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Vorwort

SINUMERIK-Dokumentation
Die SINUMERIK-Dokumentation ist in folgende Kategorien gegliedert:
® Allgemeine Dokumentation
® Anwender-Dokumentation

e Hersteller/Service-Dokumentation

Weiterfiihrende Informationen

Unter dem Link www.siemens.com/motioncontrol/docu finden Sie Informationen zu
folgenden Themen:

o Dokumentation bestellen / Druckschriftentibersicht
o \Weiterflhrende Links fiir den Download von Dokumenten
® Dokumentation online nutzen (Handbuicher/Informationen finden und durchsuchen)

Bei Fragen zur Technischen Dokumentation (z. B. Anregungen, Korrekturen) senden Sie
bitte eine E-Mail an folgende Adresse:

docu.motioncontrol@siemens.com

My Documentation Manager (MDM)

Unter folgendem Link finden Sie Informationen, um auf Basis der Siemens Inhalte eine
OEM-spezifische Maschinen-Dokumentation individuell zusammenstellen:

www.siemens.com/mdm

Training
Informationen zum Trainingsangebot finden Sie unter:

® www.siemens.com/sitrain

SITRAIN - das Training von Siemens fiir Produkte, Systeme und Lésungen der
Automatisierungstechnik

® www.siemens.com/sinutrain
SinuTrain - Trainingssoftware fir SINUMERIK

FAQs

Frequently Asked Questions finden Sie in den Service&Support Seiten unter
Produkt Support. http://support.automation.siemens.com
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SINUMERIK
Informationen zu SINUMERIK finden Sie unter folgendem Link:
www.siemens.com/sinumerik

Zielgruppe
Die vorliegende Dokumentation wendet sich an den Bediener von Frasmaschinen, auf
denen die Software SINUMERIK Operate lauft.

Nutzen
Das Bedienhandbuch macht die Anwender mit den Bedienelementen und
Bedienkommandos vertraut. Es befahigt die Anwender bei auftretenden Stérungen gezielt zu
reagieren und entsprechende Malinahmen einzuleiten.

Standardumfang
In der vorliegenden Dokumentation ist die Funktionalitat des Standardumfangs beschrieben.
Erganzungen oder Anderungen, die durch den Maschinenhersteller vorgenommen werden,
werden vom Maschinenhersteller dokumentiert.
Es kdnnen in der Steuerung weitere, in dieser Dokumentation nicht erlauterte Funktionen
ablauffahig sein. Es besteht jedoch kein Anspruch auf diese Funktionen bei der Neulieferung
bzw. im Servicefall.
Ebenso enthalt diese Dokumentation aus Griinden der Ubersichtlichkeit nicht samtliche
Detailinformationen zu allen Typen des Produkts und kann auch nicht jeden denkbaren Fall
der Aufstellung, des Betriebes und der Instandhaltung beriicksichtigen.

Begriffe
Im Folgenden wird die Bedeutung einiger grundlegender Begriffe in dieser Dokumentation
festgelegt.
Programm

Ein Programm ist eine Folge von Anweisungen an die CNC-Steuerung, die insgesamt die
Erzeugung eines bestimmten Werkstlicks an der Maschine bewirkt.
Kontur

Mit Kontur wird zum einen der Umriss eines Werkstiicks bezeichnet. Zum anderen wird auch
der Teil des Programms Kontur genannt, in dem aus einzelnen Elementen ein Umriss eines
Werkstiicks definiert wird.

Zyklus

Ein Zyklus, z.B. Rechtecktasche frasen, ist ein von SINUMERIK Operate vorgegebenes
Unterprogramm zur Ausfiihrung eines wiederholt auftretenden Bearbeitungsvorganges.

Frasen
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Technical Support

Landesspezifische Telefonnummern flr technische Beratung finden Sie im Internet unter
http://www.siemens.com/automation/service&support
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1.1 Produktibersicht

Die SINUMERIK-Steuerung ist eine CNC-Steuerung (Computerized Numerical Control) fur
Bearbeitungsmaschinen (z. B. Werkzeugmaschinen).

Mit der CNC-Steuerung kénnen Sie u. a. folgende Grundfunktionen in Verbindung mit einer
Werkzeugmaschine realisieren:

Bedienbereiche

Erstellen und Anpassen von Teileprogrammen,
Abarbeiten von Teileprogrammen,
Handsteuerung,

Zugriff auf interne und externe Datentrager,
Editieren von Daten fur Programme,

Verwalten von Werkzeugen, Nullpunkten und weiteren, in Programmen bendtigten
Anwenderdaten,

Diagnose von Steuerung und Maschine.

Die Grundfunktionen sind in der Steuerung zu folgenden Bedienbereichen

zusammengefasst:
Bedienbereiche
Teileprogramm abarbeiten, Handsteuerung -> MASCHINE
Editieren von Daten fiir Programme/ PARAMETER
Werkzeugverwaltung
| Erstellen und Anpassen von Teileprogrammenl » PROGRAMM
Zugriff auf interne und externe Datentrager - PROGRAMM-
MANAGER
| Alarmanzeige, Serviceanzeige | » DIAGNOSE
Anpassen der NC-Daten an die Maschine, INBETRIEB-
Systemeinstellung NAHME

Frasen
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1.2 Bedientafelfronten

1.2 Bedientafelfronten
1.2.1 Ubersicht

Einleitung

Uber die Bedientafelfront erfolgt die Anzeige (Bildschirm) und Bedienung (z.B. Hard- und
Softkeys) der Bedienoberflache von SINUMERIK Operate.

Anhand der Bedientafel OP 010 werden die Komponenten exemplarisch dargestellt, die zur
Bedienung der Steuerung und der Bearbeitungsmaschine zur Verfligung stehen.

Bedien- und Anzeigeelemente

(1) (2) @) (4)

SINUMERIK

H BN 2
[
=
|
E
& EE EEE (6)
n .
(5) i |
" - S ™)
EEEEEEER
(8)
& =
9)
(13) (12) 11) (10)
Status-LED: POWER
2 Status-LED: TEMP
(Bei Ansprechen ist mit erhdhtem Verschleifd zu rechnen)
3 Alpha-Block
4 Numerik-Block
5 Softkeys
Fréasen
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Bild 1-1

1.2 Bedjentafelfronten

Steuertasten—Block
Hotkey-Block
Cursor-Block
USB-Schnittstelle

Menu Select-Taste
Menufortschalt-Taste
Maschinenbereichs-Taste
Menurtckschalt-Taste

Ansicht Bedientafelfront OP 010

Literatur
Eine genauere Beschreibung sowie eine Ansicht der weiteren einsatzfahigen
Bedientafelfronten finden Sie in folgender Literatur:
Geratehandbuch Bedienkomponenten und Vernetzung; SINUMERIK 840D sl/840Di sl
1.2.2 Tasten der Bedientafel

Zur Bedienung der Steuerung und der Bearbeitungsmaschine stehen folgende Tasten und
Tastenkombinationen zur Verfligung.

Tasten und Tastenkombinationen

Taste

o
7
ALARM

CANCEL

1...n

CHANNEL

@

HELP

Frasen

Funktion

<ALARM CANCEL>

Léscht Alarme und Meldungen, die mit diesem Symbol
gekennzeichnet sind.

<CHANNEL>
Schaltet bei mehreren Kanalen weiter.

<HELP>

Ruft die kontextsensitive Online-Hilfe zum angewahlten Fenster
auf.

Bedienhandbuch, 03/2013, 6FC5398-7CP40-3AA1 21
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1.2 Bedientafelfronten

NEXT
WINDOW

22

NEXT
WINDOW SHIFT
NEXT ALT
WINDOW
WINDOW
NEXT CTRL ﬁ
WINDOW SHIFT
PAGE
up
PAGE G
up SHIFT

<NEXT WINDOW> *
e Schaltet zwischen Fenstern hin und her.

e Wechselt bei Mehrkanalansicht bzw. bei
Mehrkanalfunktionalitét innerhalb einer Kanalspalte zwischen
oberem und unterem Fenster.

e Wahlt in Auswahllisten und in Auswahlfeldern den ersten
Eintrag.

e Bewegt den Cursor an den Beginn eines Textes

* auf USB-Tastaturen verwenden Sie die Taste <Home> bzw.
<Pos 1>

<NEXT WINDOW> + <SHIFT>

e Wahlt in Auswahllisten und in Auswahlfeldern den ersten
Eintrag.

e Bewegt den Cursor an den Beginn eines Textes.

e Markiert eine zusammenhangende Auswahl von der aktuellen
Cursor-Position bis zur Zielposition.

e Markiert eine zusammenhangende Auswahl von der aktuellen
Cursor-Position bis zum Anfang eines Programmblocks.

<NEXT WINDOW> + <ALT>

e Bewegt den Cursor zum ersten Objekt.

e Bewegt den Cursor in die erste Spalte einer Tabellenzeile.
e Bewegt den Cursor an den Beginn eines Programmsatzes.

<NEXT WINDOW> + <CTRL>
e Bewegt den Cursor an den Anfang eines Programms.
e Bewegt den Cursor in die erste Zeile der aktuellen Spalte.

<NEXT WINDOW> + <CTRL> + <SHIFT>
e Bewegt den Cursor an den Anfang eines Programms.
e Bewegt den Cursor in die erste Zeile der aktuellen Spalte.

e Markiert eine zusammenhéangende Auswahl von der aktuellen
Cursor-Position bis zur Zielposition.

e Markiert eine zusammenhangende Auswahl von der aktuellen
Cursor-Position bis zum Anfang des Programmes.

<PAGE UP>
Blattert in einem Fenster um eine Seite nach oben.

<PAGE UP> + <SHIFT>

Markiert im Programm-Manager und im Programmeditor von der
Cursorposition aus Verzeichnisse bzw. Programmsétze bis zum
Anfang des Fensters.

Frasen
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=+ CTRL‘
UpP

=

PAGE

DOWN

= <0

DOWN SHIFT

=7 slcm
DOWN

p | *|cTRL
| +|cTRL
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<PAGE UP> + <CTRL>
Positioniert den Cursor auf die oberste Zeile eines Fensters.

<PAGE DOWN>
Blattert in einem Fenster um eine Seite nach unten.

<PAGE DOWN?> + <SHIFT>

Markiert im Programm-Manager und im Programmeditor von der
Cursorposition aus Verzeichnisse bzw. Programmsatze bis zum
Ende des Fensters.

<PAGE DOWN> + <CTRL>
Positioniert den Cursor auf die unterste Zeile eines Fensters.

<Cursor rechts>
e Editierfeld

Offnet ein Verzeichnis oder Programm (z. B. Zyklus) im
Editor.

e Navigation

Bewegt den Cursor um ein Zeichen weiter nach rechts.

<Cursor rechts> + <CTRL>
e Editierfeld
Bewegt den Cursor um ein Wort weiter nach rechts.

e Navigation

Bewegt den Cursor in einer Tabelle zur nachsten Zelle nach
rechts.

