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m 08.00 Vorwort
BestimmungsgemafBer Gebrauch

Adressat Die vorliegende Dokumentation wendet sich an den Anwender
(Bediener) einer Werkzeugdrehmaschine. Die Druckschrift beschreibt
ausfuhrlich die fur den Anwender notwendigen Sachverhalte zur
Bedienung der Steuerung
SINUMERIK 840D bzw.

SINUMERIK 810D
mit der Bedienoberflache ManualTurn.

Standardumfang In der vorliegenden Anleitung Bedienen/Programmieren werden nur
die Funktionen und Bedienhandlungen der Bedienoberflache
ManualTurn beschrieben. Ergdnzungen oder Anderungen, die durch
den Maschinenhersteller vorgenommen werden, werden vom
Maschinenhersteller dokumentiert.

Nahere Informationen zu weiteren Druckschriften Gber SINUMERIK
840D bzw. SINUMERIK 810D sowie zu Druckschriften, die fur alle
Sinumerik-Steuerungen gelten (z.B. Universalschnittstelle, MeRzy-
klen...), erhalten Sie von lhrer Siemens-Niederlassung.

Es kénnen in der Steuerung weitere, in dieser Dokumentation nicht
erlduterte Funktionen ablauffahig sein. Es besteht jedoch kein An-
spruch auf diese Funktionen bei der Neulieferung bzw. im Servicefall.

Giiltigkeit Die Anleitung Bedienen/Programmieren ist gliltig fur:
ManualTurn mit SINUMERIK 810D/DE, Softwarestand 3
ManualTurn mit SINUMERIK 840D/DE, Softwarestand 5
mit den Bedientafeln MMC 100.2 und MMC 103 mit der
Standardeinstellung der Maschinendaten.

Bei Abweichungen zur Dokumentation beachten Sie bitte die Angaben
des Maschinenherstellers.

O Siemens AG 2000 All rights reserved.
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Vorwort

08.00
BestimmungsgemafBer Gebrauch m

E Hinweise

Warnhinweise

/N

? Literaturhinweise

Folgende Hinweise mit spezieller Bedeutung werden in der Doku-
mentation verwendet:

Dieses Symbol erscheint in dieser Dokumentation immer dann, wenn
weiterfihrende Sachverhalte angegeben werden und ein wichtiger
Sachverhalt zu beachten ist.

Folgende Warnhinweise mit abgestufter Bedeutung werden in der
Druckschrift verwendet.

Gefahr

Dieser Warnhinweis erscheint immer dann, wenn Tod, schwere
Korperverletzung oder erheblicher Sachschaden eintreten werden,
falls die entsprechenden Vorsichtsmalinahmen nicht getroffen
werden.

Warnung

Dieser Warnhinweis erscheint immer dann, wenn Tod, schwere
Korperverletzung oder erheblicher Sachschaden eintreten kénnen,
falls die entsprechenden Vorschriften nicht getroffen werden.

Vorsicht

Dieser Warnhinweis (mit Warndreieck) erscheint immer dann, wenn
eine leichte Kdrperverletzung eintreten kann, falls die entsprechenden
Vorsichtsmalinahmen nicht getroffen werden.

Vorsicht

Dieser Warnhinweis (ohne Warndreieck) erscheint immer dann, wenn
ein Sachschaden eintreten kann, falls die entsprechenden
Vorsichtsmaflnahmen nicht getroffen werden.

Achtung

Dieser Warnhinweis erscheint immer dann, wenn ein unerwiinschtes
Ergebnis oder ein unerwlnschter Zustand eintreten kénnen, falls die
entsprechenden Hinweise nicht beachtet werden.

Dieses Symbol finden Sie immer dann, wenn bestimmte Sachverhalte
in weiterfihrender Literatur nachgelesen werden kdnnen.

Eine vollstandige Zusammenstellung der Literatur finden Sie im An-
hang dieser Bedienungsanleitung.

0-10
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Vorwort
BestimmungsgemafBer Gebrauch

@

Softkey

o107
[<I[o][~]

(o] (] (] ]

Folgende Symbole weisen auf zu benutzende Bedienelemente hin:

Wahl einer Bedienart

Anwahl Giber Softkeys

Tasten Vorschub Stop/Start

Achs- /Richtungswahl, z. B. Uber Kreuzschalthebel

Tipptasten

O Siemens AG 2000 All rights reserved.

SINUMERIK 840D/810D Bedienungsanleitung ManualTurn (BAM) - Ausgabe 08.00

0-11



Vorwort

08.00
BestimmungsgemafBer Gebrauch m

Grundsatz

Zusatzeinrichtungen

Personal

Verhalten

Ihre SINUMERIK 840D bzw. SINUMERIK 810D ist nach dem Stand
der Technik und den anerkannten sicherheitstechnischen Regeln,
Normen und Vorschriften gebaut.

Durch spezielle, von SIEMENS angebotene Zusatzgerate, Zusatzein-
richtungen und Ausbaustufen lassen sich die SIEMENS-Steuerungen
in ihrem Anwendungsgebiet gezielt erweitern.

Es darf nur einschlégig ausgebildetes, autorisiertes,
zuverldssiges Personal eingesetzt werden. Ohne die erforderliche
Ausbildung darf niemand auch nur kurzfristig an der Steuerung
arbeiten.

Die entsprechenden Zustandigkeiten des flr Einrichten, Bedienung
und Instandhaltung eingesetzten Personals missen klar festgelegt
und deren Einhaltung kontrolliert werden.

Vor Inbetriebnahme der Steuerung ist sicherzustellen, dal? die Be-
triebsanleitungen vom zustandigen Personal gelesen und verstanden
wurden. Auflerdem obliegt dem Betrieb eine stindige Beobach-
tungspflicht Giber den technischen Gesamtzustand (&uf3erlich er-
kennbare Mangel und Schaden sowie Anderungen des Betriebsver-
haltens) der Steuerung.

O Siemens AG 2000 All rights reserved.
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Vorwort
BestimmungsgemafBer Gebrauch

Service

Reparaturen dirfen nur entsprechend den Angaben in der Wartungs-
und Instandhaltungsanleitung von speziell fur das jeweilige Fachgebiet
ausgebildeten und qualifizierten Personen ausgefuhrt werden.
Dabei sind alle einschlagigen Sicherheitsvorschriften zu beachten.

Als nicht bestimmungsgemaRB und jede Haftung des Herstellers
ausschlieBend gilt:

Jede von den vorgenannten Punkten abweichende Anwendung oder
darUber hinausgehende Nutzung.

Wenn die Steuerung nicht in technisch einwandfreiem Zustand,
nicht sicherheits- und gefahrenbewu3t und unter Beachtung aller An-
weisungen der relevanten Dokumentation betrieben wird.

Wenn Stérungen, die die Sicherheit beeintrachtigen kdnnen, nicht vor
Inbetriebnahme der Steuerung behoben werden.

Jedes Veriandern, Uberbriicken oder AuBerfunktionsetzen von
Einrichtungen an der Steuerung, die der einwandfreien Funktion, un-
eingeschrankten Nutzung sowie der aktiven und passiven Sicherheit
dienen.

Es kann zu unvorhersehbaren Gefahren kommen fir:

* Leib und Leben von Personen,

» die Steuerung, Maschine und weitere Vermdgenswerte des Betrie-
bes und Anwenders.

O Siemens AG 2000 All rights reserved.
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11

Einfiihrung

02.00 -
1.1 Das Produkt ManualTurn 1

Das Produkt ManualTurn

Das Produkt ManualTurn mit der SINUMERIK 840D bzw. SINUMERIK
810D ist eine CNC (Computerized Numerical Control) fur
Drehmaschinen, bei denen die konventionelle Bearbeitung im
Vordergrund steht. Die einfache, sichere Handhabung unterstiitzt den
Facharbeiter an der Maschine. Alle Eingaben erfolgen dialogorientiert
im Klartext und werden zur Kontrolle grafisch angezeigt, d.h. der
Dreher sieht vor dem Starten eines Programmes, wohin sich das
Werkzeug bewegt.

Mit der Bedientafel der CNC-Steuerung kénnen Sie folgende Grund-
funktionen (in Verbindung mit einer Werkzeugdrehmaschine)
realisieren:

» Einrichten und konventionelles Drehen mit Handradern

» Langs-, Plan- und Kegeldrehen mit Umdrehungs- und zeitlichem
Vorschub

» Ausfiihren von Schlicht- oder Schruppschnitten auf
Elementarkonturen

» Bearbeiten mit Zyklen im Einzelzyklusbetrieb

» Erstellen komplexer Konturen mit der Méglichkeit, gegen die
Kontur abzuspanen und zu schlichten (Option)

» Erstellen von Teileprogrammen fir die Komplettbearbeitung mit
Hilfe der Easystep-Programmierung.

« Automatisches Erstellen von Teileprogrammen mit der Betriebsart
Teach In.

Das Kapitel 2 "Bedienung" sollten Sie vor allen nachfolgenden
Kapiteln sorgfaltig lesen.
Alle weiteren Kapitel setzen dieses Wissen voraus!

1-16
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02.00

Einfiihrung
1.2 Handlungshinweise

1.2 Handlungshinweise

A\

Vorsicht

Die Bedientafel/Maschinensteuertafel darf nur zu Servicezwecken von
eingewiesenem Fachpersonal getffnet werden.

Gefahr

Bei Offnung der Bedientafel/Maschinensteuertafel ohne Unterbre-
chung der Stromversorgung besteht Lebensgefahr.

Warnung

Bei nicht fachgerechter Berthrung der elektronischen Bauteile im In-
neren der Bedien-/Maschinensteuertafel konnen diese Bauteile elek-
trisch zerstort werden.

Bevor Sie Bedienelemente an dieser Bedientafel betétigen:
Lesen Sie bitte erst die in diesem Dokument gegebenen Erlauterun-
gen durch!

O Siemens AG 2000 All rights reserved.
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Einfuhrung 02.00 -
1 1.3 Einschalten/Ausschalten 1

1.3 Einschalten/Ausschalten

G Funktion

Einschalten Das Einschalten der Steuerung bzw. der gesamten Anlage kann auf
unterschiedliche Art realisiert sein, deshalb:

ﬂ Beachten Sie bitte die Angaben des Maschinenherstellers!

Einige Sekunden nach dem Einschalten erscheint ein maschinen-
hersteller-spezifisches Hochlaufbild.

Ausschalten Zum Ausschalten der Steuerung bzw. der gesamten Anlage gilt:

ﬂ Beachten Sie bitte die Angaben des Maschinenherstellers!

O Siemens AG 2000 All rights reserved.
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2.1 Flachbedientafel

2.1 Flachbedientafel

2.1.1 Flachbedientafel OP 031
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Bedienelemente der A Grafikmonitor, Farbe
Bedientafel B Alpha-/Numerikblock
Korrektur-/Cursortasten

Meldungsibersichtstaste
Recall (Riicksprung)
Softkeyleiste (horizontal)
Taste etc. (Menlerweiterung)
Bereichsumschalttaste
Softkeyleiste (vertikal)
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Bedienung

2.1 Flachbedientafel

2.1.2 Flachbedientafel OP 032S

Schmale Bedientafel
OP 032S

mit CNC-Tastatur
(QWERTY)

Bedienelemente
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Grafikmonitor, Farbe

Numerikblock

Korrektur-/Cursorblock mit Steuertasten
Alphablock

Meldungstbersichtstaste
Recall (Rucksprung)
Softkeyleiste (horizontal)
Taste etc. (Menuerweiterung)
Bereichsumschalttaste
Softkeyleiste (vertikal)
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2.2

Bedienung

02.00 E
2.2 Maschinensteuertafel

Maschinensteuertafel

Allgemeines

Beispiel

Xz
off

Aktionen an der Werkzeugmaschine, beispielsweise Verfahren der
Achsen oder Programmestart, kdnnen nur Gber eine Maschinensteuer-
tafel ausgeldst werden.

Die Maschinensteuertafel wird vom Werkzeugmaschinenhersteller
konfiguriert und gestellt.

Welche Bedienelemente auf den Maschinensteuertafeln bei Ihnen
eingesetzt werden, sowie deren Funktionalitat, sind in der
Bedienungsanleitung des Werkzeugmaschinenherstellers
beschrieben.

Im folgenden wird von einer Beispielkonfiguration ausgegangen.

Bedienarten

Die Bedienarten HAND, GERADE, SCHRAG, KREIS, ZYKLUS,
ZERSPANEN, KONTUR und PROGRAMM kénnen je nach
Anforderung Uber

« einen Bedienartenschalter,

» die senkrechte Softkeyleiste der Bedientafel oder

¢ Leuchtdrucktasten

realisiert werden.

Verfahrrichtungen

Kreuzschalthebelmit Eilgangstaste
Mit dem Kreuzschalthebel kdnnen die Achsen X und Z achsparallel
und unter 45 Grad verfahren werden. Der Kreuzschalthebel ist
wirksam beim Einrichten und in den oben genannten Bedienarten.

* Leuchtdrucktasten
Alternativ zum Kreuzschalthebel kénnen Leuchtdrucktaster fir die
Anwahl der Verfahrrichtung verwendet werden.
Die Verfahrgeschwindigkeiten sind iber Festvorschiibe und
Vorschubtaste auswahlbar, wobei die vorgewahlten
Vorschubachsen solange verfahren, wie die Tipptaste betatigt ist.
Der eingestellte Arbeitsvorschub 1aRt sich hiermit ersetzen.
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2.2 Maschinensteuertafel

Konturhandrad

Mit Einschalten der Funktion Konturhandrad wird die programmierte
Vorschubgeschwindigkeit entlang einer programmierten Kontur tber
das Handrad beeinfluf3t.

Vorschub-Korrekturschalter
MW Mit dem Vorschub-Korrekturschalter kann der Vorschub jederzeit
feinstufig dem Bearbeitungsprozess angepaldt werden.
Im Statusfeld wird die VorschubbeeinfluRung in Prozent angezeigt.

Spindelsteuerung

» Spindeldrehzahl-Korrekturschalter
Mit dem Drehzahl-Korrekturschalter kann die Drehzahl bzw. die
Umfangsgeschwindigkeit wahrend der Bearbeitung innerhalb der
Drehzahlgrenzen der eingeriickten Getriebestufe verandert
werden. Der geanderte Wert wird angezeigt.

» Tasten
5| [100%| Fp + Mlt. Spindel - bzw. Spmdell+ kann die pro.grarnm|erte )
Spindeldrehzahl S (entspricht 100%) erniedrigt bzw. erhéht
werden.
Spindel Links-/Rechtslauf
ol e Hiermit wird die Spindel in der gewlinschten Drehrichtung gestartet.
Leuchttaster C-Achse
c+llc c Dient zur Anwahl der Drehrichtung der C-Achse. Sie wird mit dem
off Verfahrrichtungstaster "Aus" wieder abgewahlt.
Leuchttaster Spindel-Start und Taster Spindel-Stop
Hiermit wird die Spindel gestartet
=i pindets
oder angehalten.
1
Leuchttaster SchrittmaR Ein/Aus
Durch Betatigen kann das Schrittmafbild der Steuerung
U oger ein-/ausgeblendet werden.
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02.00 E
2.2 Maschinensteuertafel
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Leuchttaster Handrader X, Z Ein/Aus
Durch Betatigen wird die Handradfunktion fur das X- und Z-Handrad
freigegeben.

Leuchttaster Konturhandrad Ein/Aus
Hiermit wird das Konturhandrad ein- bzw. ausgeschaltet.

Leuchttasten Handradfahren
Mit den Tasten 1, 10 und 100 wird der Handradfaktor eingestellt.

Tipptasten fiir Festvorschiibe

Taste Feingang/ Schleichgang/ Mittelgang/ Eilgang

Bei gestarteter Bedienart wird nicht mit dem programmierten
Vorschub sondern mit einem Festvorschub gefahren (Override wirkt
nicht).

Bei nicht gestarteter oder unterbrochener Bedienart wirken die Tasten
als Tipptasten fir die Vorschub- oder C-Achse. Die Verfahrrichtung
wird Uber den Kreuzschalthebel bzw. Leuchttaster C-Achse
vorgegeben.

Tipptaste fiir Vorschub

Die Vorschub-Taste wirkt bei nicht gestarteter oder unterbrochener
Bedienart als Tipptaste fir die Vorschub- oder C-Achse. Der Override
ist wirksam. Die Verfahrrichtung wird ber den Kreuzschalthebel bzw.
Leuchttaster C-Achse vorgegeben.

Leuchttaster Zyklus Start/Stop

Mit der Start-Taste starten Sie die Uiber den Bedienartenschalter
angewahlte Funktion, z.B. ein einzelner Positionierschritt oder ein
kompletter Bearbeitungszyklus.

Mit der Stop-Taste kann eine gestartete Bewegung gestoppt werden.
Die Tasten leuchten entsprechend ihrer Betatigung zur Anzeige des
Betriebszustands auf. Die moglichen Betriebszustande sind
nachfolgend aufgelistet:

* Keine Taste leuchtet
Die angewahlte Bedienart ist nicht gestartet. Eine Umwahl
der Bedienart sowie das Einrichten sind mdglich.

» Taste Start leuchtet, Taste Stop leuchtet nicht
Die angezeigte Bedienart ist gestartet. Die Achsen bewegen
sich wie vorgewahlt bzw. programmiert. Das Einrichten ist
nicht moglich.

» Taste Stop leuchtet
Die angezeigte Bedienart ist gestartet und der Bewegungs-
ablauf unterbrochen worden. Das Einrichten ist moglich. Mit
dem Betatigen der Start-Taste kann die unterbrochene
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2.2 Maschinensteuertafel

Teach

Teach
E

Bewegung fortgesetzt werden.

Tasten Plus -/Minus-Richtung

Mit diesen Tipptasten kdnnen Sie in positiver bzw. negativer Richtung
entlang der Kontur fahren, wenn das Konturhandrad aktiv geschaltet

ist.

Taste TEACH Vorschub
Durch Betatigen wird eine manuell angefahrene Position in den
TEACH-IN-Speicher als Vorschubsatz (G01) Gibernommen.

Taste TEACH Eilgang
Durch Betatigen wird eine manuell angefahrene Position in den
TEACH-IN-Speicher als Eilgangsatz (G00) tbernommen.

Taste Einzelschritt
Mit Betatigen der Taste Einzelschritt wird im Bedienbereich
PROGRAMM der Einzelschritt an-/abgewahlt.

Taste RESET
Mit Betatigen der Taste RESET wird ein gestartetes Programm
abgebrochen.

Not-Aus-Taster
Den roten Taster driicken Sie in Notsituationen:
1. wenn Menschenleben in Gefahr sind,

2. wenn Gefahr besteht, daf} die Maschine oder das Werkstiick be-

schadigt wird.

Im Regelfall werden durch Not-Aus alle Antriebe mit grol3tmoglichem

Bremsmoment geflhrt stillgesetzt.

Weitere oder andere Reaktionen auf das Not-Aus:
Siehe Angaben des Maschinenherstellers!
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2.3 Mini-Bedienhandgerat

2.3  Mini-Bedienhandgerit
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NOT-Aus-Taster, zweikanalig

Zustimmtaster, zweikanalig

Achsauswahlschalter fir 5 Achsen und Neutralstellung
Funktionstasten F1, F2, F3

Verfahrtasten Richtung +, -

Eilgangstaster fur schnelles Verfahren mit Verfahrtasten oder
Handrad

Handrad

H Haftmagnete zur Befestigung an Metallteilen

I AnschluBleitung 1,5m ... 3,5 m

Mmoo @ >

0]

Bedienelemente NOT-Aus-Taster
Der NOT-Aus-Taster muf} in Notsituationen betéatigt werden
1. wenn Menschen in Gefahr sind
2. wenn Gefahr besteht, dal® die Maschine oder das Werkstlck
beschadigt wird.

Zustimmtaster
Der Zustimmtaster ist als 2-Stellungstaste ausgefiihrt. Er muf3
gedrickt sein, um Verfahrbewegungen auslésen zu kdnnen.
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2-26 SINUMERIK 840D/810D Bedienungsanleitung ManualTurn (BAM) - Ausgabe 08.00



ﬂ 02.00 Bedienung
2.3 Mini-Bedienhandgerat

Achswahlschalter
Mit dem Achswahlschalter kdnnen bis zu 5 Achsen ausgewahlt
werden.

Funktionstasten
Mit den Funktionstasten kébnnen maschinenspezifische Funktionen
ausgel6st werden.

Verfahrtasten
Mit den Verfahrtasten +, - kbnnen Fahrbewegungen an der mit dem
Achswabhlschalter angewahlten Achse ausgeldst werden.

Handrad

Mit dem Handrad kdnnen Fahrbewegungen an der mit dem
Achswahlschalter angewahlten Achse ausgeldst werden. Das
Handrad liefert 2 Spursignale mit 100 I/U.

Eilgangstaste

Mit dem Eilgangstaster kann die Verfahrgeschwindigkeit der mit dem
Achswahlschalter angewahlten Achse erhéht werden. Der
Eilgangstaster wirkt sowohl auf Verfahrbefehle der + / - Tasten, als
auch auf die Handradsignale.
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2.4 Grafikoberflache

2.4 Grafikoberflache

Bildschirmeinteilung
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Erklarung der 1 Name der Bedienarten:
Bildelemente HAND, GERADE, SCHRAG, KREIS, ZYKLUS, ZERSPANEN,

KONTUR, PROGRAMM
mit Angabe eines evtl. vorhandenen Untermends; nur relevant bei
ZYKLEN und KONTUR (z.B. Gewinde Plan, Freistich, Abspanen)
Positionsanzeigen
Vorschubanzeige
Drehzahlanzeige mit Drehrichtung
Leistungsanzeige
Werkzeugdaten
¢ Werkzeugnummer
*  Werkzeuglage
7 Statusfeld:
In diesem Feld erscheinen je nach Bearbeitungssituation folgende
Informationen:
e Testlauf
¢ SRKinks, SRK rechts (SRK=Schneidenradiuskompensation)
*  Verweilzeit
e Quit Hilfsb (Quittung Hilfsbefehl)
« Fahrbefehl
« Manuelle Ver (Manuelle Verschiebung)
¢ Aktuelle Nullpunktverschiebung
« Datenubertr. (Datenlbertragung)

o OB WN
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2.4 Grafikoberflache

8 Bearbeitungskette der angelegten Schritte
« Easystep-Kette
« Sonderbefehle (Verweilzeit, Kommentar, etc.)
9 Aktueller Satz oder Status-Zeile
10 Grafischer Anzeigebereich
Mit Betatigen der Informationstaste schalten Sie in diesem
Bereich bei
e der Bedienart PROGRAMM zwischen Easystep-Ablaufplan und
Konturdarstellung
¢ den anderen Bedienarten zwischen Konturdarstellung bzw.
Richtungspfeil und Hilfebild (soweit vorhanden)
um.
11 Parameter-Eingabefeld
12 Statusfeld fiir Alarme und Meldungen
13 Dialogzeile
14 Horizontale Softkeyleiste mit acht Softkeyfunktionen
15 Programmname
16 Schrittanzeige beim Teachen (z.B. Teach1, usw.)
17 Cursortextanzeige: Klartext fir den Parameter, auf dem der
Cursor steht
18 Recall: Ricksprung in das tUbergeordnete Meni
19 ETC: Erweiterte Softkeyleiste
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Bedienung

2.5 Bediensystematik

Bediensystematik

Allgemeines

Bearbeitungs-
moglichkeiten

Einzelzyklusbearbeitung

Schrittketten-
programmierung mit
Easystep

Bei den konventionell gesteuerten Drehmaschinen (X, Z; eine Spindel)
stehen manuelle Eingriffsmoglichkeiten und das schrittweise
Bearbeiten von Drehteilen im Vordergrund.

Mit ManualTurn geben Sie die Verfahrbefehle liber einfache
Eingabemasken mit Klartext und grafisch unterstitztem Dialog ein.
Dazu stehen lhnen folgende Bedienarten zur Verfligung:

« HAND

+ GERADE

+ SCHRAG

+ KREIS

+ ZYKLEN

+ ZERSPANEN
+ KONTUR

+ PROGRAMM

Werkstuicke kénnen folgendermafRen mit ManualTurn bearbeitet
werden:

» konventionell Uber Einzelzyklusbearbeitung

» automatisiert Gber Schrittkettenprogrammierung mit Easystep

Die oben genannten Bedienarten (aufler HAND und PROGRAMM)
kénnen Sie jeweils als Einzelzyklus parametrieren und sofort mit NC-
Start abarbeiten. Voraussetzung fiir die Einzelzyklusbearbeitung ist,
daf kein Programm angewabhlt ist. Mit Betatigen des Softkeys
"Programm ein" (Bedienart PROGRAMM) kann ein aktives Programm
abgewahlt werden. Der Softkey "Ubernahme" steht dann in den
Einzelzyklen nicht mehr zur Verfiigung.

Bei der Erstellung eines Easystep-Programms wird jeder
Einzelzyklus/Einzelelement durch "Ubernahme" der Parameter als
separater Schritt in einer Bearbeitungskette (Schrittkette) angelegt.

Jeder Schritt steht in einer Zeile und besteht aus den eingegebenen
Parametrierdaten mit der dazugehérigen elementspezifischen lkone.
Die erstellte Bearbeitungskette kann nachtraglich verandert werden.
Mit Betatigen der Taste NC-Start wird die fertig parametrierte
Bearbeitungskette sofort abgefahren.

Unter dem Menu Verzeichnis bietet lhnen die Bedienart PROGRAMM
eine Programmverwaltung an, in der die erstellten Bearbeitungsketten
abgelegt werden.

2-30

O Siemens AG 2000 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/810D Bedienungsanleitung ManualTurn (BAM) - Ausgabe 08.00



Bedienung

2.5 Bediensystematik

2.5.1 Bedienarten

N

HAND

Unter Handbetrieb ist das konventionelle Vorschubfahren fir Plan-,
Langs- und Kegeldrehen zu verstehen. Die Verfahrrichtung ist
abhangig von der Stellung des Kreuzschalthebels.

In dieser Bedienart kdnnen auch die Referenzpunkte der Maschine
angefahren werden.

GERADE

Langs- und Plandrehen mit automatischer Abschaltung bei Erreichen
der eingegebenen Zielposition.

Zusatzlich kann hier die C-Achse verfahren werden.

SCHRAG

Kegeldrehen; fir die Definition des Kegels stehen alternativ drei
Eingabeformen zur Verfligung.

Zusatzlich kann hier die C-Achse verfahren werden.

KREIS
Radienbearbeitung; flr die Definition von zirkularen Bewegungen
stehen alternativ drei Eingabeformen zur Verfugung.

ZYKLUS

In der Bedienart ZYKLUS stehen lhnen Gewinde-, Freistich- und
Bohrzyklen nach DIN als einfach einzugebende Parametrierbilder zur
Verfligung.

Der Maschinenhersteller kann hier weitere spezielle Kundenzyklen
hinzugefiigt haben.

Die Programmverwaltung bietet Ihnen die Mdglichkeit, Gewinde und
Gewindefreistiche abzuspeichern und bei Bedarf wieder aufzurufen.

ZERSPANEN

Das Zerspanen ermdglicht die Bearbeitung mit speziellen Abspan-
und Einstichzyklen. Zusatzlich kdnnen Kundenzyklen durch den
Maschinenhersteller eingebunden sein.

KONTUR

In der Bedienart KONTUR konnen Sie freie Konturen erstellen und
abspanen sowie Restmaterial ausraumen.

Mit der Programmverwaltung kénnen Sie Konturen abspeichern und
bei Bedarf wieder aufrufen.
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2.5 Bediensystematik

PROGRAMM
& Mit Easystep erstellen Sie ohne G-Code Programmierkenntnisse
schrittweise ein komplettes, ablauffahiges Programm durch das
Ketten der Einzelelemente wie:
» Gerade, Schrage, Kreis, Zyklen
(z. B. Gewinde-, Abspan-, Konturzyklen)
« Sonderbefehle (z.B. Werkzeugwechsel, Hilfsbefehle, Verweilzeiten,
Programmierter Halt, Schneidenradiuskorrektur,
Nullpunktverschiebungen und Kommentare).
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2.5 Bediensystematik

2.5.2 Wichtige Funktionstasten

C

&

Vv, |2

Informationstaste

Mit dieser Taste schalten Sie den grafischen Anzeigebereich

+ bei den Bedienarten GERADE, SCHRAG, KREIS, ZYKLEN,
ZERSPANEN und KONTUR zwischen Hilfebilder (soweit
vorhanden) und Konturdarstellung bzw. Richtungspfeil

* in der Bedienart PROGRAMM zwischen Easystep-Ablaufplan und
Konturdarstellung

* in der Bedienart HAND zwischen Hilfemenus Uber die wichtigsten
Softkeys und Funktionstasten

um.

Meldungsiibersichtstaste

Mit der Meldungstibersichtstaste erhalten Sie die Ubersicht der
anstehenden Meldungen.

Diese Ubersicht verlassen Sie durch nochmaliges Betatigen der
Meldungsubersichtstaste oder durch Betatigen der Recall-Taste.

Bedienbereichsumschalttaste

Mit der Bedienbereichsumschalttaste haben Sie die Méglichkeit, in die
Standard-CNC-Bedienung umzuschalten.

Bitte beachten Sie die Angaben des Maschinenherstellers.

Toggle-Taste
Besitzt ein Eingabefeld mehrere Parametriermdglichkeiten, so werden
diese mit der Toggle-Taste umgeschaltet.

Home-Taste
Mit dieser Taste wird der Cursor in Eingabefeldern bzw. im Editor an
den Zeilenanfang der aufgeschlagenen Seite bewegt.

Edit-Taste
Mit dieser Taste aktivieren Sie die Taschenrechnerfunktion, wenn der
Cursor auf einem Eingabefeld steht.

Recall-Taste
Rucksprung in das Ubergeordnete Menl. Mit Recall wird ein Fenster
geschlossen, ohne daB editierte Werte iibernommen werden.

"ETC"-Taste
Bei allen Bedienarten erhalten Sie mit Betatigen der "ETC"-Taste eine
erweiterte Softkeyleiste angeboten (siehe Kap. "Wichtige Softkeys").
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2.5 Bediensystematik

2.5.3 Wichtige Softkeys

El

Alternativ

+/-

v

Ubernahime

oK W

ZUrick

Ahbruch

Bei ManualTurn gibt es folgende Softkeys, die in jeder Bedienart die
gleiche Funktion haben und an der gleichen Stelle liegen.

Allgemeine Softkeyfunktionen

Softkey Alternativ
Dieser Softkey erscheint, wenn der Cursor auf einem Eingabefeld
steht, das mehrere Umschaltmdglichkeiten bietet.

Dies sind z.B.:

* Vorschub F in mm/min, in mm/U oder als Eilgang

» Spindeldrehzahl S in U/min oder m/min

Anmerkung: Die Drehzahl in m/min gilt nur in Verbindung mit dem
Vorschub in mm/U (konstante Schnittgeschwindigkeit)

¢ Absolut- und Inkrementalprogrammierung bei
Achsbewegungen (X, Z)

« Drehrichtung, links/rechts

* Lage des Koordinatensystems und Bearbeitungsarten (Schruppen,
etc.) bei Zyklen

Softkey +/-
Mit diesem Softkey wird das Vorzeichen des Wertes gewechselt, auf
dem der Cursor steht.

Softkey Ubernahme

Der Softkey Ubernahme erscheint bei allen Parametermasken, die in
eine Easystep-Bearbeitungskette oder in eine Kontur Gbernommen
werden konnen. Mit diesem Softkey werden die Parameter als Schritt
in die Kette Ubernommen.

Softkey "OK"
Eingegebene Parameter werden ibernommen und gespeichert.

Softkey "Zurick"
Ricksprung in das Ubergeordnete Menda.

Softkey "Abbruch”

Rucksprung in das Ubergeordnete Menu. Mit "Abbruch" wird ein
Fenster geschlossen, ohne dal} die eingegebenen Werte
Ubernommen werden.
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2.5 Bediensystematik

G Erweiterte Softkeyleiste
> In allen Bedienarten erhalten Sie mit Betatigen der "ETC"-Taste eine
erweiterte Softkeyleiste mit folgenden Softkeys angeboten:
Preset Steuerungsnullpunkt im Maschinenkoordinatensystem
definieren; Inch/metrisch-Umschaltung
Menl mit Eingaben zu Werkzeugkorrekturen/-
Werkzeug .
Verschleil sowie Werkzeug an- und abwahlen
Spindel Men fir zusatzliche Spindeleingaben
o Menid mit Anzeige der Funktionen:
Nullpunkt- und manuelle Verschiebungen
Mit- Ablaufgrafik zum Mitzeichnen eines laufenden
zeichnen Programms
Teach An- und Abwahl der Funktion Teach In
In

2.5.4 Taschenrechner

G Funktion

@ Die Taschenrechner-Funktion wird aktiv, wenn die Editiertaste betatigt
@ wird. Es kénnen dann beliebig viele Rechenvorgange mit den vier
Grundrechenarten (+, -, *, /) und dem Gleichheitszeichen (=)
vorgenommen werden. Der jeweils eingegebene Wert wird sofort mit
dem vorherigen Wert verrechnet.

<> Mit der Input-Taste beenden Sie den Rechenvorgang, das Eingabefeld
N wird geschlossen.
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Beispiel 1 WerkzeugverschleiB +0,1 (wahlweise mm oder inch)
Ausgangssituation: Nunner ¥ 7
1 | A.858 | A .888
@ Eingabefeld X mit der Editiertaste 6ffnen und den Wert +0.1 eingeben.
Ergebnis: e ¥ 7
1 | H.108 | A.888
Beispiel 2 Durchmesser A berechnen
l
Z 8
@ < 3 T
—
40
% 160

Eingabefeld X mit der Editiertaste 6ffnen

Cursor ans Ende des Eingabefeldes plazieren

Ve

< Alten Wert mit Cursor [6schen

Rechenbeispiel eingeben: 2 * 30 + 50

Ergebnis: X 118 . ABAN, |}
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2.5.5 Absolut- und InkrementalmaRe

(3

Funktion

Die Verfahrbewegungen des Werkzeugs kénnen Sie in
Inkremental- und AbsolutmalRen angeben.

Inkremental- und Absolutmalle kdnnen auch gemischt verwendet
werden, d.h. eine Koordinate im InkrementalmalR, die andere im
Absolutmal}.

AbsolutmaR (ABS) Absolutmale beziehen sich auf den Werkstlicknullpunkt.

