erstellen oder nach
RESET + START vervollstandigen.

Programmiergrafik anhalten.

Dieser Softkey wird nur angezeigt, wahrend die
WinNC eine Programmiergrafik erstellt.

Diese Softkey ist nur bei "Automatisch Zeichnen
AUS" verfugbar.

"START EINZELS." ist nur bei Automatisch Zeich-
nen AUS verflgbar.
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SATZ-NR.

ANZEIGEN

AUSBLENDEN

SATZ-NR.
ANZEIGEN

AUSBLENDEN

GRAFIK
LOSCHEN

FEEEE

AUS EIN

ppp] [~

ROHTEIL
ZURUCK-
SETZEN

Softkey-Leiste umschalten

Satznummern einblenden
Softkey SATZ-NR. ANZEIGEN AUSBLENDEN auf
ANZEIGEN setzen.

Satznummern ausblenden
Softkey SATZ-NR. ANZEIGEN AUSBLENDEN auf
AUSBLENDEN setzen.

Satznummern ein-/ausblenden funktioniert nur bei
automatisch Zeichnen EIN!

Grafik l6schen

Softkey GRAFIK LOSCHEN driicken um die an-
gezeigte Grafik zu l6schen.

Gitterlinien ein- und ausblenden

Softkey GITTERLINIEN EINBLENDEN auf EIN
setzen um die Gitterlinien einzublenden.

Ausschnitt anpassen

Sie konnen die Ansicht fir eine Grafik selbst
festlegen.

Softkey-Leiste umschalten

Zum Verschieben des Ausschnitts jeweiligen den
Softkey dricken.

Zum Verkleinern oder VergréRern des Ausschnitts
Softkey dricken.

Mit dem Softkey ROHTEIL ZURUCKSETZEN stel-
len Sie den ursprunglichen Ausschnitt wieder her.

Mausbedienung:

Mit dem Mausrad lasst sich der Ausschnitt zoo-
men und mit gedriickter mittlerer oder rechter
Maustaste verschieben.
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B Programmiaren
L0 Mg

0 BEGIN POM K_WUERFEL 2 MM
2 e )
£7 END PGM K_WUERFEL_2 MM

it
0 TOOL CALL 1 2 52000 FS00
1 CALL PGM ANFASEN

1L Za50 FRAAX

12 GYGL DEF 7.0 NULLPUST
13 CYCL DE )

0L X0 Y0 FMAX
20 CALL PGM CM260_3_ (Rt
0L Z-100 FMAX

91 FLANE RESET STAY
F2AELT

EF 7.0 NULLPUSRT
F 7002475
T2Ys24TE

BRUCHEG | ANDENT
T P

1505

GLIEDE-
RUNG

EINFUGEN

Q)

PROGRAMM
+
GLIEDER.

il |
I

LI
-

JL
—

Programme gliedern

Gliederungsfenster anzeigen/Aktives
Fenster wechseln

Die WInNC erlaubt die Moéglichkeit, Bearbeitungs-
programme mit Gliederungssatzen zu kommen-
tieren. Gliederungsséatze sind Texte (max. 255
Zeichen), die als Kommentare oder Uberschriften
fur die nachfolgenden Programmzeilen zu verste-
hen sind.

Dadurch lassen sich lange und komplexe Pro-
gramme durch sinnvolle Gliederungssatze uber-
sichtlicher und verstéandlicher gestalten.

Somit kénnen spatere Anderungen im Programm
leichter und Ubersichtlicher durchgefiihrt werden.
Gliederungssétze kénnen an beliebiger Stelle im
Programm eingefligt werden.

Gewilnschten Satz wéhlen, hinter dem der Glie-
derungssatz eingefuigt werden soll.

Taste SPEC FCT dricken

Softkey GLIEDERUNG EINFUGEN oder Taste *
auf der ASCII-Tastatur driicken

Gliederungstext eingeben

Zuséatzlich lassen sie sich in einem eigenen
Fenster darstellen. Dazu ist die entsprechende
Bildschirmaufteilung zu verwenden.

Softkeyleiste fur die Bildschirmaufteilung aufrufen
um zur Bildschirmaufteilung zu gelangen.
Links: Programm, rechts: Programm-Gliederung.

Softkey PROGRAMM + GLIEDER. dricken um
das Gliederungsfenster anzuzeigen.

Das aktive Fenster wechseln:
Softkey FENSTER WECHSELN dricken

Satze im Gliederungsfenster wéahlen

Wenn Sie im Gliederungsfenster von Satz zu
Satz springen, fuhrt die WinNC die Satzanzeige
im Programmfenster mit. So kdbnnen mit wenigen
Schritten groRe Programmteile Ubersprungen
werden.
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Werkzeug-Bewegungen *)

Bahnfunktionen

Die Kontur fur ein Werkstick setzt sich aus
mehreren Konturelementen wie Geraden und
Kreisb6égen zusammen. Programmiert werden die
Werkzeugbewegungen fir Geraden und Kreisbo-
gen mithilfe der Bahnfunktionen.

Zusatzfunktionen M

Mit den Zusatzfunktionen steuert die WinNC
folgendes:

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

e die Maschinenfunktionen, z.B. das Ein- und
Ausschalten der Spindeldrehung und des
Kuhlmittels

¢ das Bahnverhalten des Werkzeugs

Unterprogramme und Programmteil-
Wiederholungen

Sich wiederholende Bearbeitungsschritte werden
nur einmal eingegeben, und zwar als Unterpro-
gramm oder Programmteil-Wiederholung.

Wird ein Teil des Programms nur unter bestimm-
ten Bedingungen ausgefuhrt, werden diese Pro-
grammschritte ebenfalls in einem Unterprogramm
festgelegt.

Ein Bearbeitungs-Programm kann ein weiteres
Bearbeitungs-Programm aufrufen und ausfiihren
lassen.

Programmieren mit Q-Parametern

Im Programm stehen Q-Parameter stellvertre-
tend fur Zahlenwerte: Einem Q-Parameter wird
an anderer Stelle ein Zahlenwert zugeordnet.
Q-Parameter werden verwendet, um mathema-
tische Funktionen zu programmieren, die den
Programmlauf steuern oder die eine Kontur be-
schreiben.

Emco
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PROGRAMMIERUNG

*)
zA

100

Bewegungen parallel zu den Maschinenachsen

*)

Dreidimensionale Bewegung

Grundlagen fiar Bahnfunktionen
)

Werkzeugbewegung fir eine Bearbei-
tung programmieren

Im Bearbeitungsprogramm programmieren Sie
aufeinanderfolgend die Bahnfunktionen fur die
einzelnen Elemente der Werkstiick Kontur. Dazu
werden die Koordinaten fur die Endpunkte der
Konturelemente aus der Malzeichnung einge-
geben. Die WIinNC ermittelt den tats&chlichen
Verfahrweg des Werkzeugs aus diesen Koordi-
naten-Angaben, den Werkzeug-Daten und der
Radiuskorrektur.

Die WIinNC verfahrt gleichzeitig alle Maschinen-
achsen, die Sie in dem Programm-Satz einer
Bahnfunktion programmiert haben.

Bewegungen parallel zu den Maschinenachsen

Im Programm-Satz ist die Koordinaten-Angabe
enthalten: Die WIinNC verféahrt das Werkzeug
parallel zur programmierten Maschinenachse.

Beim Abarbeiten bewegt sich der Maschinentisch
mit dem aufgespannten Werkstiick. Bei einer
programmierten Bahnbewegung wird davon aus-
gegangen, dass sich das Werkzeug bewegt.

Beispiel:
L X+100
Lo, Bahnfunktion ,Gerade*
X+100 .. Koordinaten des Endpunkts
Das Werkzeug behélt die Y- und Z-Koordinaten
bei und fahrt auf die Position X=100.

Bewegungen in den Hauptebenen

Im Programm-Satz sind zwei Koordinaten-Anga-
ben enthalten: Die WinNC 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.

Dreidimensionale Bewegung

Im Programm-Satz sind drei Koordinaten-Anga-
ben enthalten: Die WinNC féhrt das Werkzeug
raumlich auf die programmierte Position.

Beispiel:
L X+80 Y+0 Z-10

D9
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YA YA

")

Kreisbewegungen

*)

Drehsinn bei Kreisbhewegungen

Kreise und Kreishdgen

Bei Kreisbewegungen werden gleichzeitig zwei
Maschinenachsen verfahren: Dabei bewegt sich
das Werkzeug relativ zum Werkstlck auf einer
Kreisbahn. Fir Kreisbewegungen wird ein Kreis-
mittelpunkt CC eingegeben.

Bei Bahnfunktionen fiir Kreisbégen programmie-
ren Sie Kreise in den Hauptebenen: Dabei wird
die Hauptebene beim Werkzeugaufruf "TOOL
CALL" mit dem Festlegen der Spindelachse de-
finiert:

Spindelachse Hauptebene

Z XY, auch UV, XV, UY

Drehsinn DR bei Kreishewegungen

Der Drehsinn DR fur Kreisbewegungen wird fol-
gendermalen definiert:

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

Emco
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PROGRAMMIERUNG

TNG ‘demellarn. componenis?, | b

3
0 BEGIN PGM 2_FLANSCH_FLANGE MM
t CALL PGM reset H

2 BLK FORM 0.1 Z X-52 Y-62 Z-30

3 BLK FORM 0.2 X452 Y452 2.0

4 TOOL CALL "FACE_MILL_D4T" 2 51000
5 CC X+0 Y+0

B L %10 Y-8 2.0 A0

7 M7 LP PR«TS PA=D FMAX

B L 220 F500

9 APPRCT Xe51 Ya0 CCAJD R+5 RL FEO0
10CP PA+0 DR- AL FS00

11 DEP PLCT PR+8D PA.DR3

121 Z+100 AD FMAX

13 " - SCHLICHTWERZELG MM,

14 TOOL CALL "MILL_DE&_FINISH™ Z S1000
15 7 - ZYKLUS 215 KREISE. SCHUICHTEN
16 CYCL DEF 215 C. STUD FINISHING

222=+102 WORKPIECE BLANK DIA.

o | LS Lo [

1023

Radiuskorrektur

.10
1
RO RL RR
100 ENT
FMAX

Radiuskorrektur

Programmieren Sie die Radiuskorrektur in dem
Satz, mit dem Sie das erste Konturelement an-
fahren. Sie kdnnen die Radiuskorrektur nicht in
einem Satz fir eine Kreisbahn beginnen, son-
dern programmieren Sie diese zuvor in einem
Geraden-Satz (siehe ,Bahnbewegungen — recht-
winklige Koordinaten”) oder im Anfahr-Satz (AP-
PR-Satz, siehe ,Kontur anfahren und verlassen”).

Vorpositionieren

Das Werkzeug muss zu Beginn des Programms
S0 vorpositioniert sein, dass eine Beschadigung
von Werkzeug und Werkstiick ausgeschlossen
ist.

Erstellen der Programm-Satze mit den Bahn-
funktionstasten

Mit den grauen Bahnfunktionstasten eroffnen Sie
den Klartext-Dialog.

Die WIinNC erfragt nacheinander alle Informati-
onen und fugt den Programm-Satz ins Bearbei-
tungs-Programm ein.

Beispiel: Programmieren einer Geraden.

e Programmier-Dialog eroffnen: z.B. Gerade

e Koordinaten des Geraden-Endpunkts einge-
ben

e Radiuskorrektur wahlen: z.B. Softkey RL dri-
cken, das Werkzeug fahrt links von der Kontur

e Vorschub eingeben und mit Taste ENT besta-
tigen:
z.B. 100 mm/min. Bei INCH-Programmierung:
Eingabe von 100 entspricht Vorschub von 10
inch/min.

e Im Eilgang verfahren: Softkey F MAX driicken.

e Zusatzfunktion z.B. M3 eingeben und den Di-
alog mit der Taste END abschlie3en.

Zeile im Bearbeitungsprogramm
L X+10 Y+5 RL F100 M3
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Emco

APPR
DEP

B

APPR LN

>
T
& O
Py)
O
=

APPR LCT

&

Kontur anfahren und ver-
lassen

Ubersicht: Bahnform zum Anfahren
und Verlassen der Kontur

e Die Funktionen APPR (approach = Anfahrt)
und DEP (departure = Verlassen) werden mit
der APPR/DEP Taste aktiviert.

Sie kénnen folgende Bahnformen uber Soft-
keys wahlen:

e Gerade mit tangentialem Anschluss
anfahren / verlassen

e Gerade senkrecht zum Konturpunkt
anfahren / verlassen

¢ Kreishahn mit tangentialem Anschluss
anfahren / verlassen

« Anfahren /verlassen auf einer Kreisbahn mit
tangentialem Anschluss an Kontur und Gera-
denstiick

Polarkoordinaten

Die Konturpunkte fir folgende An-/Wegfahr-
funktionen kdnnen auch Uber Polarkoordinaten
programmiert werden:

APPR LT wird zu APPR PLT
APPR LN wird zu APPR PLN
APPR CT wird zu APPR PCT
APPR LCT wird zu APPR PLCT
DEP LCT wird zu DEP PLCT

Driicken Sie die Taste P, nachdem Sie per Soft-
key eine Anfahr- bzw. Wegfahrfunktion gewéhlt
haben.

Schraubenlinie (Helix) anfahren und verlassen
Beim Anfahren und Verlassen einer Schrauben-
linie (Helix) fahrt das Werkzeug in der Verlan-
gerung der Schraubenlinie und schliel3t so auf
einer tangentialen Kreisbahn an die Kontur an.
Verwenden Sie dazu die Funktion APPR CT bzw.
DEP CT.
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PROGRAMMIERUNG

)

Abkirzungen Bedeutung

APPR APPRoach = Anfahrt

DEP DEPature = Abfahrt

L Linie = Gerade

C Circle = Kreis

T Tangential: stetiger, glatter
Ubergang

N Normale (senkrecht)

Wichtige Positionen beim An- und
Wegfahren *)

+ Startpunkt P
Diese Position programmieren Sie unmittelbar
vor dem APPR-Satz.
P, liegt aul3erhalb der Kontur und wird ohne
Radiuskorrektur (RO) angefahren.

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

» Erster Konturpunkt P, und letzter Konturpunkt
P
DEen ersten Konturpunkt P, programmieren
Sie im APPR-Satz, den letzten Konturpunkt
P. mit einer beliebigen Bahnfunktion. Enthalt
der APPR-Satz auch die Z-Koordinate, fahrt
die WinNC das Werkzeug erst in der Bearbei-
tungsebene auf P, und dort in der Werkzeug-
Achse auf die eingegebene Tiefe.

* Endpunkt P
Die Position P liegt auBerhalb der Kontur und
ergibt sich aus Ilhren Angaben im DEP-Satz.
Enthalt der DEP-Satz auch die Z-Koordinate,
fahrt die WinNC das Werkzeug erst in der
Bearbeitungsebene auf P, und dort in der
Werkzeug-Achse auf die eingegebene Hbéhe.

Beim Positionieren von der Ist-Position zum Hilfs-
punkt P, tberprift die WinNC nicht, ob die pro-
grammierte Kontur beschadigt wird. Uberprifen
Sie das mit der Test-Grafik!

Bei den Funktionen APPR LT, APPR LN und
APPR CT fahrt die WinNC von der Ist-Position
zum Hilfspunkt P, mit dem zuletzt programmierten
Vorschub/Eilgang.

Bei der Funktion APPR LCT fahrt die WinNC den
Hilfspunkt P,, mit dem im APPR-Satz program-
mierten Vorschub an.

Die Koordinaten lassen sich absolut oder inkre-
mental in rechtwinkligen oder Polarkoordinaten
eingeben.

Radiuskorrektur
Die Radiuskorrektur programmieren Sie zusam-
men mit dem ersten Konturpunkt P, im APPR-
Satz. Die DEP-Satze heben die Radiuskorrektur
automatisch auf!
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*
vi )
35
%)
© R Rallcs
20 § 2
o P
PHKZ‘:' - <44 PS'L
RR .. o R0
_'.@"\ _
' X

R APPR LT
DEP a\gﬂ

Anfahren auf einer Geraden mit
tangentialem Anschluss: APPR
LT %

Die WInNC 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, anfah-
ren

¢ Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey
APPR LT eroffnen:

* Koordinaten des ersten Konturpunkts P,

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

¢ Radiuskorrektur RR/RL fur die Bearbeitung.

Beispiel NC Programm

Kommentar

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

P. ohne Radiuskorrektur anfahren

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN+15 RR F100

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

9LY+35Y+35

Endpunkt erstes Konturelement

0L ...

Nachstes Konturelement

Emco

D14



EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

PROGRAMMIERUNG

vi ")
35
%
r L/ &
20 § AR
10
) @

APPR APPR LN

Anfahren auf einer Geraden
senkrecht zum ersten Kontur-
punkt: APPR LN *)

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 senkrecht an. Der Hilfspunkt P,
hat den Abstand LEN + Werkzeug-Radius zum
ersten Konturpunkt P,

* Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt P, anfah-
ren.

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

* Koordinaten des ersten Konturpunkts P,

* Lange: Abstand des Hilfspunkts P_. LEN
immer positiv eingeben.

* Radiuskorrektur RR/RL fur die Bearbeitung.

Beispiel NC Programm

Kommentar

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

P. ohne Radiuskorrektur anfahren

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN+15 RR F100

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

9L X+20 Y+35

Endpunkt erstes Konturelement

0L ...

Nachstes Konturelement
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vi " Anfahren auf einer Kreisbahn
35 mit tangentialem Anschluss:
£ APPR CT %)
g
P 1, ? Die WIinNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden
20 HQ ‘ vom Startpunkt P, auf einen Hilfspunkt P, Von
?§$= dort fahrt es auf einer Kreisbahn, die tangential

in das erste Konturelement tbergeht, den ersten

—4 Konturpunkt P, an.

: Die Kreisbahn von P, nach P, ist festgelegt durch

‘Hf"‘f-'--.,-"-"P RO den Radius R und den Mittelpunktswinkel CCA.

—~»@ = =S Der Drehsinn der Kreisbahn ist durch den Verlauf
X des ersten Konturelements gegeben.

10 20 40

+ Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt P, anfahren.
APPR APPR CT e Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey

pEP %m APPR CT erbffnen:
+ Koordinaten des ersten Konturpunkts P,

e Radius R der Kreisbahn

e Anfahren auf der Seite des Werkstiicks, die
durch die Radiuskorrektur definiert ist:
R positiv eingeben.

e Von der Werkstiickseite aus anfahren:
R negativ eingeben.

e Mittelpunktswinkel CCA der Kreishahn

e CCA nur positiv eingeben

e Maximaler Eingabewert 360°

e Radiuskorrektur RR/RL flr die Bearbeitung

Beispiel NC Programm Kommentar
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 P, ohne Radiuskorrektur anfahren
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 | P, mit Radiuskorr. RR, Radius R=10
9 L X+20 Y+35 Endpunkt erstes Konturelement

10L... Nachstes Konturelement
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vi g

203 RR

10

= * H
= @ AR -
X

APPR APPR LCT
DEP w

Anfahren auf einer Kreisbahn
mit tangentialem Anschluss an
die Kontur und Geradenstick:
APPR LCT *%)

Die WinNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden
vom Startpunkt P auf einen Hilfspunkt P . Von
dort aus fahrt es auf einer Kreisbahn den ersten
Konturpunkt P, an. Der im APPR-Satz program-
mierte Vorschub ist wirksam.

Die Kreisbahn schliel3t sowohl an die Gerade
P, — P, als auch an das erste Konturelement
tangential an. Damit ist 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 fur die Bearbeitung

Beispiel NC Programm

Kommentar

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

P, ohne Radiuskorrektur anfahren

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R+10 RR F100

P, mit Radiuskorr. RR, Radius R=10

9L X+20 Y+35

Endpunkt erstes Konturelement

0L...

Nachstes Konturelement
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%) Wegfahren auf einer Geraden
v mit tangentialem Anschluss:
R DEP LT %)

t Die WIinNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden
vom letzten Konturpunkt P_ zum Endpunkt P.
Pe Die Gerade liegt in der Verlangerung des letzten
RR Konturelements. P befindet sich im Abstand LEN
von P_ .

20

l

* Letztes Konturelement mit Endpunkt P_ und
Radiuskorrektur programmieren

APPR DEP LT * Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP
DEP = LT eroffnen:
o I
= * LEN: Abstand des Endpunkts P vom letzten

Konturelement P_ eingeben

Beispiel NC Programm Kommentar
23 L Y+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
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*)
vi

20

x ¥

APPR

DEP (O
SO

Wegfahren auf einer Kreisbahn
mit tangentialem Anschluss:
DEP CT %)

Die WIinNC fahrt das Werkzeug auf einer Kreis-
bahn vom letzten Konturpunkt P_ zum Endpunkt
P, - Die Kreisbahn schlief3t tangential an das
letzte Konturelement an.

* Letztes Konturelement mit Endpunkt P_ und
Radiuskorrektur programmieren

¢ Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP
CT eroffnen:

¢ Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

e Radius R der Kreisbahn

e Das Werkzeug soll zu der Seite das Werkstick
verlassen, die durch die Radiuskorrektur fest-
gelegt ist: R positiv eingeben

e Das Werkzeug soll an der entgegengesetzten
Seite das Werkstick verlassen, die durch die
Radiuskorrektur festgelegt ist:
R negativ eingeben

Beispiel NC Programm

Kommentar

23 L Y+20 RR F100

Letztes Konturelement: P_ mit Radiuskorrektur

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

Mittelpunktswinkel=180°, Kreisbahn-Radius=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2

Z freifahren, Ricksprung, Programm-Ende
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20

RR

RO

- —tt—

RR

re—20

x ¥

APPR
DEP

DEP LN

Wegfahren auf einer Geraden
senkrecht zum letzten Kontur-
punkt: DEP LN *)

Die WIinNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden
vom letzten Konturpunkt P_ zum Endpunkt P .
Die Gerade fuhrt senkrecht vom letzten Kontur-
punkt P_weg. P befindet sich von P_im Abstand
LEN + Werkzeug-Radius.

* Letztes Konturelement mit Endpunkt P_ und
Radiuskorrektur programmieren

* Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP
LN erd6ffnen:

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

Beispiel NC Programm

Kommentar

23 L Y+20 RR F100

Letztes Konturelement: P_ mit Radiuskorrektur

24 DEP LN LEN+20 F100

Um LEN=20 mm wegfahren

25 L Z+100 FMAX M2

Z freifahren, Ricksprung, Programm-Ende

Emco
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20

Yi

*)

x Y

APPR DEP LCT
DEP =
i

Wegfahren auf einer Kreisbahn
mit tangentialem Anschluss an
Kontur und Geradenstiuck: DEP
LCT %)

Die WIinNC fahrt das Werkzeug auf einer Kreis-
bahn vom letzten Konturpunkt P_ auf einen Hilfs-
punkt 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 Ubergange. Damit ist die Kreisbahn
durch den Radius R eindeutig festgelegt.

* Letztes Konturelement mit Endpunkt P_ und
Radiuskorrektur programmieren

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

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

Beispiel NC Programm

Kommentar

23 L Y+20 RR F100

Letztes Konturelement: P_ mit Radiuskorrektur

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F10

Koordinaten P, Kreisbahn-Radius=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2

Z freifahren, Ricksprung, Programm-Ende
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Bahnbewegungen - recht-
winklige Koordinaten

Ubersicht der Bahnfunktionen

Bahnfunktions-

Funktion taste Werkzeug-Bewegung Erforderliche Eingaben
Gerade L N Gerade Koordinaten des
Line e Geraden-Endpunkts
Fase CHF CHE, . . .
CHamFEer oy Fase zwischen zwei Geraden Fasenlange

Kreismittelpunkt
CcC
Circle Center

Keine

Koordinaten des
Kreismittelpunkts bzw. Pols

Kreisbogen C
Circle

Kreisbahn um Kreismittelpunkt CC
zum Kreisbogen-Endpunkt

Koordinaten des Kreis-
Endpunkts,
Drehrichtung

Kreishogen CR
Circle by Radius

Kreisbahn mit bestimmten
Radius

Koordinaten des Kreis-
Endpunkts,
Kreisradius, Drehrichtung

Kreisbogen CT
Circle Tangential

Kreisbahn mit tangentialem
Anschluss an vorheriges und
nachfolgendes Konturelement

Koordinaten des Kreis-
Endpunkts

Ecken-Runden
RND
RouNDing of
Corner

Kreisbahn mit tangentialem
Anschluss an vorheriges und
nachfolgendes Element

Eckenradius R

Freie Kontur-
programmierung
FK

Gerade oder Kreishahn mit
beliebigem Anschluss an
vorheriges Konturelement

Siehe Freie Kontur-
Programmierung FK
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Gerade L

Die WIinNC verfahrt das Werkzeug auf einer
Geraden von seiner aktuellen Position bis zum
Endpunkt der Geraden.

Startpunkt ist der Endpunkt des vorangegange-
nen Satzes.

e Koordinaten des Endpunkts der Geraden
Falls notig:

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

Beispiel

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

9L X+60 1Y-10

Ist-Position Ubernehmen

Einen Geraden-Satz (L-Satz) kdnnen Sie auch
mit der Taste "IST-POSITION-UBERNEHMEN"
generieren:

* Betriebsart "Manueller Betrieb" einstellen

¢ Verfahren Sie das Werkzeug auf die Position,
die Ubernommen werden soll.

¢ Die Bildschirm-Anzeige auf "Programm-Ein-
speichern/Editieren" wechseln.

e Den Programm-Satz wahlen, nach dem der
L-Satz eingefligt werden soll.

e Taste "IST-POSITION-UBERNEHMEN" dri-
cken:
Die WIinNC generiert einen L-Satz mit den
Koordinaten der Ist-Position.
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Fase CHF zwischen zwei Gera-
den einfligen

Durch den Schnitt zweier Geraden entstehen
Konturecken, diese kdnnen mit einer Fase ver-
sehen werden.

In den Geradensatzen vor und nach dem CHF-
Satz programmieren Sie jeweils beide Koordi-
naten der Ebene, in der die Fase ausgefuhrt
wird.

Die Radiuskorrektur vor und nach CHF-Satz
muss gleich sein.

Die Fase muss mit dem aktuellen Werkzeug
ausfuhrbar sein.

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

Beispiel

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8L X+40 1Y+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

Hinweise: &

Eine Kontur kann nicht mit einem CHF-Satz
beginnen.

Die Fase nur in der Bearbeitungsebene aus-
gefuhren.

Den von der Fase abgeschnittenen Eckpunkt
nicht anfahren.

Der im CHF-Satz programmierte Vorschub ist
nur in diesem CHF-Satz wirksam. Danach ist
wieder jener vor dem CHF-Satz programmier-
te Vorschub giiltig.

Emco 02
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Ecken-Runden RND

D Kontur-Ecken werden mit der Funktion RND ab-
oCo gerundet.

Das Werkzeug verfahrt dabei auf einer Kreisbahn,
die sowohl an das vorhergegangene als auch
an das nachfolgende Konturelement tangential

) anschliel3t.
YA Das aufgerufene Werkzeug muss den Rundungs-
kreis ausfuhren kdnnen.
40 - N * Rundungs-Radius: Radius des Kreisbogens
“\ Falls nétig:
0 A . - 25 * Vorschub F (wirkt nur im RND-Satz)

1_@ : -
X Beispiel

10 40 5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

Hinweis: L

Das vorhergehende und nachfolgende Kon-
turelement soll beide Koordinaten der Ebene
enthalten, in der das Ecken-Runden ausge-
fuhrt wird. Wenn Sie die Kontur ohne Werk-
zeug-Radiuskorrektur bearbeiten, missen Sie
beide Koordinaten der Bearbeitungsebene
programmieren.

Der Eckpunkt wird nicht angefahren.

Der im RND-Satz programmierte Vorschub
wirkt nur in diesem RND-Satz. Danach ist wie-
der jener 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.
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Hinweis: <

Mit CC kennzeichnen Sie eine Position als
Kreismittelpunkt:
Das Werkzeug fahrt nicht auf diese Position.
Der Kreismittelpunkt ist gleichzeitig Pol flr
Polarkoordinaten.

Kreismittelpunkt CC )

Den Kreismittelpunkt legen Sie fur Kreisbahnen
fest, die Sie mit der C-Taste (Kreisbahn C) pro-
grammieren. Dazu

* geben Sie die rechtwinkligen Koordinaten des
Kreismittelpunkts ein, oder

* (Ubernehmen die zuletzt programmierte Positi-
on, oder

* (ibernehmen die Koordinaten mit der Taste
"IST-POSITIONEN-UBERNEHMEN"

¢ Koordinaten CC:
Koordinaten fur den Kreismittelpunkt einge-
ben, oder

Um die zuletzt programmierte Position zu tber-
nehmen: Keine Koordinaten eingeben.

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

Kreismittelpunkt CC inkremental eingeben
Eine inkremental eingegebene Koordinate fir den
Kreismittelpunkt bezieht sich immer auf die zuletzt
programmierte Werkzeugposition.

Beispiel

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.

Emco
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Kreisbahn C um Kreismittelpunkt
cC

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

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

* Werkzeug auf den Startpunkt der Kreisbahn
fahren

e Koordinaten des Kreismittelpunkts
* Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts
* Drehsinn DR

Falls notig:
e Vorschub F
e Zusatz-Funktion M

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

Beispiel

5 CC X+25 Y+25

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

Hinweis: 7

Start- und Endpunkt der Kreisbewegung ms-
sen auf der Kreisbahn liegen.

Die Eingabe-Toleranz ist in der EMConfig
einstellbar.

Standard-Toleranz: 3um

Kreisbahn CR mit festgelegtem
Radius

Das Werkzeug verfahrt auf einer Kreisbahn mit
dem Radius R.

¢ Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts

* Radius R

Achtung: Das Vorzeichen legt die GroRe des
Kreisbogens fest!

* Drehsinn DR

Achtung: Das Vorzeichen legt konkave oder kon-
vexe Wdlbung fest!

Falls nétig:

* Zusatz-Funktion M

* Vorschub F

D27
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Vollkreis

Fur einen Vollkreis programmieren Sie zwei CR-
Satze nacheinander:

Der Endpunkt des ersten Halbkreises ist Start-
punkt des zweiten. Endpunkt des zweiten Halb-
kreises ist Startpunkt des ersten.

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

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

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

Uber den Drehsinn legen Sie fest, ob der Kreis-
bogen aulRen (konvex) oder nach innen (konkav)
gewdlbt ist:

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

Beispiel

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)

Beispiel

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

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

Emco
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Der Abstand von Start- und Endpunkt des
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Kreisbahn CT mit tangentialem
Anschluss )

Das Werkzeug verfahrt auf einem Kreisbogen,
der tangential an das zuvor programmierte Kon-
turelement anschlief3t.

Ein Ubergang ist ,tangential*, wenn am Schnitt-
punkt der Konturelemente kein Knick- oder Eck-
punkt entsteht, die Konturelemente also stetig
ineinander Gbergehen.

Das Konturelement, an das der Kreisbogen
tangential anschlie3t, programmieren Sie direkt
vor dem CT-Satz. Dazu sind mindestens zwei
Positionier-Satze erforderlich.

e Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts
Falls nétig:

* Vorschub F

* Zusatz-Funktion M

Beispiel

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

9 CT X+45 Y+20

10L Y+O

Hinweis: ?

Der CT-Satz und das zuvor programmierte
Konturelement sollten beide Koordinaten
der Ebene enthalten, in der der Kreisbogen
ausgefuhrt wird!

D29
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Bahnbewegungen - Po-

larkoordinaten *

Ubersicht

Mit Polarkoordinaten legen Sie eine Position tber
einen Winkel PA und einen Abstand PR zu einem
zuvor definierten Pol CC fest.

Polarkoordinaten setzen Sie vorteilhaft ein bei:
* Positionen auf Kreisbégen

* Werkstlick-Zeichnungen mit Winkelangaben,
z.B. bei Lochkreisen

Ubersicht der Bahnfunktion mit Polarkoordi-
naten

Funktion

Bahnfunktionstaste

Werkzeug-Bewegung

Erforderliche Eingaben

Gerade LP

+

Gerade

Polarradius, Polarwinkel des
Geraden-Endpunktes

Kreishogen CP

+

Kreisbahn um Kreis-mittelpunkt
Pol CC zum
Kreisbogen-Endpunkt

Polarwinkel des Kreis-
Endpunktes, Drehrichtung

Kreisbogen CTP

+

Kreisbahn mit tangentialem
Anschluss an vorheriges
Konturelement

Polarradius, Polarwinkel des
Kreis-Endpunktes

Schraubenlinie
(Helix)

+

Uberlagerung einer Kreisbahn
mit einer Geraden

Polarradius, Polarwinkel
des Kreis-Endpunktes in der
Werkzeugachse

YA

")

Polarkoordinaten-Ursprung: Pol CC

Den Pol CC koénnen Sie an beliebigen Stellen
im Bearbeitungs-Programm festlegen, bevor Sie
Positionen durch Polarkoordinaten angeben. Ge-
hen Sie beim Festlegen des Pols vor, wie beim
Programmieren des Kreismittelpunkts CC.

e Koordinaten CC: Rechtwinklige Koordinaten
fur den Pol eingeben. Der Pol CC ist solange
wirksam, bis Sie einen neuen Pol CC festle-
gen.

Beispiel
12 CC X+45 Y+25
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Gerade LP

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

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

¢ Polarkoordinaten-Winkel PA: Winkelposition
des Geraden-Endpunkts zwischen —360° und
+360°

Das Vorzeichen von PA ist durch die Winkel-
Bezugsachse festgelegt:

* Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu PR
gegen den Uhrzeigersinn: PA>0

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

Beispiel

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

Kreisbahn CP um Pol CC

Der Polarkoordinaten-Radius PR ist gleichzeitig
Radius des Kreisbogens. PR ist durch den Ab-
stand 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 Kreisbhahn-Endpunkts zwischen —5400°
und +5400°

e Drehsinn DR

Beispiel

18 CC X+25 Y+25

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

Hinweis: &

Bei inkrementalen Koordinaten gleiches Vor-
zeichen fur DR und PA eingeben.
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Kreisbahn CTP mit tangentialem
Anschluss

Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn, die tan-
gential an ein vorangegangenes Konturelement
anschlief3t.

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

* Polarkoordinaten-Winkel PA: Winkelposition
des Kreisbahn-Endpunkts

Beispiel

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 L Y+0

Hinweis: %

Der Pol CC ist nicht Mittelpunkt des Kontur-
kreises!

Emco
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Schraubenlinie (Helix)

Eine Schraubenlinie entsteht aus der Uberlage-
rung einer Kreisbewegung und einer Geradenbe-
wegung senkrecht dazu. Die Kreisbahn program-
mieren Sie in einer Hauptebene.

Die Bahnbewegungen fur die Schraubenlinie kon-
nen Sie nur in Polarkoordinaten programmieren.

Einsatz

* Innen- und Aullengewinde mit gro3eren
Durchmessern

* Schmiernuten

Berechnung der Schraubenlinie
Zum Programmieren bendtigen Sie die inkre-
mentale Angabe des Gesamtwinkels, den das
Werkzeug auf der Schraubenlinie fahrt und die
Gesamththe der Schraubenlinie.

Fir die Berechnung in Frasrichtung von unten
nach oben gilt:

Form der Schraubenlinie

Die Tabelle zeigt die Beziehung zwischen Ar-
beitsrichtung, Drehsinn und Radiuskorrektur fur
bestimmte Bahnformen.

Innengewinde NSNS Drehsinn LIS

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

AuBRengewinde ﬁ‘éﬁzt:g Drehsinn klz?:jeilgfu-r
rechtsgangig Z+ DR+ RR
linksgangig Z+ DR- RL
rechtsgangig Z- DR- RL
linksgéngig Z- DR+ RR
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Beispiel

12 CC X+40 Y+25

13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 I1Z+5 DR-

Schraubenlinie programmieren

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

Koordinate fur die Hohe der Schraubenlinie
inkremental eingeben

Drehsinn DR

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

Radiuskorrektur nach Tabelle eingeben

Hinweis: 7

Geben Sie Drehsinn DR und den inkremen-
talen Gesamtwinkel IPA mit gleichem Vorzei-
chen ein, da das Werkzeug méglicherweise in
einer falschen Bahn fahren kann.

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

Grundlagen

Werkstlickzeichnungen, die nicht NC-gerecht be-
malfdt sind, enthalten oft Koordinatenangaben, die
nicht Gber die Standard-Bahnfunktionen eingeben
werden kénnen. So kdnnen z.B.

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

e Koordinatenangaben sich auf ein anderes
Konturelement beziehen, oder

¢ Richtungsangaben und Angaben zum Kontur-
verlauf bekannt sein.

Solche Angaben kénnen direkt mit der Freien
Kontur-Programmierung FK programmiert wer-
den. Die WIinNC errechnet die Kontur aus den
bekannten Koordinatenangaben und unterstitzt
den Programmierdialog mit der interaktiven FK-
Grafik. Das Bild links oben zeigt eine Bemal3ung,
die am einfachsten Gber die FK-Programmierung
eingegeben werden kann.

Voraussetzungen fir die FK-Programmierung

* Konturelemente kénnen mit der Freien Kontur-
programmierung nur in der Bearbeitungsebene
XY programmiert werden.

* Es mussen flur jedes Konturelement alle ver-
fugbaren Daten eingegeben werden. Program-
mieren Sie auch Angaben in jedem Satz, die
sich nicht &ndern: Nicht programmierte Daten
gelten als nicht bekannt.

e (Q-Parameter sind in allen FK-Elementen zu-
lassig.

* Werden im Programm konventionelle und
Freie Kontur-Programmierung gemischt, dann
muss jeder FK-Abschnitt eindeutig bestimmt
sein.

* Die WinNC bendétigt einen festen Punkt, von
dem aus die Berechnungen durchgefiihrt
werden. Programmieren Sie direkt vor dem
FK-Abschnitt mit den grauen Dialogtasten eine

Position, die beide Koordinaten der Bearbei-
tungsebene enthalt. In diesem Satz sollten
keine Q-Parameter programmiert werden.

* Wenn der erste Satz im FK-Abschnitt ein FCT-
oder FLT-Satz ist, missen davor mindestens
zwei NC-Satze Uber die grauen Dialogtasten
programmiert werden, damit die Anfahrrich-
tung eindeutig bestimmt ist.

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

Hinweis: Z

Die Loésungsauswahl bei freier Konturpro-
grammierung (FSELECT) ist unterschiedlich
zum Oiriginal. Die freie Konturprogrammie-
rung wurde nicht vollstandig umgesetzt, es
wurde der Fokus auf die Aushildungsrelevanz
gelegt.
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Grafik der FK-Programmierung

Softkey-Leiste fur die Bildschirmaufteilung auf-
rufen.

Softkey PROGRAMM + GRAFIK driicken.

Selbst mit vollstdndigen Koordinaten-Angaben
lasst sich eine Werkstiickkontur oft nicht eindeu-
tig festlegen. In diesem Fall zeigt die WinNC die
verschiedenen Losungen in der FK-Grafik an und
Sie wahlen die gewiinschte aus. Die FK-Grafik
stellt die Werkstiuckkontur mit verschiedenen
Farben dar:

schwarz  Das Konturelement ist eindeutig be-
stimmt.

grun Die eingegebenen Daten lassen
mehrere Ldsungen zu; Sie wéahlen
die gewilinschte aus.

rot Die eingegebenen Daten legen das
Konturelement noch nicht ausrei-
chend fest; Sie geben weitere Anga-
ben ein.

blau Die zugehorige Zeile des Konturele-
ments im Editor ist selektiert.

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

e Softkey ZEIGE LOSUNG so oft driicken, bis
das Konturelement wie gewiinscht angezeigt
wird:

¢ Das angezeigte Konturelement entspricht der
Zeichnung: Mit Softkey LOSUNG WAHLEN
festlegen.

Die griin dargestellten Konturelemente sollten Sie
so frith wie moglich mit LOSUNG WAHLEN festle-
gen, um die Mehrdeutigkeit fiir die nachfolgenden
Konturelemente einzuschréanken.

Wenn Sie eine griin dargestellte Kontur noch nicht
festlegen wollen, dann driicken Sie den Softkey
ENDE um den FK-Dialog fortzufiihren.
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FK-Dialog er6ffnen

Wenn Sie die Bahnfunktionstaste FK dricken,
zeigt die WIinNC Softkeys an, mit denen Sie den
FK-Dialog er6ffnen: Siehe nachfolgende Tabelle.
Um die Softkeys wieder abzuwéhlen, driicken Sie
die Taste FK erneut.

Wenn Sie den FK-Dialog mit einem dieser Soft-
keys ertffnen, dann zeigt die WIinNC weitere
Softkey-Leisten, mit denen Sie bekannte Koordi-
naten eingeben, Richtungsangaben und Angaben
zum Konturverlauf machen kénnen.

* Gerade mit tangentialem Anschluss

* Gerade ohne tangentialen Anschluss
¢ Kreisbogen mit tangentialem Anschluss
* Kreisbogen ohne tangentialen Anschluss

* Pol fir FK-Programmierung

Hinweis: !

Der Pol fur die FK-Programmierung bleibt
solange aktiv, bis tber FPOL ein neuer defi-
niert wurde.
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Geraden frei programmieren

Gerade mit tangentialem Anschluss

Wenn die Gerade tangential an ein anderes Kon-
turelement anschliel3t, er6ffnen Sie den Dialog
mit dem Softkey FLT:

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung
anzeigen: Taste FK drucken.

Dialog eroffnen: Softkey FLT driicken.

Uber die Softkeys alle bekannten Angaben in
den Satz eingeben.

Gerade ohne tangentialen Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung
anzeigen: Taste FK drucken.

Dialog fur freie Gerade eroffnen: Softkey FL
driicken. Die WIinNC zeigt weitere Softkeys.

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

Hinweis: 7

Wenn AN verwendet wird, muss LEN dazu
verwendet werden, zu PR gehdrt PA (Polar-
koordinaten).

Im Fall einer Mischung erscheint die Fehler-
meldung "FK-Programmierung: Widerspruch-
liche Eingabe in der Kontur"!

Emco
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Kreisbahnen frei programmieren

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

Wenn die Kreisbahn tangential an ein anderes
Konturelement anschlief3t, eroffnen Sie den Dia-
log mit dem Softkey FCT:

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung
anzeigen: Taste FK driicken

Dialog eroffnen: Softkey FCT driicken

Uber die Softkeys alle bekannten Angaben in
den Satz eingeben

Kreisbahn ohne tangentialen Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung
anzeigen: Taste FK driicken

Dialog fur freien Kreisbogen erodffnen: Softkey
FC dricken. Die WIinNC zeigt Softkeys flr
direkte 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
ausreichen. Mehrere Losungen zeigt die Grafik
grin.

D39
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Eingabemaoglichkeiten
Endpunkt-Koordinaten

¢ Rechtwinklige Koordinaten X und Y

¢ Polarkoordinaten bezogen auf FPOL

NC-Beispielsatze

7 FPOL X+20 Y+30

8 FL IX+10 Y+20 RR F100

9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Richtung und Lange von Kontu-
relementen
e Lange der Geraden (nur bei FT und FLT)

e Anstiegswinkel der Geraden

Mittelpunktswinkel des Kreisbogenabschnitts

» Anstiegswinkel AN der Eintrittstangente

Emco
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Kreismittelpunkt CC, Radius und
Drehsinn im FC-/FCT-Satz

Fur frei programmierte Kreisbahnen berechnet
die WIinNC aus lhren Angaben einen Kreismit-
telpunkt. Damit kdnnen Sie auch mit der FK-
Programmierung einen Vollkreis in einem Satz
programmieren.

Wenn Sie den Kreismittelpunkt in Polarkoordina-
ten definieren wollen, miissen Sie den Pol anstel-
le mit CC mit der Funktion FPOL definieren. FPOL
bleibt bis zum nachsten Satz mit FPOL wirksam
und wird in rechtwinkligen Koordinaten festgelegt.

Mittelpunkt in rechtwinkligen Koordinaten

] | | Toor /]

? CC PA e Mittelpunkt in Polarkoordinaten
DR DR+ e Drehsinn der Kreisbahn
Y

Radius der Kreisbahn

)

vi Hinweis: é

*

) Ein konventionell programmierter oder ein
errechneter Kreismittelpunkt ist in einem
neuen FK Abschnitt nicht mehr als Pol oder
Kreismittelpunkt wirksam:

Wenn sich konventionell programmierte Po-
larkoordinaten auf einen Pol beziehen, den
Sie zuvor in einem CC-Satz festgelegt haben,
dann legen Sie diesen Pol nach dem FK Ab-
schnitt erneut mit einem CC-Satz fest.

15

x Y

20

NC-Beispielsatze

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Geschlossene Konturen

S5 * Mit dem Softkey CLSD wird Beginn und Ende

—Q einer geschlossenen Kontur gekennzeichnet .
Dadurch reduziert sich fur das letzte Kontur-

element die Anzahl der mdglichen Lésungen.

CLSD geben Sie zusatzlich zu einer anderen
Konturangabe im ersten und letzten Satz eines
FK-Abschnitts ein.

¢ Konturanfang: CLSD+
e Konturende: CLSD-

NC-Beispielséatze
12 L X+5 Y+35 RL F500 M3
13 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35

17 FCT DR- R+15 CLSD-
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Sonderfunktionen

Rohteil definieren: BLK FORM

Nach dem Eroffnen eines neuen Programms wird
das Rohteil definiert:

Soll das Rohteil nachtraglich definiert werden,
gehen Sie wie folgt vor:

. 1 Special Functions aufrufen

2 Softkey BLK FORM dricken. Diese Definition
FORM benétigt die WinNC zur grafischen Simulation.
3 Zur Definition des Rohteils stehen 2 Blockfor-
men zur Verfligung:
* Quader oder
ODER 8 * Zylinder
Eingabe Rohteil Quader:
nur in Bearbeitungsebene XY (fir Z-Achse) de-
finiert
Das Rohteil ist durch zwei seiner Eckpunkte
festgelegt:
ACHSE ACHSE ACHSE 1 MIN-Punkt: kleinste X-,Y- und Z-Koordinate
X Y z des Quaders; Absolut-Werte eingeben.

2 MAX-Punkt: groite X-,Y- und Z-Koordinate
des Quaders.
Absolut- oder Inkremental-Werte eingeben.

Eingabe Rohteil Zylinder:
Z: Bearbeitungsebene in der Grafik
R: AuBRenradius, L: Lange

sowie DIST: Distanz zum Nullpunkt und
RI: Innenradius des Zylinders

Fur Zylinder gilt: X entspricht der 4. Achse

Hinweis: <

Die Rohteil-Definition ist erforderlich, wenn
Sie das Programm grafisch testen wollen.
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DECLARE
STRING

KOMMENTAR
EINFUGEN

<H

Programmieren
2 Progmmeien

1 Gl 1 X
2 CYCLDEF 7.1 X+0
3 X0

4 CYCL DEF 3.0 NUTENFRAESEN
5 CYCL DEF 3.1 ABSTO

& CYCL DEF 3.2 TIEFE~0

7 CYCL DEF 3.3 2USTLGO FO

B CYCL DEF 34 X+0

9 GYCL DEF 35Y+0

10 CYCL DEF 3§ FO

12 CYCL DEF 212 TASCHE SCHUCHTEN

Q200me2 ERHEITS-ABST

Q218=+60 |1 SEITENLAJ
Q219=+20 2 SEITE
Q220=+0 ECKENRU
Q221=el  AUFMASS 1. ACHS
13 CYGL DEF 231 REGELF

E
Q225e+0 STARTPUNKT 1 ACHSE

B W |

Kommentar einfligen

String Parameter zuweisen

1 Special Functions aufrufen

2 Softkey DECLARE STRING drucken.

Bevor String-Variablen verwendet werden, mis-
sen diese mit dem DECLARE STRING BEFEHL
zugewiesen werden:

Beispiel: DECLARE STRING QS10 ="WERK-
STUCK"

Kommentar einfiigen

Im Bearbeitungsprogramm kénnen Kommentare
eingefugt werden um Hinweise auf die Program-
mierung zu geben und um Programmschritte zu
erlautern.

1 Special Functions aufrufen

2 Softkey KOMMENTAR EINFUGEN driicken.

3 Die WInNC fugt eine neue Zeile ein, die mit
einem Semikolon (;) beginnt, ein.

4 Kommentar eingeben und Eingabe mit END
abschlief3en.
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PROGRAMMIERUNG

GLIEDE-
RUNG
EINFUGEN

KONTUR/-
PUNKT
BEARB.

PATTERN
DEF

Gliederung einfligen

1 Special Functions aufrufen

2 Softkey GLIEDERUNG EINFUGEN oder Taste
* auf der ASCII-Tastatur driicken.

Gliederungstext eingeben.

Siehe auch Seite D7 "Programme gliedern®.

Kontur- und Punktbearbeitun-
gen %

1 Special Functions aufrufen

2 Softkey KONTUR/-PUNKT BEARB. driicken.

Mit der Funktion PATTERN DEF werden Bearbei-
tungsmuster definiert, die spater mit der Funktion
CYCL CALL PAT aufgerufen werden kénnen.

Ein Bearbeitungsmuster bleibt so lange aktiv, bis
ein Neues definiert wird, oder tUber die Funktion
SEL PATTERN eine Punkte-Tabelle angewé&hlt
wurde.

Uber den Satzvorlauf kann ein beliebiger Punkt
gewahlt werden, an dem die Bearbeitung begon-
nen oder fortgesetzt werden kann.

Folgende Muster stehen zur Verfiigung

* Punkt

* Reihe

* Muster
* Rahmen
* Kreis

e Teilkreis
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PUNKT

0 BEQN PGM TEST MU
1 BLKFORM B 2 K10

¥a10 Za10
2 BLK FORM 0.2 X+20 ¥+10 2410

POSH| X+B Y40 240 )
PG Xk ¥k Z401)

2.0}
POED| X-50 ¥+50 Z+0 |
POSIX ¥ 2

5 END PGM TEST MM

4 PATTERN DEF POST( XeO Yol Zo0 § POSD Xed Yod To0 | POSH Ne# Yol 240 ) POSA XeB Yol Zo0 | POSE

EWTRERNED

e
(1

N
sare
DAEN

REIHE

& END PaM TEST L

1152

Pattern DEF
Punkt

Es kénnen maximal 9 Punkte eingegeben werden.
Die Eingabe mit ENT bestéatigen.

Wenn eine Werkstlickoberflache in Z ungleich 0
definiert ist, dann wirkt dieser Wert zuséatzlich zur
Werkstlckoberflache Q203, die im Bearbeitungs-
zyklus definiert ist.

Koordinateneingabe

1 X-Koordinate Bearbeitungsposition (absolut)
eingeben

2 Y-Koordinate Bearbeitungsposition (absolut)
eingeben

3 Z-Koordinate Werkstlckoberflache (absolut)
eingeben. Z-Koordinate, an der die Bearbei-
tung startet.

Reihe

Wenn eine Werkstiickoberflache in Z ungleich 0
definiert ist, dann wirkt dieser Wert zuséatzlich zur
Werkstlckoberflache Q203, die im Bearbeitungs-
zyklus definiert ist.

Koordinateneingabe

1 Startpunkt X (absolut): Koordinate des Reihen-
startpunktes in der X-Achse eingeben.

2 Startpunkt Y (absolut): Koordinate des Reihen-
startpunktes in der Y-Achse eingeben.

3 Abstand zwischen den Bearbeitungspositionen
(inkremental) eingeben. Positiver Wert.

4 Anzahl der Bearbeitungen: Gesamtzahl der
Bearbeitungspositionen

5 Drehlage des gesamten Musters (absolut):
Drehwinkel um den eingegebenen Startpunkt.
Bezugsachse: Hauptachse der aktiven Bear-
beitungsebene. Positiver oder negativer Wert.

6 Koordinate Werkstiickoberflache (absolut): Z-
Koordinate, an der die Bearbeitung startet.

Emco
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MUSTER

&5

i Bngramnielen
g AR St

g ———
POGE Ha12 ¥a12 Za0 )
PO a)

ROTX RGTY 2 )

o PATTERN DEF ROWI[ Xe10 YeZ0 Ded® NUMID ROT
45 ZaD )
7 END PGM TEST LM

Muster

Wenn eine Werkstlickoberflache in Z ungleich 0O
definiert ist, dann wirkt dieser Wert zusatzlich zur
Werkstlickoberflache Q203, die im Bearbeitungs-
zyklus definiert ist.

Die Parameter Drehlage Hauptachse und Drehla-
ge Nebenachse wirken additiv auf eine zuvor
durchgefihrte Drehlage des gesamten Musters.

Koordinateneingabe

1 Startpunkt X (absolut): Koordinate des Muster-
Startpunktes in der X-Achse eingeben.

2 Startpunkt Y (absolut): Koordinate des Muster-
Startpunktes in der Y-Achse eingeben.

3 Abstand Bearbeitungspositionen X (inkremen-
tal): Abstand zwischen den Bearbeitungsposi-
tionen in X-Richtung. Positiver oder negativer
Wert.

4 Abstand Bearbeitungspositionen Y (inkremen-
tal):

Abstand zwischen den Bearbeitungspositionen
in Y-Richtung. Positiver oder negativer Wert.

5 Anzahl Spalten: Gesamt Spaltenanzahl des
Musters.

6 Anzahl Zeilen: Gesamt Zeilenanzahl des Mus-
ters.

7 Drehlage des gesamten Musters (absolut):
Drehwinkel, um den das gesamte Muster um
den eingegebenen Startpunkt gedreht wird.
Bezugsachse: Hauptachse der aktiven Bear-
beitungsebene (z.B. X bei Werkzeugachse Z).
Positiver oder negativer Wert.

8 Drehlage Hauptachse: Drehwinkel, um den
ausschlieB3lich die Hauptachse der Bearbei-
tungsebene - bezogen auf den eingegebenen
Startpunkt - verzerrt wird. Positiver oder nega-
tiver Wert.

9 Drehlage Nebenachse: Drehwinkel, um den
ausschlieB3lich die Nebenachse der Bearbei-
tungsebene - bezogen auf den eingegebenen
Startpunkt - verzerrt wird. Positiver oder nega-
tiver Wert.

10 Koordinate Werkstick-Oberflache (absolut):
Z-Koordinate, an der die Bearbeitung starten
soll, eingeben.
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RAHMEN

4
L3

b 4
4

*
* <+

i Bngrammielen
BT P

ErrTr——
5 PATTERM DEF X
PATH{X ¥ DX OV NUMX NUMY ROT ROTX ROTY Z

G ¥ Y DX D Nubx NuMY ]
ROT ROTA AGTY 2 )
7 PATTERN DEF
PATH® ¥ TB T MUMX NUMY ROT ROTX RETY Z

B PATTERM DEF ROW1 ¥e10 Ye20 DetS NUMID AOT

o END PaM TEST MM

Rahmen

Wenn eine Werkstlickoberflache in Z ungleich 0
definiert ist, dann wirkt dieser Wert zuséatzlich zur
Werkstlckoberflache Q203, die im Bearbeitungs-
zyklus definiert ist.

Die Parameter Drehlage Hauptachse und Drehla-
ge Nebenachse wirken additiv auf eine zuvor
durchgefihrte Drehlage des gesamten Musters.

Koordinateneingabe

1 Startpunkt X (absolut): Koordinate des Rah-
men- Startpunktes in der X-Achse eingeben.

2 Startpunkt Y (absolut): Koordinate des Rah-
men- Startpunktes in der Y-Achse eingeben.

3 Abstand Bearbeitungspositionen X (inkremen-
tal):

Abstand zwischen den Bearbeitungspositionen
in X-Richtung. Positiver oder negativer Wert.

4 Abstand Bearbeitungspositionen Y (inkremen-
tal):

Abstand zwischen den Bearbeitungspositionen
in Y-Richtung. Positiver oder negativer Wert.

5 Anzahl Spalten: Gesamt Spaltenanzahl des
Musters.

6 Anzahl Zeilen: Gesamt Zeilenanzahl des Mus-
ters.

7 Drehlage des gesamten Musters (absolut):
Drehwinkel, um den das gesamte Muster um
den eingegebenen Startpunkt gedreht wird.
Bezugsachse: Hauptachse der aktiven Bear-
beitungsebene (z.B. X bei Werkzeugachse Z).
Positiver oder negativer Wert.

8 Drehlage Hauptachse: Drehwinkel, um den
ausschlieRlich die Hauptachse der Bearbei-
tungsebene - bezogen auf den eingegebenen
Startpunkt - verzerrt wird. Positiver oder nega-
tiver Wert.

9 Drehlage Nebenachse: Drehwinkel, um den
ausschlieR3lich die Nebenachse der Bearbei-
tungsebene - bezogen auf den eingegebenen
Startpunkt - verzerrt wird. Positiver oder nega-
tiver Wert.

10 Koordinate Werkstiick-Oberflache (absolut):
Z-Koordinate, an der die Bearbeitung starten
soll, eingeben.
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Kreis
KREIS Wenn eine Werkstlickoberflache in Z ungleich 0O
definiert ist, dann wirkt dieser Wert zusatzlich zur
G} Werkstickoberflache Q203, die im Bearbeitungs-

zyklus definiert ist.

= Koordinateneingabe
. 1 Lochkreis-Mitte X (absolut): Koordinate des
e — Kreismittelpunkts in der X-Achse eingeben.
| FAAE ¥ x o heane ot | 2 Lochkreis-Mitte Y (absolut): Koordinate des
AT o more 2 Kreismittelpunkts in der Y-Achse eingeben.
3 PATTERNOEF ROUI, X010 Y420 0 AS AT 3 Lochkreis-Durchmesser

4 END PGM TEST MM

4 Startwinkel: Polarwinkel der ersten Bearbei-
tungsposition.
Bezugsachse: Hauptachse der aktiven Bear-
beitungsebene (z.B. X bei Werkzeugachse Z).
Wert positiv oder negativ eingeben.

5 Anzahl Bearbeitungen: Gesamtanzahl der

i Bearbeitungspositionen auf dem Kreis.

| 6 Koordinate Werkstiick-Oberflache (absolut):
Z-Koordinate eingeben, an der die Bearbeitung

starten soll.
Teilkreis
TEILKREIS Wenn eine Werkstickoberflache in Z ungleich 0
o definiert ist, dann wirkt dieser Wert zusatzlich zur
* Werkstlckoberflache Q203, die im Bearbeitungs-

zyklus definiert ist.

@ oammenn s Koordinateneingabe
e — = ' 1 Lochkreis-Mitte X (absolut): Koordinate des
L Kreismittelpunkts in der X-Achse eingeben.
emAuei ¥ D o s o | 2 Lochkreis-Mitte Y (absolut): Koordinate des
ot RN Kreismittelpunkts in der Y-Achse eingeben.
2 PATTETMOEF ROWI X0 -0 45 b 3 Lochkreis-Durchmesser

[ @ : \ 4 Startwinkel: Polarwinkel der ersten Bearbei-
L tungsposition.
Bezugsachse: Hauptachse der aktiven Bear-
beitungsebene (z.B. X bei Werkzeugachse 7).
Wert positiv oder negativ eingeben.
| 5 Winkelschritt/Endwinkel: Inkrementaler Polar-
S winkel zwischen zwei Bearbeitungspositionen.
| Wert positiv oder negativ eingeben.
Alternativ kann der Endwinkel eingegeben
STEP sTOP (Umschaltung per Softkey)
ﬁ @ 6 Anzahl Bearbeitungen: Gesamtanzahl der
Bearbeitungspositionen auf dem Kreis.
7 Koordinate Werkstiick-Oberflache (absolut):
Z-Koordinate eingeben, an der die Bearbeitung
starten soll.
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KONTUR/-
PUNKT
BEARB.

SEL
PATTERN

DATEI
WAHLEN

i/ ox

| 1530

T
PSS X450 Y450 20 )

o5 PATTERM DEF
T

27 PATTERAN DEF

o8 PATTERM DEF

26 PATTEAN DEF ROW1| X+10 YOme
30 END PG TEST M

Voo e |

FRAME1[ X ¥ 0¥ Y NUMX NUMY ROT ROTX ROTY Z)

PATA[X ¥ DI OV RAUIMX NUMY ROT BOTX ROTY 2 1

Select Pattern

1 Special Functions aufrufen

2 Softkey KONTUR/-PUNKT BEARB. druicken.

3 Mit dem Softkey SEL PATTERN eine Punkte-
tabelle anwéhlen.

4 Sobald der Name der Tabelle eingegeben ist,
erscheint der Softkey DATEI WAHLEN.

5 Wird der Softkey gedrtckt 6ffnet sich ein Fens-
ter mit dem nach bestehenden Punktetabellen
gesucht werden kann.

6 Datei auswahlen und mit OK abschlieRen

Emco
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BEARB.
EBENE
SCHWENKEN

SPATIAL

s

Bearbeitungsebene schwenken *)

1 Special Functions aufrufen

2 Softkey BEARB. EBENE SCHWENKEN dri-
cken.

3 Mit dem Softkey SPATIAL den Zyklus aufrufen.

Anwendung

Raumwinkel definieren eine Bearbeitungsebene
durch bis zu drei Drehungen um ein Koordina-
tensystem, wobei hierflir zwei Sichtweisen exis-
tieren, die immer zum selben Ergebnis fluhren.

Drehungen um das maschinenfeste Koordi-
natensystem:

Die Reihenfolge der Drehungen erfolgt zunéchst
um die Maschinenachse A, dann um die Maschi-
nenachse B, dann um die Maschinenachse C.

Drehungen um das jeweils geschwenkte Ko-
ordinatensystem:

Die Reihenfolge der Drehungen erfolgt zunéchst
um die Maschinenachse C, dann um die gedreh-
te Achse B, und dann um die gedrehte Achse
A. Diese Sichtweise ist in der Regel einfacher
verstandlich, da sich die Drehungen des Koordi-
natensystems durch das Feststehen einer Dreh-
achse einfacher nachvollziehen lassen.

Hinweis: !
Beachte vor dem Programmieren:

Es missen immer alle drei Raumwinkel SPA,
SPB und SPC definiert sein, auch wenn einer
der Winkel 0 ist.

Die Funktionsweise entspricht der des Zyklus
19.

PLANE SPATIAL ist nicht erlaubt, wenn Zyk-
lus 8 SPIEGELUNG aktiv ist.

D51

EMmco



PROGRAMMIERUNG

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

0829

2 BLK FORM .1 Z X+10 Ye10 Zs10
3 BLK FORM 0.0 X+10 ¥+10 210
4 PATTERN DEF FOS1| X0 Vol Z-0 | POSS X4 ¥l

POSH el Vol 220 )

MOVE
F MAX F AUTO F

TURN
F MAX F AUTO E

STAY

Parametereingabe

1 Achswinkel A: Achswinkel, auf den die A-
Achse eingeschwenkt werden soll.
Bei Eingabe inkremental: jener Winkel, um den
die A-Achse von der aktuellen Position aus
weitergeschwenkt werden soll.

2 Achswinkel B: Achswinkel, auf den die B-
Achse eingeschwenkt werden soll.
Bei Eingabe inkremental: jener Winkel, um den
die A-Achse von der aktuellen Position aus
weitergeschwenkt werden soll.

3 Achswinkel C: Achswinkel, auf den die C-
Achse eingeschwenkt werden soll.
Bei Eingabe inkremental: jener Winkel, um den
die A-Achse von der aktuellen Position aus
weitergeschwenkt werden soll.

4 MOVE:
Die PLANE-Funktion soll die Drehachsen
automatisch auf die berechneten Achswerte
einschwenken, wobei sich die Relativposition
zwischen Werkstiick und Werkzeug nicht ver-
andert. Die WIinNC fuhrt eine Ausgleichsbewe-
gung in den Linearachsen aus.

4a Abstand Drehpunkt von WZ-Spitze (inkremen-
tal): Die WinNC schwenkt das Werkzeug (den
Tisch) um die Werkzeugspitze ein. Uber den
Parameter DIST wird der Drehpunkt der Ein-
schwenkbewegung bezogen auf die aktuelle
Position der Werkzeugspitze verlagert.

4b Vorschub F=: Bahngeschwindigkeit, mit der
das Werkzeug einschwenken soll.

5 TURN:
Die PLANE-Funktion soll die Drehachsen
automatisch auf die berechneten Achswerte
einschwenken, wobei nur die Drehachsen
positioniert werden. Die WIinNC fihrt keine
Ausgleichsbewegung in den Linearachsen
aus.

5a Ruckzugslange in der WZ-Achse:
Rickzugsweg MB, wirkt inkremental von der
aktuellen Werkzeugposition in der aktiven
Werkzeugachsrichtung, den die WinNC vor
dem Einschwenkvorgang anfahrt. MB MAX
fahrt das Werkzeug bis kurz vor den Software-
Endschalter.

5b Vorschub F=: Bahngeschwindigkeit, mit der
das Werkzeug einschwenken soll.

6 STAY:
Die Drehachsen werden in einem nachfolgen-
den, separaten Positioniersatz eingeschwenkt.

Emco
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SEQ +

Empfohlene Vorgehensweise beim Einschwen-
ken mit Raumwinkel

Fur ein gezieltes Einschwenken mit einer definier-
ten Ausrichtung der Koordinatenebene missen
Sie zunachst mit dem Raumwinkel C die X-Achse
auf die Knickkante eindrehen. Anschlielend kann
Uber den Raumwinkel A die Einschwenkung auf
die zu bearbeitende Flache erfolgen.

Diese Vorgehensweise gestaltet die Schwenkpro-
gramme einheitlicher und somit auch Ubersicht-
licher. Durch das Ausrichten der X-Achse uber
den Raumwinkel C vor dem Einschwenken mit
dem Raumwinkel A, entfallt das Ausrichten der
Koordinatenebene, was nach dem Eindrehen mit
Zyklus 10 erforderlich ware.

7 SEQ +/-
SEQ+ positioniert die Masterachse in einem
positiven Winkel.
Die Masterachse ist die 1. Drehachse ausge-
hend vom Werkzeug oder die letzte Drehachse
ausgehend vom Tisch
SEQ- positioniert die Masterachse so, dass sie
einen negativen Winkel einnimmt.

Durch gleichartiges Einschwenken auf die Be-
arbeitungsebenen wird eine identische Ausrich-
tung des Koordinatensystems gewahrleistet.
Die identische Ausrichtung ermdglicht es, bei
gleichartigen Bearbeitungen auf den einzelnen
Ebenen, diese ohne Anpassungen aus einem
Unterprogramm zu starten.

Positionieren im geschwenkten System

Mit der Zusatz-Funktion M130 kann man auch im
geschwenkten System Positionen anfahren, die
sich auf das ungeschwenkte Koordinatensystem
beziehen.

Positionierungen mit Geradensatzen, die sich
auf das Maschinen-Koordinatensystem beziehen
(Satze mit M91 oder M92), lassen sich bei ge-
schwenkter Bearbeitungsebene ausfuhren.
Einschrankungen:

¢ Die Positionierung erfolgt ohne Langenkorrek-
tur

e Positionierung erfolgt ohne Maschinengeome-
trie-Korrektur

* Werkzeug-Radiuskorrektur ist nicht erlaubt.

Keine Drehung im geschwenkten System!
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Einschwenken mit mehr als einem Raumwin-
kel 4

Beispiel: Einschwenken auf Raumwinkel A+45
B+0 C+90 *¥)

Grundstellung bildet fiir beide Vorgehensweisen
das maschinenfeste Koordinatensystem (MK).

Drehfolge ABC
Grundstellung

Z
';;Lx

A+45° (Ausgehend MK um X)

Y,

'-x
B+0° (Ausgehend MK um Y)

7

Z

‘-x
C+90° (Ausgehend MK um Z2)
LV,

A

Das Ergebnis ist fir beide Vorgehensweisen
ident, jedoch weicht der Bezug fir die jeweilige
Folgeschwenkung voneinander ab.

Z

Drehfolge CBA
Grundstellung

| :j.:-x

C+90°

(Ausgehend MK um Z)

z

==

Ye=UX

y4

|

Relativ zur letzten Einschwenkung um Y)

B+0° (

i| Z
\':'!
Ye=X
A+45°

(Relativ zur letzten Einschwenkung um X)

L

M\H’Z

z

X

Y

W
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Programmierbeispiel

BEGIN PGM U3-BEMASUNG1 MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-60
BLK FORM 0.2 X+80 Y+100 Z+0
TOOL CALL 10 Z S4000

L X+0 Y+0 Z+0 RO FMAX M3
CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT

CYCL DEF 7.1 X+30

CYCL DEF 7.2 Y+0

CYCL DEF 7.3 Z+0

L X+0 Y+0 Z+100 RO FMAX M3
10 MO

11 CYCL DEF 19.0 BEARBEITUNGSEBENE
12 CYCL DEF 19.1 A+0 B+20 C+0

13 L A+Q120 C+Q122 FMAX

14 CYCL DEF 233 PLANFRAESEN ~

©CoOo~NOOOTh WNEFEO

Q215=+1 ;BEARBEITUNGS-UMFANG ~
Q389=+2 ;FRAESSTRATEGIE ~
Q350=+1 ;FRAESRICHTUNG ~
Q218=+60 ;1. SEITEN-LAENGE ~

Q219=+100 ;2. SEITEN-LAENGE ~
Q227=+22 ;STARTPUNKT 3. ACHSE ~

Q386=+0 ;ENDPUNKT 3. ACHSE ~
Q369=+0 ;AUFMASS TIEFE ~
Q202=+5 ;MAX. ZUSTELL-TIEFE ~
Q370=+1 ;BAHN-UEBERLAPPUNG ~

Q207=+500 ;VORSCHUB FRAESEN ~
Q385=+500 ;VORSCHUB SCHLICHTEN ~
Q253=+750 ;VORSCHUB VORPOS. ~

Q357=+2 ;SI.-ABSTAND SEITE ~
Q200=+2 ;SICHERHEITS-ABST. ~
Q204=+50 ;2. SICHERHEITS-ABST. ~
Q347=+0 ;1.BEGRENZUNG ~
Q348=+0 ;2.BEGRENZUNG ~
Q349=+0 ;3.BEGRENZUNG ~
Q220=+0 ;ECKENRADIUS ~
Q368=+0 ;AUFMASS SEITE ~
Q338=+0 ;ZUST. SCHLICHTEN

15L X+0 Y+0 Z+100 RO FMAX M99
16 L Z+100 RO FMAX
17 MO
18 PLANE RESET TURN FMAX
19 TOOL CALL 3 Z S6000
20 L Z+100 RO FMAX M3
21 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+20 SPC+0
TURN FMAX SEQ-
22 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 ;VERWEILZEIT UNTEN ~
Q395=+0 ;BEZUG TIEFE

23 L X+20 Y+25 Z+100 RO FMAX M99
24 MO

25L Y+75 RO FMAX M99

26 L X+50 RO FMAX M99

27 L Y+25 RO FMAX M99

28 L Z+100 RO FMAX

29 PLANE RESET TURN FMAX

30 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT

31 CYCL DEF 7.1 X+0

32 CYCLDEF 7.2 Y+0

33 CYCL DEF 7.3 Z+0

34L Z+100 RO FMAX M30

35 END PGM U3-BEMASUNG1 MM
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BEARB.
EBENE
SCHWENKEN

RESET

RESET Bearbeitungsebene
schwenken *)

1 Special Functions aufrufen

2 Softkey BEARB. EBENE SCHWENKEN dri-
cken.

3 Mit dem Softkey RESET den Zyklus aufrufen.

Funktion zum Ricksetzen: Damit ist die PLANE-
Funktion intern zurickgesetzt, an den aktuellen
Achspositionen andert sich dadurch nichts.

500 Die Funktion PLANE RESET setzt die aktive
PLANEFunktion — oder einen aktiven Zyklus 19 —
AT ol ol o a a, vollstandig zurtck (Winkel = 0 und Funktion inak-
A - G R tiv). Eine Mehrfachdefinition ist nicht erforderlich.
5 PAVTER DER PG Xa0 020 236  PORY X4 Yob o
PO K2 Va1 240 ) POSH % 1€ 2.0 “ o<
:gx izg ::: ij:me:m Xed2 V3T Zol ) |
s PATTERN DEF ﬂ :
W "-
4 Festlegen, ob die WIinNC die Schwenkach-
MOVE TURN STAY sen automatisch in Grundstellung fahren soll
(MOVE oder TURN) oder nicht (STAY).
Special Functions beenden.
ENDE
emco
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Werkzeug- und Werk-

stickvermessung

* 400 Grunddrehung

» 408 Bezugspunkt Mitte Nut

* 409 Bezugspunkt Mitte Steg

* 412 Bezugspunkt Kreis innen

* 413 Bezugspunkt Kreis aul3en

* 419 Bezugspunkt einzelne Achse
» 461 Tastsystem Lange kalibrieren
» 462 Tastsystem Radius innen kalibrieren
» 480 Tastsystem TT kalibrieren

* 481 Werkzeuglange vermessen

e 482 Werkzeugradius vermessen
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Grundlagen zur Werkzeug- und
Werkstlickvermessung

Die WIinNC muss vom Maschinenhersteller flr
den Einsatz von 3D-Tastsystemen vorbereitet
sein.

Bezugspunkt und Tastsystem-Achse

Die WIinNC setzt den Bezugspunkt in der Bear-
beitungsebene in Abhangigkeit von der Tastsys-
temachse, die in dem Messprogramm definiert ist.

Achszuordnungen

Aktive Tastsystem Achse Bezugspunkt-Setzen in Achse

z

XundY

Mit dem Tischtastsystem und den Werkzeug-
vermessungszyklen der Steuerung werden die
Werkzeuge automatisch vermessen:

Die Korrekturwerte fir Lange und Radius werden
von der WinNC im zentralen Werkzeugspeicher
TOOL.T abgelegt und automatisch am Ende des
Antastzyklus verrechnet.

Folgende Vermessungsarten stehen zur Verfi-
gung:

* Werkzeugvermessung mit stillstehendem
Werkzeug

* Werkzeugvermessung mit rotierendem Werk-
zeug

Die Vermessungszyklen arbeiten nur bei aktivem
zentralen Werkzeugspeicher TOOL.T.

Bevor mit den Vermessungszyklen gearbeitet
werden kann, missen alle zur Vermessung erfor-
derlichen Daten im zentralen Werkzeugspeicher
eingetragen sein. Das zu vermessende Werkzeug
muss mit TOOL CALL aufgerufen worden sein.

Emco
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Werkzeugvermessung

¥+ EMConfig (Heidenhain TNC 640 Mill) B - m]
Datei 7
=] ™7
MNeu 6ffnen  Speichern Kennwert  Info
& Kanfiguration Werkzeugvermessung
Eingabemedien : i
 Chagtischer Werkzeugwende Umfangsgeschwindigkeit 30 m/min
Easy2control Maximale Drehzahl 500.000000 U/rin
J- Messen Messtoleranz 0.003000 mm
kzeugvermes: Position Werks S o
Werkstackvermessung osition Werkzeugmesstaster .000000 mm
.. Tastatur Position Werkzeugmesstaster ¥ 0.000000 mm
- Interpreter Position Werkzeugmesstaster Z 0.000000 mm
-~ Fehleranalyse Vorschub Messen 60 mm/min
EmConfig
EMLaunch Eilgangsvorschub Messen 600 mm/min
3D-View Sicherheitsabstand Ebene 11.000000 mm
- Simulation (2D/3D) Sicherheitsabstand Achse 13.000000 mm
Vorschub Kalibrieren 30 mm/min
Eilgangsvorschub Kalibrieren 300 mm/min
Radius Werkzeugmesstaster 20.000000 mm
Zustellung Werkzeug in Achsrichtung 10.000000 mm
Zustellrichtung in der Messebene X- ~

Konfigurationsdaten des Messtasters fiir die Werkzeugvermessung

Im Konfigurationsprogramm Em-
Config kdénnen die Konfigurati-
onsdaten des Messtasters fur die
Werkzeugvermessung eingege-
ben werden.