<Cursor links>
e Editierfeld

Schlief3t ein Verzeichnis oder Programm (z. B. Zyklus) im
Programmeditor. Haben Sie Anderungen vorgenommen,
werden diese ibernommen.

¢ Navigation

Bewegt den Cursor um ein Zeichen weiter nach links.

<Cursor links> + <CTRL>
e Editierfeld

Bewegt den Cursor um ein Wort weiter nach links.
e Navigation

Bewegt den Cursor in einer Tabelle zur nachsten Zelle nach
links.

23
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A

CTRL

SHIFT

CTRL

SHIFT

O

SELECT

<Cursor oben>
e Editierfeld

Bewegt den Cursor ins nachste obere Feld.
¢ Navigation

— Bewegt den Cursor in einer Tabelle zur nachsten Zelle
nach oben.

— Bewegt den Cursor in einem Meni-Bild nach oben.

<Cursor oben> + <CTRL>
e Bewegt den Cursor in einer Tabelle an den Tabellenanfang.
e Bewegt den Cursor an den Anfang eines Fensters.

<Cursor oben> + <SHIFT>

Markiert im Programm-Manager und im Programmeditor eine
zusammenhangende Auswahl von Verzeichnissen bzw.
Programmsatzen.

<Cursor unten>
e Editierfeld

Bewegt den Cursor nach unten.
¢ Navigation

— Bewegt den Cursor in einer Tabelle zur nachsten Zelle
nach unten.

— Bewegt den Cursor in einem Fenster nach unten.

<Cursor unten> + <CTRL>

¢ Navigation
— Bewegt den Cursor in einer Tabelle an das Tabellenende.
— Bewegt den Cursor an das Ende eines Fensters.

e Simulation
Verringert den Override.

<Cursor unten> + <SHIFT>

Markiert im Programm-Manager und im Programmeditor eine
zusammenhangende Auswahl von Verzeichnissen bzw.
Programmsatzen.

<SELECT>

Schaltet in Auswahllisten und in Auswahlfeldern zwischen
mehreren vorgegebenen Mdglichkeiten weiter.

Aktiviert Kontrollkastchen.

Wahlt im Programmeditor und im Programm-Manager einen
Programmsatz bzw. ein Programm aus.

Frasen
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SELECT

CTRL

SELECT

SHIFT

BACKSPACE

CTRL
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1.2 Bedjentafelfronten

<SELECT> + <CTRL>

Schaltet bei der Markierung von Tabellenzeilen zwischen
selektiert und nicht selektiert.

<SELECT> + <SHIFT>

Wahlt in Auswahllisten und in Auswahlfeldern den
vorhergehenden Eintrag bzw. den letzten Eintrag.

<END>

Bewegt den Cursor auf das letzte Eingabefeld in einem Fenster,
an das Ende einer Tabelle oder eines Programmblocks.

Wahlt in Auswabhllisten und in Auswahlfeldern den letzten
Eintrag.

<END> + <SHIFT>
Bewegt den Cursor zum letzten Eintrag.

Markiert eine zusammenhangende Auswahl von der Cursor-
Position bis zum Ende eines Programmblocks.

<END> + <CTRL>

Bewegt den Cursor zum letzten Eintrag in die letzte Zeile der
aktuellen Spalte oder an das Ende eines Programms.

<END> + <CTRL> + <SHIFT>

Bewegt den Cursor zum letzten Eintrag in die letzte Zeile der
aktuellen Spalte oder an das Ende eines Programmes.

Markiert eine zusammenhangende Auswahl von der Cursor-
Position bis zum Ende eines Programmblocks

<BACKSPACE>
o Editierfeld

Ldéscht links vom Cursor ein markiertes Zeichen.
¢ Navigation

Loscht links vom Cursor alle markierten Zeichen.

<BACKSPACE> + <CTRL>

e Editierfeld
Loscht links vom Cursor ein markiertes Wort.

e Navigation
Loscht links vom Cursor alle markierten Zeichen.
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<TAB>

e Ruckt den Cursor im Programmeditor jeweils um ein Zeichen
ein.

e Bewegt den Cursor im Programm-Manager zum nachsten
Eintrag rechts.

<TAB> + <SHIFT>

e Riickt den Cursor im Programmeditor jeweils um ein Zeichen
ein.

e Bewegt den Cursor im Programm-Manager zum nachsten
Eintrag links.
<TAB> + <CTRL>

¢ Rickt den Cursor im Programmeditor jeweils um ein Zeichen
ein.

e Bewegt den Cursor im Programm-Manager zum nachsten
Eintrag rechts.

<TAB> + <SHIFT> + <CTRL>

¢ Rickt den Cursor im Programmeditor jeweils um ein Zeichen
ein.

e Bewegt den Cursor im Programm-Manager zum nachsten
Eintrag links.

<CTRL> + <A>

Wahlt alle Eintrége im aktuellen Fenster aus (nur im
Programmeditor und Programm-Manager).

<CTRL> + <C>
Kopiert den markierten Inhailt.

<CTRL> + <E>
Ruft die Funktion "Ctrl Energy" auf.

<CTRL> + <F>

Offnet in Maschinendaten- und Settingdatenlisten, beim Laden
und Speichern im MDA-Editor sowie im Programm-Manager und
in den Systemdaten den Such-Dialog.

<CTRL> + <G>

e Wechselt im Programmeditor bei ShopMill- bzw. ShopTurn-
Programmen zwischen Arbeitsplan und grafischer Ansicht.

¢ Wechselt in der Parametermaske zwischen Hilfebild und
grafischer Ansicht.
<CTRL> + <L>

Wechselt die aktuelle Bedienoberflache nacheinander durch alle
installierten Sprachen.

Frasen
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<CTRL> + <SHIFT> + <L>

Wechselt die aktuelle Bedienoberflache durch alle installierten
Sprachen in umgekehrter Reihenfolge.

<CTRL> + <P>

Erstellt von der aktuellen Bedienoberflache einen
Bildschirmabzug und speichert ihn als Datei.

<CTRL> + <S>
Schaltet in der Simulation den Einzelsatz ein bzw. aus.

<CTRL> + <V>

e Fugt Text aus der Zwischenablage an die aktuelle
Cursorposition ein.

e Flgt Text aus der Zwischenablage an die Stelle eines
markierten Textes ein.

<CTRL> + <X>

Schneidet markierten Text aus. Der Text befindet sich in der
Zwischenablage.

<CTRL> + <Y>
Reaktiviert zuriickgesetzte Anderungen (nur im Programmeditor).

<CTRL> + <Z>
Macht die letzte Aktion riickgangig (nur im Programmeditor).

<CTRL> + <ALT> + <C>

Erzeugt ein komplettes Standardarchiv (.AARC) auf einem
externen Datentrager (USB-FlashDrive) (bei 840D sl/828D)

Hinweis:
Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.
<CTRL> + <ALT> + <S>

Erzeugt ein komplettes Standardarchiv (.ARC) auf einem
externen Datentrager (USB-FlashDrive) (bei 840D sl).

Erzeugt ein komplettes Easy Archive (.ARD) auf einem externen
Datentrager (USB-FlashDrive) (bei 828D).

Hinweis:
Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.
<CTRL> + <ALT> + <D>

Sichert die Protokolldateien auf den USB-FlashDrive. Wenn kein
USB-FlashDrive gesteckt ist, werden die Dateien in den
Herstellerbereich der CF-Card gesichert.
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<SHIFT> + <ALT> + <D>

Sichert die Protokolldateien auf den USB-FlashDrive. Wenn kein
USB-FlashDrive gesteckt ist, werden die Dateien in den
Herstellerbereich der CF-Card gesichert.

<SHIFT> + <ALT> + <T>
Startet "HMI Trace".

<SHIFT> + <ALT> + <T>
Beendet "HMI Trace".

<ALT> + <S>
Offnet den Editor zur Eingabe asiatischer Schriftzeichen.

<ALT> + <Cursor oben>
Verschiebt im Editor Blockanfang bzw. Blockende nach oben.

<ALT> + <Cursor unten>
Verschibet im Editor Blockanfang bzw. Blockende nach unten.

<DEL>
o Editierfeld

Loscht das erste Zeichen rechts vom Cursor.
e Navigation

Loscht alle Zeichen.

<DEL> + <CTRL>
o Editierfeld

Loscht das erste Wort rechts vom Cursor.
e Navigation

Loscht alle Zeichen.

<Leertaste>

o Editierfeld
Fugt ein Leerzeichen ein

e Schaltet in Auswabhllisten und in Auswahlfeldern zwischen
mehreren vorgegebenen Mdglichkeiten weiter.

<Plus>
o Offnet ein Verzeichnis, das Elemente enthilt.

e VergroRert die grafische Ansicht bei Simulation und Trace-
Aufzeichnungen.

Frasen
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<Minus>
e Schliel3t ein Verzeichnis, das Elemente enthalt.

o Verkleinert die grafische Ansicht bei Simulation und Trace-
Aufzeichnungen.

<Istgleich>
Offnet den Taschenrechner in Eingabefeldern.

<Sternchen>
Offnet ein Verzeichnis mit samtlichen Unterverzeichnissen.

<Tilde>
Andert das Vorzeichen einer Zahl zwischen Plus und Minus.

<INSERT>

o Offnet ein Editierfeld im Einfligemodus. Driicken Sie die Taste
erneut, verlassen Sie das Feld und die Eingaben werden
rickgangig gemacht.

o Offnet ein Auswahlfeld und zeigt die Auswahiméglichkeiten
an.

e Fgtim Arbeitsschrittprogramm eine leere Zeile flir G-Code
ein.

o Wechselt im Doppeleditor bzw. in der Mehrkanalansicht aus
dem Editiermodus in den Bedienmodus. Durch nochmaliges
Dricken der Taste gelangt man wieder in den Editiermodus.

<INSERT> + <SHIFT>

Schaltet bei G-Code Programmierung flr einen Zyklenaufruf den
Editier-Modus ein bzw. aus.

<INPUT>
e Schliel3t die Eingabe eines Werts im Eingabefeld ab.
o Offnet ein Verzeichnis oder ein Programm.

e Flgt einen leeren Programmblock ein, wenn der Cursor am
Ende eines Programmblocks positioniert ist.

e Fugt ein Zeichen zur Markierung einer neuen Zeile wird
eingefiigt und der Programmblock wird in 2 Teile geteilt.

e Fgtim G-Code nach dem Programmsatz eine neue Zeile
ein.

e Flgt im Arbeitsschritt-Programm eine neue Zeile fir G-Code
e

e Wechselt im Doppeleditor bzw. in der Mehrkanalansicht aus
dem Editiermodus in den Bedienmodus. Durch nochmaliges
Driicken gelangt man wieder in den Editiermodus.
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PROGRAM

OFFSET

PROGRAM
MANAGER

>

A\

—

M

—_
MACHINE

MENU
SELECT

<ALARM> - nur OP 010 und OP 010C
Ruft den Bedienbereich "Diagnose" auf.