Beispiel

Startpunkt: X0 ABS
% zZo ABS
X60  ABS

Z
8 g o 8 /Startpunkt Z -40 ABS

O [m] ] [m] p

T 17 1 s 2 X79  ABS
Z-100 ABS

==
40 X102  ABS
100 Z-160 ABS

160

X120 ABS

InkrementalmaR (INK) Inkrementalmalie sind Kettenmalle bezogen auf die momentane

Position.
Beispiel
Startpunkt: X0 ABS
% zo  ABS
X30  INK
==
Startpunkt Z-40  INK
B I — 1 9 X95  INK
30
| Z-60 INK
Z l 9,5
i 115 X115 INK
Z i Z-60 INK
60 60 40
X90  INK
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2.5.6 Winkelbezugssystem

[3

Beispiele

Funktion

Die Winkelangaben bei den Elementen SCHRAG, KREIS und
KONTUR koénnen sich sowohl auf die 1. Geometrieachse (Z) als auch
auf die 2. Geometrieachse (X) beziehen. Der Drehsinn andert sich
dabei.

Koordinatenkreuz

+Z +Z
90° 0°
+X +X
0° 90°

Bedienart SCHRAG (X, O)

+Z +Z
90° 0°
+X +X
0° 90°

Bedienart KREIS (D, E)

+Z +Z
90° ‘ 0°
+X +X
0° 90°

Bedienart KONTUR (Kreis!

)
+Z +Z
90° 0°
P N
+X al X
0° 0°

Das Winkelbezugssystem wird Giber Maschinendaten eingestellt.
Bitte beachten Sie die Angaben des Maschinenherstellers welches
Winkelbezugssystem bei Ihnen eingesetzt wird.
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2.5.7 Werkzeug- und Schnittdaten

Parameter-Eingabefeld

Fensteranzeige

Die Werkzeug- und Schnittdaten sind im wesentlichen:
* Werkzeug T

* Vorschubgeschwindigkeit F

» Spindeldrehzahl S bzw. Gewindesteigung P

Mit Ausnahme des Parameters P fiir die Gewindesteigung (nur im
Zyklus "Gewinde") erhalten Sie die oben genannten Parameter bei
allen Drehzyklen (in Bedienarten HAND, GERADE, SCHRAG, KREIS,
ZYKLUS, ZERSPANEN und KONTUR) in den Parameter-
Eingabefeldern angezeigt.

Unterhalb der Istwertanzeige befinden sich die Anzeigefenster fiir
Werkzeug, Vorschubgeschwindigkeit und Spindeldrehzahl mit den
aktuellen Informationen zum Maschinenzustand.

Diese werden mit folgenden Adressbuchstaben und Einheiten im
Parameter-Eingabefeld festgelegt:

Mit diesem Parameter geben Sie das Werkzeug an, das Sie bei einem
Drehzyklus einsetzen.

Die Werkzeuganwahl wirkt bei den Bedienarten GERADE, SCHRAG,
KREIS selbsthaltend (modal), d.h. folgen mehrere Zyklen
hintereinander mit dem selben Werkzeug, mufd nur beim 1. Zyklus ein
Werkzeug programmiert werden. Das T-Feld in den Eingabemasken
der nachfolgenden Zyklen bleibt leer.

Das aktuell im Eingriff befindliche Werkzeug (als Werkzeugnummer)
und die Schneidenlage (als Symbol) werden im Werkzeugfenster
angezeigt.

Dieser Parameter gibt Ihnen die Vorschubgeschwindigkeit alternativ in
mm/U und mm/min an.

Beim "Lochkreisbohren" kann bei Verwendung einer externen Spindel
der Vorschub nur in mm/min eingegeben werden.

Bei den Bedienarten GERADE und SCHRAG kénnen Sie zusatzlich
den Eilgang anwahlen. In der Programmiergrafik wird eine mit Eilgang
programmierte Gerade oder Schrage als unterbrochener
Richtungszeiger angezeigt.

Beim Zyklus "Gewindeschneiden" konnen Sie fiir P die
Gewindesteigung alternativ in mm/U, inch/U, Modul und in Gange/"
angeben.

Im Vorschubfenster erhalten Sie den Soll- und Istwert des Vorschubs
sowie die Stellung des Vorschubkorrekturschalters angezeigt. Der
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tatsachlich zu fahrende Sollwert steht in Abhangigkeit zum
Vorschubkorrekturschalter.

S Der Parameter S gibt die Spindeldrehzahl alternativ in
m/min (konstante Schnittgeschwindigkeit) und in U/min an.

Im Spindelfenster werden Ihnen die Soll- und Istwert der
Spindeldrehzahl, die Position der Spindel, die Stellung des
Spindelkorrekturschalters und die Spindelleistung angezeigt.
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Vorbereitende Funktionen fiir die Bearbeitung

3.1 Referenzpunkte anfahren............cooooiiiiiiii it 3-42
3.2 ] Ty o] ] (=1 o SRS 3-44
3.3 Schrittmalfalren ... ... 3-45
3.4 VErsChiEDUNGEN...... .o 3-47
3.4.1 AlGEMEBIN .. 3-47
3.4.2 (=S U 3-48
3.4.3 MaNUEIIEE VEISALZ......ccooi i 3-49
3.4.4 Manuellen Versatz I6SChEN .........oooi e 3-50
3.4.5 NUIPUNKLEVErSChIEDUNG ... ..viiiiiiiiiiiiiiiiitiiiiit et ee e ee e eeseseseseeeseensnnnees 3-51
3.5 Spindel-DrehzahlbegrenZung ...........oooiiiiieiiiiiee e 3-52
3.6 Orientierter SpINdelNalt.........c..ovviiiii e 3-53
3.7 C-ACKhSDEIIED ... e 3-54
3.8 LA =T34 [ T 3-55
3.8.1 Werkzeugkorrekturdaten eingeben .............coo i 3-55
3.8.2 Werkzeugkorrektur an-/abwahlen .............c.coeieiiiiiiiiiie e 3-57
3.8.3 WETKZEUG IMESSEN. .....oiiiiiiiie ittt e s ee e 3-58
3.8.4 WerkzeugversChlilBKOITEKIUN ............coiiiiiiieee e 3-60
3.9 Umschaltung Maflsystem InCh/metriSCh ... 3-61
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3.1 Referenzpunkte anfahren

Referenzpunkte anfahren

Ref.
Punkt

Q.
Alternativ

Funktion

Je nach Konfiguration der Drehmaschine und Anwendungsfall, ist es
erforderlich die Achsen zu referieren. Hierbei werden die Achsen in
eine bestimmte Position gefahren, die der Steuerung bekannt ist.
Nach dem Referieren weil} die Steuerung wo sich der Arbeitspunkt
der Maschine befindet.

Beim Wiedereinschalten der Steuerung werden die bereits
eingestellten Referenzpunkte erneut angefahren.

Bedienfolge

Bedienart HAND anwahlen (lUber Softkey oder Bedienartenschalter)

Softkey "Ref. Punkt" anwéahlen

Referenzpunkifahren X-Achse mit Taste "NC-Start" auslosen

Mit Softkey "Alternativ" den Parameter "Z Ref. Pkt* anwahlen

3-42
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3.1 Referenzpunkte anfahren

El Referenzpunktfahren Z-Achse mit Taste "NC-Start" auslésen

Vor Start prufen, ob ein kollisionfreies Anfahren der Referenzpunkte
E maglich ist, ggf. mit Einrichten eine geeignete Startposition anfahren.

Eine Bewegungsunterbrechung durch Betatigen der Stop-Taste ist

jederzeit mdglich.

Mit Erreichen des jeweiligen Referenzpunktes erlischt die Start-Lampe

und die Maschinenposition wird auf Referenzmal} gesetzt, d.h. mit der

Maschine synchronisiert.

O Siemens AG 2000 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/810D Bedienungsanleitung ManualTurn (BAM) - Ausgabe 08.00 3-43



3.2

[3

Vorbereitende Funktionen fiir die Bearbeitung 02.00 E

3.2 Einrichten

Einrichten

(1] (] (W] []

EEE=[]

Funktion

Beim Einrichten verfahren Sie die Achsen Uber
« die Richtungs- und Tipptasten oder

» die Handrader

Bedienfolge

Bedienart beliebig

Start-Lampe ist aus bzw. Stop-Lampe ist an
(es lauft keine Achsbewegung)

Achsrichtung anwahlen

Mit Tipptasten eine Bewegung ausldsen, z. B. mit Eilgang

Eilgang
Mittelgang
Schleichgang

Feingang
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3.3 Schrittmaffahren

3.3 SchrittmaRfahren

G Funktion

Beim Schrittmallverfahren werden die Achsen der
Werkzeugmaschine um einen eingestellten Schrittmalwert in die
angewahlte Richtung verfahren.

C ODDD
19 19

Bedienfolge
j . f Bedienart beliebig
»

|I”I| Start-Lampe ist aus bzw. Stop-Lampe ist an
(es lauft keine Achsbewegung)

Achs-Richtung anwahlen, z. B. -X

[«][e]»]

Taste "Schrittmal" (SchrittmaRfunktion wird eingeblendet)

Ruckwarts || Vorwarts SchrittmaRgréRe (0.001-0.01-0.1-1-10) mit Softkey "Riickwarts”
bzw. "Vorwarts“ auswahlen, z.B. 0.1 mm
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alternativ

Schrittmal} eingeben, z.B. 0.175

< i Bei Bedarf mit den Cursortasten die Zustellgeschwindigkeit anwahlen
und den Wert Uberschreiben

II| Schrittmaly mit Taste "NC-Start" auslosen.

Sofern erforderlich, mit gleichen oder anderen Werten wiederholen.

Betatigen Sie die Taste “Schrittmal® nochmals, wenn Sie das
Schrittmald abwahlen méchten.

Vorschubunterbrechung durch Betétigen der Stop-Taste jederzeit
maoglich, Abbruch durch Richtungsabwahl.
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3.4 Verschiebungen

3.4 Verschiebungen

3.4.1 Allgemein

3

Ubersicht

Preset
Istposition

Nullpunktverschiebung

N1...N4

Manueller Versatz

FuttermaR

Werkzeugkorrektur

Funktion
z+
Preset
z+
X+
NPV1..4
X+ z+
Futtermal z+ 7+
manueller
X+ Versatz
X+ -
Istpositions- progr.
anzeige Position

[¢]
Werkzeug-
korrektur

Mit der Funktion ,Preset® kann der Bezugspunkt fur die
Achsbewegungen und die Istwertanzeige neu definiert werden.

Es konnen vier Nullpunktverschiebungen numerisch eingegeben
werden. Bei Bedarf kdnnen Sie eine dieser Nullpunktverschiebungen
aktivieren.

Ein manueller Versatz wird automatisch angelegt, wenn die Achsen
wahrend eines laufenden Zyklus zusatzlich Gber Handrader verfahren
werden oder wenn im unterbrochenen Zustand ein Offset gespeichert
wird.

Das Futtermal ist eine additive Nullpunktverschiebung und bezieht
sich auf den aktuell eingestellten Nullpunkt.

Die Werkzeugkorrektur wirkt ebenfalls wie eine Nullpunkt-
verschiebung.
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3.4.2 Preset

G Funktion

Diese Funktion kann z. B. dazu genutzt werden, die X-Achse auf einen
bestimmten (gemessenen) Durchmesser oder die Z-Achse (nach
Ankratzen an der Planflache) auf den gewiinschten Wert zu setzen.
Die Preset-Werte wirken auf die Maschinenachsen.

Bei ,Preset” findet keine Bewegung der Achsen statt.

Bedienfolge

Softkey "Preset" in der erweiterten Softkeyleiste einer Bedienart

Preset
betatigen.
Preset eingeben
I T $¢ In der Positionsanzeige wahlen Sie mit den Cursortasten die
] Achsposition, z.B. "Z" an.

Positionswert eintippen, z.B. - 100.000 und mit Taste “Input”
Ubergeben.

Mit dem Softkey “Z=0“ kdnnen Sie die Positionsanzeige der Z-Achse
auf 0 setzen.

Z=0

Preset Ioschen

Preset Die Preset-Verschiebung kénnen Sie Uber das Menl “Offset” mit dem
Igschen Softkey “Preset I6schen” wieder riickgangig machen.
E Preset ist mdglich, wenn kein Start ansteht.

O Siemens AG 2000 All rights reserved.
3-48 SINUMERIK 840D/810D Bedienungsanleitung ManualTurn (BAM) - Ausgabe 08.00



E 02.00 Vorbereitende Funktionen flr die Bearbeitung E
3.4 Verschiebungen

3.4.3 Manueller Versatz

Bedienfolge

Voraussetzung Zyklus, Elementarkontur oder Easystep-Programm ist gestartet.
1. Manueller Versatz iiber Handrad
» Taste Handrad einschalten
* Handrad verfahren

Im Statusfeld erscheint “Manuelle Ver* als Information, daf} ein
manueller Versatz aktiv ist. In der Istpositionsanzeige wird der
Versatz mit eingerechnet.

3 Weitere Hinweise

Absolut programmierte Positionen werden relativ zum manuellen
Versatz abgefahren.

Beispiel
e Gerade in Z programmiert mit: 100 mm (abs)
Manueller Versatz in Z aktiv: 5 mm

» Beim Start der Geraden
Istpositionsanzeige, z.B. 35 mm (inkl. man. Versatz)
Restweg 70 mm

* Nach dem Abfahren der Geraden
Istpositionsanzeige 105 mm
Restweg 0mm

2. Manuellen Versatz liber Offset speichern
(siehe Kapitel “Eingreifen in die Bearbeitung®)
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3.4.4 Manuellen Versatz loschen

Bedienfolge
j ; f Beliebige Bedienart auswahlen
K

Die erweiterte Softkeyleiste mit Taste ">" anwahlen

>

Offset Softkey "Offset" in der erweiterten Softkeyleiste betatigen.
Es erscheinen alle Positionsdaten auf einem Bildschirm.

Man. Ver. Softkey "Manuellen Versatz I6schen" betatigen.

I6schen
Die Funktion wird nicht ausgefiihrt.

Zurick
oder
die Funktion wird ausgefuhrt.

oK v 9

ﬂ Léschen maoglich, wenn kein Start ansteht.
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3.4.5 Nullpunktverschiebung

Bedienfolge

Nullpunktverschiebung umwahlen

j . f Beliebige Bedienart auswahlen
»

Den Softkey "Offset" in der erweiterten Softkeyzeile betatigen

Offset

und mit dem entsprechenden Softkey auf die gewtinschte
Nullpunktverschiebung umwahlen

NPV 1 NPV 4

"> <" kennzeichnet die aktivierte Nullpunktverschiebung

Nullpunktverschiebung abwahlen

‘NP\” ‘ ‘NP\M ‘ Softkey der angewahlten Nullpunktverschiebung nochmals betatigen.

Die Nullpunktverschiebung ist abgewahlt.

Nullpunktverschiebung eingeben

Den Softkey "Offset" in der erweiterten Softkeyzeile in einer beliebigen
Bedienart betatigen.

Offset

I T $¢ Mit den Cursortasten die Nullpunktverschiebung z. B. NPV1 anwahlen

Wert fur "X" (z.B. 100) und "Z" eingeben (z.B. 200).
Mit Taste "Input" Ubergeben.
Bei Bedarf weitere Daten eingeben

E Dateneingabe ist mdglich, wenn kein Start ansteht.
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3.5 Spindel-Drehzahlbegrenzung

Bedienfolge
i . j Beliebige Bedienart anwahlen
"

> Die erweiterte Softkeyleiste mit Taste ">" anwahlen

Betatigen Sie den Softkey "Spindel"

Spindel

In diesem Menl kénnen Sie

» eine Drehzahl S vorgeben, wahlweise in U/min oder m/min

« eine max. Spindeldrehzahl in U/min festlegen

» eine Drehzahlbegrenzung fir die konstante Schnittgeschwindigkeit
(m/min) in U/min eingeben.

Aulerdem erhalten Sie die konstante Schnittgeschwindigkeit als

Solldrehzahl in U/min umgerechnet, angezeigt.

V = const Softkey "V=const Istw-Anz" wahlt vor, daR bei v=const die
R Umfangsgeschwindigkeit als Istwert angezeigt wird.
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3.6 Orientierter Spindelhalt

3.6  Orientierter Spindelhalt

[3

Spindel

2

Orient. Ein

Funktion

Mit der Funktion Orientierter Spindelhalt wird die Spindel immer an
einer bestimmten Position (z.B. Position fir den Futterschlissel)
angehalten.

Bedienfolge

Den Softkey "Spindel" in der erweiterten Softkeyleiste einer beliebigen
Bedienart anwahlen.

Orientierung /Stop-Position eingeben,
z.B.:11.0°

Mit der Taste "Input" bestatigen

Softkey "Orient Ein“ betatigen (ggf. maschinenseitig Uber separaten
Schalter anwahlbar).

Spindel stoppen.

Die Spindel halt auf der angewahlten Position an.
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3.7 C-Achsbetrieb

3.7 C-Achsbetrieb

[3

Anzeige
C immer

Beispiel

Voraussetzung

Sonder-
funktion

Hilfs-
befehle

5

v

Ukernahime

C

v

Ukernahime

Funktion

Die Spindel muf als C-Achse betrieben werden, wenn die Spindel
zum Positionieren und zum Bearbeiten verwendet wird (z.B. beim
Bohren und Sechskantfrasen).

Im C-Achsbetrieb wird die Spindel als lagegeregelte Rundachse
verfahren. Als solche kann sie in die Interpolation mit anderen Achsen
einbezogen werden.

Hinweise

» Der Verfahrbereich im C-Achsbetrieb reicht von 0° bis 359,999°
(absolut) bzw. £ 99 999 999 (inkr.).

» Die Anzeige der C-Achs-Position wahlen Sie Uiber das Menl
“Preset” in der erweiterten Softkeyleiste und den Softkey “Anzeige
C immer® an. In der Positionsanzeige erscheint die Position der C-
Achse. Desweiteren wird Ihnen in den entsprechenden
Bedienarten (z.B. GERADE, SCHRAG, KREIS) die C-Achse als
weiterer Eingabeparameter bei der Programmierung angeboten.

C-Achsbetrieb programmieren

Bei der Programmierung eines C-Achsbetriebes unter Easystep-
Programmierung gehen Sie wie folgt vor:

Die Bedienart PROGRAMM ist angewahit.
Die Softkeys "Sonderfunktion" und "Hilfsbefehle" driicken

Orientierten Spindelhalt D und die STOP-Position, z.B. 0°
einstellen

Einstellung mit Softkey "Ubernahme" tibernehmen.

Die Endposition (100°) der C-Achse programmieren Sie unter der
Bedienart GERADE und dem Softkey "C",
z.B.C =100

Eingabemaske mit Softkey "Ubernahme" schliessen.
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3.8 Werkzeug

3.8  Werkzeug

3.8.1 Werkzeugkorrekturdaten eingeben

)

>

Werkzeug

Werkzeug-
Korrektur

Beispiel

Lange X

P - Werkzeugspitze

S - Lage des Schneidemittelpunktes
F - Werkzeughalter-Bezugspunkt
R - Radius der Schneide (Werkzeugradius)

Bedienfolge

Beliebige Bedienart anwahlen.

Die erweiterte Softkeyleiste mit Taste ">" anwahlen.

Softkey “Werkzeug“ anwahlen.

Softkey "Werkzeug-Korrektur" anwahlen.

Sie erhalten eine Tabelle zur Eingabe der Werkzeugkorrekturdaten fir
Ihre Werkzeuge.

Hummer L3nge X Liange Z Radius Lage v = konst
n/min
1| 127.838 24 .580 A.268 | <y 288 .8688
2| 142.628 24 .330 8.4688 | g 2508 .8060
3| 268.458 24 .880 a.588 | W 388 .868
4 8.808 | 3568.080 i5.e88 | o 8.808
5 8.888 | 3868 .860 i8.808 | - 8.888

Mit den Cursortasten wahlen Sie die gewilinschte Werkzeugnummer
an.

Versorgen Sie die Werkzeugnummer mit den
Werkzeugkorrekturdaten Ihres Werkzeugs:
Lange X, Lange Z,

Radius R und die

Lage der Werkzeugschneide
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konst. Schnittgeschwin- Zusatzlich kénnen Sie jedem Werkzeug eine konstante

digkeit Schnittgeschwindigkeit vgonst in m/min zuweisen. Im Programm wird
bei Anwahl eines Werkzeugs der Wert fur die konstante
Schnittgeschwindigkeit aus der Werkzeugtabelle enthnommen.

Mit dem Softkey "Alternativ" kdnnen Sie 9 Schneidenlagen einstellen:

Afternativ

Schneidenlage

Q@@ﬁﬁ,z

Anwahisymbol E} gﬂ \:a ﬂ

5 5 ‘7 \8/ 5
Lyﬁﬂ{&?/%”

Anwahlsymbol p ﬂ <§1 v ©

Schneidenlage

Die Angaben Lange X, Lange Z beziehen sich auf den Punkt P bei
Schneidenlage 1-8; bei 9 aber auf S (S = P).

Die Schneidenlage 9 wird nicht von ManualTurn-Zyklen unterstitzt,
kann aber in extern erstellten Programmen (G-Code-Programmen)
verwendet werden.

Bei Bedarf kénnen Sie Korrekturdaten fir weitere Werkzeuge
eingeben.

Korrekturdateneingabe ist moglich, wenn kein Start ansteht.
Korrekturdaten kénnen tberschrieben werden.
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3.8 Werkzeug

3.8.2 Werkzeugkorrektur an-/abwéhlen

[3

Werkzeug-
Korrektur

Korrektur anwéahlen

Anwahl

Korrektur abwahlen

Abwahl

Funktion

Mit der Anwahl des Werkzeugs werden die Werkzeugléngen in X- und
Z-Richtung fiir das gewahlte Werkzeug von der Steuerung einge-
rechnet. Aullerdem werden die Werte fir die Lage der
Werkzeugspitze und den Radius der Schneide aktiviert.

Bedienfolge

Softkey "Werkzeug-Korrektur" anwahlen.

Zu korrigierendes Werkzeug mit dem Cursor anwahlen und Softkey
"Anwahl" betatigen

Der Marker “>" kennzeichnet das aktivierte Werkzeug.

Betatigen Sie den Softkey "Abwahl".

Die Abwahl bewirkt, dalk die Werkzeugnummer 0 angewahlt wird.
Diese besitzt keine Korrekturwerte.

Korrekturan-/abwahl ist mdglich, wenn kein Start ansteht.
Die Korrekturdaten werden in der Absolutanzeige verrechnet.
Es erfolgt keine Achsbewegung.
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3.8 Werkzeug

3.8.3 Werkzeug Messen

[3

Anwahl

Messen

Pos. X
speichern

Funktion

Mit der Funktion “Werkzeug messen“ kdnnen Sie die
Langenkorrekturen des angewahlten Werkzeugs in X- und Z-Richtung
vermessen. Die Korrektur berechnet sich aus

» der gespeicherten bzw. aktuellen Position und

» den von lhnen eingegebenen Werkstickmalen.

Das Vermessen von Werkzeugen kénnen Sie wie folgt vornehmen:

Beispiel 1: Werkzeug an Werkstlick ankratzen und Durchmesser
des Werkstlicks messen.
Beispiel 2: Werkzeuge an einem bekannten Bezugspunkt am

Werkstlick anfahren und vermessen.
Bedienfolge

Beliebige Bedienart anwahlen.

Mit dem Cursor das zu vermessende Werkzeug im Menu
“Werkzeugkorrektur* auswahlen.

Softkey "Anwahl" betatigen.

Softkey "Messen" driicken.

Mit Einrichten oder Handrad in X-Richtung an das Werkstlick
heranfahren und ankratzen.

Die Position in X-Richtung mit Softkey "Pos. X speichern" speichern.

Mit Einrichten das Werkzeug freifahren. Den Istdurchmesser des
Werkstlicks messen und unter “WerkstiickmaRe: X* eingeben,
z.B.: 60 mm

Mit Taste “Input” bestatigen.

Die Lange X des Werkzeuges wird automatisch berechnet und zu
dem angewahlten Werkzeug eingetragen.

Mit der Z-Achse wird gleichermalen verfahren.
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3.8 Werkzeug

Beispiel 2

Voraussetzung

ad

Anwahl

Messen

SY D

X Z|

1o

letzter
Wert

Bedienfolge

» Eine beliebige Bedienart ist angewahlt und Sie befinden sich im
Meni "Werkzeugkorrektur®.
» Ein Werkstick mit bekannten Malen ist im Futter eingespannt.

Mit dem Cursor das zu vermessende Werkzeug im Menu
“Werkzeugkorrektur‘auswahlen.

Softkey "Anwahl" betatigen.

Softkey "Messen" driicken.

Bekannten Bezugspunkt am Werkstlick mit dem Handrad anfahren
(z.B. in X-Richtung).

Den Wert des bekannten Bezugspunktes in X-Richtung unter
"Werkstickmale: X" eingeben,

z.B. 50.239mm.

Mit Taste "Input" bestatigen.

Die Lange X wird automatisch berechnet und zu dem angewahlten
Werkzeug eingetragen.

Das nachste Werkzeug in der Werkzeugliste anwahlen und in das
Meni "Messen" wechseln. Werkzeug an das Werkstlick heranfahren.

Mit Softkey "letzter Wert" wird der bekannte Bezugspunkt in das
Eingabefeld Gbernommen.

Die Lange wird automatisch berechnet und zu dem neu angewahlten
Werkzeug eingetragen.

Weitere Werkzeuge kdnnen nach der gleichen Vorgehensweise
vermessen werden.
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3.8.4 WerkzeugverschleiBkorrektur

G Funktion

Veranderungen (Werkzeugverschleill) der aktiven Werkzeugform
kénnen in der Lange X und Z berlcksichtigt werden.

Sk

Bedienfolge

Den Softkey "Werkzeug" in der erweiterten Softkeyleiste einer
beliebigen Bedienart anwahlen.

Werkzeug

Den aktuellen Verschleil3 eintragen,
z.B. fur Z: 0.1 (wahlweise mm oder Inch)

@ Durch Betatigen der Taste “Edit* wird die Taschenrechnerfunktion
aktiviert.

Mit der Eingabe der Korrektur + 0.1 wird zum aktuellen Verschlei3wert

0,1 (wahlweise mm oder Inch) hinzuaddiert.
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3.9 Umschaltung MaRsystem Inch/metrisch

G Funktion

Mit dieser Funktion haben Sie die Méglichkeit, je nach Bemaliung der
Fertigungszeichnung (in Inch oder metrisch) zwischen den beiden
Malsystemen zu wechseln.

Die MaRsystem-Umschaltung der gesamten Maschine erfolgt tber
den Softkey "Inch" in der erweiterten Softkeyleiste. Nach jeder
MaRsystem-Umschaltung liegt Ihnen eine vollstandige "Inch-" bzw.
"metrische" Maschine vor.

Bei der Umschaltung des Mal3systems werden alle erforderliche
Angaben in das neue MaRsystem automatisch umgerechnet, z.B.
« Positionen

*  Werkzeugkorrekturen

* Nullpunktverschiebungen

Eingabewerte in den Dialogmasken werden bei der Ma3system-

Umschaltung nicht bericksichtigt.

Bedienfolge

j ; f Beliebige Bedienart auswahlen
»

Die erweiterte Softkeyleiste mit Taste ">" anwahlen

O

Preset Inch Softkeys "Preset" und "Inch" driicken

» Umschaltung metrisch in Inch: Softkey ist aktiv
* Umschaltung Inch in metrisch: Softkey ist nicht aktiv

Nach dem Betatigen des Softkeys "Inch" erfolgt Giber ein Fenster die
Abfrage, ob die Umschaltung ausgefihrt werden soll.

Nach Bestatigung mit Softkey "OK" wird das MaRRsystem
oK v
entsprechend angepalt.
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3.9 Umschaltung MaRsystem Inch/metrisch

Fiir Notizen
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[3

Drehen einfacher Konturen

02.00 EI
4.1 Drehen im Handbetrieb

Drehen im Handbetrieb

Beispiel fiir Plandrehen

Beispiel fiir Kegeldrehen

Gerade

Funktion

Konventionelles Vorschubfahren beim Plan-, Langs- und Kegeldrehen
ohne bestimmten Endpunkt flihren Sie Uber die Bedienart HAND aus.

Nach Eingabe von Werkzeugnummer, Spindeldrehzahl und Vorschub
geschieht die Vorwahl der Bewegungsrichtung z. B. Gber einen
Kreuzschalthebel.

Der Richtungsanzeiger in der Bedienoberflache zeigt dabei immer die
Verfahrrichtung an.

FUr die Kegelbearbeitung kann man tber den Kreuzschalthebel einen
45° Winkel vorwahlen und uber die Funktion "Schrage" zusatzlich
beliebige Winkel definieren.

In der Bedienart HAND koénnen Sie aulRerdem die Achsen auf eine
bestimmte Position fahren und so einfache Bearbeitungsablaufe
realisieren oder das Programm von einer bestimmten Position starten.

Bedienfolge

Bedienart HAND anwahlen.

a) Plan-/Langsdrehen

Softkey "Gerade" anwahlen.
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4.1 Drehen im Handbetrieb

[«]lo]l+]

[«]

Schrag

[<Jlo]+]

°

(=]

Positio-
nieren

Gewunschte Achsrichtung anwahlen.
X Plandrehen
4 Langsdrehen

b) Kegeldrehen
Softkey "Schrag" anwahlen.

Leitrichtung - Z anwahlen.

Winkel eingeben und mit Taste "Input" bestatigen.
z.B. «a 4°

Werkzeugnummer des im Einsatz befindlichen Werkzeugs eingeben.

Vorschubart und Drehzahl eingeben und mit Taste "Input" bestéatigen.
z.B. F 0.3 mm/U
S 320 U/min

Vorschubbewegung mit
» Start-Taste auslésen

» Stop-Taste anhalten

* Vorschubunterbrechung durch Betatigen der Stop-Taste oder
durch Zurickschalten des Kreuzschalthebels in die Mittelstellung
ist jederzeit mdglich.

» Beilaufendem Handbetrieb kann zusatzlich mit den Handradern
verfahren werden. Wird jedoch mit dem Handrad der Planachse
verfahren, geht der durch das Handrad generierte Verfahrweg nicht
in die konstante Schnittgeschwindigkeit ein.

c) Positionieren

Softkey "Positionieren" anwahlen.

Wahlen Sie die zu verfahrende Achse an und geben Sie die
Zielposition ein.

Far den Vorschub F geben Sie den gewunschten Wert ein, z.B.
1000mm/min.

Der eingestellte Vorschub ist nur fir das Positionieren wirksam und
nicht fur die Elemente Gerade bzw. Schrag.
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4.2 Drehen mit WegmaRvorgabe

G Funktion

Far das Drehen einfacher Konturen stehen lhnen folgende
Geometrieelemente als Bedienarten zur Verfligung:

» Gerade fir das Plan- und Langsdrehen

» Schrag fir das Kegeldrehen

/.
- » Kreis flir die Radienbearbeitung
E * In jeder Bedienart kdnnen Sie absolute oder inkrementelle
Wegmalvorgaben eintragen.

» Der Richtungszeiger im grafischen Anzeigebereich zeigt die
normierte aktuelle Verfahrrichtung des angewahlten
Geometrieelementes an.
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4.2 Drehen mit WegmaRvorgabe

4.2.1 Drehen mit der Bedienart GERADE

Beispiel fiir Plandrehen

x

Afternativ

Sie kénnen mit der Bedienart GERADE folgende Schritte ausfihren:
¢ Plan- und Langsdrehen im Vorschub

» achsparalleles Positionieren im Eilgang mit bestimmtem Zielpunkt
» Positionieren der Rundachse (z.B. C).

Softkey X, Plandrehen auf einen bestimmten Durchmesser (abs) bzw.
Plandrehen einer bestimmten Strecke (ink).

Softkey Z, Langsdrehen auf eine bestimmte Position vom Nullpunkt
(abs) bzw. Langsdrehen einer bestimmten Strecke (ink).

Softkey C, Rundachse

Bei Erreichen des Ziels stoppt die Bewegung automatisch.

@30

=)

Bedienfolge

a) Plandrehen

Bedienart GERADE anwahlen

Softkey fir die gewlinschte Achse auswahlen, hier die X-Achse

Vor Wertangabe "abs/ink" mit Softkey "Alternativ" einstellen

Verfahrweg (inkr.) oder Endposition (abs) eingeben und mit Taste
"Input" bestatigen
z. B. 30 abs
Vorschub bzw. Drehzahl im zugehdrigen Eingabefeld eingeben
anwahlen
z.B. F 0.3 mm/U

S 700 U/min
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[ o] Vorschubbewegung mit Start-Taste ausldsen

» Vorschubunterbrechung durch Betéatigen der Stop-Taste jederzeit
ﬂ maglich.
« Das Langsdrehen erfolgt analog zum Plandrehen
mit dem Softkey "Z".

b) Positionieren der Rundachse (C)

c Softkey fur die gewlinschte Achse auswahlen, hier die C-Achse

Vor Wertangabe "abs/ink" mit Softkey "Alternativ" einstellen

Q.
Afternativ

Verfahrweg (inkr.) oder Endposition (abs) eingeben und mit Taste
"Input" bestatigen
z. B. 30 abs
Vorschubart (Eilgang oder mm/min) eingeben und mit Taste "Input"
bestatigen
z.B. F 2 mm/min

[ o] Vorschubbewegung mit Start-Taste auslosen

E Der Eingabewert mm/min wird als °/min verfahren.
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4.2 Drehen mit WegmaRvorgabe

4.2.2 Drehen mit der Bedienart SCHRAG

G Funktion

Beim Kegeldrehen stehen Ihnen folgende Moglichkeiten der
Parametrierung zur Verfligung:

Xz Eingabe der XZ-Koordinaten

Xa Za Eingabe einer X- oder einer Z-Koordinate und eines Winkels

XzC Eingabe einer X-oder einer Z-Koordinate und einer Rundachse
(z.B.C)

Beispiel fiir Kegeldrehen
mit WegmaRBvorgabe

Beispiel fiir Kegeldrehen
mit WegmaR- und
Winkelvorgabe
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Za

Bedienfolge

Bedienart SCHRAEG anwahlen

a) Kegeldrehen mit WegmaRvorgabe

Softkey XZ auswahlen

Verfahrwege eingeben und mit Taste "Input” bestatigen
z.B. X 100 abs
4 -325 ink

b) Kegeldrehen mit WegmaR- und Winkelvorgabe

Gewinschten Softkey mit Wegmal3- und Winkelvorgabe anwahlen

Verfahrweg und Winkel eingeben und mit Taste "Input" bestatigen
z.B. Z -325 abs
a 4°

c) Positionieren mit Linearachse (X/Z) und Rundachse (C)

Softkey "XZC" anwahlen

Verfahrwege eingeben und mit Taste "Input" bestatigen
zB. Z 100 abs

C 20 ink
Vorschubart (Eilgang oder mm/min) eingeben und mit Taste "Input”
bestatigen
z.B. F 2 mm/min

Vorschubbewegung mit Start-Taste auslosen

Vorschubunterbrechung durch Betatigen der Stop-Taste jederzeit
maoglich. Beim Umschalten zwischen XZ, Xa und Za erfolgt eine
Wertumrechnung, soweit dies von den vorhandenen Werten mdglich
ist.
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4.2 Drehen mit WegmaRvorgabe

4.2.3 Drehen mit der Bedienart KREIS

G Funktion

Fir die Radienbearbeitung stehen lhnen in der Bedienart KREIS
alternativ drei Eingabemadglichkeiten zur Auswahl:

Winkel Radienbearbeitung mit Winkelvorgabe

Radius Radienbearbeitung mit Endmalvorgabe

IK Radienbearbeitung mit IK und Endmalvorgabe

Drehrichtung Das Werkzeug bewegt sich vom Anfangspunkt zum Endpunkt auf

einer Kreisbahn. Die Richtung bestimmen Sie Gber den Parameter
Drehrichtung mit dem Softkey "Alternativ".