Werkstlickvermessung

Datei 7

'h EMCanfig (Heidenhain TNC 640 Mill)

= i

=~ Konfiguration
Eingabemedien
- Chaotischer Werkzeugwende
- Easy2control
=~ Messen

‘Werkzeugvermessung
A

stiickvermessung

- Tastatur
Interpreter

. Fehleranalyse

- EmConfig

- EMLaunch
3D-View

- Simulation (2D/3D)

?

Meu offnen  Speichern Kennwort  Info

Vorschub Kalibrieren

Eilgangsvorschub Kalibrieren

Werkstickvermessung

mim/min

mim/min

Konfigurationsdaten des Messtasters fiir die Werkstiickvermessung

Im Konfigurationsprogramm Em-
Config kdénnen die Konfigurati-
onsdaten des Messtasters fur die
Werkstlickvermessung eingege-
ben werden.
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400

L

TCH GRUNDDREHUNG (Zyklus
400)

2! Programmeeren

THC i_piog THCS40DECKEL olmeK H

=+1. Ml 1. Achse?

0219=140 2 SEITEN-LAENGE
(240=5 ANZAHL SCHNITTE
Q208=150 VORSCHUB TIEFENZ
Q207=1100 ;VORSCHUB FRAESEN
0209=1100 ;VORSCHUB QUER

PUMNKT 1. ACHSE
1. PUNKT 2. ACHSE
2 PUNKT 1, ACHSE
2 PUNKT 2. ACHSE
MESSACHSE
VERFAHRRICHTUNG
Q261=+0 MESSHOEHE
0Q320=+0 ;SICHERHEITS-ABST
Q260=+100 ;SICHERE HOEHE
0301=+1 ;FAHREN AUF S HOEHE
Q307=+0 VOREINST. DREHW
Q305=+0 ;NA. IN TABELLE
1 LME9
2 LZ+10 R0
3 TOOL CALL 8 Z S1500 F500 ; SCHRUPPER 16MM
4 L X+0¥+0 Z+2 F MAX M3
5 CYCL DEF 14.0 KONTUR
6 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 10
7 CYCL DEF 20.0 KONTUR-DATEN
Q1=12 ;FRAESTIEFE

Q2B4=+0
Q265=+0
Q265=+0
0272=+1
Q267=+1

Programmieren

10:18

%=1

EAMLLIEAERL APBDLING. =|

Parameter

Beschreibung

Einheit

Q263

1. Messpunkt 1. Achse (absolut): Koordinate des ersten Antastpunktes
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.

mm

Q264

1. Messpunkt 2. Achse (absolut): Koordinate des ersten Antastpunktes
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene.

Q265

2. Messpunkt 1. Achse (absolut): Koordinate des zweiten Antastpunk-
tes in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.

Q266

2. Messpunkt 2. Achse (absolut): Koordinate des zweiten Antastpunk-
tes in der Nebenachse der Bearbeitungsebene.

mm

Q272

Messachse (absolut): Achse der Bearbeitungsebene, in der die Mes-
sung erfolgen soll:

e 1 = Hauptachse = Messachse
¢ 2 = Nebenachse = Messachse

Q267

Verfahrrichtung 1: Richtung, in der das Tastsystem auf das Werkstlick
zufahren soll:

¢ -1 = Verfahrrichtung negativ
e +1 = Verfahrrichtung positiv

Q261

Messhohe in der Tastsystemachse (absolut): Koordinate des Ku-
gelzentrums (=Beruhrpunkt) in der Tastsystem-Achse, auf der die
Messung erfolgen soll.

Q320

Sicherheitsabstand (absolut):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystemkugel.
Q320 wirkt additiv zu SET_UP (Tastsystem-Tabelle).

mm

Emco
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Parameter | Beschreibung Einheit
Sichere Hohe (absolut): Koordinate in der Tastsystem-Achse, in der

Q260 keine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstuck (Spannmittel) | mm
erfolgen kann.
Fahren auf Sichere Hohe (absolut):Festlegen, wie das Tastsystem
zwischen den Messpunkten verfahren soll:

Q301 . . R mm
* 0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren.
e 1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe verfahren
Voreinstellung Drehwinkel (absolut):
Wenn sich die zu messende Schieflage nicht auf die Hauptachse,

0307 sondern auf eine beliebige Gerade beziehen soll, Winkel der Bezugs- Grad
geraden eingeben. Die WIinNC ermittelt dann fur die Grunddrehung
die Differenz aus dem gemessenen Wert und dem Winkel der Be-
zugsgeraden.
Presetnummer in Tabelle:
Nummer in der Preset-Tabelle angeben, in der die WinNC die ermit-

Q305 telte Grunddrehung speichern soll.

Ist Q305=0, legt die WinNC die ermittelte Grunddrehung im ROT-Menl
der Betriebsart Manuell ab.

D6l
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Zyklusbeschreibung

Der Tastsystem-Zyklus 400 ermittelt durch Mes-

°) sung zweier Punkte, die auf einer Geraden liegen

Q267 mussen, eine Werkstiickschieflage. Uber die

Y | _ + Funktion Grunddrehung kompensiert die WinNC
Q272=2 den gemessenen Wert.

1 Die WInNC positioniert das Tastsystem mit

Eilvorschub (Wert aus Spalte FMAX) und mit

+ Positionierlogik zum programmierten Antast-

= Q320 punkt 1. Die WinNC versetzt dabei das Tast-

ﬂ} 3 system um den Sicherheits-Abstand entgegen
"
)

SET_UP(TCMPROBE.TP)

Q266
Q264 \

der festgelegten Verfahrrichtung.

4-—@ — 2 AnschlieBend fahrt das Tastsystem auf die
X eingegebene Messhoéhe und fihrt den ersten

Q263 Q265 Q272=1 Antast-Vorgang mit Antastvorschub (Spalte F)

7 ‘ durch.

3 AnschlieBend fahrt das Tastsystem zum
nachsten Antastpunkt 2 und fuhrt den zweiten
Antast-Vorgang durch.

ﬂ 4 Die WIinNC positioniert das Tastsystem zuriick

Q260 auf die Sichere Hohe und fuhrt die ermittelte
Grunddrehung durch.

Q261

—&
ol |

Hinweis: !

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen
Werkzeugaufruf zur Definition der Tastsys-
tem-Achse programmiert haben.

Die WIinNC setzt eine aktive Grunddrehung
am Zyklusanfang zuriick.
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408
. & | oY TCH PROBE BEZUGSPUNKT

THC ne_ KEL ohnsFKH

B Programmieren 10:05

=i Programiscren

—Mitts 1. Achse?

0 BEGIN PGM DECKEL1 MM

1 TCH PROBE 408 BZPKT MIT

Q311=+10 MUTBREITE
Q272=+1 MESSACHSE
0261=+0 MESSHOEHE

2 *-CALL

WALZENSTIRNAOMM
6 L X-T2Y-100 Z+2 F MAX M3

7 GYCL DEF 230 ABZEILEN
(225«-50 ;STARTPUNKT 1
Q228=-70 ;STARTPLNKT 2
LT o

OO0 CTADTE.

Q321m+50 MITTE 1. ACHSE
Q322=+50 MITTE 2 ACHSE

0320=+0 SICHERHEITS-ABST
0260=+100 ;SICHERE HOEHE
Q301=+1 ;FAHREN ALF S. HDEHE
Q305=+0 NR.IN TABELLE
Q405=+0 BEZUGSPUNKT

0303=+1 MESSWERT-UEBERGABE
Q381=+0 ANTASTEN TS-ACHSE
Q382=+0 ;1. KO. FUER TS-ACHSE L
Q383-+0 ;2 HO. FUER TS-ACHSE
(384=+0 |3 KO FUER TS-ACHSE
0333=+0 BEZUGSPUNKT

3 BLK FORM 0.1 2 X-50 ¥-70 225 LE

4 BLK FORM 0.2 X+50 Y+70 Z+1
5 TOOL CALL "GEWINDEEOHRER_ME™ £ 53000 F1000

TE NUT ~

ACHSE
ACHSE

MITTE NUT (Zyklus 408)

Parameter | Beschreibung Einheit
Mitte 1. Achse (absolut): Mitte der Nut in der Hauptachse der Bear-
Q321 . mm
beitungsebene.
Mitte 2. Achse (absolut): Mitte der Nut in der Nebenachse der Bear-
Q322 . mm
beitungsebene.
Breite der Nut (inkremental): Breite der Nut, unabhangig von der Lage
Q311 . . mm
in der Bearbeitungsebene.
Messachse (absolut): Achse der Bearbeitungsebene, in der die Mes-
sung erfolgen soll:
Q372 _ .
¢ 1 = Hauptachse ist Messachse
e 2 = Nebenachse ist Messachse
Messhohe in der Tastsystemachse (absolut): Koordinate des Kugel-
Q261 zentrums (Berthrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der die Messung
erfolgt.
Sicherheitsabstand (inkremental): zusatzlicher Abstand zwischen
Q320 Messpunkt und Tastsystemkugel. Wirkt additiv zu SET_UP (Tastsy- | mm
stemtabelle).
Sichere Hohe (absolut): Koordinate in der Tastsystemachse, in der
Q260 keine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstuck (Spannmittel) | mm
erfolgen kann.
Fahren auf sichere Hohe: legt festlegen, wie das Tastsystem zwischen
301 den Messpunkten:
Q * 0 = zwischen Messpunkten auf Messhéhe verfahren
¢ 1 = zwischen Messpunkten auf sichere Hohe verfahren.

Emco
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Parameter

Beschreibung

Einheit

Q305

Nummer in Tabelle: Nummer in der Nullpunkt/-Presettabelle angeben,
in der die WIinNC die Koordinate der Nutmitte speichern soll. Flr
Q303=1 gilt: Ist Q305=0, setzt die WinNC die Anzeige automatisch
so, dass der neue Bezugspunkt in der Nutmitte sitzt.

Fir Q303=0 gilt: Ist Q305=0, beschreibt die WinNC die Zeile 0 der
Nullpunkttabelle.

Q405

Neuer Bezugspunkt (absolut): Koordinate in der Messachse, auf die
die WinNC die ermittelte Nutmitte setzt.

Q303

Messwert Ubergabe: legt fest, ob der ermittelte Bezugspunkt in der
Nullpunkttabelle oder in der Presettabelle abgelegt werden soll.

e 0: ermittelter Bezugspunkt als Nullpunktverschiebung in die aktive
Nullpunkttabelle eintragen. Bezugssystem ist das aktive Werkstick-
koordinatensystem.

e 1: ermittelter Bezugspunkt in die Presettabelle eintragen. Bezugs-
system ist das aktive Maschinenkoordinatensystem.

Q381

Antasten in TS-Achse: festlegen, ob die WinNC auch den Bezugspunkt
in der Tastsystemachse setzen soll:

* 0: Bezugspunkt in der TS Achse nicht setzen.
e 1: Bezugspunkt in der TS Achse setzen.

Q382

Tasten TS-Achse: Korr. 1. Achse (absolut): Koordinate des Antast-
punktes in der Hauptachse der Bearbeitungsebene, an dem der Be-
zugspunkt in der Tastsystemachse gesetzt werden soll.

mm

Q383

Tasten TS-Achse: Korr. 2. Achse (absolut): Koordinate des Antast-
punktes in der Nebenachse der Bearbeitungsebene, an dem der
Bezugspunkt in der Tastsystemachse gesetzt werden soll.

Nur wirksam, wenn Q381=1

Q384

Tasten TS-Achse: Korr. 3. Achse (absolut): Koordinate des Antast-
punktes in der TS-Achse, an dem der Bezugspunkt in der Tastsystem-
achse gesetzt werden soll.

Nur wirksam, wenn Q381=1

mm

Q333

Neuer Bezugspunkt TS Achse (absolut): Koordinate, in der TS-Achse,
auf die die WinNC den Bezugspunkt setzten soll. Grundstellung=0

mm
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SET_UP(TCHPROBE.TP) °)
YA +
Q320
N
Q322 ( @f =
S
B -
X
Q321
4 | [
(|
D Q260
/ Q261 /
/ T —
i x

Zyklusbeschreibung

Der Tastsystem-Zyklus 408 ermittelt den Mittel-
punkt einer Nut und setzt diesen Mittelpunkt als
Bezugspunkt. Wahlweise kann die WinNC den
Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt- oder Preset-
Tabelle schreiben.

1

Die WIinNC positioniert das Tastsystem mit
Eilvorschub (Wert aus Spalte FMAX) und mit
Positionierlogik zum Antastpunkt 1. Die WinNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben
im Zyklus und dem Sicherheits-Abstand aus
der Spalte SET_UP der Tastsystem- Tabelle.
AnschlieBend fahrt das Tastsystem auf die
eingegebene Messhoéhe und fihrt den ersten
Antastvorgang mit Antastvorschub (Spalte F)
durch.

Danach fahrt das Tastsystem entweder
achsparallel auf Messhohe oder linear auf Si-
cherer Hohe zum néachsten Antastpunkt 2 und
fihrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch.
AbschlieBend positioniert die WinNC das
Tastsystem zurick auf die Sichere Hohe und
verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und
Q305 und speichert die Istwerte in nachfol-
gend aufgefiihrten Q-Parametern ab.

Wenn gewiinscht, ermittelt die WinNC an-
schlieend in einem separaten Antastvorgang
noch den Bezugspunkt in der Tastsystem-
Achse.

Hinweis: !

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und
Werkstilick zu vermeiden, geben Sie die Nut-
breite eher zu klein ein.

Wenn die Nutbreite und der Sicherheitsab-
stand eine Vorpositionierung in die Nahe der
Antastpunkte nicht erlauben, tastet die WinNC
immer ausgehend von der Nutmitte an.

Zwischen den zwei Messpunkten fahrt das
Tastsystem dann nicht auf die Sichere Hohe.

Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen
Werkzeugaufruf zur Definition der der TS-
Achse programmiert haben.

Wenn Sie mit dem Tastsystemzyklus einen
Bezugspunkt setzen (Q303=0) und zusatzlich
Antasten TS-Achse (Q381=1) verwenden,
darf keine Koordinatenumrechnung aktiv sein!

D67

EMmco



PROGRAMMIERUNG EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

409
. A P TCH PROBE BEZUGSPUNKT

MITTE STEG (Zyklus 409)

Programmieren 1148

! Programmieeen

THC 'nc_prog TNCE40DECKEL_ohnesFKH

—+Mite 1. Achse?

0 BEGIN PGM DECKEL1 MM .
2 TCH PROBE 409 BZPKT MITTE STEG ~ -

0321=+5( MITTE 1. ACHSE
Q322=+50 MITTE 2. ACHSE
Q311=+15 STEGBREITE
Q272=+1 MESSACHSE
Q251=+0 MESSHOEHE
0320m+0  SICHERHEITS-ABST.
0260=+100 ;SICHERE HOEHE A

Q305=+0 NA. IN TABELLE
405=+0 BEZUGSPUNKT
0Q303=+1 MESSWERT-UEBERGABE
Q381=+0 ANTASTEN TS-ACHSE
0382=+0 1. KO FUER TS-ACHSE
Q383=+0 ;2 KO. FUER TS-ACHSE
Q334=+0 ;3 KO FUER TS-ACHSE
Q383=+0 HEZUGSPUNKT

3 "-CALL

4 BLK FORM 01 Z X-30 Y-70 Z-25

5 BLK FORM 0.2 X+50 Y+70 Z+1

& TOOL CALL "GEWINDEBOHRER_ME" Z S3000 F1000

WALZENSTIRNADMM

7 LX-72 ¥-100 Z+2 F MAX M3

8 CYCL DEF 230 ABZEILEN
0225=-50 ;STARTRUNKT 1. ACHSE
Q226=-70 ;STARTPUNKT 2, ACHSE
G227=+0 ;STARTPUNKT 3. ACHSE

__oun son s coizoue s 2

a3z

Parameter | Beschreibung Einheit

Mitte 1. Achse (absolut): Mitte des Stegs in der Hauptachse der Be-

Q321 arbeitungsebene.

mm

Mitte 2. Achse (absolut): Mitte des Stegs in der Nebenachse der

Q322 Bearbeitungsebene.

Breite des Stegs (inkremental): Breite des Stegs , unabhangig von

Q311 der Lage in der Bearbeitungsebene.

Messachse (absolut): Achse der Bearbeitungsebene, in der die Mes-
sung erfolgen soll:

¢ 1 = Hauptachse ist Messachse
e 2 = Nebenachse ist Messachse

Q372

Messhohe in der Tastsystemachse (absolut): Koordinate des Kugel-
Q261 zentrums (Berthrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der die Messung
erfolgt.

Sicherheitsabstand (inkremental): zusatzlicher Abstand zwischen
Q320 Messpunkt und Tastsystemkugel. Wirkt additiv zu SET_UP (Tastsy- | mm
stemtabelle).

Sichere Hohe (absolut): Koordinate in der Tastsystemachse, in der
Q260 keine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstuck (Spannmittel) | mm
erfolgen kann.

Nummer in Tabelle: Nummer in der Nullpunkt/-Presettabelle angeben,
in der die WinNC die Koordinate der Stegmitte speichern soll. Fir
Q303=1 gilt: Ist Q305=0, setzt die WinNC die Anzeige automatisch
so, dass der neue Bezugspunkt in der Stegmitte sitzt.

Fur Q303=0 gilt: Ist Q305=0, beschreibt die WinNC die Zeile 0 der
Nullpunkttabelle.

Q305
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Parameter | Beschreibung Einheit
0405 Neuer Bezugspunkt (absolut): Koordinate in der Messachse, auf die mm
die WIinNC die ermittelte Stegmitte setzt.
Messwert Ubergabe: legt fest, ob der ermittelte Bezugspunkt in der
Nullpunkttabelle oder in der Presettabelle abgelegt werden soll.
* 0: ermittelter Bezugspunkt als Nullpunktverschiebung in die aktive
Q303 Nullpunkttabelle eintragen. Bezugssystem ist das aktive Werkstuck-
koordinatensystem.
e 1: ermittelter Bezugspunkt in die Presettabelle eintragen. Bezugs-
system ist das aktive Maschinenkoordinatensystem.
Antasten in TS-Achse: festlegen, ob die WinNC auch den Bezugspunkt
381 in der Tastsystemachse setzen soll:
Q e 0: Bezugspunkt in der TS Achse nicht setzen.
e 1: Bezugspunkt in der TS Achse setzen.
Tasten TS-Achse: Korr. 1. Achse (absolut): Koordinate des Antast-
Q382 punktes in der Hauptachse der Bearbeitungsebene, an dem der Be- | mm
zugspunkt in der Tastsystemachse gesetzt werden soll.
Tasten TS-Achse: Korr. 2. Achse (absolut): Koordinate des Antast-
0383 punktes in der Nebenachse der Bearbeitungsebene, an dem der mm
Bezugspunkt in der Tastsystemachse gesetzt werden soll.
Nur wirksam, wenn Q381=1
Tasten TS-Achse: Korr. 3. Achse (absolut): Koordinate des Antast-
punktes in der TS-Achse, an dem der Bezugspunkt in der Tastsystem-
Q384 mm
achse gesetzt werden soll.
Nur wirksam, wenn Q381=1
0333 Neuer Bezugspunkt TS Achse (absolut): Koordinate, in der TS-Achse, mm
auf die die WinNC den Bezugspunkt setzten soll. Grundstellung=0
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Zyklusbeschreibung

Der Tastsystem-Zyklus 409 ermittelt den Mittel-
punkt eines Stegs und setzt diesen Mittelpunkt
als Bezugspunkt. Wahlweise kann die WinNC den
Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt- oder Preset-
Tabelle schreiben.

1

Die WIinNC positioniert das Tastsystem mit
Eilvorschub (Wert aus Spalte FMAX) und mit
Positionierlogik zum Antastpunkt 1. Die WinNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben
im Zyklus und dem Sicherheits-Abstand aus
der Spalte SET_UP der Tastsystem- Tabelle.
AnschlieBend fahrt das Tastsystem auf die
eingegebene Messhoéhe und fihrt den ersten
Antastvorgang mit Antastvorschub (Spalte F)
durch.

Danach fahrt das Tastsystem entweder
achsparallel auf Messhohe oder linear auf Si-
cherer Hohe zum néachsten Antastpunkt 2 und
fihrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch.
Abschlieend positioniert die WinNC das
Tastsystem zurick auf die Sichere Hohe und
verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und
Q305 und speichert die Istwerte in nachfol-
gend aufgefiihrten Q-Parametern ab.

Wenn gewiinscht, ermittelt die WinNC an-
schlieBend in einem separaten Antastvorgang
noch den Bezugspunkt in der Tastsystem-
Achse.

Hinweis: !

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und
Werkstlick zu vermeiden, geben Sie die Steg-
breite eher zu grof3 ein.

Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen
Werkzeugaufruf zur Definition der der TS-
Achse programmiert haben.

Wenn Sie mit dem Tastsystemzyklus einen
Bezugspunkt setzen (Q303=0) und zusatzlich
Antasten TS-Achse (Q381=1) verwenden,
darf keine Koordinatenumrechnung aktiv sein!
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412
. @ TCH PROBE BEZUGSPUNKT
KREIS INNEN (Zyklus 412)

B Programmigren ]

(s} Progiammsnen

[ TNG \Tee040pi0g DECKEL 1\DECKELT\DECKELT H

—hditln 1 Achse?
Q203=-12 HOOR. OBERFLAECHE 3]
Q204=+2 2 SICHERHEITS-ABST
Q301=+1 FAHREN AUF 5 HOEHE

Q36540 VERFAHRART
250 LBL 0

251 TCH PROBE 412 BZPKT KREIS INNEN ~
0321 =+50 ITTE 1. ACHSE
0322=+50 MITTE 2. ACHSE
Q262=+0 ;SOLL-DURCHMESSER
Q325=+0 STARTWINKEL A

Q301=+1 FAHREMN AUF S, HOEHE [

Q305e+0 NR. IN TABELLE
0331-+0  {BEZUGSPUNKT

Q332=+0 BEZUGSPUNKT \

Q303e+1 MESSWERT-UEBERGABE -

Q381=+0  ANTASTEN TS-ACHSE .
Q382=+0 1, KO. FUER TS-AGHSE Qa2

Q383-+0 ;2 KO, FUER TS-ACHSE

Q384=+0 ;3. KO FUER TS-ACHSE
Q303=+0 BEZUGSPUNKT
Q423=ed4  ANZAHL ANTASTUNGEMN
Q365«+1 VERFAHRART

252 END PGM DECKEL1 MM

Parameter | Beschreibung Einheit

Mitte 1. Achse (absolut): Mitte der Tasche in der Hauptachse der

Q321 Bearbeitungsebene

mm

Mitte 2. Achse (absolut): Mitte der Tasche in der Nebenachse der Be-
arbeitungsebene. Ist Q322=0, dann richtet die WinNC den Bohrungs-
mittelpunkt auf die positive Y-Achse aus. Ist Q322 ungleich 0, dann
richtet die WinNC den Bohrungsmittelpunkt auf die Sollposition aus.

Q322 mm

Solldurchmesser: Ungefahrer Durchmesser der Kreistasche. Den Wert

Q262 eher klein eingeben.

mm

Startwinkel (absolut): Winkel zwischen der Hauptachse der Bearbei-

Q325 tungsebene und dem ersten Antastpunkt.

Grad

Winkelschritt (inkremental): Winkel zwischen 2 Messpunkten. Das
Vorzeichen des Winkelschritts legt die Drehrichtung fest, mit der das
Tastsystem zum nachsten Messpunkt fahrt. Werden Kreisboégen ver-
messen, den Winkelschritt kleiner als 90° programmieren.

Q247 Grad

Messhohe in der Tastsystem-Achse (absolut): Koordinate des Kugel-
Q261 zentrums (Beruhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der die Messung | mm
erfolgt.

Sicherheitsabstand (inkremental): Zusatzlicher Abstand zwischen
Q320 Messpunkt und Tastsystemkugel. Wirkt additiv zu SET_UP der Tast- |mm
systemtabelle

Sichere Hohe (absolut): Koordinate in der Tastsystemachse, in der
Q260 keine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstlick (Spannmittel) |mm
erfolgen kann.

Fahren auf Sichere Hohe: legt fest, wie das Tastsystem zwischen den
Messpunkten verfahren soll

e Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
e Zwischen Messpunkten auf Sichere Hohe verfahren
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Parameter

Beschreibung

Einheit

Q305

Nullpunkt-Nummer in Tabelle: Nummer in der Presettabelle angeben,
in der die WinNC die Koordinate der Zapfenmitte speichert.

Ist Q303=1 gilt bei Eingabe von Q305=0: die WinNC setzt die Anzeige
automatisch so, dass der neue Bezugspunkt in der Zapfenmitte liegt.

Q331

Neuer Bezugspunkt Hauptachse (absolut): Koordinate der Haupt-
achse, auf die die Steuerung die ermittelte Taschenmitte setzen soll.
Grundeinstellung =0.

Q332

Neuer Bezugspunkt Nebenachse (absolut): Koordinate der Neben-
achse, auf die die Steuerung die ermittelte Taschenmitte setzen soll.
Grundeinstellung =0.

Q303

Messwertiibergabe: legt fest, ob der ermittelte Bezugspunkt in der
Nullpunkt- (oder Preset-) Tabelle abgelegt werden soll.

¢ -1=nicht verwenden! Wird von der WinNC eingetragen.

* 1= ermittelten Bezugspunkt in die Presettabelle schreiben. Bezugs-
system ist das Maschinen Koordinatensystem.

Q381

Antasten in TS Achse: legt fest, ob die WinNC auch den Bezugspunkt
in der Tastsystemachse setzen soll.

* 0= Bezugspunkt in der Tastsystemachse nicht setzen
e 1= Bezugspunkt in der Tastsystemachse setzen

Q382

1. Koordinate fur TS Achse (absolut): Koordinate des Antastpunkts in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in
der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Wirkt nur wenn Q381=1.

mm

Q383

2. Koordinate fur TS Achse (absolut): Koordinate des Antastpunkts in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in
der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Wirkt nur wenn Q381=1.

mm

Q384

3. Koordinate fiir TS Achse (absolut): Koordinate des Antastpunkts in
der Tastsystemachse der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugs-
punkt in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Wirkt nur wenn
Q381=1.

mm

Q333

Neuer Bezugspunkt TS-Achse (absolut): Koordinate in der Tastsys-
temachse, auf der die WinNC den Bezugspunkt setzen soll. Grund-
stellung = 0.

Q423

Anzahl Messpunkte: legt fest, ob die WinNC den Zapfen mit 4 oder 3
Antastungen messen soll.

e 4= 4 Messpunkte verwenden (Standardeinstellung)
¢ 3= 3 Messpunkte verwenden

Q365

Verfahrart: legt fest, mit welcher Bahnfunktion das Werkzeug zwi-
schen den Messpunkten verfahren soll, wenn Fahren auf Sichere
Hohe aktiv ist.

* 0= zwischen den Bearbeitungen auf einer Geraden verfahren

* 1= zwischen den Bearbeitungen zirkular auf dem Teilkreisdurch-
messer verfahren.
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Zyklusbeschreibung

Y‘ Der Tastsystemzyklus 412 ermittelt den Mittel-
punkt einer Kreistasche und setzt diesen als

Bezugspunkt.

Die Steuerung kann wahlweise den Mittelpunkt

in eine Nullpunkt- oder Presettabelle schreiben.

1 Die WInNC positioniert das Tastsystem im Eil-
gang und mit Positionierlogik zum Antastpunkt 1.
Die WInNC berechnet die Antastpunkte aus den
Angaben im Zyklus und dem Sicherheitsab-
stand aus der Tastsystemtabelle.

N - 2 Das Tastsystem fahrt auf die eingegebene
X

Messhéhe und fihrt den ersten Antastvorgang
mit Antastvorschub aus. Die WinNC bestimmt
die Antastrichtung automatisch in Abhangig-
keit vom programmierten Startwinkel.

3 Das Tastsystem fahrt zirkular (entweder auf
Messhohe oder auf Sichere H6he) zum nachs-
ten Antastpunkt 2 und fuhrt dort den zweiten
Antastfortgang aus.

4 Die WInNC positioniert das Tastsystem zum
Antastpunkt 3 und 4 und fuhrt dort den dritten
bzw. vierten Antastvorgang durch.

5 AbschlieBend positioniert die WinNC das Tast-
system auf Sichere Hohe und verarbeitet den
ermittelten Bezugspunkt in Abhangigkeit der
Parameter Q303 und Q305 und speichert die
Istwerte in die aufgefuhrten Q-Parameter ab.

6 Falls gewlinscht, ermittelt die WinNC in einem
separaten Antastvorgang noch den Bezugs-
punkt in der Tastsystemachse

Q151: Istwert Mitte der Hauptachse
Q152: Istwert Mitte der Nebenachse
Q153: Istwert Durchmesser
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Hinweis: i
Achtung Kollisionsgefahr:

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und
Werkstick zu vermeiden, geben Sie den
Solldurchmesser der Tasche eher zu klein ein.

Wenn die Taschenmale und der Sicherheits-
abstand eine Vorpositionierung in die Nahe
der Antastpunkte nicht erlauben, tastet die
WInNC immer ausgehend von der Taschen-
mitte an. Zwischen den vier Messpunkten
fahrt das Tastsystem dann nicht auf Sichere
Hohe.

Je kleiner der Winkelschritt Q247 program-
miert ist, desto ungenauer berechnet die
WinNC den Bezugspunkt. Kleinster Einga-
bewert = 5°.

Vor der Zyklusdefinition muss ein Werkzeug-
aufruf zur Definition der Tastsystemachse
programmiert werden.

Wird mit dem Tastsystemzyklus ein Bezugs-
punkt (Q303=0) gesetzt und zuséatzlich Antas-
ten TS Achse (Q381=1) verwendet, darf keine
Koordinatenumrechnung aktiv sein!
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413
. @ TCH PROBE BEZUGSPUNKT

TNG Tncad0prog DECKELTDECKEL1\DEGHELT H

EP{ugrammieren 1133

) Programmisiesn

—aMittm 1_Achaa?

Q3 +1 VERFAHRART

PROBE 413

Q221 =+50

Q32540 STARTWINKEL
Q247=+90 | |
Q261=+0 M

O305m+0
Q331=40 L
0332=40

Q381=40  ANTA

C385=+1 VERFAHRART
253 END PGM DECKEL1 MM

O423=+4  ANZAHL ANTASTUNGEN

MITTE 1. ACHSE
0322450 MITTE 2. ACHSE
C262e+0 SOLL-DURCHMESSER

Q320=+0 SICHERHEITS-ABST A
Q260=+100 SICHERE HOEHE
Q301=41 FAHREN AUF 5. HOEHE

0303=+1  MESSWERT-UEBERGABE
N TS-ACHSE
O382=+40 1 KO FUER TS-ACHSE
Q383e+0 2 KO FUER TS-ACHSE
0384=+0 3 KO FUER TS-ACHSE
O333=40 BEZUGSPUNKT a3zt
Q423a+d  ANZAHL ANTASTUNGEN

>

&
L}

KREIS AUSSEN (Zyklus 413)

Parameter

Beschreibung

Einheit

Q321

Mitte 1. Achse (absolut): Mitte des Zapfens in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene

mm

Q322

Mitte 2. Achse (absolut): Mitte des Zapfens in der Nebenachse der Be-
arbeitungsebene. Ist Q322=0, dann richtet die WinNC den Bohrungs-
mittelpunkt auf die positive Y-Achse aus. Ist Q322 ungleich 0, dann
richtet die WinNC den Bohrungsmittelpunkt auf die Sollposition aus.

mm

Q262

Solldurchmesser: Ungefahrer Durchmesser des Zapfens. Den Wert
eher zu grol3 eingeben.

mm

Q325

Startwinkel (absolut): Winkel zwischen der Hauptachse der Bearbei-
tungsebene und dem ersten Antastpunkt.

Grad

Q247

Winkelschritt (inkremental): Winkel zwischen 2 Messpunkten. Das
Vorzeichen des Winkelschritts legt die Drehrichtung fest, mit der das
Tastsystem zum nachsten Messpunkt fahrt. Werden Kreisboégen ver-
messen, den Winkelschritt kleiner als 90° programmieren.

Grad

Q261

Messhohe in der Tastsystem-Achse (absolut): Koordinate des Kugel-
zentrums (Beruhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der die Messung
erfolgt.

mm

Q320

Sicherheitsabstand (inkremental): Zusatzlicher Abstand zwischen
Messpunkt und Tastsystemkugel. Wirkt additiv zu SET_UP der Tast-
systemtabelle

mm

Q260

Sicherheitshdhe (absolut): Koordinate in der Tastsystemachse, in der
keine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstiick (Spannmittel)
erfolgen kann.

mm

Q301

Fahren auf Sicherheitshéhe: legt fest, wie das Tastsystem zwischen
den Messpunkten verfahren soll

* 0= Zwischen Messpunkten auf Messhéhe verfahren
e 1= Zwischen Messpunkten auf Sichere Hohe verfahren

mm
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Parameter

Beschreibung

Einheit

Q305

Nullpunkt-Nummer in Tabelle: Nummer in der Presettabelle angeben,
in der die WinNC die Koordinate der Zapfenmitte speichert.

Ist Q303=1 gilt bei Eingabe von Q305=0: die WinNC setzt die Anzeige
automatisch so, dass der neue Bezugspunkt in der Zapfenmitte liegt.

Q331

Neuer Bezugspunkt Hauptachse (absolut): Koordinate der Hauptach-
se, auf die die Steuerung die ermittelte Zapfenmitte setzen soll.
Grundeinstellung =0.

Q332

Neuer Bezugspunkt Nebenachse (absolut): Koordinate der Neben-
achse, auf die die Steuerung die ermittelte Zapfenmitte setzen soll.
Grundeinstellung =0.

Q303

Messwertiibergabe: legt fest, ob der ermittelte Bezugspunkt in der
Nullpunkt- (oder Preset-) Tabelle abgelegt werden soll.

¢ -1=nicht verwenden! Wird von der WinNC eingetragen.

¢ 1= ermittelter Bezugspunkt in die Presettabelle schreiben. Bezugs-
system ist das Maschinen Koordinatensystem.

Q381

Antasten in TS Achse: legt fest, ob die WinNC auch den Bezugspunkt
in der Tastsystemachse setzen soll.

* 0= Bezugspunkt in der Tastsystemachse nicht setzen
e 1= Bezugspunkt in der Tastsystemachse setzen

Q382

1. Koordinate fur TS Achse (absolut): Koordinate des Antastpunkts in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in
der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Wirkt nur wenn Q381=1.

mm

Q383

2. Koordinate fur TS Achse (absolut): Koordinate des Antastpunkts in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in
der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Wirkt nur wenn Q381=1.

mm

Q384

3. Koordinate fiir TS Achse (absolut): Koordinate des Antastpunkts in
der Tastsystemachse der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugs-
punkt in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Wirkt nur wenn
Q381=1.

mm

Q333

Neuer Bezugspunkt TS-Achse (absolut): Koordinate in der Tastsys-
temachse, auf der die WinNC den Bezugspunkt setzen soll. Grund-
stellung = 0.

Q423

Anzahl Messpunkte: legt fest, ob die WinNC den Zapfen mit 4 oder 3
Antastungen messen soll.

e 4= 4 Messpunkte verwenden (Standardeinstellung)
e 3= 3 Messpunkte verwende

Q365

Verfahrart: legt fest, mit welcher Bahnfunktion das Werkzeug zwi-
schen den Messpunkten verfahren soll, wenn Fahren auf Sichere
Hohe aktiv ist.

* 0= zwischen den Bearbeitungen auf einer Geraden verfahren

* 1= zwischen den Bearbeitungen zirkular auf dem Teilkreisdurch-
messer verfahren.
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Zyklusbeschreibung

Y‘ Der Tastsystemzyklus 413 ermittelt den Mittel-

punkt einer Kreiszapfens und setzt diesen als

© Bezugspunkt.

‘ Die Steuerung kann wahlweise den Mittelpunkt
in eine Nullpunkt- oder Presettabelle schreiben.

1 Die WInNC positioniert das Tastsystem im Eil-
@- -0 gang und mit Positionierlogik zum Antastpunkt 1.
Die WiInNC berechnet die Antastpunkte aus den
t Angaben im Zyklus und dem Sicherheitsabstand
aus der Tastsystemtabelle.
@P © . 2 Das Tastsystem fahrt auf die eingegebene
X

Messhéhe und fihrt den ersten Antastvorgang
mit Antastvorschub aus. Die WinNC bestimmt
die Antastrichtung automatisch in Abhangig-
keit vom programmierten Startwinkel.

3 Das Tastsystem fahrt zirkular (entweder auf
Messhohe oder auf Sichere H6he) zum nachs-
ten Antastpunkt 2 und fuhrt dort den zweiten
Antastfortgang aus.

4 Die WInNC positioniert das Tastsystem zum
Antastpunkt 3 und 4 und fuhrt dort den dritten
bzw. vierten Antastvorgang durch.

5 AbschlieBend positioniert die WinNC das Tast-
system auf Sichere Hohe und verarbeitet den
ermittelten Bezugspunkt in Abhangigkeit der
Parameter Q303 und Q305 und speichert die
Istwerte in die aufgefuhrten Q-Parameter ab.

6 Falls gewlinscht, ermittelt die WinNC in einem

separaten Antastvorgang noch den Bezugs-
% punkt in der Tastsystemachse

Hinweis:

Achtung Kollisionsgefahr:
Um eine Kollision zwischen Tastsystem und
Werkstlick zu vermeiden, geben Sie den Soll-
durchmesser des Zapfens eher zu grof3 ein.

Q151: Istwert Mitte der Hauptachse
Q152: Istwert Mitte der Nebenachse
Q153: Istwert Durchmesser

Vor der Zyklusdefinition muss ein Werkzeug-
aufruf zur Definition der Tastsystemachse
programmiert werden.

Je kleiner der Winkelschritt Q247 program-
miert ist, desto ungenauer berechnet die
WinNC den Bezugspunkt. Kleinster Einga-
bewert = 5°.

Wird mit dem Tastsystemzyklus ein Bezugs-
punkt (Q303=0) gesetzt und zuséatzlich Antas-
ten TS Achse (Q381=1) verwendet, darf keine
Koordinatenumrechnung aktiv sein!
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419
. & N TCH PROBE BEZUGSPUNKT

EINZELNE ACHSE (Zyklus 419)

ngrammieren 1220

0 Programmissen

THE:Tnc640pmg DECKEL T DEGRELDEGKELY H

—+1. Molgunkt 1. Achse?
Q423a+d  ANZAHL ANTASTUNGEN

036541 VERFAHRART
D TCH PROBE 419 BZPKT EINZELNE ACHSE -

Q263=40 1. PUNKT 1, ACHSE
Q2640 1. PUNKT 2 ACHSE
Q281=+0 MESSHOEHE
0320=+0 SICHERHEITS-ABST
Q200e+100 SICHERE HOEHE
Q27241 MESSACHEE
O267=+1  VERAFAHRRIGHTLING
CA05=+0 MR IN TABELLE
0333=+0 |[BEZUGSPUNKT
0303=4+1 MESSWERT-UEBERGABE
1 END PGM DECKEL1 MM

e

Parameter | Beschreibung Einheit
0263 Messpunkt 1. Achse (absolut): Koordinate des ersten Antastpunkts in mm
der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
0264 Messpunkt 2. Achse (absolut): Koordinate des ersten Antastpunkts mm
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Messhd6he in der Tastsystem-Achse (absolut): Koordinate des Kugel-
Q261 zentrums (Beruhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der die Messung | mm

erfolgt.

Sicherheitsabstand (inkremental): Zusatzlicher Abstand zwischen
Q320 Messpunkt und Tastsystemkugel. Wirkt additiv zu SET_UP der Tast- | Grad
systemtabelle.

Sichere Hohe (absolut): Koordinate in der Tastsystemachse, in der
Q260 keine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstiick (Spannmittel) | Grad
erfolgen kann.

Messachse (absolut): Achse in der die Messung erfolgen soll:
¢ 1 = Hauptachse ist Messachse

272
Q * 2 = Nebenachse ist Messachse
e 3 =Tastsystemachse ist Messachse
Achszuordnungen
Aktive Tastsystem Achse: Zugehdrige Hauptachse: Zugehorige Nebenachse:
Q272=3 Q272=1 Q272=2
Z X Y
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Parameter | Beschreibung Einheit
Verfahrrichtung 1: Richtung, in der das Tastsystem auf das Werkstuck
5 zufahren soll:
Q267 e -1 Verfahrrichtung negativ
e +1= Verfahrrichtung positiv
Nullpunktnummer in Tabelle: Nummer in der Presettabelle angeben,
0305 in der die WinNC die Koordinate speichern soll. Fir Q303=1 gilt: Ist
Q303=0, setzt die WinNC die Anzeige automatisch so, dass der neue
Bezugspunkt auf der angetasteten Flache sitzt.
Neuer Bezugspunkt (absolut): Koordinate, auf die die WinNC den
Q333 mm
Bezugspunkt setzen soll.
Messwert Ubergabe: legt fest, ob der ermittelte Bezugspunkt in der
Nullpunkttabelle oder in der Presettabelle abgelegt werden soll.
0303 e -1: nicht verwenden! wird von der WinNC eingetragen, wenn alte
Programme eingelesen werden.
e 1: schreibt den ermittelten Bezugspunkt in die Presettabelle. Be-
zugssystem ist das aktive Maschinen Koordinatensystem
Zyklusbeschreibung
. Der Tastsystemzyklus 419 misst eine beliebige
T UP(TCHPROBE TP + ) Koordinate in einer wahlbaren Achse und setzt
SET_UP(TCHPROBE TF) Q267 diese Koordinate als Bezugspunkt. Wahlweise
vy | +Q320 _ . kann die WinNC die gemessene Koordinate auch
0277=2 in eine Nullpunkt- oder Presettabelle schreiben.
- 1 Die WInNC positioniert das Tastsystem im
Eilgang und mit Positionierlogik zum program-
mierten Antastpunkt 1. Die WIinNC versetzt
Q264 < dabei das Tastsystem um den Sicherheitsab-
stand aus der programmierten Abtastrichtung.
2 Das Tastsystem fahrt auf eine eingegebene
& Messhohe und erfasst durch einfaches Antas-
X ten die Ist-Position.
Q2771 3 AbschlieRend positioniert die WinNC das Tast-
Q263 system auf Sichere Hohe und verarbeitet den
ermittelten Bezugspunkt in Abhangigkeit der
Parameter Q303 und Q305.
Hinweis: %

Vor der Zyklusdefinition muss ein Werkzeug-
aufruf zur Definition der Tastsystemachse
programmiert werden.

Wird der Zyklus 419 mehrfach hintereinander
verwendet, um in mehreren Achsen den Be-
zugspunkt in der Presettabelle zu speichern,
dann missen Sie die Presethnummer nach
jeder Ausfuhrung von Zyklus 419 aktivieren,
in die Zyklus 419 zuvor geschrieben hat.

Ist nicht erforderlich, wenn der aktive Preset
Uberschrieben wird.
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TS 461
. s ey TCH PROBE TASTSYSTEM LAN-
GE KALIBRIEREN (Zyklus 461)

BProgrammieren 02159

v Programmieren

TNC Tred40puy DECKEL 1 DECKELTDECKELT H

e s, ik bur LA 7
241 LBLD

242 LEL 20
2d3LBLO

244 LEL

245 LBLD

24s1LBL 22

247 LBLO

Q43440 BEZUGSPUNKT
249 END PGM DECKEL1 MM

Parameter | Beschreibung Einheit
0434 rIBiI:aSg)gspunkt (absolut): Bezug fur die Lange (z.B. Hohe des Einstell- mm

Zyklusbeschreibung

Bevor der Kalibrierzyklus gestartet wird, muss
der Bezugspunkt in der Spindelachse so gesetzt
sein, dass auf dem Maschinentisch Z=0 ist und
das Tastsystem Uber dem Kalibrierring vorposi-
tioniert ist.

1 Die WinNC orientiert das Tastsystem auf den
Winkel CAL_ANG aus der Tastsystemtabelle
(nur wenn das TS orientierbar ist).

2 Die WInNC tastet von der aktuellen Position
aus in negativer Spindelrichtung mit Antast-
Vorschub an.

3 AnschlieRend positioniert die WinNC das Tast-
system mit Eilgang zuriick zur Startposition.
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°) iy -
ZA Hinweis:
Die wirksame Lange des Tastsystems bezieht
sich immer auf den Werkzeug-Bezugspunkt.
In der Regel legt der Maschinenhersteller den

Werkzeugbezugspunkt auf die Spindelnase.

Vor der Zyklus Definition missen Sie einen

//// // - Werkzeugaufruf zur Definition der Tastsys-
e Q260 temachse programmiert haben.
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TS 462
KALIB.
2.7

TCH PROBE TASTSYSTEM RA-
DIUS INNEN KALIBRIEREN (Zy-
klus 462)

E Programmieren

1) ProgTmn run

THG Tre040pi oy DECKEL 1 'DECKEL1'DECKELT H

s Kalboeting”
2411BLO 3|
2421BL 20
243LBLO
244 LBL 21
245LBLO
2451BL 22
247 LBLOD
248 TCH PROSE 461 TS LAENGE KALIBRIEREN
Q434=+0 BEZUGSPUNKT

Q407=12.5f RINGRADIUS
Q320.+0 SICHERHEITS-ABST
Od23e+d  ANFAHL ANTASTUNGEN
Q380=+0 BEZUGSWINKEL

1 END PGM DECKEL1 MM

I 12:42

Parameter | Beschreibung

Einheit

Q407 Ringradius: Durchmesser des Einstellrings. mm

Sicherheitsabstand (inkrementell): Zusatzlicher Abstand zwischen
Q320 Messpunkt und Tastsystemkugel. Wirkt additiv zu SET_UP in der |mm
Tastsystemtabelle.

Q423 Durchmesser.

Anzahl Abtastungen (absolut): Anzahl der Messpunkte auf dem

Q380

Bezgswinkel (absolut): Winkel zwischen Hauptachse der Bearbei-
tungsebene und dem ersten Antastpunkt.

Grad

SET_UP(TCHPROBE.TP) °)
+
Q320
zA
|
Ja\ -
¥ X

Zyklusbeschreibung

Beim Kalibrieren des Tastkugelradius fuhrt die
WinNC eine automatische Antastroutine aus.

Hinweis: ?

Vor der Zyklus Definition missen Sie einen
Werkzeugaufruf zur Definition der Tastsys-
temachse programmiert haben.
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480
o @
m 2 7

TCH PROBE TASTSYSTEM TT
KALIBRIEREN (Zyklus 480)

BJProgrammieren

v Programmieren

TNC Tred40pug DECKEL T IDECKELTDECKEL H

—Scham Hahe?
235 CR X-45 Y-19.36 R+10 DR+
2365 L Y-40.64

237 CR X-37.5 Y-50.32 R+10 DR+
238 CR X-30.32 Y-57.5 R+10 DR
238 CR X-20.54 Y-85 A+10 DR+
240 L X+0 Y55

241LBLD

242 LBL 20
243LBLO

244 LBL 21

*RAOBE 480 TT KALIBRIEREN
o0 SICHERE HOEHE
245 TCH PROBE 481 WERKZEUG-LAENGE
Q340-+1 PRUEFEM
Q260=+100 SICHERE HOEHE
Q31e+0 SCHNEIDEMVERMESSUNG
250 END PGM DECKEL1 MM

Q260

‘ 10:48

eingetragen werden.

Bevor dem Kalibrieren muss der genaue
Radius und die genaue Lange des Kalibrier-
werkzeugs in der Werkzeugtabelle TOOL.T

Parameter | Beschreibung Einheit
Sichere Hohe: Position in der Spindelachse eingeben, in der eine
Kollision mit Werkstiicken oder Spannmitteln ausgeschlossen ist.
0260 Die Sichere Hbhe bezieht sich auf den aktiven Werkstiickbezugspunkt. mm
Wenn die Sichere H6he so klein angegeben ist, dass die Werkzeug-
spitze unterhalb der Telleroberkante liegen wirde, positioniert die
WInNC das Kalibrierwerkzeug automatisch tber den Teller.
Zyklusbeschreibung
Das Messsystem TT wird mit dem Zyklus TCH
/ﬁ— PROBE 480 kalibriert.
Hinweis:

Der Kalibriervorgang lauft automatisch ab.

Als Kalibrierwerkzeug verwenden Sie ein exakt
zylindrische Teil (Zylinderstift). Die Kalibrierwerte
speichert die WIinNC und berlicksichtig sie bei
nachfolgenden Werkzeugvermessungen.
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481
iz ;
. I_E., 2 TCH PROBE WERKZEUGLANGE
VERMESSEN (Zyklus 481)

BProgrammieren 11:21

= 2 Programmieren

TRG. Tnc840prog DECKELTDECKEL 'DECKELT H |
= Wheihzoug messensiprulen=1? !
237 CR X-37.5 ¥-50.02 R+10 DR+ 2]

238 CR X-30.32 ¥-575 R+10 DR-
239 CR X-20.54 Y-85 R+10 DR+ |

240 L X40 Y65 }
241L8L 0O §
242LBL 20 !
243LBLOD oy im
244 LBL 21 S
24518L0 4l o |
245 LBL 22 i |
247 LBLD o

248 TCH PROBE 480 TT KALIBRIEREN

0280e+100 SIGHERE HOEHE

0340~ 17AUEFEN

Q260w+100 SICHERE HOEHE

Q341=+0 | SCHMEIDEMVERMESSUNG
1 END PGM DEGKEL1 MM

Parameter | Beschreibung Einheit

Werkzeug messen / prifen:

* 0 = messen

e 1 = priufen

Festlegen, ob das Werkzeug zum ersten Mal vermessen wird oder
ob ein bereits vermessenes Werkzeug tberprift werden soll. Bei der
Q340 Erstvermessung uberschreibt die WinNC die Werkzeuglange L in der | ,,m
Werkzeugtabelle TOOL.T und setzt den Deltawert DL auf 0.

Soll ein Werkzeug geprift werden, wird die gemessene Lange mit der
Werkzeuglange L aus TOOL.T verglichen. Die Steuerung errechnet
die Abweichung vorzeichenrichtig und tragt diese als Deltawert DL in
TOOL.T ein. Zusatzlich steht die Abweichung auch im Q-Parameter
Q115 zur Verfugung.

Sichere Hohe: Position in der Spindelachse eingeben, in der eine
Kollision mit Werkstiicken oder Spannmitteln ausgeschlossen ist.
Die Sichere Hohe bezieht sich auf den aktiven Werkstlickbezugspunkt.

Q260 Wenn die Sichere H6he so klein angegeben ist, dass die Werkzeug- mm
spitze unterhalb der Telleroberkante liegen wirde, positioniert die
WInNC das Kalibrierwerkzeug automatisch tber den Teller.
Schneidenvermessung: legt fest, ob eine Einzelschneidenvermessung
Q341 durchgefihrt wird.

e 0 = Nein
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Hinweis: <

Bevor die Werkzeuge zu ersten Mal vermes-
sen werden, muss der ungefahre Radius, die
ungefahre Lange und die Schneiderichtung
des jeweiligen Werkzeugs in der Werkzeug-
tabelle TOOL.T eingetragen werden.

Zyklusbeschreibung

Wenn der Werkzeugdurchmesser groRer als der
Durchmesser der Messflache des Messtasters
TT ist, dann vermessen Sie mit rotierendem
Werkzeug.

Wenn der Werkzeugdurchmesser kleiner als der
Durchmesser der Messflache des Messtasters TT
ist, oder wenn Sie die Lange von Bohrern oder
Radiusfrasern bestimmen, dann vermessen Sie
mit stillstehendem Werkzeug.

Ablauf Vermessung mit rotierendem Werk-
zeug:

Um die langste Schneide zu ermitteln, wird das
zu vermessende Werkzeug versetzt zum Tastsys-
tem-Mittelpunkt und rotierend auf die Messflache
des TT gefahren. Den Versatz programmieren Sie
in der Werkzeugtabelle unter Werkzeugversatz:
Radius (TT:R_OFS).

Ablauf Vermessung mit stillstehendem Werk-
zeug:

Das zu vermessende Werkzeug wird mittig Gber
die Messflache gefahren. AnschlieBend fahrt es
mit stehender Spindel auf die Messflache des TT.
Fur diese Messung tragen Sie den Werkzeugver-
satz: Radius (TT:R_OFF) in der Werkzeugtabelle
mit O ein.

D87
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EI 482@ Z

TCH PROBE WERKZEUGRADI-
US VERMESSEN (Zyklus 482)

" .i>r rammieren 02:50
a\iﬂ‘ l'?gmnmrm | :
Liﬁﬁww&g&&%ﬁktl'uLﬂﬁLu H l
—Werkz oy messans0 pritens17?
0 BEGIN PGM DECKEL1 MM
1 TCH PR -RAD
O340=-117AUEFEN
CO260=+100 ;SICHERE HOEHE 1
O341=+0 SCHMNEIDENVERMESSUNG i TOOLT
2 CYCL DEF 233 FACE MILLING i
Q215=+0 MACHINING OPERATION I’: TLOL
O289=+2 MILLING STRATEGY
0350=s1 MILLING DIRECTION o
Q218=+60 FIRST SIDE LENGTH 1 " e o
O219=+20 2ND SIDE LENGTH - -
Q227=+0 STARTNG PNT 3AD AXIS W2 123 [0
CO386=+0 EMD POINT 3RD AXIS B T B
S =
Q370=e1 JTOOL PATH OVERLAP -
0207=+500 ,FEED RATE FOR MILLNG
O385-+500 FINISHIMG FEED RATE
Q253=4750 F PRE-POSITIONING
O357=+2 CLEARANGE TO SIDE
0200=+2 SET-UP CLEARAMNCE
Q204=+50 2N ET-UP CLEARANCE
Q347=+0 1ST LMIT
C2d8=s0  ZND LIMIT
O349=+0 3AD LIMIT
Q220-+0 CORMNER RADILS
O368=+0 ALLOWANGE FOR SIDE
O338=+0 INFEED FOR FINISHING
3 0340=41 PRUEFEN
| ' (i
[
Parameter | Beschreibung Einheit
Werkzeug messen / priifen:
* 0 = messen
e 1 = priufen
Festlegen, ob das Werkzeug zum ersten Mal vermessen wird oder
ob ein bereits vermessenes Werkzeug tberprift werden soll. Bei der
Erstvermessung Uberschreibt die WinNC den Werkzeugradius R in
der Werkzeugtabelle TOOL.T und setzt den Deltawert DR auf 0.
340 Soll ein Werkzeug geprift werden, wird der gemessene Radius
Q mit dem Werkzeugradius R aus TOOL.T verglichen. Die Steuerung mm
errechnet die Abweichung vorzeichenrichtig und tragt diese als Del-
tawert DR in TOOL.T ein. Zuséatzlich steht die Abweichung auch im
Q-Parameter Q116 zur Verfligung.
Parameter Nr. flr Ergebnis:
* 0 = Werkzeug innerhalb der Toleranz
e 1 = Werkzeug ist verschlissen (RTOL ist Gberschritten)
e 2 = Werkzeug ist gebrochen (RBREAK ist Uberschritten)
Sichere Hohe: Position in der Spindelachse eingeben, in der eine
Kollision mit Werkstiicken oder Spannmitteln ausgeschlossen ist.
0260 Die Sichere Hohe bezieht sich auf den aktiven Werkstlickbezugspunkt. mm
Wenn die Sichere H6he so klein angegeben ist, dass die Werkzeug-
spitze unterhalb der Telleroberkante liegen wirde, positioniert die
WInNC das Kalibrierwerkzeug automatisch tber den Teller.
Schneidenvermessung: legt fest, ob eine Einzelschneidenvermessung
Q341 durchgefuhrt wird.
* 0= Nein
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Zyklusbeschreibung

ﬂ * Vermessung mit rotierendem Werkzeug

Hinweis: Die WIinNC positioniert das zu vermessende
Bevor die Werkzeuge zu ersten Mal vermes- Werkzeug seitlich vom Tastkopf vor. Die Fra-
sen werden, muss der ungefahre Radius, die serstirnflache befindet sich dabei unterhalb der
ungefahre Lange und die Schneiderichtung Tastkopfoberkante, wie in offsetToolAxis festge-
des jeweiligen Werkzeugs in der Werkzeug- legt. Die WinNC tastet mit rotierendem Werkzeug
tabelle TOOL.T eingetragen werden. radial an.

Zylinderférmige Werkzeuge mit Diamantober-

flache kbnnen mit stehender Spindel vermes-

sen werden.
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BOHREN /
GEWINDE

TASCHEN /
ZAPFEN /
NUTEN

KOORD.-
UMRECHN.

SL-
ZYKLEN

ZykluslUbersicht

Hier sind die Zyklusgruppen mit den darin defi-
nierten Zyklen der EMCO WinNC for Heidenhain
TNC 640 aufgelistet.

Bohren / Gewinde

200 Bohren

201 Reiben

202 Ausdrehen

203 Universalbohren

204 Rickwarts senken

205 Universal Tieflochbohren
208 Bohrfrasen

206 Gewindebohren neu

207 Gewindebohren GS

209 Gewindebohren Spanbruch
233 Planfrasen

240 Zentrieren

262 Gewindefrasen

263 Senkgewindefrasen

264 Bohrgewindefrésen

265 Helix-Gewindebohrfrasen
267 AulRengewindebohrfrasen

Taschen / Zapfen / Nuten

251 Rechtecktasche
252 Kreistasche
253 Nutenfrasen
254 Runde Nut

256 Rechteckzapfen
257 Kreiszapfen
233 Planfrasen

Koordinaten Umrechnung

7 Nullpunktverschiebung
8 Spiegeln

10 Drehung

11 Malfaktor

19 Bearbeitungsebene
247 Bezugspunkt setzen

SL- Zyklen

14 Kontur

20 Kontur Daten
21 Vorbohren

22 Ausraumen

23 Schlichten Tiefe
24 Schlichten Seite
25 Kontur-Zug

27 Zylinder-Mantel

DIl
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PUNKTE-
MUSTER

SONDER-
ZYKLEN

OLD
CYCLS

Punktemuster

e 220 Muster Kreis
e 221 Muster Linien

Sonderzyklen

* 9 Verweilzeit

* 12 PGM CALL

» 13 Spindel-Orientierung
e 225 Gravieren

Old Cycles

e 1 Tieflochbohren

2 Gewindebohren

» 17 Gewindebohren GS

* 3 Nutenfrasen

* 4 Taschenfrasen

» 5 Kreistasche

e 212 Tasche schlichten

e 213 Zapfen schlichten

e 214 Kreistasche schlichten
e 215 Kreiszapfen schlichten
e 210 Nut Pendelnd

e 211 Runde Nut

e 230 Abzeilen

» 231 Regelflache
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BOHREN /
GEWINDE

262

&

ENT

?ll

Hinweis:
Bei Bearbeitungszyklen mit Nummern ab 200,
die indirekte Parameter-Zuweisungen (z.B.
Q210 = Q1) verwenden, ist die Anderung des
zugewiesenen Parameters (z.B. Q1) nach der
Zyklus-Definition nicht wirksam. In solchen
Fallen ist der Zyklusparameter (z.B. Q210)
direkt zu definieren.

Mit Zyklen arbeiten

Haufig verwendete und immer wiederkehrende
Bearbeitungen, die mehrere Bearbeitungsschritte
umfassen, speichert die Steuerung als Zyklen. Es
stehen auch einige Sonderfunktionen als Zyklen
zur Verfigung.

Bearbeitungs-Zyklen mit Nummern ab 200 ver-
wenden Q-Parameter als Ubergabeparameter.
Parameter mit gleicher Funktion, die die WinNC
in verschiedenen Zyklen bendtigt, haben immer
dieselbe Nummer:

Q200 ist immer der Sicherheitsabstand, Q202
immer die Zustelltiefe etc.

Zyklus definieren mit Softkeys

e Softkey-Leiste fur die verschiedenen Zyklus-
Gruppen aufrufen.

¢ Zyklus-Gruppe wahlen: BOHREN/GEWINDE

e Zyklus wahlen: 262 GEWINDEFRASEN.
Die WIinNC erdoffnet einen Dialog mit der Ab-
frage aller Eingabewerte ab (1). In der rechten
Bildschirmhalfte zeigt die Steuerung eine Gra-
fik an (2), in der der einzugebende Parameter
hell hinterlegt ist.

* Geben Sie alle von der WinNC geforderten
Parameter ein und schlie3en Sie jede Eingabe
mit der ENT Taste ab.

¢ Die WIinNC beendet den Dialog, nachdem Sie
alle erforderlichen Daten eingegeben haben.

¢ Dricken Sie END zum vorzeitigen Beenden
der Eingabe.

Beispiel

21 CYCL DEF 262 GEWINDEFRASEN
Q335=5;SOLL-DURCHMESSER
Q239=1 ;GEWINDESTEIGUNG
Q201=-18 ;GEWINDETIEFE
Q235=+0 ;NACHSETZEN
Q351=+1 ;FRAESART
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q203=+0 ;KOORD. OBERFLAECHE
Q204=+50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q207=+500 VORSCHUBFRAESEN
Q512=AUTO ;VORSCHUB ANFAHREN

Emco
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CY/(C[S
CALL

CYCL
CALL
PAT

Zyklus aufrufen

Hinweis: <

Vor einem Zyklus-Aufruf programmieren Sie

in jedem Fall:

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

e Werkzeug-Aufruf

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

. Zyklus-Definition (CYCL DEF).

Beachten Sie weitere Voraussetzungen, die

bei den nachfolgenden Zyklusbeschreibun-

gen aufgefihrt sind.

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

e die Zyklen 220 Punktemuster auf Kreis und
221 Punktemuster auf Linien

e den SL-Zyklus 14 KONTUR

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

Alle tbrigen Zyklen rufen Sie auf, wie nachfolgend
beschrieben:

Soll die WinNC den Zyklus nach dem zuletzt pro-

grammierten Satz einmal ausfuhren, programmie-

ren Sie den Zyklus-Aufruf mit der Zusatz-Funktion

M99 oder mit CYCL CALL:

e Zyklus-Aufruf programmieren: Taste CYCL
CALL drucken

e Zyklus-Aufruf eingeben: Softkey CYCL CALL
M driicken

e Zusatz-Funktion M eingeben, oder mit der
Taste END den Dialog beenden

Zyklus-Aufruf mit CYCL CALL PAT

e Die Funktion CYCL CALL PAT ruft den zu-
letzt definierten Bearbeitungszyklus an allen
Positionen auf, die in einer Musterdefinition
PATTERN DEF oder in einer Punkte-Tabelle
definiert wurden.

EMmco
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Zyklus-Aufruf mit CYCL CALL POS

CYCL * Die Funktion CYCL CALL POS ruft den zuletzt
CALL definierten Bearbeitungszyklus einmal auf.
POS Startpunkt des Zyklus ist die Position, die im

CYCL CALL POS-Satz definiert wurde.
Die WinNC fahrt die im CYCL CALL POS-Satz
angegebene Position mit Positionierlogik an:

e |st die aktuelle Werkzeugposition in der
Werkzeugachse groRer als die Oberkante
des Werkstlicks (Q203), dann positioniert die
WInNC zuerst in der Bearbeitungsebene auf
die programmierte Position und anschlieRend
in der Werkzeugachse.

e Liegt die aktuelle Werkzeugposition in der
Werkzeugachse unterhalb der Oberkante
des Werksticks (Q203), dann positioniert
die WIinNC zuerst in Werkzeugachse auf die
Sichere HOhe und anschlieend in der Bear-
beitungsebene auf die programmierte Position.

Hinweis: <

Im CYCL CALL POS-Satz missen immer drei
Koordinatenachsen programmiert sein. Uber
die Koordinate in der Werkzeug-Achse kann
auf einfache Weise die Startposition veran-
dert werden. Diese wirkt wie eine zusétzliche
Nullpunkt-Verschiebung.

Der im CYCL CALL POS-Satz definierte Vor-
schub gilt nur zum Anfahren der in diesem
Satz programmierten Startposition.

Die WIinNC fahrt die im CYCL CALL POS-Satz
definierte Position grundsatzlich mit inaktiver
Radiuskorrektur (R0O) an.

Wenn Sie mit CYCL CALL POS einen Zyklus
aufrufen in dem eine Startposition definiert
ist (z.B. Zyklus 212), dann wirkt die im Zyklus
definierte Position wie eine zusatzliche Ver-
schiebung auf die im CYCL CALL POS-Satz
definierte Position. Die im Zyklus festzule-
gende Startposition soll daher immer mit 0O
definiert sein.
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BOHREN /
GEWINDE

Bohren / Gewinde

e 200 Bohren

» 201 Reiben

» 202 Ausdrehen

» 203 Universalbohren

* 204 Ruckwarts senken

e 205 Universal Tieflochbohren
» 208 Bohrfrasen

» 206 Gewindebohren neu

» 207 Gewindebohren GS

* 209 Gewindebohren Spanbruch
» 233 Planfrasen

e 240 Zentrieren

e 262 Gewindefrasen

» 263 Senkgewindefrasen

* 264 Bohrgewindefrasen

» 265 Helix-Gewindebohrfrasen
* 267 AulRengewindebohrfréasen
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200
N BOHREN (Zyklus 200)

Prc—grammieren 12:52
L=

< Programmienen

TNG \demcBauteie_componenis'2_Fansch_fange H
=Sicherhets-Abstand?
4 GALL PGM . reset.H B
5 BLK FORM 0.1 Z %-52 ¥-52 Z-30 |
5 BLK FORM 0.2 X+52 Y+52 Z+0 =
7 TOOL GALL "FAGE_MILL_D40" Z 51000 !
8 L Z+100 RD FFD  FO MAX100 M3
9 GG X+0 Y0
10M7 LP PR=75 PA+0 FMAX
11L Z-20 F500
12 APPR CT X+51 Y+0 CCA30 R+5 RL F500
13 CP PA+D DR- AL F500
14 DEP PLCT PR+80 PA+0 R3
15 L Z+100 RO FMAX
16 * - SCHLICHTWERZEUG 3MM: :
17 L CALL "MILL_C6_FINISH" Z S1000
8 DEF 200 BOHREN ~ [ 4
&

SICHERHEITS-ABST ~

Q201=-15 TIEFE | ;
Q206=+250 VORSCHUB TIEFENZ G U oz

Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE
Q210=+0 VERWEILZEIT OBEN
Q203=+20 KOOR. OBERFLAECHE
CG204=+100 ;2 SICHERHEITS-ABST
G211=+1 VERWEILZEIT UNTEN
Q3956=+0 ;BEZUG TIEFE
19 * - ZYKLUS 215 KREISZ. SCHLICHTEN
20 CYCL DEF 215 C. STUD FINISHING
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST.
Y10 00 -TIEFE -

Parameter | Beschreibung Einheit

0200 Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand Werkzeugspitze — Werk- mm
stiickoberflache; Wert positiv eingeben

0201 Tiefe (inkremental): Abstand Werkstluckoberflache — Bohrungsgrund mm
(Spitze des Bohrkegels)

0206 Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs mm/min

beim Bohren.

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

e Zustelltiefe und Tiefe gleich sind
e die Zustelltiefe groRer als die Tiefe ist

Verweilzeit oben: Verweilzeit in Sekunden, die das Werkzeug auf dem
Q210 Sicherheitsabstand verweilt, nachdem es die WinNC zum Entspanen |s
aus der Bohrung herausgefahren hat

Q203 Koordinaten Werkstiickoberflache: (absolut) mm

2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate der Spindelachse, in
Q204 der keine Kollision zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel) |mm
erfolgen kann.
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

PROGRAMMIERUNG

Parameter

Beschreibung

Einheit

Q211

grund verweilt.

Verweilzeit unten: Zeit in Sekunden, die das Werkzeug am Bohrungs-

Q395

Werkzeugs.

Bezug Tiefe: Auswahl, ob sich die eingegebene Tiefe auf die Werk-
zeugspitze oder auf den zylindrischen Teil des Werkzeugs bezieht.

* 0 = eingegebene Tiefe bezogen auf Werkzeugspitze
* 1= eingegebene Tiefe bezogen auf den zylindrischen Teil des

Der Spitzenwinkel des Werkzeugs muss in der Spalte T-ANGLE der
Werkzeug-Tabelle TOOL.T definiert sein.

z)

Q203

Q206

W

4

Q210
Q200

Q204

/{}0202
7

Q201

0) 1

=Y

Yi

50

20

N
\/

Zyklusbeschreibung

Die WinNC positioniert im Eilgang FMAX das
Werkzeug in der Spindelachse auf den Sicher-
heitsabstand uber der Werkstlckoberflache.
Das Werkzeug bohrt mit dem programmierten
Vorschub F bis zur ersten Zustelltiefe.

Die WIinNC fahrt das Werkzeug mit FMAX auf
den Sicherheitsabstand zurtick, verweilt dort
- falls eingegeben - und fahrt anschlieend
wieder mit FMAX bis auf Sicherheitsabstand
Uber die erste Zustelltiefe.

Anschlielend bohrt das Werkzeug mit einge-
gebenem Vorschub F um eine weitere Zustell-
tiefe.

Die WinNC wiederholt den Ablauf (2 bis 4), bis
die eingegebene Bohrtiefe erreicht ist.

Vom Bohrungsgrund fahrt das Werkzeug mit
FMAX auf Sicherheitsabstand oder — falls ein-

30

80

<V

gegeben — auf den 2. Sicherheitsabstand.
Hinweis:

Beachte vor dem Programmieren:

Programmieren Sie den Positionier-Satz auf
den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bear-
beitungsebene mit Radiuskorrektur RO. Das
Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt
die Arbeitsrichtung fest.

Ein Negatives Vorzeichen bedeutet:
Zerspanung in Richtung der negativen Spin-
delachse.

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefuhrt.
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PROGRAMMIERUNG

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

BOHREN / 201

GEWINDE

%%

B Programmieren

U Pregrammuenen

THC \dema'\Bauteds_compononis@_Flansch_Range H
—+Scherheis-Abstand ?
12 APPR CT X<51 Y+0 CCA30 R+5 BL F500 =
13 CP PA+0 DR- RL F500
14 DEP PLCT PR+80 PA+0R3
15L Z+100 RO FMAX
16 * - SCHLICHTWERZEUG 3MM:
17 TOOL CALL "MILL_D6_FINISH" Z $1000
18 EF 201 REIBEN
SICHERHEITS-ABST. ~
Q201=-15 ;TIEFE
Q206=+250 VORSCHUB TIEFENZ.
Q211=+1 VERWEILZEIT UNTEN
Q208=+250 ;VORSCHUB RUECKZUG
Q203=+20 ;KOOR OBERFLAECHE
Q204=+100 ;2 SICHERHEITS-ABST
18 CYCL DEF 200 BOHREN
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST
Q201=-15 TIEFE
Q206=+250 VORSCHUB TIEFENZ - '-: =
Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE
Q210=+0 VERWEILZEIT OBEN ‘J
Q203=+20 HKOOR. OBERFLAECHE 5
Q204=+100 ;2. SICHERHEITS-ABST
Q211=+1 VERWEILZEIT UNTEN
Q395=+0 ;BEZUG TIEFE
20 * - ZYKLUS 215 KREISZ. SCHLICHTEN
21 CYCL DEF 215 C. STUD FINISHING
Q200=+2 ;SICHERHEITS-ABST.
Y1 -.10 00 -TIEEE b 4

13:18

REIBEN (Zyklus 201)

Parameter | Beschreibung Einheit

0200 Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand Werkzeugspitze — Werk- mm
stickoberflache; Wert positiv eingeben

Q201 Tiefe (inkremental): Abstand Werkstuckoberflache — Bohrungsgrund | mm

0206 Vo_rschu_b Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs mm/min
beim Reiben.
Verweilzeit unten: Zeit in Sekunden, die das Werkzeug am Bohrungs-

Q211 . S
grund verweilt.
Vorschub Rickzug: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim

Q208 Herausfahren aus der Bohrung. Wird O eingegeben, dann gilt der |mm/min
Vorschub fur Reiben.

Q203 Koordinaten Werkstiickoberflache: (absolut) mm
2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate der Spindelachse, in

Q204 der keine Kollision zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel) |mm
erfolgen kann.

Emco
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PROGRAMMIERUNG

_ °)
z E Q206
N4
Q204
0208 {}ozoo
Q201
Q21
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X
Yi °)
N
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0
__@\ -
t X
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Zyklusbeschreibung

1 Die WinNC positioniert im Eilgang FMAX das
Werkzeug in der Spindelachse auf den Sicher-
heitsabstand Uber der Werkstlckoberflache.

2 Das Werkzeug reibt mit dem eingegebenen
Vorschub F bis zur programmierten Tiefe.

3 Am Bohrungsgrund (Q201) verweilt das Werk-
zeug, falls eingegeben.

4 AnschlieBend fahrt die WinNC das Werkzeug
im Vorschub F zurtick auf den Sicherheitsab-
stand und von dort — falls eingegeben — mit
FMAX auf den 2. Sicherheitsabstand.

Hinweis: 2
Beachte vor dem Programmieren:
Programmieren Sie den Positionier-Satz auf
den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bear-
beitungsebene mit Radiuskorrektur R0O. Das
Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt
die Arbeitsrichtung fest.

Ein Negatives Vorzeichen bedeutet:
Zerspanung in Richtung der negativen Spin-
delachse.

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefihrt.

D101

EMmco



PROGRAMMIERUNG EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

202
. R ) AUSDREHEN (Zyklus 202)

B Programmieren 13:54

U Pregrammuenen

THC \dema'\Bauteds_compononis@_Flansch_Range H
—+Swherhets-Abstand?

12 APPR CT X+51 Y+0 CCA30 R+5 RL F500
13 CP PA+0 DR- RL F500

14 DEP PLCT PR+80 PA+0R3

15 L Z+100 RO FMAX

16 * - SCHLICHTWERZEUG 3MM:

17 TOOL CALL "MILL_D6_FINISH" Z 51000
18 CYCL DEF 202 AUSDREHEN -

Q200=2 SICHERHEITS-ABST. ~
Q201=-20 ;TIEFE -
Q206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ. ~
Q211=+0 VERWEILZEIT UNTEN ~
Q208-+99959 ;VORSCHUS RUECKZUG ~
Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE ~
Q204=+50 ;2. SICHERHEITS-ABST. ~
Q214=+0 ;FREIFAHR-RICHTUNG ~
Q336=+0 ;WINKEL SPINDEL

18 CYCL DEF 201 REIBEN ~
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST g
Q201=-15 TIEFE 7 v
Q206=+250 VORSCHUB TIEFENZ
Q211=+1 VERWEILZEIT UNTEN §
Q208=+250 VORSCHUB RUECKZUG | §
Q203=+20 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+100 ;2 SICHERHEITS-ABST

20 CYCL DEF 200 BOHREN
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST.
Q201=-16 ;TIEFE

FYNE—. PEN A VEGrHL IR TIEESM Y

Q200

Parameter | Beschreibung

Einheit

Q200 stickoberflache; Wert positiv eingeben

Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand Werkzeugspitze — Werk-

mm

Q201 Tiefe (inkremental): Abstand Werkstiickoberflache — Bohrungsgrund

mm

Q206 beim Ausdrehen.

Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs

mm/min

Q211 grund verweilt.

Verweilzeit unten: Zeit in Sekunden, die das Werkzeug am Bohrungs-

Vorschub fir Reiben.

Vorschub Rickzug: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Q208 Herausfahren aus der Bohrung. Wird O eingegeben, dann gilt der

mm/min

Q203 Koordinaten Werkstiickoberflache: (absolut)

mm

erfolgen kann.