<PROGRAM?> - nur OP 010 und OP 010C
Ruft den Bedienbereich "Programm-Manager" auf.

<OFFSET> - nur OP 010 und OP 010C
Ruft den Bedienbereich "Parameter" auf.

<PROGRAM MANAGER> - nur OP 010 und OP 010C
Ruft den Bedienbereich "Programm-Manager" auf.

Meniifortschalt-Taste

Schaltet in die erweiterte horizontale Softkey-Leiste weiter.

Meniiriickschalt-Taste
Schaltet in das Gbergeordnete Menii zurtick.

<MACHINE>
Ruft den Bedienbereich "Maschine" auf.

<MENU SELECT>
Ruft das Grundmenl zur Anwahl der Bedienbereiche auf.

Frasen
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1.3 Maschinensteuertafeln

1.3.1 Ubersicht

Die Werkzeugmaschine kann mit einer Maschinensteuertafel von Siemens oder mit einer
spezifischen Maschinensteuertafel des Maschinenherstellers ausgeristet sein.

Uber die Maschinensteuertafel 16sen Sie Aktionen an der Werkzeugmaschine aus, wie
beispielsweise Achsen verfahren oder die Bearbeitung des Werkstiicks starten.

1.3.2 Bedienelemente der Maschinensteuertafel

Anhand der Maschinensteuertafel MCP 483C IE werden die Bedien- und Anzeigeelemente
einer Siemens Maschinensteuertafel exemplarisch dargestellt.

Ubersicht
(1) (2) @) @) (5 (6) (7) (8) (9) (10)
(1) Not-Aus-Taster

Den Taster in Situationen betatigen, wenn
e Menschenleben in Gefahr sind,
¢ Gefahr besteht, dass die Maschine oder das Werkstiick beschadigt wird.
Alle Antriebe werden mit gréRtmdglichem Bremsmoment still gesetzt.

Frasen
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Maschinenhersteller

Zu weiteren Reaktionen durch die Betétigung des Not-Aus-Tasters
beachten Sie bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Einbauplatze fir Befehlsgerate (d = 16 mm)
RESET

e Bearbeitung des aktuellen Programms abbrechen.
Die NCK-Steuerung bleibt synchron mit der Maschine. Sie ist in der
Grundstellung und bereit fiir einen neuen Programmablauf.

o Alarm léschen.

Programmsteuerung
<SINGLE BLOCK>
Einzelsatzmodus ein-/ausschalten.

<CYCLE START>

Die Taste wird auch als NC-Start bezeichnet.

Die Abarbeitung eines Programms wird gestartet.
<CYCLE STOP>

Die Taste wird auch als NC-Stop bezeichnet.

Die Abarbeitung eines Programms wird gestoppt.
Betriebsarten, Maschinenfunktionen

<JOG>

Betriebsart "JOG" wahlen.

<TEACH IN>
Unterbetriebsart "Teach In" wahlen.

<MDA>
Betriebsart "MDA" wahlen.

<AUTO>
Betriebsart "AUTO" wahlen.

<REPOS>
Ruckpositionieren, Kontur wieder anfahren.

<REF POINT>
Referenzpunkt anfahren.

Inc <VAR>(Incremental Feed Variable)
Schrittmal® mit variabler Schrittweite fahren.

Inc (Incremental Feed)

Schrittmal mit vorgegebener Schrittweite von 1, ..., 10000 Inkrementen
fahren.

Frasen
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Maschinenhersteller
{é} Die Bewertung des Inkrementenwertes ist von einem

Maschinendatum abhangig.

Kundentasten

T1 bis T15

Verfahrachsen mit Eilgangliberlagerung und Koordinatenumschaltung
Achstasten

Achse anwahlen.

Richtungstasten
Die zu verfahrende Richtung anwahlen.

<RAPID>
Achse im Eilgang verfahren bei gedriickter Richtungstaste.

<WCS MCS>

Zwischen Werkstlickkoordinatensystem (WKS) und
Maschinenkoordinatensystem (MKS) umschalten.

Spindelsteuerung mit Overrideschalter
<SPINDLE STOP>
Spindel stoppen.

<SPINDLE START>
Spindel wird freigegeben.

Vorschubsteuerung mit Overrideschalter
<FEED STOP>

Bearbeitung des laufenden Programms stoppen und Achsantriebe
stillsetzen.

<FEED START>

Freigabe zur Abarbeitung des Programms im aktuellen Satz sowie Freigabe
zum Hochfahren auf den vom Programm vorgegebenen Vorschubwert.

Schliisselschalter (vier Stellungen)

Vorderansicht Maschinensteuertafel (Ausfiihrung Frasen)
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1.4

Bedienoberflache

1.4.1 Bildschirmeinteilung
Ubersicht
MO 2 12 ] Hot-Halt
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Aktiver Bedienbereich und Betriebsart
Alarm-/Meldezeile

Programmname

Kanalzustand und Programmbeeinflussung
Kanalbetriebsmeldungen

Positionsanzeige der Achsen im Istwerte-Fenster

Frasen
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7 Anzeige flur
o aktives Werkzeug T
e momentanen Vorschub F
e aktive Spindel mit momentanen Zustand (S)
e Spindelauslastung in Prozent
e Namen des aktiven Werkzeugtragers mit Anzeige einer Drehung in Raum und Ebene
¢ Name der aktiven Kinematischen Transformation
8 Arbeitsfenster mit Programmsatzanzeige

9 Anzeige aktiver G-Funktionen , aller G-Funktionen , Hilfsfunktionen sowie Eingabfenster fiir verschiedene
Funktionen (z.B. Ausblendsétze , Programmbeeinflussung).

10 Dialogzeile fiir die Ubergabe zusatzlicher Benutzerhinweise.
11 Horizontale Softkeyleiste
12 Vertikale Softkeyleiste

Bild 1-3 Bedienoberflache

1.4.2 Statusanzeige

Die Statusanzeige enthalt die wichtigsten Informationen zum aktuellen Maschinenstatus und
zum Status der NCK. AulRerdem werden Alarme sowie NC- bzw. PLC-Meldungen angezeigt.

Je nachdem, in welchem Bedienbereich Sie sich befinden, setzt sich die Statusanzeige aus
mehreren Zeilen zusammen:

® Grole Statusanzeige
Im Bedienbereich "Maschine" setzt sich die Statusanzeige aus drei Zeilen zusammen.
e Kleine Statusanzeige

In den Bedienbereichen "Parameter”, "Programm", "Programm-Manager”, "Diagnose"
und "Inbetriebnahme" besteht die Statusanzeige aus der ersten Zeile der groRen
Anzeige.

Statusanzeige des Bedienbereichs "Maschine"

Erste Zeile
Anzeige Bedeutung
Aktiver Bedienbereich
— Bedienbereich "Maschine"
IMI Bei Touch-Bedienung, kénnen Sie hier den Bedienbereich
umschalten.

Frasen
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Anzeige

Bedeutung_;

fo

Bedienbereich "Parameter”

Bedienbereich "Programm"

)
il

Bedienbereich "Programm-Manager"

Bedienbereich "Diagnose"

dl>

Bedienbereich "Inbetriebnahme"

Aktive Betriebsart bzw. Unterbetriebsart

'\A'R Betriebsart "JOG"

JOG

Betriebsart "MDA"

MDA

>) Betriebsart "AUTO"
AUTO |

S Unterbetriebsart "TEACH In"
Teach In

Unterbetriebsart "REPOS"

REPOS

1F_

-
m
m
-
Qo
=

Unterbetriebsart "REF POINT"

Alarme und Meldungen

[ L1 R A< Kanal 1 Funktion Auto—R

Alarmanzeige

Die Alarmnummern werden in weif3er Schrift auf rotem
Hintergrund angegeben. Der zugehdrige Alarmtext wird in roter
Schrift angegeben.

Ein Pfeil zeigt an, dass mehrere Alarme aktiv sind.

Ein Quittierungssymbol zeigt an, dass der Alarm quittiert bzw.
geléscht werden kann.

550125 @ Dies ist eine PLC-Mdidung:
Maschinentir gedffnet

NC- bzw. PLC-Meldung

Die Meldungsnummern und -texte werden in schwarzer Schrift
angegeben.

Ein Pfeil zeigt an, dass mehrere Meldungen aktiv sind.

BEARBEITUNG1 FERTIG

Meldungen aus NC-Programmen haben keine Nummern und
werden in griiner Schrift angegeben.

36
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Zweite Zeile

Anzeige Bedeutung

TEST_TEACHEN Programmpfad und Programmname

Die Anzeigen in der zweiten Zeile sind projektierbar.

Maschinenhersteller
%} Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Dritte Zeile
Anzeig_je Bedeutung
Anzeige des Kanalzustands.
BACHAN1 RESET Sind an der Maschine mehrere Kanale vorhanden, wird auch

der Kanalname angezeigt.

Ist nur ein Kanal vorhanden, wird nur "Reset" als Kanalzustand
angezeigt.

Bei Touch-Bedienung, kénnen Sie hier den Kanal umschalten

Anzeige des Kanalzustands:

Das Programm wurde mit "Reset" abgebrochen.
Das Programm wird abgearbeitet.

Das Programm wurde mit "Stop" unterbrochen.

Anzeige der aktiven Programmbeeinflussungen:
PRT: keine Achsbewegung

DRY: Probelaufvorschub

RGO: reduzierter Eilgang

7]
©
19
DR¥PRT

MO1: programmierter Halt 1
M101: programmierter Halt 2 (Bezeichnung variabel)

SB1: Einzelsatz grob (Programm stoppt nur nach Satzen, die
eine Maschinenfunktion ausfiihren)

SB2: Rechensatz (Programm stoppt nach jedem Satz)

SB3: Einzelsatz fein (Programm stoppt auch in Zyklen nur nach
Satzen, die eine Maschinenfunktion ausfiihren)

Kanalbetriebsmeldungen:
/A MNEC-Satz fehlerhaft / Amwenderalarm | Halt: Es ist i.d.R. eine Bedienhandlung erforderlich.
|© Restl. Verweilzeit: 3 Sek. Warten: Es ist keine Bedienhandlung erforderlich.

Welche Programmbeeinflussungen angezeigt werden, hdngt von den Einstellungen des
Maschinenherstellers ab.

Frasen
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1.4.3

WKS/MKS

Vollbildanzeige

38

Maschinenhersteller
{EDE Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Istwerte-Fenster

Es werden die Istwerte der Achsen sowie ihre Positionen angezeigt.

Die angezeigten Koordinaten beziehen sich entweder auf das Maschinen- oder das
Werkstlckkoordinatensystem. Das Maschinenkoordinatensystem (MKS) bertcksichtigt im
Gegensatz zum Werkstiickkoordinatensystem (WKS) keine Nullpunktverschiebungen.

Die Anzeige kdnnen Sie Uber den Softkey "Istwerte MKS" zwischen Maschinen- und
Werkstlckkoordinatensystem umschalten.