¢ bedeutet Kreisrichtung gegen den Uhrzeigersinn
2 bedeutet Kreisrichtung im Uhrzeigersinn

Bedienfolge

Bedienart KREIS anwéahlen

a) Radienbearbeitung mit Winkelvorgabe

Bei einer Radienbearbeitung mit Winkelvorgabe 1ait sich die
Startposition entweder mit

« absoluter Winkelposition D oder

» tangierendem Einlaufwinkel a

und die Endposition entweder mit

* Léange des Kreisbogens in Grad E oder

» tangierendem Auslaufwinkel B

bestimmen.

Das Mischen beider Eingabearten ist mdglich, z.B. tangierender
Einlaufwinkel a und Lange des Kreisbogens E.

Beide Eingabearten beziehen sich auf das folgende Winkelsystem.

Winkelsystem 180°

225° 135°
(-135°

270° 90°
(-90°)

315° 45°
(-45°%)
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4.2 Drehen mit WegmaRvorgabe

Beispiel 1 D =60°
E =90°

180°

270° / h 90°

Beispiel 2 a =60°
R =150°

180° 270° 90°
270° 90’ 0° B
p
a
Beispiel 3
Winkel Softkey "Winkel" anwahlen
Kreisdaten eingeben und jeweils mit der Taste "Input" bestatigen
z.B. D 180°
E 45°
R 30
O Umwahlen der Kreisdaten mit Softkey "Alternativ".
Alternativ
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4.2 Drehen mit WegmaRvorgabe

Beispiel

Radius

Q.
Afternztiv

Beispiel

Alermativ

b) Radienbearbeitung mit EndmaRBvorgabe

Einfache Radienbestimmung durch Angabe des Endpunktes in X und
Z, sowie des Radius und der Drehrichtung.

143.783

122.57

Softkey "Radius" auswahlen.

Vor der Werteingabe "abs/ink" und die Drehrichtung "G " mit Softkey
"Alternativ" einstellen.
Kreisdaten eingeben und jeweils mit Taste "Input" bestatigen
z. B. X 8.787 ink
z -21.213 ink
R 30

c¢) Radienbearbeitung mit IK und EndmaBvorgabe

Radienbestimmung durch Angabe des Endpunktes in X und Z sowie
der Lage des Kreismittelpunktes mit den Parametern | (in X-Richtung)
und K (in Z-Richtung). Zusatzlich muf die Drehrichtung angegeben
werden.

143.783

122.57

| e B

R30
-

Softkey "IK" auswahlen

Vor der Werteingabe "abs/ink" und die Drehrichtung "G " mit Softkey
"Alternativ" einstellen.

Kreisdaten eingeben und jeweils mit Taste "Input" bestatigen
zB X 8.787 ink

z -21.213 ink

I 30.0 ink
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K -0.000 ink

Bei Bedarf mit den Cursortasten Vorschub bzw. Drehzahl anwahlen
und Uberschreiben.
z.B. F 0.25 mm/U

S 530 U/min

Vorschubbewegung mit Start-Taste auslésen.

Vorschubunterbrechung durch Betatigen der Stop-Taste jederzeit
maoglich.

Beim Umschalten zwischen den Softkeys "Winkel", "Radius" und "IK"
erfolgt eine Werteumrechnung, sofern die Werte einen giltigen Kreis
beschreiben.
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4.3 Drehen mit dem Konturhandrad und den Tipptasten +/-

4.3 Drehen mit dem Konturhandrad und den Tipptasten +/-

[3

L o

Anwahl

Abwahl

Funktion

Das Konturhandrad ermdglicht das manuelle Abfahren von
programmierten Bewegungen.

Mit den dazugehdrenden Tipptasten +/— kann man diese Bewegungen
mit programmiertem Vorschub ausfiihren lassen. Alle
Verfahrbewegungen, die mit NC-Start eingeleitet wurden, kdnnen
manuell mit dem Konturhandrad bzw. mit den Tipptasten +/— gefahren
werden.

Bei der auszufihrenden Bewegung kann es sich auch um ein
einzelnes Element, eine Konturfolge, einen Zyklus oder um ein
komplettes Easystep-Programm handeln.

An- und Abwahl des Konturhandrades

Die An -und Abwahl des Konturhandrades erfolgt in der Regel tber
eine Leuchttaste, d.h.:

» Leuchttaste AUS = Konturhandrad und Tipptasten +/— abgewahlt
» Leuchttaste EIN = Konturhandrad und Tipptasten +/— angewahlt

Die Anwahl kann sowohl vor dem NC-Start, als auch wahrend einer
schon gestarteten Bewegung erfolgen.

Eine schon gestartete Bewegung wird durch die Anwahl zunachst
angehalten. Die Bewegung kann dann mit dem Konturhandrad bzw.
mit den Tipptasten weitergefihrt werden.

Wird die Funktion wahrend einer noch nicht zu Ende gefiihrten
Bearbeitung abgewahlt (Leuchttaste AUS), geht die Steuerung in den
Stop-Modus. Die Taste “NC-Stop“ leuchtet auf, weil noch ein Restweg
ansteht.

Mit Betatigen der Taste “NC-Start” wird die Bearbeitung mit den
programmierten Vorschubwerten fortgesetzt.
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100

Verfahrrichtung

Anmerkungen zum Konturhandrad

Nach Anwahl des Konturhandrades und Betéatigen der Taste “NC-
Start® ist das Konturhandrad aktiv.

Durch die Drehrichtung des Konturhandrades verfahren die Achsen
mit einer Geschwindigkeit, die abhangig ist

* von der Inkrementvorwahl und

« von der Drehgeschwindigkeit des Handrades (wie bei den
Handradern fir X- und Z- Achse)

Die Verfahrrichtung wird bestimmt durch die Drehrichtung:

* im Uhrzeigersinn: Vorwartsbewegung entsprechend dem
Konturverlauf. Beim Erreichen des Satz- bzw. Elementendes wird
der nachste Satz eingewechselt.

» gegen Uhrzeigersinn: Rickwartsbewegung entsprechend dem
Konturverlauf. Es kann hier nur bis zum jeweiligen Satz- bzw.
Elementanfang gefahren werden.

Programmierte Vorschiibe sind nicht wirksam!
Das Konturhandrad wirkt nicht, bei den Betriebsarten "SchrittmaR" und
"Referenzpunktfahren”.

Anmerkungen zu den Tipptasten +/—

Nach Anwahl des Konturhandrades und Betéatigen der Taste “NC-
Start” sind auch die Tipptasten +/— aktiv.

» Dricken und Halten der Tipptaste+ bewirkt eine
Vorwartsbewegung im programmierten Vorschub entsprechend
dem Konturverlauf. Beim Erreichen des Satz- bzw. Elementendes
wird der nachste Satz eingewechselt.

* Drilicken und Halten der Tipptaste — bewirkt eine
Ruckwartsbewegung im programmierten Vorschub bis zum Satz-
bzw. Elementanfang.
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n 02.00 Drehen einfacher Konturen n
4.3 Drehen mit dem Konturhandrad und den Tipptasten +/-

Beispiel

Mit dem Konturhandrad eine Fase an eine Kontur anbringen.

Bedienfolge

Mit dem Handrad auf das gewlinschte Z-MaR fahren.

Bedienart HAND anwahlen.
-\
Schréig Richtung entsprechend der Fase anwahlen.
Konturhandrad einschalten.
/
s
E% Taste “NC-Start” betatigen.

Handrad Z einschalten.

In Richtung Z zustellen.

Mit dem Konturhandrad die Fase abfahren.

Mit dem Konturhandrad wieder zurtickfahren.

Mit Handrad X erneut in Richtung X zustellen.
X Die vorangegangenen Bearbeitungsvorgange solange wiederholen bis
die Fase die gewlinschte Grole erhalt.
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Drehen einfacher Konturen 02.00 n
4.3 Drehen mit dem Konturhandrad und den Tipptasten +/-

Fiir Notizen
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Drehen mit Zyklen
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Drehen mit Zyklen

5.1 Allgemeines

5.1 Allgemeines

i

i

Aufruf der Drehzyklen

In den folgenden Abschnitten wird die Programmierung der
Drehzyklen mit ManualTurn beschrieben. Dieses Kapitel soll lhnen als
Wegweiser bei der Anwahl der Drehzyklen und deren Versorgung mit
Parametern dienen. Der Menubaum fur die Drehzyklen kann durch
den Maschinenhersteller verandert werden. Hier wird der Original-
MenUbaum beschrieben.

Alle Drehzyklen kdnnen auch im Einzelsatz abgearbeitet werden
(siehe auch Kap. "Programmerstellung mit Easystep und G-Code").

Folgende Drehzyklen kénnen Sie z.B. mit dem Bedienartenschalter in
den Bedienarten ZYKLUS und ZERSPANEN auswahlen:

Bedienart Zyklus Funktion
ZYKLUS Gewinde Plangewinde
Langsgewinde
CL Kegelgewinde
Freistich Form F
Form E
Gewinde DIN
Gewinde
Bohren Tieflochbohren
Gewindebohren
Lochkreis Stirn/Mantel
ZERSPANEN | Abspanen @ w W W ,
W __: __: ___: ___:
Einstechen m § g § @
Programmierung und Die Versorgung der Drehzyklen mit Parametern erfolgt dialogorientiert

Darstellung der
Drehzyklen

Zyklus-Endpunkt

Uber das Parameter-Eingabefeld. Uber die Informationstaste
bekommen Sie im grafischen Anzeigebereich alternativ die
Programmiergrafik des parametrierten Zyklus oder das Hilfebild
angeboten.

Die Position des Werkzeugs vor dem Zyklenstart wird nach dem
Zyklenende wieder angefahren!
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Drehen mit Zyklen
5.2 Drehzyklen in der Bedienart ZYKLUS

5.2 Drehzyklen in der Bedienart ZYKLUS

5.2.1 Gewindeschneiden

3

Teileprogrammverwaltung

Funktion

Mit dem Zyklus “Gewinde“ kdnnen Sie zylindrische und keglige
AuRen- und Innengewinde mit variabler Steigung sowie Plangewinde
fertigen. Die Gewinde kénnen sowohl ein- als auch mehrgangig sein.
Die Zustellung erfolgt automatisch, Sie kdnnen zwischen den
Varianten konstante Zustellung pro Schnitt und konstantem
Spanquerschnitt wahlen.

Rechts- oder Linksgewinde wird durch die Drehrichtung der Spindel
und die Vorschubrichtung bestimmt.

Voraussetzung zur Anwendung dieses Zyklus ist eine
drehzahlgeregelte Spindel mit Wegmel3system.

In der erweiterten Softkeyleiste bietet Ihnen der Zyklus “Gewinde*
unter dem MenU “Verzeichnis“ eine Teileprogrammverwaltung.
Parametrierte Dialogmasken kdnnen dort als Datei abgespeichert und
wieder aufgerufen werden (siehe Kap. “Teileprogrammverwaltung®).
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Drehen mit Zyklen

5.2 Drehzyklen in der Bedienart ZYKLUS

Voraussetzung

Gewinde

Gewinde
Plan

Gewinde
Langs

Gewinde
Kegel

Bedienfolge

Bedienart ZYKLUS ist angewahlt.

Softkey "Gewinde" anwahlen.

Gewinschte Gewindebearbeitung tber Softkey anwahlen.

P
v

r~ I e
m~ R
=
é Xl
" 4
Mol
Aubengewinde W 2.808 ink
T 1 R 1.008 ink
p 1.750 nn/U K 1.160 ink
G -0.200 « 29.0680 ° o
5 188 U/min AsS 14
v LINEAR E 0.248 ink
xa 50.608 abs u 8.660 ink
78 B.888 abs v 2.888 ink
X1 18.6080 abs Q 6.6ea8 ©
P
~ z W
f’\..
» R

.
M
i) =
u i
END
Zust. Spanquerschn. const|y 6.888 ink
T 1 R 0.608 ink
P 1.758 nn/U K 1.188 ink
G 0.200 o 29.800 ©
S 180 U/min ns 14
AuBen 7 DEGRESSIVH |3 8.248 ink
xa 12.060 abs i 8.1808 ink
Za 8.888 abs Y 2.888 ink
Z1 -18.000 abs Q B.668 =
P
o~ Z W
f’\..

R =

H ™ =
2 x
] x|
i} 1
o v
END
Zust. Schnittiefe const 1] 4.808 ink
T 1 R 2.608 ink
p 1.758 nn/U K 1.160 ink
G 8.200 o 29.008 °© -
S 1080 U/nmin AS 14
AuBen 7 IHEAR E 8.248 %nk
xa 48.800 abs w 8.180 ink
78 A.008 abs v 2.888 ink
Ku 50.000 ° qQ 6.860 °
Z1 -18.000 abs
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5.2 Drehzyklen in der Bedienart ZYKLUS

e

Schnittaufteilung
(alternativ)

LINEAR
DEGRESSIV

Bearbeitungsart
(alternativ)

\
VWV
Vo VAN

Erklarung der Parameter am Beispiel eines Kegelgewindes

Gewindesteigung

Steigungsanderung

G =0 Die Gewindesteigung andert sich nicht.

G >0 Die Gewindesteigung vergroRert sich jeweils um den Wert G.
G <0 Die Gewindesteigung verkleinert sich jeweils um den Wert G.

Sind die Anfangs- und Endsteigung des Gewindes bekannt, kann die
zu programmierende Steigungsanderung wie folgt berechnet werden:

IPe?- P
G = [ [mm/U?]
2*Z,

Dabei bedeuten:

P. Endsteigung des Gewindes [mm/U]

P Anfangssteigung des Gewindes [mm/U]
Z, Gewindelange [mm)]

Eine groRere Steigung bewirkt einen gréReren Abstand zwischen den
Gewindegangen auf dem Werkstiick.

Zustellung mit konstanter Schnittiefe
Zustellung mit konstantem Spanquerschnitt

A A

Zustellung mit
konstanter Schnittiefe

AA:

Zustellung mit konstantem
Spanquerschnitt

Sie kdnnen zwischen folgenden Bearbeitungsarten auswahlen:

Schruppen
Schlichten
Komplettbearbeitung (Schruppen und Schlichten)
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08.00
5.2 Drehzyklen in der Bedienart ZYKLUS B

Innen/AuBen (alternativ)

X0, Z0

X1, Xa

21

K

a
| (alternativ)

Innen-/AuRengewinde
Bezugspunkt fir die Vermaliung

Lange (ink) oder Endpunkt des Gewindes in X-Richtung oder
Gewindeschrage (Grad) (nur bei Kegelgewinde)

Lange (ink) oder Endpunkt des Gewindes in Z-Richtung

Gewindevorlauf (ohne Vorzeichen einzugeben)

Gewindevorlauf W Gewindeeinlauf W = R
Z W Z R
[—"
| - L
]
X X
Xa i X :
/ .-/‘
v Y

Der im Zyklus verwendete Startpunkt ist der um den Gewindevorlauf-
weg W vorverlegte Anfangspunkt. Uber den Softkey "Alternativ" kann
ein Gewindeeinlauf mit dem Wert W = R gewahlt werden.

Gewindeauslauf (ohne Vorzeichen einzugeben)

e,

END

Gesantzustelltiefe 1] =R

T 1 R 2.888 ink
P 8.568 nn/U K ink
G 6.1688 « 30.008 °
S 580 U/nin As z
Aulien 7 LINEAR E 0.800 ink
%8 106.008 abs u 8.818 ink
Z8 56.8808 abs v 3.880 ink
X1 148.6888 abs Q 0.088 °©
Z1 -70.008 abs

Gesamtzustelltiefe

Zustellschrage als Winkel

Zustellschrage als Flanke

» Zustellung entlang der hinteren Flanke a > 0

» Zustellung entlang der vorderen Flanke a <0

Alternativ kdnnen Sie die Zustellschrage als Breite | auswahlen.

Mit dem Parameter a bestimmen Sie den Winkel, unter dem im
Gewinde zugestellt wird. Soll rechtwinklig zur Schnittrichtung im
Gewinde zugestellt werden, so ist der Wert dieses Parameters auf
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Drehen mit Zyklen
5.2 Drehzyklen in der Bedienart ZYKLUS

¢

AS

(alternativ)

Null zu setzen. Soll entlang der Flanken zugestellt werden, darf der
Absolutwert dieses Parameters maximal den halben Flankenwinkel
des Werkzeuges betragen.

Zustellung mit wechselnden Flanken
a > 0: Start an der hinteren Flanke
a < 0: Start an der vorderen Flanke

Zustellung entlang der Flanke

Anzahl der Schruppschnitte oder erste Zustellung (mm)
Beim Umschalten zwischen der Anzahl der Schruppschnitte und der
ersten Zustellung wird jeweils der zugehdrige Wert angezeigt.

Eintauchtiefe (ohne Vorzeichen einzugeben)
E ist die Tiefe, die bereits bei einer vorangegangenen Bearbeitung
erreicht wurde.

Schlichtaufmal (ohne Vorzeichen einzugeben)

Das programmierte Schlichtaufmafd U wird von der vorgegebenen
Gewindetiefe K subtrahiert und der verbleibende Rest in die Anzahl
der Schruppschnitte zerlegt. Der Zyklus berechnet die einzelnen
aktuellen Zustelltiefen in Abhangigkeit der angegebenen
Schnittaufteilung selbstandig.

Bei der Zerlegung der zu bearbeitenden Gewindetiefe in Zustellungen
mit konstantem Spanquerschnitt bleibt der Schnittdruck tber alle
Schruppschnitte konstant. Die Zustellung erfolgt dann mit
unterschiedlichen Werten fur die Zustelltiefe.

Eine zweite Variante ist die Verteilung der gesamten Gewindetiefe auf
konstante Zustelltiefen. Der Spanquerschnitt wird dabei von Schnitt zu
Schnitt gréRer, jedoch kann bei kleinen Werten fiir die Gewindetiefe
diese Technologie zu besseren Schnittbedingungen fihren.

Das Schlichtaufmaf® U wird nach dem Schruppen in einem Schnitt
abgetragen.

Rucklaufabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)

Winkelversatz bei eingdngigen Gewinden (-360°<Q<360°)

Mit diesem Parameter kénnen Sie den Winkelwert programmieren,
der den Anschnittpunkt des Gewindeganges am Umfang des Drehteils
bestimmt.

Z.B.Q=300

Der Anschnittpunkt des Gewindes erfolgt bei 30°.
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08.00
5.2 Drehzyklen in der Bedienart ZYKLUS B

Parameter fir mehrgéngiges Gewinde

Q (alternativ)

Beispiel fur die
Parametrierung eines
mehrgangigen Gewindes

Anwahl der Parameter tUber Q und Softkey "Alternativ".

1)

3) 1)

@)

®  Sync.-Punkt
s Startpunkt

i O Schnittfolge
Anzahl der Gange (nax.B) |y =R

T ki R 2.080 ink

P 1.750 nn/U K 1.508 ink

G a.2608 o 36.008 ©
s 188 U/nin  [AS 2

AuBen v LINEAR E 8.680 ink

X8 166,000 abs w 0.010 ink

z8 50.800 abs v 3.8808 ink

X1 148.088 abs L — H 8
Z1 —70.000 abs n 8.508 ink P 1

Anzahl der Gange (max. 6)

Mit dem Parameter L legen Sie die Anzahl der Gewindegange bei
einem Mehrganggewinde fest.

Die Gewindegange werden gleichmafig auf den Umfang des
Drehteils verteilt, wobei der 1. Gewindegang immer bei 0° erfolgt.
Soll ein mehrgangiges Gewinde mit einem unterschiedlichen
Startpunkt auf dem Umfang erfolgen, so ist der Zyklus fiir jeden
Gewindegang einzeln bei der Programmierung des entsprechenden
Startpunktversatzes Q aufzurufen.

1 aus L Gangen.
« Alle Gange bearbeiten: Wert =0
* Nur diesen Gang bearbeiten: Wert=1 ... L

StartgangP =1 ... L
Wenn P > 1 ist, werden die vorher zu bearbeitenden Gange
weggelassen!

Gangwechseltiefe (ohne Vorzeichen einzugeben)

Bei tiefen Gewinden mit mehreren Gangen geben Sie mit A die
Zustelltiefe eines Gewindeganges vor jedem Gangwechsel an. Soll
die Gangwechseltiefe nicht bericksichtigt werden, geben Sie den
Wert O ein.
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5.2 Drehzyklen in der Bedienart ZYKLUS B

5.2.2 Beeinflussung der Gewindebearbeitung

[3

Stop
Gang WT

Leer-
schnitt

Einzel-
zyklus

Einzel-
satz

Funktion

Bei angewahltem Softkey "Stop Gang WT" wird nach Erreichen der
Gangwechseltiefe und nach Abarbeiten des Gewindeganges der
Zyklus angehalten (z.B. zum Messen der Gewindetiefe).

Mit der Taste NC-Start kann der Zyklus weitergefiihrt werden.

Bei angewahltem Softkey "Leerschnitt" erfolgt keine weitere Zustellung
der Schnittiefe, z.B. zum Glatten der Flanken.

Bei angewahltem Softkey "Einzelzyklus" wird bei einem Gewinde
immer nur ein Gewindeschnitt ausgefihrt.
Mit NC-Start erfolgt der nachste Gewindeschnitt.

Bei angewahltem Softkey "Einzelsatz" (Bedienart PROGRAMM) wird
das Gewinde komplett bearbeitet.

Eine Vorschubunterbrechung durch Betatigung der Taste NC-Stop ist
jederzeit moglich. Ein NC-Stop wahrend des Gewindeschneidens Iost
einen Rickzug aus dem Gewindegang heraus aus. Mit NC-Start wird
die Bearbeitung ab dem Anfangspunkt des unterbrochenen
Gewindeschnittes fortgefihrt.
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02.00
5.2 Drehzyklen in der Bedienart ZYKLUS B

5.2.3 Gewindenachbearbeitung

[3

Voraussetzung

Sync
Punkt

Ubernahme
Linksgew.

Ubernahme
Rechtsgew.

Surick

Funktion

Der Winkelversatz eines Gewindeganges, der durch Werkzeugbruch
oder Nachmessen entstanden ist, wird durch die Funktion “Sync
Punkt” bertcksichtigt und abgeglichen.

Bedienfolge

Die Spindel steht.
Mit dem Gewindewerkzeug in den Gewindegang einfadeln.

Betatigen Sie den Softkey “Sync Punkt®, wenn der Gewindewerkzeug
exakt im Gewindegang steht.

Mit dem entsprechenden Softkey wahlen Sie nun aus, ob ein Links-
oder Rechtsgewinde vorliegt.

Mit Softkey “Zuriick” kehren Sie ohne Funktionsauslésung zur
Ubergeordneten Softkeyleiste zuriick.

AnschlielRend den Gewindemeif3el soweit freifahren, da® der
Bezugspunkt kollisionsfrei angefahren werden kann.

Starten Sie den Gewindezyklus mit NC-Start.

Beim Starten des Gewindezyklus wird der Winkelversatz
bericksichtigt.

Durch die Eingabe einer Eintauchtiefe E vermeiden Sie unnétige
Leerschnitte bei der Gewindenachbearbeitung.
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5.2 Drehzyklen in der Bedienart ZYKLUS

5.2.4 Freistiche Form E und F

G Funktion

Mit diesen Zyklen kénnen Sie Freistiche nach DIN509 der Formen E
und F fertigen.

Form F

Form E

Zur Herstellung von Gewindefreistichen gibt es spezielle Zyklen (siehe
Kap. “Gewindefreistiche®).

Bedienfolge

Voraussetzung Bedienart ZYKLUS ist angewahlt.

Freistich Softkey "Freistich" anwahlen.

Freistich Softkey des gewtinschten Freistichs anwahlen.
Form F

oder

Freistich
Form E
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5.2 Drehzyklen in der Bedienart ZYKLUS

Lage (alternativ)

Freistich-GroRe

X0, Z0
X1

z1

Vv

Erklarung der

Freistich Form F

Parameter

Freistich Form E

o =
Freistichlage U 26808 ink Freistichlage
2 2

F 8.508 nn/ll F 8.500 nnll
S 184 Urnin S 188 U/min

Lage | Lage |

F 8.6 x 8.3 E 8.6 x 8.3
xa 180.6088 abs xa 108.080 abs
z6 -280.APA abs z6 -280 .68 abs
X1 2.888 ink X1 8.500 ink
z1 2.888_ink v 11A.600_abs

Mit dieser Einstellung wird die Lage im Koordinatensystem bestimmt.

Freistich Form F

Freistich Form E

X

Auswahl nach DIN-Tabelle: Radius/Tiefe, z.B. F0.6 x 0.3 (Freistich
Form F). Einstellbar Gber den Softkey "Alternativ"

Bezugspunkt fur die Vermallung

Aufmal in X-Ric

htung

Aufmal in Z-Richtung (bei Freistich Form F)

Planzug X
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5.2 Drehzyklen in der Bedienart ZYKLUS

5.2.5 Gewindefreistiche

[3

Teileprogrammverwaltung

Voraussetzung

Freistich
Gew. DIN

Freistich
Gewinde

Funktion

Mit diesen Zyklen kénnen Sie frei definierbare Gewindefreistiche und
Gewindefreistiche nach DIN76 fur Teile mit metrischem 1SO-Gewinde
fertigen.

In der erweiterten Softkeyleiste bieten Ihnen die Gewindefreistich-
zyklen unter dem MenU “Verzeichnis® eine Teilprogrammverwaltung.
Parametrierte Dialogmasken kdnnen dort als Datei abgespeichert und
wieder aufgerufen werden (siehe Kap. “Teileprogrammverwaltung®).

Bedienfolge

Bedienart ZYKLUS ist angewahlt.
Sie kénnen wahlen zwischen Gewindefreistich nach DIN 76:

Softkey "Freistich Gew. DIN" anwahlen.

oder frei definiertem Gewindefreistich:

Softkey "Freistich Gewinde" anwahlen.
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5.2 Drehzyklen in der Bedienart ZYKLUS

Lage

Erkldarung der Parameter

frei definierbarer Gewindefreistich: Gewindefreistich DIN:

o =2
2
u
X, fﬁ" 77777 .
ke Rin 7
pr-t
D t
v
Varschub R1 2.888 INK Freistichlage u 48.888 abs
5 Rz z.088 INK 5 D 1.88B ink
F (L] nn/U [ 30.000 © F 8.588 nnU u 8.188 ink
5 580 U/nin U 268.808 ABS S 188 Us/nin
Lage v D 2.588 INK Lage DI
xa 148.008 ABS u 8.188 INK AuBen
z0 -88.008 ABS 8.2 nnAl
x1 128.608 ABS xa 48,008 abs
Z1 48.668 INK za -49.898 abs
o 38,088 _°

Mit dieser Einstellung wird die Lage im Koordinatensystem bestimmt.

Gewindefreistich, frei definiert

Gewindefreistich nach DIN 76
Aullengewinde Innengewinde

=

s

Bearbeitungsart

\
VWV
V+ VAV

P

X0, Z0
X1
z1
R1, R2

c U <

| D | @: | D | @: |
X X X X

Sie wahlen zwischen den Bearbeitungsarten:

Schruppen

Schlichten

Komplettbearbeitung (Schruppen und Schlichten)
Steigung in mm/U: Auswabhl fiir DIN-Tabelle (nur bei Gewindefreistich
DIN 76), z.B. 0.2

Bei den anderen Freistichen tragen Sie die Steigung Uber den
Parameter F ein.

Bezugspunkt fiir die Vermallung

Freistichtiefe

Freistichbreite

Radius 1, Radius 2 (nur bei frei definierbaren Gewindefreistich)
Eintauchwinkel

Planzug X

Zustellung

Schlichtaufmal}
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5.2.6 Bohren in Langsachse (mittig)

3

Voraussetzung
Bohren Bohren
mittig

Unter der Funktion "Bohren mittig" kénnen Sie Tiefloch- und
Gewindebohrungen ausflihren.

Tieflochbohren

Das Werkstiick dreht sich mit der programmierten Spindeldrehzahl.
Dabei bohrt das Werkzeug in der Langsachse mit der programmierten
Vorschubgeschwindigkeit bis zur eingegebenen Endbohrtiefe.

Die Tieflochbohrung wird dabei durch mehrmalige, schrittweise
Tiefenzustellung, deren Betrag vorgebbar ist, bis zur Endbohrtiefe
gefertigt.

Wahlweise kann der Bohrer nach jeder Zustelltiefe zum Entspanen
auf die Referenzebene oder aber zum Spanebrechen um einen
eingebbaren Rickzugsbetrag zuriickgezogen werden.

150

“““““““““““““““ 7940 ﬁ

Bedienfolge

Bedienart ZYKLUS ist angewahlt.

Die Softkeys "Bohren mittig" und "Bohren" anwahlen.
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5.2 Drehzyklen in der Bedienart ZYKLUS

E Erklarung der Parameter

=

fuswahl Rickzugsart D 188 .888 INHK

T 3 DF a.58

F 8.588 nnsU U 6.888 IHK

S 588 U/min u 8.8 INHK

Xa 8.888 ABS

;| A.888 ABS

Z1 —158.888 ABS

W 5.8688 IHK
Riickzugsebenen Sie kénnen beim Tieflochbohren zwischen zwei Riickzugsvarianten
(alternativ) wahlen:

* Rilckzug um Betrag V
» Riickzug bis Startposition (Bezugspunkt + Sicherheitsabstand W)

X0, Z0 Bezugspunkt X, Z

Z1 Endbohrtiefe

W Vorlauf (Sicherheitsabstand), inkremental und ohne Vorzeichen
einzugeben.

D 1. Zustellung, ohne Vorzeichen einzugeben.

DF Degressionsfaktor (0.001 ... 1.0)

Der Degressionsfaktor ist der Faktor, mit dem jede weitere Zustellung
multipliziert wird (DF=1.0: immer die gleiche Zustellung).

u Mindestbohrtiefe, ohne Vorzeichen einzugeben.
Die Mindestbohrtiefe gibt den minimalen Betrag der Zustellung an, die
nicht unterschritten werden darf.

\'} Ruckzugsbetrag, ohne Vorzeichen einzugeben.
Betrag, um den der Bohrer beim Spanebrechen zuriickgezogen wird.
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G Gewindebohren mittig (ohne Ausgleichsfutter)

Mit dieser Funktion kénnen Rechts- und Linksgewinde auf Drehmitte
gebohrt werden. Das Werkzeug bohrt in der Ladngsachse mit der
programmierten Spindeldrehzahl und Vorschubgeschwindigkeit
(Steigung) bis zur eingegebenen Endbohrtiefe. Die
Spindeldrehrichtung wird bei Erreichen der Gewindetiefe umgekehrt
und das Werkzeug aus dem Werkstlick herausgefahren.

Mit diesem Zyklus kénnen Sie Gewindebohrungen ohne
Ausgleichsfutter fertigen.

X+

35
45

Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter ist nur méglich, wenn eine 2.
ﬂ geregelte Spindel vorhanden ist.

Uber Maschinendaten wird festgelegt, ob Gewindebohren mit oder

ohne Ausgleichsfutter eingesetzt wird.

Bitte beachten Sie die Angaben des Maschinenherstellers.

Bedienfolge

Voraussetzung Bedienart ZYKLUS ist angewahlt.
Bohren Gewinde Die Softkeys "Bohren mittig" und "Gewinde Bohren" anwahlen.
mittig Bohren
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5.2 Drehzyklen in der Bedienart ZYKLUS

E Erklarung der Parameter

=

Zy

T 18

P 1.758 nnsl
S 18 Usnin
Z8 5.BBA abs
21 —58.888 abs

P (alternativ) Gewindesteigung, frei eingebbar

mm/U

inch/U

Modul

Gange/" (Gange pro Inch)
Rechts-/Linksgewinde Drehrichtung im Gewinde
(alternativ)

20 Bezugspunkt Z

Z1 Gewindetiefe
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5.2 Drehzyklen in der Bedienart ZYKLUS

5.2.7 Lochkreisbohren

[3

i

Voraussetzung
Bohren
Lochkreis
Bohren Bohren
Stirn Mantel
Gewinde Gewinde
Stirn Mantel

Funktion

Mit Hilfe dieses Zyklus kann ein Lochkreis stirn- und mantelseitig vor

oder hinter der Drehmitte erzeugt werden. Dabei kdnnen Sie

auswahlen zwischen Tieflochbohren und Gewindebohren. Im Zyklus

werden nacheinander die Bohrpositionen auf dem Lochkreis
angefahren und der angewahlte Bearbeitungszyklus ausgefiihrt.

Bitte beachten Sie die Angaben des Maschinenherstellers!

Mantelflache

Lochkreisbohren an der
Stirnflache

Bedienfolge

Bedienart ZYKLUS ist angewahlt.

Wahlen Sie den Softkey "Bohren Lochkreis" an und legen Sie den
Bearbeitungszyklus fest mit:

Tieflochbohren auf Lochkreis

Der Lochkreis kann stirn- oder mantelseitig bearbeitet werden.

Gewindebohren auf Lochkreis

Der Lochkreis kann stirn- oder mantelseitig bearbeitet werden.
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5.2 Drehzyklen in der Bedienart ZYKLUS

E Parameter fiir das Lochkreisbohren

Mantelseite

Stirnseite

Qg

o

& .
[

'

W

«

F Vorschub (nur bei Bohren Mantel/Stirn)

Beim Bohren mit einer 2. Spindel, die nicht von ManualTurn
unterstutzt wird, ist der Vorschub nur in mm/min eingebbar.

Bitte beachten Sie die Angaben des Maschinenherstellers!

s2 /M (alternativ) Spindeldrehzahl der 2. Spindel mit Angabe der Drehrichtung.