2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate der Spindelachse, in
Q204 der keine Kollision zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel)

mm

* 0 = Werkzeug nicht freifahren

Freifahr-Richtung: Richtung festlegen, in der die WinNC das Werk-
zeug am Bohr grund freifahrt (nach der Spindel-Orientierung)

Q214 e 1 = Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der Hauptachse
e 2 = Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der Nebenachse
e 3 = Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der Hauptachse
* 4 = Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der Nebenachse

Q336 WInNC das Werkzeug vor dem Freifahren positioniert.
Eingabe: -360,000 bis 360,000

Winkel fir die Spindel-Orientierung (absolut): Winkel, auf den die

Grad
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

PROGRAMMIERUNG
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Z =]
‘ E Q206
N
Q200 Q204
Q203
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Q211
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Kollisionsgefahr:

Wahlen Sie die Freifahr-Richtung so, dass
das Werkzeug von der Bohrungswand weg-
fahrt. Uberpriifen Sie, wo die Werkzeug-Spit-
ze steht, wenn Sie eine Spindel-Orientierung
auf den Winkel programmieren, den Sie im
Q336 eingeben (z.B. in der Betriebsart Posi-
tionieren mit Handeingabe). Wahlen Sie den
Winkel so, dass die Werkzeug-Spitze parallel
zu einer Koordinaten-Achse steht.

Zyklusbeschreibung

1

Die WinNC positioniert im Eilgang FMAX das
Werkzeug in der Spindelachse auf den Sicher-
heitsabstand Uber der Werkstlckoberflache.
Das Werkzeug bohrt mit dem Bohrvorschub F
bis zur Tiefe.

Am Bohrungsgrund (Q201) verweilt das Werk-
zeug — falls eingegeben — mit laufender Spin-
del zum Freischneiden.

AnschlieBend fuhrt 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.

AnschlieBend fahrt die WinNC das Werkzeug
im Vorschub Rickzug auf den Sicherheitsab-
stand, und von dort — falls eingegeben — mit
FMAX auf den 2. Sicherheitsabstand. Wenn
Q214=0 erfolgt der Ruickzug an der Bohrungs-
wand.

Hinweis: !
Beachte vor dem Programmieren:
Programmieren Sie den Positionier-Satz auf
den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bear-
beitungsebene mit Radiuskorrektur RO. Das
Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt
die Arbeitsrichtung fest.

Ein Negatives Vorzeichen bedeutet:
Zerspanung in Richtung der negativen Spin-
delachse.

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefuhrt.
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PROGRAMMIERUNG EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

203
. BEWINDE %7 UNIVERSAL BOHREN (Zyklus
203)

Programmieren 14:41

L Programmicren

TNC dema\Bauteie_components2_Flansch_flange H
—sSicherhe s Abstand?

12 APPR CT X+51 Y+0 CCA30 R+5 RL F500
13 CP PA+0 DR- RL F500

14 DEP PLCT PR+80 PA+0R3

15 L Z+100 RO FMAX

16 * - SCHLICHTWERZEUG 3MM.

17 TOOL CALL "MILL_D&_FINISH" Z $1000
18 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BOHREN ~

az200=21 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. ~
Q212-4+0 ;ABMAHMEBETRAG ~
Q213=+0 ;ANZ. SPANBRUECHE -
Q205=+0 ;MIN. ZUSTELL-TIEFE ~
Q211=+0 VERWEILZEIT UNTEN ~ L mG=00
Q208=+89980 VORSCHUB RUECKZUG ~ 1 :
Q256=+1 ;R7 BFlI SPANBRUCH -~
Q395=4+0 BEZUG TIEFE

18 CYCL DEF 202 AUSDREHEN ~
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST
Q201=-20 ;TIEFE
Q206=+150 :VORSCHUB TIEFENZ
Q211=+0 VERWEILZEIT UNTEN
Q208=+999¢9 ;VORSCHUB RUECKZUG

NON3-, N -WMNO NBEDEI AECUE

¥ e T
N R

{\———-—---I

Parameter | Beschreibung Einheit

0200 Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand Werkzeugspitze — Werk- mm
stiickoberflache; Wert positiv eingeben

Q201 Tiefe (inkremental): Abstand Werkstuckoberflache — Bohrungsgrund | mm

Q206 Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs mm/min

beim Bohren.

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

e Zustelltiefe und Tiefe gleich sind
e die Zustelltiefe groRer als die Tiefe ist

Verweilzeit oben: Verweilzeit in Sekunden, die das Werkzeug auf dem
Q210 Sicherheitsabstand verweilt, nachdem es die WinNC zum Entspanen |s
aus der Bohrung herausgefahren hat.

Q203 Koordinaten Werkstiickoberflache: (absolut) mm

2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate der Spindelachse, in
Q204 der keine Kollision zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel) |mm
erfolgen kann.

Abnahmebetrag (inkremental): Wert, um den die WinNC die Zustell-

Q212 tiefe Q202 nach jeder Zustellung verkleinert.

mm

Anzahl Spanbriiche bis Rickzug: Anzahl der Spanbriiche bevor die
WinNC das Werkzeug aus der Bohrung zum Entspanen herausfahren
soll. Zum Spanbrechen zieht die WinNC das Werkzeug jeweils um den
Rickzugswert Q256 zurick.

Q213

Minimale Zustelltiefe (inkremental): Ist ein Abnahmebetrag eingege-
Q205 ben, begrenzt die WinNC die Zustellung auf den mit Q205 eingegeben |mm
Wert
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PROGRAMMIERUNG

Parameter

Beschreibung

Einheit

Q211

Verweilzeit unten: Zeit in Sekunden, die das Werkzeug am Bohrungs-
grund verweilt.

Q208

Vorschub Rickzug: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Herausfahren aus der Bohrung in mm/min. Wird O eingeben, dann
fahrt die WinNC das Werkzeug mit Vorschub Q206 heraus

mm/min

Q256

Rickzug bei Spanbruch (inkremental): Wert, um die die WinNC das
Werkzeug beim Spanbrechen zurickfahrt.

mm

Q395

Bezug Tiefe: Auswahl, ob sich die eingegebene Tiefe auf die Werk-
zeugspitze oder auf den zylindrischen Teil des Werkzeugs bezieht.
* 0 = eingegebene Tiefe bezogen auf Werkzeugspitze

¢ 1= eingegebene Tiefe bezogen auf den zylindrischen Teil des
Werkzeugs.

Der Spitzenwinkel des Werkzeugs muss in der Spalte T-ANGLE der
Werkzeug-Tabelle TOOL.T definiert sein.

Zyklusbeschreibung

z i

Q203

Q201

\E’qca
=Y

Hinweis:

Beachte vor dem Programmieren:
Programmieren Sie den Positionier-Satz auf
den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bear-
beitungsebene mit Radiuskorrektur RO. Das
Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt
die Arbeitsrichtung fest.

Ein Negatives Vorzeichen bedeutet:
Zerspanung in Richtung der negativen Spin-
delachse.

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefihrt.

Die WinNC positioniert im Eilgang FMAX das
Werkzeug in der Spindelachse auf den Sicher-
heitsabstand tber der Werkstickoberflache.
Das Werkzeug bohrt mit dem Bohrvorschub F
bis zur ersten Zustelltiefe.

Wenn Spanbruch eingegeben ist, fahrt die
WinNC das Werkzeug um den eingegebenen
Ruckzugswert zurtick. Wird ohne Spanbruch
gearbeitet, fahrt die WinNC das Werkzeug mit
dem Vorschub Riickzug auf den Sicherheitsab-
stand zurick, verweilt dort — falls eingegeben
—und fahrt anschlielend wieder mit FMAX bis
auf Sicherheitsabstand Uber die erste Zustell-
tiefe.

AnschlieBend bohrt das Werkzeug mit Vor-
schub um eine weitere Zustelltiefe. Die Zu-
stelltiefe verringert sich mit jeder Zustellung
um den Abnahmebetrag — falls eingegeben —,
aber mindestens um die minimale Zustelltiefe.
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
Ruckzug auf den Sicherheitsabstand zurtick-
gezogen. Ist ein 2. Sicherheitsabstand ein-
gegeben, fahrt die WinNC das Werkzeug mit
FMAX dorthin.
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PROGRAMMIERUNG

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

204

%%

BOHREN /
GEWINDE

RUCKWARTS SENKEN (Zyklus
204)

B Programmieren

! Programmeeran

THC inc_ prog THCEADHAUSHAUS hinus h

~+Sicherhads-Abstand?.

0 BEGIN PGM SCHWENK2 MM

| BLKFORMO1 Z X-0.1 ¥-0.1 Z-50
2 BLK FORM 0.2 X+49.9 Y+499 Z+0

13:24

3 CALL LBL "5-POS"

Q250=+20
Q251=+3.5
Q252=+15

Q254=+200
Gi255=40
Q203=+0
G204=+50
Q214=+0
Q335=+0

& TOOL CALL 4 Z 58000

7 M3

B LX+0 Y+0 Z+100 FMAX

4 CALL LBL "5-POS"

11 CYCL DEF 7.1 X+20
12 CYCL DEF 7.2 Y+0
13 CYGL DEF 7.3 2+0

oD — =

4 PLANE RESET TURN FMAX
5 DEF 204 RUECKWAERTS-SENKEN ~

SICHERHEITS-ABST.
\TIEFE SENKUNG
MATERIALSTAERKE
EXZENTERMASS
SCHNEIDENHOEHE
0253=+750 ;VORSCHUB VORPOS

\VORSCHUB SENKEN
VERWEILZEIT
KOOR, OBERFLAECHE
2. SICHERHEITS-ABST.
{FREIFAHR-RICHTUNG
JWINKEL SPINDEL

10 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT

14 PLANE SPATIAL SPA-0 SPB-45 SPG+0 TURN FMAX

Parameter | Beschreibung Einheit

0200 Sl_(_:herhelts§1bstand (inkremental): Abstand Werkzeugspitze — Werk- mm
stlickoberflache
Tiefe Senkung (inkremental): Abstand Werkstiickunterkante — Sen-

Q249 kungsgrund. Positives Vorzeichen erstellt die Senkung in positiver |mm
Richtung der Spindelachse her

Q250 Materialstarke (inkremental): Dicke des Werksticks mm

0251 ExzentermalR (inkremental): Exzentermal3 der Bohrstange (siehe mm
Werkzeug Datenblatt)

0252 Schneidenhdhe (inkremental): Abstand Unterkante Bohrstange - mm
Hauptschneide (siehe Werkzeug Datenblatt)
Vorschub Vorpositionieren: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs

Q253 beim Eintauchen in das Werkstlick bzw. beim Herausfahren aus dem | mm/min
Werkstiick, alternativ FMAX, FAUTO
Vorschub Senken: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim

Q254 Senken. mm/min
alternativ FAUTO, FU

Q255 Verweilzeit: Verweilzeit in Sekunden am Senkungsgrund S

Q203 Koordinate Werkstlick Oberflache (absolut)
2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate Spindelachse, in

Q204 der keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstick (Spannmittel) [mm
erfolgen kann.
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PROGRAMMIERUNG

Parameter | Beschreibung

Einheit

rung. Eingabe 0 ist nicht erlaubt.

Q214 e 1 = Werkzeug freifahren in Minus Richtung der Hauptachse
e 2 = Werkzeug freifahren in Minus Richtung der Nebenachse
¢ 3 = Werkzeug freifahren in Plus Richtung der Hauptachse
e 4 = Werkzeug freifahren in Plus Richtung der Nebenachse

Freifahr Richtung (1/2/3/4): Richtung festlegen, in der die WinNC das
Werkzeug um das Exzentermal versetzen soll (nach Spindelorientie-

der Bohrung positioniert.

Winkel fur Spindelorientierung (absolut): Winkel auf den die WinNC
Q336 das Werkzeug vor dem Eintauchen und vor dem Herausfahren aus |Grad

z | ‘W]

Q204
Q200

MG

Q250

Q203

=
X

z

yklusbeschreibung

Mit diesem Zyklus kénnen Senkungen auf der
Werkstlckunterseite hergestellt werden

1

Die WIinNC positioniert im Eilgang FMAX das
Werkzeug in der Spindelachse auf den Sicher-
heitsabstand tber der Werkstickoberflache.
Die WInNC fihrt eine Spindelorientierung auf
die 0° Position aus und versetzt das Werkzeug
um das Exzentermal.

AnschlieBend taucht das Werkzeug mit Vor-
schub Vorpositionieren in die vorgebohrte
Bohrung ein, bis die Schneide im Sicherheits-
abstand unterhalb der Werkstiickunterkante
steht.

Die WinNC fahrt das Werkzeug wieder auf die
Bohrungsmitte, schaltet die Spindel und ggf.
das Kuhlmittel ein und fahrt dann mit Vorschub
Senken auf die eingegebene Tiefe Senkung.
Falls eingegeben, verweilt das Werkzeug am
Senkungsgrund und fahrt anschlieBend wieder
aus der Bohrung heraus und fihrt eine Spin-

delorientierung durch und versetzt erneut um
das Exzentermal.

6 AnschlieBend fahrt die WinNC das Werkzeug

im Vorschub Vorpositionieren auf den Sicher-
heitsabstand und von dort mit FAX (falls ein-

gegeben) auf den 2. Sicherheitsabstand.
Hinweis:

Beachte vor dem Programmieren:

Programmieren Sie den Positionier-Satz auf
den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bear-
beitungsebene mit Radiuskorrektur RO. Das
Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt
die Arbeitsrichtung beim Senken fest.

Ein Positive Vorzeichen bedeutet:

Senkt in Richtung der positiven Spindelachse.
Werkzeuglange so eingeben, dass nicht die
Schneide, sondern die Unterkante der Bohr-
stange vermal3t ist.

Die WIinNC bericksichtigt bei der Berechnung
des Startpunktes der Senkung die Schneiden-
lange der Bohrstange und die Materialstérke.
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BOHREN/ | |%0° Y
GEWINDE @ UNIVERSAL-TIEFLOCHBOHREN
(Zyklus 205)
A =

12 APPR CT X+51 Y+0 CCA30 R+5 AL F500 =

13 CP PA+( DR- RL FS00

14 DEP PLCT PR+B0 PA+0OR3

15 L Z+100 RO FMAX

16 * - SCHLICHTWERZEUG 3MM:

17 TOOL CALL "MILL_D&_FINISH" Z S1000
L-TIEFBOHREN ~

0200=2]  SICHERHEITS-ABST. -~
Q201=-20 TIEFE -
Q206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ. ~
Q202=+5 ;ZUSTELL-TIEFE ~
Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE -~
Q204=4+50 2. SICHERHEITS-ABST. ~
Q21240 ABMAHMEBETRAG ~
Q205=+0  ;MIN. ZUSTELL-TIEFE ~
Q258-+0 ;VORHALTEABSTAND OBEN ~
Q259=+0 VORHALTEABST. UNTEN ~
Q257=+0 ;BOHRTIEFE SPANBRUCH ~
Q256=+1 ;RZ BEI SPANBRUCH ~
Q211=+0 VERWEILZEIT UNTEN ~
Q379=+0 STARTPUNKT ~ |
Q253=+750 VORSCHUB VORPOS. ~ {
Q208=+99999 VORSCHUB RUECKZUG ~
Q395=+0 ;BEZUG TIEFE

18 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BOHREN -~
Q200=+2 ;SICHERHEITS-ABST,
Q201=-20 TIEFE

AONE_ . ACN  ADCHLLNIS TIEECHT

- PR

g =
— ]
Lt

B

Vi—
.
g~

Parameter | Beschreibung Einheit

Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand Werkzeugspitze — Werk-

stiickoberflache; Wert positiv eingeben mm

Q200

Q201 Tiefe (inkremental): Abstand Werkstuckoberflache — Bohrungsgrund | mm

Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs

beim Bohren. mm/min

Q206

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

e Zustelltiefe und Tiefe gleich sind
e die Zustelltiefe groRer als die Tiefe ist

Q203 Koordinaten Werkstiick Oberflache (absolut) mm

2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate der Spindelachse, in
Q204 der keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel) [mm
erfolgen kann.

Abnahmebetrag (inkremental): Wert, um den die WinNC die Zustell-

Q212 tiefe Q202 nach jeder Zustellung verkleinert. mm
Minimale Zustelltiefe (inkremental): Ist ein Abnahmebetrag eingege-
Q205 ben, begrenzt die WinNC die Zustellung auf den mit Q205 eingegeben |mm
Wert
Vorhalteabstand oben (inkremental): Sicherheitsabstand fir die
0258 Eilgang-Positionierung, wenn die WinNC das Werkzeug nach einem mm

Rickzug aus der Bohrung wieder auf die aktuelle Zustelltiefe fahrt;
Wert bei erster Zustellung.
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PROGRAMMIERUNG

Parameter | Beschreibung Einheit
Vorhalteabstand unten (inkremental): Sicherheitsabstand fur Eilgang-

0259 Positionierung, wenn die WinNC das Werkzeug nach einem Rickzug mm
aus der Bohrung wieder auf die aktuelle Zustelltiefe fahrt; Wert bei
letzter Zustellung.

Q257 Bohrtiefe bis Spanbruch (inkremental): Zustellung nach der die WinNC mm
einen Spanbruch durchfuhrt. Kein Spanbruch bei Eingabe 0.

0256 Rickzug bei Spanbruch (inkremental): Wert um die die WinNC das mm
Werkzeug beim Spanbrechen zurickfahrt.
Verweilzeit unten: Zeit in Sekunden, die das Werkzeug am Bohrungs-

Q211 : S
grund verweilt.

0379 Vorschub Rickzug (inkremental, bezogen auf Werkstickoberflache): mm/min
Startpunkt der eigentlichen Bohrbearbeitung.
Vorschub Vorpositionieren: Definiert die Verfahrgeschwindigkeit des

0253 Werkzeugs beim Wiederanfahren auf die Bohrtiefe nach Rickzug mm/min
Spanbruch. Dieser Vorschub ist auch wirksam, wenn das Werkzeug
auf einen vertieften Startpunkt positioniert wird.
Vorschub Rickzug: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim

Q208 Herausfahren nach der Bearbeitung. Wird 0 eingeben, dann fahrt die | mm/min
WiInNC das Werkzeug mit Vorschub Q206 heraus.
Bezug Tiefe: Auswahl, ob sich die eingegebene Tiefe auf die Werk-
zeugspitze oder auf den zylindrischen Teil des Werkzeugs bezieht.
* 0 = eingegebene Tiefe bezogen auf Werkzeugspitze

Q395 * 1= eingegebene Tiefe bezogen auf den zylindrischen Teil des
Werkzeugs.
Der Spitzenwinkel des Werkzeugs muss in der Spalte T-ANGLE der
Werkzeug-Tabelle TOOL.T definiert sein.
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PROGRAMMIERUNG

Q203

zZ A =
E Q206
A4
Q200 Q204
Q257 6505
Q201

Qz2nm~

A

=Y

Zyklusbeschreibung

1

Die WIinNC positioniert im Eilgang FMAX das
Werkzeug in der Spindelachse auf den Sicher-
heitsabstand lber der Werkstickoberflache.
Ist ein vertiefter Startpunkt eingegeben, fahrt
die WinNC mit dem definierten Positionsvor-
schub auf den Sicherheitsabstand tber den
vertieften Startpunkt.

Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen
Vorschub F bis zur ersten Zustelltiefe .

Wenn Spanbruch eingegeben ist, fahrt die
WinNC das Werkzeug um den eingegebenen
Rickzugswert zurlick. Wird ohne Spanbruch
gearbeitet, fahrt die WinNC das Werkzeug mit
Rickzugsvorschub Q208 (oder fir Q208=0)
auf den Sicherheitsabstand zuriick und an-
schlieRend wieder mit FMAX bis auf den ein-
gegebenen Vorhalteabstand Uber die erste
Zustelltiefe .

AnschlieBend bohrt das Werkzeug mit Vor-
schub um eine weitere Zustelltiefe. Die Zu-
stelltiefe verringert sich mit jeder Zustellung
um den Abnahmebetrag — 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 Sicherheitsabstand zuriick-
gezogen. Falls Sie einen 2. Sicherheitsab-
stand eingegeben haben, fahrt die WinNC das
Werkzeug mit FMAX dorthin.

Hinweis: é
Beachte vor dem Programmieren:
Programmieren Sie den Positionier-Satz auf
den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bear-
beitungsebene mit Radiuskorrektur RO. Das
Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt
die Arbeitsrichtung fest.

Ein Negatives Vorzeichen bedeutet:
Zerspanung in Richtung der negativen Spin-
delachse.

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefuhrt.
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208
. BEWINDE i, BOHRFRASEN (Zyklus 208)

B Programmieren o721
1L Programmeeren

THG deme'Sautede_components'2_Flansch_Range H
—Sichemeds Abstand?

6 BLK FORM 0.2 X+52 Y+52 Z+0 =
7 TOOL CALL "FACE_MILL_D40" Z S1000

8 L Z+100 RO FFO  FO MAX100 M3 =
9 CC X+0 Y+0

10 M7 LP PR+75 PA+D FMAX

11L Z-20 F500

12 APPR CT X+51 Y+0 CCA30 R+5 RL F500

13 CP PA-0 DR- RL F500

14 DEP PLCT PR+80 PA-DR2

15L Z+100 RO FMAX

16 * - SCHLICHTWERZEUG 3MM:

17 TOOL CALL "MILL_D6_FINISH" Z §1000

18 CYCL DEF 208 BOHRFRAESEN -
a200-2 SICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 ;TIEFE
Q206=+150 VORSCHUB TIEFENZ.

‘ Q

Q334=+0 ;ZUSTELL-TIEFE l |
Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE G — [l =00 .
Q204=+50 2 SICHERHEITS-ABST | |
Q335=+5 SOLL-DURCHMESSER ; |
0342=+0 VORGEE DURCHMESSER ‘ g |
Q351=+1  FRAESART 1 | |
19 CYCL DEF 200 BOHREN

Q200=+2 SICHERHEITS-ABST.

G201=-15 TIEFE

Q206=+250 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE

MADIN_ A UEOIATEN ZEIT MDCK

Parameter | Beschreibung Einheit

0200 Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand Werkzeugspitze — Werk- mm
stickoberflache; Wert positiv eingeben

Q201 Tiefe (inkremental): Abstand Werkstuckoberflache — Bohrungsgrund | mm
Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs .

Q206 beim Bohren auf der Schraubenlinie. mm/min

0334 Zustellung pro Schraubenlinie (inkremental): Mal3 um welches das mm
Werkzeug auf einer Schraubenlinie (=360°) zugestellt wird.

Q203 Koordinaten Werkstiick Oberflache (absolut) mm

2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate der Spindelachse, in
Q204 der keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel) |mm
erfolgen kann.

Soll-Durchmesser (absolut): Bohrungsdurchmesser. Wird der Soll-
Durchmesser gleich dem Werkzeugdurchmesser eingegeben, bohrt
die WinNC ohne Schraubenlinien-Interpolation direkt auf die einge-
gebene Tiefe.

Q335 mm

Vorgebohrter Durchmesser (absolut): Wird ein Wert > 0 eingege-
ben, fuhrt die WinNC keine Uberpriifung bezgl. des Durchmesser-
Q342 Verhaltnisses Soll - zu Werkzeug-Durchmesser durch. Somit kénnen |mm
Bohrungen gefrast werden, deren Durchmesser mehr als doppelt so
grol3 ist als der Werkzeug-Durchmesser.

Frasart: Art der Frasbearbeitung bei M3.
Q351 * + = Gleichlauffrasen
e - = Gegenlauffrasen
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PROGRAMMIERUNG

Q203

Zyklusbeschreibung

1

Die WIinNC positioniert im Eilgang FMAX das
Werkzeug in der Spindelachse auf den Sicher-
heitsabstand tber der Werkstickoberflache.
Das Werkzeug frast mit dem eingegebenen
Vorschub F in einer Schraubenlinie bis zur
eingegebenen Bohrtiefe.

Ist die Bohrtiefe erreicht, fahrt die WinNC
nochmals einen Vollkreis, um das beim Eintau-
chen stehengelassene Material zu entfernen.
Danach positioniert die WinNC das Werkzeug
wieder zuriick in die Bohrungsmitte.
AbschlieRend fahrt die WinNC mit FMAX zu-
rick auf den Sicherheitsabstand. Wurde ein
2. Sicherheitsabstand eingegeben, fahrt die
WiIinNC das Werkzeug mit FMAX dorthin.

Hinweis: ?
Beachte vor dem Programmieren:
Programmieren Sie den Positionier-Satz auf
den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bear-
beitungsebene mit Radiuskorrektur RO. Das
Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt
die Arbeitsrichtung fest.

Ein Negatives Vorzeichen bedeutet:
Zerspanung in Richtung der negativen Spin-
delachse.

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefuhrt.
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EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

BOHREN / =

GEWINDE A0 GEWINDEBOHREN NEU (Zyklus

THG: deme'Bauteie_compancnis'_Flansch_fange.H

206)

Programmieren 08:09

(| Progmammisen

—sSacherheds Abstand?

Q201=-15 ;TIEFE

Q201=-19.99 .TIEFE

Q335=+5 SOLL-DURCHMESSER

Q342=+0 VORGEE DURCHMESSER

(Q351=+1  FRAESART

1':l CYC! 208 GEWINDEBOHREN ~
Q200=2 SICHERHEITS-ABST.
Q201=<18 ;GEWINDETIEFE
Q206=+150 VORSCHUE TIEFENZ,
Q211=+0 VERWEILZEIT UNTEN
Q203=+0 KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST.

20 CYCL DEF 200 BOHREN
Q200=+2 SICHERHEITS-AEST.

|
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST = ‘
|

Q206=+250 VORSCHUE TIEFENZ.
Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE
Q210=+0 VERWEILZEIT OBEN
Q203=+20 KOOR. OBERFLAECHE R
Q204=4100 ;2 SICHERHEITS-ABST
Q211=+1 VERWEILZEIT UNTEN %
Q395=+0 BEZUG TIEFE

21* - ZYKLUS 215 KREISZ. SCHLICHTEN |

22 CYCL DEF 215 G. STUD FINISHING |
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST. ;

Q206=+150 VORSCHUE TIEFENZ. ‘
Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE

NT— ENN  AINDSCLI IS EOAESER

[ T —

-
B b e

Imm b

erfolgen kann.

Parameter | Beschreibung Einheit

0200 Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand Werkzeugspitze — Werk- mm
stickoberflache; Wert positiv eingeben
Gewindetiefe (inkremental): Abstand Werkstiickoberflache — Gewin-

Q201 mm
degrund

0206 Vorschub: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Gewinde- mm/min
bohren.

0211 Verweilzeit unten: Wert zwischen 0 und 0,5 Sekunden eingeben um S
ein Verkeilen des Werkzeugs beim Riickzug zu vermeiden.

Q203 Koordinaten Werkstiick Oberflache (absolut) mm
2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate der Spindelachse, in

Q204 der keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel) |mm

Emco
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PROGRAMMIERUNG

Q200

Q201

Zyklusbeschreibung

1

Die WIinNC positioniert im Eilgang FMAX das
Werkzeug in der Spindelachse auf den Sicher-
heitsabstand tber der Werkstiickoberflache.
Das Werkzeug fahrt in einem Arbeitsgang auf
die Bohrtiefe.

Danach wird die Spindeldrehrichtung umge-
kehrt und das Werkzeug nach der Verweilzeit
auf den Sicherheitsabstand zuriickgezogen.
Wurde ein 2. Sicherheitsabstand eingegeben,
fahrt die WinNC das Werkzeug mit FMAX dort-
hin.

Auf Sicherheitsabstand wird die Spindeldreh-
richtung erneut umgekehrt.

Hinweis: 2
Beachte vor dem Programmieren:
Programmieren Sie den Positionier-Satz auf
den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bear-
beitungsebene mit Radiuskorrektur RO. Das
Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt
die Arbeitsrichtung fest.

Ein Negatives Vorzeichen bedeutet:
Zerspanung in Richtung der negativen Spin-
delachse.

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefihrt.
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BOHREN / =

GEWINDE A0 GEWINDEBOHREN GS (Zyklus
207)

B Programmieren 08:41

(s Programmisren

TNG deme'Bauteie_componens'2_Flansch_flange H
—Sicherheits-Abstand?
Q204=+50 ;2. SICHERHEITS-ABST E
Q335=4+5 SOLL-DURCHMESSER
Q342=+0 VORGEB DURCHMESSER
Q351=+1  FRAESART —_—
18 CYCL DEF 206 GEWINDEBOHREN
Q200=+2 SICHERHEITS-ABEST.
Q201=-18 GEWINDETIEFE
Q206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ,
Q211=+0 VERWEILZEIT UNTEN
Q203=+0 ;KOOR. CBERFLAECHE

r' J
7
Q201=-18 ;GEWINDETIEFE " ‘g /f
0239=+1 ;GEWINDESTEIGUNG [ f 7]
Q203=+0 KOOR. CBERFLAECHE 4
0204=450 ;2. SICHERHEITS-ABST. €4
21 CYCL DEF 200 BOHREN AR
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST ] E
Q201=-15 TIEFE
0208=+250 VORSCHUE TIEFENZ.
0202=+5 ZUSTELL-TIEFE
Q210=+0 VERWEILZEIT OBEN
Q203=+20 KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+100 :2. SICHERHEITS-ABST
Q211=+1 VERWEILZEIT UNTEN
Q395=+0 BEZUG TIEFE

99 * . FVKILIC M1E KDEICT Srdl IPHTERN
I I I Il 1

Parameter | Beschreibung Einheit

Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand Werkzeugspitze — Werk-

stickoberflache; Wert positiv eingeben mm

Q200

Gewindetiefe (inkremental): Abstand Werkstiickoberflache — Gewin-

degrund mm

Q201

Gewindesteigung: Vorzeichen legt Rechts- bzw. Linksgewinde fest
Q239 * +: Rechtsgewinde mm/min
e -: Linksgewinde

Q203 Koordinaten Werkstiick Oberflache (absolut) mm

2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate der Spindelachse, in
Q204 der keine Kollision zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel) |mm
erfolgen kann.
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PROGRAMMIERUNG

Z 3 ]
Q204

QmJ@/

Zyklusbeschreibung

1

Die WIinNC positioniert im Eilgang FMAX das
Werkzeug in der Spindelachse auf den Sicher-
heitsabstand tber der Werkstiickoberflache.
Das Werkzeug fahrt in einem Arbeitsgang auf
die Bohrtiefe.

Danach wird die Spindeldrehrichtung umge-
kehrt und das Werkzeug nach der Verweilzeit
auf den Sicherheitsabstand zuriickgezogen.
Wurde ein 2. Sicherheitsabstand eingegeben,
fahrt die WinNC das Werkzeug mit FMAX dort-
hin.

Auf Sicherheitsabstand halt die WinNC die
Spindel an.

Hinweis: 2
Beachte vor dem Programmieren:
Programmieren Sie den Positionier-Satz auf
den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bear-
beitungsebene mit Radiuskorrektur RO. Das
Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt
die Arbeitsrichtung fest.

Ein Negatives Vorzeichen bedeutet:
Zerspanung in Richtung der negativen Spin-
delachse.

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefihrt.
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PROGRAMMIERUNG EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

BOHREN/ | |29° o
GEWINDE %7 GEWINDEBOHREN SPANBRUCH
(Zyklus 209)

B Programmieren 09:30

U Pregrammuenen

THC \dema'\Bauteds_compononis@_Flansch_Range H
—+Sxherhets-Abstand?

:BEZUG TIEFE
209 GEW -BOHREN SPANBR -
SICHERHEITS-ABST.
JGEWINDETIEFE
.GEWINDESTEIGUNG
Q203=+0 KOOR. OBERFLAECHE

Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST =

Q257=+0 BOHRTIEFE SPANBRUCH | ]

Q256=+1 ,RZ BElI SPANBRUCH
Q336=+0 WINKEL SPINDEL
Q403=+1 FAKTOR DREHZAHL
23 CYCL DEF 200 BOHREN
Q200=+2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-15 ;TIEFE
Q206=+250 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE
Q210=+0 VERWEILZEIT OBEN
Q203=+20 KOOR OBERFLAECHE
Q204=+100 ;2 SICHERHEITS-ABST
G211=+1 VERWEILZEIT UNTEN
Q395=+0 BEZUG TIEFE
24 * - ZYKLUS 215 KREISZ. SCHLICHTEN
25 CYCL DEF 215 G. STUD FINISHING
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST.
Q201=-19.99 ;TIEFE
Q206=+150 ;VORSCHUE TIEFENZ.
Q202-+5 ZUSTELL-TIEFE

YT 6NN ARG R ERAESER

o L

-
¥

TN e ——

ALY

Parameter | Beschreibung Einheit

Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand Werkzeugspitze — Werk-

Q200 stickoberflache; Wert positiv eingeben

mm

Gewindetiefe (inkremental): Abstand Werkstiickoberflache — Gewin-

degrund mm

Q201

Gewindesteigung: Vorzeichen legt Rechts- bzw. Linksgewinde fest
Q239 * +: Rechtsgewinde mm/min
e -: Linksgewinde

Q203 Koordinaten Werkstiick Oberflache (absolut) mm

2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate der Spindelachse, in
Q204 der keine Kollision zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel) |mm
erfolgen kann.

Bohrtiefe bis Spanbruch (inkremental): Zustellung, nach der die
Q257 WiInNC den Spanbruch durchfihrt. mm
Eingabe 0: kein Spanbruch

Ruckzug bei Spanbruch: Die WinNC multipliziert die Steigung mit dem
eingegebenen Wert und fahrt das Werkzeug beim Spanbrechen um
Q256 diesen errechneten Wert zurtick. mm
Eingabe 0: die WinNC fahrt zum Entspanen vollstandig aus der Boh-
rung heraus.

Winkel fur die Spindel-Orientierung (absolut): jener Winkel, auf den die
Q336 WinNC das Werkzeug vor dem Gewindeschneid-Vorgang positioniert. | Grad
Dadurch kann das Gewinde ggf. nachgeschnitten werden.

Faktor Drehzahlanderung Riickzug: Faktor, um den die WinNC die
Spindeldrehzahl, und somit den Ruckzugsvorschub, beim Heraus-
schneiden aus der Bohrung erhoht.

Erhéhung maximal auf die Maximaldrehzahl der aktiven Gewindestufe.

Q403
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PROGRAMMIERUNG

Q203

Z |

] ]
Q204

Zyklusbeschreibung

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

1

Die WIinNC positioniert im Eilgang FMAX das
Werkzeug in der Spindelachse auf den Sicher-
heitsabstand tber der Werkstickoberflache.
Das Werkzeug fahrt auf die eingegebene
Zustelltiefe , kehrt die Spindeldrehrichtung
um und fahrt — je nach Definition — einen be-
stimmten Betrag zuriick oder zum Entspanen
aus der Bohrung heraus.

Danach wird die Spindeldrehrichtung umge-
kehrt und auf die nachste Zustelltiefe gefah-
ren.

Die WinNC wiederholt diesen Ablauf (2 bis 3),
bis die eingegebene Gewindetiefe erreicht ist.
Danach wird das Werkzeug auf den Sicher-
heitsabstand zuriickgezogen. Wurde ein 2. Si-
cherheitsabstand eingegeben, fahrt die WinNC
das Werkzeug mit FMAX dorthin.

Auf Sicherheitsabstand halt die WinNC die
Spindel an.

Hinweis: !
Beachte vor dem Programmieren:
Programmieren Sie den Positionier-Satz auf
den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bear-
beitungsebene mit Radiuskorrektur RO. Das
Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt
die Arbeitsrichtung fest.

Ein Negatives Vorzeichen bedeutet:
Zerspanung in Richtung der negativen Spin-
delachse.

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefuhrt.

Hinweis:
Q403 ist derzeit nicht veranderbar, es kann nur mit dem Default-Wert gearbeitet werden.

Werden externe Programme geladen, die mit anderen Werten fiir Q403 arbeiten, stellt die WinNC
automatisch auf den Default-Wert um.

P .
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BOHREN /
GEWINDE

240

22

B Programmieren

'=_.! Programmieren

—+Scherheds-Abstand 7

TNG \demoiBaulcile_componentsi@_Flansch_flange H |

Q201=-18
Q239=+1
Q203=+0
Q204=+50
Q257=+0
Q256=+1
Q336=+0
Q403=+1
23 CYCL DEF
az00=2
Q343=+1
Q201=-2
Q344=-10
Q206=+150
Q211=+0
Q203=+0
Q204=+50

TIEFE

Q200=+2
Q201=-15
Q206=+250
Q202=+5
Q210=+0
Q203=+20
Q204=+100
Q211=+1
Q395=+0

TIEFE

JGEWINDETIEFE 2
(GEWINDESTEIGUNG |
JKOOR. OBERFLAECHE
2. SICHERHEITS-ABST. =
\BOHRTIEFE SPANBRUCH
\RZ BEI SPANBRLICH |
IWINKEL SPINDEL =
FAKTOR DREHZAHL -
NTRIEREN -~
SICHERHEITS-ABST.
JAUEWAHL DURCHMTIEFE

iDURCHMESSER
VORSCHUB TIEFENZ,
VERWEILZEIT UNTEN
JKOOR. OBERFLAECHE
2. SICHERHEITS-ABST.
24 CYCL DEF 200 BOHREN
\SICHERHEITS-ABST

MORSCHUB TIEFENZ
ZUSTELL-TIEFE

VERWEILZEIT OBEN |
JKOOR. OBERFLAECHE !
:2. SICHERHEITS-ABST.
VERWEILZEIT UNTEN |
\BEZUG TIEFE

OE * . FVKI IS ME KDOEIS? Crul IPHTER

]

ZENTRIEREN (Zyklus 240)

erfolgen kann.

Parameter | Beschreibung Einheit
0200 Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand Werkzeugspitze — Werk- mm
stickoberflache; Wert positiv eingeben
Auswahl Tiefe / Durchmesser: Auswahl, ob auf Durchmesser oder auf
Tiefe zentriert werden soll.
0343 ¢ 0 = auf eingegebene Tiefe zentrieren
e 1= auf eingegebene Durchmesser zentrieren.
Bei Auswahl Durchmesser: Der Spitzenwinkel des Werkzeugs muss
in der Spalte T-ANGLE der Werkzeug-Tabelle TOOL.T definiert sein.
Gewindetiefe (inkremental): Abstand Werkstiickoberflache — Zentrier-
Q201 grund (Spitze des Zentrierkegels). mm
Nur wirksam wenn bei Q343 Eingabe = 0.
Durchmesser (Vorzeichen): Zentrierdurchmesser, nur wirksam, wenn
Q344 _ mm
Q343=1
0206 Vo'rschub Tlefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs mm/min
beim Zentrieren.
Verweilzeit unten. Zeit in Sekunden, die das Werkzeug am Bohrungs-
Q211 . S
grund verweilt.
Q203 Koordinaten Werkstuck Oberflache (absolut) mm
2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate der Spindelachse, in
Q204 der keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel) [mm

Emco
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°)
Z A % Q206
N
Qz10
Q200 Q204
Q203
Q201
Q3447
-
X
°)

vi

50

MR

/AN
\/

@
x Y

30 80

Zyklusbeschreibung

1 Die WInNC positioniert im Eilgang FMAX das
Werkzeug in der Spindelachse auf den Sicher-
heitsabstand tber der Werkstickoberflache.

2 Das Werkzeug zentriert mit dem programmier-
ten Vorschub F bis auf den eingegebenen Zen-
trierdurchmesser bzw. auf die eingegebene
Zentriertiefe.

3 Falls eingegeben, verweilt das Werkzeug am
Zentriergrund.

4 Danach wird das Werkzeug auf den Sicher-
heitsabstand zuriickgezogen. Wurde ein 2. Si-
cherheitsabstand eingegeben, fahrt die WinNC
das Werkzeug mit FMAX dorthin.

Hinweis: i
Beachte vor dem Programmieren:
Programmieren Sie den Positionier-Satz auf
den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bear-
beitungsebene mit Radiuskorrektur RO. Das
Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt
die Arbeitsrichtung fest.

Ein Negatives Vorzeichen bedeutet:
Zerspanung in Richtung der negativen Spin-
delachse.

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefuhrt.
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Innengewinde [ Steigung | Frésart ﬁ;gﬁ:tnsg
rechtsgangig + +1 (RL) Z+
linksgangig - -1 (RR) Z+
rechtsgangig + -1 (RR) Z-
linksgéngig - +1 (RL) Z-
Aussengewinde | Steigung | Frasart ;?(:Etel:tnsg
rechtsgéngig + +1 (RL) Z-
linksgangig - -1 (RR) Z-
rechtsgangig + -1 (RR) Z+
linksgéngig - +1 (RL) Z+
Hinweis: %

Die WinNC bezieht den programmierten Vor-
schub beim Gewindefrasen auf die Werkzeug-
Schneide. Da die WinNC aber den Vorschub
bezogen auf die Mittelpunktsbahn anzeigt,
stimmt der angezeigte Wert nicht mit dem
programmierten Wert Uberein.

Der Umlaufsinn des Gewinde &andert sich,
wenn Sie einen Gewindefraszyklus in Ver-
bindung mit Zyklus 8 SPIEGELN in nur einer
Achse abarbeiten.

Grundlagen zum Gewindefrasen °)

Voraussetzungen

Da es beim Gewindefrasen zu Verzerrungen
am Gewindeprofil kommt, sind in der Regel
werkzeugspezifische Korrekturen erforderlich,
die Sie aus dem Werkzeugkatalog entnehmen
oder bei lhrem Werkzeughersteller erfragen
kdnnen. Die Korrektur erfolgt beim TOOL
CALL uber den Delta-Radius DR.

Die Zyklen 262, 263, 264 und 267 sind nur mit
rechtsdrehenden Werkzeugen verwendbar.
Fur den Zyklus 265 kénnen Sie rechts- und
linksdrehende 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:

Programmieren Sie bei den Tiefenzustellun-
gen immer die gleichen Vorzeichen, da die
Zyklen mehrere Ablaufe enthalten, die vonei-
nander unabh&ngig 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 wiederholen, so geben Sie bei
der Gewindetiefe 0 ein, die Arbeitsrichtung
wird dann Uber 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. Anschlielend kdnnen
Sie das Werkzeug in der Zustellachse freifah-
ren und auswechseln.

D123

EMmco



PROGRAMMIERUNG EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

BOHREN / gee I
GEWINDE A GEWINDEFRASEN (Zyklus 262)

B Programmieren 09:23

. Programmieren

TG \dema\Bauteis_componentsi2_Flansch_langs H
—Gowindesiesgung

EWINDEFRAESEN ~

Q335=+5 SOLL-DURCHMESSER
0239=+1] GEWINDESTEIGUNG
Q201=-18 GEWINDETIEFE
Q355=40 NACHSETZEN
Q253=+750 VORSGHUB VORPOS
Q351=+1 ,FRAESART

Q200=+2 SICHERHEITS-ABST
Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q207=+500 ;VORSCHUE FRAESEN
Q512= AUTO ;VORSCHUB ANFAHREN
0 CYCL DEF 200 BOHREN

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

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

Q210=+0 VERWEILZEIT OBEN ,\ S
Q203=+0 ;KOOR. QBERFLAECHE

Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST

Q211=+0 VERWEILZEIT UNTEN "

Q395=+0 ,BEZUG TIEFE

1 CYCL DEF 207 GEW -BOHREN GS
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST.
Q201=-18 GEWINDETIEFE
Q239=+1 GEWINDESTEIGUNG
Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE
ASNA_.CA -4 CICUCOUCITS ADCT

Parameter | Beschreibung Einheit
Q335 Soll-Durchmesser: Gewindedurchmesser mm
Gewindesteigung: das Vorzeichen legt die Drehrichtung fest:

Q239 * + = Rechtsgewinde mm
e - = Linksgewinde

0201 Gewindetiefe (inkremental): Abstand Werkstuckoberflache — Gewin- mm
degrund
Nachsetzen: Anzahl der Gewindegange um die das Werkzeug ver-
setzt wird:

0355 * 0 = eine Schraubenlinie auf die Gewindetiefe
¢ 1 = kontinuierliche Schraubenlinie auf der gesamten Gewindelange.
e >1 = mehrere Helixbahnen mit An- und Wegfahren. Dazwischen
versetzt die WinNC das Werkzeug um Q355 mal der Steigung.

0253 Vorschub Vorpositionieren. Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs mm/min
beim Eintauchen bzw. beim Herausfahren aus dem Werkstiick.
Frasart: Art der Frasbearbeitung bei M3.

0351 e +1 = Gleichlauffrasen
¢ -1 = Gegenlauffrasen
bei Eingabe 0 = Gleichlauffrasen

0200 Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand Werkzeugspitze — Werk- mm
stickoberflache; Wert positiv eingeben

Q203 Koordinaten Werkstuickoberflache (absolut) mm
2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate der Spindelachse, in

Q204 der keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel) [mm
erfolgen kann.
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Parameter | Beschreibung Einheit
0207 \S/é)rzschub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fra- mm/min
Vorschub Anfahren: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
0512 Anfahren. Bei kleinen Gewindedurchmessern kann durch einen re- mm/min
duzierten Anfahrvorschub die Gefahr von Werkzeugbruch verringert
werden.
Zyklusbeschreibung
B 1 Die WinNC positioniert im Eilgang FMAX das
% Werkzeug in der Spindelachse auf den Sicher-
z | @253 heitsabstand tber der Werkstickoberflache.

°)
Q239
Q200 @ Q204
<>y Q201
Q203
E X
b

2 Das Werkzeug fahrt mit dem programmierten
Vorschub Vorpositionieren auf die Startebene,
die sich aus dem Vorzeichen der Gewindestei-
gung, der Frasart und der Anzahl der Gange
zum Nachsetzten ergibt.

3 AnschlieBend fahrt das Werkzeug tangential
in einer Helix-Bewegung an den Gewinde-
Nenn-Durchmesser. Dabei wird vor der Helix-
Anfahrbewegung noch eine Ausgleichsbewe-
gung in der Werkzeugachse durchgefiihrt, um
mit der Gewindebahn auf der programmierten
Startebene zu beginnen.

4 Abhangig vom Parameter Nachsetzen frast
das Werkzeug das Gewinde in einer, in meh-
reren versetzten oder in einer kontinuierlichen
Schraubenlinienbewegung.

5 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der
Kontur zuriick zum Startpunkt in der Bearbei-
tungsebene.

6 Am Ende des Zyklus fahrt die WinNC das
Werkzeug im Eilgang auf den Sicherheitsab-
stand oder — falls eingegeben — auf den 2.
Sicherheitsabstand.

Hinweis: i
Beachte vor dem Programmieren:
Programmieren Sie den Positionier-Satz auf
den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bear-
beitungsebene mit Radiuskorrektur RO. Das
Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt
die Arbeitsrichtung fest.

Ein Negatives Vorzeichen bedeutet:
Zerspanung in Richtung der negativen Spin-
delachse.

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefihrt.
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BOHREN / A .
GEWINDE A SENKGEWINDEFRASEN (Zyklus
263)

B Programmieren 14:39

. Programmieren

TG \dema\Bauteis_componentsi2_Flansch_langs H
—Gowindesiesgung

KGEWINDEFRAESEN ~
Q335=+5 ;SOLL-DURCHMESSER
Q239=+1 GEWINDESTEIGUNG
Q201=-18 GEWINDETIEFE
Q356=-20 ,SENKTIEFE
Q253=+750 VORSGHUB VORPOS
Q351=+1 ,FRAESART
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST
Q357=+0 .SI1-ABSTAND SEITE
Q358=+0 TIEFE STIRNSEITIG
Q359=+0 VERSATZ STIRNSEITE
Q203=+0 KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+50 ;2. SICHERHEITS-ABST
Q254=+200 VORSCHUB SENKEN
Q207=+500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q512=+0 VORSCHUB ANFAHREN
52 CYCL CALL M3
53 * - ZYKLUS 265 HELIX-BOHRGEWINDEFRAESEN(&I ,\ gt
54 TOOL CALL "MILL_C12_ROUGH" Z S1000 s
B5L Z+100 RO FMAX M3
686 L X+0 Y+0 RO FMAX
&7 CYCL DEF 265 HEL. THREAD DRALG/MLG
Q335=+20 ;NOMINAL DIAMETER
Q239=+1.5 ;THREAD PITCH
Q201=-18 DEPTH OF THREAD
Q253=4750 ;F PRE-POSITIONING
Q358=-1 DEPTH AT FRONT : ]
< "

Parameter | Beschreibung Einheit
Q335 Soll-Durchmesser: Gewindedurchmesser mm
Gewindesteigung: das Vorzeichen legt die Drehrichtung fest:

Q239 * + = Rechtsgewinde mm
e - = Linksgewinde
Gewindetiefe (inkremental): Abstand Werkstuckoberflache — Gewin-
Q201 mm
degrund
Senktiefe (inkremental): Abstand zwischen Werkstiickoberflache und
Q356 L mm
Werkzeugspitze:
0253 Vorschub Vorpositionieren. Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs mm/min
beim Eintauchen bzw. beim Herausfahren aus dem Werkstick.
Frasart: Art der Frasbearbeitung bei M3.
0351 e +1 = Gleichlauffrasen
¢ -1 = Gegenlauffrasen
bei Eingabe 0 = Gleichlauffrasen
0200 Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand Werkzeugspitze — Werk- mm
stickoberflache; Wert positiv eingeben
Sicherheitsabstand Seite (inkremental): Abstand zwischen Werkzeug-
Q357 . mm
schneide und Bohrungswand.
0358 Tiefe Stirnseitig (inkremental): Abstand zwischen Werksttick Oberfla- mm
che und Werkzeugspitze bei Stirnseitigem Senkvorgang.
Q359 Versatz Senken Stirnseitig (inkremental): Abstand, um den die WinNC mm
die Werkzeugmitte aus der Mitte versetzt.
Q203 Koordinaten Werkstlickoberflache (absolut) mm
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Parameter

Beschreibung

Einheit

Q204

2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate der Spindelachse, in
der keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstuck (Spannmittel)
erfolgen kann.

mm

Q254

Vorschub Senken: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Senken

mm/min

Q207

Vorschub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fra-
sen

mm/min

Q512

Vorschub Anfahren: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Anfahren. Bei kleinen Gewindedurchmessern kann durch einen re-
duzierten Anfahrvorschub die Gefahr von Werkzeugbruch verringert

mm/min

werden.

Hinweis: A

Programmieren Sie den Positioniersatz auf
den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bear-
beitungsebene mit Radiuskorrektur RO. Die
Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetie-
fe, Senktiefe bzw. Tiefe Stirnseitig legen die
Arbeitsrichtung fest.

Ein Negatives Vorzeichen bedeutet:
Zerspanung in Richtung der negativen Spin-
delachse.

Die Arbeitsrichtung wird nach folgender Rei-
henfolge entschieden:

1. Gewindetiefe

2. Bohrtiefe

3. Tiefe Stirnseitig

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefuhrt. Programmieren Sie die
Gewindetiefe mindestens um ein Drittel mal
der Gewindesteigung kleiner als die Bohrtiefe.
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Q3566

z |

Q239

=
=
|

Q25

w

Q200 @ Q204

C\%

Q201
Q203

Y
N
N
| B

Q357

Zyklusbeschreibung

1 Die WInNC positioniert im Eilgang FMAX das
Werkzeug in der Spindelachse auf den Sicher-
heitsabstand tber der Werkstickoberflache.

Senken

2 Das Werkzeug fahrt mit Vorschub Vorpositio-
nieren auf Senktiefe minus Sicherheitsabstand
und anschlieBend mit Vorschub Senken auf
die Senktiefe.

3 Istein Sicherheitsabstand Seite eingeben, po-
sitioniert die WinNC das Werkzeug gleich mit
Vorschub Vorpositionieren auf die Senktiefe.

4 AnschlieBend fahrt die WinNC je nach Platz-
verhaltnissen aus der Mitte heraus oder mit
seitlichem Vorpositionieren den Kerndurch-
messer weich an und fihrt eine Kreishewe-
gung aus.

Stirnseitig Senken

5 Das Werkzeug fahrt mit Vorschub Vorpositio-
nieren auf die Senktiefe Stirnseitig.

6 Die WInNC positioniert das Werkzeug unkor-
rigiert aus der Mitte Uber einen Halbkreis auf
den Versatz Stirnseitig und fihrt eine Kreisbe-
wegung im Vorschub Senken aus.

7 AnschlieBend fahrt die WinNC das Werkzeug
wieder auf einem Halbkreis in die Bohrungs-
mitte.

Gewindefrasen

8 Die WInNC fahrt das Werkzeug mit dem pro-
grammierten Vorschub Vorpositionieren auf
die Startebene fur das Gewinde, die sich aus
dem Vorzeichen der Gewindesteigung und der
Frasart ergibt.

9 AnschlieRBend fahrt das Werkzeug tangential in
einer Helix-Bewegung an den Gewindenenn-
durchmesser und frast mit einer 360° - Schrau-
benlinienbewegung das Gewinde.

10 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der
Kontur zuriick zum Startpunkt in der Bearbei-
tungsebene.

11 Am Ende des Zyklus fahrt die WIinNC das
Werkzeug im Eilgang auf den Sicherheitsab-
stand oder — falls eingegeben — auf den 2.
Sicherheitsabstand.
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BOHREN/ | [%% y
GEWINDE %) BOHRGEWINDEFRASEN (Zyklus
264)

B Programmieren 16:37

. Programmieren

THG \deme\Bautess_componentsi2_Flansch_flange H
—+Sol-Uurchmesser?

HUB ANFAHREN
OHRGEWINDEFRAESEN ~
= SOLL-DURCHMESSER
Q239=+1 GEWINDESTEIGUNG
Q201=-18 GEWINDETIEFE
Q356=-20 BOHRTIEFE
Q253=+750 ;VORSCHUB VORPOS,
Q351=+1 FRAESART
Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE
Q258=+0 VORHALTEAESTAND OBEN
Q257=+0 BOHRTIEFE SPANBRUCH
Q256=+1 ;RZ BEI SPANBRUCH
Q358=+0 .TIEFE STIRNSEITIG
Q359=+0 VERSATZ STIRNSEITE
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST,
Q203=+0 KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST
Q206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ. DD l i i,

Q207=+500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q512=+0 VORSCHUB ANFAHREN
53 CYCL CALL M3
84 " - ZYKLUS 265 HELIX-BOHRGEWINDEFRAESEN(E!
85 TOOL CALL "MILL_D12_ROUGH" Z S1000
B8 L Z+100 RO FMAX M3
67 L X+0 Y+0 RO FMAX
58 CYCL DEF 265 HEL. THREAD DRLG/MLG
Q335=+20 ;NOMINAL DIAMETER : ]
“ "

Parameter | Beschreibung Einheit

Q335 Soll-Durchmesser: Gewindedurchmesser mm

Gewindesteigung: das Vorzeichen legt die Drehrichtung fest:

Q239 * + = Rechtsgewinde mm
e - = Linksgewinde

0201 Gewindetiefe (inkremental): Abstand Werkstuckoberflache — Gewin- mm
degrund

0356 Bohrtiefe (inkremental): Abstand zwischen Werksttick Oberflache und mm
Bohrungsgrund.

0253 Vorschub Vorpositionieren. Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs mm/min
beim Eintauchen bzw. beim Herausfahren aus dem Werkstick.
Frasart: Art der Frasbearbeitung bei M3.

0351 e +1 = Gleichlauffrasen

¢ -1 = Gegenlauffrasen
bei Eingabe 0 = Gleichlauffrasen

Zustelltiefe: (inkremental): mal3, um welches das Werkzeug jeweils
zugestellt wird. Die Tiefe muss kein Vielfaches der Zustelltiefe sein.
Q202 Die WIinNC fahrt in einem Arbeitsgang auf die Tiefe, wenn mm

e Zustelltiefe und Tiefe gleich sind
e Zustelltiefe groRRer als die Tiefe ist

Vorhalteabstand oben (inkremental): Sicherheitsabstand fur die
Q258 Eilgang-Positionierung wenn die WinNC das Werkzeug nach einem |mm
Rickzug aus der Bohrung wieder auf die aktuelle Zustelltiefe fahrt.

Bohrtiefe bis Spanbruch (inkremental): Wert, um den die WinNC das
Werkzeug beim Spanbrechen zurlckfahrt.
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Parameter | Beschreibung Einheit

0256 Rickzug bei Spanbruch (inkremental): Wert, um den das Werkzeug mm
beim Spanbrechen zurtckfahrt.

0358 Tiefe Stirnseitig (inkremental): Abstand zwischen Werksttick Oberfla- mm
che und Werkzeugspitze bei stirnseitigem Senkvorgang.

0359 Versatz Senken Stirnseitig (inkremental): Abstand, um den die WinNC mm
die Werkzeugmitte aus der Mitte versetzt.

0200 Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand Werkzeugspitze — Werk- mm
stuckoberflache; Wert positiv eingeben

Q203 Koordinaten Werkstiickoberflache (absolut) mm
2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate der Spindelachse, in

Q204 der keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstuck (Spannmittel) |mm
erfolgen kann.

0206 Vo_rsch_ub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs mm/min
beim Eintauchen

0207 ;/:rr]schub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fra- mm/min
Vorschub Anfahren: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim

0512 Anfahren. Bei kleinen Gewindedurchmessern kann durch einen re- mm/min
duzierten Anfahrvorschub die Gefahr von Werkzeugbruch verringert
werden.

Hinweis:

-

Programmieren Sie den Positionier-Satz auf
den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bear-
beitungsebene mit Radiuskorrektur RO. Die
Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetie-
fe, Senktiefe bzw. Tiefe Stirnseitig legen die
Arbeitsrichtung fest.

Ein Negatives Vorzeichen bedeutet:
Zerspanung in Richtung der negativen Spin-
delachse.

Die Arbeitsrichtung wird nach folgender Rei-
henfolge entschieden:

1. Gewindetiefe

2. Bohrtiefe

3. Tiefe Stirnseitig

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefuhrt. Programmieren Sie die
Gewindetiefe mindestens um ein Drittel mal
der Gewindesteigung kleiner als die Bohrtiefe.
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N
-
5 <mm

Q239

%)
@ono Q204

T

Q202

&

Q203

0201
Q356 X
o

Zyklusbeschreibung

1 Die WInNC positioniert im Eilgang FMAX das
Werkzeug in der Spindelachse auf den Sicher-
heitsabstand lber der Werkstickoberflache.

Bohren

2 Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen
Vorschub Tiefenzustellung bis zur ersten Zu-
stelltiefe.

3 Ist Spanbruch eingegeben, fahrt die WinNC
das Werkzeug um den eingegebenen Ruck-
zugswert zurlick. Wird ohne Spanbruch ge-
arbeitet, fahrt die WinNC das Werkzeug im
Eilgang auf den Sicherheitsabstand zurtick
und anschlieRend wieder mit FMAX bis auf den
eingegebenen Vorhalteabstand tber die erste
Zustelltiefe.

4 AnschlieBend bohrt das Werkzeug mit Vor-
schub um eine weitere Zustelltiefe.

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

Stirnseitig Senken

6 Das Werkzeug fahrt im Vorschub Vorpositio-
nieren auf die Senktiefe Stirnseitig.

7 Die WInNC positioniert das Werkzeug unkor-
rigiert aus der Mitte Uber einen Halbkreis auf
den Versatz Stirnseitig und fihrt eine Kreisbe-
wegung im Vorschub Senken aus.

8 Anschlieend fahrt die WinNC das Werkzeug
wieder auf einem Halbkreis in die Bohrungs-
mitte.

Gewindefrasen

9 Die WInNC fahrt das Werkzeug mit dem pro-
grammierten Vorschub Vorpositionieren auf
die Startebene fiur das Gewinde, die sich aus
dem Vorzeichen der Gewindesteigung und der
Frasart ergibt.

10 AnschlieRend fahrt das Werkzeug tangential
in einer Helix-Bewegung an den Gewinde-
Nenn-Durchmesser und frast mit einer 360°
- Schraubenliniebewegung das Gewinde.

11 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der
Kontur zuriick zum Startpunkt in der Bearbei-
tungsebene.

12 Am Ende des Zyklus fahrt die WIinNC das
Werkzeug im Eilgang auf den Sicherheitsab-
stand oder — falls eingegeben — auf den 2.
Sicherheitsabstand.
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BOHREN / AL .
GEWINDE % HELIX BOHRGEWINDEFRASEN
(Zyklus 265)

B Programmieren 02:08

. Programmieren

TG \dema\Bauteis_componentsi2_Flansch_langs H
gung?

= oL E
335=45  SOLL-DURCHVMESSER
0239=+1] GEWINDESTEIGUNG
Q201=-18 GEWINDETIEFE
Q253=+750 VORSCHUB VORPOS.
©358=+0 TIEFE STIRNSEITIG
Q359=+0 VERSATZ STIRNSEITE
Q360=+0 ;SENKVORGANG
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST.
Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAEGHE
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST
Q254=4200 ;VORSCHUB SENKEN
Q207=4+500 ;VORSCHUB FRAESEN
20 CYCL DEF 206 GEWINDEBOHREN
Q200=+2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-18 GEWINDETIEFE
Q206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ. L
Q211=+0 VERWEILZEIT UNTEN
Q203=+0 KOOR. OBERFLAEGHE
Q204=+50 .2 SICHERHEITS-ABST
21 CYCL DEF 207 GEW.-BOHREN GS
Q200=+2 ,SICHERHEITS-ABST
Q201=-18 GEWINDETIEFE
Q239=+1 GEWINDESTEIGUNG
Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAEGHE
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST.

29~ NEES ANE |IVEDS Al _TIECEAUDCKM

Parameter | Beschreibung Einheit

Q335 Soll-Durchmesser: Gewindedurchmesser mm

Gewindesteigung: das Vorzeichen legt die Drehrichtung fest:

Q239 * + = Rechtsgewinde mm
e - = Linksgewinde

0201 Gewindetiefe (inkremental): Abstand Werkstuckoberflache — Gewin- mm
degrund

0253 Vorschub Vorpositionieren: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs mm/min
beim Eintauchen bzw. beim Herausfahren aus dem Werkstick.

0358 Tiefe Stirnseitig (inkremental): Abstand zwischen Werkstuck Oberfla- mm
che und Werkzeugspitze bei stirnseitigem Senkvorgang.

0359 Versatz Senken Stirnseitig (inkremental): Abstand, um den die WinNC mm
die Werkzeugmitte aus der Mitte versetzt.
Senkvorgang: Ausfihrung der Fase

Q360 e 0 = vor der Gewindebearbeitung
¢ 1 = nach der Gewindebearbeitung

Q200 Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand Werkzeugspitze — Werk- mm
stiickoberflache; Wert positiv eingeben

Q203 Koordinaten Werkstiickoberflache (absolut) mm

2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate der Spindelachse, in
Q204 der keine Kollision zwischen Werkzeug und Werksttick (Spannmittel) |mm
erfolgen kann.

Vorschub Senken: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim

Q254 Senken.

mm/min
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Parameter | Beschreibung

Einheit

Q207 sen

Vorschub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fréa-

mm/min

0239

°)
Q204

Q201
Q203

0200 @

X
2

Hinweis: i

Programmieren Sie den Positionier-Satz auf
den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bear-
beitungsebene mit Radiuskorrektur RO. Die
Vorzeichen der Zyklenparameter Gewinde-
tiefe bzw. Tiefe Stirnseitig legen die Arbeits-
richtung fest.

Die Arbeitsrichtung wird nach folgender Rei-
henfolge entschieden:

1. Gewindetiefe

2. Tiefe Stirnseitig

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefihrt.

Die Frasart (Gegen-/Gleichlauf) ist durch das
Gewinde (Rechts-/Linksgewinde) und die
Drehrichtung des Werkzeugs bestimmt, da
nur die Arbeitsrichtung von der Werksticko-
berflache ins Teil hinein moglich ist.

Zyklusbeschreibung

1

Die WIinNC positioniert im Eilgang FMAX das
Werkzeug in der Spindelachse auf den Sicher-
heitsabstand tber der Werkstickoberflache.

Stirnseitig Senken

2

Beim Senken vor der Gewindebearbeitung
fahrt das Werkzeug im Vorschub Senken auf
die Senktiefe Stirnseitig. Beim Senkvorgang
nach der Gewindebearbeitung fahrt die WinNC
das Werkzeug auf die Senktiefe im Vorschub
Vorpositionieren.

Die WinNC positioniert das Werkzeug unkor-
rigiert aus der Mitte Uber einen Halbkreis auf
den Versatz Stirnseitig und fihrt eine Kreisbe-
wegung im Vorschub Senken aus.
AnschlieBend fahrt die WinNC das Werkzeug
wieder auf einem Halbkreis in die Bohrungs-
mitte.

Gewindefrasen

5

Die WinNC fahrt das Werkzeug mit dem pro-
grammierten Vorschub Vorpositionieren auf
die Startebene fur das Gewinde.
AnschlieRend 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 zuriick zum Startpunkt in der Bearbei-
tungsebene.

Am Ende des Zyklus fahrt die WinNC das
Werkzeug im Eilgang auf den Sicherheits-
abstand oder — falls eingegeben — auf den
2.Sicherheitsabstand.
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BOHREN/ | |2°7 ,
GEWINDE & AUSSENGEWINDEFRASEN (Zy-
klus 267)

B Programmieren 09:47

. Programmieren

TG \dema\Bauteis_componentsi2_Flansch_langs H
gung?

SO C SER
Q230%=+1 GEWINDESTEIGUNG
Q201=-18 GEWINDETIEFE
Q355=+0 NACHSETZEN
Q253=+750 VORSCHUB VORPOS.

Q351=+1 FRAESART

Q200=+2 SICHERHEITS-ABST.
Q358=+0 TIEFE STIRNSEITIG
Q359=+0 VERSATZ STIRNSEITE
Q203=+0 KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST
Q254=+200 ;VORSCHUB SENKEN
Q207=+500 VORSCHUB FRAESEN
Q512=+0 VORSCHUB ANFAHREN

21 CYCL DEF 206 GEWINDEBOHREN )
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST
Q201=-18 ;GEWINDETIEFE
Q206=+150 VORSCHUB TIEFENZ |
Q211=+0 VERWEILZEIT UNTEN
Q203=+0 KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST

22 CYCL DEF 207 GEW.-BOHREN GS
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST.

Q201=-18 GEWINDETIEFE

Anan_ L4 2 EWI K INECTE I (s

Parameter | Beschreibung Einheit
Q335 Soll-Durchmesser: Gewindedurchmesser mm
Gewindesteigung: das Vorzeichen legt die Drehrichtung fest:

Q239 * + = Rechtsgewinde mm
e - = Linksgewinde
Gewindetiefe (inkremental): Abstand Werkstuckoberflache — Gewin-

Q201 mm
degrund
Nachsetzen: Anzahl der Gewindegange um die das Werkzeug ver-
setzt wird:

0355 * 0 = eine Schraubenlinie auf die Gewindetiefe
e 1 =kontinuierliche Schraubenlinie auf der gesamten Gewindelange
e >1 = mehrere Helixbahnen mit An- und Wegfahren um Q355 mal
der Steigung.

0253 Vorschub Vorpositionieren: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs mm/min
beim Eintauchen bzw. beim Herausfahren aus dem Werkstiick.
Frasart: Art der Frasbearbeitung bei M3

0351 e +1= Gle|chlauffrfs.1sen
¢ -1 = Gegenlauffrasen
Bei Eingabe 0: Bearbeitung im Gleichlauf

0200 Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand Werkzeugspitze — Werk- mm
stuckoberflache; Wert positiv eingeben

0358 Tiefe Stirnseitig (inkremental): Abstand zwischen Werksttick Oberfl&- mm
che und Werkzeugspitze bei stirnseitigem Senkvorgang.

0359 Versatz Senken Stirnseitig (inkremental): Abstand, um den die WinNC mm
die Werkzeugmitte aus der Mitte versetzt.
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Parameter | Beschreibung Einheit

Q203 Koordinaten Werkstiickoberflache (absolut) mm
2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate der Spindelachse, in

Q204 der keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstick (Spannmittel) [mm
erfolgen kann.

0254 Vorschub Senken: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim mm/min
Senken.

0207 \S/:r:schub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fra- mm/min
Vorschub Anfahren: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim

Q512 Anfahren. Bei kleinen Gewindedurchmessern kann durch reduzierten | mm/min
Anfahrvorschub die Gefahr von Werkzeugbruch verringert werden.

Hinweis:

tung fest.

delachse.

henfolge entschieden:
1. Gewindetiefe

2. Tiefe Stirnseitig

nicht ausgefuhrt.

Programmieren Sie den Positionier-Satz auf
den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Bearbei-
tungsebene mit Radiuskorrektur RO. Der er-
forderliche Versatz fur das Senken Stirnseite
sollte vorab ermittelt werden. Sie missen den
Wert von Zapfenmitte bis Werkzeugmitte (un-
korrigierter Wert) angeben. Die Vorzeichen
der Zyklenparameter Gewindetiefe, Senktiefe
bzw. Tiefe Stirnseitig legen die Arbeitsrich-

Ein Negatives Vorzeichen bedeutet:
Zerspanung in Richtung der negativen Spin-

Die Arbeitsrichtung wird nach folgender Rei-

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Ge-
windetiefe legt die Arbeitsrichtung fest.

-
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=
=
=
A4
Z\A Q253
Q335

<:> Q200 Q204

N AN
Q201
q J L

Zyklusbeschreibung

1 Die WInNC positioniert im Eilgang FMAX das
Werkzeug in der Spindelachse auf den Sicher-
heitsabstand tber der Werkstickoberflache.

Stirnseitig Senken

2 Die WInNC fahrt den Startpunkt fur das stirn-
seitige Senken ausgehend von der Zapfenmit-
te auf der Hauptachse der Bearbeitungsebene
an. Die Lage des Startpunktes ergibt sich aus
Gewinderadius, Werkzeugradius und Stei-
gung.

3 Das Werkzeug fahrt im Vorschub Vorpositio-
nieren auf die Senktiefe Stirnseitig.

4 Die WIinNC positioniert das Werkzeug unkor-
rigiert aus der Mitte Uber einen Halbkreis auf
den Versatz Stirnseitig und fihrt eine Kreisbe-
wegung 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 dem programmierten
Vorschub Vorpositionieren auf die Startebe-
ne, die sich aus dem Vorzeichen der Gewin-
desteigung, der Frasart und der Anzahl der
Gange zum Nachsetzten ergibt.

8 AnschlieBend fahrt das Werkzeug tangential
in einer Helix-Bewegung an den Gewinde
Enddurchmesser.

9 Abhangig vom Parameter Nachsetzen frast
das Werkzeug das Gewinde in einer, in meh-
reren versetzten oder in einer kontinuierlichen
Schraubenlinienbewegung.

10 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der
Kontur zuriick zum Startpunkt in der Bearbei-
tungsebene.

11 Am Ende des Zyklus fahrt die WIinNC das
Werkzeug im Eilgang auf den Sicherheits-
abstand oder — falls eingegeben — auf den
2.Sicherheitsabstand.
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Taschen / Zapfen / Nuten
» 251 Rechtecktasche

TQEISFHE%N,/ o 252 Kreistasche
NUTEN * 253 Nutenfrasen

* 254 Runde Nut

» 256 Rechteckzapfen
» 257 Kreiszapfen

» 233 Planfrasen
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TASCHEN/ | [251
ZAPFEN /
T = RECHTECKTASCHE (Zyklus 251)
P 1528
Eﬂ Egimmfmn
| |
; IS— HBEI'I{NGS—UM : G
Q21Ba+60 1. SEITEMN-LAENGE
Q219=+20 2. SEITEN-LAENGE Scaarlu?peno-
Q220=+0 ECKENRADIUS = |
QS88-40 AUFMASS SEITE . U D
O22d=+0 DREHLAGE
Q367=+0 TASCHENLAGE |
Q207-+500 NORSCHUB FRAESEN 215e0 Q215e1 Cz 152
Q351=+1  ;FRAESART
O201=-20 TIEFE
Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE
Q3658-+0 AUFMASS TIEFE
Q206=+150 VOHSCHUB TIEFENZ o —
O338a+0 FUST SCHLIGHTEN
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST. | 1
Q203-+0 KOCR. OBERFLAECHE |
O20d=+50 2 SICHEAHEITS-ABST. by —_—
Q370=+1 BAHN-UEBERLAPPUNG E |
CQ366=+1 EINTAUCHEN |
Q3854500 VORSCHUB SCHLICHTEN |
C43%9=+0 BEZUG VORSCHUB !
B CYCL DEF 230 ABZEILEN
Q225=-50 STARTPUNKT 1, ACHSE
Q226.-70 STARTPUNKT 2. ACHSE
C227=+0 STARTPUNKT 3, ACHSE
QO21B=+100 1. SEITEN-LAENGE
Q219=+140 ;2. SEITEN-LAENGE x
| |
| | | )
Parameter | Beschreibung Einheit
Bearbeitungsumfang:
® 0 = Schruppen und Schlichten
Q215 mm
® 1 = nur Schruppen
® 2 = nur Schlichten
1. Seitenlange: Lange der Tasche, parallel zur Hauptachse der Bear-
Q218 . . mm
beitungsebene (inkremental)
0219 2. S§|tenlange. Lange der Tasche, parallel zur Nebenachse der Be- mm
arbeitungsebene
Eckenradius der Taschenecke. Bei Eingabe 0: Eckenradius = Werk-
Q220 . mm
zeugradius
Schlichtaufmal Seite (inkremental): Schlichtaufmal3 in der den Be-
Q368 . mm
arbeitungsebene.
Drehlage (absolut): Winkel, um den die gesamte Bearbeitung gedreht
Q224 wird. Drehzentrum liegt in der Position, auf der das Werkzeug beim
Zyklus-Aufruf steht.
Taschenlage: bezogen auf die Position des Werkzeugs beim Zyklus-
Aufruf:
* 0 = Taschenmitte
Q367 e 1= Linke untere Ecke
* 2 = Rechte untere Ecke
* 3 = Rechte obere Ecke
* 4 = Linke obere Ecke
0207 Vorschub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fréa- mm/min
sen . Alternativ: F AUTO, FU, FZ

Emco
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Parameter | Beschreibung Einheit
Frasart: Frasbearbeitung bei M3:
Q351 * +1 = Gleichlauffrasen
e -1 = Gegenlauffrasen
Q201 Tiefe (inkremental) Abstand Werkstickoberflache - Taschengrund. |mm
Zustelltiefe (inkremental) Mal? um welches das Werkzeug zugestellt
Q202 : o mm
wird. Wert positiv eingeben.
Q369 Schlichtaufmal Tiefe: (inkremental) mm
0206 Vorschub Tiefenzustellung. Verfahrgeschwindigkeit beim Fahren auf mm/min
Tiefe. Alternativ: F AUTO, FU, FZ
Zustellung Schlichten (inkremental) Mafl? um welches das Werkzeug
Q338 in der Spindelachse beim Schlichten zugestellt wird. mm
Bei Eingabe 0: Schlichten in einer Zustellung
0200 Sicherheitsabstand (inkremental): zwischen Werkzeugspitze und mm
Werkstiuck Oberflache.
Q203 Koordinaten Werkstlick Oberflache (absolut) mm
0204 2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate Spindelachse, in der mm
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstuck erfolgen kann.
0370 Bahniberlappung Faktor: Werkzeugradius ergibt die seitliche Zustel- mm
lung k. Eingabebereich 0,1 bis 1,414
Eintauchstrategie:
* 0 = senkrecht eintauchen, unabhéangig von dem in der Werkzeug-
tabelle definierten Winkel
* 1 = helixférmig eintauchen. In der Werkzeugtabelle muss fur das
Q366 aktive Werkzeug der Eintauchwinkel ungleich 0 sein.
e 2 = pendelnd eintauchen. In der Werkzeugtabelle muss fiur das
aktive Werkzeug der Eintauchwinkel ungleich 0 sein. Pendellange ist
unabhangig vom Eintauchwinkel, die WinNC verwendet den doppelten
Werkzeugdurchmesser als Minimalwert.
Verfahrgeschwindigkeit beim Seiten- und Tiefenschlichten. .
Q385 Alternativ: F AUTO, FU, FZ mm/min
Bezug Vorschub: legt fest, worauf sich der programmierte Vorschub
bezieht:
* 0 =Vorschub bezieht sich auf die Mittelpunktsbahn des Werkzeugs.
0439 e 1 =Vorschub bezieht sich nur beim Schlichten Seite auf die Werk-
zeugschneide, sonst auf die Mittelpunktsbahn.
* 2 = Vorschub bezieht sich beim Schlichten Seite und Schlichten
Tiefe auf die Werkzeugschneide, sonst auf die Mittelpunktsbahn.
* 3 = Vorschub bezieht sich immer auf die Werkzeugschneide.
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Hinweis: i

Bei inaktiver Werkzeugtabelle immer senk-
recht eintauchen, da kein Eintauchwinkel
definiert werden kann.