Die Istwertanzeige der Positionen kann sich auch auf das ENS-Koordinatensystem
beziehen. Die Ausgabe der Positionen geschieht aber weiter im WKS.

Das ENS-Koordinatensystem entspricht dem WKS-Koordinatensystem, vermindert um
bestimmte Anteile ($P_TRAFRAME, $P_PFRAME, $P_ISO4FRAME, $P_CYCFRAME), die
vom System wahrend der Bearbeitung gesetzt und wieder riickgesetzt werden. Durch die
Verwendung des ENS-Koordinatensystem werden Spriinge in der Istwertanzeige vermieden,
die durch die zusatzlichen Anteile hervorgerufen wirden.

Maschinenhersteller
{33} Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Dricken Sie die Softkeys ">>" und "Zoom Istwert".

Zoom
Istwert

Frasen
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1.4 Bedienoberfidche

Anzeige

Bedeutung

Spalten der Kopfzeile

WKS / MKS

Anzeige der Achsen im gewahlten Koordinatensystem.

Position

Position der angezeigten Achsen.

Restweganzeige

Wahrend das Programm lauft wird der Restweg fur den aktuellen
NC-Satz angezeigt.

Vorschub/Override

In der Vollbildversion wird der auf die Achsen wirkende Vorschub
sowie Override angezeigt.

Repos-Verschiebung

Die im Handbetrieb verfahrene Wegdifferenz der Achsen wird
angezeigt.

Diese Information wird nur angezeigt, wenn Sie sich in der
Unterbetriebsart "Repos" befinden.

Kollisionsiberwachung
(nur 840D sl)

Die Kollisionsvermeidung ist fir die Betriebsarten JOG

® und MDA bzw. AUTOMATIK eingeschaltet und es ist
mindestens ein aktives Kollisionspaar vorhanden.
*e Die Kollisionsvermeidung ist fir die Betriebsarten JOG

und MDA bzw. AUTOMATIK ausgeschaltet oder es ist
kein aktives Kollisionspaar vorhanden.

Fulzeile

Anzeige der aktiven Nullpunktverschiebungen und
Transformationen.

In der Vollbildversion werden zusatzlich die T,F,S-Werte
angezeigt.

Siehe auch
Ubersicht (Seite 78)

Nullpunktverschiebungen (Seite 113)

Frasen
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144 T,F,S-Fenster

Im T,F,S, - Fenster werden die wichtigsten Daten zum aktuellen Werkzeug, zu Vorschub
(Bahnvorschub, bzw. Achsvorschub in JOG) und zur Spindel angezeigt.

Neben dem Fensternamen "T,F,S" werden Ihnen zuséatzliche folgende Informationen

angezeigt:

Anzeige

Bedeutung

BC (Beispiel)

Name des aktiven Werkzeugtrager (Toolcarrier)

Drehen (Beispiel)

Name des aktiven Kinematischen Transformation

Aktiver Werkzeugtrager in der Ebene gedreht

Aktiver Werkzeugtrager im Raum geschwenkt

Werkzeugdaten

Anzeige

Bedeutung

T

Werkzeugname

Name des aktuellen Werkzeugs

Platz

Platznummer des aktuellen Werkzeugs

D

Schneidennummer des aktuellen Werkzeugs

Das Werkzeug wird mit dem dazugehdrigen Werkzeugtyp-Symbol
entsprechend dem aktuellen Koordinatensystem in der gewahlten
Schneidenlage angezeigt.

Wird das Werkzeug geschwenkt, wird das in der Anzeige der
Schneidenlage berticksichtigt.

Bei DIN-ISO-Mode wird statt der Schneidennummer die H-Nummer
angezeigt.

H-Nummer (Werkzeugkorrekturdatensatz bei DIN-ISO-Mode)

Gibt es eine gliltige D-Nummer des aktuellen Werkzeugs, wird diese
zusatzlich angezeigt.

Durchmesser des aktuellen Werkzeugs

Radius des aktuellen Werkzeugs

Z-Wert des aktuellen Werkzeugs

X |IN|Z|Q

X-Wert des aktuellen Werkzeugs

40
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Vorschubdaten
Anzeige Bedeutung
F
N Vorschubsperre
Vorschub Istwert
Wenn mehrere Achsen verfahren, wird angezeigt bei:
e Betriebsart "JOG": Achsvorschub der fahrenden Achse
e Betriebsart "MDA" und "AUTQ": Programmierter Achsvorschub
Eilgang GO ist aktiv
0.000 Kein Vorschub ist aktiv
Override Anzeige in Prozent
Spindeldaten
Anzeige Bedeutung
S
S1 Spindelauswahl, Kennzeichnung mit Spindelnummer und Hauptspindel
Drehzahl Istwert (wenn Spindel dreht, Anzeige gréRer)
Sollwert (wird immer angezeigt, auch beim Positionieren)
Symbol Spindelzustand
Spindel nicht freigegeben
Spindel dreht rechts
m Spindel dreht links
) Spindel steht still
Override Anzeige in Prozent
Spindelauslastung Anzeige zwischen 0 und 100 %
Der obere Grenzwert kann grof3er als 100 % sein.
Beachten Sie dazu die Angaben des Maschinenherstellers.
Hinweis
Anzeige von logischen Spindeln
Wenn der Spindelumsetzer aktiv ist, werden im Werkstlickkoordinatensystem logische
Spindeln angezeigt. Bei der Umschaltung ins Maschinenkoordinatensystem werden die
physikalischen Spindeln angezeigt.
Frasen
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Maschinenhersteller
{EDE Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

1.4.5 Aktuelle Satzanzeige

Im Fenster der aktuellen Satzanzeige erhalten Sie eine Anzeige der momentan in
Abarbeitung befindlichen Programmsatze.

Darstellung des aktuellen Programms
Bei laufendem Programm erhalten Sie folgende Informationen:
® |n der Titelzeile wird der Werkstuck- bzw. Programmname angegeben.

e Der Programmsatz, der gerade abgearbeitet wird, ist farblich hinterlegt.

Programm direkt Editieren

Im Reset-Zustand haben Sie die Méglichkeit, das aktuelle Programm direkt zu editieren.

1. Driicken Sie die Taste <INSERT>.

>

INSERT

2. Positionieren Sie den Cursor an die gewtinschte Stelle und editieren Sie
den Programmsatz.

Das direkte Editieren ist nur fir G-Codesatze im NC-Speicher mdglich,
nicht bei Abarbeiten von extern.

3. Driicken Sie die Taste <INSERT>, um das Programm und den Editier-

<&> Modus wieder zu verlassen.
INSERT

Frasen
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1.4.6 Bedienung lber Softkeys und Tasten

Bedienbereiche / Betriebsarten

Die Bedienoberflache besteht aus verschiedenen Fenstern, in denen es jeweils 8 horizontale
und 8 vertikale Softkeys gibt.

Die Softkeys bedienen Sie Uber die Tasten, die sich neben den Softkeys befinden.

Uber die Softkeys kénnen Sie jeweils ein neues Fenster aufblenden oder Funktionen
ausfihren.

Die Bedien-Software gliedert sich in 6 Bedienbereiche (Maschine, Parameter, Programm,
Programm-Manager, Diagnose, Inbetriebnahme) und in 5 Betriebsarten bzw.
Unterbetriebsarten (JOG, MDA, AUTO, TEACH IN, REF POINT, REPOS).

Bedienbereich wechseln

Driicken Sie die Taste <MENU SELECT> und wéahlen Sie Uber die horizontale

e Softkeyleiste den gewunschten Bedienbereich.

Den Bedienbereich "Maschine" konnen Sie auch direkt tber die Taste auf der Bedientafel

aufrufen.
T Driicken Sie die Taste <MACHINE>, um den Bedienbereich "Maschine" zu
— wahlen.

MACHINE

Betriebsart wechseln

Eine Betriebsart bzw. Unterbetriebsart konnen Sie direkt (iber die Tasten auf der
Maschinensteuertafel oder Uber die vertikalen Softkeys im Grundmeniu anwahlen.

Allgemeine Tasten und Softkeys

Wenn auf der Bedienoberflache in der Dialogzeile rechts das Symbol
> erscheint, kdnnen Sie innerhalb eines Bedienbereichs die horizontale
Softkeyleiste andern. Driicken Sie hierfir die Menifortschalt-Taste.

Das Symbol zeigt an, dass Sie sich in der erweiterten Softkeyleiste
befinden.

Bei nochmaligem Driicken der Taste erscheint wieder die urspriingliche
horizontale Softkeyleiste.

Mit dem Softkey ">>" 6ffnen Sie eine neue vertikale Softkeyleiste.

Frasen
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Mit diesem Softkey "<<" gelangen Sie wieder zurlck in die vorherige vertikale
Softkeyleiste.
« Mit dem Softkey "Zuriick" schlieen Sie ein getffnetes Fenster.
Zuriick
¥ Mit dem Softkey "Abbruch" verlassen Sie ein Fenster, ohne die eingegebenen
Abbruch Werte zu Ubernehmen und gelangen ebenfalls zurlick in das ibergeordnete
Fenster.
Vs Wenn Sie alle notwendigen Parameter richtig in die Parameter_r_naske
iibernehmen|  eingegeben haben, kdnnen Sie das Fenster mit dem Softkey "Ubernehmen"

1.4.7

44

schlie®en und speichern. Die eingegebenen Werte werden in ein Programm

Ubernommen.
Vs Mit dem Softkey "OK" I6sen Sie sofort eine Aktion aus, z.B. ein Programm
0K umbenennen oder l6schen.

Parameter eingeben oder auswéhlen

Beim Einrichten der Maschine und bei der Programmierung missen Sie jeweils fir
verschiedene Parameter Werte in die Eingabefelder eingeben. Die farbliche Hinterlegung
der Felder gibt Auskunft Gber den Zustand des Eingabefeldes.

Oranger Hintergrund Das Eingabefeld ist angewahlt
Hell-oranger Hintergrund Das Eingabefeld befindet sich im Edit-Modus
Rosa Hintergrund Der eingegebene Wert ist fehlerhaft

Parameter auswahlen

Bei einigen Parametern kénnen Sie im Eingabefeld aus mehreren vorgegebenen
Méoglichkeiten auswahlen. In diese Felder kdnnen Sie selbst keine Werte eingeben.

Im Tooltipp wird das Auswahlsymbol angezeigt: ©

Zugehorige Auswabhlfelder
Bei verschiedenen Parametern gibt es Auswahlfelder:
e Auswahl zwischen Einheiten

® Umschalten zwischen Absolut- und InkrementalmafR}

Frasen
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Vorgehensweise

1. Driicken Sie die Taste <SELECT> so oft, bis die gewlinschte
Q Einstellung, bzw. Einheit gewahlt ist.

SELECT

Die Taste <SELECT> ist nur wirksam, wenn mehrere
Auswahlméglichkeiten bestehen.