P Gewindesteigung des Werkzeugs (nur bei Gewinde Mantel/Stirn).

Voll-/Kreissegment (altern.) Auswahl Kreismuster

Mantelseite
20 Bezugsmal Z
N Anzahl der Bohrungen
a0 Grunddrehwinkel

Durch diese Parameter wird die Anordnung der Bohrungen auf dem
Lochkreis bestimmt. Der Parameter a0 gibt den Grunddrehwinkel der

ersten Bohrung bezogen auf die X-Achse an.

a0 >0: Vollkreis/Kreissegment wird gegen den Uhrzeigersinn gedreht
a0 <0: Vollkreis/Kreissegment wird im Uhrzeigersinn gedreht

al Weiterschaltwinkel

Der Parameter a1 enthalt den Drehwinkel von einer Bohrung zur
nachsten und wird nur bei der Kreissegment-Parametrierung bendtigt.
Hat der Parameter a1 den Wert Null, so wird der Weiterschaltwinkel
zyklusintern aus der Anzahl der Bohrungen berechnet, daR diese
gleichmafig auf dem Kreis verteilt werden.
al >0: weitere Positionen werden gegen den Uhrzeigersinn gedreht.
a1 <0: weitere Positionen werden im Uhrzeigersinn gedreht.

X0 Bezugspunkt; entspricht dem Durchmesser des Mantels an dem
gebohrt werden soll.
Fir das Bohren hinter der Drehmitte muf der Parameter negativ
angegeben werden.
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X1

a0

al

20
z1

Bohrtiefe (ink) oder Enddurchmesser (abs) auf der die Endbohrtiefe
liegt.

Stirnseite

Radius des Lochkreises
Fir das Bohren hinter der Drehmitte muf} der Parameter negativ
angegeben werden.

Anzahl der Bohrungen

Grunddrehwinkel
(siehe Mantelseite)

Weiterschaltwinkel
(siehe Mantelseite)
Bezugspunkt
Endbohrtiefe.

Die Parametrierung des im Lochkreiszyklus enthaltenen
Tiefbohrzyklus bzw. Gewindebohrzyklus erfolgt wie im Kapitel "Bohren
in Langsachse (mittig)" beschrieben.
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5.3 Abspan-/Einstichzyklen in der Bedienart ZERSPANEN

5.3  Abspan-/Einstichzyklen in der Bedienart ZERSPANEN

Maschinenhersteller verandert werden.
Hier wird der Original-Menibaum beschrieben.

E Der Menltbaum der Bedienart ZERSPANEN kann durch den

5.3.1 Abspanzyklen

G Funktion

Sie kdnnen zwischen flinf Abspanzyklen wahlen, die Gber die Softkeys
in der Bedienart ZERSPANEN anwahlbar sind.

N\ I\

Mit den Abspanzyklen kénnen Konturen in Langs- und in
Planbearbeitung, auRen und innen bearbeitet werden. Die
Technologie ist frei wahlbar (Schruppen, Schlichten,
Komplettbearbeitung). Beim Schruppen der Kontur werden
achsparallele Schnitte mit der programmierten Zustelltiefe erzeugt.
Nach Erreichen eines Schnittpunktes mit der Kontur wird die
entstandene Restecke konturparallel sofort mit abgespant. Es wird bis
zum programmierten Schlichtaufmal} geschruppt.

.
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5.3 Abspan-/Einstichzyklen in der Bedienart ZERSPANEN

F

[

S
ﬁ[

l

<4

Das Schlichten erfolgt in derselben Richtung wie das Schruppen. Die
Werkzeugradiuskorrektur wird beim Schlichten vom Zyklus
automatisch an- und wieder abgewahilt.

Bedienfolge

Voraussetzung Die Bedienart ZERSPANEN anwahlen und den gewiinschten
Abspanzyklus Uber Softkey aufrufen.

@ 2 Einfacher Abspanzyklus Schrage
1

Abspanrichtung D 2.a66 INK
T 6 ux 8.568 INK
F 8.508 nn/U uz 8.500 INK
s 588 U/nin

Lage TV
xe 180.800 ABS
z0 0.808 ABS
X1 48.808 ABS
21 —150.688_ABS

@ i Einfacher Abspanzyklus Gerade
1
—l

fAbspanrichtung D 2.000 INK
T 6 ux 8.500 INK
F 8.580 nnU uz 8.588 INK
s 508 Usnin

Lage FHTTY,
X8 188.088 ABS
z8 0.800 ABS
X1 20.008 ABS
21 -158.088_ABS
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5.3 Abspan-/Einstichzyklen in der Bedienart ZERSPANEN

@ & Abspanzyklus Gerade mit Radien
. und Fasen

Abspanrichtung Fs1 5.008

T 6 Rz 18.888

F 8.568 nnU R3 4.808

s 568 U/nin D 2.808 INK
Lage aad ux 8.568 INK

uz 8.588 INK

xa 188 .888 ABS

z8 8.888 ABS

x1 20.8P8 ABS

z1 —150.888_ABS

w P Abspanzyklus mit Schragen

Abspanl age Xm—Zn—a1-a2
T 6 X 40 .38 ABS
F 8.588 nnU Zn -130.808 nBS
S 5080 U/nin D Z.AAA INK
Lage Benons ux 0.588 INK
Paral . Z-Achse [1~4 8.588 INK
X8 100 .888 ABS
z8 B.AB8 ABS
X1 2@ .8AA ABS
21 —150.888 ABS
! = Abspanzyklus mit Schragen,

Radien und Fasen

fAbspanrichtung Xn—Zn-a1-92

T 6 Xn 48.688 ABS

F 8.500 nnl Zn —130.888 ABS

5 568 Usnin  [FS1 2.088
Lage v Rz 5.008

R3 4.088

xa 188 .888 ABS D 2.888 INK

28 8.000 ABS Ux 8.500 INK

%1 28.888 ABS uz 8.588 INK

Z1 —150.488_ABS
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5.3 Abspan-/Einstichzyklen in der Bedienart ZERSPANEN

Lage
Parallel Z-Achse/X-Achse

Bearbeitungsart

vV
VWV
V+ VAV

(alternativ)
X0, Z0
X1, 21

Xn=-Zn-0a1-0a2

Xy Zm
al
a2

Rn, FS,

Erklarung der Parameter

Uber diese Einstellungen bestimmen Sie die Abspanlage und die
Abspanrichtung im Koordinatensystem.

Lage parallel zur Z-Achse parallel zur X-Achse

AuRen

Innen

Sie wahlen zwischen den Bearbeitungsarten:
Schruppen

Schlichten

Komplettbearbeitung (Schruppen und Schlichten)
Bezugspunkt fur die Vermallung

Endmal (bei "ink" nur der Betrag)

In diesem Parameterfeld stellen Sie die angegebenen Parameter in
verschiedene Kombinationen ein.

Zwischenpunkt (bei "ink" nur der Betrag)

Winkel der 1. Strecke

Winkel der 2. Strecke

Eingabe von Rundungen und Fasen (n=1 ... 3)

Zustelltiefe (ohne Vorzeichen einzugeben)

Unter dem Parameter D definieren Sie die maximal mdégliche

Zustelltiefe fiir den Schruppvorgang. Der Zyklus berechnet die aktuelle
Zustelltiefe, mit der beim Schruppen gearbeitet wird, selbstandig.
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Beispiel

~—

™~

8 x 4,875

39

I~
™~
~—

Die gesamte Bearbeitungstiefe betrdgt 39 mm. Bei einer maximalen
Zustelltiefe von 5 mm sind demnach 8 Schruppschnitte nétig. Diese
werden mit einer gleichmafigen Zustellung von 4,875 mm ausgeflhrt.

U, Uz Schlichtaufmal}

Die Vorgabe eines Schlichtaufmales fiir die Schruppbearbeitung
erfolgt durch die Parameter U, und U;. Bei der Bearbeitungsart
Schlichten werden diese Parameter nicht benétigt und deshalb in der
Eingabemaske nicht angeboten.

Das Schruppen erfolgt immer bis auf diese Schlichtaufmale. Dabei
wird nach jedem achsparallelen Schruppvorgang die entstandene
Restecke konturparallel sofort mit abgespant, so daf3 nach Beendi-
gung des Schruppens kein zusatzlicher Resteckenschnitt notwendig
ist. Sind keine SchlichtaufmalRe programmiert, so wird beim
Schruppen bis auf die Endkontur abgespant.
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5.3.2 Einstichzyklen

G Funktion

Die Einstichzyklen ermoglichen lhnen die Herstellung von
symmetrischen und asymmetrischen Einstichen fiir Langs- und
Planbearbeitung an beliebigen geraden Konturelementen. Sie kdnnen
Auen- und Inneneinstiche fertigen.

Sie kdnnen zwischen drei Einstichzyklen auswahlen, die tGber Softkeys
in der Bedienart ZERSPANEN anwahlbar sind.
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5.3 Abspan-/Einstichzyklen in der Bedienart ZERSPANEN

Bedienfolge

Voraussetzung Die Bedienart ZERSPANEN anwahlen und den gewiinschten
Einstichzyklus Gber Softkey aufrufen.

m F Einfacher Einstichzyklus
- )

i ;
I D
B1

Bezugspunkt oben D 2.888 ink
T 7 u A.208 ink
F A.588 nn/U BS 3.888 ink
S 488 U/nin N 2
(EUERBe zugspunk i 7 P 168.8608 ink
X8 50.888 abs
Fd:] —4A.AA0 abs
B1 18.888 ink
m 28.888 ink

F Einstichzyklus mit Schragen,
L Radien und Fasen

Bezugspunkt oben 1 15.888 ©
T 7 <2 15.888 ©
F 8.588 nncl R1 9.488

S 488 Urnin  [R2 a.088
Lage ZETETMAL v R3 0.088

xa 30.088 abs Fs4 a.488

z8 -49.988 abs D 2.988 ink
B1 5.688 ink u 8.188 ink
T 3.988 ink Bs 3.888 ink

N 1

i Einstichzyklus in einer Schrage mit
- Schragen, Radien und Fasen

Bezugspunkt oben 1 16.6888 ©
T 7 o2 16.888 ©
F 8.500 R1 2.088

s 4p8 U/min  |R2 2.608
Lage| IEETETIRY v R3 2.088

xa 148.888 abs Fs4 2.008

z8 48.0P0 abs D 2.888 ink
B1 £.0P8 ink u 8.288 ink
T £.998 ink BS 3.888 ink
<A 45.008 © N 2P 38.888 ink
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5.3 Abspan-/Einstichzyklen in der Bedienart ZERSPANEN

Lage

Bezugspunkt

Bearbeitungsart

V
VWV
V+ VAV

X0, Z0

B1, B2

T, T2

Erklarung der Parameter

Beispielhaft fiir die Einstichzyklen werden die Parameter anhand des
Einstichzyklus (Softkey Nr. 8) erklart. Fur die restlichen zwei
Einstichzyklen gilt die Beschreibung der Parameter in gleichem Malie.

Uber diese Einstellung bestimmen Sie die Einstichlage im
Koordinatensystem.

Lage Langs-Einstich Plan-Einstich
Auflen %/ D z % z
Innen _ z
-,
2
7
X

In Abhangigkeit der Lage legen Sie den Bezugspunkt am
Einstichgrund (Bezugspunkt unten) bzw. Einstichrand (Bezugspunkt
oben) fest.

z.B. fur Langs-Einstich, aufen gelten folgende Auswahlmaoglichkeiten:

Lage Langs-Einstich

Bezugspunkt oben Bezugspunkt unten

z
WY W

AuBen

%//////

7%

4

\§

Sie wahlen zwischen den Bearbeitungsarten:

Schruppen
Schlichten
Komplettbearbeitung (Schruppen und Schlichten)

Bezugspunkt fir die Vermaliung

Mit diesen Koordinaten definieren Sie den Punkt eines Einstiches, von
dem ausgehend die Form berechnet wird.

B, = Einstichbreite, unten

B, = Einstichbreite, oben

T, = Einstellbare Tiefe am Bezugspunkt

T, = Tiefe gegenuber Bezugspunkt

Mit den Parametern Einstichbreite B1, B2 und Einstichtiefe T1, T2
bestimmen Sie die Form des Einstiches. Der Zyklus geht in seiner
Berechnung immer von dem unter X0 und Z0 programmierten
Bezugspunkt aus.
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02.00
5.3 Abspan-/Einstichzyklen in der Bedienart ZERSPANEN B

a0

a1 a2

Rn, FS,

Ist der Einstich breiter als das aktive Werkzeug, so wird die Breite in
mehreren Schnitten abgespant.

Winkel der Schrage

Mit dem Parameter a0 programmieren Sie den Winkel der Schrage
zur Bezugsachse, an welcher der Einstich gefertigt werden soll. Der
Winkel kann Werte zwischen -180° und +180° annehmen.

« Langseinstich: 0o =0° parallel zur Z-Achse
* Plan-Einstich: ag=0° parallel zur X-Achse
e 0 ist positiv bei Drehrichtung der X-Achse  Z-Achse

Flankenwinkel

Durch getrennt vorzugebende Flankenwinkel kénnen asymmetrische
Einstiche beschrieben werden. Die Winkel kbnnen Werte zwischen 0
und < 90° annehmen.

Die Form des Einstiches wird durch die Eingabe von Radien/Fasen
am Rand bzw. Grund modifiziert (n =1 ... 4).

Zustelltiefe 1. Schnitt

D=0 : 1. Schnitt wird direkt bis auf Endtiefe T1 vollzogen

D>0 : Der 1. und 2. Schnitt wird wechselseitig um die Zustelltiefe
D ausgefiihrt, um einen besseren Spanabfluf? und das
Vermeiden von Werkzeugbruch zu gewahrleisten.

Alle weiteren Schnitte werden direkt bis auf Endtiefe T1 ausgefiihrt.

B1

Ju

Die seitliche Zustellung fiir den wechselseitigen Schnitt wird
automatisch im Zyklus bestimmt.

Ein wechselseitiger Schnitt ist nicht moglich, wenn das Werkzeug den
Einstichgrund nur an einer Position erreichen kann.

Schlichtaufmal}

Fir den Einstichgrund und die Flanken kénnen Sie ein Schlichtaufmalf}
angeben. Beim Schruppen wird bis auf dieses Schlichtaufmal}
abgespant. AnschlieRend erfolgt ein Schnitt entlang der Endkontur mit
demselben Werkzeug.
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5.3 Abspan-/Einstichzyklen in der Bedienart ZERSPANEN

BS

Schneidenbreite des Werkzeugs

P

BS
Schneidenbreite Werkzeug |o1 16.888 ©
<2 16.888 ©
F 8.588 nncl R1 2.088
S 488 Usnin  [R2 2.088
Lage Bezugspunkt v R3 2.088
xa 148.088 abs Fs4 2.088
z8 48.088 abs D 2.988 ink
B1 6.688 ink u 8.288 ink
T £.688 ink Bs ink
a8 45.088 N 2P  38.888 ink

Anzahl der Einstiche; bei N = 1 wird P nicht angezeigt.

Abstand der Einstiche

* Léangs-Einstich:
+ Plan-Einstich:

parallel zur Z-Achse
parallel zur X-Achse

F

fibstand der Einstiche

T 7

F a.588 nn/U
S 488 Usnin
Lage Bezugspunkt 7
Xa 148 .6888 abs
za 48 .968 abs
B1 6.A88 ink
T 6.A88 ink
oA 45.888 °

1 16.688 ©
a2 16.688 ©
R1 2.888

R2 2.688

R3 2.888
FS4 L]

D 2.888 ink
u A.20A ink
BS 3.0808 ink
H_2P ink
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5.3 Abspan-/Einstichzyklen in der Bedienart ZERSPANEN

Fiir Notizen
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Drehen beliebiger Konturen (Freie Kontureingabe) 08.00 E

6.1 Allgemeines

Allgemeines

Teileprogrammverwaltung

Funktion

Mit Hilfe der Bedienart KONTUR kénnen Sie komplexe Konturen
erstellen und abspanen.

Der integrierte Konturrechner berechnet fiir Sie die Schnittpunkte der
einzelnen Konturelemente unter Berticksichtigung der geometrischen
Zusammenhange. Sie kdnnen max. 50 Konturelemente miteinander
verketten. Zusatzlich stehen lhnen die Konturtibergangselemente
Radius und Fase zur Verfligung.

Konturelemente sind

» Startpunkt

» Gerade (plan, langs, schrag)
» Kreisbogen

Die Bedienart KONTUR bietet Ihnen unter dem Softkey “Verzeichnis*
eine Teileprogrammverwaltung (siehe Kap. “Teileprogramm-
verwaltung®). Bereits erstellte Konturen lassen sich wieder unter der
Bedienart KONTUR aufrufen und bearbeiten.

Die Bedienart KONTUR ist eine Option.
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6.2 Neue Kontur anlegen

6.2 Neue Kontur anlegen

Bedienfolge

AT = Aktivieren Sie die Bedienart KONTUR.
— o=
o =2
Kontur Betatigen Sie den Softkey "Kontur neu”, um eine neue Kontur
neu anzulegen.

Geben Sie einen Namen fur die neue Kontur ein und bestatigen Sie.

Startpunkt Die Eingabemaske flir den Startpunkt der Kontur wird aufgeblendet.
Geben Sie unter X und Z die Anfangskoordinaten der Kontur ein.

Unter FRCM kann der Vorschub fir alle Ubergénge
(Fasen/Rundungen) eingegeben werden. Wenn kein Vorschub
angegeben wird, wird der unter Abspanen eingetragene Vorschub

verwendet.
Konturelemente Folgende Konturelemente stehen zur Definition einer Kontur zur
Verfugung:
Gerade in Z-Richtung
o —>
4 Gerade in X-Richtung
\4
L X Schrage in X-/Z-Richtun
%7 ‘ g g
(.\ Kreisbogen mit beliebigem Drehsinn

Konturiibergangselemente  Als Ubergangselement zwischen zwei beliebigen Konturelementen
kénnen Sie zwischen einem Radius R und einer Fase FS wahlen. Das
Ubergangselement wird stets am Ende eines Konturelements
angeflgt. Die Anwahl eines Konturibergangselements erfolgt in der
Parameter-Eingabemaske des jeweiligen Konturelements.
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Drehen beliebiger Konturen (Freie Kontureingabe)
6.3 Symbolische Darstellung der Kontur

Symbolische Darstellung der Kontur

Darstellungselemente

Funktion

Die Kontur wird in der Reihenfolge ihrer Entstehung in einer
Konturkette neben dem Grafikfenster symbolisch angezeigt.

Konturelement

Symbol

Bedeutung

Startpunkt

Startpunkt der Kontur

Gerade nach
links/rechts

oben/unten

Geraden im 90°-Raster

Gerade beliebig

Gerade mit beliebiger Steigung

Kreisbogen

DN — LT @

Kreis

Konturabschluf}

END

Ende der Konturbeschreibung

Die unterschiedliche Farbe der Symbole gibt Auskunft tiber ihren

Status:
Vordergrund | Hintergrund [Bedeutung
- rot Cursor auf neuem Element
schwarz rot Cursor auf aktuellem Element
schwarz weild normales Element
rot weild Element z.Zt. abgehangt (Restmodell)
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6.4 Grafische Darstellung der Kontur

6.4  Grafische Darstellung der Kontur

G Funktion

Synchron zur fortlaufenden Parametrierung der Konturelemente wird
im Grafikfenster der Fortschritt bei der Konturentstehung grafisch
dargestellt.

Das jeweils angewahlte Element wird im Grafikfenster rot unterlegt
dargestellt.

Die Skalierung des Koordinatensystems pal3t sich auf die
Veranderung der gesamten Kontur an.

Die Symmetrieachse der Kontur wird als strichpunktierte Linie
dargestellt.

Ubergang als Fase

b3 86.800 abs
z -87.0008 abs
al 156.801 ° a2 66.801 °
L 7.616
F5 8.880
ﬂ Die Lage des Koordinatensystems wird im Grafikfenster angezeigt.
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6.5 Konturelemente erstellen

6.5 Konturelemente erstellen

[3

Alle
Parameter

Tangente
an Vorg.

Wert
I6schen

v

Ukernshme

Alternativ

+-

Abspanen

/\

Funktion

Bei der Handhabung der Eingabemasken gilt prinzipiell die bereits bei
den Bedienarten GERADE, SCHRAG und KREIS beschriebene
Vorgehensweise.

Zur Programmierung einer Kontur stehen Ihnen u.a. folgende Softkeys
zur Verfligung:

Mit diesem Softkey wird auf die erweiterte Eingabemaske
umgeschaltet, d.h. Sie bekommen alle verfugbaren Eingabeparameter
zum jeweiligen Konturelement angeboten.

Mit Betatigen des Softkeys "Tangente an Vorg." wird der Winkel a2
mit dem Wert 0 besetzt, d. h. der Ubergang zum Vorgéangerelement
erfolgt tangential.

Mit dem Softkey "Wert I16schen" wird der Wert im angewahlten
Parameter-Eingabefeld geléscht.

Mit Betatigen des Softkeys "Ubernahme" werden die aktuellen
Einstellungen aus der Parameter-Eingabemaske ibernommen und es
wird in die Grund-Softkeyleiste der Bedienart KONTUR
zurtckgeschaltet.

Dieser Softkey erscheint nur dann, wenn der Cursor auf einem
Eingabefeld steht, das mehrere Umschaltmdglichkeiten bietet.

Mit diesem Softkey wird das Vorzeichen des Wertes gewechselt, auf
dem der Cursor steht.

Mit diesem Softkey erhalten Sie das Menii zum Abspanen der
programmierten Kontur angeboten.

Mit dem Softkey “Recall schalten Sie in die Grund-Softkeyleiste der
Bedienart KONTUR zurilick, ohne die zuletzt editierten Werte zu
ubernehmen.

Hilfebilder

Mit der "Informations"- Taste kénnen Sie zu jeder Parameter-
Eingabemaske ein Hilfebild mit der geometrischen Bedeutung der
Eingabeparameter aufblenden.
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6.5 Konturelemente erstellen

Erklarung der Konturelemente

Gerade Richtung/ —o—p A w A
® O
Parameter v ¥ Y
Endpunkt in
X — X-Richtung (+,-) | Endpunktin
Endpunkt in X-und Z-Richtung
z Z-Richtung (+,-) —
L Lange der Geraden
ol Steigungswinkel
a2 Ubergangswinkel: Vorgénger- /aktuelles
Konturelement
a2 = 0: tangentialer Ubergang zum
Vorgangerelement
Q : .
Aternativ Ubergang "Radius" oder "Fase" als Ubergangselement
zum mit Softkey "Alternativ" auswahlbar
Folgeelement
FB Vorschub der Geraden
Kreisbogen Parameter Bedeutung
Drehrichtung im Uhrzeigersinn/Gegenuhrzeigersinn
R Radius
X Endpunkt in X-Richtung (+,-)
A Endpunkt in Z-Richtung (+,-)
I X-Koordinate des Kreismittelpunktes
K Z-Koordinate des Kreismittelpunktes
af Startwinkel
B1 Endwinkel
a2 Ubergangswinkel: Vorgéangerelement/aktuelles
Konturelement
B2 Offnungswinkel

Ubergang zum
Folgeelement

"Radius" oder "Fase" als Ubergangselement mit
Softkey "Alternativ" auswahlbar.

FB

Vorschub des Kreisbogens
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6.5 Konturelemente erstellen

El

Dialogauswahl

Dialog-
auswahl

Dialog
Ubernahme

Auswahl
andern

Hinweise zur
Kontureingabe

Fur jedes Element kann ein eigener Vorschub eingegeben werden.
Wird kein Wert angegeben, wird der Vorschub vom Abspan-Zyklus
Ubernommen.

Eine Dialogauswahl erhalten Sie, wenn die eingegebenen Parameter
zu zwei verschiedenen Konturen gehdren kénnen.

Durch Toggeln des Softkeys werden Ihnen beide
Auswahlmoglichkeiten angezeigt.

Im grafischen Anzeigebereich wir die eingestellte Auswahl als
durchgezogene Linie (weill) und die alternative Auswahl als
unterbrochene Linie (griin) dargestellit.

Mit Betatigen des Softkeys "Dialog Ubernahme" wird die von lhnen
eingestellte Dialogauswahl Gbernommen.

Mit diesem Softkey kann eine getroffene Dialogauswahl riickgéngig
gemacht werden. Die beiden Auswahimdglichkeiten werden wieder
angezeigt.

Wenn sich die Auswahl schon aus anderen Eingabewerten erlbrigt
hat, erscheint kein Dialogfall mehr!

* Gerade/Kreis oder Fase/Radius?
Ein Ubergangselement kann immer dann verwendet werden, wenn
es einen Schnittpunkt der beiden angrenzenden Elemente gibt, und
dieser aus den Eingabewerten berechnet werden kann. Andernfalls
mussen die Konturelemente Gerade/Kreis verwendet werden.

* Eingabewert ist schon berechnet!
Bei Uberbestimmten Konturen kann es sein, daf} ein Wert, der
eingegeben werden soll, schon aus anderen Werten berechnet
wurde.
Dies kann zu Problemen flhren, wenn die Mallangaben ungenau
sind und ein genau einzugebender Wert dadurch nicht mit dem
berechneten Wert tbereinstimmt. In diesem Fall missen Werte,
aus denen der einzugebende Wert berechnet wurde, wieder
geldscht werden. Anschlielend kann der Wert genau eingegeben
werden.
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6.6 Konturelemente editieren

6.6 Konturelemente editieren

Konturelement anwahlen

<o

w
»'%

n

Konturelement anfiigen

TF

v

Ubernahime

Konturelement dndern

!T $¢
>

v

Uhernahme

Bedienfolge

Sie wahlen das gewlnschte Konturelement mittels Softkey aus.

Es werden Ihnen die Parameter des angewahlten Elementes
angeboten. Der Name des Elements erscheint im Menu oben links.

Ist das Konturelement bereits geometrisch darstellbar, so wird es im
grafischen Anzeigebereich entsprechend hervorgehoben, d.h. die
Farbe des Konturelements wechselt von weifd nach gelb.

Mit Hilfe der Cursortasten selektieren Sie das Element vor der Ende-
Markierung.

Sie wahlen das gewlnschte Konturelement mit den Softkeytasten aus
und fillen die elementspezifische Eingabemaske mit den lhnen
bekannten Werten aus.

Die Eingaben bestatigen Sie mit dem Softkey "Ubernahme".

Mit den Cursortasten wahlen Sie das Konturelement, das geéndert
werden soll, aus.

Durch Betatigen der Taste "Input" wird die zugehdrige Eingabemaske
mit den vorhandenen Einstellungen und Parametern aktiviert.

In der Programmiergrafik wird das angewahlte Element gezoomt
dargestellt.

Sie kénnen nun lhre Anderungen vornehmen.

Die Auswirkungen der Anderungen werden sofort im grafischen
Anzeigebereich sichtbar, neu berechnete Werte werden sofort
angezeigt.

Mit dem Softkey "Ubernahme" werden die aktuellen Anderungen
Uubernommen.
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6.6 Konturelemente editieren

Anderungen an einem Konturelement

nicht Gibernehmen

/\

Konturelement einfiigen

't

g

v

Uhernahme

Restmodell

Konturelement I6schen

1

*

Element
Léschen

ok o

Furick

Durch Betatigen der Taste “Recall* kbnnen Sie eine Eingabemaske
verlassen, ohne die vorgenommenen Anderungen zu iibernehmen.

Das Konturelement, hinter dem eingefiigt werden soll, wird mit den
Cursortasten angewahlt.

AnschlieRend wahlen Sie das einzufligende Konturelement in der
Softkeyleiste aus.

Nach der Parametrierung des neuen Konturelements bestatigen Sie
den Einfligevorgang mit dem Softkey "Ubernahme".

Die nachfolgenden Konturelemente werden gemafl dem neuen
Konturzustand automatisch aktualisiert.

Beim Einfugen eines Elementes in eine Kontur werden die restlichen
Konturelemente solange nicht betrachtet, bis das so entstandene
Restmodell durch Anwahl mitdem Cursor tilbernommen wurde!

Falls das Restmodell nicht an die Kontur paft, bleibt es bestehen.
Durch Einfligen einer nicht parametrierten Schrage kann es jedoch
immer wieder angehangt werden!

Mit den Cursortasten wahlen Sie das zu [6schende Konturelement aus

und betatigen den Softkey "Element I6schen”

Das Loschen erfolgt mit der Sicherheitsabfrage:

Das Konturelement wird mit dem Betatigen des Softkeys "OK"
geldscht.

Mit dem Softkey "Zurtick" kann der Ldschvorgang abgebrochen
werden.
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6.6 Konturelemente editieren

Neue Kontur anlegen

Kontur
neu

Softkey “Kontur neu® betatigen.

Nachdem Sie die Sicherheitsabfrage (Softkey “OK* bzw. “Zurlick®) mit
dem Softkey “OK* beantwortet haben, kdnnen Sie mit einer neuen
Kontur beginnen.

Die vorher festgelegte Kontur bleibt unter dem eingegebenen Namen
gespeichert.
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6.7 Abspanen gegen die Kontur

6.7  Abspanen gegen die Kontur

G Funktion

Mit der Funktion "Abspanen" kdnnen Konturen in Langs- bzw.
Planrichtung oder konturparallel bearbeitet werden. Beim Abspanen
kann ein beliebiges Rohteil berticksichtigt werden. Die Technologie ist
frei wahlbar (Schruppen, Schlichten, Komplettbearbeitung).

Diese Funktion ist eine Option.

Betatigen Sie in der Grund-Softkeyleiste der Bedienart KONTUR den
Softkey “Abspanen®.

E Erklarung

Abspanen

Langsrichtung
parallel zur
Z-Achse
Planrichtung Ruckseite
parallel zur
X-Achse ux
Uz
eIl
Konturparallel Aulen Innen
parallel zur
Kontur
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6.7 Abspanen gegen die Kontur

Bearbeitungsart

Stirnseite Rickseite

\4 Schruppen
\AYAY Schlichten
V+ VNV Komplettbearbeitung (Schruppen und Schlichten)

Bearbeitungsrichtung

Die Bearbeitung kann von der Stirn- zur Rickseite bzw. von innen
nach auf3en und jeweils in umgekehrter Richtung erfolgen.
Die Bearbeitungsrichtung ist abhangig von der Wahl des Werkzeugs.

D Zustelltiefe
Beim Schruppen der Kontur werden parallele Schnitte von der
maximal programmierten Zustelltiefe D erzeugt.
Uy, Uz Schlichtaufmaly
Es wird bis zum programmierten Schlichtaufmaf? U, / U, geschruppt.
Das Schlichten erfolgt in derselben Richtung wie das Schruppen.
Rohteil Rohteilbeschreibung
& 2 o 2 g .
Kontur Alial
Zylinder
X X X
Xb, Zp Rohteildefinition
Zylinder: Die Abmessungen des Zylinders kénnen in Absolutwerten
eingegeben werden oder inkrementell als Aufmaf auf den
kleinstmdglichen Zylinder, der um die Kontur gelegt werden kann.
Aufmald: Das Aufmal auf die Fertigteilkontur wird inkrementell
angegeben.
Kontur: Die Rohteilkontur muf} als eigener geschlossener Konturzug
vor der Fertigteilkontur definiert werden.

O Siemens AG 2000 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/810D Bedienungsanleitung ManualTurn (BAM) - Ausgabe 08.00 6-123



Drehen beliebiger Konturen (Freie Kontureingabe) 08.00 E
6.7 Abspanen gegen die Kontur

Hinterschnitte Hinterschnitte bearbeiten (ja/nein)
Im Gegensatz zu den Abspanzyklen in der Bedienart ZERSPANEN
koénnen in einer freien Kontur Hinterschnittelemente enthalten sein.
Sie kénnen angeben, ob die Hinterschnittelemente bearbeitet werden
sollen oder nicht.

WZ-Winkel Werkzeugwinkel bearbeiten (ja/nein)
Die Werkzeugwinkel kdnnen bei der Bearbeitung mit einbezogen
werden, um z.B. bei Hinterschnittelementen nicht die Kontur zu

verletzen.
a Plattenwinkel des Werkzeugs
B Hauptschneidenwinkel des Werkzeugs
_Z
@ o = Plattenwinkel
8 3 = Hauptschneidenwinkel
A
X
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6.8 Restmaterial ausraumen

[3

Rest-
material

Bearbeitung

Bearbeitungsart vV
Bearbeitungsrichtung

D

UX! UZ
Hinterschnitte
a

B

Funktion

Beim Abspanen gegen die Kontur wird automatisch Restmaterial
erkannt und eine aktualisierte Rohteilkontur generiert. Mit der Funktion
"Restmaterial" kann das Uberflissige Material mit einem geeigneten
Werkzeug entfernt werden.

Diese Funktion ist eine Option.

Das Abspanen freier Konturen wird tblicherweise wie folgt
programmiert:

1. Abspanen (Schruppen)

2. Restmaterial (Schruppen)

3. Abspanen (Schlichten)

Betatigen Sie in der Grund-Softkeyleiste der Bedienart KONTUR den
Softkey “Restmaterial®.

Erklarung

Eine genaue Erklarung der Parameter finden Sie im Kapitel
"Abspanen gegen die Kontur".

Kontur- oder Achsparallel (Plan/Langs)
AuBen/Innen/Stirnseite/Rickseite
Schruppen

Die Bearbeitung kann von der Stirn- zur Riickseite bzw. von innen
nach aufien und jeweils in umgekehrter Richtung erfolgen.
Zustelltiefe

Schlichtaufmal’ (Die Werte werden vom Abspanen Gbernommen.)
Hinterschnitte bearbeiten

Plattenwinkel des Werkzeugs

Hauptschneidenwinkel des Werkzeugs
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6.9 Einzelzyklusbearbeitung

G Funktion

Eine Kontur kann auch als Einzelzyklus bearbeitet werden.
Voraussetzung ist, dafd kein Programm angewabhlt ist (siehe Kap.
"Programm ausschalten").

Bedienfolge

Erstellen Sie eine Kontur Giber den Softkey "Kontur neu".

Definieren Sie die einzelnen Konturelemente (siehe Kap.
"Konturelemente erstellen”).

Beenden Sie die Kontur mit "Fertig". Sie gelangen in die Grund-
Softkeyleiste der Bedienart KONTUR zurick.

Wahlen Sie "Abspanen” und geben Sie die Parameter ein.

Starten Sie die Bearbeitung mit der Taste "NC-Start".

Betatigen Sie ggf. den Softkey "Restmaterial”, tragen Sie die Werte in
die Parametermaske ein und starten Sie die Bearbeitung mit "NC-
Start".