Werkzeug auf Startposition in der Bearbei-
tungsposition vorpositionieren mit RO.
Beachte Q367 (Lage).

Die WIinNC positioniert das Werkzeug auto-
matisch vor dem 2. Sicherheitsabstand.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest. Bei Tiefe = 0,
wird der Zyklus nicht ausgefihrt.

Am Zyklusende wird das Werkzeug wieder auf
die Startposition positioniert.

Am Ende eines Ausraum-Vorgangs wird das
Werkzeug im Eilgang auf die Taschenmitte
gefahren. Das Werkzeug steht um den Si-
cherheitsabstand Uber der aktuellen Zustell-
tiefe. Den Sicherheitsabstand so eingeben,
dass das Werkzeug beim Verfahren nicht mit
abgetragenen Spanen verklemmen kann.
Beim Eintauchen mit einer Helix gibt die
WInNC eine Fehlermeldung aus, wenn der
berechnete Helix Durchmesser kleiner als der
doppelte Werkzeugdurchmesser ist.

Die WinNC reduziert die Zustelltiefe auf die in
der Werkzeugtabelle definierte Schneidelan-
ge LCUTS fur den Fall, dass die Schneidelan-
ge kurzer ist als die im Zyklus eingegebene
Zustelltiefe Q202.
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Q338

/ Q202

Q201

N

<Y

Zyklusbeschreibung

Der Zyklus 251 stellt folgende Bearbeitungs-
alternativen zur Verfligung:

Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten
Tiefe, Schlichten Seite

nur Schruppen

nur Schlichten Tiefe und Seite
nur Schlichten Tiefe

nur Schlichten Seite

Schruppen

1

Das Werkzeug taucht in der Taschentiefe in
das Werkstlick ein und fahrt auf die erste Zu-
stell Tiefe. Die Eintauchstrategie wird mit dem
Parameter Q366 festgelegt.

Die WinNC raumt die Tasche von innen nach
auBen unter Beriicksichtigung des Uberlap-
pungsfaktors Q370 und der Schlichtaufmale
Q368 und Q369 aus.

Die WIinNC fahrt am Ende des Ausrdumvor-
gangs von der Taschenwand weg, fahrt um
den Sicherheitsabstand Uber die aktuelle Zu-
stelltiefe und von dort aus im Eilgang zurlck
zur Taschenmitte.

Der Vorgang wiederholt sich, bis die program-
mierte Taschentiefe erreicht ist..

Schlichten
5 Sind SchlichtaufmaRe definiert, taucht das

Werkzeug in der Taschentiefe in das Werk-
stiick ein und fahrt auf die Zustelltiefe Schlich-
ten. Die WIinNC schlichtet zuerst die Ta-
schenwande - falls angegeben in mehreren
Zustellungen. Dabei wird die Taschenwand
tangential angefahren.

Im Anschluss schlichtet die WinNC den Ta-
schenboden von innen nach auf3en. Dabei wird
der Taschenboden tangential angefahren.
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TASCHEN / 252
ZAPFEN /
NUTEN % [ ]

KREISTASCHE (Zyklus 252)

BJProgrammieren

) Programmiaren

G223=+50 KREISDURCHMESSER
Q368=+0 AUFMASS SEITE
Q207=+500 VORSCHUB FRAESEN

0351w+
Q201=-20
Q202=+5
Q358=+0

FRAESART
\MEFE
ZUSTELL-TIEFE
AUFMASS TIEFE

C208=+150
Q338=+0
Q200=+2
Q203=+0
204=450
Q370=+1
Q356=4+1

Qd39=+0

w

VORSGHUB TIEFENZ.
ZUST. SCHLICHTEN
SICHERHEITS-ABST,
KOOR. OBERFLAECHE
2. SICHERHEITS-ABST
BAHN-UEEERLAPPUNG
(EINTAUCHEN

0385=+500 VORSCHUB SCHLICHTEN

BEZUG VCRSCHUB

GYCL DEF 251 RECHTECKTASCHE

Schruppans

a2

@ o
| | &
02150 Q2151

O

oME-2

Q215=+0 BEARBEITUNGS-UMFANG |
Q218=-+80 1. SEITEN-LAENGE |
Q218=+20 2 SEITEN-LAENGE |
Q220=+0 ECKENRADIUS =
Q36B=+0 AUFMASS SEITE

Q224=40 DREHLAGE

Q367=+0  TASCHENLAGE

Q207=+500 VORSCHUB FRAESEN

Q35141 FRAESART

M =-20  TIFFF

Parameter | Beschreibung Einheit
Bearbeitungsumfang:
® 0 = Schruppen und Schlichten

Q215
® 1 = nur Schruppen
® 2 = nur Schlichten

Q223 Kreisdurchmesser der fertig bearbeiteten Tasche mm
Schlichtaufmald Seite (inkremental): Schlichtaufmald in der den Be-

Q368 - mm
arbeitungsebene.

0207 Vorschub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fra- mm/min
sen . Alternativ: F AUTO, FU, FZ
Frasart: Frasbearbeitung bei M3:

Q351 * +1 = Gleichlauffrasen
e -1 = Gegenlauffrasen

Q201 Tiefe (inkremental) Abstand Werkstiickoberflache - Taschengrund. |mm
Zustelltiefe (inkremental) Mafl3 um welches das Werkzeug zugestellt

Q202 . s mm
wird. Wert positiv eingeben.

Q369 Schlichtaufmald Tiefe: (inkremental) mm

0206 Vorschub Tiefenzustellung. Verfahrgeschwindigkeit beim Fahren auf mm/min
Tiefe. Alternativ: F AUTO, FU, FZ
Zustellung Schlichten (inkremental) Mafl? um welches das Werkzeug

Q338 in der Spindelachse beim Schlichten zugestellt wird. mm
Bei Eingabe 0: Schlichten in einer Zustellung

0200 Sicherheitsabstand (inkremental): zwischen Werkzeugspitze und mm
Werkstiick Oberflache.
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Parameter

Beschreibung

Einheit

Q203

Koordinaten Werkstiick Oberflache (absolut)

mm

Q204

2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate Spindelachse, in der
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstiuck erfolgen kann.

mm

Q370

Bahniberlappung Faktor: Werkzeugradius ergibt die seitliche Zustel-
lung k. Eingabebereich 0,1 bis 1,414

mm

Q366

Eintauchstrategie:

¢ 0 =senkrecht eintauchen, unabhéngig von dem in der Werkzeugta-
belle definierten Winkel. In der Werkzeugtabelle muss fir das aktive
Werkzeug der Eintauchwinkel O oder 90 eingegeben werden.

e 1 = helixférmig eintauchen. In der Werkzeugtabelle muss fur das
aktive Werkzeug der Eintauchwinkel ungleich 0 sein.

Q385

Vorschub Schlichten: Verfahrgeschwindigkeit beim Seiten- und Tie-
fenschlichten.
Alternativ: F AUTO, FU, FZ

mm/min

Q439

Bezug Vorschub: legt fest, worauf sich der programmierte Vorschub
bezieht:

* 0 =Vorschub bezieht sich auf die Mittelpunktsbahn des Werkzeugs.

e 1 =Vorschub bezieht sich nur beim Schlichten Seite auf die Werk-
zeugschneide, sonst auf die Mittelpunktsbahn.

e 2 = Vorschub bezieht sich beim Schlichten Seite und Schlichten
Tiefe auf die Werkzeugschneide, sonst auf die Mittelpunktsbahn.

* 3 = Vorschub bezieht sich immer auf die Werkzeugschneide.

A

Hinweis:
Bei inaktiver Werkzeugtabelle immer senk-
recht eintauchen, da kein Eintauchwinkel
definiert werden kann. Q366=0

Werkzeug auf Startposition (= Kreismitte) in
der Bearbeitungsposition vorpositionieren
mit RO.

Die WIinNC positioniert das Werkzeug au-
tomatisch vor dem 2. Sicherheitsabstand.
Beachte Q204.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest. Bei Tiefe = 0,
wird der Zyklus nicht ausgefiihrt.

Am Zyklusende wird das Werkzeug wieder auf
die Startposition positioniert.

Am Ende eines Ausraum-Vorgangs wird das
Werkzeug im Eilgang auf die Taschenmitte
gefahren. Das Werkzeug steht um den Sicher-
heitsabstand Uber der aktuellen Zustelltiefe.
Den Sicherheitsabstand so eingeben, dass
das Werkzeug beim Verfahren nicht mit abge-
tragenen Spanen verklemmen kann.

Beim Eintauchen mit einer Helix gibt die
WiIinNC eine Fehlermeldung aus, wenn der
berechnete Helix Durchmesser kleiner als der
doppelte Werkzeugdurchmesser ist.

Die WIinNC reduziert die Zustelltiefe auf die in
der Werkzeugtabelle definierte Schneidelan-
ge LCUTS fiur den Fall, dass die Schneidelan-
ge kurzer ist als die im Zyklus eingegebene
Zustelltiefe Q202.
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S 0206
z\

Q338

| [ Q202

v

L

Bii7

s

2

Y

Zyklusbeschreibung

Der Zyklus 252 stellt folgende Bearbeitungs-
alternativen zur Verfligung:

Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten
Tiefe, Schlichten Seite

nur Schruppen

nur Schlichten Tiefe und Seite
nur Schlichten Tiefe

nur Schlichten Seite

Schruppen

1

Die WIinNC bewegt das Werkzeug mit Eilgang
auf den Sicherheitsabstand tUber das Werk-
stuck.

Das Werkzeug taucht in der Taschenmitte um
den Wert der Zustelltiefe ein. Die Eintauchstra-
tegie wird mit dem Parameter Q366 festgelegt.
Die WinNC raumt die Tasche von innen nach
auBen unter Beriicksichtigung des Uberlap-
pungsfaktors Q370 und der Schlichtaufmale
Q368 und Q369 aus.

Die WIinNC fahrt am Ende des Ausrdumvor-
gangs das Werkzeug in der Bearbeitungsebe-
ne tangential um den Sicherheitsabstand von
der Taschenwand weg, hebt das Werkzeug
im Eilgang um den Sicherheitsabstand ab und
bewegt es von dort aus im Eilgang zurick zur
Taschenmitte.

Die Schritte 2-4 wiederholen sich, bis die
programmierte Taschentiefe erreicht ist. Das
Schlichtaufmafld Q369 wird dabei bertcksich-
tig.

Ist nur Schruppen programmiert (Q215=1)
bewegt sich das Werkzeug tangential um den
Sicherheitsabstand von der Taschenwand
weg, hebt im Eilgang in der Werkzeugachse
auf den 2. Sicherheitsabstand ab und fahrt im
Eilgang zurlick zur Taschenmitte.
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Schlichten

1

Sind Schlichtaufmafie definiert, schlichtet die
WInNC zuerst die Taschenwande; falls ange-
geben in mehreren Zustellungen.

Die WInNC stellt das Werkzeug in der Werk-
zeugachse auf der Position zu, die um das
SchlichtaufmalR und den Sicherheitsabstand
von der Taschenwand entfernt sind.

Die WinNC raumt die Tasche von innen nach
aulRen auf den Durchmesser Q223 aus.
Danach stellt die WinNC das Werkzeug in der
Werkzeugachse wieder auf der Position zu, die
um das Schlichtaufmal? und um den Sicher-
heitsabstand von der Taschenwand entfernt
ist, und wiederholt den Schlichtvorgang der
Seitenwand auf der neuen Tiefe.

Die WIinNC wiederholt den Vorgang so lange,
bis der programmierte Durchmesser gefertigt
ist.

Nachdem der Durchmesser Q223 hergestellt
ist, bewegt sich das Werkzeug tangential um
das Schlichtaufmaf} plus den Sicherheitsab-
stand in der Bearbeitungsebene zuriick und
fahrt im Eilgang in der Werkzeugachse auf
den Sicherheitsabstand und anschlieBend in
die Mitte der Tasche.

AbschlieBend bewegt sich das Werkzeug in
der Werkzeugachse auf die Tiefe Q201 und
schlichtet den Boden der Tasche von innen
nach auf3en. Der Taschenboden wird tangen-
tial angefahren.

Die WIinNC wiederholt diesen Vorgang bis die
Tiefe Q201 plus Schlichtaufmald Q369 erreicht
ist.

Zum Schluss bewegt sich das Werkzeug tan-
gential um den Sicherheitsabstand von der
Taschenwand weg und hebt im Eilgang in der
Werkzeugachse auf den Sicherheitsabstand
ab und fahrt im Eilgang zur Taschenmitte zu-
rick.
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NUTENFRASEN (Zyklus 253)

TASCHEN / 253
ZAPFEN /
NUTEN -
BJProgrammieren 13:15

! Programmieren

TRC A TncR4Dprog DECKEL DECKELTDECKELT M

;BEZUG VORSCHUB £

Q2150 BEARBETUNGS-UMFANG
Q218a+60 MUTLAEMGE
O218-410 NUTBREITE

O368=+0 AUFMASS SEITE

Q374=+0 DREHLAGE
Q367-+0 NUTLAGE
Q207=+500 VORSCHUB FRAESEN

O351=+1 FRAESART
Q2=-20 TIEFE
Q202-+5 ZUSTELLTIEFE
Q368=+0 AUFMASS TIEFE
Q206=+150 NVORSCHUB TIEFENZ
Q33840 ZUST, SCHLICHTEMN
Q200=42 SICHERHEITS-ABST.
Q20340 ;KOOR. OBERFLAECHE
O20da+50 2 SICHERHEITS-ABST
Q366=+2 EINTAUCHEN
Q3B5-+500 VORSCHUB SCHLICHTEN
Q430=+3 BEZUG VORSCHUB
& CYCL DEF 251 RECHTECKTASCHE
Q215=+0 BEARBEITUNGS-UMFANG
Q21B=460 1. SEITEN-LAENGE
Q219=420 2. SEITEN-LAENGE
Q220=4+0 ECKENRADIUS
Q3B88=+0 AUFMASS SEITE
Q224=+0 DREHLAGE
Q367=40 TASCHENLAGE
OPNTusH00  VORSTHLIR FRAFSEN
: el : ;
| |
|

Parameter | Beschreibung

Einheit

Bearbeitungsumfang:
® 0 = Schruppen und Schlichten
® 1 = nur Schruppen
® 2 = nur Schlichten

Q215

Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur ausgefihrt, wenn
das jeweilige Schlichtaufmald definiert ist (siehe Q368, Q369)

Q218

Nutlange: langere Seite der Nut angeben.
Wert parallel zur Hauptachse der Bearbeitungsebene.

mm

Q219

Nutbreite: Ist der Wert der Nutbreite gleich dem Werkzeugdurch-
messer, dann wird nur geschruppt (Langloch frasen). Die maximale
Nutbreite beim Schruppen entspricht dem doppelten Werkzeugdurch-
messer.

Wert parallel zur Nebenachse der Bearbeitungsebene.

mm

Q368

Schlichtaufmal} Seite (inkremental) Schlichtaufmald in der Bearbei-
tungsebene.

mm

Q374

Drehlage (absolut): Winkel, um den die gesamte Nut gedreht wird.
Das Drehzentrum liegt in der Position, auf der das Werkzeug beim
Zyklusaufruf steht.

Eingabe: -360 bis +360

Q367

Bezug fir Nutlage: Lage der Nut bezogen auf die Position des Werk-
zeugs beim Zyklusaufruf:

* 0 = Nutmitte

¢ 1 = Linkes Ende der Nut

e 2 = Zentrum linker Nutkreis
e 3 = Zentrum rechter Nutkreis
* 4 = Rechtes Ende der Nut
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Parameter | Beschreibung Einheit
Vorschub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fréa- .

Q207 sen. alternativ FAUTO, FU, FZ mm/min
Fréasart: Frasbearbeitung bei M3:

Q351 * +1 = Gleichlauffrasen
e -1 = Gegenlauffrasen

Q201 Tiefe (inkremental) Abstand Werkstickoberflache - Nutgrund. mm
Zustelltiefe (inkremental) Mal3 um welches das Werkzeug zugestellt

Q202 . s mm
wird. Wert positiv eingeben.

Q369 Schlichtaufmal3 Tiefe: (inkremental) mm
Vorschub Tiefenzustellung. Verfahrgeschwindigkeit beim Fahren auf .

Q206 Tiefe. Alternativ: F AUTO, FU, FZ mm/min
Zustellung Schlichten (inkremental) Mal3 um welches das Werkzeug

Q338 in der Spindelachse beim Schlichten zugestellt wird. mm
Bei Eingabe 0: Schlichten in einer Zustellung

0200 Sicherheitsabstand (inkremental): zwischen Werkzeugspitze und mm
Werkstitick Oberflache.

Q203 Koordinaten Werkstuck Oberflache (absolut) mm

0204 2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate Spindelachse, in der mm
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstlck erfolgen kann.
Eintauchstrategie:
* 0 =senkrecht eintauchen. Der Eintauchwinkel ANGLE in der Werk-

Q366 zeugtabelle wird nicht ausgewertet
e 1,2 = pendelnd eintauchen. In der Werkzeugtabelle muss fur das
aktive Werkzeug der Eintauchwinkel ungleich 0 sein.
Vorschub Schlichten: Verfahrgeschwindigkeit beim Seiten- und Tie-

Q385 fenschlichten. mm/min
Alternativ: F AUTO, FU, FZ
Bezug Vorschub: legt fest, worauf sich der programmierte Vorschub
bezieht:
* 0 =Vorschub bezieht sich auf die Mittelpunktsbahn des Werkzeugs.

0439 e 1 =Vorschub bezieht sich nur beim Schlichten Seite auf die Werk-

zeugschneide, sonst auf die Mittelpunktsbahn.

e 2 = Vorschub bezieht sich beim Schlichten Seite und Schlichten
Tiefe auf die Werkzeugschneide, sonst auf die Mittelpunktsbahn.

* 3 = Vorschub bezieht sich immer auf die Werkzeugschneide.
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Hinweis: i

Bei inaktiver Werkzeugtabelle immer senk-
recht eintauchen, da kein Eintauchwinkel
definiert werden kann.

Werkzeug auf Startposition in der Bearbei-
tungsposition vorpositionieren mit RO.
Beachte Q367 (Lage).

Die WIinNC positioniert das Werkzeug auto-
matisch vor dem 2. Sicherheitsabstand.

Am Zyklusende positioniert die WinNC das
Werkzeug in der Bearbeitungsebene zurtick
zur Nutmitte, in der anderen Achse der Be-
arbeitungsebene fuhrt die Steuerung keine
Positionierung aus.

Wird die Nutlage ungleich 0 definiert, positi-
oniert die WinNC das Werkzeug in der Werk-
zeugachse auf den 2. Sicherheitsabstand. Vor
einem erneuten Zyklusaufruf das Werkzeug
wieder auf die Startposition fahren bzw. im-
mer absolute Verfahrbewegungen nach dem
Zyklusaufruf programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest. Bei Tiefe = 0,
wird der Zyklus nicht ausgefihrt.

Ist die Nutbreite groRRer als der doppelte Werk-
zeugdurchmesser, dann rdumt die WinNC die
Nut von innen nach aufRen aus. Es kénnen
somit auch mit kleinen Werkzeugen beliebige
Nuten gefrast werden. Die WinNC reduziert
die Zustelltiefe auf die in der Werkzeugtabelle
definierte Schneidenlange LCUTS fiir den Fall
dass die Schneidenlange kirzer als die im
Zyklus eingegebene Zustelltiefe ist.
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Zyklusbeschreibung
°) Der Zyklus 253 stellt folgende Bearbeitungs-
alternativen zur Verfligung:

E Q206 ¢ Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten
S Tiefe, Schlichten Seite

* nur Schruppen

o

z

Q338 e nur Schlichten Tiefe und Seite
. V4 * nur Schlichten Tiefe
| 1,Q202 N/ : e nur Schlichten Seite

l. | 0L % Schruppen
e - 1 Das Werkzeug pendelt ausgehend vom linken
//////////// A Nutkreis-Mittelpunkt mit dem in der Werkzeug-

tabelle definierten Eintauchwinkel auf die erste
Zustelltiefe. Die Eintauchstrategie wird mit

Y

Q366 festgelegt.
2 Die WInNC raumt die Nut von innen nach

aul3en unter Berucksichtigung der Schlichtauf-
mafe Q368 und Q369 aus.

3 Die WInNC zieht das Werkzeug um den Si-
cherheitsabstand Q200 zuriick. Entspricht die
Nutbreite dem Fraserdurchmesser, positioniert
die WinNC das Werkzeug nach jeder Zustel-
lung aus der Nut heraus.

4 Der Vorgang wiederholt sich, bis die program-
mierte Nuttiefe erreicht ist.

Schlichten

Fay 7 -
7
EEHE / { 0369 5 Sind SchlichtaufmaRe definiert, schlichtet die
W/ WinNC zuerst die Nutwande - falls angegeben
(7 ' i, ] in mehreren Zustellungen. Dabei wird die Nut-
wand tangential im linken Nutkreis angefahren.
6 Im Anschluss schlichtet die WinNC den Nut-

zh

Q204

Y

boden von innen nach au3en.
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TASCHEN / 254
e ) o~ RUNDE NUT (Zyklus 254)

aPrugrammieran 08:06

1 Programmieren

—*Beabaitungs Umiang [0/1/2)7

=40 BEZUG VORSC

Q219-+10 NUTBREITE
Q368=+0 AUFMASS SEIT

Q376=+0 STARTWINKEL
Q248w+l OEFFNUNGSWI

Q351=+1 FRAESART
Q20120 TIEFE

O366=+2 EINTAUCHEN

0438.+0 BEZUG VORSC

W

Q215«+0 BEARBEITUNG
Q218=4+60 1. SEITEN-LAE
P 19=+20 2 SFITFN-I AF

F 254 RUNDE NUT ~
BEARBEITUNGS-UMFANG

Q375=480 TEILKREIS-DURCHM
Q367=+0 BEZUG NUTLAGE

—
Q216=+50 MITTE 1. AGHSE A ﬁ 6ﬁﬁ
Q217=+50 MITTE 2. ACHSE ‘ ] I ‘ ‘ 0

Q378=40 WINKELSCHAITT
Q377=+1 ANZAHL BEARBEITUNGEN
0207w+500 VORSCHUB FRAESEN

0202=+5 ZUSTELL-TIEFE
O369=+0 AUFMASS TIEFE
Q206=+150 VORSCHUB TIEFENZ.
0838=40 ZUST. SCHLICHTEN
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST.
Q203=+0 KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST.

Q385=4500 VORSCHUE SCHLICHTEN

CYCL DEF 251 RECHTECKTASGHE

HUB

E Schauppens

15-0 5-1 az15.2
INKEL e S

HUB

S-UMFANG ‘
NGE
MNGF

Parameter | Beschreibung Einheit
Bearbeitungsumfang:
® 0 = Schruppen und Schlichten

Q215 ® 1 = nur Schruppen
® 2 = nur Schlichten
Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur ausgefihrt, wenn
das jeweilige Schlichtaufmald definiert ist (siehe Q368, Q369)

Nutbreite: Ist der Wert der Nutbreite gleich dem Werkzeugdurch-
messer, dann wird nur geschruppt (Langloch frasen). Die maximale

Q219 Nutbreite beim Schruppen entspricht dem doppelten Werkzeugdurch- | mm
messer.

Wert parallel zur Nebenachse der Bearbeitungsebene.

0368 Schlichtaufmald Seite (inkremental) Schlichtaufmal in der Bearbei- mm
tungsebene.

Q375 Teilkreis Durchmesser mm
Bezug fur Nutlage: Lage der Nut bezogen auf die Position des Werk-
zeugs beim Zyklusaufruf:
¢ 0 = Werkzeugposition, die Nutlage ergibt sich aus eingegebener
Teilkreis Mitte und Startwinkel
e 1 = Werkzeugposition = Zentrum linker Nutkreis. Startwinkel Q376
bezieht sich auf diese Position. Eingegebene Teilkreis Mitte wird nicht

Q367 berucksichtigt
* 2 = Werkzeugposition = Zentrum Mittelachse. Startwinkel Q376
bezieht sich auf diese Position. Eingegebene Teilkreis Mitte wird nicht
berucksichtigt
¢ 3 =Werkzeugposition = Zentrum rechter Nutkreis. Startwinkel Q376
bezieht sich auf diese Position. Eingegebene Teilkreis Mitte wird nicht
berucksichtigt
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Parameter | Beschreibung Einheit
0216 Mitte 1. Achse (absolut): Mitte des Teilkreises in der Hauptachse der mm
Bearbeitungsebene, nur wirksam wenn Q376=0
0217 Mitte 2. Achse (absolut): Mitte des Teilkreises in der Nebenachse der mm
Bearbeitungsebene, nur wirksam wenn Q376=0
0376 Startwinkel (absolut): Polarwinkel des Startpunktes. o
Eingabe -360 bis +360
Q248 Offnungswinkel (inkremental) der Nut. Eingabe 0 bis 360 °
0378 Winkelschritt (inkremental): Winkel um den die Nut gedreht wird. Das |,
Drehzentrum liegt in der Teilkreis Mitte. Eingabe -360 bis +360
Q377 Anzahl der Bearbeitungen auf dem Teilkreis
Vorschub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fréa- .
Q207 sen. alternativ FAUTO, FU, FZ mm/min
Frasart: Frasbearbeitung bei M3:
Q351 * +1 = Gleichlauffrasen
e -1 = Gegenlauffrasen
Q201 Tiefe (inkremental) Abstand Werksttickoberflache - Nutgrund. mm
0202 Zustelltiefe (inkremental) Mafl? um welches das Werkzeug zugestellt mm
wird. Wert positiv eingeben.
Q369 Schlichtaufmal Tiefe: (inkremental) mm
0206 Vorschub Tiefenzustellung. Verfahrgeschwindigkeit beim Fahren auf mm/min
Tiefe. Alternativ: F AUTO, FU, FZ
Zustellung Schlichten (inkremental) Mafl? um welches das Werkzeug
Q338 in der Spindelachse beim Schlichten zugestellt wird. mm
Bei Eingabe 0: Schlichten in einer Zustellung
0200 Sicherheitsabstand (inkremental): zwischen Werkzeugspitze und mm
Werkstick Oberflache.
Q203 Koordinaten Werkstlick Oberflache (absolut) mm
0204 2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate Spindelachse, in der mm
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstuck erfolgen kann.
Eintauchstrategie:
* 0 =senkrecht eintauchen. Der Eintauchwinkel ANGLE in der Werk-
Q366 zeugtabelle wird nicht ausgewertet
e 1,2 = pendelnd eintauchen. In der Werkzeugtabelle muss fur das
aktive Werkzeug der Eintauchwinkel ungleich 0 sein.
Vorschub Schlichten: Verfahrgeschwindigkeit beim Seiten- und Tie-
Q385 fenschlichten. mm/min
Alternativ: F AUTO, FU, FZ
Bezug Vorschub: legt fest, worauf sich der programmierte Vorschub
bezieht:
* 0 =Vorschub bezieht sich auf die Mittelpunktsbahn des Werkzeugs.
0439 * 1 =Vorschub bezieht sich nur beim Schlichten Seite auf die Werk-

zeugschneide, sonst auf die Mittelpunktsbahn.

e 2 = Vorschub bezieht sich beim Schlichten Seite und Schlichten
Tiefe auf die Werkzeugschneide, sonst auf die Mittelpunktsbahn.

e 3 = Vorschub bezieht sich immer auf die Werkzeugschneide.
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Hinweis: i

Bei inaktiver Werkzeugtabelle immer senk-
recht eintauchen, da kein Eintauchwinkel
definiert werden kann.

Werkzeug auf Startposition in der Bearbei-
tungsposition vorpositionieren mit RO.
Beachte Q367 (Lage).

Die WIinNC positioniert das Werkzeug auto-
matisch vor dem 2. Sicherheitsabstand.

Am Zyklusende positioniert die WinNC das
Werkzeug in der Bearbeitungsebene zurtick
zum Startpunkt (Teilkreis Mitte). Ausnahme:
Ist die Nutlage ungleich 0 definiert, positi-
oniert die WinNC das Werkzeug nur in der
Werkzeugachse auf den 2. Sicherheits-
abstand. In diesen Fallen immer absolute
Verfahrbewegungen nach dem Zyklusaufruf
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest. Bei Tiefe = 0,
wird der Zyklus nicht ausgefihrt.

Ist die Nutbreite groRBer als der doppelte
Werkzeugdurchmesser, dann raumt die
WinNC die Nut von innen nach auf3en aus. Es
kénnen somit auch mit kleinen Werkzeugen
beliebige Nuten gefrast werden.

Wird der Zyklus 254 Runde Nut in Verbindung
mit Zyklus 221 verwendet, ist die Nutlage 0
nicht erlaubt.

Die WinNC reduziert die Zustelltiefe auf die in
der Werkzeugtabelle definierte Schneidenlan-
ge LCUTS fir den Fall dass die Schneiden-
lange kirzer als die im Zyklus eingegebene
Zustelltiefe ist.
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Zyklusbeschreibung

Der Zyklus 254 stellt folgende Bearbeitungs-
alternativen zur Verfligung:

Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten
Tiefe, Schlichten Seite

nur Schruppen

nur Schlichten Tiefe und Seite
nur Schlichten Tiefe

nur Schlichten Seite

Schruppen

1

Das Werkzeug pendelt im Nutzentrum mit dem
in der Werkzeugtabelle definierten Eintauch-
winkel auf die erste Zustelltiefe. Die Eintauch-
strategie wird mit Q366 festgelegt.

Die WIinNC raumt die Nut von innen nach
aul3en unter Berucksichtigung der Schlichtauf-
mafe Q368 und Q369 aus.

Die WIinNC zieht das Werkzeug um den Si-
cherheitsabstand Q200 zuriick. Entspricht die
Nutbreite dem Fraserdurchmesser, positioniert
die WinNC das Werkzeug nach jeder Zustel-
lung aus der Nut heraus.

Der Vorgang wiederholt sich, bis die program-
mierte Nuttiefe erreicht ist.

Schlichten

5

Sind Schlichtaufmafie definiert, schlichtet die
WiInNC zuerst die Nutwéande - falls angegeben
in mehreren Zustellungen. Dabei wird die Nut-
wand tangential im linken Nutkreis angefahren.
Im Anschluss schlichtet die WinNC den Nut-
boden von innen nach aul3en.
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TASCHEN / 256
ZAPFEN / @@ RECHTECKZAPFEN (Zyklus 256)

NUTEN

Q43

0 C -+

0218«60 1. SEITEN-LAENGE
C424=+75 ROHTEILMASS 1
Q219-+20 2. SEITEN-LAENGE
Qd25=+60 ROHTEILMASS 2
Q220=+0 ECKENRADIUS
Q358=4+0 AUFMASS SEITE 3
Q22440 ;DREHLAGE ' GRin |
Q367 =+0 ZAPFENLAGE {
Q207=+500 VORSCHUB FRAESEN
Q351=+1 FRAESART
Q201--20 TIEFE
Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE
0206=+3000 VORSCHUE TIEFENZ o
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST.
Q203-+0 ®OOR. OBERFLAECHE
Q204=450 2 SICHERHEITS-ABST
Q370=+1 BAHN-UEBERLAPPUNG
©437=+0  ANFAHRPOSITION
CYCL DEF 251 RECHTECKTASCHE
021 5=+0 BEARBEITUNGS-UMFANG
Q218=+60 1. SEITEN-LAENGE
Q219=+20 ;2. SEITEM-LAENGE
Q220=40 ECKENRADIUS
Q36B=+0 AUFMASS SEITE
©224=+0 DREHLAGE
O387=+0  TASCHENLAGE
Q207=+500 VORSCHUE FRAESEN |
A5 =41 FRAFSART 2

@

Parameter | Beschreibung Einheit

1. Seitenldnge: Lange des Zapfens, parallel zur Hauptachse der Be-

; mm
arbeitungsebene

Q218

RohteilmalR Seitenlange 1: Lange des Zapfenrohteils, parallel zur
Hauptachse der Bearbeitungsebene.

Die RohteilmalR Seitenlange 1 groRer als 1. Seitenldnge eingeben.
Q424 Die WIinNC fuhrt mehrere seitliche Zustellungen aus, wenn die Diffe- | mm
renz zwischen RohteilmalR 1 und Fertigmal3 1 groRer als die erlaubte
seitliche Zustellung (Werkzeugradius x Bahniberlappung Q370) ist.
Die WIinNC berechnet immer eine konstante seitliche Zustellung

2. Seitenlange: Ldnge des Zapfens, parallel zur Nebenachse der
Bearbeitungsebene.

Die Rohteilmal3 Seitenldnge 2 groRer als 2. Seitenldnge eingeben.
Q219 Die WIinNC fuhrt mehrere seitliche Zustellungen aus, wenn die Diffe- | mm
renz zwischen Rohteilmal3 2 und Fertigmal3 2 groRRer als die erlaubte
seitliche Zustellung (Werkzeugradius x Bahnuberlappung Q370) ist.
Die WIinNC berechnet immer eine konstante seitliche Zustellung

RohteilmalR Seitenldnge 2: Lange des Zapfenrohteils, parallel zur

Q425 Nebenachse der Bearbeitungsebene. mm

Q220 Eckenradius: Radius der Zapfenecke. mm
Schlichtaufmalfd Seite (inkremental): Schlichtaufmal3 in der Bearbei-

Q368 mm

tungsebene, das die WinNC bei der Bearbeitung stehen lasst.

Drehlage (absolut): Winkel, um den die gesamte Bearbeitung gedreht
Q224 wird. das Drehzentrum liegt in der Position, auf der das Werkzeug
beim Zyklusaufruf steht.
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Parameter

Beschreibung

Einheit

Q367

Zapfenlage: Lage des Zapfens bezogen auf die Position des Werk-
zeugs beim Zyklusaufruf:

* 0 = Werkzeugposition = Zapfenmitte

e 1 = Werkzeugposition = linke untere Ecke
e 2 = Werkzeugposition = rechte untere Ecke
* 3 = Werkzeugposition = rechte obere Ecke
e 4 = Werkzeugposition = linke obere Ecke

Q207

Vorschub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fréa-
sen. alternativ FAUTO, FU, FZ

mm/min

Q351

Frasart: Frasbearbeitung bei M3:
e +1 = Gleichlauffrasen
e -1 = Gegenlauffrasen

Q201

Tiefe (inkremental): Abstand Werkstlickoberflache - Zapfengrund

mm

Q202

Zustelltiefe (inkremental) MalR um welches das Werkzeug zugestellt
wird. Wert positiv eingeben.

mm

Q206

Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs
beim Frasen. alternativ FAUTO, FU, FZ

mm/min

Q200

Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand zwischen Werkzeugspitze
und Werksttick Oberflache.

mm

Q203

Koordinaten Werkstiickoberflache (absolut)

mm

Q204

2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate Spindelachse, in der
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstuck erfolgen kann.

Q370

Bahniberlappung Faktor: der Werkzeugradius ergibt die seitliche
Zustellung k

mm

Q437

Anfahrposition: Anfahrstrategie des Werkzeugs
* 0 = Rechs vom Zapfen (Grundstellung)

¢ 1 = Linke untere Ecke

¢ 2 = Rechte untere Ecke

¢ 3 = Rechte obere Ecke

* 4 = Linke obere Ecke
Sollten beim Anfahren mit der Einstellung O Anfahrmarken auf der
Zapfenoberflache entstehen, dann eine andere Anfahrposition wahlen.
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Hinweis: i

Das Werkzeug auf Startposition in der Be-
arbeitungsebene vorpositionieren mit RO,
beachte Parameter Q367.

Die WinNC positioniert das Werkzeug in der
Werkzeugachse automatisch vor dem 2. Si-
cherheitsabstand.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest. Ist die Tiefe = 0,
dann wird der Zyklus nicht ausgefuhrt.

Die WinNC reduziert die Zustelltiefe auf die in
der Werkzeugtabelle definierte Schneidenlan-
ge LCUTS fur den Fall, dass die Schneiden-
lange kirzer als die im Zyklus angegebene
Zustelltiefe ist.
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Zyklusbeschreibung

°) Mit dem Zyklus 256 kénnen Rechteckzapfen
E bearbeitet werden. Ist ein Rohteilmal3 groRer
= Q206 als die maximal mdgliche seitliche Zustellung
z A4 eingegeben, flhrt die WinNC mehrere seitliche
Zustellungen aus, bis das Fertigmal3 erreicht
Q200 Q204 ist.

Q203

Zapfenbearbeitung. Die Startposition wird mit

dem Parameter Q437 festgelegt. Die Standar-

A deinstellung Q437=0 liegt 2 mm rechts neben
e .

dem Zapfenrohteil.

2 Steht das Werkzeug auf dem 2. Sicherheits-
abstand, fahrt die WinNC das Werkzeug mit
Eilgang auf den Sicherheitsabstand und von
dort mit dem Vorschub der Tiefenzustellung
auf die erste Zustelltiefe.

3 AnschlieBend fahrt das Werkzeug tangential
an die Zapfenkontur und frast einen Umlauf.

4 Lasst sich das Fertigmald nicht in einem
Umlauf erreichen, stellt die WinNC das Werk-
zeug auf der aktuellen Zustelltiefe seitlich zu
und frast danach einen weiteren Umlauf. Die
Steuerung bertcksichtigt dabei das Rohteil-
malf, das Fertigmal3 und die erlaubte seitliche
Zustellung. Dieser Vorgang wiederholt sich,
bis das definierte Fertigmald erreicht ist. Ist
der Startpunkt auf eine Ecke gelegt, (Q437
ungleich 0), frast die WinNC spiralférmig vom
Startpunkt aus nach innen bis das Fertigmafd
erreicht ist.

5 Sind weitere Zustellungen erforderlich, fahrt
das Werkzeug tangential von der Kontur weg
zuriick zum Startpunkt der Zapfenbearbeitung.

6 Im Anschluss fahrt die WinNC das Werkzeug
auf die nachste Zustelltiefe und bearbeitet den
Zapfen auf dieser Tiefe.

7 Der Vorgang wiederholt sich, bis die program-
mierte Zapfentiefe erreicht ist.

8 Am Zyklusende positioniert die WIinNC das
Werkzeug in der Werkzeugachse auf die im
Zyklus definierte Sichere Hohe. Somit ist die
Endposition nicht gleich der Startposition.

0202 F 0 1 Das Werkzeug fahrt von der Zyklus Startpositi-
if 7 Q201 on aus (=Zapfenmitte) auf die Startposition der
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TASCHEN / 257
ZAPFEN /
v | 30
Ef-'rogrammieren 11:10

.} Programmieren

THC Tre8d0pmg DECKEL IDECKELTIDECKELY H
i-Durchmasser?

Q4308-+0 BEZUSG VORSCHUB
D CYCL DEF 257 APFEN ~
Q223=50 FERTIGTEIL-DURCHM.

Q222.+452 ROHTEIL-DURCHMESSER
Q368-+0 AUFMASS SEITE
0207=+500 VORSCHUB FRAESEN
Q351=+1 FRAESART

Q201=-20 TIEFE

Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE
Q206=43000 VORSCHUB TIEFENZ T
Q200w+2 SICHERHEITS-ABST.
Q203=+0 KOOR. OBERFLAECHE
Q204-4+50 ;2. SICHERHEITS-ABST
Q370=+1 BAHN-UEBERLAPPUNG
QI76=-1 STARTWINKEL

CYCL DEF 251 RECHTECKTASCHE
Q215=+0 BEARBEITUNGS-UMFANG
Q218=+60 1. SEITEN-LAENGE
Q218=+20 2. SEITEN-LAENGE @
Q220-+0 ECKENRADIUS

Q368=+0 AUFMASS SEITE

0224=+0 DREHLAGE

Q367=+0 TASCHENLAGE

Q207=+500 VORSCHUB FRAESEN
Q351=41 FRAESART

Q201=-20 TIEFE

Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE

Q35%=+0 AUFMASS TIEFE
Q206=4150 NOSSCHUB TIEFENZ,
33Ras  FLIST SCHIICHTEN

KREISZAPFEN (Zyklus 257)

Parameter | Beschreibung Einheit
Q223 Fertigteildurchmesser: Durchmesser des fertig bearbeiteten Zapfens. | mm
Rohteildurchmesser: den Rohteildurchmesser gréRer als den Fertig-
teildurchmesser definieren.
Die WIinNC fuhrt mehrere seitliche Zustellungen aus, wenn die Diffe-
Q222 renz zwischen Rohteildurchmesser und Fertigteildurchmesser groRer | mm
als die erlaubte seitliche Zustellung (Werkzeugradius x Bahniberlap-
pung Q370) ist.
Die WIinNC berechnet immer eine konstante seitliche Zustellung
Schlichtaufmald Seite (inkremental): Schlichtaufmal3 in der Bearbei-
Q368 mm
tungsebene.
0207 Vorschub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fréa- mm/min
sen. alternativ FAUTO, FU, FZ
Frasart: Frasbearbeitung bei M3:
Q351 * +1 = Gleichlauffrasen
e -1 = Gegenlauffrasen
Q201 Tiefe (inkremental): Abstand Werkstlickoberflache - Zapfengrund mm
Zustelltiefe (inkremental) Mafll um welches das Werkzeug zugestellt
Q202 . s mm
wird. Wert positiv eingeben.
Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs .
Q206 beim Frasen. alternativ FAUTO, FU, FZ mm/min
0200 Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand zwischen Werkzeugspitze mm
und Werksttick Oberflache.
Q203 Koordinaten Werksttickoberflache (absolut) mm

Emco

D162



EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

PROGRAMMIERUNG

Parameter | Beschreibung Einheit

0204 2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate Spindelachse, in der mm
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstuck erfolgen kann.

Q370 Bahnuberlappung Faktor: der Werkzeugradius ergibt die seitliche mm
Zustellung k. Eingabe 0,1 bis 1,414

0376 Startwinkel: Polarwinkel, bezogen auf den Zapfenmittelpunkt, von dem |,

aus das Werkzeug an den Zapfen anfahrt

Hinweis: Z

Das Werkzeug auf Startposition in der Bear-
beitungsebene (Zapfenmitte) vorpositionieren
mit RO.

Die WIinNC positioniert das Werkzeug in der
Werkzeugachse automatisch vor dem 2. Si-
cherheitsabstand, Beachte Q204.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest. Ist die Tiefe = 0,
dann wird der Zyklus nicht ausgefihrt.

Die WInNC reduziert die Zustelltiefe auf die in
der Werkzeugtabelle definierte Schneidenlan-
ge LCUTS fur den Fall, dass die Schneiden-
lange kirzer als die im Zyklus angegebene
Zustelltiefe ist (Q202).
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Q203

°)
E 0206
zi v
Q200 Q204
Q202 / 2
if - Q201
7 A,
X

Zyklusbeschreibung
Mit dem Zyklus 257 kénnen Kreiszapfen
bearbeitet werden. Die WinNC erstellt den
Kreiszapfen in einer spiralférmigen Zustellung
ausgehend vom Rohteildurchmesser.

1 Steht das Werkzeug unterhalb des 2. Sicher-
heitsabstandes, zieht die WinNC das Werk-
zeug auf den 2. Sicherheitsabstand zurick.

2 Das Werkzeug fahrt von der Zapfenmitte aus
auf die Startposition der Zapfenbearbeitung.
Die Startposition wird Giber den Polarwinkel be-
zogen auf die Zapfenmitte mit dem Parameter
Q376 festgelegt.

3 Die WIinNC fahrt das Werkzeug im Eilgang auf
den Sicherheitsabstand und von dort mit dem
Vorschub der Tiefenzustellung auf die erste
Zustelltiefe.

4 Dann erstellt die WinNC den Kreiszapfen in
einer spiralférmigen Zustellung unter Beruck-
sichtigung des Uberlappungsfaktors Q370.

5 Die WInNC fahrt das Werkzeug auf einer tan-
gentialen Bahn um 2 mm von der Kontur weg.

6 Sind mehrere Tiefenzustellungen nétig, erfolgt
die neue Tiefenzustellung an dem der Abfahr-
bewegung nachstgelegenen Punkt.

7 Der Vorgang wiederholt sich, bis die program-
mierte Zapfentiefe erreicht ist.

8 Am Zyklusende hebt das Werkzeug - nach dem
tangentialen Abfahren - in der Werkzeugachse
auf den im Zyklus definierten 2. Sicherheitsab-
stand ab.
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TASCHEN / 233

ZAPEEN | b O PLANFRASEN (Zyklus 233)
[

TNG:Tnc540preg DECKEL I DECKELTIDECKEL '
—BearbiungsUniang (012]7 i =i
Q439+0 BEZUG VORSCHUB L m|

QBB0=s2 FRAESSTRATEGIE Q215-0 Q2151 ceis-2 —

Q260-+1 FRAESRICHTUNG

Q218460 1. SEITEN-LAENGE H ﬁ
O218+20 2. SEITEN-LAENGE i

Q227240 STARTPUNKT 3, ACHSE

Q388-+0 ENDPLNKT 3. ACHSE
O368=40 AUFMASS TIEFE
Q202«+5 MAX. ZUSTELL-TIEFE
Q370=+1 BAHN-UEBERLAPPUNG
Q207=+500 VORSCHUB FRAESEN
Q3854500 VORSCHUB SCHLICHTEN
Q253=+750 NVORSCHUB VORPOS.
Q357=+2 ;5-ABSTAND SEITE
Q200-+42 ;SICHERHEITS-ABST
O204as50 2 SIGHERHETS-ABST
Q3d7=+0 1. BEGRENZUNG I —
QR48.+0 ;2 BEGRENZUNG A
Q348-+0 ;3.BEGRENZUNG
Q220=40 FCKENRADIUS
Q368e+0 AUFMASS SEITE |
Q338a+0 ZUST. SCHLICHTEN '
1 GYCL DEF 251 RECHTECKTASCHE
Q215=40 BEARBEITUNGS-UMFANG
Q21B=+80 1, SEITEN-LAENGE
Q215=+20 2. SEITEN-LAENGE |
Q220=40 ECKENRADIUS
O3ARe 0 ALIFMASS SFITF

Parameter | Beschreibung Einheit

Bearbeitungsumfang:
* 0 = Schruppen und Schlichten
Q215 * 1 = nur Schruppen

® 2 = nur Schlichten
Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur ausgefihrt, wenn
das jeweilige Schlichtaufmald definiert ist (Parameter Q368, Q369)

Frasstrategie: legt fest wie die Steuerung die Flache bearbeiten soll
* 0 = Maanderférmig bearbeiten: seitliche Zustellung im Positionier-
Vorschub aulRerhalb der zu bearbeitenden Flache

e 1 = Maanderformig bearbeiten: seitliche Zustellung im Fras-Vor-
schub am Rand der zu bearbeitenden Flache

Q389 e 2 = Zeilenweise bearbeiten: Riickzug und seitliche Zustellung im
Positionier-Vorschub aulRerhalb der zu bearbeitenden Flache

e 3 = Zeilenweise bearbeiten: Rickzug und seitliche Zustellung im
Positionier-Vorschub am Rand der zu bearbeitenden Flache

e 4 = Spiralférmig bearbeiten: gleichmafige Zustellung von auf3en
nach innen

Frasrichtung: Achse der Bearbeitungsebene, nach der die Bearbeitung
ausgerichtet werden soll:

Q350 ¢ 1 = Hauptachse = Bearbeitungsrichtung

¢ 2 = Nebenachse = Bearbeitungsrichtung

1. Seitenlange (inkremental): Lange der abzuzeilenden Flache in der
Q218 Hauptachse der Bearbeitungsebene, bezogen auf den Startpunkt 1. | mm

Achse
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Parameter | Beschreibung Einheit
2. Seitenlange (inkremental): Lange der abzuzeilenden Flache in der

0219 Nebenachse der Bearbeitungsebene. Uber das Vorzeichen wird die mm
Richtung der ersten Querzustellung bezogen auf den Startpunkt 2.
Achse festgelegt.

0227 Startpunkt 3. Achse (absolut): Koordinate der Werkstuckoberflache, mm
von der aus die Zustellungen berechnet werden.
Endpunkt 3. Achse (absolut): Koordinate der Spindelachse, auf die

Q386 . N R mm
die Flache plangefrast werden soll.
Schlichtaufmal} Tiefe (inkremental): Wert, mit dem die letzte Zustel-

Q369 mm
lung verfahren werden soll.

0202 Zustelltiefe (inkremental): Mal3, um welches das Werkzeug jeweils mm
zugestellt wird. Positiven Wert eingeben.
Bahniberlappung Faktor: Maximale seitliche Zustellung k. Die Steu-
erung berechnet die tatséchliche seitliche Zustellung aus der 2.

Q370 Seitenlange (Q219) und dem Werkzeugradius so, dass jeweils mit |mm/min
konstanter seitlicher Zustellung bearbeitet wird.
Eingabe: 0,1 bis 1,9999
Vorschub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fréa-

Q207 sen. mm/min
Alternativ: FAUTO, FU, FZ
Vorschub Schlichten: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim

Q385 Frasen der letzten Zustellung. mm/min
Alternativ: FAUTO, FU, FZ
Vorschub Vorpositionieren: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs
beim Anfahren der Startposition und beim Fahren auf die néchste

Q253 Zeile. Wird im Material quer gefahren (Q389=1), dann fahrt die Steu- | mm/min
erung die Querzustellung mit Frasvorschub Q207
Alternativ: FMAX, FAUTO
Sicherheitsabstand Seite (inkremental): Seitlicher Abstand des Werk-

0357 zeugs vom Werkstluck beim Anfahren der ersten Zustelltiefe und mm
Abstand, auf dem die seitliche Zustellung bei Bearbeitungsstrategie
Q389=0 und Q389=2 verfahren wird.

0200 Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand zwischen Werkzeugspitze mm
und Werkstuckoberflache.
2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate Spindelachse, in

Q204 der keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstick(Spannmittel) |mm
erfolgen kann.
1. Begrenzung: Werkstickseite auswéhlen, an der die Planflache
durch eine Seitenwand begrenzt wird - nicht bei spiralférmiger
Bearbeitung mdoglich. Je nach Lage der Seitenwand begrenzt die
Steuerung die Bearbeitung der Planflache auf die entsprechende
Startpunkt-Koordinate oder Seitenlange

Q347 e 0 = keine Begrenzung
e -1 = Begrenzung in negativer Hauptachse
e +1 = Begrenzung in positiver Hauptachse
e -2 = Begrenzung in negativer Nebenachse
e +2 = Begrenzung in positiver Nebenachse
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Parameter | Beschreibung Einheit

Q348 2. Begrenzung: siehe Q347

Q349 3. Begrenzung: siehe Q347

Q220 Eckenradius: Radius fur die Ecke an den Begrenzungen Q347-Q349

Q368 Schlichtaufmall Seite: Schlichtaufmalfd in der Bearbeitungsebene mm
Zustellung Schlichten: Mal3, um welches das Werkzeug in der Spin-

Q338 delachse beim Schlichten zugestellt wird. mm
Q338=0: Schlichten in einer Zustellung

Emco

Hinweis: /w

Das Werkzeug auf Startposition in der Be-
arbeitungsebene vorpositionieren mit RO.
Bearbeitungsrichtung beachten.

Die WinNC positioniert das Werkzeug in der
Werkzeugachse automatisch vor 2. Sicher-
heitsabstand, Q204 beachten.

2. Sicherheitsabstand Q204 so eingeben,
dass keine Kollision mit dem Werksttick oder
Spannmitteln erfolgen kann.

Wenn der Startpunkt 3. Achse Q227 und der
Endpunkt 3. Achse Q386 gleich eingegeben
wird, dann fuhrt die Steuerung den Zyklus
nicht aus (Tiefe=0 programmiert).
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Zyklusbeschreibung

Mit dem Zyklus 233 kann man eine ebene
Flache in mehreren Zustellungen und unter
Berlicksichtigung eines Schlichtaufmalies
planfrasen. Dazu kénnen im Zyklus auch die
Seitenwande definiert werden, die bei der
Bearbeitung der Planflache berlcksichtigt
werden. Es stehen folgende Bearbeitungsstra-
tegien zur Verfligung:

Strategie 389=0: Maanderféormige Bearbei-
tung, seitliche Zustellung auBBerhalb der zu
bearbeitenden Flache.

Strategie 389=1: Maanderféormige Bearbei-
tung, seitliche Zustellung am Rand der zu
bearbeitenden Flache.

Strategie 389=2: Bearbeitung zeilenweise mit
Uberlauf, seitliche Zustellung beim Riickzug
Eilgang.

Strategie 389=3: Bearbeitung zeilenweise
ohne Uberlauf, seitliche Zustellung beim Riick-
zug Eilgang.

Strategie 389=4: Spiralférmige Bearbeitung
von aulen nach innen.

Die WIinNC positioniert das Werkzeug im
Eilgang von der aktuellen Position aus in der
Bearbeitungsebene auf den Startpunkt 1: Der
Startpunkt in der Bearbeitungsebene liegt um
den Werkzeug-Radius und um den seitlichen
Sicherheitsabstand versetzt neben dem Werk-
stick.

Danach positioniert die Steuerung das Werk-
zeug im Eilgang in der Spindelachse auf den
Sicherheitsabstand.

AnschlieBend fahrt das Werkzeug mit dem
Vorschub Frasen Q207 in der Spindelachse
auf die von der WinNC berechnete erste Zu-
stelltiefe.

D169

EMmco



PROGRAMMIERUNG EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

Zyklusbeschreibung:
Strategie Q389=0 und Q389=1

Die Strategien Q389=0 und Q389=1 un-
terscheiden sich durch den Uberlauf beim
Planfrasen. Bei Q389=0 liegt der Endpunkt
aulRerhalb der Flache, bei Q389=1 am Rand
der Flache. Die Steuerung berechnet den
Endpunkt 2 aus der Seitenlange und dem seit-
lichen Sicherheitsabstand. Bei der Strategie
Q389=0 verfahrt die WIinNC das Werkzeug
zusatzlich um den Werkzeugradius Uber die
Planflache hinaus.

4 Die WIinNC fahrt das Werkzeug mit dem pro-
grammierten Vorschub Frasen auf den End-
punkt 2.

5 Danach versetzt die Steuerung das Werkzeug
mit dem Vorschub Vorpositionieren quer auf
den Startpunkt der nachsten Zeile. Die WinNC
berechnet den Versatz aus der programmier-
ten Breite, dem Werkzeugradius, dem ma-
ximalen Bahn-Uberlappungsfaktor und dem
seitlichen Sicherheitsabstand.

6 AnschlieBend fahrt die WinNC das Werkzeug
mit dem Frasvorschub in entgegengesetzter
Richtung zurick.

7 Der Vorgang wiederholt sich, bis die eingege-
bene Flache vollstandig bearbeitet ist.

8 Danach positioniert die WinNC das Werkzeug
im Eilgang zurtick zum Startpunkt 1.

9 Falls mehrere Zustellungen erforderlich sind,
fahrt die WinNC das Werkzeug mit Positionier-
Vorschub in der Spindelachse auf die nachste
Zustelltiefe.

10 Der Vorgang wiederholt sich, bis alle Zustel-
lungen ausgefihrt sind. Bei der letzten Zustel-
lung wird lediglich das eingegebene Schlicht-
aufmafRl im Vorschub Schlichten abgefrast.

11 Am Ende fahrt die WinNC das Werkzeug im
Eilgang zurlick auf den 2. Sicherheitsabstand.
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Zyklusbeschreibung:
Strategie Q389=2 und Q389=3

Die Strategien Q389=2 und Q389=3 un-
terscheiden sich durch den Uberlauf beim
Planfrasen. Bei Q389=2 liegt der Endpunkt
aulRerhalb der Flache, bei Q389=3 am Rand
der Flache. Die Steuerung berechnet den
Endpunkt 2 aus der Seitenlange und dem seit-
lichen Sicherheitsabstand. Bei der Strategie
Q389=2 verfahrt die WIinNC das Werkzeug
zusatzlich um den Werkzeugradius Uber die
Planflache hinaus.

4 Die WIinNC fahrt das Werkzeug mit dem pro-
grammierten Vorschub Frasen auf den End-
punkt 2.

5 Die Steuerung fahrt das Werkzeug in der
Spindelachse auf Sicherheitsabstand tber die
aktuelle Zustelltiefe und fahrt im Eilgang direkt
zuriick auf den Startpunkt der nachsten Zeile.
Die WIinNC berechnet den Versatz aus der
programmierten Breite, dem Werkzeugradius,
dem maximalen Bahn-Uberlappungsfaktor und
dem seitlichen Sicherheitsabstand.

6 AnschlieBend fahrt das Werkzeug wieder auf
die aktuelle Zustelltiefe und anschlieRend wie-
der in Richtung des Endpunktes 2.

7 Der Abzeilvorgang wiederholt sich, bis die
eingegebene Flache vollstandig bearbeitet
ist. Am Ende der letzten Bahn positioniert die
Steuerung das Werkzeug im Eilgang zurlck
zum Startpunkt 1.

8 Falls mehrere Zustellungen erforderlich sind,
fahrt die WinNC das Werkzeug mit Positionier-
vorschub in der Spindelachse auf die nachste
Zustelltiefe.

9 Der Vorgang wiederholt sich, bis alle Zustel-
lungen ausgefihrt sind. Bei der letzten Zustel-
lung wird lediglich das eingegebene Schlicht-
aufmafRl im Vorschub Schlichten abgefrast.

10 Am Ende fahrt die WinNC das Werkzeug im
Eilgang zurlick auf den 2. Sicherheitsabstand.
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Zyklusbeschreibung:
Strategie Q389=4

4 Das Werkzeug fahrt mit dem programmier-
ten Vorschub Frasen mit einer tangentialen
Anfahrbewegung auf den Anfangspunkt der
Frasbahn.

5 Die Steuerung bearbeitet die Planflache mit
Vorschub Fréasen von aul3en nach innen mit
immer kirzer werdenden Frasbahnen. Durch
die konstante seitliche Zustellung ist das
Werkzeug permanent im Eingriff.

6 Der Vorgang wiederholt sich, bis die einge-
gebene Flache vollstandig bearbeitet ist. Am
Ende der letzten Bahn positioniert die Steu-
erung das Werkzeug im Eilgang zuriick zum
Startpunkt 1.

7 Falls mehrere Zustellungen erforderlich sind,
fahrt die WinNC das Werkzeug mit Positionier-
vorschub in der Spindelachse auf die nachste
Zustelltiefe.

8 Der Vorgang wiederholt sich, bis alle Zustel-
lungen ausgefihrt sind. Bei der letzten Zustel-
lung wird lediglich das eingegebene Schlicht-
aufmafRl im Vorschub Schlichten abgefrast.

9 Am Ende fahrt die WinNC das Werkzeug im
Eilgang zurlick auf den 2. Sicherheitsabstand.

Begrenzung:

Mit den Begrenzungen kann die Bearbeitung der
Planflache eingegrenzt werden um z.B. die Sei-
tenwdnde oder Absétze bei der Bearbeitung zu
berlcksichtigen. Eine durch eine Begrenzung de-
finierte Seitenwand wird auf das Maf3 bearbeitet,
das sich aus dem Startpunkt bzw. der Seitenlange
der Planflache ergibt. Bei Schruppbearbeitungen
berilicksichtigt die WinNC das Aufmald Seite, beim
Schlichtvorgang dient das Aufmafd zur Vorpositi-
onierung des Werkzeugs.
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Koordinaten Umrechnung

19 Bearbeitungsebene
247 Bezugspunkt setzen

* 7 Nullpunktverschiebung
KOORD.- . i
UMRECHN. 8 Spiegeln
* 10 Drehung
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KOORD.-
UMRECHN.

=

NULLPUNKTVERSCHIEBUNG
(Zyklus 7)

B Programmieren

(s Pregrammieren

TNG \dema\Bauteis_componentsi2_Flansch_langs H

Q370=+1 ;BAHN-UEBERLAPPLNG 2
Q366=+1 EINTAUCHEN

385=+500 VORSCHUB SCHLICHTEN

YCL DEF 7.0 NULLPUNKT

30 CYCL DEF 206 GEWINDEBOHREN

Q200=+2 ,SICHERHEITS-ABST
Q201=-18 GEWINDETIEFE
Q206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q211=+0 VERWEILZEIT UNTEN
Q203=+0 KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST J

31 CYCL DEF 207 GEW.-BOHREN GS
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST.
Q201=-18 GEWINDETIEFE
Q239=+1 GEWINDESTEIGUNG

10:40

Q203=+0 KOOR OBERFLAECHE
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST
32 CYCL DEF 205 UNIVERSAL-TIEFEOHREN
Q200=+2  SICHERHEITS-ABST
Q201=-20 TIEFE
Q206=+150 VORSCHUB TIEFENZ,
Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE
Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST. : ]
i

Zyklusbeschreibung

Wirkung

Mit der Nullpunkt-Verschiebung kénnen Sie Bear-
beitungen an beliebigen Stellen des Werkstlicks
wiederholen, indem Sie das Koordinatensystem
an einen geeigneten Punkt im Arbeitsraum der
Maschine verschieben.

Der Werkstlicknullpunkt kann innerhalb eines
Teileprogrammes beliebig oft verschoben werden.

Nach einer Zyklus-Definition Nullpunkt-Verschie-
bung beziehen sich alle Koordinaten-Eingaben
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 Null-
punkts eingeben.
Die Absolutwerte beziehen sich auf den Werk-
stick-Nullpunkt, der durch das Bezugspunkt-
Setzen festgelegt ist.
Die Inkrementalwerte beziehen sich immer auf
den zuletzt giltigen Nullpunkt — dieser kann
bereits verschoben sein.

Rucksetzen

Die Nullpunkt-Verschiebung mit den Koordinaten-
werten X=0, Y=0 und Z=0 hebt eine Nullpunkt-
Verschiebung wieder auf.
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SPIEGELN (Zyklus 8)

B Programmieren

| (! Pregrammiecen

TNG \dema)\Bauteis_companenisi2_Flanach_Rangs H
—Gospegele Achse?
17 TOOL CALL "MILL_D6&_FINISH" Z S1000 =
18 CYCL DEF 208 BOHRFRAESEN
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST
Q201=-20 TIEFE
Q206=+150 VORSCHUBE TIEFENZ
Q334=+0 ZUSTELL-TIEFE
Q203=+0 .KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST
Q335=+5 50LL-DURCHMESSER
Q342=+0 VORGEE. DURCHMESSER
Q351=+1 FRAESART

18 CYCL DEF 8.0 SPIEGELUNG

21 CYCL DEF 285 HELIX-BOHRGEWINDEFR. ~
Q335=+5 ;SOLL-DURCHMESSER
Q239=+1 GEWINDESTEIGUNG L

11:19

Q201=-18 GEWINDETIEFE
Q253=4+750 VORSCHUB VORFOS
Q358=+0 TIEFE STIRNSEITIG
Q359=+0 ,VERSATZ STIRNSEITE
Q360=+0  SENKVORGANG
Q200=+2 | SICHERHEITS-ABST.
Q203=+0 KOOR. OBERFLAECHE
Q204=4+50 2. SICHERHEITS-ABST.
Q254=+200 VORSCHUE SENKEN

ADNT_ . CAN AMDCHUl D COAESCA =

ACHSE AGHSE AGHSE AGHSE ACHSE AGHSE

X L Z A B ]

Zyklusbeschreibung

Die WIinNC kann eine Bearbeitung in der Bearbei-
tungsebene spiegelbildlich ausfuhren.

Wirkung

Die Spiegelung wirkt ab der Definition im Pro-
gramm, auch in der Betriebsart Positionieren mit
Handeingabe. Die WinNC zeigt aktive Spiege-
lachsen in der zusatzlichen Status-Anzeige an.

e Wird nur eine Achse gespiegelt, andert sich
der Umlaufsinn des Werkzeugs, das gilt nicht
bei Bearbeitungszyklen.

¢ Werden Sie zwei Achsen gespiegelt, bleibt der
Umlaufsinn erhalten.

Das Ergebnis der Spiegelung héngt von der Lage
des Nullpunkts ab:

e Der Nullpunkt liegt auf der zu spiegelnden
Kontur: Das Element wird direkt am Nullpunkt
gespiegelt.

e Der Nullpunkt liegt auRBerhalb der zu spie-
gelnden Kontur: Das Element verlagert sich
zusatzlich.

* Gespiegelte Achse?:

Achsen eingeben, die gespiegelt werden soll.
Es kdnnen alle Achsen gespiegelt werden —
inklusive der Drehachsen — mit Ausnahme der
Spindelachse und der dazugehérigen Neben-
achse.

Erlaubt ist die Eingabe von maximal drei Ach-
sen.

Rucksetzen
Zyklus Spiegeln mit Eingabe NO ENT erneut
programmieren.
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DREHUNG (Zyklus 10)

B Programmieren

(s Pregrammieren

TNG \deme\Baubede_components'2_Flansch_Range H
Q385=+500 ;VORSCHUB SCHLICHTEN |

L DEF 10 DREHUNG ~

+0

26 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT

27 CYCL DEF 7.1 X+80

28 CYCLDEF 7.2 Y+50

28 CYCLDEF 7.3 2+5

30 CYCL DEF 206 GEWINDEBOHREN
Q200=+2 ,SICHERHEITS-ABST.
Q201=-18 GEWINDETIEFE
Q206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q211=+0 VERWEILZEIT UNTEN
Q203=+0 KOOR. OBERFLAEGHE
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST.

31 CYCL DEF 207 GEW.-BOHREN GS
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST.
Q201=-18 ;GEWINDETIEFE
Q239=+1 GEWINDESTEIGUNG

11:48

Q203=+0 ;KOOR OBERFLAECHE
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST

32 CYCL DEF 205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN
Q200=+2  SICHERHEITS-ABST
Q201=-20 TIEFE
Q206=+150 VORSCHUB TIEFENZ.
Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE
Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAEGHE
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST.

MAD40_. A -ADKMALRICOCTOAR =

Zyklusbeschreibung

Innerhalb eines Programms kann die WinNC das
Koordinatensystem in der Bearbeitungsebene um
den aktiven Nullpunkt drehen.

Wirkung

Die Drehung wirkt ab der Definition im Programm,
auch in der Betriebsart Positionieren mit Handein-
gabe. Die WIinNC zeigt den aktiven Drehwinkel in
der zusatzlichen Status-Anzeige an.

Bezugsachse fur den Drehwinkel:

e X/Y-Ebene X-Achse

¢ Drehung: Drehwinkel in Grad (°) eingeben.
Eingabe-Bereich: -360° bis +360° (absolut
oder inkremental)

Ricksetzen
Zyklus Drehung mit Drehwinkel 0° erneut pro-
grammieren.
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MASSFAKTOR (Zyklus 11)

q Programmieren
(' Progammieren

THG \nc_piog TNGE4ODECKEL ohmeFHH
—sFakior?

2 BLK FORM 0.1 Z X-50 ¥-70 Z-25

3 BLK FORM 0.2 X+50 ¥+70 Z+1

4 TOOL CALL "GEWINDEBOHRER_M8" Z §3000 F1000

WALZENSTIRN4OMM

5 LX-T2 Y-100 Z+2 F MAX M3

6 CYCL DEF 230 ABZEILEN
Q226=-50 STARTPUNKT 1 ACHSE
Q226=-70 STARTPUNKT 2 ACHSE
Q227=+0 STARTPUNKT 3. ACHSE
Q218=100 ;1. SEITEN-LAENGE
Q219=140 ;2. SEITEN-LAENGE
Q240=5 ANZAHL SCHNITTE
Q206=150 MORSCHUB TIEFENZ.
Q207=1100 ;VORSCHUB FRAESEN
Q209=1100 ;VORSCHUE QUER

1200=2 SICHERHEITS-ABST.
7 Lmgg
8 LZ+10 RO
9 TOOL CALL 9 Z S1500 F500 ; SCHRUPPER 16MM
10 LX+0 Y+0 Z+2 F MAX M3
11 CYCL DEF 14.0 KONTUR
12 GYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 10
13 CYCL DEF 20.0 KONTUR-DATEN

=12 ,FRAESTIEFE &
Parameter Beschreibung Einheit
Faktor: Die WinNC multipliziert Koordinaten und Radien mit SCL (wie
SCL . X .
in Wirkung beschrieben).
Wirkung Voraussetzung

Die WIinNC kann innerhalb eines Programms Kon-
turen vergréBern oder verkleinern. Damit kdnnen
Schrumpf- und AufmafRfaktoren bericksichtigt
werden.

Der Malfaktor wirkt ab der Definition im Pro-
gramm. Er wirkt auch in der Betriebsart Positi-
onieren mit Handeingabe. Die WIinNC zeigt den
aktiven MalRfaktor in der zusatzlichen Statusan-
zeige an.

Der Malfaktor wirkt
¢ auf alle 3 Koordinatenachsen gleichzeitig
auf alle MaRangaben in Zyklen

Von der VergroRerung bzw. Verkleinerung sollte
der Nullpunkt auf einer Kante oder Ecke der Kon-
tur verschoben werden.

Ricksetzen
Den Zyklus mit MafRfaktor 1 erneut programmie-
ren.

°)
Y Y
40 y
30 1 X
X
36 60
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BEARBEITUNGSEBENE (Zyklus
19)

aProgrammieren

L) Pengrammiares

TNCATEST.h
=Sihmrhiais-Abstar?

POSE( X+50 Y+50 Z+0 )
9 PATTERN DEF
ERN "THGC ‘table\paint pat”
DEF 19.0 BEARBEITUNGSEBENE

B0

C+0

F300

ABST10
12 PATTEAN DEF

FRAMET( X ¥ DX DY NUMX NUMY ROT ROTX
ROTY Z )
13 PATTERN DEF

PATI{X ¥ DX DY NUMX NUMY ROT ROTX ROTY Z
]
14 PATTERN DEF ROW1{ X+10 Y+20 D+45 NUM10 ROT
+48 240 ) =
15 END PGM TEST MM

08:37

Parameter Beschreibung Einheit
A,B,C Drehachse mit zugehdrigem Drehwinkel eingeben °
F Vorschub bezogen auf auf Verfahren auf ABST mm/min
ABST Verf_ahrbewegung in Z inkremental nach oben.
Maximalwert: Werkzeugwechselpunkt
Wirkung BEARBEITUNGSEBENE erneut definieren und

Im Zyklus 19 wird die Lage der Bearbeitungsebe-
ne definiert.

* Die Lage der Bearbeitungsebene durch bis
zu drei Drehungen (Raumwinkel) des maschi-
nenfesten Koordinatensystems beschreiben.
Die einzugebenden Raumwinkel erhalt man,
indem man einen Schnitt senkrecht durch die
geschwenkte Bearbeitungsebene legt und den
Schnitt von der Achse aus betrachtet, um die
geschwenkt wird. Mit zwei Raumwinkeln ist
bereits jede beliebige Werkzeuglage im Raum
eindeutig definiert.

Rucksetzen
Um die Schwenkwinkel riickzusetzen, den Zyklus

fur alle Drehachsen 0° eingeben. AnschlieRend
Zyklus BEARBEITUNGSEBENE noch einmal de-
finieren, und die Eingabe mit NO ENT bestéatigen.
Dadurch wird die Funktion inaktiv gesetzt.

Hinweis: ?

Vorzugsweise wird der Zyklus PLANE SPATI-
AL (Bearbeitungsebene schwenken) verwen-

det, siehe ab Seite D39!
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Drehachsen manuell positionieren

Da im Zyklus 19 die Drehachsen nicht automa-
tisch positioniert werden, mussen die Drehachsen
in einem separaten L-Satz nach der Zyklus-Defi-
nition positioniert werden.

Wenn Sie mit Achswinkeln arbeiten, kdnnen Sie
die Achswerte direkt im L-Satz definieren. Wenn
Sie mit Raumwinkel arbeiten, dann verwenden
Sie die vom Zyklus 19 beschriebenen Q-Parame-
ter Q120 (A-Achswert), Q121 (B-Achswert) und
Q122 (C-Achswert).
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247
. owrecnn. | | 41414 BEZUGSPUNKT SETZEN (Zyk-
lus 247)
E’rl?ug;ir:lﬂr:lﬂieren 14:40

TNG iTncB40prog\ DECKEL\DECKELTIDECKEL1 H
—sNarmimer for Bezugspunk(?
0 BEGIN PGM DECKEL1 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X-50 Y-70 Z-25 .
2 BLK FORM 0.2 X+50 Y+70 Z+1 |
3 TOOLCALL 10 Z 53000 F1000 ; WALZENSTIAN4D
4 LX-T2¥-100 2+2 F MAX M3
5 CYCL DEF 230 ABZEILEN

0225=-50 STARTPUNKT 1. ACHSE

Q226=-70 ,STARTPUNKT 2. AGHSE

Q227=+0 STARTPUNKT 3. ACHSE

Q218=+100 ;1. SEITEN-LAENGE

Q219=+140 ;2 SEITEN-LAENGE

Q240=+5 ANZAHL SCHNITTE

Q206=+150 ;WORSCHUB TIEFENZ.

Q207=+1100 VORSCHUE FRAESEN
Q200=+1100 ;VORSCHUB QUER
Q200=+2 ;SICHERHEITS-ABST.
5 LMg9
7 LZ+10 RO
8 CYCL DEF 247 BEZUGSPUNKT SETZEN ~
Q339=0) BEZUGSPUNKT-NUMMER
9 TOOLCALLO Z S1500 FS00 ; SCHRUPPER 16MM
10 L X+0 ¥+0 Z+2 F MAX M3

Q339=0

A
11 CYCL DEF 14.0 KONTUR

12 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 10

13 CYCL DEF 20.0 KONTUR-DATEN
O1=-12 FRAESTIEFE

" Q2=+1__BAl IN-lIEBE‘ELAPPlJNG ¥

Zyklusbeschreibung

Im Zyklus BEZUGSPUNKT wird ein in der Preset-
Tabelle definierter Preset als neuer Bezugspunkt
aktiviert.

Nach der Zyklus-Definition BEZUGSPUNKT SET-
ZEN beziehen sich alle Koordinaten-Eingaben
und Nullpunkt-Verschiebungen (absolute sowie
inkrementale) auf den neuen Preset.

Status-Anzeige

In der Status-Anzeige zeigt die WinNC die aktive
Preset-Nummer hinter dem Bezugspunkt-Symbol
an.

Hinweis: i

Beim Aktivieren eines Bezugspunktes aus der
Preset-Tabelle setzt die WIinNC Nullpunkt-
Verschiebung, Spiegeln und Drehung zurtck.
Wird die Preset Nummer 0 (Zeile 0) aktiviert,
ist jener Bezugspunkt aktiviert, der zuletzt
in der Betriebsart Manueller Betrieb oder EI.
Handrad gesetzt war.

In der Betriebsart Programm-Test ist Zyklus
247 nicht wirksam.