- ODER -
<&> Driicken Sie die Taste <INSERT>.
INSeRT Die Auswahlméglichkeiten werden in einer Liste angezeigt.
2. Mit den Tasten <Cursor unten> und <Cursor oben> wahlen Sie die
v A gewunschte Einstellung.

3. Geben Sie bei Bedarf im zugehdrigen Eingabefeld einen Wert ein.

4. Driicken Sie die Taste <INPUT>, um die Parametereingabe
_<'> abzuschlie3en.

INPUT

Parameter &ndern oder berechnen

Mochten Sie einen Wert in einem Eingabefeld nicht vollsténdig Gberschreiben, sondern nur
einzelne Zeichen andern, kénnen Sie in den Einfigemodus wechseln.

In diesem Modus kdnnen Sie auch einfache Rechenausdriicke eingeben, ohne explizit den
Taschenrechner aufzurufen. Sie kdnnen die vier Grundrechenarten ausfihren, mit
geklammerten Ausdriicken arbeiten sowie Wurzelziehen und Quadrat bilden.

Hinweis
Wurzelziehen und Quadrat bilden

In den Parametermasken der Zyklen und Funktionen im Bedienbereich "Programm" stehen
Ihnen die Funktionen Wurzelziehen und Quadrat bilden nicht zur Verfiigung.

Driicken Sie die Taste <INSERT>.

% e . .
|N§§T Der Einfligemodus ist aktiviert.
Mit den Tasten <Cursor links> und <Cursor rechts> konnen Sie sich
4 } innerhalb des Eingabefeldes bewegen.
— Mit den Tasten <BACKSPACE> und <DEL> kbnnen Sie einzelne

BACKSPACE Zeichen léschen.

DEL

Frasen
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0

SHIFT

0

SHIFT

0

SHIFT

0

SHIFT

%

INPUT

+ <*>

+ </>

+ <)>

+ <Zahl>

+ <Zahl>

Mit den Tasten <SHIFT> + <*> geben Sie das Multiplikationszeichen
ein.

Mit den Tasten <SHIFT> + </> geben Sie das Divisionszeichen ein.

Mit den Tasten <SHIFT> + <(> und <SHIFT> + <)> geben Sie
Klammerausdrticke ein.

Geben Sie "r" oder "R" sowie die Zahl x ein, aus der Sie die Wurzel
ziehen wollen.

Geben Sie "s" oder "S" sowie die Zahl x ein, mit der Sie das Quadrat
bilden wollen.

Mit der Taste <INPUT> schlieRen Sie die Werteingabe ab und das
Ergebnis wird im Feld Gbernommen.

Parameter (ibernehmen

Wenn Sie alle notwendigen Parameter richtig eingegeben haben, kénnen Sie das Fenster
schlieen und speichern.

Sie kénnen die Parameter nicht ibernehmen, solange Sie diese unvollstandig oder grob
fehlerhaft eingegeben haben. In der Dialogzeile kénnen Sie dann sehen, welche Parameter
fehlen oder fehlerhaft eingegeben wurden.

i
0K

L
llbernehmen

46

Driicken Sie den Softkey "OK".

- ODER -
Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".

Frasen
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148 Taschenrechner

Mit dem Taschenrechner kdnnen Sie auf einfache Weise wahrend der Programmierung
Parameterwerte berechnen. Ist z.B. der Durchmesser eines Werkstlicks in der
Werkstlckzeichnung nur indirekt bemal3t, d.h. der Durchmesser muss aus mehreren
anderen Maftangaben addiert werden, kénnen Sie die Berechnung des Durchmessers direkt
in dem Eingabefeld dieses Parameters vornehmen.

Rechenarten

Es stehen folgende Rechenoperationen zur Verfligung:.

e Addition

e Subtraktion

o Multiplikation

® Division

e Klammerrechnung

® Quadratwurzel von x

® Quadrat von x

Maximal kénnen Sie 256 Zeichen in ein Feld eingeben.

Taschenrechner

45

Vorgehensweise

Positionieren Sie den Cursor auf das gewiinschte Eingabefeld.
2. Driicken Sie die Taste <=>.

Der Taschenrechner wird eingeblendet.

3. Geben Sie die Rechenanweisung ein.

Sie kdnnen die Rechensymbole, Zahlen und Kommas verwenden.
4, Driicken Sie das Istgleich-Zeichen des Taschenrechners.

- ODER -

Frasen
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Berechnen

2

INPUT

4 5.
llbernehmen

Driicken Sie den Softkey "Berechnen”.

- ODER -
Driicken Sie die Taste <INPUT>.

Der Wert wird berechnet und im Eingabefeld des Taschenrechners
angezeigt.

Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".

Der errechnete Wert wird in das Eingabefeld des Fensters
Ubernommen und angezeigt.

Hinweis

Eingabefolge bei Funktionen

Wenn Sie die Funktionen Wurzelziehen bzw. Quadrat bilden verwenden, achten Sie darauf,
dass Sie zunachst die Funktionstasten "R" bzw. "S" drlicken, bevor Sie die Zahlen eingeben.

149 Kontextmeni

Bei Klick auf die rechte Maustaste 6ffnet sich das Kontextmeni und bietet folgende

Funktionen an:

® Ausschneiden

Cut Ctrl+X
e Kopieren

Copy Ctrl+C
e Einfligen

Paste Ctrl+V

Programmeditor

Im Editor stehen Ihnen zusétzliche Funktionen zur Verfligung

e Letzte Anderung riickgéngig machen

Undo Ctrl+Z

® Riickgangig gemachte Anderungen wieder ausfiihren

Redo Ctrl+Y

Es kénnen bis zu 10 Anderungen riickgangig gemacht werden.

48
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1.4.10 Touch-Bedienung

Verfiigen Sie Uber eine Bedientafel mit Touch Screen, haben Sie die Mdglichkeit, folgende
Funktionen iber Touch-Bedienung auszufiihren:

Bedienbereichswechsel

Durch Touch-Bedienung des Anzeigesymbols fiir den aktiven Bedienbereich
in der Statusanzeige blenden Sie das Bedienbereichsmeni ein.

/O

Kanalumschaltung

% CHAN1 RESET Durch Touch-Bedienung der Kanalanzeige in der Statusanzeige
schalten Sie auf den nachsten Kanal um.

1.4.11 Sprache der Bedienoberflache umstellen

Vorgehensweise

Q\ 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Inbetriebnahme” an.
Inbetrieb-
nahme
Change 2. Driicken Sie den Softkey "Change language".
language Das Fenster "Sprachauswahl" wird gedffnet. Die zuletzt eingestellte
Sprache ist angewahlt.
3. Positionieren Sie den Cursor auf die gewiinschte Sprache.
4, Driicken Sie den Softkey "OK".
0K
- ODER -
O Driicken Sie die Taste <INPUT>.
INPUT

Die Bedienoberflache wird in die gewahlte Sprache umgestellt.

Frasen
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Hinweis
Sprache aus Eingabemasken direkt umschalten
Sie haben die Moglichkeit, direkt aus der Bedienoberflache heraus zwischen den an der

Steuerung zur Verfiigung stehenden Oberflachensprachen zu wechseln, indem Sie die
Tastenkombination <CTRL + L> driicken.

1.4.12 Asiatische Schriftzeichen eingeben

Sie haben die Moglichkeit, asiatische Schriftzeichen einzugeben.

Hinweis
Aufruf Eingabeeditor mit <Alt + S>

Der Eingabeeditor kann nur dort aufgerufen werden, wo die Eingabe asiatischer
Schriftzeichen zulassig ist.

Das Auswahlen eines Zeichens erfolgt durch Verwendung der Lautschrift Pinyin, die es
erlaubt, chinesische Zeichen durch das Zusammensetzen lateinischer Buchstaben
auszudricken.

Der Editor steht flr folgende asiatische Sprachen zur Verfliigung:
® Simplified Chinese
® Traditional Chinese

e Koreanisch

Hinweis

Zur Eingabe von koreanischen Schriftzeichen benétigen Sie eine spezielle Tastatur.

Aufbau des Editors
Laute‘ingabe FTnktionsauswahI
acbn W o
= an 13%F 2.5 305 45 540 6:3E 7-8° &5 0% 0
‘ Angebotene Schriftzeichen
Lautauswahl aus Woérterbuch

Frasen
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Funktionen

P
Frial

A

Voraussetzung

1.4 Bedienoberfidche

Pinyin-Eingabe

Bearbeitung des Wérterbuchs

Eingabe von lateinischen Buchstaben

Die Steuerung ist auf die chinesische, bzw. koreanische Sprache umgestellt.

Vorgehensweise

Schriftzeichen editieren

A

Pm—
BACKSPACE

1.

Offnen Sie die Maske und positionieren Sie den Cursor auf das
Eingabefeld und driicken Sie die Tasten <Alt +S>.

Der Editor wird eingeblendet.

Geben Sie die den gewiinschten Laut ein.

Driicken Sie die Taste <Cursor unten>, um in das Worterbuch
zugelangen.

Durch weiteres Driicken der Taste <Cursor unten> lassen Sie sich alle
eingetragenen Laute und die dazugehdrige Auswahl an Schriftzeichen
anzeigen.

Driicken Sie die Taste <BACKSPACE>, um eingegebene Laute zu
I6schen.

Driicken Sie die Nummerntaste, um das dazugehorige Schriftzeichen
einzufligen.

Wird ein Zeichen ausgewabhlt, speichert der Editor die
Auswahlhaufigkeit lautspezifisch und bietet diese Zeichen nach
wiederholtem Offnen des Editors vorrangig an.

Worterbuch bearbeiten

O

SELECT

Frasen

1.

Wéhlen Sie im Auswahlfeld die Funktion zur Wérterbuchbearbeitung.

Der Editor bietet eine weitere Zeile an, in der die zusammengesetzten
Schriftzeichen und Laute angezeigt werden.
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2. Geben Sie im Feld fir Lauteingabe den gewlinschten Laut ein.
Zu diesem Laut werden verschiedene Schriftzeichen angezeigt, aus
denen Sie ein Zeichen durch die Eingabe der entsprechenden Ziffer (1
... 9) auswahlen.
— Der Cursor zur Eingabe kann mittels Taste <TAB> zwischen dem Feld
e zusammengesetzte Laute und Lauteingabe wechseln.
«— Zusammengesetzte Schriftzeichen werden Uber die Taste
BACKSPACE <BACKSPACE> riickgangig gemacht.
3. Driicken Sie die Taste <SELECT>, um einen zusammengesetzten Laut
Q ins Worterbuch zu Gbernehmen.
SELECT
1.4.13 Schutzstufen

Das Eingeben bzw. Verandern von Daten der Steuerung ist an sensiblen Stellen durch ein
Kennwort geschutzt.

Zugriffsschutz iber Schutzstufen

Das Eingeben bzw. Verandern von Daten bei folgenden Funktionen ist von der eingestellten
Schutzstufe abhangig:

e Werkzeugkorrekturen
e Nullpunktverschiebungen
® Settingdaten

® Programmerstellung / Programmkorrektur

Hinweis
Zugriffsstufen fiir Softkeys projektieren

Sie haben die Mdglichkeit, Softkeys mit Schutzstufen zu versehen oder ganz
auszublenden.