Fertig

Kontur Um die erstellte Kontur zu andern, driicken Sie den Softkey "Kontur
andern andern" in der Grund-Softkeyleiste. Die Parameter-Eingabemaske
wird aufgeblendet.
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Programmerstellung mit Easystep und G-Code
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7 Programmerstellung mit Easystep und G-Code 02.00

7.1 Allgemeines

71 Allgemeines

Easystep-
Programmierung

D

G-Code-Programmierung

Grund-Softkeyleiste

Teileprogrammverwaltung

Funktion

Mit ManualTurn kdnnen Sie Teileprogramme auf zwei verschiedene
Weisen erstellen:

Mit der Funktion Easystep kdnnen Sie ohne G-Code
Programmierkenntnisse schrittweise ein komplexes, ablauffahiges
Programm durch Ketten von Elementen, wie Gerade, Schrage, Kreis
und Zyklen erstellen. Solch ein Programm wird im Folgenden als
Bearbeitungskette bezeichnet, die aus verschiedenen
Programmschritten besteht.

Uber die Funktion G-Code (in der erweiterten Softkeyleiste) kbnnen
Sie Teileprogramme mit lhren Programmierkenntnissen im G-Code
schreiben. Unterstitzend stehen lhnen im G-Code Editor die Zyklen
von ManualTurn in der gewohnten Weise zur Verfligung.

In der Grund-Softkeyleiste werden lhnen folgende Softkeyfunktionen
angeboten, die nachfolgend beschrieben sind.
Progranm

Programm [QEals 100
ein heu Editor

Daruberhinaus erhalten Sie in der Bedienart PROGRAMM unter dem
Softkey “Verzeichnis® eine Teileprogrammverwaltung (siehe Kap.
“Teileprogrammverwaltung“) angeboten. Die erstellten Programme
werden dort gespeichert. Bereits erstellte Programme lassen sich
wieder in den Editor Ubernehmen und bearbeiten.

Ver-
zeichnis

Sinula-
tion

Einzel-
satz

Sat=-
suchlauf

Sonder-
funktion

Die Teileprogramme koénnen Uber die V.24-Schnittstelle ein- und
ausgelesen werden.
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7.2 Bearbeitungskette anlegen

7.2 Bearbeitungskette anlegen

Bedienfolge

@ Wahlen Sie die Bedienart PROGRAMM an.

Programm Driicken Sie den Softkey "Programm neu".
neu Geben Sie einen Namen fiir die Bearbeitungskette ein und bestatigen
Sie. Die Bearbeitungskette wird im Programm-Verzeichnis abgelegt.

Wechseln Sie in die Bedienart, mit der Sie Ihre neue Bearbeitung
beginnen wollen. Fugen Sie den gewlnschten Programmschritt in die
Bearbeitungskette ein. Wiederholen Sie den Vorgang fiir weitere
Programmschritte. Die einzelnen Programmschritte werden jeweils mit
"Ubernahme" in das Programm eingefligt.

END Beim Anlegen eines neuen Easystep-Programms wird automatisch in
der Bearbeitungskette der Schritt Programm-Ende mit dem
Bearbeitungssymbol "END" vorbesetzt.
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7.3

Programmerstellung mit Easystep und G-Code 02.00
7.3 Bearbeitungskette anzeigen

Bearbeitungskette anzeigen

END

Bedienfolge

Sie kdnnen aus jeder Bedienart (auer HAND) den Easystep-
Ablaufplan Gber die Informationstaste aufrufen.

Die Bearbeitungskette mit den einzelnen Programmschritten wird
angezeigt.

PROGRAMM

H T

GEWINDE ™91 GK_25_IHHEHN
10 000 ﬁ} 2  Ausriumen v Tl
- .
ﬁ 3 Restmaterial v TE

mm
% 4 Freist. GDIN ¥ T3
10 - 000 ﬁ 5 Einstich 7 Td
ey m 6 Gewinde Lings vT+77v TS

END 7

Programm-Ende

F' vy 1284
nn/U A.968
S I p126%
Uinmin 2673.
oy San 188%

LEGT TP rogranm  [Programm  [Sonder = Sat=z- Einzel- Simula- Ver-
ein heu Editor funktion [suchlauf |satz tion zeichnis

Die Konturschritte Kontur, Abspanen und Restmaterial werden im
Ablaufplan durch eine rechteckige Klammer neben dem
Bearbeitungssymbol verbunden.

Mit Betatigen der “Informations“-Taste kdnnen Sie zwischen der
Konturdarstellung und dem Easystep-Ablaufplan umschalten.

Mit folgenden Tasten kdnnen Sie in der Bearbeitungskette navigieren:

Eine Zeile nach oben bzw. unten bewegen.

Eine Bildschirmseite vor- bzw. zurlickblattern.

An den Anfang bzw. das Ende der Bearbeitungskette springen.
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7.4  Programmschritte

7.4.1 Aufbau eines Programmschrittes

[3

Sonder-
funktionen

El

Funktion

Ein Easystep-Programmschritt besteht aus Programmanweisungen,
wie

» Geometrie- und Schnittdaten eines Elements (z.B. Gerade,
Schrage, Kreis)

» Sonderfunktionen

¢ Programmende-Anweisungen

Sonderfunktionen

Mit Betatigen des Softkeys "Sonderfunktionen" in der Grund-
Softkeyleiste der Bedienart PROGRAMM kénnen Sie folgende
Funktionen in Ihre Bearbeitungskette einfigen:

Softkey Symbol Funktion
G-Code-Satz G Einfiigen von G-Code-Satzen und

Kommentaren (max. 241 Zeichen)
Hilfsbefehle M Spindel:

M Spindel rechts

e Spindel links

C 7 Orient. Spindelhalt

0 Spindel aus

KahImittel: Ein, Aus, -

Getriebestufe: 0, I, II, I, -

Sonstige M-Befehle: siehe Angaben des
Maschinenherstellers

2. Spindel:

Drehrichtung Y (O
Drehzahl U/min

Verweilzeit @ Eingabe in Umdrehungen
Stop O Programmierter Halt (NC-Stop)
% Schneidenradiuskorrektur ein, in
é % ? Bearbeitungsrichtung rechts der Kontur
% Schneidenradiuskorrektur ein, in
Bearbeitungsrichtung links der Kontur

% Schneidenradiuskorrektur aus

Bitte beachten Sie die Angaben zur Schneidenradiuskorrektur im
Kap. “Schneidenradiuskorrektur®.
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7.4 Programmschritte

7.4.2 Neuen Programmschritt einfiigen

[3

v

Uberniahime

Einfahren

[o]

Funktion

Die Funktion Easystep ermdglicht das schrittweise Erstellen eines
komplett ablauffahigen Programmes durch beliebiges Ketten mehrerer
Elemente wie z.B. Gerade, Schrage, Kreis, Zyklen und Sonderbefehle.
Die Ausflihrung der einzelnen Programmschritte an der
Werkzeugmaschine kann vor der Ubernahme in die Bearbeitungskette
getestet werden (einfahren).

Bedienfolge
Rufen Sie den Easystep-Ablaufplan tber die Informationstaste auf.

Positionieren Sie den Cursor an die gewlinschte Stelle in der
Bearbeitungskette.

Wahlen Sie die gewlinschte Bedienart an und geben Sie die
Parameter fur den Programmschritt ein.

Driicken Sie den Softkey "Ubernahme". Die Eingabemaske wird
geschlossen und der neue Programmschritt wird hinter der aktuellen
Cursorposition in die Bearbeitungskette eingefiigt.

Es kdnnen maximal 150 Programmschritte gekettet werden.

Vor der Ubernahme eines Programmschritts in die Bearbeitungskette
kann mit "NC-Start" die Ausfiihrung des Schritts an der
Werkzeugmaschine getestet werden. Dabei steht auch die Funktion
"Testlauf" (siehe Kap. "Testlauf") zur Verfliigung. Die Parameter des
Programmschritts kbnnen gegebenenfalls angepalft und erneut an der
Maschine Uberprift werden.

Warnung

Beim Einfahren fahrt das Werkzeug im Eilgang auf direktem Weg zur
Sollposition des Programmschritts.
Achten Sie darauf, dal} sich kein Hindernis im Verfahrweg befindet.
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7.4.3 G-Code-Schritt einfiigen

[3

Sonder-
funktionen

G-Code-
Satz

G-Code-Schritt
programmieren

=

Kommentar

2

Ubernahme

v

7.4.4 Programmschritte dndern

5

v

Ubernahme

Funktion

In eine Bearbeitungskette konnen G-Code-Schritte und Kommentare
eingefligt werden.

Wahlen Sie in der Bedienart PROGRAMM die Softkeys
"Sonderfunktionen" und "G-Code-Satz".

* Nach dem Programmende kann kein G-Code-Satz eingeflgt
werden

* Eine Anzeige des G-Code-Satzes in der Konturdarstellung ist nicht
maoglich.

Eine genaue Beschreibung der G-Code-Programmierung finden Sie
in:
/PG/, Programmieranleitung Grundlagen

Zur Erlauterung einzelner Programmschritte kdnnen im Programm
Kommentare eingefiigt werden. Ein Kommentar beginnt jeweils mit
einem Strichpunkt ";".

Mit Driicken der Taste "Input" und dem Softkey "Ubernahme" wird der
Schritt in die Bearbeitungskette eingefigt.

Bedienfolge

Sie kdnnen aus jeder Bedienart (auRer HAND) mittels der
"Informations"-Taste den Easystep-Ablaufplan aufrufen.

Wahlen Sie in der Bearbeitungskette den gewlinschten
Programmschritt mit dem Cursor an.

Betatigen Sie die Taste "Input".

Die Dialogmaske des angewahlten Programmschrittes wird
aufgeblendet. In der Programmiergrafik wird der angewahlte Zyklus
gezoomt dargestellt.

Die Parameter kdnnen nun geandert werden.

Mit Betatigen des Softkeys "Ubernahme" werden alle Daten des
angewahlten Programmschrittes in der Bearbeitungskette aktualisiert.

O Siemens AG 2000 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/810D Bedienungsanleitung ManualTurn (BAM) - Ausgabe 08.00 7-133



7 Programmerstellung mit Easystep und G-Code 02.00

7.4 Programmschritte

/\

7.4.5 Programm-Editor

[3

Editor

Programm

Programmschritt andern

Aus-

schneiden

Kopieren Einfligen
Aus- Einfligen
schneiden

Mehrere Programmschritte

andern

Aus-

schneiden

Kopieren

Einfligen

Aus-

schneiden

Einfligen

Programmschritte in ein

anderes Programm
kopieren

Verzeichnis

>

Editor

Programm

't

)

Einfligen

Mit dem Softkey “Recall“ verzweigen Sie wieder in die
Bearbeitungskette, ohne lhre Anderungen zu tibernehmen.

Funktion

Mit der Funktion "Programm-Editor" kbnnen Programmschritte
geldscht, kopiert und wieder eingefligt werden.

Dricken Sie den Softkey "Programm Editor" in der Bedienart
PROGRAMM.

Mit den Cursortasten wahlen Sie den Schritt an, welcher geadndert
werden soll. Anschliefend driicken Sie den entsprechenden Softkey:

Programmschritt I6schen
Programmschritt kopieren und einfligen
Programmschritt verschieben

Der einzufigende Programmschritt wird immer nach dem aktuellen
Programmschritt eingefligt.

Mit den Cursortasten wahlen Sie den ersten oder letzten zu dndernden
Programmschritt an und drlicken anschlieRend Softkey "Markieren".
Danach wahlen Sie mit den Cursortasten die restlichen zu
editierenden Programmschritte an.

Programmschritte [6schen
Programmschritte kopieren und einfligen

Programmschritte verschieben

Kopieren Sie zuerst die Schritte, welche in ein anderes Programm
eingefligt werden sollen (siehe Schritte markieren, kopieren).

AnschlieRend 6ffnen Sie das Programm, in dem die Programmschritte
eingefligt werden sollen

und wahlen den Programm-Editor an.

Mit den Pfeiltasten wahlen Sie den Satz an, nach dem die kopierten
Satze eingefiigt werden sollen und driicken Softkey "Einfligen".
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7.5 Programm ausschalten

[3

Programm
ein

v

Ubernahme

[o]

Programm
ein

Funktion

Mit der Funktion "Programm ein" haben Sie die Moglichkeit, die
Erstellung einer Bearbeitungskette zu unterbrechen, wenn Sie z.B. die
Parametrierung einer Bedienart als Einzelzyklus starten mdchten.

Betatigen Sie den Softkey "Programm ein".

Der Softkey ist optisch nicht mehr hervorgehoben. Die
Bearbeitungskette wird weggeschaltet. Die Ikone in der Statuszeile
zeigt das Symbol zur aktuellen Bedienart.

Der Softkey "Ubernahme" ist in allen Bedienarten nicht mehr

vorhanden.

Mit Betatigen von "NC-Start" starten Sie den parametrierten
Einzelzyklus.

Die Bearbeitungskette kann weiter bearbeitet werden, wenn der
Softkey "Programm ein" nochmals betéatigt wird.

7.6 Bearbeitungskette starten

=<

o

Bedienfolge

Rufen Sie die aktuelle Bearbeitungskette tiber die Informationstaste
aus einer beliebigen Bedienart (aulRer HAND) auf.

Oder wahlen Sie die gewtlinschte Bearbeitungskette mittels der
Teileprogrammverwaltung (siehe Kap. “Teileprogrammverwaltung®) in
der Bedienart PROGRAMM aus.

Starten Sie die Bearbeitungskette mit der Taste “NC-Start". Das
Programm wird in der vorgegebenen Reihenfolge abgearbeitet.
Der aktuell ausgefiihrte Programmschritt wird in der Status-Zeile
angezeigt.
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7.7 Einzelschrittbetrieb (Einzel-Satz)

Voraussetzung

Einzel-
Satz

Eéﬁ
7.8 Satzsuchlauf

3

Voraussetzung

14 m

Satz-
suchlauf

o

Bedienfolge

Im Einzelschrittbetrieb (Einzel-Satz-Betrieb) kdnnen Sie eine
Bearbeitungskette schrittweise abarbeiten.

Die gewlinschte Bearbeitungskette ist in der Bedienart PROGRAMM
angewahlt.

Wahlen Sie den Softkey “Einzel-Satz".

Mit jedem Betatigen der Taste “NC-Start” wird ein Schritt aus der
Bearbeitungskette abgearbeitet.

Funktion

Die Funktion Satzsuchlauf erméglicht einen Programmvorlauf bis an
die gewunschte Stelle der Bearbeitungskette. Das Suchziel kann
durch direktes Positionieren mit den Cursortasten bestimmt werden.

Bedienfolge

Die gewlinschte Bearbeitungskette ist in der Bedienart PROGRAMM
angewahilt.

Mit den Cursortasten wahlen Sie den Schritt an, ab dem bearbeitet
werden soll.

Betatigen Sie den Softkey “Satzsuchlauf.

Wahrend des Satzsuchlaufs werden die gleichen Berechnungen wie
im normalen Programmbetrieb durchgefihrt. Die Achsen bewegen
sich jedoch nicht!

Betatigen Sie zweimal die Taste “NC-Start*:

» Bei der 1. Betatigung wird die Funktion "Satzsuchlauf" gestartet.

« Nach der 2. Betatigung wird ab dem angewahlten Schritt
abgearbeitet.

Mit der Taste Reset wird der Suchlauf abgebrochen.
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7.9 Schneidenradiuskorrektur

G Funktion

Bei eingeschalteter Schneidenradiuskorrektur errechnet die Steuerung
automatisch fiir den aktuellen Schneidenradius R die erforderliche
aquidistante Werkzeugbahnen zur programmierten Kontur.

Aquidistante

Far die Berechnung der Werkzeugbahnen bendtigt die Steuerung
folgende Informationen:
» Die Werkzeugkorrekturdaten (Lange X, Lange Z, Schneidenradius

R, Schneidenlage). Aus Schneidenradius und Schneidenlage wird
der Abstand zwischen Werkzeugbahn und Werkstuckkontur

berrechnet.

* Anhand der Bearbeitungsrichtung erkennt die Steuerung die
Richtung, in die die Werkzeugbahn verschoben werden soll:

Bedienfolge

Sonder- Die Funktion Schneidenradiuskorrektur finden Sie im Menu
Ll Sonderfunktionen in der Grundsoftkeyleiste der Bedienart

PROGRAMM.

Schneidenradiuskorrektur einschalten, Werkzeug arbeitet in
Bearbeitungsrichtung (Pfeil) links von der Kontur
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Beispiel: AuRenbearbeitung
— ¢ — o — — T — -’
z
X v <{— U
% Schneidenradiuskorrektur einschalten, Werkzeug arbeitet in
Bearbeitungsrichtung (Pfeil) rechts von der Kontur
Beispiel: Innenbearbeitung
4
X v
Schneidenradiuskorrektur ausschalten
Die Schneidenradiuskorrektur links bzw. rechts von der Kontur

kénnen Sie mittels “Schneidenradiuskorrektur ausschalten®
abwahlen. Der Schneidenradius wird dann nicht mehr
berlcksichtigt. Um ein kollisionsfreies Fahren sicherzustellen,
empfiehlt es sich die Schneidenradiuskorrektur auflerhalb der
Werkstlckkontur (z.B. beim Freifahren des Werkzeugs)
auszuschalten.

Hinweise « Bei den Bedienarten ZYKLUS (mit Ausnahme der Zyklen “Bohren®
ﬂ und “Gewinde"), ZERSPANEN und KONTUR wird die
Schneidenradiuskorrektur berticksichtigt.
» Auf eine An- und Abwahl der Schneidenradiuskorrektur muf immer
ein Linearsatz folgen.

O Siemens AG 2000 All rights reserved.
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710 G-Code-Programmierung

7.10.1 Programmansicht anwahlen

Voraussetzung

> G-Code

Erlauterung der
Programmansicht

aktueller Satz

G-Funktionen

Hilfs-Funktionen

Bedienfolge

Die Bedienart PROGRAMM ist angewahlt.

Softkey "G-Code" in der erweiterten Softkeyleiste betatigen.

Sie erhalten die Programmansicht G-Code aufgeblendet.

PROGRAMM

aktueller Satz
GEWINDE E_DRILL(-1,-1,94,-1,97,2,8,90,-80,90,1,10,0.85,2,

12.000) %"
0 . 000 EfCDNT("ll?l')'-r

GB G?B X125 Z-58 ¥

E_ROU_ZR(1,2000,94,48,97,"111 1", ,,"2000010313140
7", "20000103131842" , |, "200001603131406" ,311111 4,2
T A 5 ,2,75,98,26888) %
F B 12E!% Hilfs-Funkt.
nn/min 128.8
S T Deex 5: I
Usnin 48.08 | 7: G468 8: G500
5] CoR L=l

GE4

HELET L P rogrann  [Editor
ein neu

zeichnis

Der aktuelle Satz wird bei laufendem Programm hervorgehoben.

Im Fenster "G-Funktionen" werden alle aktiven G-Funktionen
aufgelistet.

Jede G-Gruppe hat ihren festen Platz. Die Gruppennummer (Nr.) und
die aktuelle G-Funktion der G-Gruppen werden nur dann angezeigt,

wenn eine G-Funktion aktiv ist.

Im Fenster "Hilfs-Funktionen" werden alle aktiven Hilfs-Funktionen
aufgelistet. Es werden max. 5 M-Funktionen und 3 H-Funktionen

angezeigt.
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7.10 G-Code-Programmierung

Programm
ein

Programm
neu

Editor

Satz-
suchlauf

Einzel-
satz

Beein-
flussung

Aus-
blenden

MO1

Ver-
zeichnis

>

R-
Parameter

G-Code

Erklarung der Softkeys

Wahlt ein im Editor geladenes Teileprogramm ab oder an.

Legt eine neue Easystep-Kette im G-Code Editor an.

Ein angewahltes Teileprogramm wird im G-Code Editor aufgerufen
und kann bearbeitet werden.

siehe Kap. "Satzsuchlauf"

siehe Kap. "Einzelsatz"

Der Bearbeitungsmodus fiir ein Teileprogramm kann wahrend des
Betriebs Uber die Funktionen "Ausblendsatz" und "Programmierter
Halt MO1" verandert werden.

Ausblendsatz: Der Programmsatz wird beim Programmablauf nicht
bericksichtigt.

Programmierter Halt MO1: Bei aktiver Funktion wird die
Programmbearbeitung jeweils bei den Satzen angehalten, in denen
die Zusatzfunktion MO1 programmiert ist. Am Bildschirm wird dann
"Halt: MO0O/MO1 aktiv" angezeigt. Sie starten die Bearbeitung wieder
mit der Taste NC-Start. Ist die Funktion nicht aktiviert, so wird die
Zusatzfunktion M01(aus dem Teilprogramm) nicht beachtet.

Eine Teileprogrammubersicht wird aufgeblendet.
In diesem Bereich ist die Programmanwahl zur Abarbeitung moéglich

(siehe auch Kap. "Teileprogrammverwaltung").

Mit der Taste ETC erhalten Sie die Funktionen R-Parameter und
G-Code angezeigt.

Sie erhalten die R-Parameter angezeigt.

Umschaltung in "G-Code*: Softkey ist aktiv

Umschaltung aus "G-Code*:  Softkey ist nicht aktiv
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7.10 G-Code-Programmierung

7.10.2 G-Code Editor

G Funktion

Der Editor bietet Ihnen folgende Funktionen:

+ Uberschreiben

* Block markieren/kopieren/ldschen/einfigen
* Suchen/Ersetzen

* NC-Satz Idschen

Ein Teileprogramm oder Abschnitte eines Teileprogramms kdnnen im
G-Code Editor nur dann geandert werden, wenn die entsprechenden
Satze noch nicht abgearbeitet wurden.

Die anderbaren Satze werden besonders hervorgehoben.

Im angewahlten Zustand und im "Reset" ist ein Teileprogramm
vollstédndig anderbar.

Editor Der Editor wird gedffnet.
/\ Mit der Taste "Recall" wird der Editor geschlossen und Sie gelangen in
die Programmansicht zurlck.

Bedienfolge

Cursorblock

I $¢ Mit den Richtungstasten positionieren Sie im Text.

T/\
'

v/ Mit den Tasten "Blattern" kénnen Sie eine Bildschirmseite vor- und
zurlUckblattern.

s
Uli

Mit der Taste "Loschen” kdnnen Sie das vom Cursor angewahlte
Zeichen l6schen.

Mit der Taste "Input" schlieRen Sie einen Satz ab. Es wird "L¢" ("Line
<’> Feed" = Zeilensprung) generiert. Erst danach wird der eingegebene
Satz zur Abarbeitung akzeptiert.

E Erklarung der Softkeys

Text bearbeiten

Uber- Der Softkey schaltet zwischen Einfiig- und Uberschreib-Modus um.
schreiben

Block Der Softkey markiert den Anfang eines Blockes.

markieren Positionieren Sie den Cursor auf das Blockende. Der Block wird

automatisch markiert.
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Block
kopieren

Block
I6schen

Block
einfligen

NC-Satz
I6schen

Neu
nummer.

Text suchen

Suchen

Suchen
Ersetzen

Der Softkey kopiert den markierten Block in einen Zwischenspeicher.
Der Block bleibt auch Giber den Wechsel eines Teileprogrammes
hinaus in der Zwischenablage gespeichert.

Der Softkey markiert das Blockende und I6scht den Block im
Programm. Der geldschte Block wird im Zwischenspeicher abgelegt.

Der Softkey fugt den geldschten oder kopierten Block aus dem
Zwischenspeicher hinter der Cursorposition in den Text ein.

Ein NC-Satz wird geldscht.

Im Fenster "Neu numerieren" legen Sie folgende Werte fest:
» Schrittweite der Satznummern (z.B. 1er, 5er, 10er)
*  Nummer des ersten Satzes

Die Schrittnumerierung heben Sie wieder auf, indem Sie die
Schrittweite oder Satznummer auf 0 setzen.

Der Softkey 6ffnet das Eingabefenster "Suchbegriff".

Geben Sie dazu den gesuchten Begriff ein. Mit dem Softkey
"Alternativ" stellen Sie die Suchrichtung "vorwarts/riickwarts" ein.

Sucht das nachste Auftreten des unter "Suchen nach" eingegebenen
Suchbegriffes und ersetzt diesen gegen den neuen Begriff.
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7.10 G-Code-Programmierung

7.10.3 Teileprogramm neu anlegen

Bedienfolge

Voraussetzung Die Bedienart PROGRAMM ist angewahit.
> G-Code Betéatigen Sie den Softkey "G-Code" in der erweiterten Softkeyleiste.
Programm Es erscheint ein Dialogfenster, in das Sie den neuen Dateinamen fir

neu

das Teileprogramm eingeben.

oK ( Das neue Teileprogramm wird unter "Verzeichnis" angelegt und der
G-Code Editor gedffnet.

Geben Sie nun die neuen Teileprogrammsatze ein.

/PG/, Programmieranleitung Grundlagen
/PGA/, Programmieranleitung Arbeitsvorbereitung

7.10.4 Konturelemente und Drehzyklen einfiigen

G Funktion

Neue Konturelemente (z.B. Gerade, Kreis) und Drehzyklen (z.B.
Abspanen) kdnnen entweder im Fenster "aktueller Satz" in einer
beliebigen Bedienart (auBer HAND) oder im G-Code Editor in der
Bedienart PROGRAMM in das Teileprogramm eingefligt werden.

Bedienfolge

Voraussetzung Im Fenster "aktueller Satz" bzw. im G-Code Editor ist ein
Teileprogramm geladen.

I ? $¢ Positionieren Sie den Cursor auf den Satz, hinter den Sie einen neuen
einfligen méchten.

Wahlen Sie die gewlnschte Bedienart aus (hier Uber einen
Bedienartenschalter).

Geben Sie die Parameter in die aufgeblendete Eingabemaske ein.

v Ubernehmen Sie den neuen Satz in das Teileprogramm.
Ubernabme
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02-00

7.10.5 Konturelemente und Drehzyklen @ndern

[3

Voraussetzung

B

2

Voraussetzung

!T $¢

Unter-

stitzung

Funktion

Konturelemente und Drehzyklen kénnen entweder im Fenster
"aktueller Satz" in einer beliebigen Bedienart (aulRer HAND) oder im
G-Code Editor in der Bedienart PROGRAMM geéandert werden.

Bedienfolge

Aktueller Satz
Im Fenster "aktueller Satz" ist ein Teileprogramm geladen.

Positionieren Sie den Cursor auf den Satz, den Sie andern mochten.

aktueller Satz
GEWINDE E_T()Y
X 0 801 G1 GP8 XB Z@ G%4 F1000 51000 !v
:
mn || E_TR_PLA(B,B.5,0,1080,97,1,1,60,90,8,90,38,98
,2,0,1,1.6,38,8,5,2,0.1,0,0,4,8,6,6.4,8.866,1
Z 7 . 867 ,8.82,08.159,50,80,100,0,0)\
nn g3y
F hA 120%
mm/min 1268.
S I 1 88%
U/nin 800.0

uinkel Radius I K

Driicken Sie die Taste "Input". Die entsprechende ManualTurn-
Eingabemaske wird aufgeblendet.

G-Code Editor
Im "G-Code-Editor" ist ein Teileprogramm geladen.

Wahlen Sie mit dem Cursor im Teileprogramm den Satz an, der
geandert werden soll (hier ein Gewindefreistich nach DIN 76).

PROGRAMM -
GEWINDE E_CONT(”GK_PS_TNNEN" )t
X 10 . 000 |- 0.05,95,78,95, "Gk_25_TEN" 7280082111
024507 ,"" , , ,"2000B215172636" ,323111,0.5,0.1,0.05,1
nnl91,1,51,60,98,0.1,1)%
7 10 . DD |[5-rou2r(2,1,95,545,96, "Gk_25_INKEW" ,,,"2000021517
2641” ,*20808215172636” , , ,"”,313111,1,0.1,08.85,39,1
nn|l2a, 10t
E_UCUT_D(2,8.05,95,70,96,1,1,50,98,-100,908,30,70,5
8,2.5,0.1,80%
E_GRODV(4,8.85,95,78,96,1,8,50,90,-48,90,10,20,0,8
T @) e.0.0.000.2%218300088 1
E_TR_LON(S,8.85,0,78,96,3,1,68,90,8,99,-200,99,2,8
F Wy 128% ,3,1.6,30,0,5,2,0.1,0,08,4,0,0,0.5,0.866,1,0.02,0.1
I o  6.860|s59,50,60,108,0.3,80%
ST IVUIIZB_% 3Bt
o Ei Bo° || =meor=
I
A

[Ober— Block Block NC-Satz |Suchen  |Unter-  [Neu
lschreiben [markieren einfiigen |ldschen stitzung |nummer.

Betatigen Sie den Softkey "Unterstitzung”. Die entsprechende
ManualTurn-Eingabemaske wird aufgeblendet.
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v

Ubetnahime

/\

El

Konturelemente

Beispiele

Beispiel

Geben Sie die gewlinschten Parameter ein und Ubernehmen Sie die
Anderungen mit dem Softkey "Ubernahme".

Mit der Taste "Recall" brechen Sie den Vorgang ab.

Beachten Sie, daR eine Rickibersetzung in die ManualTurn
Eingabemasken nur dann erfolgt, wenn die Programmiersyntax der
Zyklen-Sprache von ManualTurn eingehalten wurde.

Die Konturelemente GERADE, SCHRAG und KREIS werden wie folgt
als G-Code abgesetzt (giiltig fir SCHRAG und KREIS ohne
Winkelprogrammierung):

GERADE

ET (1) Lr

Gl (¥1 X100 RP5 F1 S300 L¢

SCHRAEG

ET (2) Lr

Gl B0 X50 Z-50 P®5 F1 S300 Lg

KREIS

ET (3) Lr

G3 D1 X0.67 Z-2.5 CR=5 P5 F1 S300 L¢

Erfolgt kein Werkzeugwechsel zwischen aufeinanderfolgenden NC-
Satzen, ist das zuerst programmierte Werkzeug modal wirksam fir die
nachfolgenden Satze!

ET (1) Lr

GL (01 X100 &PB5 F1 S300 Lg

Gl B0 X50 Z-50 P®5 F1 S300 Lg
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02-00

Drehzyklen

Folgende Zyklen werden aus Easystep generiert und im G-Code

angezeigt:
Zyklenname Bedeutung
E_ABR_CR Kreisbogen: Startwinkel (a), Endwinkel (3), Radius
E_AER _CR Kreisbogen: Startwinkel (o), Offnungswinkel (E), Radius
E_DBR_CR Kreisbogen: Startwinkel (D), Endwinkel (), Radius
E_DER_CR Kreisbogen: Startwinkel (D), Offnungswinkel (E), Radius
E_DRILL Bohren (Tieflochbohren)
E_DR_CIR Bohren Lochkreis (Stirnflache, Mantelflache)
E_GROOV Einstichzyklus
E_ROUGH IAbspanzyklus: Einstich
E_ROU_GP IAbspanzyklus: Kontur (Geometrieprozessor)
E_T(n) \Werkzeugwechsel mitn =0, ..., 99
E_TAP Gewindebohren
E_TA CIR Gewindebohren Lochkreis (Stirnflache, Mantelflache)
E_TR_CON Gewindeschneiden: Kegel
E_TR_LON Gewindeschneiden: Langs
E_TR_PLA Gewindeschneiden: Plan
E_UCUT_D Gewindefreistich: nach DIN76
E_UCUT_E Gewindefreistich: Form E DIN509
E_UCUT_F Gewindefreistich: Form F DIN509
E_UCUT_T Gewindefreistich: frei definiert
E_XA _CON Schrage: X, Winkel
E_ZA CON Schrage: Z, Winkel
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Teileprogrammverwaltung
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8.1 Allgemeines

8.1 Allgemeines

G Funktion

Eine Dateiverwaltung steht Ihnen bei folgenden Bedienarten zur
Verfligung:

+ KONTUR

+ PROGRAMM

*+ G-Code

e ZYKLUS (nur bei Gewinde-und Gewindefreistich-Zyklen)

Ver- Den Softkey "Verzeichnis" finden Sie in den Bedienarten KONTUR,
zeichnis PROGRAMM und G-Code in der Grundsoftkeyleiste und fiir die
Gewindezyklen in der erweiterten Softkeyleiste.

Sie kdnnen die Dateien

e anwahlen

» kopieren/umbenennen

* |8schen und

» Uber die V24-Schnittstelle aus- und einlesen.

* bei Gewinde- und Gewindefreistich-Zyklen: Eingabeparameter in
Dialogmaske speichern.

* bei KONTUR: Eine gespeicherte Kontur in eine Easystep-
Bearbeitungskette einfligen

Ein Fehlerprotokoll informiert Sie bei Benutzung der V.24-Schnittstelle
darlber, ob Fehler aufgetreten sind.

O Siemens AG 2000 All rights reserved.
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8.2 Datei anwahlen

8.2 Datei anwahlen

Voraussetzung

2

1

Datei aufrufen

Voraussetzung

2

8.3 Datei Ioschen

Voraussetzung

Léschen

Bedienfolge

Sie haben das Verzeichnis gedffnet.

Positionieren Sie im Verzeichnis den Cursor auf die gewiinschte Datei.

Zu jeder Datei wird lhnen der Name, die Lange und das
Erstellungsdatum bzw. Anderungsdatum angezeigt.

Die Datei ist angewahlt.

Taste "Input" driicken.

Sie kehren in die Bedienart zurtick, aus der Sie die
Programmverwaltung aufgerufen haben (PROGRAMM /KONTUR/
Dialogmaske des Gewinde- bzw. Gewindefreistich-Zyklus).

Die Datei kann nun bearbeitet werden.

Bedienfolge

Die zu lI6schende Datei ist angewahlt.

Softkey "Loschen" betatigen.

Beantworten Sie die Sicherheitsabfrage mit dem
Softkey “Zurtick® (Funktion wird verworfen) bzw.
mit dem Softkey “Bestatigen” (Funktion wird ausgefiihrt).
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8.4 Gewindefreistich- und Gewindezyklen speichern

8.4  Gewindefreistich- und Gewindezyklen speichern

G Funktion

Mit dem Softkey “Eingabe speichern® unter dem Meni “Verzeichnis®
wird lhnen bei den Gewindefreistich- und Gewindezyklen die
Méglichkeit angeboten, die in der jeweiligen Dialogmaske
eingegebenen Parameter in eine Datei abzuspeichern.