Nummer fir Bezugspunkt?:
Nummer der Zeile aus Preset-Tabelle angeben,
in der der gewlinschte Bezugspunkt definiert ist.
Eingabe-Bereich: 0 bis 65535.
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SL- Zyklen

e 14 Kontur
SL- * 20 Kontur Daten
ZYKLEN e 21 Vorbohren
e 22 Ausrdumen

e 23 Schlichten Tiefe
e 24 Schlichten Seite
e 25 Kontur-Zug

e 27 Zylinder-Mantel
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Grundlagen zu SL-Zyklen

Mithilfe der SL-Zyklen kénnen komplexe Konturen
aus bis zu 12 Teilkonturen (Taschen oder Inseln)
zusammengesetzt werden. Die einzelnen Teilkon-
turen werden als Unterprogramme eingegeben.
Aus der Liste der Teilkonturen (Unterprogramm-
Nummern), die im Zyklus 14 KONTUR angegeben
werden, berechnet die WinNC die Gesamtkontur.

Eigenschaften der Unterprogramme

¢ Koordinaten-Umrechnungen sind erlaubt. Wer-
den diese innerhalb der Teilkonturen program-
miert, wirken sie auch in den nachfolgenden
Unterprogrammen, miissen jedoch nach dem
Zyklusaufruf nicht zuriickgesetzt werden.

¢ Die WIinNC ignoriert Vorschiibe F und Zusatz-
Funktionen M.

* Die WIinNC erkennt eine Tasche, wenn Sie die
Kontur innen umlaufen, z.B. Beschreibung der
Kontur im Uhrzeigersinn mit Radius-Korrektur
RR.

* Die WinNC erkennt eine Insel, wenn Sie die
Kontur aul3en 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 Unterpro-
gramms legen Sie die Bearbeitungsebene fest.

Eigenschaften der Bearbeitungszyklen

¢ Die WIinNC positioniert vor jedem Zyklus auto-
matisch auf den Sicherheitsabstand.

¢ Jedes Tiefen-Niveau wird ohne Werkzeug-
Abheben gefrast, Inseln werden seitlich um-
fahren.

e Der Radius von ,Innen-Ecken® ist program-
mierbar — das Werkzeug bleibt nicht stehen,
Freischneide-Markierungen werden verhindert
(gilt fur auRerste Bahn beim Raumen und
Seiten-Schlichten).

* Beim Seiten-Schlichten fahrt die WinNC die
Kontur auf einer tangentialen Kreisbahn an.

* Beim Tiefen-Schlichten fahrt die WinNC das
Werkzeug ebenfalls auf einer tangentialen
Kreisbahn an das Werkstiick (z.B.: Spindel-
achse Z: Kreisbahn in Ebene Z/X).

¢ Die WinNC bearbeitet die Kontur durchgehend
im Gleichlauf bzw. im Gegenlauf.

Die Maflangaben fir die Bearbeitung, wie Fras-
tiefe, AufmaRe und Sicherheitsabstand geben Sie
zentral im Zyklus 20 als KONTUR-DATEN ein.
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SL- 14

22N LBL 1.N

KONTUR (Zyklus 14)

B Programmieren

U Pregrammuenen

THC \dema'\Bauteds_compononis@_Flansch_Range H

—LabelNummam fir Konisr?

Q207=+500 VORSCHUB FRAESEN =

Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE

Q215=+0  BEARBEITUNGS-UMFANG 4|

Q203=+0 KOOR. OBERFLAECHE I

Q204=+50 2 SICHERHEITS-ABST.

Q216=+50 MITTE 1. ACHSE

Q217=+50 MITTE 2. ACHSE

Q218=+60 ;1. SEITEN-LAENGE

Q219=4+20 2. SEITEN-LAENGE

Q224=+0 DRAEHLAGE

Q33B=+0 ;ZUST. SCHLICHTEN

Q206=+150 VORSCHUB TIEFENZ.

50 DEF 14.( UR
KONTURLABE|

51 CYCL DEF 230 ABZEILEN
Q225=4+0 ;STARTNG PNT 1ST AXIS
Q226=+0 STARTNG PNT 2ND AXIS
Q227=4+0 STARTNG PNT 3RD AXIS
Q218=+60 .FIRST SIDE LENGTH
G219=+20 _2ND SIDE LENGTH
Q240=+20 NUMBER OF CUTS
Q206=+150 ;FEED RATE FOR PLNGNG
Q207=+500 FEED RATE FOR MILLNG
Q209=+150 ,STEPOVER FEED RATE
Q200=+2 SET-UP CLEARANCE

52 0200=+2 SICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 ;TIEFE

YT 6NN ARG R ERAESER X

14:20

LBL 1..N

=

In Zyklus 14 KONTUR listen Sie alle Unterpro-
gramme auf, die zu einer Gesamtkontur tberla-
gert werden sollen.

Label-Nummern fur die Kontur: Alle Label-Num-
mern der einzelnen Unterprogramme eingeben,
die zu einer Kontur Uberlagert werden sollen.

Jede Nummer mit der Taste ENT bestéatigen und
die Eingaben mit der END Taste abschlieRen.

Beispiel:
12 CYCL DEF 14.0 KONTUR

13 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 1/2 /3 /4
Hinweis:

Beachte vor dem Programmieren:

Zyklus 14 ist DEF-Aktiv, das heil3t ab seiner
Definition im Programm wirksam.
In Zyklus 14 kénnen maximal 12 Unterpro-

gramme (Teilkonturen) aufgelistet werden.

EMmco



PROGRAMMIERUNG

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

Hinweis: é

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

vYi

Uberlagerte Konturen

Taschen und Inseln kdnnen zu einer neuen Kontur
Uberlagert werden. Damit kann die Flache einer
Tasche durch eine Uiberlagerte Tasche vergroRert
oder eine Insel verkleinert werden.

Unterprogramme: Uberlagerte Taschen

Die Taschen A und B Uberlagern sich.

Die WIinNC berechnet die Schnittpunkte S1 und
S2, diese mussen nicht programmiert werden.

Die Taschen sind als Vollkreise programmiert.
Unterprogramm 1: Tasche A

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

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 ge-
meinsam Uberdeckten Flache sollen bearbeitet
werden:

* Die Flachen A und B miissen Taschen sein.

* Die erste Tasche (in Zyklus 14) muss aul3er-
halb 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 uUberdeckten Anteil
bearbeitet werden:

e Flache A muss Tasche und B muss Insel sein.
* A muss aulRerhalb von 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 lUberdeckte Flache soll bearbei-
tet werden. (Einfach Uberdeckte Flachen sollen
unbearbeitet bleiben.)

e A und 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-
55LBLO

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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. Programmieren

TNG \deme\Baubede_components\2_Flansch_Range H
Fmstetn?

21 CYCL DEF 14.0 KONTUR =
22 CYCL DEF 14.1 KONTURLABELD /0 /0 /0 /0 /0

SL- 20 KONTUR-
ZYKLEN DATEN KONTURDATEN (Zyklus 20)
B Programmieren 1545

R-DATEN ~ =
Q= FRAESTIEFE ~
Q2=+1 BAHN-UEBERLAPPLING ~
Q3=+0 ALFMASS SEITE ~
Q4=+0 AUFMASS TIEFE ~
Q5=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE ~
Q6=+2 SICHERHEITS-ABST. -
Q7=+50 ;SICHERE HOEHE ~
Q8=+0 RUNDUNGSRADIUS -
Q9=+1 DREHSINM
24 CYCL DEF 208 BOHRFRAESEN ~
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 ;TIEFE
Q206=+150 VORSCHUEB TIEFENZ.
Q334=+0 ;ZUSTELL-TIEFE
Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE S ]
Q204=+50 ;2 SICHERHEITS-ABST o
Q335=+5 ;SOLL-DURCHMESSER I
Q342=+0 VORGEE DURCHMESSER
Q351=+1  FRAESART
25 CYCL DEF 265 HELIX-BOHRGEWINDEFR.
Q335=+5 ,SOLL-DURCHMESSER
Q239=+1 GEWINDESTEIGUNG
Q201=-18 ,GEWINDETIEFE
Q253=+750 VORSCHUB VORPOS. =
Parameter | Beschreibung Einheit
Q1 Frastiefe (inkremental): Abstand Werkstuckoberflache - Taschengrund | mm
02 Bahnuberlappung Faktor Q2: Q2 x Werkzeugradius ergibt die seitliche
Zustellung k
03 Schlichtaufmald Seite (inkremental): Schlichtaufmal3 in der Bearbei- mm
tungsebene.
Q4 Schlichtaufmafd Tiefe (inkremental): SchlichtaufmaR fur die Tiefe. mm
Q5 Koordinate Werkstiickoberflache (absolut) mm
06 Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand zwischen Werkstiick- mm
Stirnflache und Werkstiickoberflache.
Sichere Hohe (absolut): Absolute Hohe, in der keine Kollision mit dem
Q7 Werkstuck erfolgen kann (fur Zwischenpositionierung und Rickzug | mm
am Zyklus-Ende).
Innen Rundungsradius: Verrundungsradius an Innen-"Ecken": Der
eingegebene Wert bezieht sich auf die Werkzeug-Mittelpunktsbahn
und wird verwendet, um weichere Verfahrbewegungen zwischen
Q8 - mm
Konturelementen zu erreichen.
Beachte: Q8 ist kein Radius, den die WinNC als separates Kontur-
element zwischen programmierte Elemente einfugt.
Drehsinn: Bearbeitungsrichtung fir Taschen
Q9 e -1 = Gegenlauf fur Tasche und Insel
e +1 = Gleichlauf fur Tasche und Insel
Hinweis: !
Die Bearbeitungs-Parameter kdnnen bei einer Programm-Unterbrechung Uberpraft und ggf. tber-
schrieben werden.
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Zyklusbeschreibung

’) In Zyklus 20 werden Bearbeitungs-Informationen
vi
far die Unterprogramme mit den Teilkonturen an
angegeben.

<Y

Hinweis:

Beachte vor dem Programmieren:

°) Zyklus 20 ist DEF-Aktiv, er ist ab seiner Defi-
nition im Bearbeitungs-Programm aktiv. Das

z) Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt
die Arbeitsrichtung fest.
Ein negatives Vorzeichen bedeutet:

Zerspanung in Richtung der negativen Spin-
> delachse.
Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefuhrt.

% Q10 Qi Die in Zyklus 20 angegebenen Bearbeitungs-
os Informationen gelten fir die Zyklen 21 bis

/| 24. Wenn Sie SL-Zyklen in Q-Parameter-

Programmen anwenden, dann durfen die
Parameter Q1 bis Q19 nicht als Programm-
Parameter benutzt werden.

Q6

A 14 |
N I
o
~

ol |

o16s Emco
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21

awien || (@8] 59 VORBOHREN (Zyklus 21)

aProgrammieren | 1
(.} Pacgramminsen
TNC: [

DECKEL1'DECKEL1DECKELT H

—Zustell-Tiale?

0 BEGIN PGM DECKELT MM 4 —]
o IEN

10 ZUSTELL-TIEFE
Q11=+150 VORSCHUE TIEFENZ.
C13=+0 AUSRAEUM-WERKZIEUG
CYCL DEF 233 PLANFRAESEN
Q215=40 BEARBEITUNGS-UMFANG
O389=+2 | FRAESSTRATEGIE =
G350=+1 FRAESRICHTUNG

Q218480 1. SEITEN-LAENGE

Q219=420 2. SEITEN-LAENGE

O227Tw+0 STARTPUNKT 3. ACHSE

Q386=+0 ENDPUNKT 3. ACHSE

C369-+0 AUFMASS TIEFE

0202=+5  [MAX ZUSTELL-TIEFE [

]

0370=+1 BAHN-UEBERLAPPUNG
Q207=4500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q385=+500 VORSCHUB SCHLICHTEN
0253=+750 VORSCHUB VORPOS.

)
Q357=42  ;SI-ABSTAND SEITE 5 K4 _l_ﬂmﬂ
Q200w+2 SICHERHEITS-ABST. '
Q204=450 2. SICHERHEITS-ABST. ;

Q347=+0 1 BEGREMZUNG

Q3d8=+0 2 BEGREMZUNG

Q348=+0 3 BEGRENZUNG

Q220=+0 ECKENRADIUS

O368=40 AUFMASS SEITE

O338=+0  ZUST SCHLUCHTEN
3 Q340=+1 PRUEFEN

ADAN. . 10N CINUCDE UAEUE

T — I .
[ — — I —

Parameter | Beschreibung Einheit
Zustelltiefe (inkremental): Mal3, um das das Werkzeug zugestellt wird.

Q10 "o . . : . mm
-" Vorzeichen bei negaiver Ausrichtung

Q11 Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit beim Eintauchen | mm/min
Ausraum Werkzeugnummer: Nummer bzw. Name des Ausraumwerk-

013 zeugs. Eingabebereich: 0 - 32767,9 bei Nummerneingabe.

Bei Eingabe 0: es werden die Daten des Werkzeugs verwendet, das
sich gerade in der Spindel befindet.
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Yi

x Y

Hinweis:

Beachte vor dem Programmieren:
In einem TOOL CALL Satz programmierter
Deltawert DR wird nicht zur Berechnung der
Einstichpunkte beriicksichtig.

An Engstellen kann die WinNC ev. nicht mit
einem Werkzeug vorbohren, das grofer ist
als das Schruppwerkzeug.

Wenn Q13=0 programmiert ist, werden die
Daten des Werkzeugs verwendet, das sich

in der Spindel befindet.

Zyklusbeschreibung

Zyklus 21 wird verwendet, wenn im Anschluss an
den Zyklus ein Werkzeug zum Ausrdumen der
Kontur verwendet wird, das keinen Uber Mitte
schneidenden Stirnzahn besitzt (DIN 844).

Der Zyklus erstellt eine Bohrung in dem Bereich
an, der spater z.B. mit Zyklus 22 geraumt wird.
Zyklus 21 bericksichtigt fur die Einstichpunkte
das Schlichtaufmall Tiefe und den Radius des
Ausraumwerkzeugs. Die Einstichpunkte sind
gleichzeitig die Startpunkte fir das Raumen.

Vor dem Aufruf von Zyklus 21 missen zwei wei-
tere Zyklen programmiert werden:

e Zyklus 14 KONTUR: dieser wird von Zyklus 21
VORBOHREN benétigt, um die Bohrposition in
der Ebene zu ermitteln.

e Zyklus 20 KONTUR DATEN: werden von Zy-
klus 21 VORBOHREN benétigt, um die Bohr-
tiefe und den Sicherheitsabstand zu ermitteln.

1 Die WInNC positioniert das Werkzeug zuerst
in der Ebene: die Position resultiert aus der
Kontur, die zuvor mit Zyklus 14 definiert wurde
und aus den Informationen Uber das Ausrdum-
werkzeug.

2 Das Werkzeug fahrt im Eilgang FMAX auf den
Sicherheitsabstand. Die Daten fir den Sicher-
heitsabstand werden in Zyklus 20 KONTUR
DATEN eingegeben.

3 Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen
Vorschub F von der aktuellen Position zur
ersten Zustelltiefe.

4 Anschlielend fahrt die WinNC das Werkzeug
im Eilgang FMAX zurlick und wieder bis zur
ersten Zustelltiefe, verringert um den Vorhalte
Abstand t.

5 Die WIinNC ermittelt den Vorhalte Abstand
selbsttatig:

e Bohrtiefe bis 30 mm: t = 0,6mm
* Bohrtiefe tber 30 mm: Bohrtiefe / 50

* max. Vorhalteabstand: 7mm

6 AnschlieBend bohrt das Werkzeug mit dem
eingegebenen Vorschub F um eine weitere
Zustelltiefe.

7 Die WIinNC wiederholt die Schritte 1 bis 4 bis
die eingegebene Bohrtiefe erreicht ist, unter
Berlcksichtigung von Schlichtaufmald Tiefe.

8 AbschlieRend fahrt das Werkzeug in der Werk-
zeugachse auf die sichere Hohe zuriick oder
auf die zuletzt vor dem Zyklus programmierte
Position.
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SL- g .
oien || (@90 L AUSRAUMEN (Zyklus 22)
B Programmieren it

. Programmieren

TNG \deme\Baubede_components\2_Flansch_Ranges H
—Zusiall-Tile?
18L Z+100 RO FMAX =
19 * - SCHLICHTWERZEUG 3MM:;
20 TOOL CALL "MILL_D6_FINISH" Z S1000 il
21 CYCL DEF 22 AUSRAELUMEN -
Q10=-5 ZUSTELL-TIEFE
Q11=+150 VORSCHUE TIEFENZ
Q12=+500 VORSCHUB RAEUMEN
Q18=+0 VORRAEUM-WERKZEUG
Q19=+0 VORSCHUB PENDELN
Q208=+99929 ;VORSCHUB RUECKZUG
Q401=+100 VORSCHUBFAKTOR
Q40d=+0 ;NACHRAEUMSTRATEGIE
22 CYCL DEF 14.0 KONTUR
23 CYCL DEF 14.1 KONTURLABELD /0 /0 /0 /0 /0
24 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN l

Q1=-20 FRAESTIEFE
Q2=+1 BAHN-UEBERLAPFUNG
Q3=+0 AUFMASS SEITE G A
Qd=+0 AUFMASS TIEFE = aio
Q5=+0 KCOOR OBERFLAECHE
Q6=+2 SICHERHEITS-ABST
Q7=+50 ,SICHERE HOEHE
QB=+0 RUNDUNGSRADIUS
Q9=+1 DREHSINN
25 CYCL DEF 208 BOHRFRAESEN
Q200=+2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 TIEFE

AONE_, 4CN  AMDCOrU D TIECSHT =

Parameter | Beschreibung Einheit
Zustelltiefe (inkremental): mal3, um das das Werkzeug jeweils zuge-
Q10 - mm
stellt wird
Vorschub Tiefenzustellung: Vorschub bei Verfahrbewegungen in der .
Q11 . mm/min
Spindelachse
Vorschub Frasen: Vorschub bei Verfahrbewegungen in der Bearbei- .
Q12 mm/min
tungsebene
Vorraumwerkzeug: Nummer oder Name des Werkzeugs, mit dem
die WIinNC bereits vorgeraumt hat.Falls nicht vorgeraumt wurde ,, 0“
Q18 eingeben. Wird hier eine Nummer eingegeben, raumt die WinNC nur
den Teil aus, der mit dem Vorraum-Werkzeug nicht bearbeitet werden
konnte. (Nur fiir Konturen ohne Inseln verfiigbar.)
Q19 Vorschub Pendeln mm/min

Vorschub Rickzug: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Q208 Herausfahren nach der Bearbeitung. mm/min
Bei Eingabe =0: Das Werkzeug fahrt mit Vorschub Q12 heraus

Vorschubfaktor: Prozentualer Faktor, auf den die WinNC den Bearbei-
tungs-Vorschub Q12 reduziert, sobald das Werkzeug beim Ausraumen
mit dem vollen Umfang im Material verfahrt. Wird die Vorschubredu-
zierung genutzt, kann der Vorschub Ausrdaumen so grof3 definiert sein,
dass bei der im Zyklus 20 definierten Bahnuberlappung Q2 optimale
Schnittbedingungen herrschen. Die WinNC reduziert an Ubergéangen
oder Engstellen den Vorschub so wie er definiert ist, so dass die Be-
arbeitungszeit insgesamt kleiner sein sollte,

Q401 %
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Parameter | Beschreibung Einheit
Nachraumstrategie: legt fest, wie die WinNC beim Nachrdumen ver-
fahren soll, wenn der Radius des Nachraumwerkzeugs gré3er als die
Haélfte des Vorraumwerkzeugs ist.
0404 * Q404 = 0: Die WinNC verfahrt das Werkzeug zwischen den nach- mm
zuraumenden Bereichen auf die aktuelle Tiefe entlang der Kontur.
* Q404 = 1: Die WinNC verfahrt das Werkzeug zwischen den nach-
zuraumenden Bereichen auf Sicherheitsabstand zurtick und fahrt
anschlieBend zum Startpunkt des nachsten Ausraumbereichs.
Hinweis: !
Q18, Q208, Q401 und Q404 sind derzeit nicht veranderbar, es kann nur mit dem Default-Werten
gearbeitet werden.
Werden externe Programme geladen, die mit anderen Werten fur Q18, Q208, Q401 und Q404 arbei-
ten, stellt die WinNC automatisch auf die Default-Werte um.

Yi

Hinweis: <

Vor dem Aufruf von Zyklus 22 missen weitere
Zyklen programmiert werden:

* Zyklus 14 KONTUR
e Zyklus 20 KONTUR-DATEN
e ggf. Zyklus 21 VORBOHREN

Zyklusbeschreibung

1

Die WIinNC positioniert das Werkzeug uber
den Einstichpunkt unter Berticksichtigung vom
Schlichtaufmald Seite.

In der ersten Zustelltiefe frast das Werkzeug
mit dem Frasvorschub Q12 die Kontur von
innen nach auf3en.

Dabei werden die Inselkonturen (hier: C/D) mit
einer Annaherung an die Taschenkontur (hier:
A/B) freigefréast.

Anschlieend fahrt die WinNC das Werkzeug
auf die nachste Zustelltiefe und wiederholt den
Ausraumvorgang, bis die programmierte Tiefe
erreicht ist.

Abschlie3end fahrt das Werkzeug in der Werk-
zeugachse zurick auf die sichere Hohe oder
auf die zuletzt vor dem Zyklus programmierte
Position.
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Hinweise zum Programmieren

1 Verwenden Sie einen Fraser mit einem uber

Kollisionsgefahr:

Nach dem Ausfiihren eines SL-Zyklus muss
die erste Verfahrbewegung in der Bearbei
tungsebene mit beiden Koordinatenangaben
programmiert werden.

Beispiel: L X+80 Y+0 RO FMAX

Mitte schneidenden Stirnzahn (DIN 844), oder
Vorbohren mit Zyklus 21.

Das Eintauchverhalten fir Zyklus 22 wird
durch Parameter Q19 und in der Werkzeug-
tabelle mit den Angaben ANGLE und LCUTS
festgelegt:

¢ Wenn Q19=0: dann taucht die WinNC senk-
recht ein, auch wenn fir das aktive Werk-
zeug ein Eintauchwinkel (ANGLE) definiert
ist.

e Wenn ANGLE =90°: die WIinNC taucht
senkrecht ein. Als Eintauchvorschub wird
der Pendelvorschub Q19 verwendet.

e Wenn der Pendelvorschub Q19 im Zyklus
22 definiert ist und ANGLE zwischen 0,1
und 98,999 in der Werkzeugtabelle definiert
ist, taucht das Werkzeug mit dem festgeleg-
ten ANGLE helixférmig ein.

e Wenn der Pendelvorschub Q19 im Zyklus
22 definiert ist und kein ANGLE in der
Werkzeugtabelle angegeben ist, gibt die
Steuerung eine Fehlermeldung aus.

Bei Taschenkonturen mit spitzen Innenecken

kann bei Verwendung eines Uberlappungsfak-

tors >1 Restmaterial beim Ausraumen stehen
bleiben.

Besonders die innerste Bahn mittels Testgrafik

tiberpriifen und ggf. den Uberlappungsfaktor

geringfiigig andern. Dadurch lasst sich eine
andere Schnittaufteilung erreichen, um das
gewtlinschte Ergebnis zu erreichen.
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SCHLICHTEN TIEFE (Zyklus 23)

. Programmieren

TNG \demeBauteie_componenisi2_Flansch_flangs H

—Vomchub Tetenzusielang?
Q401=+100 VORSCHUBFAKTOR |
Ca0d=+0

NACHRAEUMSTRATEGIE
SC C EN TIEFE ~
VORSCHUB TIEFENZ
Q12=+500 VORSCHUB RAEUMEN
Q208=+99959 VORSCHUB RUECKZUG
23 CYCL DEF 14.0 KONTUR
24 CYCL DEF 14.1 KONTURLABELO /0 /0 /0 /0 /0
25 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN
Q1=-20 FRAESTIEFE
Q2=+1 BAHN-UEBERLAPFUNG
Q3=+0 AUFMASS SEITE
Q4é=+0 AUFMASS TIEFE
Qb=+l KOOR. OBERFLAECHE
Q6=+2 SICHERHEITS-ABET. l

Q7=+50 ;SICHERE HOEHE
CB=+0 RUNDUNGSRADIUS
Q9=+1 ;DREHSINN

26 CYCL DEF 208 BOHAFRAESEN
Q200=+2 ;SICHERHEITS-ABST
Q201=-20 TIEFE

P

2

LTI

|
SERNNNN

Q208=+150 VORSCHLE TIEFENZ.
Q334=+0 ZUSTELL-TIEFE

Q203=+0 .KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+50 :2. SICHERHEITS-ABST.
Q335=+5 ;S0OLL-DURCHMESSER
Q342=+0 VORGEB. DURCHMESSER

MNE4_.4 -COAECADT =

| FAUTD “ F Il I [T ¥

SL- 23
i || [
B Programmieren 10:01

automatisch auf den Default-Wert um.

Parameter | Beschreibung Einheit
011 Vo_rsch_ub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs mm/min
beim Eintauchen.
Vorschub Fréasen: Vorschub bei Verfahrbewegungen in der Bearbei- .
Q12 mm/min
tungsebene
Vorschub Rickzug: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Q208 Herausfahren nach der Bearbeitung. mm/min
Bei Eingabe =0: Das Werkzeug fahrt mit Vorschub Q12 heraus
Hinweis: i

Q208 ist derzeit nicht veranderbar, es kann nur mit dem Default-Wert gearbeitet werden.
Werden externe Programme geladen, die mit anderen Werten fir Q208 arbeiten, stellt die WinNC
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Hinweis: <

Vor dem Aufruf von Zyklus 23 missen weitere
Zyklen programmiert werden:

e Zyklus 14 KONTUR

¢ Zyklus 20 KONTUR-DATEN
* ggf. Zyklus 21 VORBOHREN
* ggf. Zyklus 22 AUSRAUMEN

Kollisionsgefahr: A

Nach dem Ausfiihren eines SL-Zyklus muss
die erste Verfahrbewegung in der Bearbei-
tungsebene mit beiden Koordinatenangaben
programmiert werden.

Beispiel: L X+80 Y+0 RO FMAX

Zyklusbeschreibung

1

2

3

Die WinNC positioniert das Werkzeug im Eil-
gang auf die Sichere Hohe.

Es folgt eine Bewegung in der Werkzeugachse
im Vorschub Q11.

Die Steuerung fahrt das Werkzeug weich (ver-
tikaler Tangentialkreis) auf die zu bearbeiten-
de Flache, sofern genug Platz vorhanden ist.
Bei beengten Verhaltnissen fahrt die WinNC
das Werkzeug senkrecht auf Tiefe.

Das beim Ausraumen verbliebene Schlichtauf-
maf wird abgefrast.

AbschlieRend fahrt das Werkzeug in der Werk-
zeugachse zuriick auf die sichere Hohe oder
auf die zuletzt vor dem Zyklus programmierte
Position.

Hinweise zum Programmieren

1 Die Steuerung ermittelt den Startpunkt fir das

Schlichten Tiefe selbstandig. Der Startpunkt
ist abhangig von den Platzverhaltnissen in der
Tasche.

Der Einfahrradius zum Anpositionieren auf die
Endtiefe ist intern fix definiert und abhéangig
vom Eintauchwinkel des Werkzeugs.
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. Programmieren

TG \dema\Bauteis_componentsi2_Flansch_langs H

Q10=-5
Q11=+150 VORSCHUB TIEFENZ
Q12=+500 VORSCHUB RAEUMEN

{ZUSTELL-TIEFE

Q14=+0 AUFMASS SEITE
24 CYCL DEF 14.0 KONTUR
25 CYCL DEF 14.1 KONTURLABELO /0 /0 /0 /0 /0
26 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN

Q1=-20 FRAESTIEFE

Q2=+1 BAHN-UEBERLAPFUNG

Q3=+0 AUFMASS SEITE

Q4é=+0 AUFMASS TIEFE

Qb=+l KOOR. OBERFLAECHE

Q6=+2 SICHERHEITS-ABET.

SL- 24
ien || [@D9) [ SCHLICHTEN SEITE (Zyklus 24)
B Programmieren 10:35

27 CYCL DEF 208 BOHRFRAESEN
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST
Q201=-20 TIEFE
Q208=+150 VORSCHLEB TIEFENZ.
Q334=+0 ZUSTELL-TIEFE
Q203=+0 ,KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+50 :2. SICHERHEITS-ABST.
Q335=+5 SOLL-DURCHMESSER
Q342=+0 VORGEE. DURCHMESSER

MNE4_.4 -COAECADT =

Q7=+50 ;SICHERE HOEHE
QB=+0 RUNDUNGSRADIUS =
Q9=+1 DREHSINN Eriin}

Parameter | Beschreibung Einheit
Drehsinn: Bearbeitungsrichtung

Q9 e +1: Drehung im Gegen-Uhrzeigersinn.
e -1: Drehung im Uhrzeigersinn
Zustelltiefe (inkremental): MaRR um das das Werkzeug jeweils zuge-

Q10 - mm
stellt wird.

011 Vo_rsch_ub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs mm/min
beim Eintauchen.
Vorschub Frasen: Vorschub bei Verfahrbewegungen in der Bearbei- .

Q12 mm/min
tungsebene
Schlichtaufmal3 Seite (inkremental): Das AufmalR Seite Q14 bleibt

Q14 nach dem Schlichten stehen. Dieses Aufmall muss kleiner sein als |mm
das Aufmalfd im Zyklus 20.
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Kollisionsgefahr:

Nach dem Ausfuhren eines SL-Zyklus muss
die erste Verfahrbewegung in der Bearbei-
tungsebene mit beiden Koordinatenangaben
programmiert werden.

Beispiel: L X+80 Y+0 RO FMAX

Hinweis: g

Vor dem Aufruf von Zyklus 23 miissen weitere
Zyklen programmiert werden:

* Zyklus 14 KONTUR

e Zyklus 20 KONTUR-DATEN
* ggf. Zyklus 21 VORBOHREN
* ggf. Zyklus 22 AUSRAUMEN

Zyklusbeschreibung

1

Die WIinNC positioniert das Werkzeug uber
dem Werkstiick auf den Startpunkt der Anfahr-
position. Diese Position ergibt sich durch eine
tangentiale Kreisbahn, auf der die WinNC das
Werkzeug an die Kontur fihrt.

AnschlieBend bewegt die Steuerung das Werk-
zeug auf die erste Zustelltiefe im Vorschub
Tiefenzustellung.

Die WInNC féahrt weich an die Kontur an, bis
die gesamte Kontur geschlichtet ist. Es wird
jede Teilkontur separat geschlichtet.
AbschlieRend fahrt das Werkzeug in der Werk-
zeugachse zuriick auf die sichere Hohe oder
auf die zuletzt vor dem Zyklus programmierte
Position.

Hinweise zum Programmieren

1

Die Summe aus SchlichtaufmalR3 Seite (Q14)
und Schlichtwerkzeug-Radius muss kleiner
sein als die Summe aus Schlichtaufmal3 Seite
(Q3 Zyklus 20) und Raumwerkzeug-Radius.
Wenn im Zyklus 20 kein Aufmalfd definiert ist,
gibt die Steuerung die Fehlermeldung "Werk-
zeugradius zu grof3" aus.

Das Aufmall Seite Q14 bleibt nach dem
Schlichten stehen, es muss kleiner sein als
das AufmaO im Zyklus 20.

Wird Zyklus 24 abgearbeitet ohne zuvor mit
Zyklus 22 ausgerdumt zu haben, gilt oben
aufgestellte Berechnung. Der Radius des
Raumwerkzeugs hat dann den Wert "0".
Zyklus 24 kann auch zum Konturfrasen ver-
wendet werden. Es muss dann

* die zu frasende Kontur als einzelne Insel
definiert (ohne Taschenbegrenzung) und

* im Zyklus 20 das Schlichtaufmaf’ (Q3) gro-
Rer eingeben werden, als die Summe aus
SchlichtaufmalR Q14 + Radius des verwen-
deten Werkzeugs.

Die Steuerung ermittelt den Startpunkt fr

das Schlichten selbstandig. Der Startpunkt ist

abhangig von den Platzverhéltnissen in der

Tasche und dem in Zyklus 20 programmierten

Aufmal3.

Die Steuerung berechnet den Startpunkt auch

in Abhéangigkeit der Reihenfolge beim Abar-

beiten. Wird der Schlichtzyklus mit der GOTO

Taste angewéhlt und das Programm gestartet,

kann der Startpunkt an einer anderen Stelle

liegen, als wenn das Programm in der definier-
ten Reihenfolge abgearbeitet wird.
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25

ZYKLEN W KONTUR-ZUG (Zyklus 25)

Programmieren 11:32

. Programmieren

TNC dema\Bauteie_components2_Flansch_flange H

Q1=-20 FRAESTIEFE
Q3=+0 AUFMASS SEITE
G5=+0 KOOR. OBERFLAECHE bl —_—

Q7=+50 ,SICHERE HOEHE
Q10=-5 ZUSTELL-TIEFE
Q11=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=+500 VORSCHUB RAEUMEN
Q15=+1 FRAESART

25 CYCL DEF 14.0 KONTUR

26 CYCL DEF 14.1 KONTURLABELD /0 /0 /0 /0 /0

27 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN
Q1=-20 FRAESTIEFE
Q2=+1 BAHN-UEBERLAPFUNG
Q3=+0 AUFMASS SEITE
Q4=+0 AUFMASS TIEFE
Q5=+0 KOOR. OBERFLAECHE
Q6=+2 SICHERHEITS-ABST
Q7=+50 SICHERE HOEHE
Q8=+0 RUNDUNGSRADIUS
C9=+1 DREHSINN

28 CYCL DEF 208 BOHRFRAESEN
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 TIEFE
Q206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q334=+0 ZUSTELL-TIEFE
Q203=+0 KOOR. OBERFLAECHE

-, - |i

Parameter | Beschreibung Einheit
Frastiefe (inkremental): Abstand zwischen Werkstiuckoberflache und

Q1 mm
Konturgrund
Schlichtaufmal} Seite (inkremental): Schlichtaufmal® in der Bearbei-

Q3 mm
tungsebene.

Q5 Koordinate Werkstiickoberflache (absolut) mm

Sichere Hohe (absolut): Absolute Hohe, in der keine Kollision mit dem
Q7 Werkstick erfolgen kann. fiir Zwischenpositionierung und Rickzug |mm
am Zyklus Ende.

Q10 Zustelltiefe (inkremental): Mal3, um das das Werkzeug zugestellt wird |mm
Vorschub Tiefenzustellung: Vorschub bei Verfahrbewegungen in der .
Q11 . mm/min
Spindelachse.
Vorschub Frasen: Vorschub bei Verfahrbewegungen in der Bearbei- :
Q12 mm/min

tungsebene.

Frasart: Bearbeitungsrichtung
e +1: Gleichlauffrasen

Q15 e -1: Gegenlauffrasen
Eingabe 0: Abwechselnd im Gleich- und Gegenlauf frdsen bei meh-
reren Zustellungen
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Kollisionsgefahr:

e Es durfen direkt nach Zyklus 25 kein Ketten-
malfie programmiert werden, da sich diese auf
die Position des Werkzeugs am Zyklusende
beziehen.

* In allen Hauptachsen eine definierte (ab-
solute) Position anfahren, da die Position
des Werkzeugs am Zyklusende nicht mit der
Position am Zyklusanfang Ubereinstimmt.

Zyklusbeschreibung
Mit diesem Zyklus lassen sich zusammen mit
Zyklus 14 KONTUR -offene und geschlossene
Konturen bearbeiten: Konturbeginn und -ende
fallen nicht zusammen.

Der Zyklus 25 KONTUR-ZUG bietet gegeniber
der Bearbeitung einer Kontur mit Positionier-
satzen erhebliche Vorteile:

¢ Die WIinNC uberwacht die Bearbeitung auf Hin-
terschneidungen und Konturverletzungen. Die
Kontur ist mit der Test-Grafik zu Uberprifen.

¢ Wenn der Werkzeug-Radius zu grol3 ist, muss
die Kontur an Innenecken eventuell nachbear-
beitet werden.

¢ Die Bearbeitung lasst sich durchgehend im
Gleich-oder Gegenlauf ausfiihren. Die Frasart
bleibt auch dann erhalten, wenn die Konturen
gespiegelt werden.

¢ Bei mehreren Zustellungen kann die WinNC
das Werkzeug hin und her verfahren: Dadurch
verringert sich die Bearbeitungszeit.

¢ Sie koénnen Aufmalle eingeben, um in meh-

reren Arbeitsgangen zu schruppen und zu
schlichten.

Hinweis: !
Beachte vor dem Programmieren:

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest.

Ein negatives Vorzeichen bedeutet:
Zerspanung in Richtung der negativen Spin-
delachse.

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefuhrt.

Die WIinNC bericksichtigt nur das erste La-
bel aus dem Zyklus 14 KONTUR. Zyklus 20
KONTUR-DATEN wird nicht ben6étigt.
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. 27 -
. ZYKLEN AR ZYLINDER-MANTEL (Zyklus 27)
[ oL ller Betrieb E;Prp?sfrfﬂerm 1 _ 12:54 .

Q=+l AUFMASS SEITE
Qf=4+2 SICHERHEITS-ABST,
Q10=-5 ZUSTELL-TIEFE
O11=+150 VORSCHUE TIEFENZ

Q1224500 VORSCHUB RAEUMEN
O16=+0 RADILS
OM7=+0 BEMASSUNGSART
2 BLK FORM 0.1 X X+10 Y+10 Z+10
3 BLK FORM 0.2 X-100 Y100 2+0
4 END PGM NIEW_PRG MM

Parameter | Beschreibung Einheit
Fréastiefe (inkremental): Abstand zwischen Zylindermantel und Kon-

Q1 mm
turgrund.
Schlichtaufmall Seite (inkremental): Schlichtaufmald in der Ebene

Q3 der Mantelabwicklung. Das Aufmald wirkt in der Richtung der Radi- |mm
uskorrektur.
Sicherheits-Abstand: Abstand zwischen Werkzeugstirnflache und

Q6 . . mm
Zylindermantelflache.

Q10 Zustellfiefe: Mal3, um das das Werkzeug jeweils zugestellt wird.

011 Vorschub Tiefenzustellung: Vorschub bei Verfahrbewegungen in der mm/min
Spindelachse. Alternativ FAUTO, FU, FZ

012 Vorschub Frasen: Vorschub bei Verfahrbewegungen in der Bearbei- mm/min
tungsebene. Alternativ FAUTO, FU, FZ
Zylinderradius: Radius des Zylinders, auf dem die Kontur bearbeitet

Q16 mm
werden soll.
Bemaliungsart:
e 0: Grad

Q17 e 1: MM/INCH mm oder inch
Koordinaten der Drehachse im Unterprogramm in Grad oder mm (inch)
programmieren.
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Hinweis: i
Beachte vor dem Programmieren:

Im ersten NC-Satz des Konturunterpro-
gramms sind immer beide Zylindermantel-
Koordinaten zu programmieren.

Der Speicher fur einen SL-Zyklus ist wie folgt
begrenzt:

Es kdnnen in einem SL-Zyklus maximal 16384
Konturelemente programmiert werden.

Durch das Vorzeichen des Zyklusparameters
Tiefe wrid die Arbeitsrichtung festgelegt.

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefuhrt.

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden
Stirnzahn verwenden (DIN 844).

Der Zylinder muss mittig auf dem Rundtisch
aufgespannt sein. Der Bezugspunkt muss im
Zentrum des Rundtisches liegen.

Zyklusbeschreibung

Mit diesem Zyklus lasst sich eine auf der Abwick-
lung definierte Kontur auf den Mantel eines Zy-
linders tbertragen. Zyklus 28 wird verwendet, um
Fuhrungsnuten auf dem Zylinder zu frasen. Die
Kontur beschreiben Sie in einem Unterprogramm,
das Uber Zyklus 14 (KONTUR) festgelegt ist.

Im Unterprogramm beschreiben Sie die Kontur
immer mit den Koordinaten X und Y, unabhangig
davon welche Drehachsen an der Maschine vor-
handen sind. Die Konturbeschreibung ist somit
unabhangig von lhrer Maschinenkonfiguration.
Als Bahnfunktionen stehen L, CHF, CR, RND und
CT zur Verfagung.

Die Angaben fur die Winkelachse (X-Koordinaten)
kénnen wahlweise in Grad oder in mm (Inch)
eingeben werden (bei der Zyklusdefinition Uber
Q17 festlegen).

e Die WInNC positioniert das Werkzeug unter
Berucksichtigung des SchlichtaufmalR Seite
Uber den Einstichpunkt.

* |n der ersten Zustelltiefe frast das Werkzeug
mit dem Frasvorschub Q12 entlang der pro-
grammierten Kontur.

¢ Am Konturende fahrt die WinNC das Werkzeug
auf Sicherheitsabstand und dann zurlick zum
Einstichpunkt.

¢ Die Schritte 1 bis 3 wiederholen, bis die pro-
grammierte Frastiefe Q1 erreicht ist.

¢ AnschlieBend fahrt das Werkzeug auf Sicher-
heitsabstand.

Die Spindelachse muss beim Zyklusaufruf
senkrecht auf der Rundtischachse stehen.
Ist dies nicht der Fall, gibt die WinNC eine
Fehlermeldung aus.

Mdoglicherweise ist eine Umschaltung der
Kinematik erforderlich. Dieser Zyklus kann
auch bei geschwenkter Bearbeitungsebene
ausgefuhrt werden.

Der Sicherheitsabstand muss gréRer als der
Werkzeugradius sein.

Die Bearbeitungszeit kann sich erhdhen,
wenn die Kontur aus vielen nicht tangentialen
Konturelementen besteht.

Werden der lokale Q-Parameter QL in einem
Konturunterprogramm verwendet, missen
diese auch innerhalb des Konturunterpro-
gramms zugeweisen oder berechnet werden.
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Punktemuster

e 220 Muster Kreis
PUNKTE- e 221 Muster Linien
MUSTER
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PUNKTE- 220
MUSTER

s

MUSTER KREIS (Zyklus 220)

TNG \dema'\Bauteic_components'2_Flansch_Range H

—sMitte 1 Achga?
25 CYCL DEF 220 MUSTER KREIS ~
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=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST
Q301=+1 ;FAHREN AUF 5. HOEHE
Q365=+0 VERFAHRART
25 CYCL DEF 14.0 KONTUR
27 CYCL DEF 14.1 KONTURLABELD /0 /0 /0 /0 /O
28 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN
Q1=-20 FRAESTIEFE
Q2=+1 BAHN-UEBERLAPFUNG
03=+0 ALFMASS SEITE
Qd=+0 ALFMASS TIEFE
G5=+0 KOOR. OBERFLAECHE
Qf=+2 SICHERHEITS-ABST
Q7=+50 .SICHERE HOEHE
QB=+0 RUNDUNGSRADIUS
Q9=+1 DREHSINN
28 CYCL DEF 208 BOHRFRAESEN
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST.

Programmieren

0 Programmicren

14:26

9N -TIEEE

Parameter | Beschreibung Einheit
Mitte 1. Achse (absolut): Teilkreis Mittelpunkt in der Hauptachse der

Q216 . mm
Bearbeitungsebene
Mitte 2. Achse (absolut): Teilkreis Mittelpunkt in der Nebenachse der

Q217 . mm
Bearbeitungsebene

Q244 Teilkreis Durchmesser mm
Startwinkel (absolut): Winkel zwischen der Hauptachse der Bear-

Q245 beitungsebene und dem Startpunkt der ersten Bearbeitung auf dem |Grad
Teilkreis.

Endwinkel (absolut): Winkel zwischen der Hauptachse der Bearbei-
tungsebene und dem Startpunkt der letzten Bearbeitung auf dem
Teilkreis (qgilt nicht fur Vollkreise).

Q246 Der Endwinkel muss ungleich dem Startwinkel sein. Grad
Ist der Endwinkel groR3er als der Startwinkel, dann erfolgt die Bear-
beitung im Gegen-Uhrzeigersinn. Ansonsten erfolgt die Bearbeitung
im Uhrzeigersinn.

Winkelschritt (inkremental): Winkel zwischen zwei Bearbeitungen auf

0247 dem Teilkreis. Ist der Winkelschritt =0, wird dieser aus dem Start- Grad
winkel, dem Endwinkel und der Anzahl der Bearbeitungen von der
WinNC berechnet.

Q241 Anzahl Bearbeitungen auf dem Teilkreis

0200 Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand zwischen Werkzeugspitze mm
und Werkstuckoberflache.

Q203 Koordinaten Werkstuck Oberflache (absolut) mm

0204 2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate Spindelachse, in der mm
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstuck erfolgen kann.

Emco

D206




EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

PROGRAMMIERUNG

Parameter | Beschreibung

Einheit

Q301

Fahren auf sichere Hohe: Festlegen, wie das Werkzeug zwischen den
Bearbeitungen verfahren soll:

* 0: Zwischen den Bearbeitungen auf Sicherheitsabstand verfahren
e 1: Zwischen den Bearbeitungen auf 2. Sicherheitsabstand verfahren

messer verfahren.

Verfahrart? Gerade oder Kreis: Festlegen, mit welcher Bahnfunktion
das Werkzeug zwischen den Bearbeitungen verfahren soll:

Q365 * 0: Zwischen den Bearbeitungen auf einer Geraden verfahren.
e 1: Zwischen den Bearbeitungen zirkular auf dem Teilkreis-Durch-

P .

Hinweis:

Q365 ist derzeit nicht veranderbar, es kann nur mit dem Default-Wert gearbeitet werden.
Werden externe Programme geladen, die mit anderen Werten fiir Q365 arbeiten, stellt die WinNC

automatisch auf den Default-Wert um.

Yi )
N = Q241 d) :
T o
/o Q246 \.
{ 0344\(\ Q245 \
Q217 \ |
\ J
" P
~_! -
N -
| X
Q216
°)
z |
Q200 Qz04
Q203 |
-
X

Zyklusbeschreibung

1

Die WinNC positioniert im Eilgang das Werk-
zeug von der aktuellen Position zum Start-
punkt der ersten Bearbeitung.

Reihenfolge:

2. Sicherheitsabstand anfahren (Spindelach-
se).
Startpunkt in der Bearbeitungsebene anfahren.

Auf den Sicherheitsabstand tiber Werkstiicko-
berflache fahren (Spindelachse).

Ab dieser Position fiihrt die WinNC den zuletzt
definierten Bearbeitungszyklus aus.
Anschlielend positioniert die WinNC das
Werkzeug mit einer Geraden-Bewegung auf
den Startpunkt der nachsten Bearbeitung. Das
Werkzeug steht dabei auf Sicherheitsabstand
(oder 2. Sicherheitsabstand).

Der Vorgang 1 bis 3 wiederholt sich, bis alle
Bearbeitungen ausgefihrt sind.

Hinweis: i
Beachte vor dem Programmieren:

Zyklus 220 ist DEF-Aktiv, das heil3t, Zyklus
220 ruft automatisch den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus auf. Wenn Sie einen der
Bearbeitungszyklen 200 bis 209 und 251 bis
267 mit Zyklus 220 kombinieren, wirken der
Sicherheitsabstand, die Werkstuckoberflache
und der 2. Sicherheitsabstand aus Zyklus 220.
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221

PUNKTE-
MUSTER

HH

Programmieren

. Programmieren

TNG ‘dema\Bauteic_components2_Flansch_flange H
—Stanpunkl 1 Achse?

STARTPUNKT 1. ACHSE
STARTPUNKT 2. ACHSE
JABSTAND 1. AGHSE
ABSTAND 2. ACHSE
JANZAHL SPALTEN
:ANZAHL ZEILEN
:DREHLAGE
SICHERHEITS-ABST.

:KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST
Q301=+1 ;FAHREN AUF 5. HOEHE

27 CYCL DEF 14.0 KONTUR

28 CYCL DEF 14.1 KONTURLABELO /0/0 /0 /0 /0

28 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN
Q1=-20 ;FRAESTIEFE
Q2=+1 BAHN-UEBERLAPPUNG
Q3=+0 AUFMASS SEITE M -
Qd=+0 ALIFMASS TIEFE
Q5=+0 KOOR OBRERFLAECHE
Gf=+2 SICHERHEITS-ABST
Q7=+50 [SICHERE HOEHE
QB=+0 RUNDUNGSRADIUS
Q9=+1 DREHSINN

30 CYCL DEF 208 BOHRAFRAESEN
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 TIEFE

YNE—, 16N AMMDSrUL IR TIEESHIF

Q238=+8
Q242=+6
Q243=14
Q224=+0
Q200=+2
Q203=+0

15:27

MUSTER LINIEN (Zyklus 221)

Parameter | Beschreibung Einheit
Startpunkt 1. Achse (absolut): Koordinate des Startpunktes in der

Q225 - mm
Hauptachse der Bearbeitungsebene.

0226 Startpunkt 2. Achse (absolut): Koordinate des Startpunktes in der mm
Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Abstand 1. Achse (inkremental): Abstand der einzelnen Punkte auf

Q237 . mm
der Zeile.
Abstand 2. Achse (inkremental): Abstand der einzelnen Zeilen von-

Q238 . mm
einander.

Q242 Anzahl der Spalten: Anzahl der Bearbeitungen auf der Zeile

Q243 Anzahl der Zeilen

0224 Drehlange (absolut): Winkel, um den das gesamte Anordnungsbild Grad
gedreht wird. Das Drehzentrum liegt im Startpunkt.

0200 Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand zwischen Werkzeugspitze mm
und Werkstuckoberflache.

Q203 Koordinaten Werkstlick Oberflache (absolut) mm

0204 2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate Spindelachse, in der mm
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstuck erfolgen kann.
Fahren auf sichere Hohe: Festlegen, wie das Werkzeug zwischen den

301 Bearbeitungen verfahren soll:

Q * 0: Zwischen den Bearbeitungen auf Sicherheitsabstand verfahren

e 1: Zwischen den Bearbeitungen auf 2. Sicherheitsabstand verfahren
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Y‘ )

YA

Q217
W
% Q224
Q226 F

LA _

X
Q225 .
¥ | X

Q216
°)
z
Q200 Q204
Q203 -

Zyklusbeschreibung

1

Die WinNC positioniert im Eilgang das Werk-
zeug von der aktuellen Position zum Start-
punkt der ersten Bearbeitung.

Reihenfolge:

2. Sicherheitsabstand anfahren (Spindelach-
se).
Startpunkt in der Bearbeitungsebene anfahren.

Auf den Sicherheitsabstand Gber Werkstlicko-
berflache fahren (Spindelachse).

Ab dieser Position fiihrt die WinNC den zuletzt
definierten Bearbeitungszyklus aus.
AnschlieBend positioniert die WinNC das
Werkzeug in positiver Richtung der Hauptach-
se auf den Startpunkt der nachsten Bearbei-
tung. Das Werkzeug steht dabei auf Sicher-
heitsabstand (oder 2. Sicherheitsabstand).
Der Vorgang 1 bis 3 wiederholt sich, bis alle
Bearbeitungen ausgefihrt sind.

Danach fahrt die WinNC das Werkzeug zum
letzten Punkt der zweiten Zeile und fihrt dort
die Bearbeitung durch.

Von dort aus positioniert die WinNC das Werk-
zeug in negativer Richtung der Hauptachse auf
den Startpunkt der nachsten Bearbeitung.
Der Vorgang 6 wiederholt sich, bis alle Bear-
beitungen der zweiten Zeile ausgefihrt sind.
AnschlieBend fahrt die WinNC das Werkzeug
auf den Startpunkt der nachsten Zeile.

In einer Pendelbewegung werden alle weiteren
Zeilen abgearbeitet.

Hinweis: i
Beachte vor dem Programmieren:

Zyklus 221 ist DEF-Aktiv, das heil3t, Zyklus
221 ruft automatisch den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus auf. Wenn Sie einen der
Bearbeitungszyklen 200 bis 209 und 251 bis
267, mit Zyklus 221 kombinieren, wirken der
Sicherheitsabstand, die Werksttickoberflache,
der 2. Sicherheitsabstand und die Drehlage
aus Zyklus 221.
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Sonderzyklen

9 Verweilzeit

12 PGM CALL

13 Spindel-Orientierung
225 Gravieren

SONDER-
ZYKLEN

021 EMmco
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SONDER-
ZYKLEN

O

VERWEILZEIT (Zyklus 9)

Programmieren

. Programmieren

TNC dema\Bauteie_components2_Flansch_flange H
= VErwelrel n Sekundan?

Q19=+0 VORSCHUB PENDELN -3

Q208=+999¢9 VORSCHUE RUECKZUG
MORSCHUBFAKTOR H
MNACHRAEUMSTRATEGIE

Q401=+100
Ca0d=+0

V.ZEIT15

24 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE
Q11=+150 VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=+500 ;VORSCHUB RAEUMEN
Q208=+99999 VORSCHUB RUECKZUG

25 CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE
Q9=+1 ;DREHSINN
Q10=-5 ZUSTELL-TIEFE
Q11=+150 VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=+500 VORSCHUB RAEUMEN
Qld=+0 AUFMASS SEITE

26 CYCL DEF 25 KONTUR-ZUG
Qi=-20 FRAESTIEFE
Q3=+0 ALFMASS SEITE
Q5=+0 KOOR OBERFLAECHE
Q7=+50 .SICHERE HOEHE
Q10=-5 ZUSTELL-TIEFE
Q11=+150 VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=+500 ;VORSCHUB RAEUMEN

Q15=+1 FRAESART
27 CYCL DEF 220 MUSTER KREIS |
Q216=+50 MITTE 1. ACHSE
| ( [ [ ( ( |
Parameter | Beschreibung Einheit
Verweilzeit in Sekunden eingeben S

Zyklusbeschreibung

Der Programmlauf wird fur die Dauer der VER-
WEILZEIT angehalten. Die Verweilzeit kann bei-
spielsweise zum Spanbrechen dienen.

Der Zyklus wirkt ab seiner Definition im Pro-
gramm. Modal wirkende (bleibende) Zustande
werden dadurch nicht beeinflusst, wie z.B. die
Drehung der Spindel.

e Verweilzeit in Sekunden: Verweilzeit in Se-
kunden eingeben

Eingabebereich 0 bis 3 600 s (1 Stunde) in 0,001
s-Schritten
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PGM CALL (Zyklus 12)

SONDER- 12 PGM
ZYKLEN CALL
B Programmieren

. Programmieren

TNG dema\Bauteie_component®2_Flansch_flangs H

—+Progeamm-Autn

0

1 CYCL DEF 7.1 X+0

2 X+0

3 X+0

4 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT
5 CYCLDEF 7.1 X

NEU.H

=F 3.0 NUTENFRAESEN

9 CYCL DEF 3.1 ABSTO

10 CYCL DEF 3.2 TIEFE+0

11 CYCL DEF 3.3 ZUSTLGO FO

12 CYCL DEF 3.4 X+0

13 CYCL DEF 3.5Y+<0

14 CYCL DEF 3.6 FO

15 CYCL DEF 212 TASCHE SCHLICHTEN
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 ;TIEFE
Q206=+150 VORSCHUB TIEFENZ.
Q202=+56 ZUSTELL-TIEFE
Q207=+500 ;VORSCHUE FRAESEN
Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q216=+50 MITTE 1.  ACHSE
O217=450 MITTE 2 ACHSE
Q218=+60 1. SEITEN-LAENGE

- 0219=+201 2 SEITEN-LAENGE

Parameter | Beschreibung

Einheit

Programmname und Endung eingeben

Zyklusbeschreibung

Wenn sich das aufzurufende Programm im sel-
ben Verzeichnis wie das momentan bearbeitete
Programm befindet, gentigt die Eingabe des Pro-
grammnames und der Endung H.

Ansonsten ist der Programmname und der ge-
samte Pfad anzugeben:

TNC:A...\ ...
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_ 13 .|«
. ZYKLEN il SPINDEL-ORIENTIERUNG (Zyk-
lus 13)

BJProgrammieren 0a:28

L Programmiaren

THE: HIEW_PRGH
—Oniutilanungswinkel?
4 PLANE SPATIAL SPA+10 SPE+10 SPC+10 MOVE
5 CYCL DEF 19.0 BEARBEITUNGSEBENE

B END PGM NIEW_PRG MM

38

|

Parameter Beschreibung Einheit
Orientie- Winkel bezogen auf die Winkel-Bezugsachse der Arbeitsebene Grad
rungswinkel eingeben

Zyklusbeschreibung

Die WIinNC kann die Hauptspindel der Werkzeug-
maschine ansteuern und in eine durch einen
Winkel bestimmte Position drehen.

Die Spindel-Orientierung wird z.B. bendtigt bei
Werkzeugwechsel- Systemen mit bestimmter
Wechsel- Position fir das Werkzeug

Die im Zyklus definierte Winkelstellung positioni-
ert die WinNC durch Programmierung von M19
oder M20.

Wenn Zyklus 13 aktiv wird, findet keine Spindel-
bewegung statt.

M19 positioniert immer auf 0 Grad

M20 positioniert auf den im Zyklus 13 program-
mierten Wert.
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SONDER-
ZYKLEN

225
ABC

GRAVIEREN (Zyklus 225)

THC ne_peog THCE4MHALSHALS haus h

B Programmieren

= Programmeeran

Gt ?

GRAVIERTEXT

Q5613=+10 ZEICHENHOEHE
\FAKTOR ABSTAND
Q515=+0 ;SCHRIFTART

Q514=+0

Q518=+0 TEXTANORDNUNG
O374s+0 DREHLAGE

0517=+50 KREISRADILS
0207=+500 VORSCHUB FRAESEN
Q201=-2 TIEFE

Q206=+150 VORSCHUB TIEFENZ
Q200=+2 ,SICHERHEITS-ABST
Q203=+0 KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST.
TCH PROBE 412 DATUM INSIDE CIRCLE
Q321=+50 CENTER IN 15T AXIS
0322=+50 CENTER IN 2ND AXIS
Q262=+0 NOMINAL DIAMETER
Q325=+0 STARTING ANGLE
Q247=+80 STEPPING ANGLE
Q261=+0 MEASURING HEIGHT
Q320=+0 SET-UP CLEARANCE
Q260=+100 CLEARANCE HEIGHT
Q301=+1 MOVE TO CLEARANGCE
Q305=+0 NUMBER IN TABLE

=

Q8500 = ABC

11:33

Parameter Beschreibung Einheit
Graviertext: den Text innerhalb der Anfihrungszeichen eingeben.

QS500 Zuweisung einer String-Variable Uber die Taste Q des Nummern-
blocks

Q513 Zeichenhthe: Hohe der zu gravierenden Zeichen. mm
Faktor Abstand: Beim verwendeten Font handelt es sich um einen
sogenannten Proportionalfont. Jedes Zeichen hat demnach seine

Q514 eigene Breite, die die WinNC bei Definition von Q514=0 entspre-
chend graviert. Bei Definition von Q514 ungleich 0 skaliert die Steu-
erung den Abstand zwischen den Zeichen.

Q515 * 0: ohne Funktion
Textanordnung:

Q516 * 0O: Text auf Geraden / Kreis: Text entlang einer Geraden gravieren.
e 1: Text auf einem Kreisbogen gravieren

Q374 Drehlage: Mittelpunktswinkel, wenn der Text auf einem Kreis ange-
ordnet werden soll. Gravierwinkel bei gerader Textanordnung.
Kreisradius (absolut): Radius des Kreisbogens, auf dem die WinNC

Q517 mm
den Text anordnen soll.

0207 Vo"rschub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim mm/min
Frasen
Tiefe (inkremental): Abstand zwischen Werkstiickoberflache und

Q201 . mm
Graviergrund

0206 Vo_rsch_ub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs mm/min
beim Eintauchen
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Sicherheitsabstand (inkremental): Abstand zwischen Werkzeugspit-

Q200 ze und Werkstlckoberflache. mm
0203 Koordinate Werkstickoberflache (absolut): Koordinate der Oberfla-

che

2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate der Spindelachse,
Q204 in der keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstick (Spann-

mittel) erfolgen kann.

a = x* Q514

| E3

&

Zyklusbeschreibung

Mit diesem Zyklus kann man Texte auf eine Fla-
che des Werkstlicks gravieren. Diese lassen sich
entlang einer Geraden oder auf einem Kreishogen
anordnen.

1

2

Die WIinNC positioniert in der Bearbeitungs-
ebene zum Startpunkt des ersten Zeichens.
Das Werkzeug taucht senkrecht auf den Gra-
viergrund und frast das Zeichen. Erforderliche
Abhebebewegungen zwischen den Zeichen
fuhrt die Steuerung auf Sicherheitsabstand
aus.

Nachdem das Zeichen bearbeitet wurde, steht
das Werkzeug auf Sicherheitsabstand tber der
Oberflache.

Dieser Vorgang wiederholt sich fur alle zu
gravierenden Zeichen.

Abschlieend positioniert die WinNC das
Werkzeug auf den 2. Sicherheitsabstand.

Hinweis: <

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest. Wird die Tiefe =
0 programmiert, fuhrt die WinNC den Zyklus
nicht aus.

Wird der Text auf einer Geraden graviert,
(Q516=0), dann bestimmt die Werkzeugpo-
sition beim Zyklusaufruf den Startpunkt des
ersten Zeichens.

Wird der Text auf einem Kreis graviert,
(Q516=1), dann bestimmt die Werkzeugpo-
sition beim Zyklusaufruf den Mittelpunkt des
Kreises.

Der Graviertext kann auch per String-Variable
(QS) ubergeben werden.
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OLD
CYCLS

Old Cycles

1 Tieflochbohren

2 Gewindebohren

» 17 Gewindebohren GS

e 3 Nutenfrasen

* 4 Taschenfrasen

* 5 Kreistasche

e 212 Tasche schlichten

e 213 Zapfen schlichten

e 214 Kreistasche schlichten
e 215 Kreiszapfen schlichten
e 210 Nut Pendelnd

e 211 Runde Nut

» 230 Abzeilen

» 231 Regelflache
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U Pregrammuenen

TG \dema\Bautode_componentsi2_Flansch_Rangs H

Q401=+100 VORSCHUBFAKTOR =
EUMSTRATEGIE

TIEFE-20

ZUSTLGS

V.ZEITO

F500

28 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE -
Q11=+160 ;VORSCHUB TIEFENZ.
G12=+500 VORSCHUB RAEUMEN
Q208=+99959 ;VORSCHUE RUECKZUG
29 CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE 7
Q8=+1 ;DREHSINN 4

Q10=-5 ;ZUSTELL-TIEFE J

Q11=+150 VORSCHLUE TIEFENZ 7, m
Q12=+500 VORSCHUB RAEUMEN b

Q14=+0 ALFMASS SEITE “'.‘
30 CYCL DEF 25 KONTUR-ZUG {J 4

Q1=-20 FRAESTIEFE

JAUFMASS SEITE

:KOOR. OBERFLAECHE
Q7=+50 ;SICHERE HOEHE
Q10=-5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q11=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=+500 VORSCHUB RAEUMEN
Q15=+1 FRAESART

A1 OVOL NEE 29N AMLISRTER KREIC

Q3=+0
Q5=+0

SONDER- OLD L
ZYKLEN CYCLS
B Programmieren 08:19

TIEFBOHREN (Zyklus 1)

Parameter | Beschreibung Einheit
ABST Sicherheitsabstand 1 (inkremental) : Abstand zwischen Werkzeug- mm
spitze (= Startposition) und der Werkstiickoberflache.
TIEFE Bohrtiefe 2 (inkremental): Abstand zwischen Werkstuckoberflache und mm
Bohrungsgrund (= Spitze des Bohrkegels).
Zustelltiefe 3 (inkremental): Mall um welches das Werkzeug jeweils
zugestellt wird. Die Steuerung fahrt in einem Arbeitsgang auf die
ZUSTLG Bohrtiefe wenn: mm
. Zustelltiefe und Tiefe gleich sind
. die Zustelltiefe groRRer als die Bohrtiefe ist
Verweilzeit in Sekunden: Zeit, in der das Werkzeug am Bohrungsgrund
V.ZEIT : : . s
verweilt um freizuschneiden.
F Vorschub F: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Bohren. mm/min
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Z\

+)

Zyklusbeschreibung

1

Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen
Vorschub F von der aktuellen Position bis zur
ersten Zustelltiefe.

Danach fahrt die WinNC das Werkzeug im
Eilgang FMAX zuriick und wieder bis zur er-
sten Zustelltiefe, verringert um den Vorhalte-
Abstand t.

Die Steuerung ermittelt den Vorhalte-Abstand
selbsttatig:

e Bohrtiefe bis 30 mm: t = 0,6 mm
e Bohrtiefe iber 30 mm: t = Bohrtiefe/50

* maximaler Vorhalte-Abstand: 7 mm
AnschlieBend bohrt das Werkzeug mit dem
eingegebenen Vorschub F um eine weitere
Zustelltiefe.

Die WinNC wiederholt den 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 zurlck.

Hinweis: Z
Beachte vor dem Programmieren:
Programmieren Sie den Positionier-Satz
auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Be-
arbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO.
Positionier-Satz auf den Startpunkt in der
Spindelachse (Sicherheitsabstand Uber Werk-
stickoberflache) programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest.

Ein Negatives Vorzeichen bedeutet:
Zerspanung in Richtung der negativen Spin-
delachse.

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefuhrt.
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SONDER- OLD EH
ZYKLEN CYCLS

GEWINDEBOHREN (Zyklus 2)

N
N

Programmieren 10:13

. Programmieren

THC \demoBauteic_components'®_Fiansch_Range H
—+Scherhets - Abstand?

Q19=+0 VORSCHUB PENDELN -3

Q208=+89969 VORSCHUE RUECKZUG

Q401=+100 ;VORSCHUBFAKTOR =
NACHRAEUMSTRATEGIE i
2 0 GEWINDEBOHREN

TIEFE-20
V.ZEIT0.4
F100
27 CYCL DEF 1.0 TIEFBOHREN
28 CYCL DEF 1.1 ABST2
29 CYCL DEF 1.2 TIEFE-20
30 CYCL DEF 1.3 ZUSTLGS
31 CYCL DEF 1.4 V.ZEITO —
32 CYCL DEF 1.5 F500
33 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE
Q11=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=+500 VORSCHUB RAEUMEN e e o AN
©208=+99929 ;VORSCHUB RUECKZUG T 5
34 GYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE
Q9=+1 DREHSINN
Q10=-5 ZUSTELL-TIEFE L L
Q11=+150 VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=+500 VORSCHUB RAEUMEN
Q1d=+0 AUFMASS SEITE
35 CYCL DEF 25 KONTUR-ZUG
Q1=-20 ;FRAESTIEFE

M. - AlIEMIACE CEITE

Parameter | Beschreibung Einheit

Sicherheitsabstand 1 (inkremental) : Abstand zwischen Werkzeug-
ABST spitze (= Startposition) und der Werkstiickoberflache. mm
Richtwert: 4x Gewindesteigung

Bohrtiefe 2 (Gewindeldnge, inkremental): Abstand Werkstickoberfla-

TIEFE che — Gewindeende. mm
V.ZEIT Verweilzeit in Sekunden: Wert zwischen 0 und 0,5 Sekunden eingeben, s
' um ein Verkeilen des Werkzeugs beim Rickzug zu vermeiden.
Vorschub F: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Gewinde-
bohren.
F Vorschub berechnen: F =S x p mm/min

F: Vorschub (mm/min)
S: Spindel-Drehzahl (U/min)
p: Gewindesteigung (mm)
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Zyklusbeschreibung

1

2

Das Werkzeug fahrt in einem Arbeitsgang auf
die Bohrtiefe.

Danach wird die Spindeldrehrichtung umge-
kehrt und das Werkzeug nach der Verweilzeit
auf die Startposition zurtickgezogen.

An der Startposition wird die Spindeldrehrich-
tung erneut umgekehrt.

Hinweis: é
Beachte vor dem Programmieren:
Programmieren Sie den Positionier-Satz
auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Be-
arbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO.
Positionier-Satz auf den Startpunkt in der
Spindelachse (Sicherheitsabstand Uber Werk-
stickoberflache) programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest.

Ein Negatives Vorzeichen bedeutet:
Zerspanung in Richtung der negativen Spin-
delachse.

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefihrt.

Das Werkzeug muss in ein Langenaus-
gleichsfutter gespannt sein. Das Langenaus-
gleichsfutter kompensiert Toleranzen von
Vorschub und Drehzahl wahrend der Bearbei-
tung. Wahrend der Zyklus abgearbeitet wird,
ist der Drehknopf fir den Drehzahl-Override
unwirksam. Fir Rechtsgewinde Spindel mit
M3 aktivieren, fur Linksgewinde mit M4.
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SONDER- oLD e ERT
ZYKLEN cYcLs AT GEWINDEBOHREN GS

(Zyklus 17)

Programmieren 10:42

. Programmieren

THG ‘demo'Bauteie_components'?_Flansch_flange H |
—+Scherhets - Abstand?
Q19=+0 VORSCHUB PENDELN -]
Q208=4+99969 ;VORSCHUE RUECKZUG |
Q401=+100 VORSCHUBFAKTOR
Q404=+0 NACHRAEUMSTRATEGIE ——
22 CYCL DEF 17.0 GEW -BOHREN GS
IESE | |
TIEFE-20

STEIG+1 4
26 CYCL DEF 2.0 GEWINDEBOHREN |
27 CYCL DEF 2.1 ABST3 - _|
28 CYCL DEF 2.2 TIEFE-20 p————
20 CYCL DEF 2.3 V. ZEIT0.4 |

30 CYCL DEF 24 F100

31 CYCL DEF 1.0 TIEFBOHREN

32 CYCL DEF 1.1 ABST2

33 CYCL DEF 1.2 TIEFE-20

34 CYCL DEF 1.3 ZUSTLGS

35 CYCL DEF 1.4 V. ZEITO AR

36 CYCL DEF 1 5 F500 T

37 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE
Q11=+150 VORSCHUB TIEFENZ
Q12=+500 VORSCHUB RASUMEN
0208=+99989 ;VORSCHUE RUECKZUG |

38 CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE
Q9=+1 DREHSINN
Q10=-5 ;ZUSTELL-TIEFE |
Q11=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ,

M9 EAN _AMMOCU! IR QAT IMER

Abst

Parameter | Beschreibung Einheit

Sicherheitsabstand 1 (inkremental) : Abstand zwischen Werkzeug-
ABST spitze (= Startposition) und der Werkstiickoberflache. mm
Richtwert: 4x Gewindesteigung

Gewindetiefe 2 (inkremental): Abstand Werkstickoberflache (Gewin-

TIEFE debeginn) — Gewindeende. mm
Gewindesteigung 3:
Das Vorzeichen legt Rechts-oder Linksgewinde fest:

STEIG _ . mm
* + = Rechtsgewinde
e - = Linksgewinde

Emco 0224



EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

PROGRAMMIERUNG

Zyklusbeschreibung

Die WIinNC schneidet das Gewinde entweder
in einem oder in mehreren Arbeitsgdngen ohne
Langenausgleichsfutter.

Vorteile gegenltber dem Zyklus Gewindebohren

mit Ausgleichsfutter:

e Hohere 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: é
Beachte vor dem Programmieren:
Programmieren Sie den Positionier-Satz
auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der Be-
arbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO.
Positionier-Satz auf den Startpunkt in der
Spindelachse (Sicherheitsabstand Uber Werk-
stickoberflache) programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest.

Ein Negatives Vorzeichen bedeutet:
Zerspanung in Richtung der negativen Spin-
delachse.

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefihrt.

Die WIinNC berechnet den Vorschub in Ab-
hangigkeit von der Drehzahl. Wenn Sie wah-
rend des Gewindebohrens den Drehknopf
fur den Drehzahl-Override betéatigen, passt
die WIinNC 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.
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. SR ovets || Ay em | NUTENFRASEN (Zyklus 3)

TNG ‘demcBauteis_compane:

nis\2_Flansch_Range H

Programmieren 11:12

. Programmieren

—+Scherhets Abstand?

1 CYCL DEF 7.1 X+0

2 CYCL DEF 3.0 NUTEN

ABSTO
TIEFE+0
ZUSTLGO
FO
X+0
Y+0
FO

9 X+0

10 ¥+0

11 X+0

12 X+0

14 CALL PGM .reset.H

18 L Z+100 RO FFO
19 CC X+0 Y+0

21 L Z-20 F500
22 APPR CT X+51 Y+0

25L Z+100 RO FMAX

13 L X+10 ¥+20 Z+0 A+0 C+0 RO F100 M3

16 BLK FORM 0.2 X+52 Y+52 Z-0

15 BLK FORM 0.1 Z X-52 ¥-52 Z-30 I B
17 TOOL CALL "FACE_MILL_D40" Z S1000 »

FO MAX100 M3
20 M7 LP PR+75 PA+0 FMAX

23 CP PA+0 DR- AL F500

24 DEP PLCT PR+80 PA+QR3

26 * - BCHLICHTWERZEUG 3MM:

97 TAN CALL AL N8 EIRISH" 7 24000 X

F

CCA30 R+5 RL F500

tungsebene.

Parameter | Beschreibung Einheit
ABST Sicherheitsabstand 1 (inkremental) : Abstand zwischen Werkzeug- mm
spitze (= Startposition) und der Werkstiickoberflache.
Frastiefe 2 (inkremental): Abstand Werkstiickoberflache — Taschen-
TIEFE mm
grund.
Zustelltiefe 3: Mall um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird.
Die Steuerung fahrt in einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:
ZUSTLG PR mm
e Zustelltiefe = Tiefe
e Zustelltiefe > Tiefe
Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs .
F . ; mm/min
beim Einstechen
X 1. Seitenlange 4: Lange der Nut. mm
Schnittrichtung durch Vorzeichen festlegen.
Y 2. Seitenlange 5: Breite der Nut. mm
Vorschub: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs in der Bearbei- .
F mm/min

Emco
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PROGRAMMIERUNG

+)

zA

9
ot

+)

YA

Zyklusbeschreibung
Schruppen

1

Die WIinNC versetzt das Werkzeug um das
Schlichtaufmald (halbe Differenz zwischen
Nutbreite und Werkzeugdurchmesser) nach
innen. Von dort aus sticht das Werkzeug in
das Werkstlick ein und frast in Langsrichtung
der Nut.

Am Ende der Nut erfolgt eine Tiefenzustellung
und das Werkzeug frast in Gegenrichtung.
Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die pro-
grammierte Frastiefe erreicht ist.

Schlichten

3

4

Am Frasgrund fahrt die WinNC das Werkzeug
auf einer Kreisbahn tangential an die Aul3en-
kontur. Danach wird die Kontur im Gleichlauf
(bei M3) geschlichtet.

AbschlieBend fahrt das Werkzeug im Eilgang
FMAX auf den Sicherheitsabstand zurtick.
Bei einer ungeraden Anzahl von Zustellungen
fahrt das Werkzeug im Sicherheitsabstand zur
Startposition.

Hinweis: !
Beachte vor dem Programmieren:

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden
Stirnzahn verwenden (DIN 844), oder Vorboh-
ren am Startpunkt.

Vorpositionieren in die Mitte der Nut und um
den Werkzeug-Radius versetzt in die Nut mit
Radiuskorrektur RO. Fraserdurchmesser nicht
groRer als die Nutbreite und nicht kleiner als
die halbe Nutbreite wéhlen.

Positionier-Satz auf den Startpunkt in der
Spindelachse (Sicherheitsabstand Uber Werk-
stickoberflache) programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest.

Ein Negatives Vorzeichen bedeutet:
Zerspanung in Richtung der negativen Spin-
delachse.