Literatur
Weitere Informationen entnehmen Sie folgender Literatur:
Inbetriebnahmehandbuch SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Frasen
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Softkeys

Frasen

1.4 Bedienoberfidche

Bedienbereich Maschine Schutzstufe
Anwender
Synchr.
SYNC A (Schutzstufe 3)

Bedienbereich Parameter

Schutzstufe

Listen der Werkzeugverwaltung

Lk Schlisselschalter 3
(Schutzstufe 4).
Bedienbereich Diagnose Schutzstufe
Schlisselschalter 3
Logbuch (Schutzstufe 4)
= Anwender
Andern (Schutzstufe3 )
Neuer Anwender
Eintrag (Schutzstufed )
1.BH Hersteller
heendet (Schutzstufe 1)
21BN Anwender
beendet (Schutzstufed)
H¥¥- Komp. Service
hinzuﬁjgen (SChUtZSthe 2)
Bedienbereich Inbetriebnahme | Schutzstufen
& System Anwender
5 daten (Schutzstufe 3)

IBH
fArchive

Schlisselschalter 3
(Schutzstufe 4)

Gontrol

Allgemeine
Unit MD

MO

Schlisselschalter 3
(Schutzstufe 4)

Bedienhandbuch, 03/2013, 6FC5398-7CP40-3AA1
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1.4.14

54

Bedienbereich Inbetriebnahme | Schutzstufen
- Schliisselschalter 3
L =
'L I::: (Schutzstufe 4)
MD wirlsam Schliisselschalter 3
setzen (cf) (Schutzstufe 4)
— Service
NCK-Reset (Schutzstufe2 )
Anwender
K t
Egrd':::,r (Schutzstufe 3)
Kenmwort Anwender
lischen (Schutzstufe 3)

Online-Hilfe in SINUMERIK Operate

In der Steuerung ist eine umfangreiche kontextsensitive Online-Hilfe hinterlegt.

® Fir jedes Fenster erhalten Sie eine Kurzbeschreibung sowie ggf. eine Schritt-fiir-
Schrittanleitung fur Bedienablaufe

® |m Editor erhalten Sie zu jedem eingegebenen G-Code eine detaillierte Hilfe. Sie haben
zusatzlich die Moglichkeit, sich alle G-Funktionen anzeigen zu lassen und einen
ausgewahlten Befehl direkt aus der Hilfe in den Editor zu Glbernehmen.

® |n der Zyklenprogrammierung erhalten Sie in der Eingabemaske eine Hilfeseite mit

samtlichen Parametern.

e |isten der Maschinendaten

e Listen der Settingdaten

e |isten der Antriebsparameter

e |iste aller Alarme

Frasen
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Kontextsensitive Online-Hilfe aufrufen

1.

@ 2.

3.
Vollbild
Verweis 4.
folgen
Verweis 3.
zuriick

Sie befinden sich in einem beliebigen Fenster eines Bedienbereiches.
Driicken Sie die Taste <HELP> oder bei einer MF2-Tastatur die Taste
<F12>.

Die Hilfe-Seite des aktuell angewahlten Fensters wird in einer
Teilbildanzeige gedffnet.

Driicken Sie den Softkey "Vollbild", um die gesamte Oberflache fir die
Anzeige der Online-Hilfe zu nutzen.

Driicken Sie den Softkey "Vollbild" erneut, um zur Teilbildanzeige
zuriickzukehren.

Werden weitere Hilfen zur Funktion, bzw. zu verwandten Themen
angeboten, positionieren Sie den Cursor auf den gewlnschten Link und
dricken Sie den Softkey "Verweis folgen".

Die gewahlte Hilfe-Seite wird angezeigt.

Driicken Sie den Softkey "Verweis zurlick", um in die vorhergehende
Hilfe zurlickzuspringen.

Thema in Inhaltsverzeichnis aufrufen

Inhalts- 1.
Verzeichnis
2.
ViA
3
>
4.
v
Verweis 3.

folgen

INPUT

Frasen

Driicken Sie den Softkey "Inhaltsverzeichnis".

Je nachdem, in welcher Technologie Sie sich befinden, erhalten Sie die
Bedienhandblicher "Bedienen Frasen", "Bedienen Drehen" bzw.
"Bedienen Universal", sowie das Programmierhandbuch
"Programmieren" angezeigt.

Wahlen Sie mit Hilfe der Tasten <Cursor unten> und <Cursor oben>
das gewinschte Buch.

Driicken Sie die Taste <Cursor rechts>, bzw. <INPUT> oder
Doppelklicken Sie, um das Buch und die Kapitel zu 6ffnen.

Navigieren Sie mit der Taste "Cursor unten" zum gewiinschten Thema.

Driicken den Softkey "Verweis folgen" oder die Taste <INPUT>, um die
Hilfeseite zum gewahlten Thema anzeigen zu lassen.
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Alduelles 6.

Thema

Thema suchen

1.
Suchen
2.
W 3
0K
Stichwort- 4
Verzeichnis

Driicken Sie den Softkey "Aktuelles Thema", um wieder in die
urspriingliche Hilfe zu gelangen.

Driicken Sie den Softkey "Suchen".

Das Fenster "Suchen in Hilfe nach: " wird gedffnet.

Aktivieren Sie das Kontrollkastchen "Volltext", um in allen Hilfeseiten zu
suchen.

Aktivieren Sie das Kontrollkastchen nicht, wird im Inhaltsverzeichnis
sowie im Index gesucht.

Geben Sie in das Feld "Text" das gewtlinschte Stichwort ein und
driicken Sie den Softkey "OK".

Geben Sie den Suchbegriff an der Bedientafel ein, ersetzen Sie einen
Umlaut durch ein Sternchen (*) als Platzhalter.

Alle eingegebenen Begriffe und Séatze werden mit einer UND-
Verknipfung gesucht. Es werden damit nur Dokumente und Eintrage
angezeigt, die alle Suchkriterien erfllen.

Um sich nur den Index von Bedien- und Programmierhandbuch
anzeigen zu lassen, driicken Sie den Softkey "Stichwortverzeichnis".

Alarm-Beschreibungen und Maschinendaten anzeigen lassen

@

HELP

HELP

1.

Stehen in den Fenstern "Alarme”, "Meldungen”, bzw. "Alarmprotokoll”
Meldungen bzw. Alarme an, positionieren Sie den Cursor auf die
fragliche Anzeige und driicken Sie die Taste <HELP> oder die Taste
<F12>.

Die zugehdrige Alarm-Beschreibung wird angezeigt.

Befinden Sie sich im Bedienbereich "Inbetriebnahme” in den Fenstern
zur Anzeige der Maschinen-, Setting- und Antriebsdaten, positionieren
Sie den Cursor auf das gewtinschte Maschinendatum, bzw.

Antriebsparameter und driicken Sie die Taste <HELP> oder die Taste
<F12>.

Die zugehérige Datenbeschreibung wird angezeigt.

G-Code-Befehl im Editor anzeigen und einfiigen

@

HELP

Alle G-Funkt, 2
anzeigen
3.
Suchen

1.

Ein Programm ist im Editor gedffnet.

Positionieren Sie den Cursor auf den gewilinschten G-Code-Befehl und
driicken Sie die Taste <HELP> oder die Taste <F12>.

Die zugehorige G-Code-Beschreibung wird angezeigt.
Driicken Sie den Softkey "Alle G-Funkt. Anzeigen".

Waéhlen Sie z.B. mit Hilfe der Suchfunktion den gewtinschten G-Code-
Befehl.

Frasen
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iibernahme 4 Driicken Sie den Softkey "Ubernahme in Editor".
in Editor Die gewahlte G-Funktion wird an die Position des Cursors in das
Programm Ubernommen.
Hilfe 5. Dricken Sie den Softkey "Hilfe beenden", um die Hilfe zu beenden.

heenden

Siehe auch

Weitere Funktionen in den Eingabemasken (Seite 250)

Frasen
Bedienhandbuch, 03/2013, 6FC5398-7CP40-3AA1 57



Einfihrung

1.4 Bedienoberfldche

Frasen
58 Bedienhandbuch, 03/2013, 6FC5398-7CP40-3AA1



Maschine einrichten

2.1 Ein- und Ausschalten

Hochlauf

At 17.02.09
| SIEMENS
4 DREHEM_K1 BESET
MES Position [mm] Uorschub/Override _
0.000 mm,min
X1 0.000 LT —
0.000 mm,min
Y1 0.000 i
0.000 mm,min
21 0.000 min
o 0.000 */min
SP1 0.000 i
I
I
F=0.000

Nach dem Hochlauf der Steuerung 6ffnet sich das Grundbild in Abhangigkeit von der vom

Maschinenhersteller vorgegebenen Betriebsart, im Regelfall ist dies das Grundbild der

Unterbetriebsart "REF POINT".

Maschinenhersteller
{g)} Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Frasen
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2.2 Referenzpunkt anfahren

221 Achsen referenzieren

Reihenfolge

Vorgehensweise

60

Ihre Werkzeugmaschine kann mit einem absoluten oder inkrementalen Wegmesssystem
ausgestattet sein. Ein Achse mit inkrementalem Wegmesssystem muss nach dem
Einschalten der Steuerung referenziert werden, eine absolute dagegen nicht.

Beim inkrementalen Wegmesssystem mussen alle Maschinenachsen daher zun&chst einen

Referenzpunkt anfahren, dessen Koordinaten bezogen auf den Maschinennullpunkt bekannt
sind.

Die Achsen missen sich vor dem Referenzpunktfahren auf einer Position befinden, von wo
aus der Referenzpunkt kollisionsfrei angefahren werden kann.

Die Achsen kdnnen, abhangig von den Einstellungen des Maschinenherstellers auch alle
gleichzeitig den Referenzpunkt anfahren.

Maschinenhersteller
{é} Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

ACHTUNG

Kollionsgefahr

Falls die Achsen nicht auf einer kollisionsfreien Position stehen, miissen Sie die Achsen in
der Betriebsart "JOG" bzw. "MDA" zunachst entsprechend positionieren.

Achten Sie dabei unbedingt auf die Achsbewegungen direkt an der Maschine!
Ignorieren Sie die Istwertanzeige, solange die Achsen nicht referenziert sind!

Software-Endschalter sind nicht wirksam!

1. Driicken Sie die Taste <JOG>.

s%

JOG

e 2. Driicken Sie die Taste <REF. POINT>.

REF.POINT

Frasen
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3. Wahlen Sie die zu verfahrende Achse an.
X
4

4, Dricken Sie die Tasten <-> bzw. <+>,
- Die angewahlte Achse fahrt auf den Referenzpunkt.

Haben Sie die falsche Richtungstaste gedriickt, wird die Bedienung
+ nicht angenommen, es erfolgt keine Bewegung.
6 Neben der Achse wird ein Symbol eingeblendet, wenn diese den

Referenzpunkt erreicht hat.