Bedienfolge

Voraussetzung Sie haben einen Gewindefreistich- oder einen Gewindezyklus
parametriert.
Ver- Sie wahlen den Softkey “Verzeichnis in der erweiterten Softkeyleiste
zeichnis
an.
Eingabe Betéatigen Sie den Softkey “Eingabe speichern®
speichern
und
oK ‘( tragen Sie einen Dateinamen in das Fenster “Neues Arbeitsblatt
einfligen® ein. Mit der Taste “Input® bzw. mit dem Softkey "OK" wird
der Dateiname Ubergeben.
Mit dem Softkey “Zurlick® wird die Funktion verworfen.
Luriichk

8.5 Kontur in Easystep-Bearbeitungskette einfiigen

Bedienfolge

Voraussetzung Gewlinschte Easystep-Bearbeitungskette ist angewahit.
Si I Mit den Cursortasten den Schritt anwahlen, hinter der die Kontur
T eingefligt werden soll.

AT In die Bedienart KONTUR wechseln.
— o
Y =)

Ver- Betatigen Sie Softkey "Verzeichnis".
zeichnis

$¢ ! T Mit den Cursortasten wahlen Sie im Verzeichnis die gewlinschte
Kontur an.
_@ v Betatigen Sie die Taste "Input"” und den Softkey "Ubernahme". Die
Ukerrahime Kontur wird an die gewlnschte Stelle der Easystep-Bearbeitungskette
eingeflgt.
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8.6 Datei umbenennen/kopieren

8.6 Datei umbenennen/kopieren

Bedienfolge

Voraussetzung Die Datei ist angewanhlt.
Kopieren Um- Die gewlnschte Funktion tber den Softkey auswahlen.
benennen
Neuen Dateinamen eingeben und mit Taste "Input" bzw. mit dem
DK J " Ll
Softkey "OK" Ubergeben.

Mit dem Softkey “Zurltick® wird die Funktion verworfen.

Surick

8.7 Datei auslesen auf externen Datentrager

Beim Auslesen auf einen externen Datentrager beachten Sie bitte die
Ausgabeformate und Gerateeinstellungen der V24-Schnittstelle.

Bedienfolge

$¢ I Positionieren Sie im Verzeichnis den Cursor auf die auszulesende
T Datei.

Auslesen Betatigen Sie den Softkey "Auslesen V24*,

V24

Gegenseite (Datengeréat) der Ubertragung starten.

Start Dricken Sie den Softkey "Start".

Die angewahlte Datei wird ausgelesen.

Im Fenster “Auslesen V24 wird der Name der Datei und die Anzahl
der Ubertragenen Bytes angezeigt.

Stop Mit dem Softkey "Stop" wird die Datenlbertragung abgebrochen.

Mit dem Softkey "Zuriick" kehren Sie in die Ubergeordnete
Zuriick Verzeichnisiibersicht zuriick. Die Funktion "Auslesen V24" bleibt
weiter aktiv, falls die V24 gestartet wurde.

Alle Mit Betatigen des Softkeys “Alle Dateien” werden alle im Programm-
Dateien verzeichnis vorhandenen Dateien zur Ubertragung angewahlt.

E Wahrend die Dateien ausgelesen werden, ist kein NC-Start mdglich.
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8.8 Datei einlesen

8.8 Datei einlesen

Voraussetzung

Einlesen
V24

Start

Stop

Start

LUtk

El

Bedienfolge

Die Schnittstelle fur Ihr Datengerat ist korrekt angewanhlt.

Betatigen Sie den Softkey "Einlesen V24",

Das Fenster “Einlesen V24* wird getffnet.
Starten Sie die Gegenseite (Datengerat) der Ubertragung.

Nach Drucken des Softkeys "Start" werden die Daten entsprechend
der vorhandenen Pfadeingabe eingeordnet.

Angezeigt werden die Namen der eingelesenen Dateien und die
Anzahl der Ubertragenen Bytes.

Mit dem Softkey "Stop" wird das Einlesen der Daten abgebrochen.

Ein erneutes Driicken des Softkeys "Start" startet das Einlesen der
Dateien von neuem, dazu Gegenseite (Datengerat) ebenfalls neu
starten.

Mit dem Softkey "Zurtick" gelangen Sie in die Ubergeordnete
Verzeichnisubersicht zurtick. Die Funktion "Einlesen V24" bleibt weiter
aktiv, falls die V24 gestartet wurde.

Wahrend die Dateien eingelesen werden, ist kein NC-Start moglich.

8.9 Fehler-/Ubertragungsprotokoll

Fehler-
protokoll

Fehlerprotokoll anwahlen

Funktion

Mit Betatigen des Softkeys "Fehlerprotokoll" erhalten Sie
Informationen Uber die erfolgte Datentbertragung.

o flr auszulesende Daten
— den Dateinamen inklusive Pfadnamen, sowie
— eine Statusquittierung.

» flr einzulesende Daten
— den Dateinamen und die erste Zeile, die im allgemeinen die
Pfadangabe enthalt, sowie
— eine Statusquittierung.
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Allgemeine Funktionen
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Allgemeine Funktionen

02.00 E
9.1 Simulation und Mitzeichnen

Simulation und Mitzeichnen

Darstellungselemente

Fadenkreuz

Werkzeugschneide

Koordinatensystem

Funktion

Sie haben die Mdéglichkeit

» jede Achsbewegung im Schnelldurchlauf grafisch darzustellen
(Simulation)

« das Bearbeitungsergebnis einer Easystep-Bearbeitungskette
wahrend der Bearbeitung am Bildschirm aufzuzeichnen
(Mitzeichnen)

» jede Achsbewegung grafisch darzustellen (Testlauf).

Die Farben im grafischen Anzeigebereich haben folgende Bedeutung:

* rot = Verfahrweg im Vorschub
e griin = Verfahrweg im Eilgang
» gelb = Fadenkreuz, Werkzeugschneide,

Symmetrieachse des Werkstlicks

Mit dem Fadenkreuz kénnen Sie
» das Zoomzentrum wahlen und
« den MeBpunkt einstellen.

Die Lage der Werkzeugschneide entspricht den Festlegungen im
Menu “Werkzeugkorrektur® unter dem Softkey “Werkzeug®.
Simuliert wird die Werkzeugbahn der aktuell editierten Easystep-
Bearbeitungskette. Der Startpunkt der Werkzeugschneide entspricht
dem Startpunkt der Werkzeugmaschinenachsen.

Die Ausrichtung der Achsen (Koordinatensystem) wird Gber
Maschinendaten festgelegt.
Bitte beachten Sie die Angaben des Maschinenherstellers!
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9.1 Simulation und Mitzeichnen

9.1.1 Simulation

G Funktion

Mit der Funktion "Simulation" kann jede programmierte
Verfahrbewegung am Bildschirm im Schnelldurchlauf dargestellt
werden, ohne das sich die Achsen bewegen.

Bedienfolge

Simula- Den Softkey “Simulation® kdnnen Sie in jeder Parametermaske
tion anwahlen.

Folgende Softkeyfunktionen stehen Ihnen zur Verfligung:

Zum Sie kehren zum Ausgangsbild zuriick.

Ursprung

Zoom Sie erhalten mit diesem Softkey eine fensterangepalite Darstellung
Auto aller Verfahrwege im grafischen Anzeigebereich.

Zoom Mit dem Softkey “ZOOM+* bzw. “ZO0OM-* wird der aktuelle Bildinhalt in
= einer grofleren bzw. kleineren Aufldsung dargestellt. Mit den

Zoom Cursortasten navigieren Sie das Fadenkreuz auf den gewiinschten

Bildmittelpunkt des Ausschnittes.

Mit Betatigen des Softkeys “Cursor fein“ konnen Sie die Schrittweite
einer Cursortastenbetatigung beeinflussen.

» Softkey ist angewahlt:

fein Cursor bewegt sich mit “feiner* Schrittweite
Cursor » Softkey ist nicht angewahlt:

fein Cursor bewegt sich mit “grober* Schrittweite
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9.1 Simulation und Mitzeichnen

9.1.2 Mitzeichnen

G Funktion

Mit der Funktion "Mitzeichnen" kann das Bearbeitungsergebnis einer
Easystep-Bearbeitungskette am Bildschirm in Echtzeit aufgezeichnet
werden.

Bedienfolge

Mit- Den Softkey “Mitzeichnen® kénnen Sie in der erweiterten Softkeyleiste
zeichnen jeder beliebigen Bedienart anwahlen.

Mit Betatigen der Tasten “Spindel-Start” und “NC-Start” wird die
Bearbeitung gestartet.

Es stehen die gleichen Softkeyfunktionen wie unter "Simulation" zur
Verfligung (siehe Kap. "Simulation") sowie die Funktion "Bild I6schen”.

Bild Der aktuelle Bildinhalt wird geldscht.
I6schen

9.1.3 Testlauf

G Funktion

Mit der Funktion “Testlauf‘ kdnnen Sie eine programmierte Easystep-
Bearbeitungskette am Bildschirm ohne Maschinenachsbewegungen
grafisch ablaufen lassen.

E Erklarung der Softkeys

Testlauf Alle Achsbewegungen an der Werkzeugmaschine werden
unterbunden.

Der Softkey “Testlauf‘ erscheint nur, wenn kein Programm aktiv ist,
d.h. das Programm befindet sich im RESET-Zustand (Taste RESET

drticken).
Testlauf Mit Betatigen des Softkeys “Testlauf Vorschub® werden die
Vorschub Vorschubbewegungen mit einer iber Maschinendatum festgelegten

Testlaufgeschwindigkeit simuliert.

3 Weitere Hinweise

Die Maschinen- und Hilfsfunktionen im Testlauffall werden von der NC
ausgegeben und kénnen ggfs. vom Maschinenhersteller unterbunden
werden. Bitte beachten Sie die Angaben des Maschinenherstellers!
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9.1 Simulation und Mitzeichnen

Voraussetzung

>

Mit-
zeichnen

Testlauf
Testlauf
Vorschub

[o]

Voraussetzung

[1]

Ahbruch

Testlauf

Bedienfolge
Anwahl Testlauf
Easystep-Bearbeitungskette ist angewahlt.

Die erweiterte Softkeyleiste mit der "ETC"-Taste anwahlen.

Softkey “Mitzeichnen* auswahlen.

Softkey “Testlauf* auswahlen.

Ggf. Testlaufgeschwindigkeit mit Betatigen des Softkey “Testlauf
Vorschub* aktivieren.

Programm im Testlauf mit der Taste “NC-Start” auslésen.

Abwahl Testlauf

Programm ist aktiv

Betatigen Sie 2x die Taste “NC-Stop*

und

den Softkey “Abbruch®

Mit Betatigen des Softkeys “Testlauf* wahlen Sie die Testlauffunktion
ab.

Der Zustand der Steuerung vor dem Testlauf wird wieder hergestellt.

« An-/Abwahl des Testlaufs ist moglich, wenn kein NC-Start ansteht.
Die Spindel wird in der Istwertanzeige im Testlauf simuliert.

» Der grafische Ablauf eines Programms kann wahrend der NC-
Bearbeitung mit der Taste “Recall“ abgewahlt werden.
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9.2 TeachlIn

9.2 Teach In

G Funktion

Die Funktion “Teach In“ erméglicht das automatische Ubernehmen
von Bearbeitungsschritten, die Sie an der Werkzeugmaschine
durchfiihren.

Bei diesen Bearbeitungsschritten kann es sich um manuell
ausgefihrte Bewegungen (z.B. mit dem Kreuzschalthebel),
programmierte Schritte (z.B. Zyklen) oder komplette Easystep-
Programme handeln.

Alle Schritte werden in ein Easystep-Programm tbernommen und
ergeben somit automatisch ein beliebig oft reproduzierbares
Programm.

9.2.1 Anwahl der Funktion Teach In

Es ist empfehlenswert, alle fir die Bearbeitung notwendigen
Werkzeuge im Voraus zu vermessen und deren Schneidenradien und
Werkzeuglagen einzugeben.

Vor der Anwahl der Funktion “Teach In“ muf} der Schlitten manuell in

eine passende Startposition gefahren werden.

Bedienfolge

Eine Bedienart ist angewahit.

> Die erweiterte Softkeyleiste mit der "ETC"-Taste anwahlen.

Die Funktion “Teach In“ aktivieren Sie mit Betatigen der Softkeys
Teach
In

und
Teach In das Fenster “Neue Programm-Kette teachen“ geben Sie den
Neu Namen des neuen Teach In-Programms ein.

Im Statusfeld "Teach In" wird jetzt TEACH 2 angezeigt, d.h. in der
Kette wird der erste Schritt als Kommentar (mit Angabe von Datum
und Zeit) vorbelegt. Der zweite Schritt (TEACH 2) gibt die aktuelle
Position an, bei dem Teach In angewahlt wurde.
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9.2 Teachln

9.2.2 Abwahl von "Teach In"

>

Teach

9.2.3 "Teach In" fortsetzen

Teach
weiter

Nun kann schrittweise das Werkstlck bearbeitet und auf diese Weise
das Programm erstellt werden. Nach jedem NC-Start wird der Zahler
im Statusfeld um den gespeicherten Schritt als TEACH 3, TEACH 4,
usw. hochgezahilt.

In einer beliebigen Bedienart die Softkeyleiste mit der “ETC*-Taste
erweitern und

Teach In mit Softkey “Teach In“ ausschalten.

An ein vorhandenes Easystep-Programm koénnen Sie Teach In-
Schritte anhangen.

Mit Betatigen des Softkeys “Teach weiter gelangen Sie in das
Verzeichnis der Bedienart PROGRAMM. Wahlen Sie mit den
Cursortasten das gewilinschte Easystep-Programm aus, an dessen
Bearbeitungskette Teach In-Schritte angehangt werden sollen. Der
Schritt "Programmende"” im angewahlten Programm wird geléscht und
der erste Teach In -Schritt beginnt mit einem Kommentarsatz.

Der Zahler (TEACH 1, TEACH 2, usw.) im Teach In-Statusfeld weist
nur die geteachten Schritte und nicht die Anzahl der gesamten
Programmschritte im bestehenden Easystep-Programm aus.

O Siemens AG 2000 All rights reserved.
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Allgemeine Funktionen

9.2 TeachlIn

9.2.4 Ubernahme von Bearbeitungsschritten

Schnellverstellungen der
Schlitten

[<]lo][+]

Handradbewegungen in
Plan- und Langs-Richtung

[o]

Teach
Eilgang

Teach
Vorschub

Kein
Teachen

Teach Teach

Generell werden alle programmierten Funktionen, die in den
Bedienarten GERADE, SCHRAG, KREIS, KONTUR, ZYKLUS,
ZERSPANEN und PROGRAMM ausgefuhrt werden, automatisch
gespeichert. Programmierte Spindeldrehzahlwerte und Vorschiibe
werden mit dem am Bewegungsende aktuellen Prozentwert des
jeweiligen Korrekturschalters multipliziert und in das Easystep-
Programm dbernommen.

Bei manuell ausgefihrten Bewegungen wird unterschieden zwischen:

mittels Kreuzschalthebel und Eilgangstaste.

Weitere Hinweise

Der Programmschritt wird automatisch unter der Bedienart
PROGRAMM abgelegt, wenn das entsprechende Maschinendatum
gesetzt ist. Bitte beachten Sie die Angaben des Maschinenherstellers!

Nach Ausfiihrung der Handradbewegung(en) wird die Taste “NC-
Start” gedrickt.

In der Softkeyleiste erscheinen die drei Softkeys:
Bewegung als Eilgang speichern

Bewegung als Vorschub speichern

kein Speichern der Bewegung

Weitere Hinweise

Die Bewegungen kdnnen auch sofort ibernommen werden, wenn Sie
die Taste “Teach Eilgang“ oder “Teach Vorschub® auf der
Maschinensteuertafel betatigen.

Bitte beachten Sie die Angaben des Maschinenherstellers.
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9.2 Teachln

Schlittenbewegungen in der
Bedienart HAND
mittels Kreuzschalthebel

Bedienart HAND anwahlen.

Hierbei wird die Richtung (Gerade oder Schrage) mit dem
Kreuzschalthebel vorgewahit.

[+]
[+][o][»]
[+]

3

Mit der Taste “NC-Start“ wird die Bewegung gestartet.

[1] Die Bewegung kann mit der Taste “NC-Stop“ oder durch
Zuruckschalten des Kreuzschalthebels in Mittelstellung gestoppt
werden. Das Speichern der Bewegung erfolgt hierbei automatisch.

Programmierte Spindeldrehzahlwerte und Vorschibe werden mit dem
am Bewegungsende aktuellen Prozentwert des jeweiligen Korrektur-
schalters multipliziert und in das Easystep-Programm Ubernommen.

Bei angewahltem Teachen kdnnen folgende Funktionen nicht
E ausgefiihrt werden

* Nullpunktverschiebung

* Preset

»  Werkzeugkorrektur eingeben

* Werkzeug messen

9.2.5 Ubernahme von Hilfsfunktionen

3 Weitere Hinweise

Zusétzlich zu den Bearbeitungsschritten kénnen
Maschinenfunktionen, wie z.B. Spindel ein/aus, Kihimittel ein/aus
gespeichert werden, wenn der Maschinenhersteller diese Funktionen
vorsieht.

Bitte beachten Sie die Angaben des Maschinenherstellers.
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02.00 E
9.3 Standard-CNC-Betrieb

9.3 Standard-CNC-Betrieb

=

Bereichsumschaltung

Mit Dricken der Taste "Bereichsumschaltung" kdnnen Sie zwischen
Standard-CNC-Bedienoberflache und der Bedienoberflache
ManualTurn umschalten.

Bei zweimaligem Driicken der Taste "Bereichsumschaltung” kénnen
Sie zwischen den zuletzt angewahlten Bedienbereichen hin- und her-
schalten, z.B. vom Bedienbereich "Parameter” in den Bedienbereich
"Maschine"” und zuriick.

» Die Taste "Bereichsumschaltung" wirkt nur, wenn die Funktion vom
Maschinenhersteller intern realisiert wurde.

» Die Steuerung mufl im RESET-Zustand sein.

Bitte beachten Sie die Angaben des Maschinenherstellers!

Bei der Umschaltung zwischen ManualTurn und Standard-CNC-

Betrieb sind folgende Punkte zu beachten:

» kein NC-Start steht an

» die Spindel steht

« die Nullpunktverschiebungen NV1...NV4 bei ManualTurn sind nicht
identisch mit den G-Befehlen G54...G57 im Standard-CNC-Betrieb.

» Die Funktion "Preset" bei ManualTurn ist nicht identisch mit dem
Preset im Standard-CNC-Betrieb.

¢ Die unter ManualTurn erstellten Easystep-Programme sind auch
im Standard-CNC-Betrieb ablauffahig. Die Easystep-Programme
befinden sich in der Standard-CNC-Bedienoberflache unter
"Programme" im Verzeichnis Easystep.

» Easystep-Programme, die im Standard-CNC-Betrieb verandert
wurden, sind unter ManualTurn nicht mehr ablauffahig.

Beachten Sie bei der Umschaltung von ManualTurn in den Standard-
CNC-Betrieb folgende Literatur:

« /BA/, Bedienungsanleitung

* /PG/, Programmieranleitung Grundlagen

« /PGA/, Programmieranleitung Arbeitsvorbereitung
/PGZ/, Programmieranleitung Zyklen
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Eingreifen in die Bearbeitung

10.1 Abbruch einer gestarteten Bearbeitung............ccoooeiiie e, 10-164
10.2 Wiederanfahren andie Kontur ..., 10-165
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Eingreifen in die Bearbeitung 02.00 m
10.1 Abbruch einer gestarteten Bearbeitung

10.1 Abbruch einer gestarteten Bearbeitung

Eine gestartete Bearbeitung kénnen Sie abbrechen unter:

Bedienart HAND - Gerade

ﬁ”ﬂ mit der Taste “NC-Stop”

oder

Bedienart HAND - Schraeg

(1] mit dem Kreuzschalthebel in Stellung Aus (Mittelstellung).

Bedienarten mit automatischer Bewegungsabschaltung (nicht
Bedienart HAND)

ﬁ“ﬂ Bewegung mit der Taste “NC-Stop“ unterbrechen

Start- und Stop-Lampe leuchten auf

[1] Nach erneutem Betatigen der Taste “NC-Stop* wird die Softkeyleiste
ﬁ mit dem Softkey “Abbruch” eingeblendet (zeitlich begrenzt).

Durch Betatigen von Softkey “Abbruch® wird der Start zurlickgesetzt.

Ahhruch

Start- und Stop-Lampe erloschen.

O Siemens AG 2000 All rights reserved.
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10.2 Wiederanfahren an die Kontur

10.2 Wiederanfahren an die Kontur

Bedienfolge

e Bedienart mit automatischer Abschaltung (nicht Bedienart HAND)
_)‘,— anwahlen.
= @
[1] Bewegung mit Taste “NC-Stop* unterbrechen
(1] Mit Einrichten vom Werkstlck freifahren
[«][e][+]
[+]

(W] In der Positionsanzeige wird von “Restweg* auf “Riickzug*
umgeschaltet und der Abstand zur Unterbrechungsposition angezeigt.

Eﬁ Taste “NC-Start” betatigen.
Beim Wiederanfahren an die Kontur werden folgende Moglichkeiten
angeboten:

Anfahren Anfahren in X- und Z- Richtung.

Xund Z

Anfahren || Anfahren Anfahren achsparallel.

X->Z Z->X

Satz- Anfahren der Kontur am Satzanfang.

anfang

Satz- Anfahren der Kontur am Satzende.

ende

[o ] Mit erneutem Start wird zunachst die Unterbrechungsposition

% angefahren und danach die unterbrochene Bewegung fortgesetzt.

Mit Erreichen von Rickzug “0.000“ wird wieder der Restweg
angezeigt.
Das automatische Anfahren der Unterbrechungsposition erfolgt mit
dem Vorschub der unterbrochenen Bewegung, der mit den Tipptasten

Uberlagert werden kann.
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10.3 Manuellen Versatz liber Offset speichern m

10.3 Manuellen Versatz iiber Offset speichern

[3

~ o

~ =
— oo
= <

[1]

(1]
o
[+]

]

-

[hk] ] ] ]

’

Offset
speichern

h

3

Funktion

Mit der Funktion “Offset speichern®, kbnnen Sie im unterbrochenen
Zustand den Rickzugsweg als manuellen Versatz Gbernehmen.
Dieser Versatz wird dann bei allen weiteren Verfahrbewegungen
berucksichtigt.

Bedienfolge

Bedienart mit automatischer Abschaltung (nicht Bedienart HAND)
anwahlen

Bewegung mit Taste “NC-Stop“ unterbrechen

Mit Einrichten manuellen Versatz einstellen

In der Positionsanzeige wird von “Restweg* auf “Rickzug®
umgeschaltet und der Abstand zur Unterbrechungsposition angezeigt.

Taste “NC-Start” betatigen

Softkey “Offset speichern anwahlen

Mit erneutem Start wird die unterbrochene Bewegung konturversetzt
fortgeflhrt.

Im Statusfeld erscheint “Manuelle Ver* als Information, daf} ein
manueller Versatz aktiv ist. Der manuelle Versatz lafdt sich im Mendi
“Offset” I0schen (siehe Kap. “Vorbereitende Funktionen fir die
Bearbeitung®).

10-166

O Siemens AG 2000 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/810D Bedienungsanleitung ManualTurn (BAM) - Ausgabe 08.00



m 02.00 Alarme und Meldungen m

Alarme und Meldungen
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Alarme und Meldungen

11.1 Alarme und Meldungen bei den ManualTurn-Zyklen

Alarme und Meldungen bei den ManualTurn-Zyklen

11.1.1 Fehlerbehandlung in den Zyklen

Werden in den Zyklen fehlerhafte Zustédnde erkannt, so wird ein Alarm
erzeugt und die Bearbeitung abgebrochen.

In den Zyklen werden Alarme mit Nummern zwischen 61000 und
62999 generiert. Das Léschkriterium fiir den Nummernbereich ist
NC_RESET. Damit wird die Satzaufbereitung in der NC abgebrochen.
Der Fehlertext, der gleichzeitig mit der Alarmnummer angezeigt wird,
gibt Ihnen naheren Aufschlufd Uber die Fehlerursache.

11.1.2 Ubersicht der Zyklenalarme

Die Fehlernummern unterliegen der folgenden Klassifizierung:

X

e X=0 allgemeine Zyklenalarme
e X=1 Alarme des Tieflochbohrzyklus
* X=6 Alarme der Drehzyklen

In der nachstehenden Tabelle finden Sie die in den Zyklen vorkommenden Fehler,
ihren Auftrittsort sowie Hinweise zur Fehlerbeseitigung.

Alarmnummer  |Alarmtext Zyklus Erlauterung, Abhilfe
61101 "Referenzebene falsch [Tieflochbohren |[Entweder sind bei relativer Angabe der
definiert" Tiefe die Werte fir Bezugspunkt und
Ruckzugsebene unterschiedlich zu
wahlen oder fiir die Tiefe mul} ein Ab-
solutwert vorgegeben werden
61107 "Erste Bohrtiefe falsch  [Tieflochbohren [Erste Bohrtiefe liegt entgegengesetzt
definiert" zur Gesamtbohrtiefe
61602 "Werkzeugbreite falsch |Einstechen unter [Einstechstahl ist groRer als die
definiert" ZERSPANEN |programmierte Einstichbreite
61604 "Aktives Werkzeug IAbspanen unter [Konturverletzung in Hinterschnittel-
verletzt programmierte [ZERSPANEN  |ementen bedingt durch den Frei-
Kontur" schneidwinkel des eingesetzten Werk-
zeuges, d.h., anderes Werkzeug benut-
zen bzw. programmierte Kontur Uber-
prufen
61605 "Kontur falsch pro- IAbspanen unter [Nicht zulassiges Hinterschnittelement
grammiert" ZERSPANEN erkannt
O Siemens AG 2000 All rights reserved.
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11.1 Alarme und Meldungen bei den ManualTurn-Zyklen

Alarmnummer

Alarmtext

Zyklus Erlduterung, Abhilfe

61606

"Fehler bei Kontur- IAbspanen unter |Bei der Aufbereitung der Kontur wurde
aufbereitung” ZERSPANEN |ein Fehler gefunden, dieser Alarm steht

immer im Zusammenhang mit einem
NCK-Alarm 10930 ... 10934, 15800
oder 15810 (siehe Diagnoseanleitung)

62200

"Spindel starten" Gewinde Bevor das Gewinde bearbeitet werden

kann, muf} die Spindel gestartet
werden.

11.1.3 Meldungen in den Zyklen

Die Zyklen geben Meldungen in der Dialogzeile der Steuerung aus.
Diese Meldungen unterbrechen die Bearbeitung nicht.

Meldungen geben lhnen Hinweise zu bestimmten Verhaltensweisen
der Zyklen und zum Bearbeitungsfortschritt und bleiben in der Regel
Uber einen Bearbeitungsabschnitt oder bis zum Zyklusende erhalten.
Z.B. Meldungen zum aktuellen Gewinde bei der Bearbeitung als
Langs- bzw. Plangewinde.
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11.2 Alarme bei ManualTurn

Alarme und Meldungen

11.2 Alarme bei ManualTurn

11.2.1 Alarmiibersicht

Ubersicht der Alarme

Werden bei ManualTurn fehlerhafte Zustande erkannt, wird ein Alarm

erzeugt und die Bearbeitung abgebrochen.

Der Fehlertext, der gleichzeitig mit der Alarmnummer angezeigt wird,
gibt Ihnen naheren Aufschluf Uber die Fehlerursache.

100000-100999 Basissystem MMC
101000-101999 Diagnose

102000-102999 Dienste

103000-103999 Maschine

104000-104999 Parameter

105000-105999 Programmierung

106000-106999 Reserve

107000-107999 OEM

110000-110999 reserviert
111000-112999 ManualTurn

120000-120999 reserviert

Gefahr

Prufen Sie bitte sorgfaltig die Situation der Anlage anhand der
Beschreibung der aufgetretenen Alarme. Beseitigen Sie die Ursache
fur das Auftreten der Alarme und quittieren Sie auf die angegebene

=

Weise. Bei Nichtbeachtung besteht Gefahr fiir Maschine, Werkstlick,
gespeicherte Einstellungen und unter Umsténden fir lhre Gesundheit.

Wenn Sie sich im CNC-Betrieb befinden, beachten Sie die
Alarmbeschreibung zu folgender Literatur:
/DG/ Diagnoseanleitung

11.2.2 Alarm-/Meldungsiibersicht anwahlen

3

Funktion

Sie haben die Moglichkeit, Alarme und Meldungen anzeigen zu lassen
und diese zu quittieren.

Bedienfolge

W In der Alarm-/Meldungsubersicht werden alle anstehenden Alarme
— und Meldungen mit Nummern, Datum/Zeit und Erlauterung angezeigt.
Mit Softkey "NC-Reset" quittieren Sie den Alarm/die Meldung.
O Siemens AG 2000 All rights reserved.
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11.2 Alarme bei ManualTurn

11.2.3 Beschreibung der Alarme

111 001 Nicht interpretierbarer Step in Zeile %1
Erlauterung %1 = Zeilennummer
Der Schritt ist kein Element von Manualturn.
Reaktion Alarmanzeige.
Easystep-Kette wird nicht geladen
Abhilfe Programmschritt I6schen oder Programm im Bedienbereich
PROGRAMME der SINUMERIK 840D bzw. 810D (CNC-Betrieb)
andern.
111 002 Nicht geniigend Speicherplatz
Abbruch in Zeile %1
Erlauterung %1 = Zeilennummer
Easystep-Kette enthalt zu viele Schritte
Reaktion Alarmanzeige
Easystep-Kette wird nicht geladen
Abhilfe Programm im Bedienbereich PROGRAMME der SINUMERIK 840D
bzw. 810D (CNC-Betrieb) andern.
111 003 ManualTurn: %1
Erlduterung %1 = Fehlernummer
Interne Systemmeldung Uber die Bedienoberflache von ManualTurn
Reaktion Alarmanzeige
Abhilfe Fehler quittieren und Siemens informieren.
111 004 Datei nicht vorhanden oder fehlerhaft: %1
Erlduterung %1 = Name der Datei/Kontur
Easystep-Kette kann einen Schritt mit Konturprogrammierung nicht
interpretieren. Kontur im Verzeichnis nicht vorhanden.
Reaktion Alarmanzeige
NC-Startsperre
Abhilfe Kontur in Verzeichnis laden.
111 005 Fehler beim Interpretieren der Kontur %1
Erlduterung %1 = Name der Kontur
Kontur ist fehlerhaft
Reaktion Alarmanzeige
NC-Startsperre
Abhilfe Bearbeitungskette der Kontur tUberprifen
111 006 Maximale Anzahl Konturelemente uiberschritten %1
Erlduterung %1 = Name der Kontur
Beim Interpretieren der Bearbeitungskette einer Kontur wurde die
max. zuldssige Anzahl von 50 Konturelementen Uberschritten.
Reaktion Alarmanzeige
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02.00 m
11.2 Alarme bei ManualTurn

Abhilfe

111 007
Erlauterung

Reaktion
Abhilfe

111 008
Erlauterung
Reaktion

Abhilfe

111 009
Erlauterung

Reaktion
Abhilfe

111 010
Erlduterung

Reaktion

Abhilfe

111 100

Erlauterung

Reaktion

Abhilfe

111 105
Erlauterung

Reaktion

Abhilfe

Bearbeitungskette der Kontur Uberprufen, ggf. Gberarbeiten.

Fehler in Zeile %1 %2

%1 = Zeilennummer

%?2 = Fehlerbeschreibung
Alarmanzeige

NC-Startsperre

Entsprechenden Fehler beseitigen.

Spindel nicht synchronisiert

Spindel nicht synchronisiert

Alarmanzeige

Spindel mindestens eine Umdrehung laufen lassen (M3, M4).

Neues Werkzeug einwechseln: T%1

T%1 = Werkzeugnummer

Werkzeugwechselprogramm verlangt nach einem neuen Werkzeug
Alarmanzeige

NC-Stop

Neues Werkzeug wechseln

Teach In Abbruch: Protokoll-Ueberlauf

Der Teach In-Vorgang wurde abgebrochen.

Alarmanzeige

Teach In-Datei wird geschlossen.

Im MD 9606: $MM_CTM_SIMULATION_TIME_NEW_POS ist der
Wert der Aktualisierungsrate um 100 bis 200ms zu erhdhen.

Falsche Position fiir Spindel programmiert

Es wurde bei einer Moduloachse eine Position auferhalb des
Bereichs von 0 - 359,999 programmiert.

Alarmanzeige

Nahtstellensignale werden gesetzt

Interpreterstop

NC-Startsperre

Position im Bereich von 0 - 359,999 programmieren.

Mit RESET-Taste Alarm Iéschen. Programm neu starten.

Kein Messystem vorhanden

Es wurde SPCON, SPOS oder SPOSA programmiert. Diese
Funktionen erfordern mindestens ein Messystem. Laut MD:
NUM_ENCS hat die Maschinenachse / Spindel kein Messystem.
Alarmanzeige

Nahtstellensignale werden gesetzt

Interpreterstop

NC-Startsperre

Ein Messystem nachrusten.
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11.2 Alarme bei ManualTurn

111 106
Erlauterung

Reaktion

Abhilfe

111 107
Erlauterung

Reaktion

Abhilfe

111 108
Erlauterung

Mit RESET-Taste Alarm I6dschen. Programm neu starten.

Kein Spindelstillstand bei Satzwechsel

Die angezeigte Spindel wurde als Spindel oder als Achse
programmiert, obwohl aus einem vorangegangenen Satz noch ein
Positioniervorgang lauft (mit SPOSA ... Spindelpositionierung Uber
Satzgrenzen)

Beispiel:

N100 SPOSA [2] =100

N125 S2 = 1000 M2 = 04 ;Fehler, falls die Spindel S2 noch aus
;Satz N100 lauft!

NC-Startsperre

NC-Stop bei Alarm

Alarmanzeige

Nahtstellensignale werden gesetzt

Vor einer erneuten Programmierung der Spindel/Achse nach der

SPOSA-Anweisung sollte mit einem WAITS-Befehl ein Warten auf die

programmierte Spindelposition ausgeldst werden.

Beispiel:

N100 SPOSA [2] =100

N125 WAITS (2)
N126 S2 = 1000 M2 = 04
Mit RESET-Taste Alarm Iéschen. Programm neu starten.

Referenzmarke nicht gefunden

Die Spindel drehte bei Referenzaufnahme einen gréReren Weg, als im
achsspezifischen MD 34 060 REFP_MAX_MARKER_DIST, ohne ein
Referenzmarkensignal zu erhalten. Die Uberpriifung erfolgt bei der
Spindelpositionierung mit SPOS oder SPOSA, wenn die Spindel
vorher noch nicht mit Drehzahlsteuerung (S=...) gelaufen ist.
NC-Startsperre

NC-Stop bei Alarm

Alarmanzeige

Nahtstellensignale werden gesetzt

MD 34 060 REFP_MAX_MARKER_DIST kontrollieren und
richtigstellen. Der eingetragene Wert gibt die Wegstrecke in [mm] oder
[Grad] zwischen 2 Nullmarken an.