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefuhrt.
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4
. RKLEN cveLs ﬁ- TASCHENFRASEN (Zyklus 4)

B Programmieren 12:00

. Programmieren

THG \deme\Bautese_componentsi2_Flansch_flange H
—+Sicherheds-Abstand?
b CYCL DEF 4.0 TASCHENFRAESEN £
ABSTZ
TIEFE-10
ZUSTLGS
F80
X+80
Y40
F100
DR+
RADIUS10
16 K+0
17 X+0
18 X+0
19 X4+0 s
20 L X+10 ¥+20 Z+0 A+0 C+0 RO F100 M3
21 CALL PGM .\resetH m
22 BLK FORM 0.1 Z X-52 Y-52 2-30
23 BLK FORM 0.2 X+52 Y452 Z+0 n
24 TOOL CALL "FACE_MILL_D40" Z $1000 ;
25L Z+100 RO FFO  FO MAX100 M3 ] _j
26CC X+0 ¥+0
27 M7 LP PR+75 PA<0 FMAX
28L Z-20 F500
20 APPR CT X-51 Y+0 CCA30 R+5 AL F500
30 CP PA+D DR- AL F500
31 DEP PLCT PR+80 PA+0 R3
32L Z+100 RO FMAX

29 * | SAULICUTIMEDTE S 98ARA.

Abst

Parameter | Beschreibung Einheit
ABST Sicherheitsabstand 1 (inkremental) : Abstand zwischen Werkzeug- mm
spitze (= Startposition) und der Werkstiickoberflache.
Frastiefe 2 (inkremental): Abstand Werkstiickoberflache — Taschen-
TIEFE mm

grund.

Zustelltiefe 3: Mall um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird.

Die Steuerung fahrt in einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

ZUSTLG e Zustelltiefe = Tiefe mm

e Zustelltiefe > Tiefe

Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs

F beim Einstechen: mm/min

X 1. Seitenlange 4: Lange der Tasche. mm
Parallel zur Hauptachse der Bearbeitungsebene.

Y 2. Seitenlange 5: Breite der Tasche. mm
Vorschub: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs in der Bearbei- .

F mm/min

tungsebene.

Drehung im Uhrzeigersinn:
DR * DR +: Gleichlauffrasen bei M3
* DR -: Gegenlauffrasen bei M3

Rundungsradius: Radius fur die Taschenecken.

RADIUS Radius =0: Rundungsradius ist gleich dem Werkzeugradius.
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Zyklusbeschreibung

*) N Schruppen
5 1 Das Werkzeug sticht an der Startposition (Ta-
schenmitte) in das Werkstlick ein und fahrt auf
J die erste Zustelltiefe.
G 2 AnschlieBend fahrt das Werkzeug zunachst

in die positive Richtung der langeren Seite
— bei quadratischen Taschen in die positive
1 Y-Richtung — und raumt dann die Tasche von
innen nach aufRen aus.

5 | 7z
' 9 3 Dieser Vorgang 1 bis 2 wiederholt sich bis die
/ Tiefe erreicht ist.
S

|

4 Am Ende des Zyklus fahrt die WIinNC das

|
i /
///////////// : Werkzeug auf die Startposition zurtck.

Hinweis: !
Beachte vor dem Programmieren:

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden
Stirnzahn verwenden (DIN 844), oder Vorboh-
ren am Startpunkt.

Positionier-Satz auf den Startpunkt in der
Spindelachse (Sicherheitsabstand tber Werk-
stickoberflache) programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest.

Ein Negatives Vorzeichen bedeutet:
Zerspanung in Richtung der negativen Spin-
delachse.

Ist Tiefe = 0 programmiert, wird der Zyklus
nicht ausgefihrt.

Fur die 2. Seitenlange gilt:

2. Seitenlange gréRer als (2x Rundungsradius
+ seitliche Zustellung k)
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5
B = | on || gy e | <reistaschE (zykius 5

B Programmieren 08:05

. Programmieren

TNG \deme\Baubede_components\2_Flansch_Range H
— Sicherhe s Abstand?
9 CYCL DEF 5.0 KR SCHE £
ABSTZ]
TIEFE-20
ZUSTLGS
F100
RADILS40
F250
DR+
15 CYCL DEF 4.0 TASCHENFRAESEN
16 CYCL DEF 4.1 ABST2
17 CYCL DEF 4.2 TIEFE-10
18 CYCL DEF 4.3 ZUSTLGA FE0

19 CYCL DEF 4.4 X+E0
20 CYCL DEF 4.5 Y+40 "
21 CYCL DEF 4.6 F100 DR+ RADIUS10
22 X+0 [ m
23 X+0
24 %X+0 b Abst
25 X+0 5
26 L X+10 ¥+20 Z+0 A+0 C+0 RO F100 M3 1 E
27 CALL PGM \reset H T
28 BLK FORM 0.1 Z X-52 ¥-52 Z-30
29 BLK FORM 0.2 X+52 ¥+52 Z+0
30 TOOL CALL "FACE_MILL_D40" Z S1000
31L Z#100 RO FFO  FO MAX100 M3
32 CC X+0 Y+0
3IM7 LP PR+75 PA+0 FMAX
| | Il Il Il | | |
Parameter | Beschreibung Einheit
Sicherheitsabstand 1 (inkremental) : Abstand zwischen Werkzeug-
ABST . _ . . . mm
spitze (= Startposition) und der Werkstiickoberflache.
Frastiefe 2 (inkremental): Abstand Werkstuckoberflache — Taschen-
TIEFE mm

grund.

Zustelltiefe 3: Mall um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird.

Die Steuerung fahrt in einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

ZUSTLG e Zustelltiefe = Tiefe mm

e Zustelltiefe > Tiefe

Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs

F beim Einstechen. mm/min

RADIUS Radius der Kreistasche mm
Vorschub: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs in der Bearbei- .

F mm/min

tungsebene.

Drehung im Uhrzeigersinn:
DR * DR +: Gleichlauffrasen bei M3
* DR - : Gegenlauffrasen bei M3
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PROGRAMMIERUNG

YA *)
\\ fe—
EP X
+)
Z A
5 s

4 i

Py - >

Zyklusbeschreibung
Schruppen

1

Das Werkzeug sticht an der Startposition (Ta-
schenmitte) in das Werkstlick ein und fahrt auf
die erste Zustelltiefe.

AnschlieBend fahrt das Werkzeug mit Vor-
schub F eine kreisférmige Bahn. Zur seitlichen
Zustellung k siehe Zyklus 4 Taschenfrasen.
Dieser Vorgang 2 wiederholt sich bis die Tiefe
erreicht ist.

Am Ende des Zyklus fahrt die WinNC das
Werkzeug auf die Startposition zurlck.

Hinweis: i
Beachte vor dem Programmieren:

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden
Stirnzahn verwenden (DIN 844), oder Vorboh-
ren am Startpunkt.

Positionier-Satz auf den Startpunkt (= Ta-
schenmitte) der Bearbeitungsebene mit Ra-
diuskorrektur RO programmieren.
Positionier-Satz auf den Startpunkt in der
Spindelachse (Sicherheitsabstand Uber Werk-
stickoberflache) programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest.
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212
. SR cvels || Ay @m | TASCHE SCHLICHTEN (Zyklus
212)

Programmieren 08:39

L Programmicren

TNC dema\Bauteie_components2_Flansch_flange H
—sSicherhe s Abstand?
9 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=+0 KOOR. OBERFLAECHE ~

Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST. -

Q216=+50 MITTE 1. ACHSE ~

Q217=+50 MITTE 2. ACHSE -

Q218=+60 ;1. SEITEN-LAENGE ~

Q219=+20 2. SEITEN-LAENGE ~

Q220=+0 ECKENRADIUS ~

Q221=+0 AUFMASS 1. ACHSE {

10 CYCL DEF 5.0 KREISTASCHE

11 CYCL DEF 5.1 ABST2

12 CYCL DEF 5.2 TIEFE-20 =

13 GYCL DEF 5.3 ZUSTLGS F100 ana ___ |Bazeo
14 CYCL DEF 5 4 RADIUSA0 ' '

15 CYCL DEF 55 F250 DR+

16 CYGL DEF 4.0 TASCHENFRAESEN
17 CYCL DEF 4.1 ABST2

18 CYCL DEF 4.2 TIEFE-10

19 GYCL DEF 4.3 ZUSTLGA F80

20 CYCL DEF 4.4 X=80

21 CYCL DEF 4.5 Y+40

22 CYCL DEF 4.6 F100 DR+ RADIUS10

29 v.n

Parameter | Beschreibung Einheit

0200 Sicherheitsabstand (inkremental) : Abstand zwischen Werkzeugspitze mm
(= Startposition) und der Werkstickoberflache.

Q201 Tiefe (inkremental): Abstand Werkstlickoberflache — Taschengrund. |mm
Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs

Q206 beim Fahren auf Tiefe. Wird in das Material eingetaucht, muss ein| mm/min
Wert kleiner als in Q207 definiert eingegeben werden.

0202 Zustelltiefe (inkremental): Mal3 um welches das Werkzeug jeweils mm
zugestellt wird. Positiven Wert eingeben.

Q207 Vorschub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen | mm/min

Q203 Koordinaten Werksttick Oberflache (absolut) mm

0204 2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate Spindelachse, in der mm
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstuck erfolgen kann.
Mitte 1. Achse (absolut): Mitte der Tasche in der Hauptachse der

Q216 . mm
Bearbeitungsebene
Mitte 2. Achse (absolut): Mitte der Tasche in der Nebenachse der

Q217 . mm
Bearbeitungsebene
1. Seitenlédnge (inkremental): Lange der Tasche, parallel zur Haupt-

Q218 . mm
achse der Bearbeitungsebene.
2. Seitenlange (inkremental): Lange der Tasche, parallel zur Neben-

Q219 - mm
achse der Bearbeitungsebene.

0220 Eckenradius: Radius der Taschenecke. Wird kein Radius eingegeben, mm
setzt die Steuerung den Eckenradius gleich dem Werkzeugradius.

0221 Aufmald 1. Achse (inkremental): Aufmald in der Hauptachse der Be- mm
arbeitungsebene, bezogen auf die Lange der Tasche.
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PROGRAMMIERUNG

+)
= Q206
=
Z\ ¥
Q200 Q204
Q203
Q202 i
Q201
/ -
X
+)
YA Q218
!
Q217 g
N o
I X

Q216 Q221

Zyklusbeschreibung

1

Die WIinNC fahrt das Werkzeug automatisch
in der Spindelachse auf den Sicherheits-
abstand, oder — falls eingegeben — auf den
2.Sicherheitsabstand und anschlieend in die
Taschenmittte.

Von der Taschenmitte aus fahrt das Werkzeug
in der Bearbeitungsebene auf den Startpunkt
der Bearbeitung. Die WIinNC berilcksichtigt
fur die Berechnung des Startpunkts das Auf-
mafl und den Werkzeugradius. Ggf. sticht die
WiInNC in der Taschenmitte ein.

Falls das Werkzeug auf dem 2. Sicherheitsab-
stand steht, fahrt die WinNC im Eilgang FMAX
auf den Sicherheitsabstand und von dort mit
dem Vorschub Tiefenzustellung auf die erste
Zustelltiefe.

AnschlieBend fahrt das Werkzeug tangential
an die Fertigteilkontur und frast im Gleichlauf
einen Umlauf.

Danach fahrt das Werkzeug tangential von
der Kontur weg zuriick zum Startpunkt in der
Bearbeitungsebene.

Der Vorgang 3 bis 5 wiederholt sich, bis die
programmierte Tiefe erreicht ist.

Am Ende des Zyklus fahrt die WinNC das
Werkzeug im Eilgang auf den Sicherheits-
abstand oder — falls eingegeben — auf den
2.Sicherheitsabstand und anschlieend in die
Mitte der Tasche (Endposition = Startposition).

Hinweis: 2
Beachte vor dem Programmieren:

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest.

Wenn Sie die Tasche aus dem Vollen heraus
schlichten wollen, dann verwenden Sie einen
Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden
Stirnzahn (DIN 844) und geben einen kleinen
Vorschub Tiefenzustellung ein.
MindestgroéRe der Tasche:

dreifacher Werkzeug-Radius.
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EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

213
. RKLEN cvets || ey | ZAPFEN SCHLICHTEN (Zyklus
213)
B Programmieren 10:19

TG \dema\Bautode_componentsi2_Flansch_Rangs H

Loy

Pregrammeren

—+Sxherheds-Abstand?

Q200=2 SICHERHEITS-ABST ~
Q201=-20 ,TIEFE ~

Q206=+150 ;VORSCHUB TIEFEMNZ. ~
Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE ~
Q207=+500 VORSCHUB FRAESEN -~
Q203=+0 KOOR. OBERFLAECHE -
Q204=+50 ;2. SICHERHEITS-ABST. ~
Q216=+50 MITTE 1. ACHSE -
Q217=+50 MITTE 2. ACHSE ~
Q218=+60 ;1. SEITEN-LAENGE ~
Q219=+20 2. SEITEN-LAENGE ~
Q220=+0 ECKENRADIUS -
Q221=+0 AUFMASS 1. ACHSE

10 CYCL DEF 213 ZAPFEN SCHLICHTEN ~

12 CYCL DEF 5.1 ABSTZ

18 CYCL DEF 4.1 ABSTZ

21 CYCL DEF 4 4 X+E0
22 CYCL DEF 4.5 Y+40

e ]

11 CYCL DEF 5.0 KREISTASCHE

13 CYCL DEF 52 TIEFE-20

14 CYCL DEF 5 3 ZUSTLGS F100

15 GYCL DEF 5 4 RADIUS40

16 CYCL DEF 55 F250 DR+

17 CYCL DEF 4.0 TASCHENFRAESEN

18 CYCL DEF 4.2 TIEFE-10
20 CYCL DEF 4.3 ZUSTLG4 F80

23 CYCL DEF 4.6 F100 DR+ RADIUS10

Parameter | Beschreibung Einheit

0200 Sicherheitsabstand (inkremental) : Abstand zwischen Werkzeugspitze mm
(= Startposition) und der Werkstickoberflache.

Q201 Tiefe (inkremental): Abstand Werkstlickoberflache — Zapfengrund. mm
Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs

Q206 beim Fahren auf Tiefe. Wird in das Material eingetaucht, muss ein| mm/min
Wert kleiner als in Q207 definiert eingegeben werden.

0202 Zustelltiefe (inkremental): Mal3 um welches das Werkzeug jeweils mm
zugestellt wird. Positiven Wert eingeben.

Q207 Vorschub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen | mm/min

Q203 Koordinaten Werksttick Oberflache (absolut) mm

0204 2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate Spindelachse, in der mm
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstuck erfolgen kann.
Mitte 1. Achse (absolut): Mitte des Zapfens in der Hauptachse der

Q216 . mm
Bearbeitungsebene
Mitte 2. Achse (absolut): Mitte des Zapfens in der Nebenachse der

Q217 . mm
Bearbeitungsebene
1. Seitenlange (inkremental): Lange des Zapfens, parallel zur Haupt-

Q218 . mm
achse der Bearbeitungsebene.
2. Seitenlange (inkremental): Lange des Zapfens, parallel zur Neben-

Q219 . mm
achse der Bearbeitungsebene.

Q220 Eckenradius: Radius der Zapfenecke. mm

0221 Aufmald 1. Achse (inkremental): Aufmal} in der Hauptachse der Bear- mm
beitungsebene, bezogen auf die Lange des Zapfens.

Emco

D234




EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640 PROGRAMMIERUNG

+) Zyklusbeschreibung
1 Die WiInNC fahrt das Werkzeug automatisch
in der Spindelachse auf den Sicherheits-
E 0206 abs.tand, o_der — falls eingegebe_n - au_f dep
z s 4 2.Sicherheitsabstand und anschlieend in die

Taschenmittte.

2 Von der Zapfenmitte aus fahrt das Werkzeug
Q200 Q204 in der Bearbeitungsebene auf den Startpunkt
. der Bearbeitung. Der Startpunkt liegt den ca.

j E 3,5-fachen Werkzeug-Radius rechts vom Zap-

Q203

Q201 fen

3 Falls das Werkzeug auf dem 2. Sicherheitsab-
A stand steht, fahrt die WinNC im Eilgang FMAX
ol auf den Sicherheitsabstand und von dort mit

X dem Vorschub Tiefenzustellung auf die erste
Zustelltiefe.

4 AnschlieBend fahrt das Werkzeug tangential
an die Fertigteilkontur und frast im Gleichlauf
einen Umlauf.

5 Danach fahrt das Werkzeug tangential von
der Kontur weg zuriick zum Startpunkt in der
Bearbeitungsebene.

6 Der Vorgang 3 bis 5 wiederholt sich, bis die
programmierte Tiefe erreicht ist.

7 Am Ende des Zyklus fahrt die WinNC das
Werkzeug im Eilgang auf den Sicherheits-
abstand oder — falls eingegeben — auf den
2.Sicherheitsabstand und anschlieend in die
Mitte der Tasche (Endposition = Startposition).

Hinweis: i
Beachte vor dem Programmieren:

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest.

Wenn Sie den Zapfen aus dem Vollen heraus
umfrasen wollen, dann verwenden Sie einen
Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden
Stirnzahn (DIN 844) und geben einen kleinen
Vorschub Tiefenzustellung ein.
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PROGRAMMIERUNG

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

SONDER- OoLD 214
ZYKLEN cvcLs @ KREISTASCHE SCHLICHTEN
(Zyklus 214)
Prt}grammieren 10:43
(. Programmieren
THG ‘dema'\Bauteic_components'2_Flansch_flange H
? '.:."-::. FF I-'l KREIST. SCHLICHTEN ~

Q200=2 SICHERHEITS-ABST.

Q201=-20 TIEFE

Q2068=+150 VORSCHLUEB TIEFENZ.

Q202=+5 ,ZUSTELL-TIEFE

Q207=+500 VORSCHUE FRAESEN

Q203=+0 KOOR. OBERFLAECHE

Q204=+50 2 SICHERHEITS-ABST

Q216=+50 MITTE 1. ACHSE

Q217=+50 MITTE 2. ACHSE

Q222«+52 ROHTEIL-DURCHMESSER Q

Q223=+50 ;FERTIGTEIL-DURCHM,

11 CYCL DEF 213 ZAPFEN SCHLICHTEN

C200=+2 SICHERHEITS-ABST

Q201=-20 ;TIEFE

Q206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ.

ot R bt A [ [caco

0203;+0 lI(ODRMOBEHFLAEgHII: !I'..“_L T v

Q204=+50 2 SICHERHEITS-ABST I |

G216=+50 MITTE 1. ACHSE |

G217=+50 MITTE 2. ACHSE I

Q218=+60 1. SEITEN-LAENGE

Q219=+20 2. SEITEN-LAENGE

Q220=+0 ECKENRADIUS

Q221=+0 AUFMASS 1. ACHSE

12 CYCL DEF 225 GRAVIEREN ¥

Parameter | Beschreibung Einheit

0200 Sicherheitsabstand (inkremental) : Abstand zwischen Werkzeugspitze mm
(= Startposition) und der Werkstickoberflache.

Q201 Tiefe (inkremental): Abstand Werkstlickoberflache — Taschengrund. |mm
Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs

Q206 beim Fahren auf Tiefe. Wird in das Material eingetaucht, muss ein| mm/min
Wert kleiner als in Q207 definiert eingegeben werden.

Zustelltiefe (inkremental): Mal3 um welches das Werkzeug jeweils

Q202 : o . mm
zugestellt wird. Positiven Wert eingeben.

Q207 Vorschub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen | mm/min

Q203 Koordinaten Werksttick Oberflache (absolut) mm

0204 2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate Spindelachse, in der mm
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstuck erfolgen kann.

Mitte 1. Achse (absolut): Mitte der Tasche in der Hauptachse der

Q216 . mm
Bearbeitungsebene.

Mitte 2. Achse (absolut): Mitte der Tasche in der Nebenachse der

Q217 . mm
Bearbeitungsebene.

0222 Rohteildurchmesser: Durchmesser der vorbearbeiteten Tasche. Den mm
Rohteildurchmesser kleiner als den Fertigteildurchmesser eingeben.
Fertigteildurchmesser: Durchmesser der fertig bearbeiteten Tasche.

Q223 Den Fertigteildurchmesser gréRer als den Rohteildurchmesser und |mm
groRer als den Werkzeugdurchmesser eingeben.
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PROGRAMMIERUNG

+)

=
8 a206
Zh ~7
Q200 Q204
Q203
Q202

Q201

Zyklusbeschreibung

1

Die WIinNC fahrt das Werkzeug automatisch
in der Spindelachse auf den Sicherheits-
abstand, oder — falls eingegeben — auf den
2.Sicherheitsabstand und anschlieend in die
Taschenmittte

Von der Taschenmitte aus fahrt das Werkzeug
in der Bearbeitungsebene auf den Startpunkt
der Bearbeitung. Die WinNC berucksichtigt fur
die Berechnung des Startpunkts den Rohteil-
Durchmesser und den Werkzeugradius. Falls
Sie den Rohteil-Durchmesser mit 0 eingeben,
sticht die WinNC in der Taschenmitte ein
Falls das Werkzeug auf dem 2. Sicherheitsab-
stand steht, fahrt die WinNC das Werkzeug im
Eilgang FMAX auf den Sicherheitsabstand und
von dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung
auf die erste Zustelltiefe

AnschlieBend fahrt das Werkzeug tangential
an die Fertigteilkontur und frast im Gleichlauf
einen Umlauf

Danach fahrt das Werkzeug tangential von der
Kontur zuriick 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
Werkzeug mit FMAX auf den Sicherheitsab-
stand oder — falls eingegeben — auf den 2.
Sicherheitsabstand und anschlieBend in die

Mitte der Tasche (Endposition = Startposition)
Hinweis:

Beachte vor dem Programmieren:

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest.

Wenn Sie die Tasche aus dem Vollen heraus
schlichten wollen, dann verwenden Sie einen
Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden
Stirnzahn (DIN 844) und geben einen kleinen
Vorschub Tiefenzustellung ein.
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EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

SONDER- OoLD 215
ZYKLEN cycLs @ KREISZAPFEN SCHLICHTEN
(Zyklus 215)
B Programmieren 11:16
(. Programmieren
THG ‘dema'\Bauteic_components'2_Flansch_flange H
1 '\' FF IE. KREISZ. SCHLICHTEN ~

Q200=2 SICHERHEITS-ABST.

Q201=-20 TIEFE

Q2068=+150 VORSCHLUEB TIEFENZ.

Q202=+5 ,ZUSTELL-TIEFE

Q207=+500 VORSCHUE FRAESEN

Q203=+0 KOOR. OBERFLAECHE

Q204=+50 2 SICHERHEITS-ABST

Q216=+50 MITTE 1. ACHSE

Q217=+50 MITTE 2. ACHSE

Q222«+52 ROHTEIL-DURCHMESSER

Q223=+50 ;FERTIGTEIL-DURCHM,

12 CYCL DEF 213 ZAPFEN SCHLICHTEN

C200=+2 SICHERHEITS-ABST

Q201=-20 ;TIEFE ‘ H

Q206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE

Q207=+500 ;VORSCHUB FRAESEN e lm

Q203=+0 KOOR OBERFLAECHE = m

Q204=+50 2 SICHERHEITS-ABST I I

G216=+50 MITTE 1. ACHSE

G217=+50 MITTE 2. ACHSE

Q218=+60 1. SEITEN-LAENGE

Q219=+20 2. SEITEN-LAENGE

Q220=+0 ECKENRADIUS

Q221=+0 AUFMASS 1. ACHSE

13 CYCL DEF 225 GRAVIEREN

Parameter | Beschreibung Einheit

0200 Sicherheitsabstand (inkremental) : Abstand zwischen Werkzeugspitze mm
(= Startposition) und der Werkstickoberflache.

Q201 Tiefe (inkremental): Abstand Werkstlickoberflache — Zapfengrund. mm
Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs
beim Fahren auf Tiefe. Wird in das Material eingetaucht, muss ein .

Q206 . . . . . . . |mm/min
kleiner Wert eingegeben und wenn im Freien eingetaucht wird, ein
hoéherer Wert eingeben werden.

Zustelltiefe (inkremental): Mal3 um welches das Werkzeug jeweils

Q202 : o . mm
zugestellt wird. Positiven Wert eingeben.

Q207 Vorschub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen | mm/min

Q203 Koordinaten Werksttick Oberflache (absolut) mm

0204 2. Sicherheitsabstand (inkremental): Koordinate Spindelachse, in der mm
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstick erfolgen kann.

Mitte 1. Achse (absolut): Mitte des Zapfens in der Hauptachse der

Q216 . mm
Bearbeitungsebene.

Mitte 2. Achse (absolut): Mitte des Zapfens in der Nebenachse der

Q217 . mm
Bearbeitungsebene.

0222 Rohteildurchmesser: Durchmesser des vorbearbeiteten Zapfens. Den mm
Rohteildurchmesser gré3er als den Fertigteildurchmesser eingeben.
Fertigteildurchmesser: Durchmesser des fertig bearbeiteten Zapfens.

Q223 Den Fertigteildurchmesser kleiner als den Rohteildurchmesser ein- |mm
geben.
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Zyklusbeschreibung
1 Die WiInNC fahrt das Werkzeug automatisch
in der Spindelachse auf den Sicherheitsab-
stand, oder — falls eingegeben — auf den 2.
= Q206 Sicherheitsabstand und anschlieRend in die
Z ‘ N Zapfenmitte.
2 Von der Zapfenmitte aus fahrt das Werkzeug
Q200 Q204 in der Bearbeitungsebene auf den Startpunkt
der Bearbeitung. Der Startpunkt liegt den ca.
l Q201
2

+)

Q203 —

Q202 3,5-fachen Werkzeug-Radius rechts vom Zap-
fen.

3 Falls das Werkzeug auf dem 2. Sicherheitsab-
stand steht, fahrt die WinNC das Werkzeug im

- Eilgang FMAX auf den Sicherheitsabstand und

X von dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung
auf die erste Zustelltiefe .

4 AnschlieBend fahrt das Werkzeug tangential
an die Fertigteilkontur und frast im Gleichlauf
einen Umlauf.

5 Danach fahrt das Werkzeug tangential von
der Kontur weg zuriick zum Startpunkt in der
Bearbeitungsebene.

6 Der Vorgang 3 bis 5 wiederholt sich, bis die
programmierte Tiefe erreicht ist.

7 Am Ende des Zyklus fahrt die WinNC das
Werkzeug mit FMAX auf den Sicherheitsab-
stand oder - falls eingegeben - auf den 2.
Sicherheitsabstand und anschlieBend in die
Mitte des Zapfens (Endposition = Startpositi-
on).

a

Hinweis: !
Beachte vor dem Programmieren:

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest.

Wenn Sie die Tasche aus dem Vollen heraus
schlichten wollen, dann verwenden Sie einen
Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden
Stirnzahn (DIN 844) und geben einen kleinen
Vorschub Tiefenzustellung ein.
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EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

210

. e R Shets ‘i) @m| NUT PENDELND (Zyklus 210)

TG \dema\Bautode_componentsi2_Flansch_Rangs H

B Programmieren 13:07

U Pregrammuenen

Q201=-20 TIEFE

Q201=-20 TIEFE

Q207=+500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE
Q215=+0 ;BEARBEITUNGS-UMFANG
Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAEGHE
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST
Q216=+50 MITTE i ACHSE
Q217=450 ;MITTE 2 ACHSE
Q218=+60 ;1. SEITEN-LAENGE
Q219420 ;2. SEITEN-LAENGE
Q2224=+0 ;DREHLAGE
Q338=+0 ;ZUST. SCHLICHTEN
Q206=+150 ;VORSCHUEB TIEFENZ.

11 CYCL DEF 214 KREIST. SCHLICHTEN

Q200=+2 :SICHERHEITS-ABST H 1
s Bazo0

Q206=+150 VORSCHUB TIEFENZ
Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE
Q207=+500 VORSCHUB FRAESEN
Q203=+0 .KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST
Q216=+50 MITTE 1. ACHSE
Q217=+50 MITTE 2. ACHSE
Q222=452 ROHTEIL-DURCHMESSER
Q223=+50 FERTIGTEIL-DURCHM.

17 OV NEE 915 KOEISY Q) ICHTERM ¥

messer eingegeben, dann schruppt die WinNC nur (Langloch frasen).

Parameter | Beschreibung Einheit
0200 Sicherheitsabstand (inkremental) : Abstand zwischen Werkzeugspitze mm
(= Startposition) und der Werkstickoberflache.
Q201 Tiefe (inkremental): Abstand Werkstlickoberflache — Nutgrund. mm
Q207 Vorschub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen | mm/min
0202 Zustelltiefe (inkremental): Mal3 um welches das Werkzeug bei einer mm
Pendelbewegung in der Spindelachse insgesamt zugestellt wird.
Bearbeitungsumfang festlegen:
e 0 = Schruppen und Schlichten
Q215 PP
e 1= Nur Schruppen
e 2= Nur Schlichten
Q203 Koordinaten Werkstiick Oberflache (absolut) mm
0204 2. Sicherheitsabstand (inkremental): Z-Koordinate, in der keine Kolli- mm
sion zwischen Werkzeug und Werkstlck erfolgen kann.
0216 MI'Fte 1. Achse (absolut): Mitte der Nut in der Hauptachse der Bear- mm
beitungsebene.
Mitte 2. Achse (absolut): Mitte der Nut in der Nebenachse der Bear-
Q217 . mm
beitungsebene.
1. Seitenlange: Wert parallel zur Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Q218 . ; mm
Langere Seite der Nut.
2. Seitenlange: Wert parallel zur Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Q219 Breit der Nut eingeben. Wird die Nutbreite gleich dem Werkzeugdurch- | mm

Emco
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Parameter | Beschreibung Einheit
0224 Drehwinkel (absolut): Winkel, um den die gesamte Nut gedreht wird. Grad
das Drehzentrum lieg im Zentrum der Nut.
Zustellung Schlichten (inkremental): Mafl3 um welches das Werkzeug
Q238 in der Spindelachse beim Schlichten zugestellt wird. mm
bei Eingabe 0: Schlichten in einer Zustellung.
Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs
0206 beim Fahren auf Tiefe. Wird in das Material eingetaucht, muss ein mm/min
kleiner Wert eingegeben und wenn im Freien eingetaucht wird, ein
hoéherer Wert eingeben werden.

Zyklusbeschreibung

Schruppen

1

Die WIinNC fahrt das Werkzeug automatisch in
der Spindelachse auf den Sicherheitsabstand
und anschlieRend ins Zentrum des linken Krei-
ses; von dort aus positioniert die WinNC das
Werkzeug auf den Sicherheitsabstand Uber
der Werkstuckoberflache.

Das Werkzeug fahrt mit dem Vorschub Fra-
sen auf die Werkstuckoberflache. Von dort
aus fahrt der Fréaser in L&ngsrichtung der
Nut — schrdg ins Material eintauchend — zum
Zentrum des rechten Kreises.

AnschlieRend fahrt das Werkzeug wieder
schrag eintauchend zuriick zum Zentrum des
linken Kreises. Diese Schritte wiederholen
sich, bis die programmierte Frastiefe erreicht
ist.

Auf der Frastiefe fahrt die WinNC das Werk-
zeug 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
Werkzeug tangential an die Fertigkontur und
danach schlichtet die WinNC die Kontur im
Gleichlauf (bei M3), wenn eingegeben auch in
mehreren Zustellungen.

Am Konturende fahrt das Werkzeug — tangen-
tial von der Kontur weg — zur Mitte der Nut.
Am Ende des Zyklus fahrt die WIinNC das
Werkzeug mit FMAX auf den Sicherheitsab-
stand oder - falls eingegeben - auf den 2.
Sicherheitsabstand.

Hinweis: i
Beachte vor dem Programmieren:

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest.

Den Frasdurchmesser nicht groBer als die
Nutbreite und nicht kleiner als ein Drittel der
Nutbreite wéahlen.

Den Fréasdurchmesser nicht kleiner als die
halbe Nutlange wahlen, sonst kann die
WiInNC nicht pendelnd eintauchen.

EMmco



PROGRAMMIERUNG EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

SONDER- oLD Zml
ZYKLEN cycLs =2 e~ | RUNDE NUT (Zyklus 211)

B Programmieren 14:00

U Pregrammuenen

TG \dema\Bautode_componentsi2_Flansch_Rangs H

CYCL D
Q200=2 SICHERHEITS-ABST
Q201=-20 | TIEFE

Q207=+500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q202=+5 | ZUSTELL-TIEFE

Q215=+0 BEARBEITUNGS-UMFANG
Q203=+0 KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST

Q216=+50 MITTE 1. ACHSE
Q217=+50 MITTE 2 ACHSE
Q244=+60 TEILKREIS-DURCHM,
Q219=4+20 2. SEITEN-LAENGE
Q245=+0 STARTWINKEL
Q248=+0 OEFFNUNGSWINKEL

Q338=+0 ;ZUST. SCHLICHTEN
Q206=+150 ;VORSCHUR TIEFENZ.
12 CYCL DEF 214 KREIST. SCHLICHTEN
Q200=+2 ;SICHERHEITS-ABST )
Q201=-20 TIEFE ]
0206=+150 ;VORSCHUR TIEFENZ
Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE
Q207=+500 :VORSCHUB FRAESEN
Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+50 :2, SICHERHEITS-ABST
Q216=+50 MITTE 1. ACHSE
Q217=+50 MITTE 2. ACHSE
Q222452 ;ACHTEIL-DURCHMESSER

Y2260 -EERTIGCTEN ) RCHL

Parameter | Beschreibung Einheit
0200 Sicherheitsabstand (inkremental) : Abstand zwischen Werkzeugspitze mm
(= Startposition) und der Werkstickoberflache.
Q201 Tiefe (inkremental): Abstand Werkstlickoberflache — Nutgrund. mm
Q207 Vorschub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen | mm/min
0202 Zustelltiefe (inkremental): Mal3 um welches das Werkzeug bei einer mm
Pendelbewegung in der Spindelachse insgesamt zugestellt wird.
Bearbeitungsumfang festlegen:
e 0 = Schruppen und Schlichten
Q215 PP
e 1= Nur Schruppen
e 2= Nur Schlichten
Q203 Koordinaten Werkstiick Oberflache (absolut) mm
0204 2. Sicherheitsabstand (inkremental): Z-Koordinate, in der keine Kolli- mm
sion zwischen Werkzeug und Werkstlck erfolgen kann.
0216 MI'Fte 1. Achse (absolut): Mitte der Nut in der Hauptachse der Bear- mm
beitungsebene.
Mitte 2. Achse (absolut): Mitte der Nut in der Nebenachse der Bear-
Q217 . mm
beitungsebene.
Q244 Durchmesser Teilkreis mm
2. Seitenlange: Breite der Nut. Wenn die Nutbreite gleich dem Werk-
Q219 zeugdurchmesser eingegeben ist, dann schruppt die WinNC (Langloch |mm
frasen).
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Parameter | Beschreibung Einheit
Q245 Startwinkel (absolut): Polarwinkel des Startpunkts. Grad
Q248 Offnungswinkel der Nut (inkremental) mm
Zustellung Schlichten (inkremental): Mafl3 um welches das Werkzeug
Q238 in der Spindelachse beim Schlichten zugestellt wird. mm
bei Eingabe 0: Schlichten in einer Zustellung.
Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs
0206 beim Fahren auf Tiefe. Wird in das Material eingetaucht, muss ein mm/min
kleiner Wert eingegeben und wenn im Freien eingetaucht wird, ein
hoherer Wert eingeben werden.

Zyklusbeschreibung

Schruppen

1

Die WIinNC fahrt das Werkzeug automatisch in
der Spindelachse auf den Sicherheitsabstand
und anschlieend ins Zentrum des rechten
Kreises.

Das Werkzeug fahrt mit dem Vorschub Frasen
auf die Werkstuckoberflache und von dort aus
fahrt der Fraser — schrag ins Material eintau-
chend.— zum anderen Ende der Nut.
AnschlieRend fahrt das Werkzeug wieder
schrag eintauchend zuriick zum Startpunkt.
Der Vorgang 2 bis 3 wiederholt sich, bis die
programmierte Frastiefe erreicht ist.

Auf der Frastiefe fahrt die WinNC das Werk-
zeug zum Planfrasen ans andere Ende der
Nut.

+)

Schlichten

5

Von der Mitte der Nut fahrt die WinNC das
Werkzeug tangential an die Fertigkontur.
Danach schlichtet die WinNC die Kontur im
Gleichlauf (bei M3), wenn eingegeben auch
in mehreren Zustellungen. Der Startpunkt fur
den Schlichtvorgang liegt hier im Zentrum des
rechten Kreises.

Am Konturende fahrt das Werkzeug tangential
von der Kontur weg.

Am Ende des Zyklus fahrt die WIinNC das
Werkzeug mit FMAX auf den Sicherheitsab-
stand oder - falls eingegeben - auf den 2.
Sicherheitsabstand.

Hinweis: é
Beachte vor dem Programmieren:

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe
legt die Arbeitsrichtung fest.

Den Frasdurchmesser nicht groBer als die
Nutbreite und nicht kleiner als ein Drittel der
Nutbreite wéahlen.

Den Fréasdurchmesser nicht kleiner als die
halbe Nutlange wahlen, sonst kann die
WiInNC nicht pendelnd eintauchen.
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230

. TYKLEN. ovets || [l % | ABZEILEN (Zyklus 230)

Programmieren 14:47

(. Programmeeren

Q201=-20 TIEFE

11 CYCL DEF 230 ABZEILEN ~

Q225=+0 STARTPUNKT 1. ACHSE |
Q226=-0  STARTPLNKT 2. ACHSE &
Q227=+0 STARTPUNKT 3. ACHSE
Q218=+80 ;1. SEITEN-LAENGE |
Q219=+20 ;2. SEITEN-LAENGE |
Q240=+20 ANZAHL SCHNITTE
Q206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q207=+500 VORSCHUB FRAESEN
Q209=+150 ;VORSCHUB QUER
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST. f
12 CYGCL DEF 211 RUNDE NUT A |
Q200=+2 ;SICHERHEITS-ABST.

Q207=+500 ;VORSCHUB FRAESEM
Q202=4+5 ZUSTELL-TEFE  |—a *. e |
Q215=+0 BEARBEITUNGS-UMFANG - 1
Q203=+0 KOOR OBERFLAECHE &) "
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST |
Q216=+50 MITTE 1. ACHSE Qzzs
Q217=+50 MITTE 2. ACHSE

Q244=+60 :TEILKREIS-DURGHM |
Q219=+20 2. SEITEN-LAENGE |
Q245=40 ;STARTWINKEL
Q248=+0 OEFFNUNGSWINKEL
Q338=+0 ZUST. SCHLICHTEN |
Q206-+150 ;VORSCHUB TIEFENZ.

13 W NEE 914 KREIST Qrd IrdTER

sende.

Parameter | Beschreibung Einheit

0225 Startpunkt 1. Achse (absolut): Min-Punkt-Koordinate der abzuzeilen- mm
den Flache in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.

0226 Startpunkt 2. Achse (absolut): Min-Punkt-Koordinate der abzuzeilen- mm
den Flache in der Nebenachse der Bearbeitungsebene.

Q227 Startpu_nkt 3 Achse (absolut): Hohe in der Spindelachse, auf der mm
abgezeilt wird.
1. Seitenlange (inkremental): Lange der abzuzeilenden Flache in der

Q218 Hauptachse der Bearbeitungsebene, bezogen auf den Startpunkt 1.|mm
Achse.
2. Seitenléange (inkremental): LAnge der abzuzeilenden Fléache in der

Q219 Nebenachse der Bearbeitungsebene, bezogen auf den Startpunkt 2.|mm
Achse.

0240 Anzahl der Schnitte: Anzahl der Zeilen, auf denen die WinNC das
Werkzeug in der Breite verfahren soll.

0206 Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs mm/min
beim Fahren vom Sicherheitsabstand auf die Frastiefe.

0207 \S/é)r:schub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fra- mm/min
Vorschub quer: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren

0209 auf die nachste Zeile. Wird im Material quer gefahren, dann ist Q209 mm/min
kleiner als Q207 einzugeben. Wird im Freien quer gefahren, dann
kann Q209 groRRer als Q207 sein.,
Sicherheitsabstand (inkremental) : Abstand zwischen Werkzeugspitze

Q200 und Fréstiefe fur die Positionierung am Zyklusanfang und am Zyklu- |mm

Emco
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+) Zyklusbeschreibung

1 Die WIinNC positioniert das Werkzeug im Eil-
gang FMAX von der aktuellen Position aus in
der Bearbeitungsebene auf den Startpunkt
1. Die WIinNC versetzt das Werkzeug dabei
um den Werkzeugradius nach links und nach
oben.

2 Anschlieend fahrt das Werkzeug mit Eilgang
in der Spindelachse auf Sicherheitsabstand
und danach im Vorschub Tiefenzustellung auf
die programmierte Startposition in der Spindel-
achse.

3 Danach fahrt das Werkzeug mit dem program-
mierten Vorschub Frasen auf den Endpunkt 2.
Den Endpunkt berechnet die WinNC aus dem
programmierten Startpunkt, der programmier-
ten Lange und dem Werkzeugradius.

v +) 4 Die WInNC versetzt das Werkzeug mit Vor-
schub Frasen quer auf den Startpunkt der
]][[]DD Q207 nachsten Zeile. Die WinNC berechnet den
> Versatz aus der programmierten Breite und
A der Anzahl der Schnitte.

e tt——1 o 5 Danach fahrt das Werkzeug in negativer Rich-

@ N = Q240 4+ O tung der 1. Achse zurlick.
g = | B 6 Das Abzeilen wiederholt sich, bis die eingege-

>
2

o)
(5]
o
©

bene Flache vollstandig bearbeitet ist.

| 7 Am Ende fahrt die WinNC das Werkzeug mit
Q226 : S Eilgang zurtick auf den Sicherheitsabstand.
t Q218 ¥
Q225
+) Hinweis: ?

é Beachte vor dem Programmieren:
Q206 e .
% Das Werkzeug so vorpositionieren, dass kei-
% ‘ ne Kollision mit dem Werkstlick oder Spann-

mittel erfolgen kann.
Q200

Q227

W22
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PROGRAMMIERUNG

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

SONDER-
ZYKLEN

OLD
CYCLS

231

=

REGELFLACHE (Zyklus 231)

B Programmieren 07:43
() Programmeren
THEC ‘dema Bauteile_components'@_Flansch_flange H |
Sianpunkl 1. Achse? {
10 CYCL DEF 231 REGELFLAECHE ~
Q225=- STARTPUNKT 1. AGHSE |
Q226=+0 STARTPUNKT 2. ACHSE |
Q227=+0 STARTPUNKT 3. ACHSE =
228=+0 ;2 PUNKT 1. ACHSE
Q229=+0 ;2 PUNKT 2. ACHSE |
Q230=+0 ;2. PUNKT 3. ACHSE 3
Q231=+0 ;3. PUNKT 1. ACHSE |
Q232«40 ;3. PUNKT 2. ACHSE |
Q233=+0 |3 PUNKT 3. ACH b
(1234=+0 4. PUNKT 1. ACHSE l’ Y n
Q225=+0 4. PUNKT 2. ACHSE |
Q236=+0 4. PUNKT 3. ACHSE b N
Q240=+20 :ANZAHL SCHNITTE \ S
Q207=+500 ;VORSCHUB FRAESEN
11 CYGL DEF 210 NUT PENDELND g "/ |
Q200=+2  SICHERHEITS-ABST e 3
Q201=-20 |TIEFE [
Q207=+500 ,VORSCHUB FRAESEN |
Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE Q226 |
Q215=+) BEARBEITUNGS-UMFANG
1203=+0 KOOR. OBERFLAECHE |
Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST.
Q216=+50 MITTE 1. ACHSE L
Q217=+50 MITTE 2. ACHSE
(1218=+60 ;1. SEITEN-LAENGE |
Q219=+20 2. SEIT l:f.l;LN:NGI: a
| ’. ii | j: .’
Parameter | Beschreibung Einheit
0225 Startpunkt 1. Achse (absolut): Startpunkt-Koordinate der abzuzeilen- mm
den Flache in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
0226 Startpunkt 2. Achse (absolut): Startpunkt-Koordinate der abzuzeilen- mm
den Flache in der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Startpunkt 3. Achse (absolut): Startpunkt-Koordinate der abzuzeilen-
Q227 N . . mm
den Flache in Spindelachse.
0228 2. Punkt 1. Achse (absolut): Endpunkt-Koordinate der abzuzeilenden mm
Flache in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
0229 2. Punkt 2. Achse (absolut): Endpunkt-Koordinate der abzuzeilenden mm
Flache in der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
2. Punkt 3. Achse (absolut): Endpunkt-Koordinate der abzuzeilenden
Q230 . . - mm
Flache in der Spindelachse.
3. Punkt 1. Achse (absolut): Koordinate des Punktes 3 in der Haupt-
Q231 . mm
achse der Bearbeitungsebene.
3. Punkt 2. Achse (absolut): Koordinate des Punktes 3 in der Neben-
Q232 . mm
achse der Bearbeitungsebene.
0233 3. Punkt 3. Achse (absolut): Koordinate des Punktes 3 in der Spin- mm
delachse.
4. Punkt 1. Achse (absolut): Koordinate des Punktes 4 in der Haupt-
Q234 . mm
achse der Bearbeitungsebene.
4. Punkt 2. Achse (absolut): Koordinate des Punktes 4 in der Neben-
Q235 . mm
achse der Bearbeitungsebene.
0236 4. Punkt 3. Achse (absolut): Koordinate des Punktes 4 in der Spin- mm
delachse.
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Parameter | Beschreibung Einheit
0240 Anzahl der Schnitte: Anzahl der Zeilen, die das Werkzeug zwischen mm
Punkt 1 und 4 bzw. zwischen Punkt 2 und 3 verfahren soll.
Vorschub Frasen: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fréa-
Q207 sen. Die WIinNC fuhrt den ersten Schnitt mit dem halben program- | mm/min
mierten Wert aus.
+ +
) vi )
ZA
Q235
Q232
4
Q236
3
Q233
Q227 1
Q229
Q230 25
& A7 |
— o=
¢ x — o
Q228 Q231 Q234 Q225 X

Hinweis:

Beachte vor dem Programmieren:
Das Werkzeug so vorpositionieren, dass kei-
ne Kollision mit dem Werkstick oder Spann-
mitteln erfolgen kann.

Die WinNC fahrt das Werkzeug mit Radius-
korrektur RO zwischen den eingegebenen
Positionen.

Ggf. Fraser mit einem Uber Mitte schneiden-
den Stirnzahn verwenden (DIN 844).
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+)

Zyklusbeschreibung

1 Die WIinNC positioniert das Werkzeug von der
aktuellen Position aus mit einer 3D-Geraden-
bewegung auf den Startpunkt 1.

2 AnschlieBend fahrt das Werkzeug mit dem
programmierten Vorschub Frasen auf den
Endpunkt 2.

3 Dort fahrt die WinNC das Werkzeug im Eilgang
um den Werkzeug-Durchmesser in positive
Spindelachsenrichtung und danach wieder
zuriick zum Startpunkt 1.

4 Am Startpunkt 1 fahrt die WinNC das Werk-
zeug wieder auf den zuletzt gefahrenen Z-
Wert.

5 AnschlieRend versetzt die WinNC das Werk-
zeug in allen drei Achsen von Punkt 1 in Rich-
tung des Punktes 4 auf die néchste 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 Das Abzeilen wiederholt sich, bis die eingege-
bene Flache vollstandig bearbeitet ist.

8 Am Ende positioniert die WinNC das Werkzeug
um den Werkzeug-Durchmesser lber den
hochsten eingegebenen Punkt in der Spindel-
achse.

Schnittfihrung

Der Startpunkt und damit die Frasrichtung ist
frei wahlbar, 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 Schaftfra-
sern kdnnen Sie optimieren:

¢ Durch stoRenden Schnitt (Spindelachsenkoor-
dinate Punkt 1 groRer als Spindelachsenkoor-
dinate Punkt 2) bei wenig geneigten Flachen.

¢ Durch ziehenden Schnitt (Spindelachsenkoor-
dinate Punkt 1 kleiner als Spindelachsenkoor-
dinate Punkt 2) bei stark geneigten Flachen.

¢ Bei windschiefen Flachen, Hauptbewegungs-
Richtung (von Punkt 1 nach Punkt 2) in die
Richtung der starkeren Neigung legen.

Die Oberflachengiite beim Einsatz von Radiusfra-
sern kdnnen Sie optimieren:

¢ Bei windschiefen Flachen Hauptbewegungs-
Richtung (von Punkt 1 nach Punkt 2) senkrecht
zur Richtung der starksten Neigung legen.
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Unterprogramme

Unterprogramme und Programmteil-
Wiederholungen kennzeichnen *)

Einmal programmierte Bearbeitungsschritte kon-
nen Sie mit Unterprogrammen und Programmteil-
Wiederholungen beliebig oft ausfihren lassen.

Label

Unterprogramme und Programmteil-Wiederholun-
gen beginnen im Bearbeitungsprogramm mit der
Marke LBL, eine Abklrzung fir LABEL.

LABEL erhalten eine Nummer zwischen 1 und
65535. Jede LABEL-Nummer dirfen Sie im Pro-
gramm nur einmal vergeben mit LABEL SET.

Hinweis: <

Wenn Sie eine LABEL-Nummer mehrmals
vergeben, gibt die WinNC beim Beenden des
LBL SET-Satzes eine Fehlermeldung aus.

LABEL 0 (LBL 0) kennzeichnet ein Unterpro-
gramm-Ende und darf deshalb beliebig oft ver-
wendet werden.

D251
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0

*)

BEGIN PGM ...
CALL LBL1
% F 3
L Z+100 M2
LBL1 - |
@ ®
LBLO - |
END PGM ...

Emco

Unterprogramme *)

Arbeitsweise

1 Die WIinNC fiuhrt das Bearbeitungs-Programm
bis zu einem Unterprogramm-Aufruf CALL LBL
aus.

2 Ab dieser Stelle arbeitet die WinNC das auf-
gerufene Unterprogramm bis zum Unterpro-
gramm-Ende LBL 0 ab.

3 Danach fuhrt die WinNC das Bearbeitungs-
Programm mit dem Satz fort, der auf den
Unterprogramm-Aufruf CALL LBL folgt.

Programmier-Hinweise
e Ein Hauptprogramm kann bis zu 254 Unterpro-
gramme enthalten.

¢ Unterprogramme konnen in beliebiger Reihen-
folge beliebig oft aufgerufen werden.

e Ein Unterprogramm darf sich nicht selbst auf-
rufen.

e Unterprogramme an das Ende des Hauptpro-
gramms (hinter dem Satz mit M2 bzw. M30)
programmieren.

e Wenn Unterprogramme im Bearbeitungs-
Programm vor dem Satz mit M02 oder M30
stehen, dann werden sie ohne Aufruf mindes-
tens einmal abgearbeitet.

Unterprogramm programmieren

¢ Anfang kennzeichnen: Taste LBL SET driicken
und eine Label-Nummer eingeben.

e Unterprogramm-Nummer eingeben.

e Ende kennzeichnen: Taste LBL SET dricken
und Label-Nummer ,0“ eingeben.

Unterprogramm aufrufen

e Unterprogramm aufrufen: Taste LBL CALL
dricken.

e Label-Nummer: Label-Nummer des aufzuru-
fenden Unterprogramms eingeben.

¢ Wiederholungen REP: Dialog mit Taste NO
ENT lbergehen. Wiederholungen REP nur bei
Programmteil-Wiederholungen einsetzen.

Hinweis: <

CALL LBL 0 ist nicht erlaubt, da es dem Aufruf
eines Unterprogramm-Endes entspricht.
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0 BEGIN PGM ...

;

+ LBL1

R

CALLLBL1REP2

3

END PGM ...

")

Programmteil-Wiederholungen *)

Label LBL

Programmteil-Wiederholungen beginnen mit der
Marke LBL (LABEL).

Eine Programmteil-Wiederholung schlieRt mit
CALL LBL /REP ab.

Arbeitsweise

1

Die WinNC flihrt das Bearbeitungs-Programm
bis zum Ende des Programmteils (CALL LBL /
REP) aus. Die WIinNC arbeitet also das Label
einmal ohne gesonderten Aufruf ab.
AnschlieRend wiederholt die WinNC den Pro-
grammteil zwischen dem aufgerufenen LABEL
und dem Label-Aufruf CALL LBL /REP so oft,
wie Sie unter REP angegeben haben.
Danach arbeitet die WinNC das Bearbeitungs-
Programm weiter ab.

Programmier-Hinweise

Sie kénnen einen Programmteil bis zu 65 534
mal hintereinander wiederholen.

Programmteile werden von der WinNC immer

einmal haufiger ausgefiihrt, als Wiederholun-
gen programmiert sind.

Programmteil-Wiederholung programmieren

Anfang kennzeichnen: Taste LBL SET driicken
und LABEL-Nummer fir den zu wiederholen-
den Programmteil eingeben.

Programmteil eingeben

Programmteil-Wiederholung aufrufen

Taste LBL CALL drucken, Label-Nummer des
zu wiederholenden Programmteils und Anzahl
der Wiederholungen REP eingeben.
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m

0 B

<@n

EN

o

GIN PGM }‘ 0 BEGINPGM B
CALL PGM B '
PGM A E

END PGM B

*)

Beliebiges Programm als Unterpro-
gramm *)

Arbeitsweise

1 Die WIinNC fihrt das Bearbeitungs-Programm
aus, bis Sie ein anderes Programm mit CALL
PGM aufrufen.

2 Anschlieend fuhrt die WinNC das aufgerufene
Programm bis zu seinem Ende aus.

3 Danach arbeitet die WinNC das (aufrufende)
Bearbeitungs-Programm mit dem Satz weiter
ab, der auf den Programm-Aufruf folgt.

Programmier-Hinweise

e Um ein beliebiges Programm als Unterpro-
gramm zu verwenden, benétigt 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 enthal-
ten (Endlosschleife).

Beliebiges Programm als Unterprogramm
aufrufen

¢ Funktionen zum Programm-Aufruf wahlen:
Taste PGM CALL dricken.

Hinweis: <

Wenn Sie nur den Programm-Namen einge-
ben, muss das aufgerufene Programm im
selben Verzeichnis stehen wie das rufende
Programm.

Wenn das aufgerufene Programm nicht im
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 aufrufen

Programmteil-Wiederholungen in Pro-
grammteil-Wiederholung
Unterprogramme-Aufruf in Programmteil-
Wiederholungen

Programmteil-Wiederholungen im Unterpro-
gram

Verschachtelungstiefe

Die Verschachtelungs-Tiefe legt fest, wie oft Pro-
grammteile oder Unterprogramme weitere Unter-
programme oder Programmteil-Wiederholungen
enthalten durfen.

* Maximale Verschachtelungstiefe fur Unterpro-
gramme: 6

* Maximale Verschachtelungstiefe fir Hauptpro-
gramm-Aufrufe: 4

* Programmteil-Wiederholungen kénnen Sie
beliebig oft verschachteln

Beispiel: Unterprogramm im Unterprogramm

Kommentar

0 BEGIN PGM UPGMS MM

Hauptprogramm bei LBL 1 aufrufen

17 CALLLBL 1

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

45 LBL O

Ende von Unterprogramm 1
46 LBL 2 Anfang von Unterprogramm 2
62 LBLO Ende von Unterprogramm 2

63 END PGM UPGMS MM

63 END PGM UPGMS MM

@) @)
o) o)
o o S wBL1 2 S L2 3
(@) O o o o o
O O (@) (@) (@] O
O O (©) O
O O o o o
(@) —_— o % o o
O O (@) O O O
o CALL o O CALL © o o
o LBL1 o g L2 S S S
o o) o o o o
0O — o o o
0O 0O (@] l O O l O
(@] (@] O O
O o o o o o
O O O LBLO © © |BLO ©
Ie) o o o o o
o o)
o) O
uP1 uP2
Hauptprogramm

Programm-Ausfihrung

1 Hauptprogramm UPGMS wird bis Satz 17
ausgefihrt

2 Unterprogramm 1 wird aufgerufen und bis Satz
39 ausgefuhrt

3 Unterprogramm 2 wird aufgerufen und bis Satz
62 ausgefuhrt. Ende von Unterprogramm 2 und
Rucksprung zum Unterprogramm, von dem es
aufgerufen wurde

4 Unterprogramm 1 wird von Satz 40 bis Satz 45
ausgefuhrt. Ende von Unterprogramm 1 und
Rucksprung ins Hauptprogramm UPGMS

5 Hauptprogramm UPGMS wird von Satz 18 bis
Satz 35 ausgefuhrt. Rucksprung zu Satz 0 und
Programm-Ende
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Beispiel: Programmteil-Wiederholungen
wiederholen

Kommentar

0 BEGIN PGM UPGMS MM

15LBL1

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

upP 2 upP 2

O0000O00OOO0O0O0OOOOOOOOOOOOOOOOO

CQO0000OOOO0

Hauptprogramm

O O
O CALL 8
oLBL2 §
O REP 2120 o o [e) o) o o [e) o) o o
0O O |BL2 O O LBL2 O O |BL1 © O O O LBL2 ©
o o o o 8 8 o o o o
. o o o o b - o o o o
(@] (@) (@) (@) @) @) (@) (@) (@) (@)
O o o o o o o o o o o
o o o o o o o o o o
O o o o o oCALL o o o o o
O SLBL2 S
O
o REP 2/2 0
©) o
O (@)
(@) @)
CALL © 8
LBL 1 8
REP 1/1 2

UP1 UP 2 UP 2

Programm-Ausfihrung

1 Hauptprogramm REPS wird bis Satz 27 aus-
gefuhrt

2 Programmteil zwischen Satz 20 und Satz 27
wird 2 mal wiederholt

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 Pro-
grammteil-Wiederholung zwischen Satz 20
und Satz 27)

5 Hauptprogramm REPS wird von Satz 36 bis
Satz 50 ausgefuhrt (Programm-Ende)
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Beispiel: Unterprogramm wiederholen Kommentar

0 BEGIN PGM UPGMS MM

10LBL1 Anfang der Programmteil-Wiederholung 1

11 CALL LBL 2 Unterprogramm Aufruf

Programmteil zwischen diesem Satz und LBL 1

12 CALL LBL 1 REP 2/2 (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

O
= O O

O e}
9 cALL o ® o L o
O o o
O LBL2 g O o o

©) @) O

8 O o o o © |1gL2 ©
0O @) o o CALL o O @)

o o o O O O
s 7 ogleed gl | s
O O S S o g
8 8 o o |2 BLo
@) O @) @)
®) O
O O S ; S
@) @) O
O O O ©)
O O
O O
@) O
8 8 up 2 UP1 upP 2
O O
Hauptprogramm

Programm-Ausfihrung

1 Hauptprogramm UPGREP wird bis Satz 11
ausgefihrt

2 Unterprogramm 2 wird aufgerufen und ausge-
fuhrt

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 ausgefuhrt; Programm-Ende
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E: Werkzeugprogrammierung

Werkzeugbezogene Ein-
gaben

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 fur jede Maschinenachse unterschiedlich
sein und ist durch Maschinen-Parameter festge-
legt.

Eingabe

Den Vorschub kdnnen Sie im TOOL CALL-Satz
(Werkzeug-Aufruf) und in jedem Positioniersatz
eingeben. (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 drucken Sie auf die
Dialogfrage Vorschub F= ? die Taste ENT oder
den Softkey FMAX.

Vorschub und Spindeldrehzahl

Wirkungsdauer

Der mit einem Zahlenwert programmierte Vor-
schub gilt bis zu dem Satz, in dem ein neuer
Vorschub programmiert wird. F MAX gilt nur flr
den Satz, in dem er programmiert wurde. Nach
dem Satz mit F MAX gilt wieder der letzte mit Zah-
lenwert programmierte Vorschub. F9999 ist ein
selbsthaltender Eilgang. Er wird durch Eingabe
eines Vorschub-Zahlenwertes geléscht.

Anderung wéhrend des Programmlaufs
Wahrend des Programmlaufs &ndern Sie den
Vorschub mit dem Override-Drehknopf F fir den
Vorschub.
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Spindeldrehzahl S *)

Die Spindeldrehzahl S geben Sie in Umdrehun-
gen pro Minute (U/min) in einem TOOL CALL-
Satz ein (Werkzeug-Aufruf).

Programmierte Anderung

Im Bearbeitungs-Programm kdnnen Sie die Spin-

deldrehzahl mit einem TOOL CALL-Satz &ndern,

indem Sie ausschlief3lich die neue Spindeldreh-

zahl eingeben:

¢ Drehzahl programmieren: Taste TOOL CALL
driicken

¢ Dialog Werkzeug-Nummer? mit Taste NO
ENT Ubergehen

e Dialog Spindelachse parallel X/Y/Z ? mit
Taste NO ENT Ubergehen

¢ |m Dialog Spindeldrehzahl S= ? neue Spin-
deldrehzahl eingeben, mit Taste END bestati-
gen

Anderung wéhrend des Programmlaufs
Wahrend des Programmlaufs andern Sie die
Spindeldrehzahl mit dem Override-Drehknopf S
fur die Spindeldrehzahl.

Vorschub und Spindeldrehzahl
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Werkzeug-Daten

Voraussetzung fur die Werkzeug-
Korrektur *)
%) Ublicherweise programmieren Sie die Koordina-

ten der Bahnbewegungen so, wie das Werksttick
% in der Zeichnung bemalfit ist. Damit die WinNC

die Bahn des Werkzeug-Mittelpunkts berechnen,
also eine Werkzeug-Korrektur durchfihren kann,
1 8 12 13 18 missen Sie Lange und Radius zu jedem einge-
setzten Werkzeug eingeben.

Z :
v ] Werkzeug-Nummer, Werkzeug-Name

Jedes Werkzeug ist durch eine Nummer gekenn-
[l zeichnet. Wenn Sie mit Werkzeug-Tabellen arbei-
ten, kénnen Sie hthere Nummern verwenden und

. zusatzlich Werkzeug-Namen vergeben.
X Das Werkzeug mit der Nummer O ist als Null-
Werkzeugdaten 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.
z *) Werkzeug-Lange L
L ) L e g J Die Werkzeuglange L sollten Sie grundsétzlich
als absolute Lange bezogen auf den Werkzeug-
L3 bezugspunkt eingeben.
L1 Die WIinNC bendtigt fur zahlreiche Funktionen in
= Verbindung mit Mehrachsbearbeitung zwingend
L2 die Gesamtlange des Werkzeugs.
® =
X

Werkzeuglange
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*)
B

DR>0 =g

6

ST o o o

!
!
!
DL<0T— 3 -!- -
=
I

 DL>0

Werkzeugradius

Werkzeug-Radius R *)
Den Werkzeug-Radius R geben Sie direkt ein.

Delta-Werte fur LAngen und Radien

Delta-Werte bezeichnen Abweichungen fir die
Lange und den Radius von Werkzeugen.

Ein positiver Delta-Wert steht fur ein Aufmafd (DL,
DR, DR2>0). Bei einer Bearbeitung mit Aufmal3
geben Sie den Wert fur das Aufmal3 beim Pro-
grammieren des Werkzeug-Aufrufs mit TOOL
CALL ein.

Ein negativer Delta-Wert bedeutet ein Untermal3
(DL, DR, DR2<0). Ein Untermalf3 wird in der Werk-
zeug-Tabelle fur den VerschleilR eines Werkzeugs
eingetragen.

Delta-Werte geben Sie als Zahlenwerte ein, in
einem TOOL CALL-Satz kénnen Sie den Wert
auch mit einem Q-Parameter tibergeben.

Eingabebereich: Delta-Werte dirfen maximal +
99,999 mm betragen.
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Werkzeug-Tabelle: Standard Werkzeug-Daten

Werkzeug-Daten in die Tabelle
eingeben

In einer Werkzeug-Tabelle kdnnen Sie Werk-
zeuge definieren und deren Werkzeug-Daten
speichern.

Sie missen die Werkzeug-Tabellen verwenden,
wenn indizierte Werkzeuge, wie z.B. Stufenboh-
rer mit mehreren Langenkorrekturen eingesetzt
werden sollen.

Abk. Eingaben

Dialog

Nummer, mit der das Werkzeug im Programm aufgerufen wird

T (2.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-Lénge?
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 R27?
tung mit Radiusfraser)
DL Delta-Wert Werkzeug-Lange L Aufmaf} Werkzeug-Lange?
DR Delta-Wert Werkzeug-Radius R Aufmaf} Werkzeug-Radius?
g Werkzeug- gesperrt?
TL Werkzeugsperre setzen (TL: fur Tool locked) Ja= ENT / Nein= NO ENT
Werkzeugtyp: Taste ENT driicken um das Feld zu editieren.
VP Die Taste GOTO o6ffnet ein Fenster, in dem der Werkzeugtyp gewahlt werden ~ Werkzeug-Typ?
kann. Werkzeugtypen werden vergeben, um Anzeigenfiltereinstellungen so zu
vergeben, dass nur der gewahlte Typ in der Tabelle sichtbar ist.
DOC Kommentar zum Werkzeug Werkzeug-Kommentar?

LCUTS Schneidelange des Werkzeugs fur Zyklus 22

Schneidelénge in der Wkz-
Achse?

Maximaler Eintauchwinkel des Werkzeugs bei pendelnder Eintauchbewegung Maximaler Eintauchwinkel?

ANGLE fur Zyklen 22 und 208
CuT Anzahl der Werkzeugschneiden Anzahl der Schneiden?

Begrenzung der Spindeldrehzanhl fiir dieses Werkzeug. Uberwacht wird sowohl . N

NMAX der programmierte Wert (Fehlermeldung) als auch eine Drehzahlerh6hung tber Maximaldrehzahl [1/min]?
Potentiometer. Funktion inaktiv: - eingeben
Spitzenwinkel des Werkzeugs. Wird vom Zyklus Zentrieren (Zyklus 240)

T-ANGLE verwendet, um aus der Durchmesser-Eingabe die Zentrier-Tiefe berechnen zu  Spitzenwinkel

kénnen.
Gewindesteigung des Werkzeugs. Wird von den Zyklen zum Gewindebohren Werkzeuq Gewinde-Steiqung?

PITCH (Zyklus 206, 207 und 209) verwendet. Ein positives Vorzeichen entspricht 9 gung:
einem Rechtsgewinde.

3D WERKZEUG Werkzeug aus einer Drop-down Liste auswahlen Werkzeug aus Datenbank fur 3D
NAME 9 P Simulation?

FARBE Farbe fur das Werkzeug auswahlen

Werkzeugfarbe fir 3D

Simulation?
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qWerkzeug-Tanelle editieren

) Marn ot Bt I Werkreug Tab, eddesen

TN ettt

SN ZELN
‘ ANFANG | ENDE
-

Towtmie 22

i!
=||| g

E
% 6%

|
BUCHEN || | ENDE
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WERKZEUG

TABELLE

T

EDITIEREN

AUS

TABELLEN

FILTER

ALLE ANZ.
SEITE SEITE
ANFANG ENDE
ZEILEN- ZEILEN-
ANFANG ENDE
<= =>

Werkzeug-Tabelle editieren

Die fur den Programmlauf glltige Werkzeug-
Tabelle hat den Datei-Namen TOOL.T. TOOL
T muss im Verzeichnis TNC:\table gespeichert
sein und kann nur in einer Maschinen-Betriebsart
editiert werden. Werkzeug-Tabellen, die archiviert
oder fur den Programm-Test eingesetzt werden,
kénnen einen beliebigen anderen Datei-Namen
mit der Endung .T haben.

Werkzeug-Tabelle TOOL.T 6ffnen:
1 Beliebige Maschinen-Betriebsart wahlen

2 Werkzeug-Tabelle wéahlen: Softkey WERK-
ZEUG TABELLE driicken

3 Softkey EDITIEREN auf ,EIN“ setzen.

Nur bestimmte Werkzeugtypen anzeigen:

1 Softkey-Leiste umschalten bis TABELLEN
FILTER erscheint.

2 Gewilnschten Werkzeugtyp per Softkey wéah-
len.

3 Filter wieder aufheben: Softkey ALLE ANZ.
dricken.

Beliebige andere Werkzeugta-
belle 6ffnen

1 Datei-Verwaltung aufrufen

2 Mit den Pfeil-Tasten oder Pfeil-Softkeys, wird
das Hellfeld auf die Datei bewegt, die gewahlt
werden soll.

3 Datei wahlen: Softkey WAHLEN oder ENT
dricken.

Wenn Sie eine Werkzeug-Tabelle zum Editieren
geoffnet haben, dann kénnen Sie das Hellfeld
in der Tabelle mit den Pfeiltasten oder mit den
Softkeys auf jede beliebige Position bewegen. An
einer beliebigen Position kénnen Sie die gespei-
cherten Werte Uberschreiben oder neue Werte
eingeben.

Emco
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Werkzeug- Tabelle editieren 123
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Werkzeug- Tabelle editieren 123
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Hinweis:
3D Werkzeuge und 3D Farben werden in

einer eigenen Tabelle TOOL.3d gespeichert.

Hinweis: ?

Ist keine Farbe gewahlt, wird jene aus dem
3D Tool Manager verwendet. Ansonsten hat
die eingestellte Farbe Prioritat.

3D Werkzeug-Name

In der Werkzeugliste kdnnen 3D Werkzeuge aus
dem Toolmanager tbernommen werden.

Es kann auch eine unabhangige Farbzuweisung fur
die einzelnen Werkzeuge gemacht werden.

1 Den Scrollbalken nach rechts schieben um die
3D Werkzeuge anzuzeigen.

2 Mit einem Doppelklick auf die 3D Werkzeuge
wird die Werkzeugauswahl aktiviert (Drop-
downmeni). Durch drucken der Leertaste
kann in der Werkzeugauswahl weitergeblattert
werden.

3 Um ein Werkzeug abzuwéahlen, muss die Leer-
zeile im Auswahlmeni (die allererste Zeile)
gewahlt werden.

3D Werkzeug-Farbe

Damit verschiedene Werkzeuge in der Simulation
besser dargestellt und unterschieden werden kén-
nen, werden ihnen bestimmte und frei wahlbare
Farben zugeordnet.

1 Den Scrollbalken nach rechts schieben um die
Farbauswahl anzuzeigen.

2 Mit einem Doppelklick oder durch dricken der
Leertaste auf dem Farbfeld wird das Farbaus-
wabhlfenster getffnet.

3 Vordefinierte Farben werden als Basic colors
angezeigt. Benutzerdefinierte Farben werden
als Custom colors abgelegt.

e Custom colors erstellen:
Mit dem Mauszeiger im farbigen Feld der
Werkzeugfarbe die gewiinschte Farbe wahlen.
Wahlweise kdnnen die Werte fir R,G,B manu-
ell eingegeben werden.

e mit "Add to Custom Color" die neue Farbe
hinzufugen.

4 Um eine Farbe wieder abzuwahlen, muss
Schwarz gewahlt werden.

5 Die Eingabe mit OK abschliel3en oder mit Can-
cel abbrechen.

E?
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Platz-Tabelle fir Werkzeug-
wechsler *)

Werkzeug-Tabelle TOOL.T 6ffnen:

WERKZEUG 1 Beliebige Maschinen-Betriebsart wahlen
TABELLEEA 2 Werkzeug-Tabelle wéhlen: Softkey WERK-
? ZEUG TABELLE driicken.

3 Softkey dricken um die PLATZ TABELLE zu
PLATZ offnen.
TABELLE
4 Softkey EDITIEREN auf ,EIN“ setzen um die
EDITIEREN Platz-Tabelle zu bearbeiten.
AUS Funktionen fur die Bearbeitungsmaoglichkeiten

der Platz-Tabelle siehe Werkzeug-Tabelle.

3 Mt Deviot B Plats. Tabsty wbsonn.

[ P2tz Taballe editieren
=
i

1tk tiond ety
R v o
L T
L]
i R

Die Platz-Tabelle wird fir den automatischen
Werkzeugwechsel bendtigt.

i 4 Weiters verwalten Sie damit die Belegung des
‘ i.'_ﬂ" Werkzeugwechslers. Die Platz-Tabelle ist im

= Verzeichnis TNC:\TABLE abgelegt.

i Der Dateiname ist mit TOOL_P.TCH voreinge-

il stellt und kann fur den Maschinenbereich nicht

| verandert werden.

|

et I

5

Platz-Tabelle: Eingaben

F und L sind derzeit nicht editierbar, da zum
momentanen Softwarestand keine chaotische
Werkzeugverwaltung maoglich ist.

Abk. Eingaben Dialog
P Platz Nummer des Werkzeugs im Werkzeugmagazin —
T Werkzeugnummer Werkzeug-Nummer?
TName  Werkzeugname Werkzeug-Name?
F Werkzeug immer auf gleichen Platz im Magazin zuriickwechseln Festplatz? Ja = ENT / Nein = NO ENT
L Platz sperren Platz gesperrt Ja = ENT / Nein = NO ENT
DOC Platzkommentar Platz-Kommentar?
Hinweis: ? Hinweis fur TName und DOC: ?

Diese Eintrage sind in der Platztabelle und
der Werkzeugtabelle gekoppelt, und werden
daher automatisch bernommen.

Emco -
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ABBRUCH

Werkzeugwechsel mit Softkey

In der vertikalen Softkeyleiste gibt es mittels Soft-
key die Moglichkeit das Werkzeug zu wechseln.

1 Softkey fir Werkzeugwechsel driicken

2 Ein neues Werkzeug einschwenken.

3 Zurick zur Platz-Tabelle.

Weitere Funktionen in der horizonta-
len Softkey Leiste

1 Cursor auf die Spalte T setzen und Softkey
dricken.

2 Die gesamte Tabelle zurticksetzen.

3 Werkzeug aus der Werkzeug-Tabelle wahlen:

Es wird der Inhalt der Werkzeugtabelle angezeigt.
Mit den Pfeiltasten das Werkzeug wahlen, mit
Softkey OK in die Platz-Tabelle ibernehmen.

4 Eingabe mit OK abschlieBen oder mit AB-
BRUCH verwerfen.
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WERKZEUG
NAME

AUSWAHLEN

Qs

Werkzeug-Daten aufrufen *)

Einen Werkzeug-Aufruf TOOL CALL im Bearbei-
tungs-Programm programmieren Sie mit folgen-
den Angaben:

Werkzeug-Aufruf mit Taste TOOL CALL wéah-
len.

Werkzeug-Nummer: Nummer oder Name des
Werkzeugs eingeben. Das Werkzeug wurde
zuvor in einem TOLL DEF-Satz oder in der
Werkzeug-Tabelle festgelegt.

Mit dem Softkey WERKZEUG NAME wird der
Name eingegeben.

Per Softkey AUSWAHLEN kénnen Sie ein
Fenster einblenden, lber das Sie ein in der
Werkzeugtabelle TOOL.T definiertes Werk-
zeug direkt ohne Eingabe der Nummer oder
des Namens wahlen kénnen.

Mit dem Softkey QS wird ein String-Parameter
eingegeben.

Die WIinNC setzt den Werkzeugnamen auto-
matisch in Anfihrungszeichen.

Die Namen beziehen sich auf einen Eintrag in
der aktiven Werkzeugtabelle TOOL.T.

Spindelachse parallel X/Y/Z: Werkzeugachse
eingeben.

Spindeldrehzahl S: Spindeldrehzahl direkt
eingeben.

Vorschub F: Vorschub direkt eingeben. F
wirkt solange, bis Sie in einem Positioniersatz
oder in einem TOOL CALL-Satz einen neuen
Vorschub programmieren.

Aufmald Werkzeug-Lange DL: Delta-Wert flr
die Werkzeug-Lange.

Aufmall Werkzeug-Radius DR: Delta-Wert fir
den Werkzeug-Radius.