Nach Erreichen des Referenzpunktes ist die Achse referenziert. Die Istwertanzeige wird auf
den Referenzpunktwert gesetzt.

Ab diesem Zeitpunkt sind Wegbegrenzungen, wie z.B. Softwareendschalter, wirksam.

Sie beenden die Funktion tber die Maschinensteuertafel durch Anwahl der Betriebsart
"AUTO" bzw. "JOG".

222 Anwenderzustimmung

Vorgehensweise

Frasen

Wenn Sie an lhrer Maschine Safety Integrated (Sl) einsetzen, miissen Sie beim
Referenzpunkt fahren bestatigen, dass die angezeigte aktuelle Position einer Achse mit der
tatsachlichen Position an der Maschine Gbereinstimmt. Diese Zustimmung ist dann
Voraussetzung fur weitere Funktionen von Safety Integrated.

Die Anwenderzustimmung fir eine Achse kdnnen Sie erst geben, wenn Sie die Achse vorher
auf den Referenzpunkt gefahren haben.

Die angezeigte Position der Achse bezieht sich immer auf das Maschinenkoordinatensystem
(MKS).
Option

Fur die Anwenderzustimmung bei Safety Integrated bendtigen Sie eine Software-Option.

— 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an.
M,
Maschine
e 2. Driicken Sie die Taste <REF POINT>.
REF.POINT
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=5

Anwender-
Zustim.

O

SELECT

O

SELECT

Wahlen Sie die zu verfahrende Achse an.

Driicken Sie die Tasten <-> bzw. <+>.
Die angewahlte Achse fahrt auf den Referenzpunkt und halt an. Die
Koordinate des Referenzpunktes wird angezeigt.

Die Achse wird mit @ gekennzeichnet.

Driicken Sie den Softkey "Anwenderzustim.".

Das Fenster "Anwenderzustimmung" 6ffnet sich.

Es wird eine Liste aller Maschinenachsen mit deren aktuellen und SI-
Position angezeigt.

Positionieren Sie den Cursor in das Feld "Zustimmung" der
gewinschten Achse.

Aktivieren Sie die Zustimmung durch Driicken der Taste <SELECT>.

Die gewahlte Achse ist in der Spalte "Zustimmung" durch ein
Kreuzsymbol als "sicher referiert" gekennzeichnet.

Durch nochmaliges Driicken der Taste <SELECT> deaktivieren Sie
die Zustimmung wieder.

Frasen
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2.3 Betriebsarten

2.3.1 Allgemein

Sie kdnnen unter drei verschiedenen Betriebsarten arbeiten.

Betriebsart "JOG"
Die Betriebsart "JOG" ist fur folgende vorbereitende Tatigkeiten vorgesehen:

® Referenzpunkt anfahren, d.h. die Achse der Maschine wird referenziert

® Maschine fir das Abarbeiten eines Programms im Automatikbetrieb vorbereiten, d.h.
Werkzeuge messen, Werkstiick messen und ggf. im Programm verwendete
Nullpunktverschiebungen definieren

® Achsen verfahren, z.B. wahrend einer Programmunterbrechung

® Achsen positionieren

"JOG" anwéhlen

Driicken Sie die Taste <JOG>.

=

Betriebsart "REF POINT"

Die Betriebsart "REF POINT" dient zur Synchronisation von Steuerung und Maschine. Sie
fahren dazu in der Betriebsart "JOG" den Referenzpunkt an.

"REF POINT" anwéhlen

e Driicken Sie die Taste <REF POINT>.

REF.POINT

Betriebsart "REPOS"

Die Betriebsart "REPOS" dient dem Riickpositionieren an eine definierte Position. Sie fahren
nach einer Programmunterbrechung (z.B. zur Korrektur von Werkzeugverschleilwerten) in
der Betriebsart "JOG" das Werkzeug von der Kontur weg.

Im Istwerte-Fenster werden die in "JOG" verfahrenen Wegdifferenzen als "Repos"-
Verschiebung angezeigt.

Die "REPOS"-Verschiebung kann im Maschinenkoordinatensystem (MKS) oder im
Werkstlickkoordinatensystem (WKS) angezeigt werden

Frasen
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"Repos" anwahlen

Driicken Sie die Taste <REPOS>.

REPOS

Betriebsart "MDA" (Manual Data Automatic)

In der Betriebsart "MDA" kénnen Sie satzweise G-Code-Befehle eingeben und abarbeiten
lassen, um die Maschine einzurichten oder Einzelaktionen durchzufiihren.

"MDA" anwahlen

Driicken Sie die Taste <MDA>.
e1)

MDA

Betriebsart "AUTO"

Im Automatikbetrieb kénnen Sie ein Programm ganz oder nur teilweise abarbeiten.

"AUTO" anwahlen

Driicken Sie die Taste <AUTO>.
-)

AUTO

Betriebsart "TEACH IN"
"TEACH IN" steht Ihnen in der Betriebsart "AUTO" und "MDA" zur Verfligung.

Sie kdnnen dort Teileprogramme (Haupt- wie Unterprogramme) flir Bewegungsablaufe oder
einfache Werkstiicke durch Anfahren und Abspeichern von Positionen erstellen, verandern
und abarbeiten.

"Teach In" anwéhlen

@ Driicken Sie die Taste <TEACH IN>.

TEACH IN

Frasen
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2.3.2 Betriebsartengruppen und Kanale

Jeder Kanal verhalt sich wie eine eigenstandige NC. Es kann je Kanal maximal ein
Teileprogramm abgearbeitet werden.

e Steuerung mit 1 Kanal
Es existiert eine Betriebsartengruppe.
e Steuerung mit mehreren Kanalen

Kanale kénnen zu mehreren Betriebsartengruppen zusammengefasst werden.

Beispiel

Steuerung mit 4 Kanalen, wobei in 2 Kanalen bearbeitet und in 2 weiteren Kanalen der
Transport neuer Werkstlcke geregelt wird.

BAG1 Kanal 1 (Bearbeitung)
Kanal 2 (Transport)
BAG2 Kanal 3 (Bearbeitung)
Kanal 4 (Transport)

Betriebsartengruppen (BAG)

Technologisch zusammengehdrende Kanale kénnen zu einer Betriebsartengruppe (BAG)
zusammengefasst werden.

Achsen und Spindeln einer BAG kdnnen von 1 oder mehreren Kanalen gesteuert werden.

Eine BAG befindet sich entweder in der Betriebsart "Automatik”, "JOG" oder "MDA", d.h.
mehrere Kanéle einer Betriebsartengruppe kénnen gleichzeitig keine unterschiedlichen
Betriebsarten annehmen.

233 Kanalumschaltung

Bei mehreren Kanalen ist eine Kanalumschaltung moéglich. Da einzelne Kanale
unterschiedlichen Betriebsartengruppen (BAG) zugeordnet sein kdnnen, erfolgt mit der
Kanalumschaltung implizit auch eine Umschaltung auf die entsprechende BAG.

Bei vorhandenem Kanalmen( werden alle Kanéle auf Softkeys angezeigt und kénnen so
umgeschaltet werden.

Kanal umschalten

T.n Driicken Sie die Taste <CHANNEL>.

CHANNEL

Es wird auf den né&chsten Kanal umgeschaltet.

Frasen
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- ODER -
Ist das Kanalmeni vorhanden wird eine Softkeyleiste eingeblendet. Der
aktive Kanal wird hervorgehoben dargestellt.
Durch Driicken eines anderen Softkeys kann auf einen anderen Kanal
umgeschaltet werden.

Literatur

Inbetriebnahmehandbuch SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Kanalumschaltung {iber Touch-Bedienung

Beim HT 8 sowie bei Verwendung einer Bedientafel mit Touch Screen haben Sie die
Moglichkeit in der Statusanzeige durch Touch-Bedienung der Kanalanzeige auf den
nachsten Kanal umzuschalten bzw. das Kanalmenu aufzublenden.

Frasen
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24 Einstellungen flir die Maschine

241 Koordinatensystem (MKS/WKS) umschalten

Die Koordinaten in der Istwertanzeige beziehen sich entweder auf das Maschinen- oder das
Werkstiickkoordinatensystem.

Standardmafig ist als Bezug fir die Istwertanzeige das Werkstlickkoordinatensystem
eingestellt.

Das Maschinenkoordinatensystem (MKS) beriicksichtigt im Gegensatz zum
Werkstlickkoordinatensystem (WKS) keine Nullpunktverschiebungen, Werkzeugkorrekturen
und Koordinatendrehungen.

Vorgehensweise

— 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an.

—l

Maschine

MA 2. Driicken Sie die Taste <JOG> oder <AUTO>.

AUTO

Istwerte 3. Driicken Sie den Softkey "Istwerte MKS".
MKS ‘
Das Maschinenkoordinatensystem ist angewahit.
MKS Der Titel des Istwerte-Fensters &ndert sich in MKS.

Maschinenhersteller

Der Softkey zur Umschaltung des Koordinatensystems kann ausgeblendet sein.
Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Frasen
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242 Mafeinheit umschalten

Als MalReinheit fir die Maschine kénnen Sie Millimeter oder Inch festlegen. Die Umschaltung
der MaReinheit erfolgt jeweils fiir die gesamte Maschine. Alle erforderlichen Angaben
werden dadurch automatisch in die neue MaReinheit umgerechnet, so z.B.:

® Positionen
e \Werkzeugkorrekturen

e Nullpunktverschiebungen

Maschinenhersteller
{EDE Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Vorgehensweise

— 1. Wahlen Sie im Bedienbereich "Maschine" die Betriebsart <JOG>, bzw.
M, <AUTO> an.

Maschine

2. Driicken Sie die Meniifortschalt-Taste und den Softkey "Einstellungen”.

> Eine neue vertikale Softkeyleiste wird eingeblendet.
1% Einstel-
& Jungen

Umschalten  3- Driicken Sie den Softkey "Umschalten inch".

inch Es erfolgt eine Ruckfrage, ob die MaReinheit tatsdchlich umgeschaltet
werden soll.

Vs 4, Driicken Sie den Softkey "OK".

0K

Der Text des Softkeys andert sich in "Umschalten metrisch".
Die Maleinheit wird fiir die ganze Maschine angepasst.

Umschalten Driicken Sie den Softkey "Umschalten metrisch", um die Maleinheit der
metrisch Maschine wieder metrisch einzustellen.

o

Frasen
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243 Nullpunktverschiebung setzen

Relativer Istwert

Sie haben die Méglichkeit, fiir die einzelnen Achsen einen neuen Positionswert in die
Istwertanzeige einzugeben, wenn eine einstellbare Nullpunktverschiebung aktiv ist.

Die Differenz zwischen Positionswert im Maschinenkoordinatensystem MKS und dem neuen
Positionswert im Werkstlickkoordinatensystem WKS wird in die gerade aktive
Nullpunktverschiebung (z.B. G54) dauerhaft gespeichert.