Mit RESET-Taste Alarm I6dschen. Programm neu starten.

Kein Ubergang von der Drehzahlregelung in die Lageregelung

» Es wurde ein orientierter Spindelhalt (SPOS/SPOSA) programmiert
oder die Lageregelung der Spindel wurde mit SPCON
eingeschaltet, aber es ist kein Spindelgeber definiert.

« Beim Einschalten der Lageregelung ist die Spindeldrehzahl grofier
als die Grenzdrehzahl des Messystems.
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11.2 Alarme bei ManualTurn

Reaktion NC-Startsperre
NC-Stop bei Alarm
Alarmanzeige
Nahtstellensignale werden gesetzt
Abhilfe Spindel ohne angebauten Geber: NC-Sprachelemente diirfen nicht
verwendet werden, die Gebersignale voraussetzen.
Spindel mit angebautem Geber: Anzahl der verwendeten
Spindelgeber Uber das MD NUM_ENCS eingeben.
Mit RESET-Taste Alarm Iéschen. Programm neu starten.
111 109 Projektierte Positioniergeschwindigkeit ist zu gro
Hinweis siehe Alarmbeschreibung 111 107
111 110 Geschwindigkeit/Drehzahl ist negativ
Hinweis siehe Alarmbeschreibung 111200
111 111 Solldrehzahl ist Null
Erlauterung Der programmierte Spindeldrehzahlsollwert ist Null.
Reaktion Alarmanzeige
Abhilfe Zulassigen Spindeldrehzahlsollwert einstellen.
111 112 Ungiiltige Getriebestufe
Erlauterung Ungliltige Getriebestufe wurde von der PLC angefordert.
Reaktion Alarmanzeige
Abhilfe PLC-Programm und achsspezifische NC-Maschinendaten Gberprifen.
111 115 Programmierte Position wurde nicht erreicht
Hinweis siehe Alarmbeschreibung 111200
111 126 Absolutwert Minus nicht moglich
Hinweis siehe Alarmbeschreibung 111200
111 127 Absolutwert Plus nicht moglich
Hinweis siehe Alarmbeschreibung 111200
111 200 Positionierfehler Spindel
Erlauterung Die Alarme 111110, 111115, 111126, 111127 und 111200 kdnnen bei
Spindel-Start/-Stop auftreten.
Reaktion Alarmanzeige
Abhilfe Service informieren. Bitte wenden Sie sich an die zustandige
Siemens-Niederlassung.
111 300 Taste NC-Start defekt
Erlauterung Rickmeldung an das PLC-Anwenderprogramm, dal die Taste NC-
Start defekt ist, d.n. OFFNER- und SCHLIESSER-Signal = 1
Reaktion Alarmanzeige
O Siemens AG 2000 All rights reserved.
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11.2 Alarme bei ManualTurn

Abhilfe

111 301
Erlauterung

Reaktion

Abhilfe

111 302
Erlauterung

Reaktion

Abhilfe

111 303
Erlauterung

Reaktion

Abhilfe

111 304
Erlauterung

Reaktion

Abhilfe

111 305
Hinweis

Reaktion
Abhilfe

111 306

111 307
111 308
111 309
111 310

NC-Startsperre
Taste austauschen

Taste NC-Stop defekt

Rickmeldung an das PLC-Anwenderprogramm, dal die Taste NC-
Stop defekt ist, d.h. OFFNER- und SCHLIESSER-Signal = 1
Alarmanzeige

NC-Startsperre

Taste austauschen

Taste Spindelstart defekt

Rickmeldung an das PLC-Anwenderprogramm, dal die Taste
Spindel-Start defekt ist, d.h. OFFNER- und SCHLIESSER-Signal = 1
Alarmanzeige

NC-Startsperre

Taste austauschen

Taste Spindelstop defekt

Rickmeldung an das PLC-Anwenderprogramm, dal die Taste
Spindel-Stop defekt ist, d.h. OFFNER- und SCHLIESSER-Signal = 1
Alarmanzeige

NC-Startsperre

Taste austauschen

Verbindung zur PLC abgebrochen

Rickmeldung an das PLC-Anwenderprogramm, daf die Verbindung
mit der MANUALTURN-MMC unterbrochen ist.

Alarmanzeige

MANUALTURN-PLC wird beendet

PLC-Anwenderprogramm Uberprifen.

Asynchrones Unterprogramm wurde nicht abgearbeitet

Im asynchronen Unterprogramm werden interne Einstellungen in der
NC durch die Bedienoberflache ausgeldst. Tritt einer der Alarme,

111 306 bis 111 310 auf, kdnnen diese Einstellungen nicht ausgefihrt
werden.

Alarmanzeige

NC-Reset betatigen.

Fehler bei Anwahl oder Abwahl konstante
Schnittgeschwindigkeit
Fehler bei Loschen Handradverschiebung

Fehler bei Setzen Obergrenze Spindeldrehzahl
Fehler bei Anwahl Werkzeug
Fehler bei Anwahl Nullpunktverschiebung

O Siemens AG 2000 All rights reserved.
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11.2 Alarme bei ManualTurn

111 400
Erlauterung

Reaktion
Abhilfe

111 410
Erlauterung

Reaktion
Abhilfe

111 411
Erlauterung

Reaktion

Abhilfe

111 420
Erlauterung
Reaktion

Abhilfe

Unbekannter PLC-Fehler

Es wurde von der PLC ein Fehler gemeldet, der in der
Bedienoberflache nicht bekannt ist.

Alarmanzeige

NC-Startsperre

POWER ON betatigen, Siemens informieren.

Werkzeug %1 wurde angelegt

Beim Hochlauf von ManualTurn wird geprift, ob alle Standard-
Werkzeuge vorhanden sind. Ist dies nicht der Fall, werden die
fehlenden Werkzeuge automatisch erzeugt.

Werden mehrere Werkzeuge angelegt, werden sie in eine
Sammelmeldung ausgegeben.

Bedeutung: Beispiel:
%1 Nummer des Werkzeugs das angelegt wurde, 5
%1 Erstes und letztes Werkzeug, die angelegt wurden, 5...16
keine
keine

%1 Werkzeug(e) konnte(n) nicht angelegt werden

Beim Hochlauf von ManualTurn wird gepriift, ob alle Standard-
Werkzeuge vorhanden sind. Ist dies nicht der Fall, werden die
fehlenden Werkzeuge automatisch erzeugt.

Hierbei konnte die angegebene Anzahl Werkzeuge nicht angelegt
werden.

Alarmanzeige

NC-Startsperre

Maschinendatum 18082 $MM_NUM_TOOL um den genannten Betrag
erhdhen.

Fehler bei der Umschaltung Inch/Metrisch!
Alle Daten kontrollieren!
Die Umschaltung der Daten bei Inch/Metrisch-Umschaltung wurde
nicht vollstdndig beendet.
Alarmanzeige
NC-Startsperre
Folgende Daten sind zu Gberprifen:
* Anzeige-Maschinendaten:
MD9004: $MM_DISPLAY_RESOLUTION
MD9600: $MM_CTM_SIMULATION_DEF_X
MD9601: $MM_CTM_SIMULATION_DEF_Y
MD9602: $MM_CTM_SIMULATION_DEF_VIS_AREA
MD9603: $MM_CTM_SIMULATION_MAX_X
MD9604: $MM_CTM_SIMULATION_MAX_Z
MD9605: $MM_CTM_SIMULATION_MAX_VIS_AREA
MD9616: $MM_CTM_TEACH_HANDW_FEED_P_MIN
MD9617: $MM_CTM_TEACH_HANDW_FEED_P_REV
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11.2 Alarme bei ManualTurn

Hinweis

111 430

Erlduterung

Reaktion
Abhilfe

111 900
Erlduterung

Reaktion

Abhilfe

111 901

Erlauterung

Reaktion
Abhilfe

MD9620: $MM_CTM_CYCLE_SAFETY_CLEARANCE
MD9633: $MM_CTM_INC_DEC_FEED PER_MIN
MD9634: $MM_CTM_INC_DEC_FEED_PER_ROT
MD9637: $MM_CTM_MAX_INP_FEED _P_MIN
MD9638: $MM_CTM_MAX_INP_FEED P_ROT
MD9639: $MM_CTM_MAX_TOOL_WEAR
MD9648: $MM_CTM_ROUGH_O_RELEASE_DIST
MD9649: $MM_CTM_ROUGH_| RELEASE_DIST
MD10240: $SMN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC
MD20150 [12]: $MC_GCODE_RESET_VALUES

* Werkzeugdaten:
Lange X, Lange Z, Radius
Verschleil3langen X und Z, vconst

* Nullpunktverschiebungen:
Position in X, Z

Dieser Alarm kann nur bei Hardware-Defekten auftreten.

Programm nicht geladen. Fehler bei Konvertierung alter Zyklen in
G-Code. Kein NC-Speicher.

In vorherigen ManualTurn-Versionen wurden GERADE- SCHRAG-
und KREIS-Schritte als Zyklen gespeichert. Diese werden nun als
G-Code gespeichert (SCHRAG, KREIS ohne Winkelprogrammierung).
Beim Laden einer Kette wird Uberprift, ob alte Zyklen verwendet
wurden. Bei alten Zyklen wird die Kette konvertiert und neu in der NC
gespeichert. Tritt dabei ein Fehler auf (Speicher voll), erscheint dieser
Alarm.

Kette wird nicht geladen.

Es muld genigend Speicherplatz fir die urspringliche Kette und fir
die Sicherheitskopie vorhanden sein, damit die neue Kette angelegt
werden kann.

Start nur im Grundbild méglich

Ein G-Code-Programm kann nur vom Grundbild einer Bedienart
(auBer HAND) gestartet werden.

Alarmanzeige

In das Grundbild einer Bedienart (auler HAND) wechseln.
Einzelschritt mit NC-Start starten.

Kontur ist im aktuellen Programm enthalten

Bearbeitung nicht freigegeben

Eine Kontur ist in der aktuellen Easystep-Kette und darf nicht
verandert werden.

Alarmanzeige

Bearbeitung beenden. Easystep-Kette neu laden und entsprechend
verandern.
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11.2 Alarme bei ManualTurn

111 902
Erlauterung

Reaktion
Abnhilfe
111 904

Erlduterung

Reaktion
Abhilfe

112 999

Erlauterung

Reaktion

Abhilfe

Start nur mit giiltigem Referenzpunkt
Achsen besitzen keinen gultigen Referenzpunkt.
Alarmanzeige

Alle Achsen referenzieren

4. Achse nicht konfiguriert, d.h. kein angetriebenes Werkzeug
moglich
Das MD9643 CTM_ENABLE_DRIVEN_TOOL wurde aktiviert, ohne
das ein 4. Achse dem System bekannt ist.
Alarmanzeige
4. Achse anlegen. Dabei missen folgende Maschinendaten geandert
werden:
» Kanalspezifisch

20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USED [3]=4
» Achsspezifisch fir die 4. Achse

30300 $MA_IS_ROT_AX=1

30310 $MA_ROT_IS_MODULO=1

30320 $MA_DISPLAY_IS_MODULO=1

30350 $MA_SIMU_AX_VDI_OUTPUT=1

35000 $MA_SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX=2

Fehlerhafte Grafikdaten

Grafik verlassen und neu starten

Es wurden mehr Daten erzeugt, als von der Bedienoberflache gelesen
werden konnten.

Alarmanzeige

Stop der Grafik

Grafik abwahlen und neu anwahlen.
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Beispiele
12.1 Beispiel 1: AuRenbearbeitung mit Einstich und Gewinde.............ccccoeveieiiinnnneen. 12-180
12.2 Beispiel 2: Auflenbearbeitung mit Kugel ... 12-185
12.3 Beispiel 3: AuBenbearbeitung mit Gewindefreistichen und Einstichen ................. 12-189
12.4 Beispiel 4: Auflenbearbeitung mit Gewindefreistich und Einstich ......................... 12-195
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12.1 Beispiel 1: AuBenbearbeitung mit Einstich und Gewinde

12.1 Beispiel 1: AuBenbearbeitung mit Einstich und Gewinde

Werkstiickzeichnung

RO4

—— 15°, 3mm tief M1251.75
/ 45

18.000
5.000 20,000

85,000
50000 |
50.000

I
I
o
o
=

Rohteil Abmessungen: & 85x120 mm
Werkstoff: Alu

Werkzeuge T1: 80° Schrupper R 0,8
T2: 35° Schlichtplatte R 0,4
T3: Stecher 3 mm
T4: Gewindestahl 1,75
T5: 35° Schruppplatte R 0,8

Programm
1. Neues Programm anlegen & e
Bedienart aufrufen und Softkey [neu driicken.
Programmnamen (hier: Teil_1) eingeben und bestatigen.
2. Abspanzyklus zum = @
Plandrehen » Bedienart aufrufen und Softkey -~ driicken
» Parameter eingeben:
T1 F:0.2mm/U S: 180 m/min
Lage: Abspanlage einstellen
Vv Parallel X-Achse
Bezugspunkt X0: 87 Z0: 1
Endpunkt X1:-1.6 Z21: 0
Zustelltiefe D: 2 ink
SchlichtaufmalR  Ux: 0 Uz: 0.1
v

» Softkey |Okermahme | driicken
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12.1 Beispiel 1: AuBenbearbeitung mit Einstich und Gewinde

Ergebnis

3. Kontureingabe

mit Konturrechner * Bedienart aufrufen
Kontur
» Softkey Lneu driicken

» Konturnamen (hier: Kont_11) eingeben und bestatigen

» Startpunkt der Kontur festlegen X0:0 Z0:0
FRCM: -

v

+ Softkey Idkemahme | driicken

» Folgende Konturelemente eingeben und jeweils mit Softkey

v

Ueernabme | bestatigen:

B rs

2.7z 20

s X x  z40 Ros

4. Z:-50

5 R 125 7625 lanvo
ol o e
==l 2225 Rt
8. X: 80 R: 1
o BN x5 zaer  Fsio

-

o>

2N
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12.1 Beispiel 1: AuBenbearbeitung mit Einstich und Gewinde m

Ergebnis

4. Abspanen (Schruppen)

Ergebnis

5. Abspanen (Schlichten)

o

B30\

m
=
=]

m
=
(=]

Softkey [bemahme | driicken

und Abspan-Parameter fur den Schruppvorgang

eingeben:
T1 FZ: 0.2 mm/U FX: 0.2 mm/U S: 150 m/min
Langs V
Aullen <
Zustelltiefe D: 3ink
Schlichtaufmal} Ux: 0.4 ink Uz: 0.1 ink
Rohteilbeschreibung: Zylinder
Aufmalfd Xp: 0 ink Zp: 2 ink
Hinterschnitte bearbeiten: nein
Plattenwinkel a: 80°
Hauptschneidenwinkel B: 93°
v

Softkey [betnahme | driicken.

und Abspan-Parameter fir den Schlichtvorgang

eingeben:

T2 FZ: 0.14 mm/U FX: 0.14 mm/U S: 220 m/min
Langs VN

Aullen <&

Hinterschnitte bearbeiten: nein

Plattenwinkel a: 35°

Hauptschneidenwinkel B: 93°

12-182
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Beispiele

6. Einstich

Ergebnis

7. Gewinde langs M12x1,75

v

Softkey [Ukernahme | driicken

Bedienart

Parameter eingeben:

aufrufen und Softkey w drticken

T3 F: 0.12 mm/U S: 180 m/min
Lage und Bezugspunkt einstellen V
Bezugspunkt X0: 30 Z0: -48

Einstichbreite B1: 5ink

Einstichtiefe T1: 3 ink

Flankenwinkel al: 15 a2: 15

Radius/Fase R1: 04 R2: 0 R3:0 FS4:0.4
Zustelltiefe 1. Schnitt D: 0

Schlichtaufmal} u:0

Schneidenbreite BS: 3

Anzahl der Einstiche N: 1

v

Softkey |Okematme | driicken

Bedienart G aufrufen und Softkeys

Gewinde ‘ Gewinde

Langs driicken
Parameter eingeben:
T4 P:1.75 mm/U S: 800 U/min
AulRen \ Linear
Bezugspunkt X0: 12 Z0: 0
Gewindelange Langs Z1:-18
Gewindevorlauf W: 6
Gewindeauslauf R: 0
Gewindetiefe K: 1.1
Steigungswinkel a: 29
Anzahl Schnitte AS: 14
Eintauchtiefe E: 0.24
Schlichtaufmal} u:0
Abheben in X V: 2
Startwinkelversatz Q:0
O Siemens AG 2000 All rights reserved.
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v

 Softkey [Ukernahme | driicken

Ergebnis

8. Fertiges Easystep
Wechseln Sie mit der Taste -l von der Programmiergrafik in den

Programm
Ablaufplan:

(Pla  TEIL 1

o1 Abspanen v T1
92 KONT_11

?‘3} 3 Ausriunen v Ti
?‘E 4 Ausriunen Trr T2
¥ 5 Einstich 7 T3

ff B Gewinde Lings ¥ T4
EWD 7 Programn=-Ende

O Siemens AG 2000 All rights reserved.
12-184 SINUMERIK 840D/810D Bedienungsanleitung ManualTurn (BAM) - Ausgabe 08.00



m 02.00 Beispiele m
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12.2 Beispiel 2: AuBenbearbeitung mit Kugel

Werkstiickzeichnung
—— ROS
é_i{ RO5
. /\
o £5.000
p N 70.000
20.000
‘ 87.000
Rohteil Abmessungen: & 85x120 mm
Werkstoff: Alu
Werkzeuge T1: 80° Schrupper R 0,8

T2: 35° Schlichtplatte R 0,4

T3: Stecher 3 mm

T4: Gewindestahl 1,75
T5: 35° Schruppplatte R 0,8

Programm

1. Neues Programm anlegen

Programm

Bedienart aufrufen und Softkey [neu dricken.

Programmnamen (hier: Teil_2) eingeben und bestatigen.

2. Abspanzyklus zum NS
Plandrehen * Bedienart

aufrufen und Softkey @ dricken

« Parameter eingeben:

T5

F:0.3mm/U S: 160 m/min

Lage: Abspanlage einstellen

\
Bezugspunkt
Endpunkt
Zustelltiefe
Schlichtaufmaf}

v

» Softkey |dkemahme

Parallel X-Achse

XO0: 87 Z0: 1

X1:-1.6 Z1: 0

D: 2 ink

Ux: 0 Uz: 0.1
driicken
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Ergebnis

3. Rohteilkontureingabe
mit Konturrechner

Ergebnis

4. Fertigteilkontureingabe
mit Konturrechner

=
Bedienart aufrufen
Kontur
Softkey Lneu driicken

Rohteilkonturnamen (hier: Kont_121) eingeben und bestatigen

Startpunkt der Rohteilkontur X0: 0 Z20:0
FRCM: -

v

Softkey [Uketnahme | driicken

Folgende Konturelemente eingeben und jeweils mit Softkey

v

Usenshme | bestatigen:
T g
2_ Z:-60
s L] e
4_ z:-87

P
‘s

W1+

m

v
Softkey |Dkemahme | driicken
Kontur
Softkey [neu driicken

Fertigteilkonturnamen (hier: Kont_122) eingeben und bestatigen

Startpunkt der Fertigteilkontur X0: 0 Z20: 0

12-186
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Ergebnis

5. Abspanen (Schruppen)

FRCM: —-

v

Softkey [Ubernshme | driicken

Folgende Konturelemente eingeben und jeweils mit Softkey

v

Ubernahme bestatigen:

1, R: 25 X: 30 K: -25

Dialog Dialog
Auswahl Ubernahme
o —>
2. Z:. -65
L %
3. X: 60 Z:.-70 R: 0.5
o —>
4. Z: -80 R: 0.5

5. X: 80 R: 2
o. 2% |

o>

Pa
x
o
o
N
1
e
\‘

f\‘j‘—

EMD

Softkey [Uketnzhme | driicken

Abspanen
und Abspan-Parameter fiir den Schruppvorgang

eingeben:
T1 FZ:0.3mm/U FX: 0.2 mm/U S: 160 m/min
Langs V
Aulen <
Zustelltiefe D: 2 ink
Schlichtaufmaf’ Ux: 0.2 Uz: 0.1
Rohteilbeschreibung: Kontur
Hinterschnitte bearbeiten: nein
Plattenwinkel a: 80°
Hauptschneidenwinkel B: 93°
R4
e Softkey Ukernahme | driicken
O Siemens AG 2000 All rights reserved.
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Ergebnis

6. Restmaterial ausraumen

7. Abspanen (Schlichten)

8. Fertiges Easystep-
Programm

Rest-
material | ynd Parameter flir den Schruppvorgang
eingeben:
T5 FZ: 0.3 mm/U FX: 0.2 mm/U S: 160 m/min
Laéngs V
Aullen <
Zustelltiefe D: 2 ink
Hinterschnitte bearbeiten: ja
Plattenwinkel a: 35°
Hauptschneidenwinkel B: 93°

v
Softkey (Ubermshme | driicken
‘Abspanen

und Abspan-Parameter fir den Schlichtvorgang
eingeben:
T2 FZ:0.12 mm/U FX: 0.12 mm/U S: 200 m/min
Langs VN
Aullen <
Hinterschnitte bearbeiten: ja
Plattenwinkel a: 35°
Hauptschneidenwinkel B: 93°

v

Softkey [Oeermahme | driicken

Y
Wechseln Sie mit der Taste von der Programmiergrafik in den

Ablaufplan:

A TEIL_2

1 Abspanen 7 TS5
2 Rohteil: KONT_121

3 Fertigteil: KONT_122
4 Ausriumen v T1
5 Restnaterial 7 TS5
B
7

Y% 0 7 R

Ausriumen s T2

m
=
=

Programn-Ende

12-188
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12.3 Beispiel 3: AuBenbearbeitung mit Gewindefreistichen und Einstichen

Werkstiickzeichnung

Rohteil

Werkzeuge

Programm

1. Neues Programm anlegen

2. Abspanzyklus zum
Plandrehen

17° 18°,

Bram tief Jmm tief
R3.000
R3.000 Gewinde Freistich
N _ / DIN 78

Hl M [ 1407175
45°

R15.000

85.000,
77700 |
60.000 i

[
|/

17.000

= oY s

30_5'-; o L 20
Al\ £.000 86.000

- 0,000

£7.000

Abmessungen: & 85x120 mm
Werkstoff: Alu

T1: 80° Schrupper R 0,8
T2: 35° Schlichtplatte R 0,4
T3: Stecher 3 mm

T4: Gewindestahl 1,75

T5: 35° Schruppplatte R 0,8

@ Programm
Bedienart aufrufen und Softkey [neu driicken.

Programmnamen (hier: Teil_3) eingeben und bestatigen.

= \s
» Bedienart aufrufen und Softkey --! driicken

« Parameter eingeben:

T1 F: 0.2 mm/U S: 150 m/min
Lage: Abspanlage einstellen
V Parallel X-Achse
Bezugspunkt X0: 87 Z0: 1
Endpunkt X1:-1.6 21:0
Zustelltiefe D: 2 ink
Schlichtaufmal3  Ux: 0 Uz: 0.1

v

+ Softkey |dkermahme | driicken
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12.3 Beispiel 3: AuBenbearbeitung mit Gewindefreistichen und

Ergebnis

3. Kontureingabe

mit Konturrechner * Bedienart aufrufen
Kontur
» Softkey neu driicken

» Konturnamen (hier: Kont_13) eingeben und bestatigen

» Startpunkt der Kontur X0: 0 Z0:0
FRCM: —

+ Softkey |dkemahme | driicken

» Folgende Konturelemente eingeben und jeweils mit Softkey

v

Ubernshme | bestatigen:

1. R: 15 X: 30 Z:-15

Dialog Dialog
Auswahl Ubernahme
o>
2. Z: 17
A
3. X: 40 FS: 2
o —>
4, Z:-40
-
5. v X: 60 R:3
o>
6. Z: -65 R: 3

7. KX X: 85 Z: -87

Ergebnis

“E o

Bi—1—124

m
=
=

m
=
=]

O Siemens AG 2000 All rights reserved.
12-190 SINUMERIK 840D/810D Bedienungsanleitung ManualTurn (BAM) - Ausgabe 08.00



Beispiele

02.00
m 12.3 Beispiel 3: AuBenbearbeitung mit Gewindefreistichen und

4. Abspanen (Schruppen)

Ergebnis

5. Abspanen (Schlichten)

6. Freistich: Gewinde DIN
M40*1,75
(Schruppen und
Schlichten)

Softkey Uber:afhme driicken
‘Abspanen

und Abspan-Parameter fiir den Schruppvorgang
eingeben:
T1 FZ:0.2 mm/U FX:0.2mm/U S: 160 m/min
Langs V
Aullen <
Zustelltiefe D: 3ink
Schlichtaufmal} Ux: 0.2 Uz: 0.1
Rohteilbeschreibung: Zylinder
Aufmald Xp: 0 Zp: 2
Hinterschnitte bearbeiten: nein
Plattenwinkel a: 80°
Hauptschneidenwinkel B: 93°

v

Softkey [Ukernahme | driicken

‘ Abspanen

und Abspan-Parameter fiir den Schlichtvorgang

eingeben:
T2 FZ: 0.1 mm/U FX: 0.1 mm/U S: 220 m/min
Langs YAYAY
Aullen <
Hinterschnitte bearbeiten: nein
Plattenwinkel a: 35°
Hauptschneidenwinkel B: 93°
v

Softkey [Ukernahme | driicken

Freistich
Gew.DIN  driicken

Freistich ‘

Bedienart D aufrufen und Softkeys

Parameter eingeben:
T2 F: 0.1 mm/U S: 180 U/min
Lage: Abspanlage einstellen

O Siemens AG 2000 All rights reserved.

SINUMERIK 840D/810D Bedienungsanleitung ManualTurn (BAM) - Ausgabe 08.00 12-191



Beispiele 02.00 m
12.3 Beispiel 3: AuBenbearbeitung mit Gewindefreistichen und

V+ VIV Auflen
Gewindesteigung P: 1.75 mm/U
Bezugspunkt X0: 40 Z0: -40
Eintauchwinkel a: 30
Planzug in X V: 40
Zustellung D: 1 ink
Schlichtaufmaly U: 0.1ink

v

+ Softkey |dkermahme | driicken

Ergebnis
7.  Einstich mit o= m
Schragen/Radien * Bedienart aufrufen und Softkey &L __K driicken
(Schruppen)
» Parameter eingeben:
T3 F: 0.12 mm/U S: 180 m/min
Lage und Bezugspunkt einstellen V
Bezugspunkt X0: 60 20: -60
Einstichbreite B1: 4 ink
Einstichtiefe T1: 3 ink
Flankenwinkel al: 15 a2: 15
Radius R1:0.5 R2:0 R3:0 R4: 0.5
Zustelltiefe 1. Schnitt D: 0
Schlichtaufmal} U: 0.1

Schneidenbreite BS: 3
Anzahl der Einstiche N: 2
Einstich-Versatz P: 10 ink
v

» Softkey |0kermahme | driicken
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12.3 Beispiel 3: AuBenbearbeitung mit Gewindefreistichen und

Ergebnis
8. Einstich mit
= W
Schragen/Radien in einer « Bedienart aufrufen und Softkey - driicken
Schrage
(Schruppen)
» Parameter eingeben:
T3 F:0.12 mm/U S: 180 m/min
Lage und Bezugspunkt einstellen V
Bezugspunkt X0:77.7 Z0:-80
Einstichbreite B1: 6 ink
Einstichtiefe T1:6ink
Schragenwinkel a0: -30.579
Flankenwinkel al: 16 a2: 16
Radius R1: 0.5 R2: 0 R3: 0 R4: 0.5
Zustelltiefe 1. Schnitt D: 0
Schlichtaufmal® u: 0.0
Schneidenbreite BS: 3
Anzahl der Einstiche N: 1
v
» Softkey Ukernzhme | driicken
Ergebnis
9. Gewinde Iéngs M12X1,75 D Gewinde ‘ Gewinde ‘
(Schruppen) » Bedienart aufrufen und Softkeys Léngs driicken
» Parameter eingeben:
T4 P: 1.75 mm/U S: 400 U/min
Aulden V Linear
Bezugspunkt X0: 40 20: -17

Gewindelange Langs Z1: -39
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12.3 Beispiel 3: AuBenbearbeitung mit Gewindefreistichen und

Gewindevorlauf (2*F) W: 15

Gewindeauslauf R: 0
Gewindetiefe K: 1.1
Steigungswinkel a: 29
Anzahl Schnitte AS: 8
Eintauchtiefe E: 0.24
Schlichtaufmalf} u:o0

Rucklaufabstand V:2
Startwinkelversatz Q: 0

v

» Softkey |0kermahme | driicken

Ergebnis

10.Fertiges Easystep
Wechseln Sie mit der Taste -3l von der Programmiergrafik in den

Programm
Ablaufplan:
EH ST
Zﬂ 1 Abspanen v Tl
~92 KONT_13
?%} 3 Ausriunen 7 T1
ﬁ 4 Ausriumen s T2
%4 5 Freist. G DIN v+vow T2
% Einstich 7 T3

6

¥ 7 Einstich 7 T3

P8 8 Gewinde Lings +v T4
9

EMD Programm-Ende
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12.4 Beispiel 4: AuBenbearbeitung mit Gewindefreistich und Einstich

12.4 Beispiel 4: AuBenbearbeitung mit Gewindefreistich und Einstich

R
&, 3mm tiet
T g— Ri

Werkstiickzeichnung

R s T

f_MIE1.75

Rl

R15.000

85.000
E0.000 |

a0 mo |

20000

(SO || 26000
4

0.000

DED

63.000

65000

86.500

Rohteil Abmessungen: & 85x120 mm
Werkstoff: Alu

Werkzeuge T1: 80° Schrupper R 0,8
T2: 35° Schlichtplatte R 0,4
T3: Stecher 3 mm
T4: Gewindestahl 1,75
T5: 35° Schruppplatte R 0,8

Programm

1. Neues Programm anlegen & e
Bedienart aufrufen und Softkey [neu driicken.
Programmnamen (hier: Teil_4) eingeben und bestatigen.

2. Abspanzyklus zum = @
Plandrehen » Bedienart aufrufen und Softkey -~ driicken
« Parameter eingeben:
T1 F:0.3mm/U  S: 160 m/min
Lage: Abspanlage einstellen
V Parallel X-Achse
Bezugspunkt X0: 87 20: 1
Endpunkt X1:-1.6 21:0
Zustelltiefe D: 2 ink
Schlichtaufmal3  Ux: 0 Uz: 0.1
v

+ Softkey |dkermahme | driicken
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12.4 Beispiel 4: AuBenbearbeitung mit Gewindefreistich und Einstich m

Ergebnis

3. Kontureingabe
mit Konturrechner

Bedienart aufrufen
Kontur
Softkey Lneu driicken

Konturnamen (hier: Kont_14) eingeben und bestatigen

Startpunkt der Kontur

v

X0: 0 Z0: 0
FRCM: —

Softkey [Hbemahme | driicken

Folgende Konturelemente eingeben und jeweils mit Softkey

v

Leernahme | bestatigen:

1.

R: 15 X: 16 K:-15
Dialog Dialog
Auswahl Ubernahme R: 1
o>
2. Z:-20 FS: 0
4
3 Fs: 1
L%
4. X: 30 Z:-25 al: 165 FS: 0
o>
5. al: 180 R: 4
6. R:25  X:40 I: 60
Dialog Dialog Dialog Dialog
Auswahl Ubernahme | Auswahl Ubernahme
K: -20 FS: 0
L%
7. FN FS: 0
8. R:5 X: 55 I: 55 K: -50
Dialog Dialog
Auswahl Ubernahme FS: 0
Tangente
an Vorg.
o>
9. Z: -65 FS: 0

12-196
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12.4 Beispiel 4: AuBenbearbeitung mit Gewindefreistich und Einstich

10. al:-150 FS:0

11. R:9.3 X: 60 Z:-80 FS: 0

Dialog
Ubernahme

Dialog
Auswahl

Tangente
an Vorg.

Tangente
12. - Z:-865 FS:0 an Vorg.
13. X: 86 Z: -89 FS: 0

A8
R K.:

wx
¥

Ergebnis

o

W .11 N— 1

+  Softkey [dkemahme | driicken

4. Abspanen (Schruppen Abspanen
P ( Ppen) . und Abspan-Parameter flr den
Schruppvorgang  eingeben:

T5 FZ:0.3mm/U FX:0.2mm/U S:180 m/min
Langs V
AulRen <
Zustelltiefe D: 2 ink
Schlichtaufmaly Ux: 0.15 Uz: 0.1
Rohteilbeschreibung: Zylinder
Aufmaly Xp: 0 Zpy: 2
Hinterschnitte bearbeiten: ja
Plattenwinkel a: 35°
Hauptschneidenwinkel B: 93°

v

+  Softkey [kernahme | driicken

Ergebnis
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12.4 Beispiel 4: AuBenbearbeitung mit Gewindefreistich und Einstich m

5. Abspanen (Schlichten)

6. Freistich: Gewinde DIN
M40*1,75
(Schruppen und
Schlichten)

Ergebnis

7. Einstich mit
Schragen/Radien
(Schruppen)

Abspanen
. und Abspan-Parameter fir den Schlichtvorgang
eingeben:

T2 FZ: 0.1 mm/U FX:0.1mm/U S:200 m/min

Laéngs VN

Aullen <

Hinterschnitte bearbeiten: ja

Plattenwinkel a: 35°

Hauptschneidenwinkel B: 93°

v
» Softkey Ukernshme | driicken
G Freistich ‘ Freistich

* Bedienart aufrufen und Softkeys Gew.DIN  driicken
» Parameter eingeben:

T5 F: 0.1 mm/U S: 500 U/min

Lage: Abspanlage einstellen

V+ VIV Auflen

Gewindesteigung P: 1.75 mm/U

Bezugspunkt X0: 16 Z0: -20

Eintauchwinkel a:30

Planzug in X V. 17

Zustellung D: 1ink

Schlichtaufmal® U: 0ink

v

» Softkey |0kermahme | driicken

* Bedienart aufrufen und Softkey m drucken

» Parameter eingeben:

T3 F: 0.12 mm/U S: 180 m/min
Lage und Bezugspunkt einstellen V
Bezugspunkt X0: 55 20: -63.5
Einstichbreite B1: 6 ink
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Beispiele

12.4 Beispiel 4: AuBenbearbeitung mit Gewindefreistich und Einstich

Einstichtiefe T1: 3ink
Flankenwinkel al:5 a2:5
Radius R1: 1 R2: 0 R3: 0 R4: 1
Zustelltiefe 1. Schnitt D: 0
Schlichtaufmal} U:0.0
Schneidenbreite BS: 3
Anzahl| der Einstiche N: 1
v
» Softkey Ukernzhme | driicken
Ergebnis
8. Gewinde langs M12x1,75 G Gewinde ‘ Gewinde
(Schruppen) » Bedienart aufrufen und Softkeys Léngs driicken

» Parameter eingeben:
T4 P:1.75 mm/U S: 500 U/min
Aullen \ Linear
Bezugspunkt X0: 16 Z0:0
Gewindelange Langs Z1:-19
Gewindevorlauf (2*F) W: 10
Gewindeauslauf R: 0
Gewindetiefe K: 1.1
Steigungswinkel a: 29
Anzahl Schnitte AS: 14
Eintauchtiefe E: 0.24
Schlichtaufmal} U:0
Rucklaufabstand V:2
Startwinkelversatz Q.0

Y4
» Softkey Ubetnahme | driicken
O Siemens AG 2000 All rights reserved.
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12.4 Beispiel 4: AuBenbearbeitung mit Gewindefreistich und Einstich

Ergebnis

9. Fertiges Easystep
Wechseln Sie mit der Taste =&l von der Programmiergrafik in den

Programm
Ablaufplan:
Ergebnis
Zﬂ 1 Ab=spanen v T1
™~ 2 KONT_14
?%} 3 Ausriunen 7 TS
?‘\5 4 Ausraunen w7 T
f4 5 Freist. G DIN %+777 TS
¥ B Einstich 7 T3
Ph 7 Gewinde Lings + T4
END 8 Progrann=-Ende
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Abkiirzungen

A Abkiirzungen

ASCII American Standard Code for Information Interchange: Amerikanische
Code-Norm fur den Informationsaustausch

BOF Bedienoberflache

BT Bedientafel

CNC Computerized Numerical Control: Computerunterstiitzte numerische
Steuerung

DIN Deutsche Industrie Norm

HW Hardware

IBN Inbetriebnahme

INC Increment: Schrittmaf}

MD Maschinendaten

MMC Man Machine Control: Bedienfunktionalitat der Numerik fir Bedienen,
Programmieren und Simulieren

MPF Main Program File: NC-Teileprogramm (Hauptprogramm)

MSTT Maschinensteuertafel

NC Numerical Control: Numerische Steuerung

NCK Numerical Control Kernel: Numerik-Kern mit Satzaufbereitung,
Verfahrbereich usw.