Beispiel: Werkzeug-Aufruf

Aufgerufen wird Werkzeug Nummer 5 in der
Werkzeugachse Z mit der Spindeldrehzahl 2500
U/min und einem Vorschub von 350 mm/min. Das
Aufmafd fur die Werkzeuglange und den Werk-
zeugradius betragen 0,2, das Untermald fir den
Werkzeug-Radius 1 mm.

20 TOOL CALL 5 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1

Das D vor L und R steht fiir Delta-Wert.

Emco
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*)

Werkzeugkorrektur

Werkzeugkorrektur

Einfihrung *)

Die WinNC korrigiert die Werkzeugbahn um den
Korrekturwert fur Werkzeuglange in der Spin-
delachse und um den Werkzeug-Radius in der
Bearbeitungsebene.

Wenn Sie das Bearbeitungs-Programm direkt an
der WinNC erstellen, ist die Werkzeug-Radiuskor-
rektur nur in der Bearbeitungsebene wirksam. Die
WiIinNC bericksichtigt dabei bis zu finf Achsen
inkl. der Drehachsen.

Werkzeuglangenkorrektur

Die Werkzeugkorrektur fir die Lange wirkt, sobald
Sie ein Werkzeug aufrufen und in der Spindel-
achse verfahren. Sie wird aufgehoben, sobald
ein Werkzeug mit der Ladnge L=0 aufgerufen wird
(TOOL CALL 0).

Kollisionsgefahr:

Vorsicht Kollisionsgefahr:

Wenn Sie eine Langenkorrektur mit positivem
Wert mit TOOL CALL 0 aufheben, verringert
sich der Abstand vom Werkzeug zu Werk-
stick.

Nach einem Werkzeug-Aufruf TOOL CALL
andert sich der programmierte Weg des
Werkzeugs in der Spindelachse um die
Langendifferenz zwischen altem und neuem
Werkzeug.

Bei der Langenkorrektur werden Delta-Werte
sowohl aus dem TOOL CALL-Satz als auch aus
der Werkzeug-Tabelle bertcksichtigt.

Korrekturwert = L + DL, . + DL, mit

L: Werkzeug-Lange L aus TOOL DEF-
Satz oder Werkzeug-Tabelle

DL ;oo ca -Aufmall DL flr Lange aus TOOL
CALL- Satz

DL [ Aufmald DL fur Lange aus der Werk-

zeug-Tabelle

EMmco
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Werkzeugradiuskorrektur

Werkzeugradiuskorrektur

Werkzeugradiuskorrektur *)

Der Programm-Satz fur eine Werkzeugbewegung
enthalt:

e RL oder RR fiur eine Radiuskorrektur

¢ RO, wenn keine Radiuskorrektur ausgefihrt
werden soll

Die Radiuskorrektur wirkt, sobald ein Werkzeug
aufgerufen und in der Bearbeitungsebene mit RL
oder RR verfahren wird.

Hinweis: 7

Die WIinNC hebt die Radiuskorrektur auf,
wenn Sie:

* einen Geradensatz mit RO programmieren
¢ die Kontur mit der Funktion DEP verlassen
* einen PGM CALL programmieren

* ein neues Programm mit PGM MGT anwah-
len.

Bei der Radiuskorrektur werden Delta-Werte so-
wohl aus dem TOOL CALL-Satz als auch aus der
Werkzeug-Tabelle berlicksichtigt.

Korrekturwert = R + DR + DR_,; mit

TOOL CALL

R: Werkzeug-Radius R aus TOOL DEF-
Satz oder Werkzeugtabelle

DR [ oL ca ‘Aufmall DR fur Radius aus TOOL
CALL- Satz
DR - Aufmald DR fir Radius aus der Werk-

zeug-Tabelle

Bahnbewegungen ohne Radiuskorrektur: RO
Das Werkzeug verfahrt in der Bearbeitungsebene
mit seinem Mittelpunkt auf der programmierten
Bahn, bzw. auf die programmierten Koordinaten.

Anwendung: Bohren, Vorpositionieren.

Emco
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Bahnbewegungen mit Radiuskorrektur: RR
und RL *)

RR Das Werkzeug verféahrt rechts von der Kontur
RL Das Werkzeug verfahrt links von der Kontur

Der Werkzeugmittelpunkt hat dabei den Abstand
des Werkzeugradius von der programmierten
Kontur. ,Rechts” und ,links" bezeichnet die Lage
des Werkzeugs in Verfahrrichtung entlang der
Werkstuckkontur.

Hinweis: é

Zwischen zwei Programm-Satzen mit un-
terschiedlicher Radiuskorrektur RR und RL
muss mindestens ein Verfahrsatz in der Be-
arbeitungsebene ohne Radiuskorrektur (also
mit RO) stehen.

Eine Radiuskorrektur wird zum Ende des
Satzes aktiv, in dem sie das erste Mal pro-
grammiert wurde.

Beim ersten Satz mit Radiuskorrektur RR/RL
und beim Aufheben mit RO positioniert die
WInNC das Werkzeug immer senkrecht auf
den programmierten Start- oder Endpunkt.
Positionieren Sie das Werkzeug so vor dem
ersten Konturpunkt bzw. hinter dem letzten
Konturpunkt, dass die Kontur nicht besché-
digt wird.

Bahnbewegungen

RR

ENT

Eingabe der Radiuskorrektur

Die Radiuskorrektur wird mit einem L-Satz ein-
gegeben.

Eingabe der Koordinaten des Zielpunktes mit ENT
bestéatigen und abschliel3en.

Radiuskorr.: RL/RR/Keine Korr.?
Werkzeugbewegung links von der programmier-
ten Kontur: Softkey RL driicken oder

Werkzeugbewegung rechts von der programmier-
ten Kontur: Softkey RR driicken oder

Werkzeugbewegung ohne Radiuskorrektur bzw.
Radiuskorrektur aufheben: Taste ENT oder Soft-
key RO dricken.

Satz beenden: Taste END driicken

E13
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Ecken bearbeiten

Radiuskorrektur: Ecken bearbeiten

AulRenecken:

Wenn Sie eine Radiuskorrektur programmiert
haben, dann fiihrt die WinNC das Werkzeug an
den AuBenecken auf einem Ubergangskreis.
Falls notig, reduziert die WinNC den Vorschub
an den Aul’enecken, zum Beispiel bei grof3en
Richtungswechseln.

Innenecken:

An Innenecken errechnet die WinNC den
Schnittpunkt der Bahnen, auf denen der
Werkzeug-Mittelpunkt korrigiert verfahrt. Von
diesem Punkt an verfahrt das Werkzeug am
nachsten Konturelement entlang. Dadurch
wird das Werkstick an den Innenecken nicht
beschadigt. Daraus ergibt sich, dass der
Werkzeug-Radius fur eine bestimmte Kontur
nicht beliebig grofl? gewé&hlt werden darf.

Hinweis: #

Legen Sie den Start- oder Endpunkt bei einer
Innenbearbeitung nicht auf einen Kontur-
Eckpunkt, da sonst die Kontur beschadigt
werden kann.

Emco
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PROGRAMMABLAUF

F: Programmablauf

Vorbedingungen

Bezugspunkt setzen oder Nullpunkte Zyklus 7

Die verwendeten Nullpunkte missen vermessen
und eingetragen sein.

Werkzeuge

Die verwendeten Werkzeuge miissen vermessen
und eingetragen sein.

Die Werkzeuge missen sich an den entspre-
chenden Positionen (T) im Werkzeugwechsler
befinden.

Referenzpunkt

Der Referenzpunkt muss in allen Achsen ange-
fahren sein.

Maschine

Die Maschine muss betriebsbereit sein.

Das Werkstlick muss sicher gespannt sein.

Lose Teile (Spannschlissel usw.) missen aus
dem Arbeitsraum entfernt sein, um Kollisionen
zu vermeiden.

Die Maschinentiire muss zum Programmstart
geschlossen sein.

Alarme

Es diirfen keine Alarme anstehen.

F1
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SOO)

Programmstart, Pro-
grammhalt

Driucken Sie die Taste "Cycle Start".

Programm anhalten mit "Cycle Stop", fortsetzen
mit "Cycle Start".

Programm abbrechen mit "Reset".

Betriebsarten Programm-
lauf

In der Betriebsart Programmlauf Satzfolge fuhrt
die Steuerung ein NC Programm kontinuierlich
bis zum Programmende oder bis zu einer Unter-
brechung aus.

In der Betriebsart Programmlauf Einzelsatz fuhrt
die Steuerung jeden Satz nach Driucken der ex-
ternen CYCLE START-Taste einzeln aus.

Folgenden Funktionen kdnnen genutzt werden:

e Programmlauf unterbrechen

* Programmlauf ab bestimmtem Satz

e Satze Uberspringen

* Werkzeugtabelle TOOL.T editieren

e Q-Parameter kontrollieren und andern

Programmlauf Einzelsatz / Satzfolge wahlen

Wahlen Sie ein Programm zur Abarbeitung an.

Hinweis: 7

Alle benétigten Programme und Tabellen
missen in den Betriebsarten Programmlauf
Einzelsatz und Programmlauf Satzfolge an-
gewahlt sein (Status M).

EMmco
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PROGRAMMABLAUF

SATZ-
VORLAUF

[
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Satzvorlauf

Mit der Funktion Satzvorlauf kdnnen Sie ein Bear-
beitungsprogramm ab einem frei wahlbaren Satz
N abarbeiten.

» Dialog Satzvorlauf 6ffnen

e Vorlauf bis N= Eingabe des freiwdhlbaren
Satzes, bis zu dem der Satzvorlauf ausgefihrt
werden soll.

e Programm: zeigt den Namen des ausgewéhl-
ten Programmes an.

Nach erfolgtem Satzvorlauf erscheint die Meldung
"Wiederherstellen Maschinenstatus".

Durch Driicken der NC-Start Taste wird die Wie-
derherstellung bestatigt.

F3
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F MAX

EIN

EIN

Olp @os)

F MAX %

» Softkey-Leiste umschalten bis F MAX erscheint.

e Softkey dricken um die Eingabemaske fir F
MAX zu 6ffnen.

Mit dem Softkey FMAX wird die Vorschubge-
schwindigkeit reduziert, um das NC-Programm
einzufahren.

Die Reduzierung gilt fur alle Eilgang- und Vor-
schubbewegungen.

Der eingegebene Wert ist nach dem Aus- /Ein-
schalten der Maschine nicht mehr aktiv. Um die
jeweils festgelegte maximale Vorschubgeschwin-
digkeit nach dem Einschalten wiederherzustellen,
muss der entsprechende Zahlenwert erneut ein-
gegeben werden.

Das Verhalten dieser Funktion ist maschinenab-
héangig, beachten Sie das Maschinenhandbuch.

Satze Uberspringen

Satze, die beim Programmieren mit einem
»I“-Zeichen gekennzeichnet sind, kdnnen beim
Programm-Test oder Programmlauf Gberspringen
werden.

Programmsatze mit "/" Zeichen nicht ausfihren
bzw. ausfuhren.

Wahlweiser Programmlauf-Halt

Die Steuerung unterbricht den Programmlauf bei
Séatzen in denen M1 programmiert ist.

Ist M1 in der Betriebsart Programmlauf verwen-
det, schaltet die Steuerung die Spindel un das
Kuhlmittel nicht ab!

Programmlauf oder Programmtest bei Satzen mit
M1 unterbrechen bzw. nicht unterbrechen.

Emco
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FLexiBLE NC-PROGRAMMIERUNG

G: Flexible NC-Programmierung

Hinweise zum Programmieren: 2

Q-Parameter und Zahlenwerte kdnnen ge-
mischt im Programm eingegeben werden.

Erlaubter Eingabebereich:

Zahlenwerte zwischen -999 999 999 und
+999 999 999. Es sind max. 16 Zeichen, da-
von 9 Vorkommastellen erlaubt.

Q-Parameter

Mithilfe von Q-Parametern kann in nur einem
Bearbeitungsprogramm eine ganze Teilefamilien
definiert werden.

Dazu werden anstelle von Zahlenwerten variable
Parameter verwendet, die Q-Parameter:

Q-Parameter werden u.a. verwendet flr:
¢ Koordinatenwerte

¢ Vorschibe

e Drehzahlen

e Zyklus-Daten

AuRBerdem kodnnen Sie mit Q-Parametern Kon-
turen programmieren, die Uber mathematische
Funktionen bestimmt sind.

Oder Sie verwenden Q-Parameter zur Ausfihrung
von Bearbeitungsschritten, die von logischen Be-
dingungen abhangig gemacht sind.

Q-Parameter sind gekennzeichnet durch Buch-
staben und Zahlen. Buchstaben bestimmen die
Parameterart, Zahlen den Parameterbereich.

Art Bereich

Bedeutung

Q-Parameter

Parameter wirken auf alle Programme im WIinNC Speicher

0-30 Parameter fur SL-Zyklen
31-99 Parameter fur den Anwender
100-199 Parameter fir Sonderfunktionen der WinNC
200-1199 Parameter fur Heidenhain Zyklen
1200-1999 Parameter fur den Anwender
QL-Parameter Parameter wirken nur lokal innerhalb eines Programms
0-499 Parameter fir den Anwender
QR-Parameter Pargmeter Wirke"n dau_erhaft auf alle Programme'im WIinNC
Speicher, auch Uber eine Stromunterbrechung hinaus
0-499 Parameter fur den Anwender
QS-Parameter
0-1999 String Parameter fur den Anwender
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FLexiBLE NC-PROGRAMMIERUNG

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

GRUND-
FUNKT.

WINKEL-
FUNKT.

SPRUNGE

STRING-
FORMEL

FNO
X=Y

FN1
X+Y

FN3
X*Y

FN4
XY

FN5
WURZEL

Q-Parameter aufrufen

Wahrend der Eingabe eines Bearbeitungspro-
gramms die Taste Q drucken.

Folgende Funktionen stehen zur Verfigung:

1 Mathematische Grundfunktionen
2 Winkelfunktionen
3 Wenn / Dann Entscheidungen, Spriinge

4 Funktion String Formel
Bevor String-Variablen verwendet werden, mis-
sen diese definiert werden:
Beispiel: QS10="WERKSTUCK"

Mathematische Grundfunktionen
Folgende Funktionen stehen zur Verfugung:

1 FN 0: Zuweisung
Einen Wert direkt zuweisen
z.B.: FN 0: Q5= +60

2 FN 1: Addition
Summe aus zwei Werten bilden und zuweisen
z.B.:FN 1: Q1 =-Q2=+5

3 FN 2: Subtraktion
Differenz aus zwei Werten bilden und zuweisen
zB.:FN2: Q1 =+10-+5

4 FN 3: Multiplikation
Produkt aus zwei Werten bilden und zuweisen
zB.:FN3: Q2 =+3*+3

5 FN 4: Division
Quotient aus zwei Werten bilden und zuweisen
z.B.:FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
Division durch 0 ist verboten!

6 FN 5: Wurzel
Wourzel aus einer Zahl ziehen und zuweisen
z.B.: FN 5: Q20 = SQRT 4
Wurzel aus einer negativen Zahl ist verboten!

Hinweise: 7

Rechts vom "=" Zeichen kénnen Sie eingeben:

e zwei Zahlen

e zwei Q-Parameter

e eine Zahl und einen Q-Parameter

¢ Q-Parameter und Zahlenwerte in den Glei-
chungen kénnen mit Vorzeichen versehen
werden.
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

FLexiBLE NC-PROGRAMMIERUNG

FN6
SIN(X)

FN7
COS(X)

Winkelfunktionen (Trigonome-
trie)
Folgende Funktionen stehen zur Verfigung:

1 FN 6: SINUS
Sinus eines Winkels in Grad ° bestimmen und
zuweisen
z.B.: FN 6: Q20= SIN-Q5

2 FN 7: COSINUS
Cosinus eines Winkels in Grad ° bestimmen und
zuweisen
z.B.: FN 7: Q21 = -C0OS-Q5

Sinus, Cosinus und Tangens entsprechen den
Seitenverhaltnissen eines rechtwinkligen Drei-
ecks.

Es gilt:

SINUS: o sina=alc
COSINUS: it cosa=Db/c
Tangens: ............... tana=a/b=sina/cos a
Dabei ist:

* ¢ die Seite gegeniber dem rechten Winkel

* a die Seite gegenuber dem Winkel a

* b die dritte Seite

Aus dem Tangens kann die WinNC den Winkel

ermitteln:
o = arctan (a/ b) = arctan (sin a / cos a )

Beispiel
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/ b) = arctan 0,5 = 26,57°

Zusatzlich gilt:
az+b2=c2(mitaz=axa)
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FLexiBLE NC-PROGRAMMIERUNG

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

SPRUNGE

FN9
IF XEQU Y
GOTO

FN10
IF X NEY
GOTO

FN11
IFXGTY
GOTO

FN12
IF XLTY
GOTO

Wenn/Dann-Entscheidungen mit
Q-Parametern

Die WIinNC vergleicht einen Q-Parameter mit
einem anderen Q-Parameter oder mit einem
Zahlenwert. Wenn die Bedingung erfullt ist, dann
setzt die WinNC das Bearbeitungsprogramm an
dem LABEL fort, das hinter der Bedingung pro-
grammiert ist. Ist die Bedingung nicht erfillt, fuhrt
die WinNC den nachsten Satz aus.

Wenn Sie ein anderes Programm als Unterpro-
gramm aufrufen méchten, dann programmieren
Sie hinter dem LABEL ein PGM CALL.

Unbedingte Sprunge

Unbedingte Spriinge sind Spriunge, deren Bedin-
gung immer (=unbedingt) erfillt ist, z.B.

FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Wenn/Dann-Entscheidungen programmieren

Softkey SPRUNGE driicken um die Wenn/Dann
Entscheidungen anzuzeigen:

1 FN 9: Wenn gleich, Sprung
Wenn beide Werte oder Parameter gleich,
Sprung zum angegebenen Label
z.B.: FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 12

2 FN 10: Wenn ungleich, Sprung
Wenn beide Werte oder Parameter ungleich,
Sprung zum angegebenen Label
z.B.: FN 10: IF +10 NE -Q5 = GOTO LBL 10

3 FN 11: Wenn gréf3er, Sprung
Wenn erster Wert oder Parameter grofRer als
zweiter Wert oder Parameter, Sprung zum an-
gegebenen Label
z.B.: FN 11: IF +Q1 GT +10 GOTO LBL 5

4 FN 12: Wenn kleiner, Sprung
Wenn erster Wert oder Parameter kleiner als
zweiter Wert oder Parameter, Sprung zum an-
gegebenen Label
z.B.: FN 12: IF +Q5 LT +0 GOTO LBL 8

Emco
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ALARME UND MELDUNGEN

H: Alarme und Meldungen

Maschinenalarme 6000 - 7999
Diese Alarme werden von der Maschine ausge-
|6st.

Die Alarme sind unterschiedlich fir die verschie-
denen Maschinen.

Die Alarme 6000 - 6999 missen normalerweise
mit RESET quittiert werden. Die Alarme 7000
- 7999 sind Meldungen, die meistens wieder
verschwinden, wenn die ausléosende Situation
behoben wurde.

PC MILL 50/55/100/105/125/ 155
Concept MILL 55/105/ 155

6000: NOT AUS

Die Not-Aus-Taste wurde gedrtickt.
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, grol3e
Drehzahlanderungen innerhalb kurzer Zeit. E4.2
aktiv

6006: BREMSWIDERSTAND UBERLASTET
siehe 6005

6007: SICHERHEITSSCHALTUNG DEFEKT
Achs- oder Hauptantriebsschiitz bei ausgeschal-
teter Maschine nicht deaktiviert. Schitz ist han-
gen geblieben oder Kontaktfehler. E4.7 war beim
Einschalten nicht aktiv.

6008: FEHLENDER CAN-TEILNEHMER
Sicherungen priufen bzw. EMCO Kundendienst.

6009: SICHERHEITSSCHALTUNG DEFEKT
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 heil3, 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 ausgel6st, 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.

K 2017-05
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ALARME UND MELDUNGEN

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 gedoffnet. Ein laufendes CNC-Programm
wird abgebrochen, die Hilfsantriebe werden abge-
schaltet.

6027: TURENDSCHALTER DEFEKT

Der Tirendschalter der automatischen Maschi-
nentdr ist verschoben, defekt oder falsch verka-
belt.

Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6028: TUR ZEITUBERSCHREITUNG

Die automatische Tire klemmt, unzureichende
Druckluftversorgung, Endschalter defekt.

Tare, Druckluftversorgung und Endschalter
Uberprufen oder den EMCO Kundendienst ver-
standigen.

6030: KEIN TEIL GESPANNT

Kein Werkstlick 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

runtergedriickt. 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.

Uberprifen Sie auf Kollisionen, tiberpriifen Sie die

Sicherungen oder verstandigen 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 folgendermalf3en 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 Uberprifen, Druckluftversorgung
Uberprufen 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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ALARME UND MELDUNGEN

6064: TURAUTOMATIK NICHT BEREIT

Ursache: Druckausfall Tirautomatik.
Turautomatik steck mechanisch.
Endschalter fiir 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 Werkstick die Spindel zu
starten.

Schraubstock blockiert mechanisch, Druckluftver-
sorgung unzureichend, Druckluftschalter defekt,
Sicherung defekt, Hardware defekt.

Uberpriufen 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 tberprufen, Druckluftversor-
gung Uberprifen oderden EMCO Kunden-
dienst verstandigen.

6075: M27 BEI LAUFENDER HAUPTSPINDEL
Ursache: Programmierfehler im NC-Programm.
Laufendes Programm wird abgebrochen.
Hilfsantriebe werden abgeschaltet.

Abhilfe:  NC-Programm Kkorrigieren.

6110: 5.-ACHSE NICHT ANGESCHLOSSEN
Ursache: 4./5.-Achse wurdeim EMConfigangewahlt,
aber elektrisch nicht angeschlossen.
4./5.-Achse anschlieBen oderim EmConfig
abwahlen.

Abhilfe:

6111: 5.-ACHSE ANGESCHLOSSEN

Ursache: 4./5.-Achse wurdeim EMConfigabgewahlt,
ist aber elektrisch angeschlossen.
4./5.-Achse aus der Maschine entfernen
oder im EmConfig anwéahlen.

Abhilfe:

6112: MOTORSCHUTZSCHALTER HAT AUS-
GELOST

Ursache: EinMotorschutzschutzschalter hatausge-
I6st. Eine eventuell aktives NC-Programm
wird sofort angehalten.

Das zumauslésenden Motorschutzschalter
gehdrende Gerat Uberprifen und danach
wieder einschalten. Bei wiederholtem Auf-
treten den EMCO-Service kontaktieren.

Abhilfe:

7000: FALSCHES T-WORT PROGRAMMIERT
Programmierte Werkzeugposition gro3er 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 programmiert
werden.

7007: VORSCHUB STOP!
Die Achsen wurden vom Robotik-interface ge-
stoppt (Robotikeingang FEEDHOLD).

H3
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ALARME UND MELDUNGEN

7016: HILFSANTRIEBE EINSCHALTEN

Die Hilfsantriebe sind abgeschaltet. Driicken Sie
die AUX ON Taste fir 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" méglich.

7018: SCHLUSSELSCHALTER
UMSCHALTEN

Beim Aktivieren von NC-Start war der Schliissel-

schalter auf Position "Handbetrieb".

NC-Start kann nicht aktiviert werden.

Schalten Sie den Schlusselschalter um, um ein

CNC-Programm abzuarbeiten.

7020: SONDERBETRIEB AKTIV
Sonderbetrieb: Die Maschinentire ist offen, die
Hilfsantriebe sind eingeschalten, der Schlissel-
schalter ist in der Position "Handbetrieb" und die
Zustimmtaste ist gedruckt.

Die Linearachsen kdnnen bei offener Tlre 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 Sicherheitsgriinden: 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 maglich.
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 zurlickgesetzt 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 fuhren Sie
einen ordnungsgemafen 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 Tlre, um ein CNC-Programm
abzuarbeiten.

7042: MASCHINENTUR INITIALISIEREN
Jede Bewegung bzw. NC-Start ist gesperrt.
Offnen und schlieRen Sie die Ture, 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 zuriick, 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.
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ALARME UND MELDUNGEN

7055: WERKZEUGSPANNSYSTEM OFFNEN
Wenn ein Werkzeug in der Hauptspindel einge-
spanntist und die Steuerung nicht die dazugeho-
rende T-Nummer kennt.

Werkzeug bei offener Tur 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 Tur mit den PC-Tasten
"Strg" und " 1" aus der Hauptspindel auswerfen.

7058: ACHSEN FREIFAHREN

Die Position des Werkzeugwenderarmes beim
Werkzeugwechsel kann nicht eindeutig definiert
werden.

Maschinentire 6ffnen, Werkzeugwendermagazin
bis auf Anschlag zurtickschieben. 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 tGberprifen

und gegebenenfalls tauschen

7090: SCHALTSCHRANK SCHLUSSEL-
SCHALTER AKTIV

Nur bei eingeschaltetem Schlusselschalter kann

die Schaltschranktir gedffnet werden ohne einen

Alarm auszuldsen.

Schliisselschalter ausschalten.

7107: MOTORSCHUTZSCHALTER HAT AUS-
GELOST

Ein Motorschutzschutzschalter hat ausgelost.
Eine eventuell aktives NC-Programm wird fertig
bearbeitet. Ein neuerlicher NC-Start wird verhin-
dert.

Das zum auslésenden Motorschutzschalter ge-
hoérende Gerat uUberprifen und danach wieder
einschalten. Bei wiederholtem Auftreten den
EMCO-Service kontaktieren.

7270: OFFSETABGLEICH AKTIV

Nur bei PC-MILL 105

Offsetabgleich wird durch folgende Bediense-

guenz ausgelost.

- Referenzpunkt nicht aktiv

- Maschine im Referenzmodus

- Schlusselschalter auf Handbetrieb

- Tasten STRG (oder CTRL) und gleichzeitig 4
dricken

Dies muss durchgefiihrt werden, wenn vor dem

Werkzeugwechselvorgang die Spindelpositionie-

rung nicht fertig ausgefihrt wird (Toleranzfenster

Zu groR)

7271: ABGLEICH BEENDET,
DATEN GESICHERT
siehe 7270

H5
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ALARME UND MELDUNGEN

PC TURN 50/55/105/120/ 125/ 155
Concept TURN 55/60/ 105/ 155/
250/ 460

Concept MILL 250

EMCOMAT E160

EMCOMAT E200

EMCOMILL C40

EMCOMAT FB-450/ FB-600

6000: NOT AUS

Die Not-Aus-Taste wurde gedruckt.

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 heif3, 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 heil3, 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 ausgel6st, 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.

Emco
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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.

6020: AWZ ANTRIEB STORUNG
Die AWZ-Antriebsversorgung ist defekt oder der
AWZ-Antrieb zu heil3, 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.

6021: ZANGE ZEITUBERWACHUNG

Wenn beim SchlieBen 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 gedoffnet. Ein laufendes CNC-Programm
wird abgebrochen.

6025: RADERDECKEL OFFEN

Der Raderdeckel wurde wahrend einer Bewegung
der Maschine geéffnet. Ein laufendes CNC-Pro-
gramm wird abgebrochen.

SchlieRen Sie den Deckel, um fortzusetzen.

6026: MOTORSCHUTZ KUHLMITTELPUMPE
AUSGELOST

6027: TURENDSCHALTER DEFEKT

Der Tirendschalter der automatischen Maschi-
nentdr ist verschoben, defekt oder falsch verka-
belt.

Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6028: TUR ZEITUBERSCHREITUNG

Die automatische Tire klemmt, unzureichende
Druckluftversorgung, Endschalter defekt.

Tiare, 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 Werkstlick 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, Uberpriufen 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.

Uberprifen Sie auf Kollisionen, tiberpriifen Sie die

Sicherungen oder verstandigen Sie den EMCO

H?
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6042: THERMISCHE STORUNG WZW
Werkzeugwendermotor zu heil3.

Mit dem Werkzeugwender durfen max. 14
Schwenkvorgange pro Minute durchgefihrt wer-
den.

6043: WZW-SCHWENKZEIT-
UBERSCHREITUNG RW
Werkzeugwenderscheibe klemmt (Kollision?),
Sicherung defekt, Hardware defekt.
Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen.
Uberprifen Sie auf Kollisionen, tiberpriifen Sie die
Sicherungen oder verstandigen Sie den EMCO
Kundendienst.

6044. BREMSWIDERSTAND - HAUPTAN-
TRIEB UBERLASTET

Anzahl der Drehzahlanderungen 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, evtl. 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 Werkstiick wurde aus dem Spannmittel ge-
schleudert oder von der Pinole in das Spannmittel
gedriickt. Spannmitteleinstellungen, Spannkrafte
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.

Uberprifen Sie auf Kollisionen, tiberpriifen Sie die
Sicherungen oder verstandigen Sie den EMCO
Kundendienst.

6057: M20/M21 BElI 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 betéatigen, muss sich die Pinole

in der 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 Gberpri-

fen.

6064: TURAUTOMATIK NICHT BEREIT

Die Tire steckt mechanisch (Kollision?), unzurei-
chende Druckluftversorgung, Endschalter defekt,
Sicherung defekt.

Uberprifen Sie auf Kollisionen, tiberpriifen Sie die
Sicherungen oder verstandigen 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 tber-
prifen.

Emco
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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:  Schlittenwiedervonder Pinole wegfahren.

6071: ENDSCHALTER X-ACHSE ANGEFAH-
REN

Ursache: Die Achse ist an den Endschalter ange-

fahren.

Die Achse wieder vom Endschalter weg-

fahren.

Abhilfe:

6072: ENDSCHALTER Z-ACHSE ANGEFAH-
REN
siehe 6071

6073: FUTTERSCHUTZ OFFEN
Ursache: Der Futterschutz ist getffnet.
Abhilfe:  Schlie3en Sie den Futterschutz.

6074: KEINE RUCKMELDUNG VON USB-SPS
Maschine ein-ausschalten, Verkabelung kontrol-
lieren, USB Platine defekt.

6075: ACHSENDSCHALTER AUSGELOST
siehe 6071

6076: ANTRIEB Y-ACHSE NICHT BEREIT
siehe 6010

6077 SCHRAUBSTOCK NICHT BEREIT
Ursache: Druckverlust im Spannsystem.
Abhilfe:  Druckluft und Luftleitungen kontrollieren.

6078 SCHUTZSCHALTER WERKZEUGMA-
GAZIN AUSGELOST

Ursache: Schwenkintervalle zu kurz.

Abhilfe:  Schwenkintervalle erhdhen.

6079 SCHUTZSCHALTER WERKZEUG-
WECHSLER AUSGELOST
siehe 6068

6080 DRUCKSCHALTER KLEMMUNG TANI
FEHLT
Ursache: Beim Schlieen 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 fehlerhatft.

Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste [6schen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Bei mehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO.

6083 STORUNG AS/SIGNAL

Ursache: Active Safety-Signal Hauptspindel/zZ-
Steller fehlerhaft.

Alarm mit RESET-Taste |l6schen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Bei mehrmaligen
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 mitRESET-Taste |6schen 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-PLCund USBSPS bekommen einen

unterschiedlichen Status der Ture gemel-

det.

Alarm mit RESET-Taste loschen. Bei

mehrmaligen Auftreten des Fehlers, kon-

taktieren Sie EMCO.

Abnhilfe:

6087 ANTRIEB A-ACHSE NICHT BEREIT
siehe 6010

6088 SCHUTZSCHALTER TURSTEUERGE-
RAT AUSGELOST
Ursache: Uberlast Tiirantrieb.
Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste |6schen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Bei mehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO (Motor, Antrieb tauschen).
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6089 ANTRIEB B-ACHSE NICHT BEREIT
siehe 6010

6090 SPANEFORDERERSCHUTZ NICHT AB-
GEFALLEN
Ursache: Spanefdrdererschiitz nicht abgefallen.
Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste I6schen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Bei mehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO (Schitz tauschen).

6091 TURAUTOMATIKSCHUTZ NICHT AB-
GEFALLEN
Ursache: Turautomatikschitz nicht abgefallen.
Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste Idschen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Bei mehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO (Schitz tauschen).

6092 NOT AUS EXTERN

6093 STORUNG AS-SIGNAL A-ACHSE

Ursache: Active Safety-Signal A-Steller fehlerhatft.

Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste Idschen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Bei mehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO.

6095 UBERTEMPERATUR SCHALT-
SCHRANK
Ursache: Temperaturiiberwachung angesprochen.
Abhilfe:  Schaltschrankfilter und -LUfter Gberprifen,
Ausldsetemperatur erhdhen, Maschine
aus- und einschalten.

6096 SCHALTSCHRANKTUR OFFEN

Ursache: Schaltschranktiir ohne Schlisselschalter-
freigabe geoffnet.

Abhilfe:  Schaltschranktiir schlieBen, Maschine
aus- und einschalten.

6097 NOT AUS TEST ERFORDERLICH

Ursache: Funktionstest der Not-Aus-Abschaltung.

Abhilfe: NOT-AUS-Taste am Bedienpult driicken
und wieder entriegeln. Rest-Taste driicken,
um den NOT-AUS-Zustand zu quittieren.

6098 SCHWIMMERSCHALTER HYDRAULIK
FEHLT
Auswirkung: Hilfsantriebe aus

Bedeutung: Der Hydraulik-Schwimmerschalter
hat ausgeldst.

Abhilfe: Hydraulikdl nachfillen.

6099 BERO SPINDELBREMSE FEHLT
Auswirkung: Vorschubhalt, Einlesesperre

Bedeutung: M10 Spindelbremse ein = Bero
bleibt 0. M11 Spindelbremse aus
— Bero bleibt 1.

Bero uberprifen, Magnetventil
Spindelbremse Uberprufen

Abhilfe:

6100 DRUCKUBERWACHUNG REITSTOCK

Auswirkung: Hilfsaggregate werden abgeschal-
tet.

Bedeutung: Zum Zeitpunkt des Spindel-Start

Befehles war der Reitstockdruck
noch nicht aufgebaut, bzw. der
Druck ist wahrend des Spindellau-
fes abgefallen.

Abhilfe: Einstellung des Spannmittel-
druckes und der entsprechen-
den Druckschalter (ca. 10% unter

Spanndruck) kontrollieren.
Programm kontrollieren

6101 REITSTOCK -B3 ODER -B4 FEHLT
Auswirkung: Vorschubhalt, Einlesesperre

Bedeutung: Ein Magnetventil fir die Reitstock-
bewegung wurde angesteuert, die
Schalter —B3 und —B4 @ndern den
Zustand nicht.

Abhilfe: Schalter, Magnetventile kontrollie-

ren.

6102 REITSTOCK POSITIONSUEBERW.
(TEIL OK?)
Auswirkung: Vorschubhalt, Einlesesperre

Bedeutung: Die Reitstockzielposition wurde im
Automatikbetrieb Uberfahren.

Abhilfe: Reitstockzielposition Uberprifen,
Technologie uUberprifen (Spann-
mitteldruck héher, Reitstockdruck

niedriger)

6103 REITSTOCK HINTEN FEHLT
Auswirkung: Vorschubhalt, Einlesesperre

Bedeutung: Das Magnetventil fur Reitstock-
zuriick wurde angesteuert, der
Schalter fur Reitstock hinten bleibt
0.

Magnetventil kontrollieren, Schal-
ter kontrollieren

Abhilfe:

Emco
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6104 SPANNMITTEL 1 DRUCKUBERWA-
CHUNG
Auswirkung: Hilfsaggregate werden abgeschal-
tet.

Bedeutung: Zum Zeitpunkt eines Spindel-Start-
Befehls war der Spanndruck noch
nicht aufgebaut bzw. der Spann-
druck ist wahrend des Spindellau-

fes abgefallen.

Abhilfe: Spannmitteldruck und entspre-
chende Druckschalter kontrollie-

ren.
Programm kontrollieren.

6105 SPANNMITTEL 1 OFFEN FEHLT
Auswirkung: Vorschubhalt, Einlesesperre

Bedeutung: Analogbero fur Spannmittel 1 offen
spricht nicht an.

Abhilfe: Spannmitteliberwachung neu
einstellen (siehe weiter vorne in

diesem Kapitel)

6106 SPANNMITTEL 1 ZU FEHLT
Auswirkung: Vorschubhalt, Einlesesperre

Bedeutung: Der Druckschalter fiir Spannmittel
zu schaltet nicht.
Abhilfe: Druckschalter Gberprifen

6107 SPANNMITTEL 1 ENDLAGENUEBER-
WACHUNG
Auswirkung: Hilfsaggregate werden abgeschal-
tet.

Abhilfe: Spannmittel korrekt einstellen -
nicht in Endlage Spannsystem
spannen (siehe weiter vorne in

diesem Kapitel)

6108 FEHLER AUFFANGSCHALE VORNE
Auswirkung: Vorschubhalt, Einlesesperre

Bedeutung: Das Magnetventil fir die Auffang-
schale vor/zuriick wurde angesteu-
ert, der Schalter fur Auffangschale
vor/zurlck &ndert seinen Zustand

nicht.

Abhilfe: Schalter, Magnetventile kontrollie-

ren.

6109 FEHLER AUFFANGSCHALE AUSGE-
SCHWENKT
Auswirkung: Vorschubhalt, Einlesesperre

Bedeutung: Das Magnetventil fur die Auffang-
schale aus-/einschwenken wurde
angesteuert, der Schalter fir Auf-
fangschale aus-/eingeschwenkt

andert seinen Zustand nicht.

Abhilfe: Schalter, Magnetventile kontrollie-

ren.

6113 Fehler Messtaster

Ursache: Die Verbindung zum Messtaster konnte
nicht hergestellt werden. Eventuell ist die
Empféngereinheit defekt.

Abhilfe.  Service kontaktieren.

6115 Messtaster bereits ausgelenkt

Ursache: Eine Messung mit der Werkstiick- oder
Werkzeugmesstaster wurde gestartet,
obwohl der Taster bereits ausgelenkt ist.
Werkzeugmesstaster freifahren bzw. Werk-
zeugvom Werkzeugmesstaster freifahren.

Abhilfe.

6900 USBSPS nicht verfugbar

Ursache: USB-Kommunikation mit der Sicherheits-
platine konnte nicht hergestellt werden.
Maschine aus- und einschalten. Verstan-
digen Sie bitte den EMCO Kundendienst
wenn der Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6900 USBSPS nicht verfugbar

Ursache: USB-Kommunikation mit der Sicherheits-
platine konnte nicht hergestellt werden.
Maschine aus- und einschalten. Verstan-
digen Sie bitte den EMCO Kundendienst
wenn der Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

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 Stillstandstuberwachung X
Ursache: Unerlaubte Bewegung der X-Achse im
aktuellen Betriebszustand.

Alarm mit RESET-Taste Iéschen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6903 Fehler Stillstandstberwachung Z
Ursache: Unerlaubte Bewegung der Z-Achse im
aktuellen Betriebszustand.
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Abhilfe:  AlarmmitRESET-Taste l6schen, 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.

Alarm mitRESET-Taste I6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6906 Fehler Uberdrehzahl Spindel

Ursache: Die Hauptspindeldrehzahl Uberschreitet
den maximal zulassigen Wert flr den
aktuellen Betriebszustand.
AlarmmitRESET-Tastel6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6907 Fehler Impulsfreigabe ER-Modul
Ursache: ACC-SPS hatdas Einspeise-Rlickspeise-
Modul nicht abgeschaltet.
AlarmmitRESET-Tastel6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6908 Fehler Stillstandstiberwachung Haupt-
spindel

Ursache: Unerwartetes Anlaufen der Hauptspindel
im Betriebszustand.
AlarmmitRESET-Tasteléschen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abnhilfe:

6909 Fehler Reglerfreigabe ohne Spindel
Start

Ursache: Die Reglerfreigabe der Hauptspindel
wurde von der ACC-SPS ohne gedriickter
Spindel-Start-Taste gegeben.

Alarm mitRESET-Taste [dschen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6910 Fehler Stillstandstuberwachung Y
Ursache: Unerlaubte Bewegung der Y-Achse im
aktuellen Betriebszustand.

Abhilfe:  AlarmmitRESET-Taste l6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der

Fehler mehrmalig auftritt.

6911 Fehler Stillstandstberwachung Achsen
Ursache: Unerlaubte Bewegung der Achse im aktu-
ellen Betriebszustand.

Alarm mitRESET-Taste I6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6912 Fehler Achsen Geschwindigkeit zu
hoch

Ursache: DerVorschubderAchsen tiberschreitetden
maximal zulassigen Wert fir den aktuellen
Betriebszustand.

Alarm mitRESET-Tasteldschen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6913 Fehler X Geschwindigkeit zu hoch
Ursache: Vorschub der X-Achse Uberschreitet den
maximal zulassigen Wert fir den aktuellen
Betriebszustand.

Alarm mitRESET-Tastel6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6914 Fehler Y Geschwindigkeit zu hoch
Ursache: Vorschub der Y-Achse Uberschreitet den
maximal zulassigen Wert fir den aktuellen
Betriebszustand.
AlarmmitRESET-Tasteléschen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abnhilfe:

6915 Fehler Z Geschwindigkeit zu hoch
Ursache: Vorschub der Z-Achse Uberschreitet den
maximal zulassigen Wert fur den aktuellen
Betriebszustand.

Alarm mitRESET-Taste I6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6916 FEHLER X-BERO DEFEKT

Ursache: Bero der X-Achse liefert kein Signal.

Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste ldschen. Bei
mehrmaligen Auftreten des Fehlers, kon-
taktieren Sie EMCO.

Emco
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6917 FEHLER Y-BERO DEFEKT

Ursache: Bero der Y-Achse liefert kein Signal.

Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste ldschen. 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 ldschen. 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 l6schen. Bei
mehrmaligen Auftreten des Fehlers, kon-
taktieren Sie EMCO.

6920 X-RICHTUNGSUMKEHR ZU LANGE "1"
Ursache: Die Richtungsumkehr der X-Achse wurde
furmehralsdrei Sekunden andie USBSPS
gesendet.

Alarm mit RESET-Taste l6schen. Vermei-
den Sie langeres Hin- und Herfahren mit
dem Handrad . Beimehrmaligem Auftreten
des Fehlers, kontaktieren Sie EMCO.

Abhilfe:

6921 Y-RICHTUNGSUMKEHR ZU LANGE "1"
Ursache: Die Richtungsumkehr der Y-Achse wurde
furmehralsdrei Sekunden andie USBSPS
gesendet.

Alarm mit RESET-Taste |6schen. Vermei-
den Sie langeres Hin- und Herfahren mit
demHandrad . Beimehrmaligem Auftreten
des Fehlers, kontaktieren Sie EMCO.

Abhilfe:

6922 Z-RICHTUNGSUMKEHR ZU LANGE "1"
Ursache: Die Richtungsumkehr der Z-Achse wurde
firmehralsdrei Sekunden andie USBSPS
gesendet.

Alarm mit RESET-Taste l6schen. Vermei-
den Sie langeres Hin- und Herfahren mit
demHandrad . Bei mehrmaligem Auftreten
des Fehlers, kontaktieren Sie EMCO.

Abnhilfe:

6923 UNTERSCHIEDLICHE TUR-SIGNALE
VON PIC UND SPS

Ursache: ACC-PLCund USBSPS bekommen einen

unterschiedlichen Status der Ture gemel-

det.

Alarm mit RESET-Taste |6schen. Bei

mehrmaligem Auftreten des Fehlers, kon-

taktieren Sie EMCO.

Abhilfe:

6924 FEHLER IMPULSFREIGABE HAUPT-
SPINDEL

Ursache: Dielmpulsfreigabe 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 l6éschen 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 l6schen 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 gedriickt.
Abhilfe: Maschine neu initialisieren.

6928 FEHLER STILLSTANDSUBERWA-
CHUNG WERKZEUGWENDER

Ursache: Unerlaubte Bewegung desWerkzeugwen-
ders im aktuellen Betriebszustand.
Alarm mit Not-Aus-Taste I6schen und
Maschine neu initialisieren. Verstandigen
Sie bitte den EMCO Kundendienst wenn
der Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6929 FEHLER ZUHALTUNG/VERRIEGE-
LUNG MASCHINENTURE
Ursache: Zustandder Tirverriegelung nichtplausibel
oder Tirzuhaltung nicht funktionsfahig.
Alarm mit Not-Aus-Taste l6schen und
Maschine neu initialisieren. Verstéandigen
Sie bitte den EMCO Kundendienst wenn
der Fehler mehrmalig auftritt.

Abnhilfe:

6930 FEHLER PLAUSIBILITAT HAUPTSPIN-
DEL BEROS

Ursache: SignalderHauptspindelberos unterschied-
lich.

Alarm mit Not-Aus-Taste I6schen und
Maschine neu initialisieren. Verstandigen
Sie bitte den EMCO Kundendienst wenn
der Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:
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6931 FEHLER PLAUSIBILITAT QUICK-
STOPP-FUNKTION HAUPTANTRIEB
Ursache: Hauptantriebssteller bestatigtim aktuellen
Betriebszustand die Schnellhalt-Funktion
nicht.
Alarm mit Not-Aus-Taste I6schen und
Maschine neu initialisieren. Verstandigen
Sie bitte den EMCO Kundendienst wenn
der Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6988 USB-ERWEITERUNG FURROBOTIK NICHT
VERFUGBAR

Ursache: Die USB-Erweiterung fiir Robotik kann
vom ACC nicht angesprochen werden.

Abhilfe: Kontaktieren Sie EMCO.

7000: FALSCHES T-WORT PROGRAMMIERT
Programmierte Werkzeugposition groRRer 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. Driicken Sie
die AUX ON Taste fur 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
Schlusselschalterposition "Handbetrieb" mdglich.

7018: SCHLUSSELSCHALTER
UMSCHALTEN

Beim Aktivieren von NC-Start war der Schliissel-

schalter auf Position "Handbetrieb".

NC-Start kann nicht aktiviert werden.

Schalten Sie den Schlisselschalter um, um ein

CNC-Programm abzuarbeiten.

7019: STORUNG PNEUMATIKOLER
Pneumatikol nachfiillen

7020: SONDERBETRIEB AKTIV
Sonderbetrieb: Die Maschinentlre ist offen, die
Hilfsantriebe sind eingeschalten, der Schlissel-
schalter ist in der Position "Handbetrieb" und die
Zustimmtaste ist gedruckt.

Die Linearachsen konnen bei offener Tlire 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 Sicherheitsgriinden: Die Funktion der Zu-
stimmtaste wird nach 40 s automatisch unterbro-
chen, die Zustimmtaste muss dann losgelassen
und erneut gedriuckt 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
Zeitiberschreitung der Schwenkbewegung.
Kontrollieren Sie die Pneumatik, bzw. ob die
Mechanik verklemmt ist (evtl. Werkstiick einge-
klemmt).

7023: DRUCKSCHALTER EINSTELLEN'!
Wéhrend dem Offnen und SchlieRen 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 riickmelden.

Spannmittelbero tGberprifen 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 Tir 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 zurlickgesetzt werden.

Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

7039: SCHMIERMITTEL DEFEKT
Zu wenig Schmiermittel, der Druckschalter ist
defekt.

Emco
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NC-Start kann nicht aktiviert werden.

Prifen Sie das Schmiermittel und fihren Sie
einen ordnungsgemafen 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 Tlre, 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 schlieRen Sie die Ture, 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 zuriick, um
fortzufahren.

7048: FUTTER OFFEN

Diese Meldung zeigt an, dass das Futter nicht
gespannt ist. Sie verschwindet, sobald ein Werk-
stiick gespannt wird.

7049: FUTTER - KEIN TEIL GESPANNT
Kein Werkstilick 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-
stiick gespannt wird.

7051: ZANGE - KEIN TEIL GESPANNT
Kein Werkstilick 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 Werkstiick 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 zurtck in die hintere Endlage verfahren.

7054: SPANNMITTEL - KEIN TEIL GE-
SPANNT

Kein Werkstilick 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 Werkstiick 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: OLSTAND ZENTRALSCHMIERUNG !
Zu geringer Olstand in der Zentralschmierung. Ol
laut Wartungsanleitung der Maschine nachfullen.

7064: FUTTERSCHUTZ OFFEN !
Der Futterschutz ist gedffnet. SchlieBen Sie den
Futterschutz.

7065: MOTORSCHUTZ KUHLMITTELPUMPE
AUSGELOST!

Die Kuhlmittelpumpe ist Uberhitzt. Kontrollieren

Sie die Kuhlmittelpumpe auf Leichtgangigkeit,

Verschmutzung. Stellen Sie sicher, dass ausrei-

chend Kuhlflussigkeit in der Kithimitteleinrichtung

befindet.

7066: WERKZEUG BESTATIGEN !
Dricken Sie nach einem Werkzeugwechsel die
Taste T zum Bestéatigen des Werkzeugwechsels.

7067: HANDBETRIEB
Der Schlisselschalter 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 beriihrungslose
Schalter Uberwacht. Bei eingerastetem Handrad
kann der Achsenvorschub nicht eingeschaltet
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werden. Zum automatischen Abarbeiten eines
Programmes muss der Eingriff des Handrades
wieder gelost werden.

7069: Y-HANDRAD IN EINGRIFF
siehe 7068

7070: Z-HANDRAD IN EINGRIFF
siehe 7068

7071: WERKZEUGWECHSEL VERTIKAL !

Die Abdeckung fur 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 Aufsteckschliussel und-
schlieRBen Sie die Abdeckung.

7072: WERKZEUGWECHSEL HORIZONTAL !
Der Drehknopf fur das manuelle Spannen des
Werkzeuges auf die Horizontalspindel wird durch
einen Schalter Uberwacht. Der Schalter meldet
einen festgezogenen Drehknopf. Die Spindel wird
gesperrt. Losen 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).

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 zuriickschwenken.

7079: WERKZEUGWECHSELARM NICHT IN
GRUNDSTELLUNG !
siehe 7079

7080: WERKZEUG NICHT RICHTIG EINGE-
SPANNT !

Der Kegel des Werkzeugs befindet sich au3erhalb
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 Spaneforderer ist Uberlastet. Das Férderband

auf Leichtgangigkeit kontrollieren und einge-

klemmte Spane 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 vor jedem Ausschalten der Maschine
beivorhandener4.5. Rundachse gemacht
werden.

Abhilfe: Rundachse A auf 0° fahren.

7088 UBERTEMPERATUR SCHALT-
SCHRANK
Ursache: Temperaturiberwachung angesprochen.
Abhilfe:  Schaltschrankfilter und -Lufter Gberprifen,
Auslésetemperatur erhéhen.

7089 SCHALTSCHRANKTUR OFFEN
Ursache: Schaltschranktir offen.
Abhilfe:  Schaltschranktir schlieRen.

7091 WARTEN AUF USB-I12C SPS

Ursache: Kommunikation mit der USB-12C SPS
konnte noch nicht hergestellt werden.

Abhilfe:  Wenndie Meldung nichtvon selbsterlischt,
Maschine aus- und einschalten. Verstan-
digen Sie bitte den EMCO Kundendienst
wenn der Meldung auch nach dem Aus-
schalten dauerhaft auftritt.

7092 TESTSTOPP AKTIV

Ursache: Sicherheitstest zur Kontrolle der Sicher-
heitsfunktionen ist aktv.

Abhilfe:  Wartenbis der Sicherheitstestabgeschlos-
sen wurde.
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7093 REFERENZPUNKT-UBERNAHME MO-
DUS AKTIV !
Ursache: Der Referenzpunkt-Ubernahme Modus
wurde durch den Bediener aktivert.

7094 X-REFERENZPUNKT UBERNOMMEN
Ursache: Der Referenzwert der X-Achse wurde in
das acc.msd-File tbernommen.

7095 Y-REFERENZPUNKT UBERNOMMEN
Ursache: Der Referenzwert der Y-Achse wurde in
das acc.msd-File tbernommen.

7096 Z-REFERENZPUNKT UBERNOMMEN
Ursache: Der Referenzwert der Z-Achse wurde in
das acc.msd-File tbernommen.

7097 VORSCHUBREGLER STEHT AUF 0O

Ursache: DerOverrideschalter (Vorschubbeeinflus-
sung) wurde durch den Bediener auf 0%
gestellt.

7098 SPINDELBREMSE 1 AKTIV
Auswirkung: Spindelhalt.

7099 REITSTOCK FAHRT VOR
Auswirkung: Einlesesperre

Bedeutung: M21 programmiert = Druckschal-
ter Reitstock vorne noch nicht 1
Abhilfe: wird mit Druckschalter vorne auto-

matisch quittiert

7100 REITSTOCK FAHRT ZURUCK
Auswirkung: Einlesesperre

Bedeutung: M20 programmiert = Endschalter
Reitstock hinten noch nicht 1

Abhilfe: wird mit Endschalter hinten auto-

matisch quittiert

7101 REFERENZPUNKT WENDER FEHLT
Auswirkung: Vorschubhalt, Einlesesperre

Bedeutung: Bei NC-START ist der Werkzeug-
wender noch nicht referenziert.

Abhilfe: Werkzeugwender in der Betriebsart

JOG mit der Werkzeugwendertas-
te referenzieren.

7102 WERKZEUGWENDEN AKTIV
Auswirkung:

7103 SPANNMITTEL 1 AUF ENDLAGE

Auswirkung: Verhinderung von NC - Start und
Hauptantrieb - Start, Spindelhalt
S1

Bedeutung: Der Analogwertgeber erkennt die
Spannposition als Endlage
Abhilfe: Spannbereich des Spannmittels

verandern (siehe weiter vorne in
diesem Kapitel)

7104 REITSTOCK IN ZWISCHENSTELLUNG
Auswirkung: Vorschubhalt/Einlesesperre

7105 AWZ-REFERENZPUNKT UBERNOMMEN
Auswirkung:

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.

Maschinenttire 6ffnen und wieder schlie-
Ben.

Abhilfe:

7106 A-REFERENZPUNKT UBERNOMMEN
Ursache: Der Referenzwert der A-Achse wurde in
das acc.msd-File tbernommen.

7108 SPINDEL LAUFT OHNE WERKZEUG
Ursache: Die Hauptspindel wurde eingeschaltet,
ohne ein Werkzeug in die Spindel einzule-
gen. Die Drehzahl der Hauptspindelwurde
daher auf 50U/min reduziert.

Beladen Sie ein Werkzeug in die Spindel
bevor Sie die Hauptspindel einschalten.

Abhilfe:

7109 NETZUBERWACHUNG

Ursache: Die Versorgungsspannung der Maschine
befindet sich nicht im definierten Bereich
(Uberspannung, Unterspannung, Phasen-
folge falsch).

Die Netzspannung und Phasenreihenfolge
Uberprifen.

Abhilfe:

7110 MESSTASTER BATTERIE SCHWACH
Ursache: Die Batterieim Messtasteristfastentladen.
Abhilfe:  Ersetzen Sie die Batterien im Messtaster.
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Eingabegeratealarme 1700 -
1899

Diese Alarme und Meldungen werden von der
Steuerungstastatur ausgeldst.

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 verfigbar

Ursache: Verbindungmitderexternen Tastaturkann
nicht hergestellt werden.

Abhilfe:  Einstellungen der externen Tastatur Giber-
prufen bzw. 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: Dieangeschlossene Tastatur meldeteinen
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.inifir Easy-
2control fehlt.

Abhilfe:  Software neu installieren bzw. EMCO-
Service kontaktieren

1712 Lizenzfir Easy2controlnichtgefunden!

Ursache: USB-Dongle oder giiltiger Lizenschlissel
fur Easy2control ist nicht angeschlossen.
Easy2control wird zwar angezeigt, lasst
sich aber nicht bedienen.

Abhilfe:  USB-Dongle fiir Easy2control anschlieRen

1801 Tastaturzuordnungstab. fehlt

Ursache: Die Datei mitder Tastenzuordnung konnte
nicht gefunden werden.

Abhilfe:  Software neu installieren bzw. EMCO-
Service kontaktieren

1802 Verbindung zum Keyboard verloren

Ursache: Verbindung zur seriellen Tastatur wurde
unterbrochen.

Abhilfe:  Keyboard aus-/einschalten und Kabelver-
bindung kontrollieren.
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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 Ungultige Daten (pccom.hex)
siehe 8110.

8114 Programmierfehler auf PC-COM
siehe 8110.

8115 PC-COM Programmpaketquittung fehlt
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 mdéglich
Ursache: Die PC-Interrupt-Nummer kann nicht ver-
wendet werden.

In der Windows95 Systemsteuerung mit
Programm System freie Interrupt-Nummer
ermitteln (erlaubt: 5,7,10,11,12,3,4undb5)
und diese Nummerin WinConfig eintragen.

8120 PC Interrupt nicht freigebbar
siehe 8119

8121 Ungiltiges Kommando an PC-COM

Ursache: Interner Fehler oder Kabel defekt

Abhilfe:  Kabel Giberprifen (anschrauben); Software
neu starten oder bei 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 fur 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. ungeniigende Rechnerleistung.

Abhilfe:  MitWinConfiglangere Interruptzeit einstel-
len. Dadurchkannjedoch 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:

H19

siehe 8128.



ALARME UND MELDUNGEN

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 Ungiltige Daten (pccom.hex)
siehe 8110.

8114 Programmierfehler auf PC-COM
siehe 8110.

8115 PC-COM Programmpaketquittung fehlt
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 mdglich
Ursache: Die PC-Interrupt-Nummer kann nicht ver-
wendet werden.

In der Windows95 Systemsteuerung mit
Programm System freie Interrupt-Nummer
ermitteln (erlaubt: 5,7,10,11,12,3,4undb5)
und diese Nummer in WinConfig eintragen.

Abhilfe:

Abnhilfe:

8120 PC Interrupt nicht freigebbar
siehe 8119

8121 Ungiltiges Kommando an PC-COM

Ursache: Interner Fehler oder Kabel defekt

Abhilfe:  Kabel Giberprifen (anschrauben); Software
neu starten oder bei 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 fur Recordpuffer
Ursache: Zuwenig RAM-Speicher, Aufzeichnungs-
zeit zu grof3.

Software neu starten, bei Bedarf Treiber
usw. entfernen, um Speicher verflgbar 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
siehe 8128.

8130 Interner Init-Fehler AC

siehe 8128.

8131 Interner Init-Fehler AC

siehe 8128.

8132 Achse von mehreren Kandalen belegt
siehe 8128.

8133 Zuwenig NC Satzspeicher AC (IPO)
siehe 8128.

8134 Zuviele Mittelpunkte fir Kreis
siehe 8128.

Abhilfe:

Emco

H20



ALARME UND MELDUNGEN

8135 Zuwenig Mittelpunkte fir Kreis
siehe 8128.

8136 Kreisradius zu klein
siehe 8128.

8137 Unglltige Helixachse

Ursache: Falsche Achse fir 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. anschlieRen.

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 fehlt
siehe 8142.

8144 ACIF Hochlauffehler

siehe 8142,

8145 Fataler Initdatenfehler(acif.hex)
siehe 8142.

8146 Achse mehrfach angefordert

siehe 8142.

8147 Ungultiger PC-COM Zustand (DPRAM)
siehe 8142,

8148 Ungiltiges PC-COM Kommando (KNr)
siehe 8142.

8149 Ungiltiges 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 Ungiltiges Kommando an PC-COM
siehe 8142.

8155 Ungiltige 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 ausgefuhrt werden.

8160 Drehuberwachung Achse 3..7

Ursache: Achse drehtdurchbzw. Schlitten blockiert,
die Achssynchronisation wurde verloren

Abhilfe: Referenzpunkt anfahren.

8161 DAU Begrenzung X, Achse aul3er Tritt

Schrittverlust des Schrittmotors. Ursachen:

- Achse mechanisch blockiert

- Achsriemen defekt

- Beroabstand zu grof3 (>0,3mm) oder Bero de-
fekt

- Schrittmotor defekt

8162 DAU Begrenzung Y, Achse aul3er Tritt
siehe 8161

8163 DAU Begrenzung Z, Achse aul3er 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 zurtickfahren

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.
Storquellen 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 mdglich

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.
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EMmco



ALARME UND MELDUNGEN

8176 Offnen der PLS Datei nicht mdglich
siehe 8175.

8177 Lesen von PLS Datei nicht méglich
siehe 8175.

8178 Schreiben auf PLS Datei nicht moglich
siehe 8175.

8179 Offnen der ACS Datei nicht moglich
siehe 8175.

8180 Lesen von ACS Datei nicht moglich
siehe 8175.

8181 Schreiben auf ACS Datei nicht mdglich
siehe 8175.

8183 Getriebestufe zu grof3
Ursache: Gewahlte Getriebestufe an Maschine nicht
erlaubt

8184 Ungiltiges Interpolationskommando

8185 Verbotene MSD Datenanderung
siehe 8175.

8186 Offnen der MSD Datei nicht mogl.
siehe 8175.

8187 PLC Programm fehlerhaft
siehe 8175.

8188 Fehlerhaftes Getriebestufenkomm.
siehe 8175.

8189 Fehlerhafte OB-AC Kanalzuordnung
siehe 8175.

8190 Ungultiger Kanal in Kommando
siehe 8175.

8191 Falsche Jog Vorschubseinheit

Ursache: Maschine unterstitzt Umdrehungsvor-
schub im JOG Betrieb nicht

Abhilfe:  Softwareupdate bei EMCO anfordern

8192 Ungiltige Achse verwendet
siehe 8175.

8193 Fataler SPS Fehler
siehe 8175.

8194 Gewinde ohne Start-Zieldifferenz

Ursache: Programmierte. Zielkoordinaten sind mit
Startkoordinaten identisch

Abhilfe:  Zielkoordinaten korrigieren

8195 Keine Gewindesteig. in fuhr. Achse
Abhilfe:  Gewindesteigung programmieren

8196 Zu viele Achsen fur 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
Geradenstiick (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 Laufzeitiberschreitung
Ursache: Zu geringe Rechnerleistung

8206 SPS M-Gruppeninitialisierung falsch
siehe 8199.

8207 Ungiiltige SPS-Maschinendaten
siehe 8199.

8208 Ungult. 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 Ungultiger 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 durchfihren.

8218 Rundachsreferenzieren ohne angewéhl-
te Rundachse im Kanal
siehe 8199.

8219 Gewinde Ohne Drehgeber nicht erlaubt!
Ursache: Gewindeschneiden bzw. —bohren nur bei
Spindeln mit Drehgebern mdglich

8220 Pufferlange fur PC Sende-Message zu
grof3
siehe 8199.

8221 Spindelfreigabe obwohl Achstyp nicht
Spindel ist!
siehe 8199.

Abhilfe:

Emco
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8222 Die neue Masterspindel ist nicht gultig!
Ursache: Angegebene Masterspindel bei Master-
spindelumschaltung nicht gultig.

Abhilfe:  Spindelnummer korrigieren.

8224 Unglultiger 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 sichbeiUmschaltung
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) fur TRANSMIT

nicht gultig!

Ursache: Transmitandieser Maschine nicht méglich.

8232 Achskonfiguration (MSD) fur TRACYL

nicht giltig!

Ursache: Tracyl an dieser Maschine nicht méglich.

8233 Achse wahrend TRANSMIT/TRACYL

nicht verfagbar!

Ursache: Programmierungder Rundachse wahrend
Transmit/Tracyl nicht erlaubt.

8234 Reglerfreigabe durch SPS wéhrend

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 dber-
schritten!

Ursache: Verfahrbewegung kommt zu nahe an die
Koordinaten X0 YO. Um den program-
mierten Vorschub einzuhalten, musste die
maximale Geschwindigkeit der 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 Néhe der
Koordinaten X0 YO reduziert.

Der Abstand zur Mitte wird tber folgende
Formel berechnet:

fir CT155/CT325/CT450:

F[mm/min] * 0,0016=Abstand [mm]

flir CT250:

F[mm/min] * 0,00016=Abstand [mm]

Fur 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 wéahrend Transmitin
X/C und bei Tracyl in der Rundachse nicht
moglich.

8241 TRANSMIT ist nicht freigegeben (MSD)!
Ursache: Transmitandieser Maschine nicht maglich.

8242 TRACYL ist nicht freigegeben (MSD)!
Ursache: Tracyl an dieser Maschine nicht maglich.

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 Achsstillstandstuberwachungs - 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 korrigieren.

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 fur den Gewinde-Startpunktver-

satz ungultig!

Ursache: Startpunktversatz nicht im Bereich 0 bis
360°.

Abhilfe:  Startpunktversatz korrigieren.

8255 Referenzpunkt liegt aulRerhalb des gil-

tigen Bereichs (SW Endschalter)!

Ursache: Referenzpunktwurde aufRerhalb der Soft-
warendschalter definiert.

Abhilfe:  Referenzpunkte in WinConfig korrigieren.

8256 Zu geringe Drehzahl fur G331!

Ursache: Wahrend 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 gestartetwerden
oder die PCI Karte im ACC wurde nicht
erkannt.

Abhilfe:  Fehler an EMCO melden.

8258 Fehler beim Allokieren der Linuxdaten!
siehe 8239.

8259 Fehlerhaftes Folgegewinde!

Ursache: Bei einer Gewindekette wurde ein Satz
ohne Gewinde G33 programmiert.

Abhilfe:  Programm korrigieren.

8260 Gewindeauslauf zu kurz

Ursache: Tritt dann auf, wenn beim Gewin-
de-Langs-Zyklus der Gewindeaus-
lauf so gesetzt ist, dass es mit dem
bendtigten Bremsweg nicht madglich
ist, den Zielpunkt zu erreichen.

Abhilfe:  Der Auslauf sollte mindestens so grof3 sein
wie die Steigung. Ist die Gewindesteigung
einer Gewindekette beim Wechsel der fuh-
renden Achse zu grol3, tritt dieser Fehler
ebenfalls auf.

8261 Kein gultiges Folgegewinde innerhalb

der Gewindekette !

Ursache: Folgegewinde wurde beieiner Gewindeket-
te nicht programmiert, Anzahl muss mit der
zuvordefiniertenin SETTHREADCOUNT()
Ubereinstimmen.

Abhilfe:  Anzahl der Gewinde in der Gewindekette
korrigieren Gewinde hinzuftigen

8262 Referenzmarken liegen zu weit ausein-

ander !

Ursache: Einstellungen des Linearmal3stabes wur-
den verandert oder der Linearmal3stab ist
defekt.

Abhilfe:  Einstellungen korrigieren. EMCO kontak-
tieren.

8263 Referenzmarken liegen zu weit zusam-
men !
siehe 8262.

8265 Keine oder ungiltige Achse bei Ach-

sumschaltung!

Ursache: Interner Fehler.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

8266 Ungultiges Werkzeug angewahlt

Ursache: Das programmierte Werkzeug ist nicht im
Magazin bestickt.

Abhilfe: Die Werkzeugnummer korrigieren bzw.
das Werkzeug in das Magazin laden.

8267 Geschwindigkeistabweichung zu grof

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 Uberein

Ursache: USBSPSund ACC habenunterschiedliche
Drehzahlen gespeichert.

Abhilfe: Alarm mit RESET-Taste loschen. Bei
mehrmaligem Auftreten des Fehlers, kon-
taktieren Sie EMCO.
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8270 Referenzschalter defekt

Ursache: Der Referenzschalter schaltete nicht in-
nerhalb des vorgegebenen Bereiches.
Alarm mit RESET-Taste |6schen. Bei
mehrmaligem Auftreten des Fehlers, kon-
taktieren Sie EMCO.

8271 Beladen in Sperrplatz nicht erlaubt
Ursache: Es wurde versucht ein Werkzeug in einen
Sperrplatzdes Magazins einzuschwenken.
Waéhlen Sie einen freien, nicht gesperrten
Magazinplatz aus und schwenken Sie dann
das Werkzeug ins Magazin ein.

8272 PLC Version passt nicht zu AC (chaot.

WZW), Update notwendig

Ursache: Die PLC-Version ist zu alt um die chaoti-
sche Werkzeugverwaltung vollstéandig zu
unterstitzen.

Abhilfe:  Fihren Sie ein Update der PLC durch.

8273 Spindel-Uberlast

Ursache: Die Spindel wurde uUberlastet und die
Drehzahlistwahrend der Bearbeitung ein-
gebrochen (auf die Hélfte der Solldrehzahl
fur 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 tiberneh-
men zu kdnnen, muss zuvor das Werkzeug
in der Werkzeugliste definiert werden.
Werkzeug in Werkzeugliste anlegen, da-
nach beladen.

8275 Absolutwertgeber konnte nicht ausge-
lesen werden

Ursache: Die Position eines Absolutwertencoders
konnte nicht gelesen.

Maschine aus- und einschalten. Verstan-
digen Sie bitte den EMCO Kundendienst,
wenn der Fehler mehrmalig auftritt.

8276 Absolute Achse aulRerhalb des Verfahr-
bereichs

Ursache: Eine Achse mit Absolutwertgeber befindet
sich aul3erhalb des gultigen Verfahrberei-
ches.

Maschine aus- und einschalten. Verstan-
digen Sie hitte den EMCO Kundendienst,
wenn der Fehler mehrmalig auftritt.

8277 Sinamics Fehler

Ursache: Fehler in Sinamics Antrieben.

Abhilfe: Maschine aus- und wieder einschalten.
Tritt der Fehler weiterhin auf, kontaktieren
Sie EMCO.

Abhilfe:

Abhilfe:

Abhilfe:

Abnhilfe:

Abhilfe:

Abhilfe:

8276 Absolute Achse aulRerhalb des Verfahr-
bereichs

Ursache: Eine Achse mit Absolutwertgeber befindet
sich auRerhalb des gultigen Verfahrberei-
ches.

Maschine aus- und einschalten. Verstan-
digen Sie bitte den EMCO Kundendienst,
wenn der Fehler mehrmalig auftritt.

8278 Steuerung nicht mit ACpn kompatibel
Ursache: Dieverwendete WinNC-Steuerungistnicht
mit der ACpn-Maschine kompatibel.

Eine mit dem Acpn kompatible WinNC-
Steuerung installieren.

8279 Verbindung zum Antrieb verloren
Ursache: Die Verbindungzwischen Acpnund CU320
wurde unterbrochen.

Maschine aus- und einschalten. Verstan-
digen Sie bitte den EMCO Kundendienst,
wenn der Fehler mehrmalig auftritt.

8280 Referenzpunkt in Settingdaten stimmt
nicht mit MSD Uberein, bitte Uberprufen!
Ursache: Derinden AC-Settingdaten der Maschine
gespeicherte Referenzpunkt stimmt nicht
mitdem Referenzpunktin den Maschinen-
daten (ACC_MSD) uberein.
Referenzpunkt aller Achsen neu ausmes-
sen und im EMConfig eintragen.

8704 Vorschuboverride fehlt, REPOS wird
nicht ausgefihrt

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 erméglichen
(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 selbststandig gelscht.

8706 Neue Steuerung - Werkzeugtabelle
Uberprufen

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 moglich

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:

Abnhilfe:

Abhilfe:

Abhilfe:

Abnhilfe:
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8710 Kommunikation zu den Antrieben wird

aufgebaut

Ursache: Der Acpn stellt die Verbindung zu den
Sinamics-Antrieben her.

Abhilfe:  Warten bis die Verbindung hergestellt
wurde.

8712 JOGGEN IN X UND C WAHREND

TRANSMIT DEAKTIVIERT

Ursache: Bei aktiver Stirnflachentransformation ist
das Joggen in der X- und C-Achse nicht
moglich.

22000 Getriebestufenwechsel nicht erl.

Ursache: Getriebestufenwechselbeieingeschalteter
Spindel.

Abhilfe:  Spindelanhalten und Getriebestufenwech-
sel durchfuhren.

22270 Vorschub zu grof3 (Gewinde)

Ursache: Gewindesteigung zugrol3/fehlt, Vorschub
bei Gewinde erreicht 80% Eilgang

Abhilfe:  Programm korrigieren, kleinere Steigung
oder kleinere Drehzahl bei Gewinde

200000 bis 300000 sind antriebsspezifische
Alarme und treten nur in Kombination mit dem
Alarm "8277 Sinamics Fehler" auf.

Fur alle nicht aufgelisteten Alarme kontaktieren
Sie EMCO Kundenservice

201699 - ,(F) SI P1 (CU): Test der Abschalt-

pfade erforderlich®

Ursache: EinTestder Abschaltpfade isterforderlich.
Die Maschine bleibt weiter betriebsbereit.

Abhilfe:  Der Testwird automatisch bei einem Neu-
start der WinNC Steuerung durchgefuhrt.

2035014 TM54F: Teststop notwendig

Ursache: Ein Teststop ist notwendig.

Abhilfe:  WIinNC beenden und neu starten. Beim
Neustart der WinNC wird der Test autom-
tisch durchgefunrt.
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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.

Vor dem erneuten Programmstart mit
"REPOS" ein Wiederanfahren der Achsen
an die Kontur ausftihren.

Abhilfe:

8701 Kein NC Stop wahrend Offset-Abgleich
Ursache: Die Maschine flhrt gerade einen automa-
tischen Offset-Abgleich durch. Wahrend
dieser Zeit ist NC-Stop nicht moglich.
Warten Sie bis der Offsetabgleich beendet
wurde und halten Sie danach das Pro-
gramm mit NC-Stop an.

Abhilfe:

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 méglich.

Warten Sie bis die Position angefahren

wurde und halten Sie danach das Pro-

gramm mit NC-Stop an.

Abhilfe:

8703 Datenaufzeichnung fertig

Ursache: Die Datenaufzeichnung wurde fertigge-
stellt und die Datei record.acp wurde ins
Installationsverzeichnis kopiert.

8705 Vorschuboverride fehlt, REPOS wird
nicht ausgefihrt

Ursache: Das REPOS-Kommando wird nichtausge-
fuhrt, da der Feed-Override auf 0% steht.
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.).

Warten Sie bis das Sortieren abgeschlos-
sen wurde. Die Meldung wird von der
Steuerung selbststandig geléscht.

Abhilfe:

Abhilfe:

8707 Neue Steuerung - Werkzeugtabelle
Uberprufen

Ursache: Die Steuerung wurde bei aktiver chaoti-
scher Werkzeugverwaltung gewechselt.
Uberpriifen Sie die Werkzeug- bzw. Platz-
tabelle um den Alarm zu l&schen.

8708 Beenden mit eingeschalteten Hilfsan-
trieben nicht moglich

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:

8709 Zum Beladen Werkzeug in Spindel ein-
spannen

Ursache: Beim Beladen muss ein Werkzeug physi-
kalisch in der Spindel vorhanden sein.
Werkzeug in die Spindel einspannen. Die
Meldung erlischt.

Abhilfe:
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Steuerungsalarme 2000 - 5999

Diese Alarme werden von der Software ausgelost.

Fagor 8055 TC/MC
Heidenhain TNC 426
CAMConcept

EASY CYCLE
Sinumerik OPERATE
Fanuc 31i
Heidenhain TNC 640

2200 Syntax Fehler in Zeile %s, Spalte %s
Ursache: Syntaxfehler im Programmcode.

2201 Kreisendpunktfehler

Ursache: Abstdnde Startpunkt-Mittelpunkt und
Endpunkt-Mittelpunkt unterscheiden sich
um mehr als 3 pm.

Abhilfe:  Punkte des Kreisbogens korrigieren.

2300 Tracyl ohne zugehériger Rundachse
nicht moglich
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.

Abhilfe:

4001 Nutbreite zu gering
Ursache: Der Werkzeugradius ist zu grof3 fir 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 gro3er als
die Nutlénge.

4005 Tiefe ist null
Ursache: Esfindet keine Bearbeitung statt, da keine
wirksame Zustellung definiert wurde.

4006 Eckenradius zu grof3
Ursache: Der Eckenradius ist fur die GroRe der
Tasche zu grof3.

4007 Solldurchmesser zu grof

Ursache: Restmaterial (Solldurchmesser - Durch-
messer der Vorbohrung)/2 ist gréRer als
der Werkzeugdurchmesser.

4008 Solldurchmesser zu klein

Ursache: Der Werkzeugdurchmesser fir die beab-
sichtigte Bohrung ist zu grof3.
Soll-Durchmesser vergroRern, kleineren
Fraser verwenden.

Abhilfe:

4009 Lange zu gering
Ursache: Breite und Lange muss grof3er als der
doppelte Werkzeugradius sein.

4010 Durchmesser kleiner gleich null
Ursache: Taschendurchmesser, Zapfendurchmes-
ser, usw. darf nicht null sein.

4011 Rohteil-Durchmesser zu grof3

Ursache: Der Durchmesser der fertig bearbeiteten
Tasche muss groR3er sein als der Durch-
messer der vorbearbeiteten Tasche.

Emco
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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: Startwinkelund Endwinkel fir Bohrmuster
sind identisch.

4014 Werkzeug-Radius 0 nicht erlaubt
Ursache: Werkzeug mit Radius null ist nicht erlaubt.
Abhilfe:  Giltiges Werkzeug wahlen.

4015 keine AuRenkontur definiert
Ursache: Die im Zyklus angegebene Konturdatei
wurde nicht gefunden.

4017 Werkzeug-Radius zu grof}

Ursache: Furdie programmierte Bearbeitung wurde
ein zu groRes Werkzeug gewahlt. Die
Bearbeitung ist daher nicht moglich.

4018 Schlichtaufmaf darf nicht 0 sein
Ursache: Es wurden Schlichtbeabeitungen ohne
Schlichtaufmald programmiert.

4019 zu viele Iterationen
Ursache: Die Konturdefinitionen sind zu komplex far
den Ausraumzyklus.

Abhilfe: Konturen vereinfachen.

4020 ungultige Radiuskorrektur
Ursache: Bei der Programmierung der Radiuskor-
rektur ist ein Fehler passiert.

Abhilfe:  Zyklenparameter Gberprifen.

4021 keine Parallelkontur berechenbar

Ursache: Die Schneidenradiuskompensation konnte
vonder Steuerung nichtberechnetwerden.
Programmierte Kontur auf Plausibilitat
Uberprufen. Eventuell EMCO kontaktieren.

Abhilfe:

4022 ungiltige Konturdefinition
Ursache: Die programmierte Kontur ist fir die ge-
wahlte Bearbeitung nicht geeignet.

Abhilfe:  Programmierte Kontur Uberprifen.

4024 Konturdefintion fehlt
Ursache: Die im Zyklus angegebene Konturdatei
wurde nicht gefunden.

4025 interner Berechnungsfehler

Ursache: Bei der Berechnung der Zyklusbewegun-
genistein unerwarteter Fehler aufgetreten.
Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

Abhilfe:

4026 Schlichtaufmald zu grof3

Ursache: Das Teilschlichtaufmal3 (fir mehrere
Schlichtdurchgange) ist grol3er als das
Gesamtschlichtaufmal3.

Abhilfe:  Schlichtaufmal3e korrigieren.

4028 Steigung 0 nicht erlaubt
Ursache: Das Gewinde wurde mit Steigung null
programmiert.

4029 ungiltiger Bearbeitungsmodus
Ursache: Interner Fehler (ungultiger Bearbeitungstyp
fur Gewinde).

4030 Funktion noch nicht unterstutzt
Ursache: Vorraumen mit Inselnist noch nichtimple-
mentiert.

Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

Abhilfe:

4031 Wert nicht erlaubt
Ursache: Es wurde eine ungiiltige Freifahrrichtung
beim Innenausdrehen programmiert.

4032 Zustellung muss definiert sein
Ursache: Fur den programmierten Zyklus wurde
keine Zustellung definiert.

4033 Radius/Fase zu grof3
Ursache: Radius bzw. Fase kdnnen in die program-
mierte Kontur nicht eingefligt werden.

Abhilfe: Radius bzw. Fase verkleinern.

4034 Durchmesser zu grof3

Ursache: Derprogrammierte Startpunktund der Be-
arbeitungsdurchmesser wiedersprechen
sich.

4035 Durchmesser zu klein

Ursache: Derprogrammierte Startpunktund der Be-
arbeitungsdurchmesser wiedersprechen
sich.

4036 ungultige Bearbeitungsrichtung

Ursache: interner Fehler.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.
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4037 unglltige Bearbeitungstyp

Ursache: interner Fehler.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

4038 ungultige Unterzyklus

Ursache: interner Fehler.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

4039 Rundung nicht méglich
Ursache: Programmierter Radius widerspricht den
Ubrigen Zyklusparametern.

4042 ungiltige Werkzeugbreite
Ursache: Die Werkzeugbreite fur 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 ungultiger Aufmaltyp

Ursache: interner Fehler.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

4046 ungultige Drehzahl
Ursache: Drehzahl muss ungleich null sein.

4047 ungultige Endpunkt
Ursache: Derprogrammierte Endpunktwiderspricht
der Ubrigen Zyklusdefinition.

4048 Werkzeugschneide zu schmal
Ursache: Die Werkzeugschneide ist zu schmal far
die programmierte Zustellung.

4050 ungultiger Abstand
Ursache: Die Bohrmuster stimmen nicht mit dem
gewahlten Abstand tberein.

4052 Bearbeitungsmuster nicht moglich
Ursache: Fehler in der Definition des Bohrmusters.
Anzahl der Bohrungen widerspruchlich.

4053 ungiltiger Startpunkt

Ursache: interner Fehler.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

4055 ungultige 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 grof3
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 ungdlltiger Frasversatz
Ursache: Die Schrittweite muss grof3er null sein.

4069 ungultiger Winkelwert
Ursache: Winkel mit null Grad nicht erlaubt.

4072 Zustellung zu klein

Ursache: Fur den Zyklus wurde eine Zustellung
gewabhlt, die zu Uberlanger Bearbeitungs-
dauer fuhrt.

4073 ungdltiger Freiwinkel

Ursache: Der fur das Werkzeug angegebene Frei-
winkel kann nicht verarbeitet werden.

Abhilfe:  Freiwinkel fur Werkzeug korrigieren.

4074 Konturdatei nicht gefunden

Ursache: Die im Zyklus angegebene Konturdatei
wurde nicht gefunden.

Abhilfe:  Bitte Konturdatei fur Zyklus wahlen.

4075 Werkzeug zu breit
Ursache: Das Werkzeug ist fur den programmierten
Einstich zu breit.

4076 Pendelnd zustellen nicht méglich

Ursache: Die erste Bewegung der Kontur ist kirzer
als der zweifache Werkzeugradius und
kann daher nicht fur die pendelnde Zu-
stellung verwendet werden.

Abhilfe:  Die erste Bewegung der Konturverlangern.
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4077 Falscher Werkzeugtyp im Stechkzyklus
angegeben

Ursache: Der falsche Werkzeugtyp wurde im Stech-
zyklus verwendet.

Verwenden Sie in Steckzyklen ausschliel3-
lich Ein- bzw. Abstechwerkzeuge.

Abhilfe:

4078 Radius der Helix zu klein
Ursache: Der Steigung der Helix ist kleiner oder
gleich 0.

Abhilfe:  Den Radius gréRer als 0 programmieren.

4079 Steigung der Helix zu klein

Ursache: Der Radius der Helixistkleiner oder gleich
0.

Abhilfe:  Die Steigung gréf3er als 0 programmieren.

4080 Radius der Helix bzw. des Werkzeugs
zu grof3

Ursache: Die helikale Anfahrt kann mit den gewahl-
ten Daten fur die helix und dem aktuellen
Werkzeugradius nicht ohne Konturverlet-
zung ausgefihrt 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 einfuigen.

Abhilfe:

4201 Abwahl SRK fehlt

Ursache: Die Schneidenradiuskompensationwurde
nicht abgeschaltet.

Die Schneidenradiuskompensation ab-
schalten.

Abhilfe:

4202 SRK benétigt 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 mdéglich
Ursache: Es konnte keine Abfahrtsbewegung be-
rechnet werden.

4208 SRK-Kurve konnte nicht berechnet

werden

Ursache: Die Schneidenradiuskompensation konnte
fur 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
geandert werden.
Ebenenwecheselwahrend der Schneiden-
radiuskompensation entfernen.

Abhilfe:

4210 Radiuskorrektur bereits aktiviert
Ursache: G4listaktivund G42 wurde programmiert
bzw. G42istaktivund 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 grol3er Fraser verwendet wurde.
Verwenden Sie einen kleineren Fraser um
die Kontur komplett abzuarbeiten.

Abhilfe:

4212 Zustellung wahrend 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 ausfihren

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.

H31
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ALARME UND MELDUNGEN

5500 3D Simulation: Interner Fehler

Ursache: Interner Fehler innerhalb der 3D-Simula-
tion.

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf Fehler
an EMCO Kundendienst melden.

5502 3D Simulation: Werkzeugplatz ungultig

Ursache: Werkzeugplatz auf der verwendeten Ma-
schine nicht vorhanden.

Abhilfe:  Werkzeugaufruf korrigieren.

5503 3D Simulation: Spannmittel aufgrund

von Rohteildefinition ungultig

Ursache: Abstand Stirnflache des Rohteils zu den
Spannbacken ist grol3er als die Rohteil-
lange.

Abhilfe:  Abstand anpassen.

5505 3D Simulation: Rohteildefinition ungil-

tig

Ursache: Unplausibilitdt in der Rohteilgeometrie
(z.B. Ausdehnung in einer Achse kleiner
gleich 0, Innendurchmesser gréRRer als
AuRendurchmesser, Rohteilkontur nicht
geschlossen, ...).

Abhilfe:  Rohteilgeometrie korrigieren.

5506 3D Simulation: STL-Datei des Spann-
mittels hat Selbstiberschneidungen
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.

Emco
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STEUERUNGSALARME HEIDENHAIN TNCB40

|: Steuerungsalarme Heidenhain TNC 640

Steuerungsalarme 0001 - 88000
Diese Alarme werden von der Steuerung ausge-
I6st. Es sind dies die selben Alarme, wie sie an
der Heidenhain TNC 640 Steuerung auftreten
wirden.

1500 Kollision mit dem Taster wahrend des
Anfahrens zum Messvorgang erkannt
Ursache: Der Messtaster ist beim Positionieren
mit einem Hindernis kollidiert.

Fehlerbehebung:

- Zapfendurchmesser prufen (evtl. zu klein)

- Messweg prufen (evtl. zu grol3)

15040 Preset nicht gefunden
Ursache: Preset mit der angegebenen Nummer
wurde nicht gefunden

15056 Kein Werkzeugplatz vorhanden
Ursache: In der Platztabelle ist fir das Werkzeug
kein passender Werkzeugplatz vorhanden.
Fehlerbehebung: Passenden Werkzeugplatz
bereitstellen.

22504 Platztabelle fehlerhaft

Ursache: Die Platztabelle enthalt mehr Spin-
delplatze als im Maschinenparameter CfgAxes.
spindlelndices angegeben.

Fehlerbehebung: Ungultige Platze aus der Platz-
tabelle 16schen.

38011 CYCL DEF nicht definiert

Ursache: Sie haben einen Zyklus-Aufruf pro-
grammiert ohne den Zyklus vorher zu definieren
oder sie haben versucht einen Def-aktiven Zyklus
aufzurufen.

Fehlerbehebung: Zyklus vor Aufruf definieren.

38013 Programm '%1' kann nicht getffnet
werden

Ursache: Beim Offnen der Datei trat ein Fehler
auf.

Fehlerbehebung: Stellen Sie sicher, dass die
Datei vorhanden ist, dass der angegebene Pfad
korrekt ist und dass die Datei ein lesbares Format
hat.

38027 Label-Nr. nicht vorhanden

Ursache: Sie haben versucht mit LBL CALL (DIN/
ISO: L x,x) einen Label aufzurufen, der nicht vor-
handen ist.

Fehlerbehebung: Nummer im LBL CALL-Satz
andern oder fehlenden Label (LBL SET) einfugen.

38031 Falsche Achse programmiert
Ursache: Eine im NC-Satz programmierte Achse
ist nicht konfiguriert

Fehlerbehebung: NC-Programm &andern.

38038 Drehsinn fehlt

Ursache: Sie haben einen Kreis ohne Drehrich-
tung programmiert.

Fehlerbehebung: Drehrichtung DR grundsétzlich
immer programmieren.

38044 Satzaufbau falsch

Ursache: Sie haben einen syntaktisch falschen
NC-Satz programmiert.

Fehlerbehebung: NC-Programm andern.

38050 Arithmetikfehler

Ursache: Fehlerhafte Q-Parameter Rechnung:
Division durch 0, Wurzelziehen aus einem nega-
tivem Wert oder &hnliches.

Fehlerbehebung: Eingabewerte Uberprifen.

38060 CYCL DEF unvollstandig

Ursache: Sie haben eine unvollstdndige Zyklus-
Definition programmiert oder andere NC-Séatze
zwischen Zyklen-Satzen eingefigt.
Fehlerbehebung: NC-Programm &andern.

38073 Antastpunkt nicht erreichbar
Ursache: Innerhalb des MelRweges kam kein
Signal vom Tastsystem.

Fehlerbehebung: Geeignet vorpositionieren und
Antastvorgang wiederholen.

38100 Tabellenzugriff gescheitert

Ursache: - Die programmierte SQL Anweisung
ist syntaktisch falsch

- Die angegebene Tabelle konnte nicht getffnet
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STEUERUNGSALARME HEIDENHAIN TNCB40

werden

- Die angegebene Tabelle ist fehlerhaft definiert
- Der symbolische Name der Tabelle ist nicht
definiert

- Die Tabelle enthalt die angegebenen Spalten
nicht

- Ein Datensatz konnte nicht gelesen werden, da
er gesperrt ist

Fehlerbehebung: Tabellendefinition Gberprifen
und NC-Programm andern.

38170 Programm-Verschachtelung zu tief
Ursache: Die Programmverschachtelung durch
CALL LBL oder CALL PGM ist zu hoch, vermutlich
durch einen rekursiven Aufruf.
Fehlerbehebung: NC-Programm andern.

38195 M-Funktion nicht erlaubt

Ursache: Sie haben eine M-Funktion mit einer
Nummer programmiert, die auf dieser Steuerung
nicht erlaubt ist.

Fehlerbehebung: Nummer der M-Funktion kor-
rigieren.

38214 Kein Technologie-Datensatz fur Kon-
turtaschenbearbeitung verfliigbar

Ursache: Vor jedem Bearbeitungs-Zyklus 21, 22,
23, 24 muss ein Zyklus 20 programmiert sein.
Fehlerbehebung: Zyklus 20 programmieren.

38220 Falsche Drehzahl

Ursache: Die programmierte Spindeldrehzahl
liegt nicht im vorgegebenen Raster der Drehzahl-
stufen der Spindel.

Fehlerbehebung: Richtige Drehzahl eingeben.

38221 Vorzeichen Tiefe Uberprifen!
Ursache: Der Zyklus kann nur in negativer Rich-
tung (Zyklus 204: positive Richtung) ausgefuhrt
werden, da das Konfigurationsdatum displayD-
epthErr auf on steht.

Fehlerbehebung: - Geben Sie die Tiefe negativ
(Zyklus 204: positiv) ein, um den Zyklus auszu-
fihren

- Setzen Sie im Konfigurationsdatum displayD-
epthErr auf off, um den Zyklus in positiver Rich-
tung (Zyklus 204: negative Richtung) abzuarbei-
ten

- Geben Sie den Durchmesser in Zyklus 240 ne-
gativ ein, um die Bearbeitung in negativer Rich-
tung der Werkzeugachse auszufuihren.

38224 Es wurde FZ in Verbindung mit der
Zahneanzahl O programmiert

Ursache: Sie haben mit FZ einen Zahnvorschub
definiert, obwohl in der Werkzeug-Tabelle keine
Zahneanzahl definiert ist.

Fehlerbehebung: Spalte CUT in der Werkzeug-
Tabelle fir das aktive Werkzeug erganzen.

38227 Drehzahl S groRer NMAX aus Werk-
zeug-Tabelle

Ursache: Sie haben eine Drehzahl S eingegeben,
die groer ist als die in der Werkzeug-Tabelle fur
dieses Werkzeug definierte Maximaldrehzahl.
Fehlerbehebung: - Kleinere Drehzahl S einge-
ben.

- Maximaldrehzahl in der Spalte NMAX der Werk-
zeug-Tabelle andern.

38237 Punktemuster-Aufruf oder -Definition

fehlerhaft

Ursache: Ein CYCL CALL PAT- oder PATTERN
DEF-Satz konnte nicht ausgefuhrt werden, weil:
- die mit TOOL CALL programmierte Bearbei-
tungsebene nicht unterstitzt wird oder

- die Punktetabelle bzw. eine Musterdefinition mit
PATTERN DEF fehlerhaft ist.

Fehlerbehebung: - NC-Programm bzw. Punkte-
tabelle prifen und ggf. korrigieren.

38238 Kein Punktemuster definiert

Ursache: CYCL CALL PAT kann nur dann be-
arbeitet werden, wenn zuvor mit SEL PATTERN
oder PATTERN DEF ein Punktemuster angewéhlt
worden ist.

Fehlerbehebung: - NC-Programm andern.

38275 Label nicht vorhanden

Ursache: Sie haben versucht mit Zyklus 14 ein
Label aufzurufen, das nicht vorhanden ist.
Fehlerbehebung: Nummer oder Name im Zyklus
14 andern oder fehlendes Label einfiigen.

38284 Tastsystem nicht definiert

Ursache: - Sie haben ein Tastsystem aufgerufen,
das in der Tastsystem-Tabelle nicht definiert ist.
- Tastsystem-Tabelle ist nicht vorhanden oder
schreibgeschutzt.

Fehlerbehebung: - Erganzen Sie die Tastsys-
tem-Tabelle um das fehlende Tastsystem.

- Tastsystem-Tabelle erstellen oder Schreib-
schutz aufheben.

42023 Rundungs-Radius zu grof3

Ursache: - In der Definition einer Kontur einer
Konturtasche oder eines Konturzugs wurde ein
Rundungskreis (RND, DIN/ISO: G25) mit einem
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so grof3en Rundungsradius programmiert, daf
der Rundungskreis nicht mehr zwischen die be-
nachbarten Konturelemente eingefligt werden
kann.

- Sie haben in einem Bearbeitungszyklus (Recht-
ecktasche/Rechteckzapfen) einen Rundungsradi-
us definiert, der sich nicht mehr einfigen lasst.
Fehlerbehebung: - Kleineren Rundungsradius im
Kontur-Unterprogramm festlegen.

- Zyklusdefinition priifen und Eingabewerte kor-
rigieren.

42072 Toleranz Uberschritten

Ursache- Die in der Werkzeugtabelle TOOL.T
in den Spalten LTOL bzw. RTOL eingegebenen
Grenzwerte wurden Uberschritten.
Fehlerbehebung: Uberprifen Sie die Grenzwerte
fur das aktive Kalibrierwerkzeug.

42078 Q303 im Messzyklus undefiniert!

Ursache-Sie haben in einem der Messzyklen 410
bis 418 den Parameter Q303 (Messwert-Uber-
gabe) nicht definiert (aktueller Wert = -1). Beim
Schreiben der Messergebnisse in eine Tabelle
(Nullpunkt- oder Preset-Tabelle) ist jedoch aus
Sicherheitsgriinden eine definierte Auswahl der
Messwert-Ubergabe erforderlich.
Fehlerbehebung: Parameter Q303 (Messwert-
Ubergabe) im fehlerverursachenden Messzyklus
abandern:

- Q303=0: Messwerte bezogen auf das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem in die aktive
Nullpunkt-Tabelle schreiben (im Programm mit
Zyklus 7 aktivieren!).

- Q303=1: Messwerte bezogen auf das maschi-
nenfeste Koordinatensystem (REF-Werte) in die
Preset-Tabelle schreiben (im Programm mit Zyk-
lus 247 aktivieren!).

- Q303=-1: Messwert-Ubergabe ist nicht defi-
niert. Dieser Wert wird von der TNC automatisch
generiert, wenn Sie ein Programm einlesen,
das auf einer TNC 4xx oder mit einem alteren
Softwarestand der iTNC 530 erstellt wurde, oder
wenn Sie die bei der Zyklus-Definition die Frage
nach der Messwert-Ubergabe mit der Taste END
Ubergehen.

42081 Messpunkte widerspruchlich

Ursache - Sie haben in einem der Antast-Zyklen
400, 403 oder 420 eine Kombination aus Mes-
spunkten und Messachse definiert, die wider-
sprichlich ist.

- Die Wahl der Messpunkte im Zyklus 430 ergibt
eine Division durch 0.
Fehlerbehebung: - Bei Messachse = Hauptachse

(Q272=1) die Parameter Q264 und Q266 unter-
schiedlich groR definieren.

- Bei Messachse = Nebenachse (Q272=2) die
Parameter %n Q263 und Q265 unterschiedlich
grol3 definieren.

- Bei Messachse = Tastsystemachse (Q272=3)
die Parameter Q263 und Q265 oder Q264 und
Q266 unterschiedlich grof3 definieren.

- Messpunkte so wahlen, dass sie immer in allen
Achsen unterschiedliche Koordinaten haben.

42083 Eintauchart widersprichlich!

Ursache Die in einem der Zyklen 251 bis 254
definierte Eintauchstrategie steht zum definier-
ten Eintauchwinkel des aktiven Werkzeuges im
Widerspruch.

Fehlerbehebung: Parameter Q366 in einem der
Zyklen 251 bis 254 oder Eintauchwinkel ANGLE
des aktiven Werkzeuges in der Werkzeug-Tabelle
andern.

Erlaubte Kombinationen von Parameter Q366 und
Eintauchwinkel ANGLE:

- Fir senkrechtes Eintauchen: Q366 = 0 und
ANGLE =90

- Flr helixférmiges Eintauchen: Q366 = 1 und
ANGLE >0

Bei inaktiver Werkzeug-Tabelle Q366 mit 0 defi-
nieren (nur senkrechtes Eintauchen erlaubt).

42087 Kein Spitzenwinkel definiert

Ursache: Sie haben im Zentrierzyklus 240 den
Parameter Q343 so definiert, dass auf einen
Durchmesser zentriert werden soll.

Sie haben in einem Bohrzyklus den Parameter
Q395 so definiert, dass sich die Tiefe auf den
Werkzeugdurchmesser bezieht.

Fur das aktive Werkzeug ist jedoch kein Spitzen-
winkel definiert.

Fehlerbehebung:

- Parameter Q343=0 setzen (Zentrieren auf ein-
gegebene Tiefe).

- Parameter Q395=0 setzen (Tiefe bezieht sich
auf die Werkzeugspitze).

- Spitzenwinkel in der Spalte T-ANGLE der Werk-
zeug-Tabelle TOOL.T definieren.

42089 Nutlage 0 nicht erlaubt!

Ursache: Sie haben versucht den Zyklus 254
mit Nutlage 0 (Q367=0) in Verbindung mit dem
Punktemuster-Zyklus 221 abzuarbeiten.
Fehlerbehebung:

Nutlage Q367=1, 2 oder 3 verwenden, wenn Sie
Zyklus 254 mit dem Punktemuster-Zyklus 221
abarbeiten wollen.
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42090 Zustellung ungleich 0 eingeben
Ursache: Sie haben einen Bearbeitungszyklus
mit Zustellung O definiert.

Fehlerbehebung:

Zustellung ungleich 0 eingeben.

42098 Rohteilmale widersprichlich
Ursache: Sie haben in einem Bearbeitungszyklus
Rohteilabmessungen definiert, die kleiner als die
Fertigteilabmessungen sind.

Fehlerbehebung:

Zyklusdefinition prifen und Eingabewerte korri-
gieren.

42121 Anzahl der Begrenzungen zu hoch
Ursache: Fur das Planfrasen wurden zu viele
Begrenzungen angewahlt.

Fehlerbehebung:

Setzen Sie fur das Planfrésen maximal 3 Begren-
zungen.

42122 Bearbeitungsstrategie mit Begrenzun-
gen nicht moglich

Ursache: Bearbeitungsstrategie Spirale: Planfra-
sen mit Begrenzungen ist nicht moglich.
Fehlerbehebung:

Deaktivieren Sie die Begrenzungen oder wéahlen
Sie eine andere Bearbeitungsstrategie.

42131 Zeile in Tabelle nicht vorhanden
Ursache: Die programmierte Aktion konnte nicht
ausgefuhrt werden, weil die angegebene Tabel-
lenzeile nicht vorhanden ist.

Fehlerbehebung:

Kontrollieren Sie ihr NC-Programm.

Erzeugen Sie die angegebene Zeile in lhrer Be-
zugspunkt- oder Nullpunkttabelle.

42509 Werkzeug nicht definiert

Ursache: Sie haben ein Werkzeug aufgerufen,
das in der Werkzeug-Tabelle nicht definiert ist.
Fehlerbehebung:

- Werkzeug-Tabelle um fehlendes Werkzeug
erganzen.

- Anderes Werkzeug verwenden.

42517 Werkzeug gesperrt

Ursache: Das Werkzeug wurde gesperrt (z.B.
nach Bruch).

Fehlerbehebung: Werkzeug tberprifen und ggf.
wechseln oder Sperre in der Werkzeug-Tabelle
aufheben.

43029 Falsche Pol-Achse fiir gewahlte Bear-
beitungsebene

Ursache:

- Z-Komponente bei XY-Ebene

- X-Komponente bei YZ-Ebene

- Y-Komponente bei ZX-Ebene
Fehlerbehebung: NC-Programm andern.

42531 Tastsystem kalibrieren

Ursache: Sie haben versucht, ein Werkzeug
automatisch zu vermessen, obwohl das Tisch-
Tastsystem TT noch nicht kalibriert ist.
Fehlerbehebung:

Tisch-Tastsystem TT mit Zyklus TCH PROBE 30
kalibrieren.

42544 Werkzeug-Bruch

Ursache: Automatische Werkzeug-Vermessung:
Die Bruchtoleranz (LBREAK oder RBREAK) aus
der Werkzeug-Tabelle wurde tberschritten.
Fehlerbehebung:

Werkzeug kontrollieren und ggf. auswechseln.

43076 Tangente in Startpunkt des Elementes
nicht definiert

Ursache: Sie haben ein geometrisches Element
mit tangentialem Anschluss (z.B. CT) program-
miert, die Tangente am Anfangspunkt ist aber
nicht definiert weil z.B. unmittelbar vorher eine
vertikale Wegfahrbewegung stattgefunden hat,
oder es sich um den 1. Satz des NC-Programmes
handelt.

Fehlerbehebung:

NC-Programm &andern

43118 Verrundung oder Fase kann nicht
berechnet werden

Ursache: Anschliessende geometrische Elemen-
te zu klein oder mit gleicher Tangente
Fehlerbehebung: NC-Programm &andern.

43133 Kreis falsch programmiert

Ursache: Endpunkt eines CT-Satzes liegt in der
Verlangerung der Tangente des zuvor program-
mierten Konturelementes.

Fehlerbehebung: Koordinaten des Endpunktes
andern.

43163 Ungultige Werkzeug-Technologieda-
ten

Ursache: Technologische Daten des verwende-
ten Werkzeugs, wie ANGLE oder LCUTS, sind in
der WZ-Datenbank nicht eingetragen oder haben
ungultige Werte.
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Fehlerbehebung: Entsprechende Eintrdge vor-
nehmen bzw. korrigieren:

ANGLE : max. Eintauchwinkel im Gradmalf, 1.0
<= ANGLE <=90.0

LCUTS : Schneidenlange in mm, 0.1 <= LCUTS
<= Werkzeuglange

43225 Transformation nicht erlaubt
Ursache: Mogliche Ursachen:

- Nullpunktverschiebungen nur in Mantelkoordi-
naten X, Y definieren.

- Konturdefinition mit Winkelangabe: Nullpunkt-
verschiebung nur innerhalb der Konturdefinition
programmieren.

- Rotationen und Skalierungen nur bei Langenbe-
maf3ung und nur in Mantelkoordinaten zuléssig.
- Spiegelungen nur in Mantelkoordinaten defi-
nieren.

- Wahrend der Zylindermantelbearbeitung durfen
Sie Presets, Grunddrehungen oder den Schwenk-
zustand nicht &ndern.

Fehlerbehebung: NC-Programm &andern.
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WINNC INBETRIEBNAHME=INFORMATION

/UBEHORFUNKTIONEN

W: Zubehdorfunktionen

Zubehorfunktionen aktivieren

Je nach Maschine (Turn/Mill) kénnen folgenden
Zubehore in Betrieb genommen werden:

e automatischer Reitstock

e automatischer Schraubstock/Spannmittel

e Ausblasvorrichtung

e Teilapparat

* Robotik-Schnittstelle

 Tiurautomatik

* Win3D-View Simulationssoftware

e DNC-Schnittstelle

Die Zubehtre werden mit EMConfig aktiviert.

Robotik Interface

Das Robotik-Interface dient zum Anschluss der
Concept-Maschinen an ein FMS-/CIM-System.

Uber die Ein- und Ausgéange eines optionalen
Hardware-Moduls kdnnen die wichtigsten Funk-
tionen einer Concept-Maschine automatisiert
werden.

Folgende Funktionen kénnen ilber das Robotik-
Interface gesteuert werden:

e Programm START / STOP

e Tir auf/ zu

e Pinole spannen / zurlick

e Spannmittel auf / zu

e Vorschub HALT

Hinweis: 7

Der Funktionsumfang der Win3D-View ist
abhangig von der verwendeten Steuerung.

Turautomatik

Voraussetzungen zum Betatigen:

e Die Hilfsantriebe miissen eingeschaltet sein.

e Die Hauptspindel muss stehen (M05 oder M0O)
- dies bedeutet auch, dass die Auslaufphase
der Hauptspindel beendet sein muss (wenn
erforderlich Verweilzeit programmieren).

» Die Vorschubachsen missen stehen.

e Der Werkzeugwender muss stehen.

Verhalten bei aktivierter Trautomatik:

Tlre 6ffnen

Die Ture kann manuell, iber Robotik-Schnittstelle
oder DNC-Schnittstelle gedffnet werden.
Zusatzlich offnet sich die Ture, wenn im CNC-
Programm folgende Befehle abgearbeitet werden:
e MOO

e MO1

e M02

e M30

Ture schlieBen:

Die Ture kann durch manuellen Tastendruck tber
Robotik-Schnittstelle geschlossen werden. Ein
SchlieRen der Tire Uber die DNC Schnittstelle
ist nicht moglich.

Win3D-View

Win3D-View ist eine 3D-Simulation fir Drehen
und Frasen, die als Option zuséatzlich zum Produkt
WiIinNC angeboten wird. Grafiksimulationen von
CNC-Steuerungen sind primar fur die industrielle
Praxis konzipiert. Die Bildschirmdarstellung bei
Win3D-View geht dber den industriellen Stan-
dard hinaus. Realitatsnah 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 maéglich.

Win3D-View dient zum Visualisieren und beugt
kostenintensiven Kollisionen vor.

Folgende Vorteile bietet Win3D-View:

» Realitdtsnahe Darstellung von Werkstiick

» Werkzeug und Spannmittel Kollisionskontrolle
e Schnittdarstellung

o Zoomfunktionen und Drehen von Ansichten
 Darstellung als Solid- oder Drahtmodell

W1
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Werkzeugmodellierung mit 3D-
T“I ToolGenerator

Mit Hilfe des 3D-ToolGenerator kdnnen Sie be-
stehende Werkzeuge verandern und neue Werk-
zeuge erstellen.

3DView Werkzeug-Generator ;lglil

Spiralbohrer 2mm

Geometrie |AJI-gernein I Masd’1inen®

Bohrertypauswahl

IBDhrer @) o~ j

Halterdurchmesser (HD) 1 3 )' 5,000
Farbe des Halters ,192,192
Schaftdurchmesser (5D) 2.000
Werkzeugdurchmesser (D) 2.000
Winkel (TA) 120,000
Schneidenlange (FL) 50.000
Werkzeuglange (TL) 55.000
Gesamtange (OL) 60,000
Farbe der Schneide

» D le

5 6 7 8 9 10
Spiralbohrer 2mm (\"') j I.-!\uswahl AIIE(\'A |<< | <v> | =3 | &Q v w
Speichern 30 an Sort Beenden
les ilZS (13) (14)

EMCO GmbH - V3.05 Sz T [13:463T0

1 Registerkarten fiur "Geometrie", "Allgemein” 7 Schaltflachen fir das rasche Durchblattern
und "Maschinen" bei Bohrer und Fraser und der Werkzeuge
"Platte", "Halter", "Allgemein" und "Maschi- |<<| gehe zum ersten / letzten Werkzeug in der
nen" bei Dreher ”'l Gruppe

2 Werkzeugtypenauswahl

3 Dieses Fenster ermdglicht die Eingabe von p | gehe um ein Werkzeug in der Liste vor-
WerkzeugmaRen warts / rickwarts

4 Grafische Unterstitzung fur die Werkzeug- 2
bemaBung . 8 Schaltflache zum Ldschen von Werkzeugen

5 Auswahl fir Werkzeuge aus dem angewéahlten -

9 Schaltflache zum Erstellen neuer Werkzeuge

Werkzeugtyp

10 Schaltflache zum Kopieren von Werkzeugen

11 Schaltflache zum Speichern von Anderungen

12 Schaltflache zur 3D Visualisierung

13 Schaltflache zum Sortieren

14 Schaltflache zum Beenden von 3DView Werk-
zeug Generator

6 Auswahl fur Werkzeugtypen (hier: nur Bohrer)
"Dreher", "Fraser" und "Bohrer" schranken die
Auswahl fur Werkzeuge auf den jeweiligen
Typ ein (hier: nur Bohrwerkzeuge werden
aufgelistet). "Alle" schrankt die Auswabhl fur
Werkzeuge nicht ein.
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Neues Werkzeug erstellen

e Auswabhl fiir Werkzeugtypen auf "Auswahl Alle"

einstellen.
Neu e Schaltflache zum Erstellen neuer Werkzeuge
dricken.
(o] e Werkzeugname (1), Werkzeugtyp (2) und MaR3-

Werkzeugname system (3) wahlen.

Johrwerkzeug #

{" Fraswetkzeug
¥ Bohrwerkzeug

—Malisystem ‘@)—
% metrisch

 zillig

rEinflgeposition
" am Listenanfang
% vor der aktuellen Position
= hinter der aktuellen Position
" am Listenende

OK Abbrechen

« Eingaben mit "OK" bestéatigen.

il 3pview Werkzeug-Generator = =[] ° Deflnlel’en S'e a”e Werk'
zeugmalie.
Spiralbohrer 2mm Py ;
- * Definieren Sie alle Werk-
Geometi | algemsin | eschinen | zeugfarben (siehe "Werk-
B zeugfarbe wahlen").
IBohrer j
Halterdurchmesser (HD) 3.000
Farbe des Halters 192,192,192
Schaftdurchmesser (D) 2.000
Werkzeugdurchmesser (D) 2.000
Wirkel (TA) 120.000
Schneidenldnge (FL) 50.000 OL
Werkzeuglange (TL) 55.000 T
Gesamtlange (OL) 60.000
Farbederschneice [N e
Spiralbohrer 2amm =l [poswatiate ] je<| < | > | »21] teshen | meu | kopieren |
Speichern | 30Dan | Sort I Beenden I
EMCO GmbH - V3.05 36/93 [13:46:51 A

» Eingaben mit "Speichern" bestatigen.
w3 emco
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werkzeugfarbe wahlen

Grundfarben:

Farbe: W
Sat: [240

| Farbe|Basis HeII.:I'IEU

EE HEENET

Fariaet definieren) >>

ok | Abbrechenl

Farben hinzufigen |

Werkzeug kopieren

e Das zu kopierende Werkzeug aufrufen.

e Schaltflache zum Kopieren von Werkzeugen
drucken.

* Neuen Werkzeugnamen eingeben.

» Eingaben mit "Speichern" bestatigen.

Bestehendes Werkzeug &ndern

e Das zu &ndernde Werkzeug aufrufen.
* Werte &ndern.
« Eingaben mit "Speichern" bestéatigen.

Werkzeugfarbe wahlen
2| x|

e Mit dem Mauszeiger im farbi-
gen Feld der Werkzeugfarbe
doppelklicken. Es erscheint
das Fenster "Werkzeugfarbe
wahlen".

e Gewlnschte Farbe aus-

4 wahlen.

Rot: ID—
Giriin: Iﬁ
Blawu: IU_

« Eingaben mit "OK" bestatigen.

Emco
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/ UBEHORFUNKTIONEN

3D Visualisierung

Strg

=101 %]

Bohrwerkzeug

iRl

ok |

Abbrechen

Werkzeug visualisieren

e Schaltflache zur 3D Visualisierung dricken

Bild Drehen

Das Simulationsbild kann jederzeit beliebig mit
gedriickter linker Maustaste in einer Ebene ge-
dreht werden. Fir Bewegungen um die Z-Achse
dricken Sie "Shift" + linke Maustaste + Mausbe-
wegung nach rechts oder links.

Zoomen
Mit der Taste "Strg" + linke Maustaste + Maus-
bewegung nach oben oder unten, lasst sich das
Werkzeugsimulationsbild vergroRern oder ver-
kleinern.

Verschieben

Driicken Sie die rechte Maustaste + Mausbewe-
gung in die gewlnschte Richtung um das Simu-
lationsbild zu verschieben.

Sortierfunktion

Die Sortierreihenfolge ermdglicht die Anzeige der
Werkzeuge gereiht nach den Werkzeugtypen.
Nach jedem Andern der Sortierreinenfolge wird
die Auswabhl fur Werkzeuge aktualisiert.

» Schaltflache zum Sortieren driicken.

¢ Neue Sortierreihenfolge mithilfe der Pfeiltasten
einstellen.

« Eingaben mit "OK" bestatigen.

EMmco
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DNC-Schnittstelle

Die DNC-Schnittstelle (Distributed Numerical
Control) ermdglicht die Fernbedienung der Steu-
erung (WIinNC) Uber ein Software-Protokoll.

Die DNC-Schnittstelle wird mit EMConfig aktiviert,
indem TCP/IP oder eine serielle Schnittstelle fur
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 Gbernommen. Die Automatisierungsein-
richtungen wie Ture, Spannfutter (-zange), Pinole,
Kidhlmittel etc. kénnen vom DNC-Rechner aus
angesteuert werden. Der aktuelle Zustand der
NC-Maschine ist am DNC-Rechner ersichtlich.

Folgende Daten kdnnen Uber die DNC-Schnitt-
stelle Ubertragen bzw. geladen werden:
* NC-Start

* NC-Stop

¢ NC-Programme *)

* Nullpunktverschiebungen *)

* Werkzeugdaten *)

e RESET

» Referenzpunkt anfahren

» Peripherieansteuerung

* Overridedaten

Die DNC-Schnittstelle kbnnen Sie mit folgenden
CNC-Steuerungstypen betreiben:

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.

Wird die DNC-Schnittstelle mit TCP/IP betrieben,
so wird auf dem Port 5557 auf eingehende Ver-
bindungen gewartet.

Emco
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EMConriG

X: EMConfig

Hinweis: %

Die Einstellungsmoglichkeiten, die in der
EMConfig zur Verfiugung stehen, sind ab-
hangig von der verwendeten Maschine und
der Steuerung.

Hinweis: %

Um Anderungen in der EMConfig durchfiihren
zu kénnen, muss das Kennwort ,emco” ein-
geben (1) werden.

Allgemeines

EMConfig ist eine Hilfssoftware zu WinNC.
Mit EMConfig kbnnen Sie die Einstellungen von
WinNC andern.

Die wichtigsten Einstellmdglichkeiten sind:

e Steuerungssprache

e Malsystem mm - Zoll

e Zubehdre aktivieren

e Schnittstellenauswahl fiir Steuerungstastatur

Mit EMConfig kdnnen Sie auch Diagnosefunktio-
nen fir den Servicefall aktivieren - dadurch kann
Ihnen schnell geholfen werden.

Sicherheitstechnisch relevante Parameter sind
durch ein Passwort geschitzt und kdnnen nur
durch Erstinbetriebnahme- oder Kundendienst-
techniker aktiviert werden.

HEHConfig (Heidenhain THC 640 Mill)
Datei 7

=0 Hier kdnnen Sie folgende Tool-
Buttons fur den EMLauch akti-

=] 7

vieren bzw. deaktivieren: z.B.:

Neu &ffnen  Speichiern t Info
[=I- Konfiguration 1 ToolButtons
- Eingabemedien

[#- Chaotischer Werkzeugwender
[+- Easy2control

« EMConfig
« 3DView Werkzeug-Genera-

uttons

[ 3D-View
- Simulation (2D/3D)

EMCO Lizenzmanager v

Emco_Remaote_Monitoring v

- Tastatur EMConfig iz
-~ Interpreter [Hier kann der ToolButton fir die EmConfig aktiviert werden. tor
-~ Fehleranalyse .
ety ¢ EMCO Lizenzmanager
g Difew Werkzeug-Generator o * Emco_Remote_Monitoring

Hier kénnen die in EMLaunch angezeigten ToolButtons aktiviert oder deaktiviert werden

EMLaunch konfigurieren

X1
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Icon fur EMConfig

Steuerungsauswahl

Bitte wahlen Sie eine Steuerung.

x|

CAMConcept Turn
Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_j Mil
Fanuc_j Turn
HMIoperate Mil
HMIoperate Turn

[~

o]

Auswabhlfenster fir Steuerungstype

Abbruch |

EMConfig starten

Offnen Sie EMConfig.

Wenn Sie mehrere Steuerungstypen installiert ha-
ben, erscheint am Bildschirm ein Auswahlfenster.

Klicken Sie auf die gewilinschte Steuerungstype
und auf OK.

Alle folgenden Einstellungen gelten nur fir die
hier ausgewéhlte Steuerung.

Am Bildschirm erscheint das Fenster fir EMCon-
fig.

W= Hier kénnen Sie die EMConfig-
““E'a’ Sprache andern. Um Einstel-
Meu éffnen  Speichern  Kennwort Info Iungen ZU akt|v|eren, muss

- Konfiguration
O omedien EnConfi 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

I I \ 4

EMConfig Sprache andern ;&

&
Hinweis:

Waéhlen Sie den gewuinschten Menupunkt aus.
Im Textfenster wird die jeweilige Funktion
erklart.

Emco
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EMConriG

Zubehore aktivieren

Wenn Sie Zubehore auf Ilhrer Maschine aufbauen,
missen diese hier aktiviert werden.

JRT=TET
Datei 7
|
MNeu offnen  Speichern Info
= Konfiguration
Eingabemediom Zubehiire
Testmaglichkeiten
Fehleranalyse Maschinentlirautomatik
Maschinen-Daten
Achsdaten Automatischer Schraubskock F1
(=} SP5-Maschinendaten
E & Aushlaseinrichtung F]
A
EmConfig Preumatisches Spannmittel F]
SCHAFER Teilapparat ]
Robotik-Schnittstels F]
Higt aktivieren Sie diverse Zubehire
Zubehor aktivieren
High Speed Cutting
Wenn Sie diese Checkbox aktivieren, wird bei der
Programmbearbeitung das High Speed Cutting
eingeschaltet.
T et et e p-=me———— [ Mit der Verwendung von ngh
Datei ? : Speed Cutting wird die Ein-
e stellung des Achsreglers an-

(=)~ Konfiguration

- Maschinen-Daten

[+ Achsdaten

- Eingabemedien
DMNC-Interface
Datentransfer

- Inkrementeller JOG Betrieb

- Konverter

[ Fehleranalyse

- Vorschubsdaten
5P5-Maschinendaten
3D-View

-~ EmConfig
Emlaunch

High Speed Cutting

Automatische Palanpassung

Ist diese Checkbox aktiviert, so wird bei Programmbearbeitung das High Speed Cutting eingeschaltet

High Speed Cutting

gepasst. Diese Verstarkung ist
nur bis zum programmierten
Vorschub von 2500 mm/min
wirksam und erlaubt kontur-
treues Abfahren der Werk-
zeugbahn und das Erzeugen
von scharfen Kanten. Ist der
Vorschub hoéher eingestellt,
wird automatisch auf die nor-
male Betriebsart zurtickgestellt
und die Kanten verschliffen
bzw. verrundet.

High Speed Cutting aktivieren

o Emco
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Easy2control On Screen Bedie-
nung

Hinweis: é

Wird Easy2control nach Ablauf der Demover-
sion ohne Dongle oder gultigem Lizenzschlus-
sel verwendet, sind die Bedienelemente de-
aktiviert und ein entsprechender Alarm durch
die Steuerung wird ausgegeben.

Die virtuelle Tastatur wird jedoch zur Génze
angezeigt.

I EE————————————————————
HMIoperate Einzellizenz (Programmierplatz) |

Default-Sprache
Bitte wahlen Sie die zu aktivierende Sprache fir HMIoperate aus. \

Die hier gewahlte Sprache wird beim Programmstart automatisch eingestellt.
E= kann nur eine Sprache gewahit werden.

] Easy2control - Bildschirm-Tastatur

‘-I Easy2control aktivieren?

zlh_

- (gesonderter Lizenzschlissel oder -dongle und Full HD-Display
erforderlich)

Ja | Mein I

Installshield

< Zuriick | I Abbrechen |

Easy2control aktivieren

Im Zuge der Installation der WinNC Software
werden Sie zur Aktivierung von Easy2control
aufgefordert. Um die Software fur einen Pro-
grammierplatz uneingeschrankt verwenden zu
kdnnen, muss der mitgelieferte Lizenzdongle
oder Lizenzschlissel an einem freien USB Port
angeschlossen sein.

Fir Dreh- und Frasmaschinen der Concept-Reihe
55/60/105 mit angeschlossener Easy2operate
Tastatur ist kein Lizenzdongle nétig.

Die Nutzung von Easy2Operate auf einem Pro-
grammierplatz erfordert entweder

e einen Lizendongle, oder

* einen Lizenschllissel, oder

e eine angeschlossene Easy20perate Tastatur.

Emco »
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Datei ?

——— ___________________
E EmConfig (HMIoperate Mill}

Easy2control Einstellungen

Hier kdnnen Sie Easy2control aktivieren bzw.
deaktivieren und Einstellungen vornehmen.

=1ol>g

Meu éffnen  Speichern Kennwort

Info

=l Konfiguration

- Eingabemedien

- Chaotischer Werkzeugwender
+1- Easy2control
E---Taslamr

- Konturrechner

- Fehleranalyse
EmCaonfig

- EmLaunch

-- 3D-view

. Simulation {20/30)

Easy2control aktivieren

Position merken

Maximiert

Sound-Datei

Tasteniberblendung

Drehregler Feed-QOverride

Drehregler Speed-Cverride

Easy2control

I Durchsuchen...

100 ms
IInaknv =

'Inaktiv' ... Drehregler nicht Gber Maus/Touchscreen bey

[aktiv' ... Drehregler immer (auch bei Yerwendung einer
{Standard' ... Drehregler dber Maus/Touchscreen nur b

Einstellungen fiir virtuelle Tastatur

Drehregler Feed-Override
und
Drehregler Speed-Override:

Aktiv: Drehregler immer
Uber Maus/Touchscreen
bedienbar (auch unter Ver-
wendung einer Tastatur mit
mechanischer Regleraus-
fuhrung).

Inaktiv: Drehregler nicht
Uber Maus/Touchscreen
bedienbar.

Standard: Drehregler tiber
Maus/Touchscreen nur be-
dienbar, wenn keine Hard-

warevariante aktiv ist.

Easy2control Einstellungen

Die Maschinenraumkamera muss so im Ar-
beitsraum positioniert sein, dass Kollisionen
mit dem Werkzeugwender und den Achsen
unbedingt vermieden werden.

Maschinenraumkamera

Das Zubeh6r Maschinenraumkamera steht fur
alle Steuerungen zur Verfigung, die Easy2control
unterstitzen.

Die Beschreibung fir die In-
stallation der Kamera finden
Sie im Kapitel Y ,Externe Ein-

m EmConfig (HMIoperate Turn)* alglll g ab e g e rate
Datei ?
Neu 6ffnen  Speichern  Kenmwort Info
E.Ké-ngivugr:;:r:ed\en Easy2contrel
[=-Easy2contral
- Tastaturfenster
- Tastatur Easy2control aktivieren I
- Interpreter
- Konturrechner
- Fehleranalyse
- EmConfig I
- EmLaunch ) _ ] .
;I[r: :;::Dn oo Position merken W~ Vorsicht:
Die Kamera darf nicht ohne
dem mitgelieferten wasser-
aximier v . .
e i’ festen Gehause betrieben
werden.
Kamera sktvieren ~ Ein Betrieb der Kamera

|Be| Aktivierung scheinen die Funktionalitaten der Maschiner

ohne dem wasserfesten

Bei Aktivierung scheinen die Funktionalitdten der Maschinenraumkamera in der Seitenleiste auf

I Gehéduse kann Beschadi-
gungen durch Kuhlmittel-

g flissigkeit und Spéne zur

Folge haben.

A

Maschinenraumkamera aktivieren

X5
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Maschinentasten am PC Key-
board

Datsi ?

E’ EmConfig (HMIoperate Turn)

Hier kdnnen die Maschinen-
tasten auf dem PC Keyboard

EEE

Neu &ffnen  Speichern Kennwort MSD-Diskette Info

?

kénnen aktiviert bzw. deakti-

- Konfiguration

- Eingabemedien

[#]- Easy2control

[#]- AC Settingdaten
Tastatur
Interpreter
Konturrechner

[#- Fehleranalyse

[ Maschinen-Daten
[#]- Achsdaten
Vorschubsdaten
[#1- SPS-Maschinendaten
- EmConfig

- EmLaunch

[+ 3D-View

- Simulation (2D/30)

Eingabemedien

viert werden.

Diese Einstellungsmadglichkeit

Eingabemediumtyp wahlen USB-Eingabegerst

ist fur folgende Steuerungen
verfugbar:

e Sinumerik Operate

e« Fanuc 31i

e Emco WIinNC for Heiden-
hain TNC 640

Maschinentasten auf PC-Keyboard [aktivieren

aktivieren

Maschinentasten auf PC-Keyboard aktivieren oder deaktivieren

Einstellung fir Maschinentasten

Emco

Anderungen speichern

Nach den Einstellungen miissen die Anderungen
gespeichert werden.

Wahlen Sie dazu "Speichern" oder klicken Sie
auf das Symbol.

Hinweis: 7
Rot hinterlegte Eingabefelder signalisieren

unzulassige Werte. Unzuldassige 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
Ihre Anderungen gehen verloren.

X6



WINNC INBETRIEBNAHME=INFORMATION

EXTERNE EINGABEGERATE

Y. Externe Eingabegerate

Easy2control On Screen
Bedienung

Mit Easy2control wird das erfolgreiche System
der wechselbaren Steuerung bei den EMCO Aus-
bildungsmaschinen um attraktive Anwendungen
erweitert. Einsetzbar gleichermaf3en fur Maschi-
nen- und Simulationsplatze, bringt es zusatzliche
Bedienelemente direkt auf den Bildschirm und
schafft in Kombination mit einem Touchscreen
Monitor optimale Eingabevoraussetzungen.

Lieferumfang

Die Software fiir Easy2control ist Teil der Steue-
rungssoftware.

Einzellizenz: Best. Nr.: X9C 120
Mehrfachlizenz: Best. Nr.: X9C 130

Technische Daten fir den Bildschirm:
Mindestens 16:9 Full-HD Monitor (1920x1080)

Easy2Control ist verflgbar fir die folgende Steu-
erungen (T/M):

e Sinumerik Operate
e Fanuc 31i
e« Emco WIinNC for Heidenhain TNC 640 (nur M)

Eine angeschlossene Easy2Operate-Tastatur
schaltet Easy2Control auch ohne gesonderte
Lizenz frei.

Hinweis: L

Wenn ein Full-HD Monitor ohne Touchscreen
Funktion verwendet wird, kann die Steuerung
nur mit Maus und Tastatur bedient werden.

Y1
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Bedienbereiche

Sinumerik Operate

“Easy contr
v Ym =
L ]xLc
— e afwiefrftivjulijolr
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%
Maschinensteuertafel Steuerungsspezifische Steuerungsbedienung
Bedienung komplett
Fanuc 31i
Maschinensteuertafel Steuerungsbedienung komplett
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Emco WinNC for Heidenhain TNC 640
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Maschinensteuertafel Steuerungsbedienung

Steuerungsspezifische komplett

Bedienung

Heidenhain TNC 426
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Maschinensteuertafel Steuerungsspezifische Steuerungsbedienung
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Fagor 8055

BLs U=
20 5 I R € T £
LEE OO
R Ul
UL L

]
& OOy
2 Uy

55

MCIRIEIRIE
U NEEEEE

LGB ] (=](=]

BE (S
B CCEEE]

WEE
f-E00E88
S

Maschinensteuertafel

Steuerungsspezifische
Bedienung

Die Bedienung und die Tastenfunktion enthehmen
Sie bitte dem Kapitel ,Tastenbeschreibung® der
jeweiligen Steuerungsbeschreibung.

Hinweis: ?

Die Bildschirmdarstellung kann auf Grund von
kundenspezifischen Konfigurationen unter-
schiedlich aussehen.

Emco
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EXTERNE EINGABEGERATE

2 1 3

Maschinenraumkamera aktivieren

TyHESDR-HI00_  Conected ]

WLAN verbinden

Maschinenraumkamera

Dieses Zubehor ist nicht mehr verfugbar!

Installation der Kamera

Voraussetzung
USB WLAN Adapter fir die Maschine.

WLAN Einrichten

Die Taste NEXT (1) oder PREV (2) so oft dri-
cken, bis eine Betriebsart erscheint die WLAN
unterstitzt, z.B. MOVIE. Das WLAN Symbol (3)
erscheint links oben im Display.

EMConfig 6ffnen und die Kamera aktivieren.

Den WLAN Adapter an den USB Port der Ma-
schine anschliel3en.

Netzwerk- und Freigabecenter in der Windows
Shortcutleiste 6ffnen (4).

Das Netzwerk auswahlen, Passwort eingeben
und die WLAN Verbindung einrichten.

Der Netzwerkname (5) sowie das zugehdérige
Passwort werden mit der Kamera mitgeliefert.

Die Steuerung mit aktivierter Easy2control off-
nen.

Y5
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Bedienung der Kamera

« Zum Offnen der Seitenleiste das Easy2control

Logo (1) anklicken

Funktionen der Seitenleiste
* Mit einem Klick auf das Kamerasymbol wird das

Preview Fenster (2) gedffnet.

» Aufrufen der Steuerungsdokumentation.

e Option fur zweiten Bildschirm:

- Bildschirm duplizieren
- Bildschirmerweiterung auf zwei Monitore

» Erzeugt einen Screenshot der Steuerung im

Format *.png

Bedienung Maschinenraumkamera

Hinweis: é

Die Option fur den zweiten Bildschirm ist nur
fur die Maschinen der Reihe CT/CM 260 und
460 verfugbar.

Vorsicht:
Die Kamera darf nicht ohne dem mitgeliefer-
ten wasserfesten Gehause betrieben werden.

Ein Betrieb der Kamera ohne dem wasser-
festen Gehause kann Beschadigungen durch
Kuhlmittelflissigkeit und Spéane zur Folge
haben.

Emco o
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SOFTWAREINSTALLATION

Z: Softwareinstallation Windows

Systemvoraussetzungen

Maschinen mit integriertem Steuerungs-PC
« Alle Concept Maschinen

e Maschinen, die auf ACC umgerustet wurden
* MOC mit Windows 7 oder héher (32 / 64 Bit)

Maschinen mit beigestelltem Steuerungs-PC

und Programmierplatze

e Windows 7 oder hdher (32 / 64 Bit)

- freier Festplattenspeicher 400 MB

e Programmierplatz: 1*USB, Maschinenversion:
2*USB

e TCP/IP-fahige Netzwerkkarte bei Maschinen-
version)

Empfohlene Systemvoraussetzung
e PC Dual Core 2 GHz
 Arbeitsspeicher 4 GB RAM
« freier Festplattenspeicher 2 GB
 Schnittstellen:
easy2operate: 1x USB fir Maschinentastatur
Maschinenanbindung:
1x LAN (Kabelanschluss), nur bei Maschinenli-
zenz
optional: LAN oder WLAN zur Netzwerkanbin-
dung

Softwareinstallation

» Starten Sie Windows

* 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 fur WinNC-Update-
Installation”.

Hinweis: 7

PC TURN und PC MILL muissen mit dem
Umristsatz fir ACC ausgestattet sein, damit
EMCO WInNC betrieben werden kann

Varianten von WinNC

EMCO WinNC kénnen Sie fir folgende CNC-
Steuerungstypen installieren:

e WIinNC for SINUMERIK Operate T und M
e WinNC for FANUC 31i T und M

e Emco WinNC for HEIDENHAIN TNC 640
« HEIDENHAIN TNC 426

FAGOR 8055 TC und MC

e CAMConcept T und M

Wenn Sie mehrere Steuerungstypen installiert
haben, erscheint beim Start von EMLaunch ein
Menu, aus dem Sie den gewiinschten Typ aus-
wahlen kdnnen.

Von jeder WinNC-Variante kdnnen 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 giltiger Lizenz-
schlussel eingegeben werden. (Siehe Lizenz-
manager)

e Programmierplatz:

Auf einem PC wird die Programmierung und

Bedienung des jeweiligen CNC-Steuerungstyps

durch WIinNC simuliert.

e Einzellizenzversion:
Dient zur externen Programmerstellung fir
CNC-gesteuerte Werkzeugmaschinen auf
einem PC-Arbeitsplatz.

* Mehrfachlizenzversion:
Dient zur externen Programmerstellung fir
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.

e Schullizenzversion:
Ist eine zeitlich limitierte Mehrfachlizenz spe-
ziell fur Schulen und Bildungsinstitute.

* Maschinenlizenz:
Diese Lizenz ermdglicht das direkte Ansteuern
einer PC-gesteuerte Maschine (PC TURN,
Concept TURN, PC MILL, Concept MILL) von
WinNC wie mit einer herkémmlichen CNC-Steu-
erung.
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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 ausschlie3lich fir die Ansteu-
erung der Maschine reserviert sein.

==

Anschluss der Maschine an den PC

Netzwerkkarte (ACC)

Far:

Concept Turn 55
Concept Mill 55
Concept Turn 105
Concept Mill 105
Concept Turn 60

Nur fur Maschinen mit ACC Umrilstsatz:
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 Ihres
Betriebssystems (Windows Hilfe).

Hinweis: g

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 folgendermal3en 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 Mdglichkeit,
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 Ful3-

zeile.
@

Wahlen Sie Programme, den installierten
Ordner und starten Sie WinNC Launch.

6 Am Bildschirm wird das Startbild angezeigt. Im
Startbild ist der Lizenznehmer eingetragen.

7 Wenn Sie nur eine CNC-Steuerungstype in-
stalliert haben, startet diese sofort.

8 Wenn Sie mehrere CNC-Steuerungstypen
installiert haben, erscheint das Auswahlmendu.

9 Wahlen Sie den gewinschten CNC-
Steuerungstyp (Cursortasten oder Maus) und
dricken Sie ENTER, um diesen zu starten.

Auswahlmeni EMLaunch
03 10 Wenn Sie die Steuerungstastatur verwen-

den, kbénnen Sie den gewilnschten CNC-
Steuerungstyp mit den Cursortasten oder

Maus auswéhlen und mit der Taste ,NC-Start”
; . % starten.
Hinweis:
EMLaunch zeigt alle WinNC und CAMCon- 11 Die Tool Buttons (1) kdnnen in der EMConfig
cept Steuerungen an, die im selben Basisver- konfiguriert werden.
zeichnis installiert wurden.

Beenden von WinNC

A?x 1 Hilfsantriebe mit AUX OFF abschalten.
Gilt fur Maschinenplatze, nicht fur Programmier-
platze.

/ 2 Durch gleichzeitiges Dricken dieser Tasten

wird die WinNC Steuerung beendet. Die Steu-
erung kann auch durch Dricken der Softkeys
(unterschiedlich fur die jeweiligen Steuerungen)
gezielt beendet werden.

7 Emco




SOFTWAREINSTALLATION WINNC INBETRIEBNAHME=INFORMATION

EMLaunch Uberprifungen

Es wurde eine falsche IP Adresse eingegeben, die
Verbindung zur Maschine kann nicht hergestellt
werden.

Verbindung zur Maschine fehlgeschlagen

Es wird versucht, die IP-Adresse automatisch
Uber DHCP zu konfigurieren.

IP Konfiguration

EmLaunch Uberprift in der ACC/ACpn-Maschi-
nenversion, ob eine Maschine verfigbar 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
maoglich.

Keine Netzwerkverbindung méglich
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Die Verbindung zur Maschine besteht und die
entsprechende Steuerung kann gestartet werden.

Verbindung zur Maschine OK
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(8" HMIoperate |M
Mame
Advesse |
Lizenaschliissel [
Verbleibende Tage: 30
Ok | Demo | | Abbrechen
Eingabefenster Lizenzschlisselabfrage
User Account Control lﬁ

%) Do you want to allow the following program to make

&/ changes to this computer?

E=1  Programname: lichmioperateq5.exe
k'd..| Verified publisher EMCO GmbH
File origin: Hard drive on this computer

(%) Show details Y |[ No |

Change when these notifications appear

EMCO Lizenzmanager nach Lizenzschlisselein-
gabe ausfiuhren

x

Wahlen Sie ein Produkt

=~

Lizenzzchluzzeleingabe 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.

Bei angeschlossenem Emco USB-Stick werden
diese Daten vom USB-Stick ibernommen.

Beim Speichern der Lizenzeingabe erscheint der
UAC Dialog. Dieser muss bestétigt werden um die
Lizenzeingabe erfolgreich beenden zu kénnen.
Das Eingabefenster erscheint fir jedes installier-
te Produkt. Ist eine Demolizenz (siehe Seite Z1)
erwinscht, wahlen Sie "DEMO".

Das Eingabefenster erscheint danach erst 5 Tage
vor Ablauf der Demolizenz wieder. Eine nachtrag-
liche Lizenzschlussel-Eingabe ist auch tber den
Lizenzmanager moglich (siehe Lizenzmanager
unten).

Lizenzmanager

Fir die Freischaltung zusatzlicher Funktions-
gruppen bestehender EMCO Software-Produkte
ist es noétig, den neu erhaltenen Lizenzschlissel
einzugeben (Ausnahme: Demolizenz).

Der EMCO Lizenzmanager ermdglicht die Einga-
be weiterer neuer Lizenzschliissel. Wahlen Sie
dazu das neue Produkt im Auswahlfenster an und
bestatigen die Eingabe.

Beim nachsten Start lhrer Steuerungssoftware
erscheint nun ein Eingabefenster mit der Auf-
forderung Name, Adresse und Lizenzschlissel
anzugeben.

Achten Sie darauf, dass flr jedes Softwarepro-
dukt der Lizenzschlissel einzeln abgefragt wird.
Im Bild links ist zum Beispiel der Lizenzschliissel
fur das Softwareprodukt "HMloperate" anzuge-
ben.

Emco



	Vorwort
	Inhaltsverzeichnis

	A: Grundlagen
	Bezugspunkte der EMCO-Fräsmaschinen
	N (T) = Werkzeugnullpunkt 
	M = Maschinennullpunkt
	W = Werkstücknullpunkt
	R = Referenzpunkt

	Bezugssystem an Fräsmaschinen
	Polarkoordinaten
	Festlegen von Pol und Winkel-Bezugsachse

	Absolute und inkrementale Werkstück-Positionen
	Nullpunktverschiebung
	Nullpunkt / Bezugspunkt setzen

	Fräsverfahren
	Gleichlauffräsen
	Gegenlauffräsen

	Werkzeugdaten

	B: Tastenbeschreibung
	EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640 Steuerungstastatur
	EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640 Steuerungstastatur:Variante mit Easy2control und MOC-Touch
	Tastenfunktionen
	Bildschirmaufteilung Manueller Betrieb
	PC-Tastatur
	PC-Tastatur Maschinenfunktion
	Übersicht Tastenbelegung Steuerungstastatur
	Ersatzsprache für die kontextsensitive Hilfe

	Maschinensteuertafel
	Tastenbeschreibung
	Skip (Ausblendsatz)
	Dryrun (Probelauf-Vorschub)
	Einzelstückbetrieb
	Wahlweiser Halt
	Edit
	Handrad-Modus (Option)
	Resettaste (Rücksetzen)
	Vorschub Halt
	Vorschub Start
	Einzelsatz
	Cycle-Stop
	Cycle-Start
	Richtungstasten
	Eilgang
	Referenzpunkt
	Späneförderer (Option)
	Werkzeugtrommel schwenken
	Manueller Werkzeugwechsel
	Spannmittel
	Kühlmittel
	Betriebsarten
	Auxiliary OFF
	Auxiliary ON
	Overrideschalter (Vorschubbeeinflussung)
	NOT HALT
	Schlüsselschalter Sonderbetrieb
	Multifunktionsbedienung
	Schlüsselschalter
	Zusätzliche Spannmitteltaste
	USB-Anschluss (USB 2.0)
	Zustimmtaste


	C: Bedienung
	Vorschub F [mm/min]
	Spindeldrehzahl S [U/min]
	Betriebsarten
	Maschinen-Betriebsarten
	Programmier- Betriebsarten
	Betriebsarten aufrufen

	Referenzpunkt anfahren
	Schlitten manuell verfahren
	Schlitten im Schrittmaß verfahren
	Zusätzliche Statusanzeigen
	Bezugspunkte in der Preset-Tabelle verwalten
	Antastfunktionen
	Tastsystem Tabelle
	Bezugspunkt setzen in einer beliebigen Achse
	Grunddrehung über eine Gerade ermitteln
	Kreismittelpunkt als Bezugspunkt setzen: Bohrung
	Kreismittelpunkt als Bezugspunkt setzen: Zapfen
	Mittelachse als Bezugspunkt setzen
	Tastsystem kalibrieren

	Ausschalten
	Grundlagen Datei-Verwaltung
	Dateien
	Datei-Verwaltung
	Neues Verzeichnis erstellen
	Neue Datei erstellen
	Datei wählen
	Datei löschen
	Verzeichnis löschen
	Datei kopieren
	Felder ersetzen
	Eine der letzten 10 gewählten Dateien wählen
	Datei umbenennen
	Datei markieren
	Zusätzliche Funktionen
	Sortieren

	Programme eröffnen und eingeben
	Neues Bearbeitungs-Programm eröffnen
	Werkzeug-Bewegungen im Klartext-Dialog programmieren
	Programm editieren
	Speichern
	Programmteile markieren, kopieren, löschen und einfügen
	Suchfunktionen

	MOD Funktion
	Grafiksimulation
	Bildschirmaufteilung Grafiksimulation
	Softkeyfunktionen


	D: Programmierung
	Übersicht
	M-Befehle
	Der Taschenrechner
	Fehlermeldungen
	Programmiergrafik
	Programme gliedern
	Werkzeug-Bewegungen
	Grundlagen für Bahnfunktionen 

	Kontur anfahren und verlassen
	Anfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: APPR LT
	Anfahren auf einer Geraden senkrecht zum ersten Konturpunkt: APPR LN
	Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: APPR CT
	Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an die Kontur und Geradenstück: APPR LCT
	Wegfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: DEP LT
	Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: DEP CT
	Wegfahren auf einer Geraden senkrecht zum letzten Konturpunkt: DEP LN
	Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an Kontur und Geradenstück: DEP LCT

	Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten
	Gerade L
	Fase CHF zwischen zwei Geraden einfügen
	Ecken-Runden RND
	Kreismittelpunkt CC
	Kreisbahn C um Kreismittelpunkt CC
	Kreisbahn CR mit festgelegtem Radius
	Kreisbahn CT mit tangentialem Anschluss

	Bahnbewegungen - Polarkoordinaten
	Polarkoordinaten-Ursprung: Pol CC
	Gerade LP
	Kreisbahn CP um Pol CC
	Kreisbahn CTP mit tangentialem Anschluss
	Schraubenlinie (Helix)

	Bahnbewegungen – Freie Kontur-Programmierung FK
	Grafik der FK-Programmierung
	FK-Dialog eröffnen
	Geraden frei programmieren
	Kreisbahnen frei programmieren
	Eingabemöglichkeiten
	Endpunkt-Koordinaten
	Richtung und Länge von Konturelementen
	Kreismittelpunkt CC, Radius und Drehsinn im FC-/FCT-Satz
	Geschlossene Konturen

	Sonderfunktionen
	Rohteil definieren: BLK FORM
	String Parameter zuweisen
	Kommentar einfügen
	Gliederung einfügen
	Kontur- und Punktbearbeitungen
	Pattern DEF
	Punkt
	Reihe
	Muster
	Rahmen
	Kreis
	Teilkreis
	Select Pattern
	Bearbeitungsebene schwenken
	RESET Bearbeitungsebene schwenken

	Werkzeug- und Werkstückvermessung
	Grundlagen zur Werkzeug- und Werkstückvermessung
	Werkzeugvermessung
	Werkstückvermessung
	TCH GRUNDDREHUNG (Zyklus 400)
	TCH PROBE BEZUGSPUNKT MITTE NUT (Zyklus 408)
	TCH PROBE BEZUGSPUNKT MITTE STEG (Zyklus 409)
	TCH PROBE BEZUGSPUNKT KREIS INNEN (Zyklus 412)
	TCH PROBE BEZUGSPUNKT KREIS AUSSEN (Zyklus 413)
	TCH PROBE BEZUGSPUNKT EINZELNE ACHSE (Zyklus 419)
	TCH PROBE TASTSYSTEM LÄNGE KALIBRIEREN (Zyklus 461)
	TCH PROBE TASTSYSTEM RADIUS INNEN KALIBRIEREN (Zyklus 462)
	TCH PROBE TASTSYSTEM TT KALIBRIEREN (Zyklus 480)
	TCH PROBE WERKZEUGLÄNGE VERMESSEN (Zyklus 481)
	TCH PROBE WERKZEUGRADIUS VERMESSEN (Zyklus 482)

	Zyklusübersicht
	Bohren / Gewinde
	BOHREN (Zyklus 200)
	REIBEN (Zyklus 201)
	AUSDREHEN (Zyklus 202)
	UNIVERSAL BOHREN (Zyklus 203)
	RÜCKWÄRTS SENKEN (Zyklus 204)
	UNIVERSAL-TIEFLOCHBOHREN (Zyklus 205)
	BOHRFRÄSEN (Zyklus 208)
	GEWINDEBOHREN NEU (Zyklus 206)
	GEWINDEBOHREN GS (Zyklus 207)
	GEWINDEBOHREN SPANBRUCH (Zyklus 209)
	ZENTRIEREN (Zyklus 240)
	GEWINDEFRÄSEN (Zyklus 262)
	SENKGEWINDEFRÄSEN (Zyklus 263)
	BOHRGEWINDEFRÄSEN (Zyklus 264)
	HELIX BOHRGEWINDEFRÄSEN (Zyklus 265)
	AUSSENGEWINDEFRÄSEN (Zyklus 267)

	Taschen / Zapfen / Nuten
	RECHTECKTASCHE (Zyklus 251)
	KREISTASCHE (Zyklus 252)
	NUTENFRÄSEN (Zyklus 253)
	RUNDE NUT (Zyklus 254)
	RECHTECKZAPFEN (Zyklus 256)
	KREISZAPFEN (Zyklus 257)
	PLANFRÄSEN (Zyklus 233)

	Koordinaten Umrechnung
	NULLPUNKTVERSCHIEBUNG (Zyklus 7)
	SPIEGELN (Zyklus 8)
	DREHUNG (Zyklus 10)
	MASSFAKTOR (Zyklus 11)
	BEARBEITUNGSEBENE (Zyklus 19)
	BEZUGSPUNKT SETZEN (Zyklus 247)

	SL- Zyklen
	KONTUR (Zyklus 14)
	KONTURDATEN (Zyklus 20)
	VORBOHREN (Zyklus 21)
	AUSRÄUMEN (Zyklus 22)
	SCHLICHTEN TIEFE (Zyklus 23)
	SCHLICHTEN SEITE (Zyklus 24)
	KONTUR-ZUG (Zyklus 25)
	ZYLINDER-MANTEL (Zyklus 27)

	Punktemuster
	MUSTER KREIS (Zyklus 220)
	MUSTER LINIEN (Zyklus 221)

	Sonderzyklen
	VERWEILZEIT (Zyklus 9)
	PGM CALL (Zyklus 12)
	SPINDEL-ORIENTIERUNG (Zyklus 13)
	GRAVIEREN (Zyklus 225)

	Old Cycles
	TIEFBOHREN (Zyklus 1)
	GEWINDEBOHREN (Zyklus 2)
	GEWINDEBOHREN GS (Zyklus 17)
	NUTENFRÄSEN (Zyklus 3)
	TASCHENFRÄSEN (Zyklus 4)
	KREISTASCHE (Zyklus 5)
	TASCHE SCHLICHTEN (Zyklus 212)
	ZAPFEN SCHLICHTEN (Zyklus 213)
	KREISTASCHE SCHLICHTEN (Zyklus 214)
	KREISZAPFEN SCHLICHTEN (Zyklus 215)
	NUT PENDELND (Zyklus 210)
	RUNDE NUT (Zyklus 211)
	ABZEILEN (Zyklus 230)
	REGELFLÄCHE (Zyklus 231)

	Unterprogramme

	E: Werkzeugprogrammierung
	Werkzeugbezogene Eingaben
	Vorschub F
	Spindeldrehzahl S

	Werkzeug-Daten
	Werkzeug-Daten in die Tabelle eingeben
	Beliebige andere Werkzeugtabelle öffnen
	3D Werkzeug-Name
	3D Werkzeug-Farbe
	Platz-Tabelle für Werkzeugwechsler
	Werkzeug-Daten aufrufen

	Werkzeugkorrektur
	Einführung
	Werkzeuglängenkorrektur
	Werkzeugradiuskorrektur


	F: Programmablauf
	Vorbedingungen
	Programmstart, Programmhalt
	Betriebsarten Programmlauf
	Satzvorlauf
	F MAX
	Sätze überspringen
	Wahlweiser Programmlauf-Halt


	G: Flexible NC-Programmierung
	Q-Parameter
	Q-Parameter aufrufen
	Mathematische Grundfunktionen
	Winkelfunktionen (Trigonometrie)
	Wenn/Dann-Entscheidungen mit Q-Parametern


	H: Alarme und Meldungen
	Maschinenalarme 6000 - 7999
	Eingabegerätealarme 1700 - 1899
	Achscontrolleralarme 8000 - 9000, 22000 - 23000, 200000 - 300000
	Achscontrollermeldungen
	Steuerungsalarme 2000 - 5999


	I: Steuerungsalarme Heidenhain TNC 640
	Steuerungsalarme 0001 - 88000

	W: Zubehörfunktionen
	Zubehörfunktionen aktivieren
	Robotik Interface
	Türautomatik
	Win3D-View
	Werkzeugmodellierung mit 3D-ToolGenerator
	DNC-Schnittstelle


	X: EMConfig
	Allgemeines
	EMConfig starten
	Zubehöre aktivieren
	High Speed Cutting
	Easy2control On Screen Bedienung
	Easy2control Einstellungen
	Maschinenraumkamera
	Maschinentasten am PC Keyboard
	Änderungen speichern
	Maschinendaten-Diskette oder Maschinendaten-USB-Stick erstellen


	Y: Externe Eingabegeräte
	Easy2control On Screen Bedienung
	Lieferumfang

	Bedienbereiche
	Maschinenraumkamera
	Installation der Kamera
	Bedienung der Kamera


	Z: Softwareinstallation Windows
	Systemvoraussetzungen
	Softwareinstallation
	Varianten von WinNC
	Starten von WinNC
	Beenden von WinNC
	EMLaunch Überprüfungen
	Lizenzeingabe
	Lizenzmanager