NV Nullpunktverschiebung

PG Programmiergerat

PLC Programmable Logic Control: Anpal3-Steuerung

SK Softkey

SRK Schneidenradiuskorrektur

V.24 Serielle Schnittstelle

WKz Werkzeug
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Begriffe

Begriffe

A
AbsolutmaR

Achsen

Achsbezeichner

Alarme

Archivieren

B
Bedienbereich

C
C-Achse

CNC
E
Editor

Eilgang

Elektronisches Handrad

H
Hilfsfunktionen

Wesentliche Begriffe sind in alphabetischer Folge angegeben. Auf
Begriffe, die im Erklarungsteil auftauchen und fir die ein eigener
Eintrag besteht, wird durch -> verwiesen.

Angabe des Bewegungsziels einer Achsbewegung durch ein Maf3, das

sich auf den Nullpunkt des momentan giiltigen Koordinatensystems

bezieht. Siehe auch -> Kettenmal3.

Die CNC-Achsen werden entsprechend ihres Funktionsumfangs

abgestuft in:

» Achsen: interpolierende Bahnachsen

» Hilfsachsen: nicht interpolierende Zustell- und Positionierachsen
mit achsspezifischem Vorschub. Hilfsachsen sind an der eigent-
lichen Bearbeitung nicht beteiligt, z.B. Werkzeugzubringer,
Werkzeugmagazin.

Achsen werden nach DIN 66217 fir ein rechtsdrehendes,

rechtwinkliges -> Koordinatensystem bezeichnet mit X, Y, Z.

Um X, Y, Z drehende -> Rundachsen erhalten die Bezeichner A, B, C.

Zusatzliche Achsen, parallel zu den angegebenen, kdnnen mit

weiteren AdrelRbuchstaben gekennzeichnet werden.

Alarme werden auf der Bedientafel im Klartext mit Datum und Uhrzeit

und dem entsprechenden Symbol fiir das Léschkriterium angezeigt.

Auslesen von Dateien und/oder Verzeichnissen auf ein externes

Speichergerat.

Die Grundfunktionen der Steuerung sind in einzelne Bedienarten
aufgeteilt.

Achse, um die eine gesteuerte Drehbewegung und Positionierung mit
der Werkstlckspindel erfolgt.
->NC

Der Editor ermdglicht das Erstellen, Andern, Ergénzen,
Zusammenschieben und Einfligen von
Programmen/Texten/Programmsatzen.

Schnellste Verfahrgeschwindigkeit einer Achse. Sie wird z.B.
verwendet, wenn das Werkzeug aus einer Ruhestellung an die

-> Werkstuckkontur herangefahren oder von der Werkstickkontur
zurtickgezogen wird.

Mit Hilfe von elektr. Handradern kdnnen die angewahlten Achsen im
Handbetrieb simultan verfahren werden. Die Bewertung der Teilstriche
der Handrader wird Uber die SchrittmalRbewertung festgelegt.

Mit Hilfsfunktionen kénnen in -> Teileprogrammen -> Parameter an
die -> PLC Ubergeben werden, die dort vom Maschinenhersteller
definierte Reaktionen auslosen.

O Siemens AG 2000 All rights reserved.
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Begriffe

K

KettenmaR Auch Inkrementmald: Angabe eines Bewegungsziels einer Achse
durch eine zu verfahrende Wegstrecke und Richtung bezogen auf
einen bereits erreichten Punkt. Siehe auch -> Absolutmal}.

Kontur Umrif3 des -> Werkstlickes

M

Maschinenachsen In der Werkzeugmaschine physikalisch existierende Achsen.

Maschinen- Das Maschinen-Koordinatensystem (MKS) bezieht sich auf die

Koordinatensystem
Maschinennullpunkt

Maschinensteuertafel

Meldungen

Metrisches MeRsystem

N

NC

0]

Orientierter Spindelhalt

Override

PLC

Preset

R
Referenzpunkt

Referenzpunkt fahren

Rohteil

Koordinaten der Maschinenachsen, d.h. im Maschinen-Koordinaten-
system werden alle Maschinenachsen und Zusatzachsen angezeigt.
Fester Punkt der Werkzeugmaschine, auf den sich alle abgeleiteten
MeRsysteme zurlickfiihren lassen.

Bedientafel der Werkzeugmaschine mit den Bedienelementen Tasten,
Drehschalter usw. und Anzeigeelementen wie LEDs. Sie dient der
unmittelbaren Beeinflussung der Werkzeugmaschine tber die PLC.
Alle im Teileprogramm programmierten Meldungen und vom System
erkannte -> Alarme werden auf der Bedientafel im Klartext mit Datum
und Uhrzeit und dem entsprechenden Symbol fiir das Loschkriterium
angezeigt. Die Anzeige erfolgt getrennt nach Alarmen und Meldungen.
Genormtes System von Einheiten: fir Langen z.B. mm (Millimeter),

m (Meter).

Numerical Control

Halt der Werkstlckspindel in vorgegebener Winkellage, z.B. um an
bestimmter Stelle eine Zusatzbearbeitung vorzunehmen.

Manuelle bzw. programmierbare Eingriffsmoglichkeit, die es dem
Bediener gestattet, programmierte Vorschibe oder Drehzahlen zu
Uberlagern, um sie einem bestimmten Werkstiick oder Werkstoff
anzupassen.

Programmable Logic Control: -> Speicherprogrammierbare
Steuerung. Komponente der -> NC-Steuerung: Anpal3steuerung zur
Bearbeitung der Kontroll-Logik der Werkzeugmaschine.

Mit der Funktion Preset kann der Steuerungsnullpunkt im
Maschinenkoordinatensystem neu definiert werden. Bei Preset findet
keine Bewegung der Achsen statt, es wird fiir die momentanen
Achspositionen lediglich ein neuer Positionswert eingetragen.

Punkt der Werkzeugmaschine, auf den sich das MelRsystem der

-> Maschinenachsen bezieht.

Ist das verwendete WegmefRsystem kein Absolutwertgeber, so wird
das Referenzpunktfahren erforderlich, um sicherzustellen, da die
vom MefRsystem gelieferten Istwerte mit den Maschinen-
Koordinatenwerten im Einklang stehen.

Teil, mit dem die Bearbeitung eines Werkstlickes begonnen wird.

A-204
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Begriffe

Rundachse

S

Schneidenradius-
korrektur

SchrittmalR

Setting-Daten

Softkey

T
Teach In

\"/
Vorschub-Override

W
Werkstilick

Werkzeug

Z
Zoll-MaBRsystem

Zyklus

Rundachsen bewirken eine Werkstick- oder Werkzeugdrehung in
eine vorgegebene Winkellage.

Bei der Programmierung einer Kontur wird von einem spitzen
Werkzeug ausgegangen. Da dies in der Praxis nicht realisierbar ist,
wird der Krimmungsradius des eingesetzten Werkzeuges der
Steuerung angegeben und von dieser berlicksichtigt. Dabei wird der
Krimmungsmittelpunkt um den Kriimmungsradius verschoben
aquidistant um die Kontur geflhrt.

Verfahrweglangenangabe Uber Inkrementanzahl (Schrittmald).
Inkrementanzahl kann als -> Setting-Datum hinterlegt sein bzw. durch
entsprechend beschriftete Tasten 1, 10, 100, gewahlt werden.
Daten, die Eigenschaften der Werkzeugmaschine auf durch die
Systemsoftware definierte Weise der NC-Steuerung mitteilen.
Taste, deren Beschriftung durch ein Feld im Bildschirm reprasentiert
wird, das sich dynamisch der aktuellen Bediensituation anpafit. Die
frei belegbaren Funktionstasten (Softkeys) werden softwaremafig
definierten Funktionen zugeordnet.

Mit Teach In kdnnen Programme erstellt oder korrigiert werden. Die
einzelnen Programmsatze kdnnen Uber die Tastatur eingegeben und
sofort abgefahren werden. Auch Uber Richtungstasten oder Handrad
angefahrene Positionen kénnen abgespeichert werden.

Der programmierten Geschwindigkeit wird die aktuelle
Geschwindigkeitseinstellung liber Maschinensteuertafel oder von der
PLC Uberlagert (0-200 %). Die Vorschubgeschwindigkeit kann
zusatzlich im Bearbeitungsprogramm durch einen programmierbaren
Prozentfaktor (1-200 %) korrigiert werden.

1. Von der Werkzeugmaschine zu erstellendes/zu bearbeitendes Teil
oder

2. "Werkstlck" ist ein Verzeichnis, in dem Programme und sonstige
Daten abgelegt sind.

An der Werkzeugmaschine wirksames Teil, das die Bearbeitung

bewirkt, z.B. Drehmeil3el, Bohrer ...

MaRsystem, das Entfernungen in "inch" und Bruchteilen davon
definiert.

Unterprogramm zur Ausfihrung eines wiederholt auftretenden
Bearbeitungsvorganges am -> Werkstick.
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Bedienungsanleitung
Teil 1: Programmieren
Bestellnummer: 6FC5 298-4AA40-0AP2

IBA/ SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC
Bedienungsanleitung (Ausgabe 04.00)
Bestellnummer: 6FC5 298-5AA00-0AP2

* Bedienungsanleitung
¢ Bedienungsanleitung mit HMI Advanced

IBAE/ SINUMERIK 840D/810D/FM-NC
Bedienungsanleitung Einheitenbedienfeld (Ausgabe 04.96)
Bestellnummer: 6FC5 298-3AA60-0AP1

/IBAH/ SINUMERIK 840D/810D
Bedienungsanleitung HT 6 (PHG neu) (Ausgabe 06.00)
Bestellnummer: 6FC5 298-0AD60-0AP0

IBAK/ SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC
Kurzanleitung Bedienung (Ausgabe 12.98)
Bestellnummer: 6FC5 298-5AA10-0AP0

/IBAM/ SINUMERIK 810D/840D
Bedienungsanleitung ManualTurn (Ausgabe 08.00)
Bestellnummer: 6FC5 298-5AD00-0AP1

IKAM/ SINUMERIK 840D/810D
Kurzanleitung ManualTurn (Ausgabe 11.98)
Bestellnummer: 6FC5 298-2AD40-0AP0
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IBAS/

IKAS/

IBAP/

IBNM/

IDAJ

PG/

IPGA/

IPGK/

IPGZ/

Pl

SINUMERIK 840D/810D
Bedienungsanleitung ShopMill
Bestellnummer: 6FC5 298-5AD10-0AP1

SINUMERIK 840D/810D
Kurzanleitung ShopMill
Bestellnummer: 6FC5 298-2AD30-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D

(Ausgabe 08.00)

(Ausgabe 01.98)

Bedienungsanleitung Programmierhandgerat (Ausgabe 04.00)

Bestellnummer: 6FC5 298-5AD20-0AP1

SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC
Benutzeranleitung MeRzyklen
Bestellnummer: 6FC5 298-5AA70-0AP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC
Diagnoseanleitung
Bestellnummer: 6FC5 298-5AA20-0AP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC
Programmieranleitung Grundlagen
Bestellnummer: 6FC5 298-5AB00-0AP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC
Programmieranleitung Arbeitsvorbereitung
Bestellnummer: 6FC5 298-5AB10-0AP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC
Kurzanleitung Programmierung
Bestellnummer: 6FC5 298-5AB30-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC
Programmieranleitung Zyklen

Bestellnummer: 6FC5 298-5AB40-0AP2

PCIN 4.4

Software zur Datenlbertragung an/von MMC-Modul
Bestellnummer: 6FX2 060-4AA00-4XBO (dt., engl., frz.)

Bestellort: WK Flrth

(Ausgabe 06.00)

(Ausgabe 04.00)

(Ausgabe 04.00)

(Ausgabe 04.00)

(Ausgabe 12.98)

(Ausgabe 04.00)
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Hersteller-/Service-Dokumentation

a) Listen
LIS/ SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC
SIMODRIVE 611D
Listen (Ausgabe 04.00)

Bestellnummer: 6FC5 297-5AB70-0AP2

b) Hardware

IBH/ SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC
Bedienkomponenten-Handbuch (HW) (Ausgabe 04.00)
Bestellnummer: 6FC5 297-5AA50-0AP2

IBHA/ SIMODRIVE Sensor
Absolutwertgeber mit Profibus-DP
Benutzerhandbuch (HW) (Ausgabe 02.99)
Bestellnummer: 6SN1 197-0AB10-0YP1

IEMV/ SINUMERIK, SIROTEC, SIMODRIVE
EMV-Aufbaurichtlinie (Ausgabe 06.99)
Projektierungsanleitung (HW)
Bestellnummer: 6FC5 297-0AD30-0AP1

/IPHC/ SINUMERIK 810D
Handbuch Projektierung (HW) (Ausgabe 04.00)
Bestellnummer: 6FC5 297-3AD10-0AP2

/PHD/ SINUMERIK 840D
Handbuch Projektierung NCU 561.2-573.2 (HW) (Ausgabe 04.00)
Bestellnummer: 6FC5 297-5AC10-0AP2

IPHF/ SINUMERIK FM-NC
Handbuch Projektierung NCU 570 (HW) (Ausgabe 04.96)
Bestellnummer: 6FC5 297-3AC00-0APO

/IPMH/ SIMODRIVE Sensor
MeRsystem fiir Hauptspindelantriebe
Projektierungs-/Montageanleitung, SIMAG-H (HW) (Ausgabe 05.99)
Bestellnummer: 6SN1197-0AB30-0AP0
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c) Software
IFB/

IFB/

SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC

Funktionsbeschreibung Grundmaschine (Teil 1) (Ausgabe 04.00)
(im folgenden sind die enthaltenen Biicher aufgefiihrt)

Bestellnummer: 6FC5 297-5AC20-0AP2

A2
A3
B1

B2
D1
D2
F1

G2
H2
K1

K2

K4
N2
P1
P3
R1
S1
VA1
W1

Diverse Nahtstellensignale

Achsliberwachungen, Schutzbereiche
Bahnsteuerbetrieb, Genauhalt und Look Ahead
Beschleunigung

Diagnosehilfsmittel

Dialogprogrammierung

Fahren auf Festanschlag

Geschwindigkeiten, Soll-/Istwertsysteme, Regelung
Hilfsfunktionsausgabe an PLC

BAG, Kanal, Programmbetrieb

Koordinatensysteme, Achstypen, Achskonfigurationen,
Werkstlcknahes Istwertsystem, Externe Nullpunktverschiebung
Kommunikation

NOT AUS

Planachsen

PLC-Grundprogramm

Referenzpunktfahren

Spindeln

Vorschibe

Werkzeugkorrektur

SINUMERIK 840D/840Di/810D(CCU2)/FM-NC

Funktionsbeschreibung Erweiterungsfunktionen (Teil 2) (Ausgabe 04.00)
einschlieBlich FM-NC: Drehen, Schrittmotor

(im folgenden sind die enthaltenen Biicher aufgefiihrt)

Bestellnummer: 6FC5 297-5AC30-0AP2

A4
B3
B4
F3

H1

K3
K5
L1

M1
M5
N3
N4
P2
P5

Digitale und analoge NCK-Peripherie
Mehrere Bedientafeln und NCUs
Bedienung Uber PG/PC
Ferndiagnose

Handfahren und Handradfahren
Kompensationen

BAGs, Kanéle, Achstausch

FM-NC lokaler Bus

Kinematische Transformation
Messen

Softwarenocken, Wegschaltsignale
Stanzen und Nibbeln
Positionierachsen

Pendeln
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IFB/

IFBA/

R2  Rundachsen

S3  Synchronspindel

S5  Synchronaktionen (bis SW 3)
S6  Schrittmotorsteuerung

S7  Speicherkonfiguration

T1 Teilungsachsen

W3  Werkzeugwechsel

W4  Schleifen

SINUMERIK 840D/840Di/810D(CCU2)/FM-NC
Funktionsbeschreibung Sonderfunktionen (Teil 3)
(im folgenden sind die enthaltenen Blcher aufgefihrt)
Bestellnummer: 6FC5 297-5AC80-0AP2

F2  3- bis 5-Achs-Transformation

G1  Gantry-Achsen

G3  Takizeiten

K6  Konturtunneliiberwachung

M3  Mitschleppen und Leitwertkopplung

(Ausgabe 04.00)

S8  Konstante Werkstlickdrehzahl fiir Centerless Schleifen

T3  Tangentialsteuerung

V2  Vorverarbeitung

W5 3D-Werkzeugradiuskorrektur
TE1 Abstandsregelung

TE2 Analoge Achse

TE3 Master-Slave fir Antriebe
TE4 Transformationshandling
TES Sollwertumschaltung

TE6 MKS-Kopplung

SIMODRIVE 611D/SINUMERIK 840D/810D
Funktionsbeschreibung Antriebsfunktionen

(im folgenden sind die enthaltenen Kapitel aufgefihrt)
Bestellnummer: 6SN1 197-0AA80-0AP5

DB1 Betriebsmeldungen/Alarmreaktionen
DD1 Diagnosefunktionen

DD2 Drehzahlregelkreis

DE1 Erweiterte Antriebsfunktionen

DF1 Freigaben

DG1 Geberparametrierung

(Ausgabe 08.99)

DM1 Motor-/Leistungsteilparameter und Reglerdaten berechnen

DS1 Stromregelkreis
DU1 Uberwachungen/Begrenzungen
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IFBAN/

IFBD/

IFBDN/

IFBFA/

IFBHLA/

IFBMA/

IFBO/

SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611 DIGITAL

Funktionsbeschreibung

ANA-MODUL (Ausgabe 02.00)
Bestellnummer: 6SN1 197-0AB80-0AP0O

SINUMERIK 840D
Funktionsbeschreibung Digitalisieren (Ausgabe 07.99)
Bestellnummer: 6FC5 297-4AC50-0AP0

DI1 Inbetriebnahme

DI2 Scan mit taktilem Sensor (scancad scan)
DI3 Scan mit Laser (scancad laser)

Dl4 Fréasprogrammerstellung (scancad mill)

CAM-Integration DNC NT-2000

Funktionsbeschreibung

System zur NC-Datenverwaltung und -Datenverteilung (Ausgabe 05.00)
Bestellnummer: 6FC5 297-5AE50-0AP0

SINUMERIK 840D/810D

Funktionsbeschreibung

ISO-Dialekte fiir SINUMERIK (Ausgabe 04.00)
Bestellnummer: 6FC5 297-5AE10-0AP1

SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611 digital

Funktionsbeschreibung

HLA-Modul (Ausgabe 04.00)
Bestellnummer: 6SN1 197-0AB60-0AP1

SINUMERIK 840D/810D
Funktionsbeschreibung ManualTurn (Ausgabe 08.00)
Bestellnummer: 6FC5 297-5AD50-0AP1

SINUMERIK 840D/810D/FM-NC

Funktionsbeschreibung

Projektierung Bedienoberflache OP 030 (Ausgabe 03.96)
(im folgenden sind die enthaltenen Kapitel aufgefiihrt)

Bestellnummer: 6FC5 297-3AC40-0AP0O

BA  Bedienanleitung

EU Entwicklungsumgebung (Projektierpaket)

PS  nur Online: Projektiersyntax (Projektierpaket)

PSE Einflhrung in die Projektierung der Bedienoberflache
IK Installationspaket: Softwareupdate und Konfiguration
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IFBP/ SINUMERIK 840D
Funktionsbeschreibung C-PLC-Programmierung (Ausgabe 03.96)
Bestellnummer: 6FC5 297-3AB60-0AP0

IFBR/ SINUMERIK 840D/810D
Funktionsbeschreibung
Rechnerkopplung SINCOM (Ausgabe 02.00)
Bestellnummer: 6FC5 297-5AD60-0AP0

NFL Nahtstelle zum Fertigungsleitrechner
NPL Nahtstelle zu PLC/NCK
IFBSI/ SINUMERIK 840D/SIMODRIVE

Funktionsbeschreibung SINUMERIK Safety Integrated (Ausgabe 05.00)
Bestellnummer: 6FC5 297-5AB80-0AP1

IFBSP/ SINUMERIK 840D/810D
Funktionsbeschreibung ShopMill (Ausgabe 08.00)
Bestellnummer: 6FC5 297-5AD80-0AP1

IFBST/ SIMATIC
FM STEPDRIVE/SIMOSTEP
Funktionsbeschreibung (Ausgabe 11.98)
Bestellnummer: 6SN1 197-0AA70-0YP3

I[FBSY/ SINUMERIK 840D/840Di/810D(CCU2)
Funktionsbeschreibung Synchronaktionen (Ausgabe 04.00)
fur Holz, Glas, Keramik, Pressen
Bestellnummer: 6FC5 297-5AD40-0AP2

/IFBTD/ SINUMERIK 840D/810D
Funktionsbeschreibung
Werkzeugbedarfsermittlung SINTDI mit Online-Hilfe  (Ausgabe 04.99)
Bestellnummer: 6FC5 297-5AE00-0APO

IFBU/ SIMODRIVE 611 universal
Funktionsbeschreibung (Ausgabe 05.00)
Regelungskomponente fiir Drehzahlregelung
und Positionieren
Bestellnummer: 6SN1 197-0AB20-0AP3

IFBW/ SINUMERIK 840D/810D
Funktionsbeschreibung Werkzeugverwaltung (Ausgabe 07.00)
Bestellnummer: 6FC5 297-5AC60-0AP2

O Siemens AG 2000 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/810D Bedienungsanleitung ManualTurn (BAM) - Ausgabe 08.00 A-213



Anhang
Literatur

IHBI/

NKI/

/IKBU/

IPJLM/

PJM/

IPJMS/

/PJU/

1POS1/

SINUMERIK 840Di
Handbuch (Ausgabe 06.00)
Bestellnummer: 6FC5 297-5EA60-0APO

SINUMERIK 840D/810D/FM-NC

Installationspaket MMC 100/Einheitenbedienfeld (Ausgabe 06.96)
Funktionsbeschreibung: Softwareupdate und Konfiguration
Bestellnummer: 6FC5 297-3EA10-0AP1

SIMODRIVE 611 universal

Kurzbeschreibung (Ausgabe 05.00)
Regelungskomponente fur Drehzahlregelung

Bestellnummer: 6SN1 197-0AB40-0AP3

SIMODRIVE

Projektierungsanleitung Linearmotoren (Ausgabe 05.00)
(auf Anfrage)

ALL Allgemeines zum Linearmotor

1FN1 Drehstrom Linearmotor 1FN1

1FN3 Drehstrom Linearmotor 1FN3

CON Anschlufdtechnik

Bestellnummer: 6SN1 197-0AB70-0AP1

SIMODRIVE

Projektierungsanleitung Motoren

Drehstrommotoren fiir Vorschub- und (Ausgabe 09.00)
Hauptspindelantriebe

Bestellnummer: 6SN1 197-0AA20-0AP4

SIMODRIVE
Projektierungsanleitung Synchron-Einbaumotoren 1FE1
Drehstrommotoren flr Hauptspindelantriebe (Ausgabe 03.00)

Bestellnummer: (auf Anfrage)

SIMODRIVE 611-A/611-D

Projektierungsanleitung Umrichter (Ausgabe 08.98)
Transistor-Pulsrichter fir Drehstrom-Vorschubantriebe und
Drehstrom-Hauptspindelantriebe

Bestellnummer: 6SN1 197-0AA00-0AP4

SIMODRIVE POSMO A (Ausgabe 02.00)
Benutzerhandbuch

Dezentraler Positioniermotor am PROFIBUS DP,

Bestellnummer: 6SN2 197-0AA00-0AP1
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/POS2/ SIMODRIVE POSMO A (Ausgabe 12.98)
Montageanleitung (liegt jedem POSMO A bei)
Bestellnummer: 462 008 0815 00

/POS3/ SIMODRIVE POSMO SI/CD/CA (Ausgabe 09.00)
Benutzerhandbuch
Dezentrale Servo Antriebstechnik
Bestellnummer: 6SN2 197-0AA20-0AP0
(in Vorbereitung)

ISTH/ SIMATIC S7-300
Handbuch: Aufbauen, CPU-Daten (HW) (Ausgabe 10.98)
Referenzhandbuch: Baugruppendaten
Bestellnummer: 6ES7 398-8AA03-8AA0

ISTHT/ SIMATIC S7-300
Handbuch STEP 7, Grundwissen, V. 3.1 (Ausgabe 03.97)
Bestellnummer: 6ES7 810-4CA02-8AA0

ISTHR/ SIMATIC S7-300
Handbuch (Ausgabe 03.97)
STEP 7, Referenzhandblcher, V. 3.1
Bestellnummer: 6ES7 810-4CA02-8AR0

ISTS/ SIMATIC S7-300
Positionierbaugruppe FM 353 fiir Schrittantrieb (Ausgabe 04.97)
Bestellung zusammen mit dem Projektierpaket

ISTL/ SIMATIC S7-300
Positionierbaugruppe FM 354 fiir Servoantrieb (Ausgabe 04.97)
Bestellung zusammen mit dem Projektierpaket

ISTM/ SIMATIC S$7-300
Mehrfachbaugruppe FM 357 fur Servo- bzw. Schrittantrieb (Ausgabe 10.99)
Bestellung zusammen mit dem Projektierpaket

ISHM/ SIMODRIVE 611
Handbuch (Ausgabe 01.98)
Einachspositioniersteuerung fur MCU 172A
Bestellnummer: 6SN 1197-4MAO00-0APO

ISP/ SIMODRIVE 611-A/611-D,
SimoPro 3.1
Programm zur Projektierung von Werkzeugmaschinen-Antrieben
Bestellnummer: 6SC6 111-6PC00-0AAC
Bestellort: WK Frth
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d)

Inbetriebnahme

NAA/ SIMODRIVE 611A
Inbetriebnahmeanleitung (Ausgabe 09.00)
Bestellnummer: 6SN 1197-0AA60-0AP5

NIAC/ SINUMERIK 810D
Inbetriebnahmeanleitung (Ausgabe 04.00)
(einschl. Beschreibung der Inbetriebnahme-Software
SIMODRIVE 611D)
Bestellnummer: 6FC5 297-3AD20-0AP2

NIAD/ SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611D
Inbetriebnahmeanleitung (Ausgabe 04.00)
(einschl. Beschreibung der Inbetriebnahme-Software
SIMODRIVE 611D)
Bestellnummer: 6FC5 297-5AB10-0AP2

NAF/ SINUMERIK FM-NC
Inbetriebnahmeanleitung (Ausgabe 04.96)
Bestellnummer: 6FC5 297-3AB00-0AP0

NAM/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Inbetriebnahmeanleitung HMI/MMC (Ausgabe 04.00)
Bestellnummer: 6FC5 297-5AE20-0AP2

IM1 Inbetriebnahme MMC 100.2

IM3 Inbetriebnahme MMC 103

IM4 Inbetriebnahme HMI Advanced (PCU 50)
HE1 Hilfe im Editor

BE1 Bedienoberflache erganzen
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D Index

A
Abbruch 10-164
Absolutmaly 2-37
Abspanen gegen die Kontur 6-122
Abspanzyklen 5-100
Achsen referieren 3-42
Additive Nullpunktverschiebung 3-47
aktueller Satz 7-139
Alarme 11-167
Beschreibung 11-171
Ubersicht 11-170
Alarmubersicht anwahlen 11-170
Alphablock 2-20, 2-21
Ankratzen 3-58
Ausblendsatz 7-140
Ausschalten 1-18
B
Bearbeitung abbrechen 10-164
Bearbeitungskette 2-30, 7-128
anlegen 7-129
anzeigen 7-130
starten 7-135
Bearbeitungsschritte Gbernehmen 9-160
Bedienarten 2-31
Bedienartenschalter 2-22
Bedienbereichsumschalttaste 2-33
Bediensystematik 2-30
Bedientafel 2-20
Bedienelemente 2-20
Beispiele 12-179
Bereichsumschalttaste 2-20, 2-21
C
C-Achsbetrieb 3-54
Cursorblock 2-21
Cursortasten 2-20
D
Datei
anwahlen 8-149
aufrufen 8-149
auslesen auf externen Datentrager 8-151
einlesen 8-152
kopieren 8-151
I6schen 8-149
umbenennen 8-151
Drehzyklen

aufrufen 5-80
E
Easystep-Ablaufplan 7-130
Easystep-Programmierung 2-30, 7-128
Easystep-Programmschritt 7-131
Edit-Taste 2-33
Einfahren 7-132
Eingreifen in die Bearbeitung 10-163
Einrichten 3-44
Einschalten 1-18
Einstichlage 5-107
Einstichzyklen 5-105
Einzelschritt 2-25
Einzelschrittbetrieb 7-136
Einzelzyklusbearbeitung 2-30, 6-126
Erweiterte Softkeyleiste 2-35
ETC-Taste 2-33
F
Fadenkreuz 9-154
Fehlerprotokoll 8-152
Flachbedientafel OP 031 2-20
Flachbedientafel OP 032S 2-21
Freistich
Form E 5-89
Form F 5-89
Funktionstasten 2-33
G
G-Code Editor 7-141
G-Code-Programm anlegen 7-143
G-Code-Programmierung 7-128, 7-139
Drehzyklen 7-146
Drehzyklen dndern 7-144
Drehzyklen einfligen 7-143
Konturelemente 7-145
Konturelemente andern 7-144
Konturelemente einfligen 7-143
G-Code-Schritt einfigen 7-133
GERADE 2-31
Gewinde 5-81
mehrgangig 5-86
Gewindebearbeitung 5-87
Gewindebohren 5-95
Gewindeeinlauf 5-84
Gewindefreistiche 5-91
Gewindefreistichzyklen speichern 8-150
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Gewindenachbearbeitung 5-88
Gewindeschneiden 5-81
Gewindesteigung 2-39
Gewindevorlauf 5-84
Gewindezyklen speichern 8-150
G-Funktionen 7-139
Grafikmonitor 2-20, 2-21
Grafikoberflache 2-28
grafische Anzeige 9-154
Grundfunktionen 1-16
H
HAND 2-31
Handbetrieb 4-64
Hilfsbefehle 7-131
Hilfs-Funktionen 7-139
Hilfsfunktionen ibernehmen 9-161
Hinterschnittelemente 6-124
Hinweise 1-17
Home-Taste 2-33
|
Inch 3-61
Informationstaste 2-33
Inkrementalmal® 2-37
K
Kegeldrehen 4-65, 4-69
Kettenmal} 2-37
Kontur
grafische Darstellung 6-115
symbolische Darstellung 6-114
KONTUR 2-31
Kontur andern 6-126
Kontur in Easystep-Bearbeitungskette einfligen 8-
150
Konturelemente
andern 6-119
editieren 6-119
einfligen 6-120
erstellen 6-116
Gerade 6-117
Kreisbogen 6-117
[6schen 6-120
Konturhandrad 2-23, 4-75
Korrekturblock 2-21
Korrekturtasten 2-20
KREIS 2-31
Kreuzschalthebel 2-22
L
Linearachse positionieren 4-70

Lochkreisbohren 5-97
M
ManualTurn 1-16
manuelle Bewegungen tbernehmen 9-160
Manuellen Versatz iber Offset speichern 10-166
Manueller Versatz 3-47, 3-49
I6schen 3-50
Manuelles Verfahren 4-75
Maschinensteuertafel 2-22
Beispielkonfiguration 2-22
MaRsystem 3-61
Meldungen 11-167
Meldungsubersicht anwahlen 11-170
Meldungstbersichtstaste 2-33
Metrisch 3-61
Mini-Bedienhandgerat 2-26
Minus-Taste 4-76
Mitzeichnen 9-156
N
NC-Start-Taste 2-24
NC-Stop-Taste 2-24
Neue Kontur anlegen 6-113, 6-121
Not-Aus-Taster 2-25
Nullpunktverschiebung 3-47, 3-51
abwahlen 3-51
eingeben 3-51
umwahlen 3-51
Numerikblock 2-20, 2-21
(0]
Offset 10-166
Orientierter Spindelhalt 3-53
P
Plandrehen 4-64, 4-67
Plus-Taste 4-76
Positionieren 4-65
Preset 3-48
PROGRAMM 2-32
Programm ausschalten 7-135
Programm-Editor 7-134
Programmierter Halt 7-140
Programmschritt 7-128
einfugen 7-134
kopieren 7-134
I6schen 7-134
Programmschritt einfigen 7-132
Programmschritte andern 7-133
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