Sie haben darlber hinaus die Méglichkeit, Positionswerte im relativen Koordinatensystem
einzugeben.

Hinweis

Der neue Istwert wird nur angezeigt. Der relative Istwert hat keinen Einfluss auf die
Achspositionen und die aktive Nullpunktverschiebung.

Relativen Istwert zurlicksetzen

Voraussetzung

Frasen

. Drucken Sie den Softkey "REL léschen”.
REL loschen

Die Istwerte werden geldscht.

Der Softkeys zum Nullpunkt setzen im relativen Koordinatensystem stehen nur zur
Verfigung, wenn das entsprechende Maschinendatum gesetzt ist.

Maschinenhersteller
{g):} Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Die Steuerung befindet sich im Werkstiickkoordinatensystem.

Der Istwert wird im Reset-Zustand gesetzt.

Hinweis
NPV setzen in Stopp-Zustand

Geben Sie den neuen Istwert im Stopp-Zustand ein, werden die vorgenommenen
Anderungen erst nach dem Weiterlaufen des Programms sichtbar und wirksam.
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Vorgehensweise

el

—

Maschine

Wy

JOG

¥ NPV 2

setzen

Istwerte
REL

za§  Rel.
setzen

%

INPUT

X=0

Z=0

X=Y=Z-0

Istwert wieder zurlcksetzen

aktive
NPV loschen

Wahlen Sie im Bedienbereich "Maschine" die Betriebsart "JOG" an.

Driicken Sie den Softkey "NPV setzen".

- ODER -

Driicken Sie die Softkeys ">>", "Istwerte REL" und "Rel. setzen", um
Positionswerte im relativen Koordinatensystem zu setzen.

Geben Sie den gewiinschten neuen Positionswert fir X, Y bzw. Z direkt
in die Istwertanzeige ein (mit den Cursortasten kénnen Sie zwischen
den Achsen wechseln) und driicken Sie die Taste "Input”, um die
Eingaben zu bestatigen.

- ODER -

Driicken Sie die Softkeys "X=0", "Y=0" oder "Z=0", um die gewiinschte
Position auf Null zu setzen.

- ODER -

Driicken Sie de Softkey "X=Y=2Z=0", um die Achspositionen gleichzeitig
auf Null zu setzen.

Driicken Sie den Softkey "aktive NVP Iéschen".
Die Verschiebung wird dauerhaft geldscht.

Hinweis

Aktive Nullpunktverschiebung irreversibel

Die aktuell aktive Nullpunktverschiebung wird durch diese Aktion unwiderruflich geléscht.

70
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2.5

Siehe auch

2.5.1

Bezugspunkt

Frasen

2.5 Werkzeug messen

Werkzeug messen

Bei der Abarbeitung eines Teileprogramms mussen die Geometrien des bearbeitenden
Werkzeuges berlicksichtigt werden. Diese sind als Werkzeugkorrekturdaten in der
Werkzeugliste hinterlegt. Bei jedem Aufruf des Werkzeugs bericksichtigt die Steuerung
dann die Werkzeugkorrekturdaten.

Bei der Programmierung des Teileprogramms missen Sie nur die Werkstiickmalle aus der
Fertigungszeichnung eingeben. Die Steuerung errechnet daraufhin selbststandig die
individuelle Werkzeugbahn.

Die Werkzeugkorrekturdaten, d.h. Ladnge und Radius bzw. Durchmesser kénnen Sie
entweder manuell oder automatisch mittels Werkzeugmesstaster bestimmen.

Werkzeugvermafung (Seite 533)

Werkzeug messen (Seite 546)

Werkzeug manuell messen

Beim manuellen Messen fahren Sie das Werkzeug manuell an einen bekannten
Bezugspunkt heran, um die Werkzeuglédnge und den Radius bzw. Durchmesser zu ermitteln.
Aus der Position des Werkzeugtragerbezugspunkts und des Bezugspunkts berechnet die
Steuerung dann die Werkzeugkorrekturdaten.

Beim Messen der Werkzeuglange kénnen Sie entweder das Werkstlck oder einen
Festpunkt im Maschinenkoordinatensystem, z.B. eine mechanische Messdose oder einen
Festpunkt in Verbindung mit einer Abstandslehre, als Bezugspunkt verwenden.

Bei der Bestimmung des Radius/Durchmessers dient immer das Werkstlck als Bezugspunkt

Uber ein Maschinendatum legen Sie fest, ob Radius oder Durchmesser des Werkzeugs
gemessen wird.

Maschinenhersteller
{é} Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Hinweis
Die Position des Werkstiicks geben Sie wahrend der Messung an.

Die Position des Festpunkts miissen Sie dagegen vor der Messung bekannt geben.
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Siehe auch
Festpunkt abgleichen (Seite 74)
25.2 Werkzeuglange mit Bezugspunkt Werkstliick messen
Vorgehensweise
1. Wechseln Sie das zu messende Werkzeug in die Spindel ein.
— 2. Waéhlen Sie im Bedienbereich "Maschine" die Betriebsart "JOG".
M,
Maschine
A2
UL
JOG

!I Werkz,  3- Driicken Sie die Softkeys "Werkz. messen" und "Lange Manuell".

Mmessen Das Fenster "Lange Manuell" wird geéffnet.
Lange
Manuell
4, Wahlen Sie die Schneidennummer D und die Nummer des
s%)m Schwesterwerkzeugs ST des Werkzeugs.
5. Fahren Sie in Z-Richtung an das Werkstiick heran, kratzen mit

drehender Spindel an und geben die Sollposition Z0 der
Werkstiickkante ein.

Linge 6. Driicken Sie den Softkey "Lange setzen".

setzen Die Werkzeuglénge wird automatisch berechnet und in die
Werkzeugliste eingetragen.

Hinweis

Das Werkzeugmessen ist nur mit einem aktiven Werkzeug maoglich.

Frasen
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253 Radius bzw. Durchmesser messen

Vorgehensweise

el

—_

Maschine

MW
VL

JOG
!I Werkz.
MEessSen

Radius
Manuell

Durchm.
Manuell

O

SELECT

Radius
setzen

Durchm.
setzen

Wechseln Sie das zu messende Werkzeug in die Spindel ein.
Wahlen Sie im Bedienbereich "Maschine" die Betriebsart "JOG".

Dricken Sie in den Softkey "Werkz. messen".

Dricken Sie den Softkey "Radius Manuell" bzw. "Durchm. Manuell".

Wahlen Sie die Schneidennummer D und die Nummer des
Schwesterwerkzeugs ST.

Fahren Sie in X- oder Y-Richtung an das Werkstiick heran und kratzen
Sie mit in umgekehrter Drehrichtung drehender Spindel an.

Geben Sie die Sollposition X0 oder YO der Werkstlickkante ein.
Dricken Sie den Softkey "Radius setzen" bzw. "Durchm. setzen".

Der Werkzeugradius bzw. -durchmesser wird automatisch berechnet
und in die Werkzeugliste eingetragen.

Hinweis

Das Werkzeugmessen ist nur mit einem aktiven Werkzeug mdglich.

Frasen
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254 Festpunkt abgleichen

Vorgehensweise

74

Wenn Sie beim manuellen Messen der Werkzeuglénge als Bezugspunkt einen Festpunkt
verwenden mdchten, missen Sie vorher die Position des Festpunkts in Bezug auf den
Maschinennullpunkt ermitteln.

Messdose

Als Festpunkt kénnen Sie beispielsweise eine mechanische Messdose verwenden. Die
Messdose montieren Sie auf dem Maschinentisch im Bearbeitungsraum der Maschine. Als
Distanz geben Sie Null ein.

Abstandslehre

Sie kénnen aber auch einen beliebigen Festpunkt an der Maschine in Verbindung mit einer
Abstandslehre verwenden. Sie geben dabei die Dicke des Plattchens als "DZ" ein.

Zum Abgleich des Festpunkts verwenden Sie entweder ein Werkzeug mit bekannter Léange
(d.h. die Werkzeuglange muss in der Werkzeugliste eingetragen sein) oder direkt die
Spindel.

Die Position des Festpunkts kann auch schon durch den Maschinenhersteller bestimmt
worden sein.

Maschinenhersteller
{EDE Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers

1. Fahren Sie das Werkzeug bzw. die Spindel an den Festpunkt heran.

MA 2. Driicken Sie in der Betriebsart "JOG " den Softkey "Werkz. messen ".
VL

JOG
!I Werkz.
MEessen

Aibgleich 3. Dricken Sie den Softkey "Abgleich Festpunkt".

Festpunkt
4. Geben Sie einen Korrekturwert "DZ" an.
Wenn Sie eine Abstandslehre verwenden, geben Sie hier die Dicke des
verwendeten Plattchens ein.
Abglei- 5. Driicken Sie den Softkey "Abgleichen".
chen

6. Die Abstandsmale zwischen Maschinennullpunkt und Festpunkt
werden ermittelt und in einem Maschinendatum abgelegt.

Frasen
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25.5 Werkzeug mit elektrischen Werkzeugmesstaster messen

Beim automatischen Messen ermitteln Sie mit Hilfe eines Werkzeugmesstasters
(Tischtastsystem) die Lange und den Radius bzw. Durchmesser des Werkzeugs. Aus den
bekannten Positionen des Werkzeugtragerbezugspunkts und des Werkzeugmesstasters
berechnet die Steuerung dann die Werkzeugkorrekturdaten.

Uber Softkey wahlen Sie, ob Sie die Lange oder den Radius bzw. den Durchmesser des
Werkzeugs messen wollen.

Fur das automatische Vermessen von Werkzeugen kdnnen die entsprechenden Fenster an
Messaufgaben angepasst werden.

Anpassung der Bedienoberflache an Abgleich- und Messfunktionen

Folgende Auswahlimdglichkeiten kdnnen ein- bzw. ausgeschaltet werden:

e Kalibrierebene, Messebene

® Messtaster

® Abgleichvorschub (Messvorschub)

Maschinenhersteller
{EDE Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Voraussetzungen

e Nach der Installation der Messzyklen sind keine funktionsbezogene Einstellungen
notwendig.

® \or dem eigentlichen Messvorgang tragen Sie die ungefahren Werte fir Lange und
Radius bzw. Durchmesser des Werkzeugs in die Werkzeugliste ein.

o Nehmen Sie vorher einen Messtasterabgleich vor.

Maschinenhersteller
{33} Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Seiten- / Léngenversatz

Befindet sich die breiteste Stelle des Werkzeugs nicht ganz aulRen am Werkzeug bzw. die
l&ngste Stelle nicht ganz unten am Werkzeug, kénnen Sie diese Differenz im Versatz
hinterlegen.

Wenn beim Messen der Lange der Werkzeugdurchmesser groRer ist als der
Messtasterdurchmesser, wird automatisch mit drehender Spindel gemessen.

Frasen
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Zahnbruchkontrolle

Sie haben die Moglichkeit, vor bzw. nach der Bearbeitung zu prifen, ob einzelne Schneiden
des Fraswerkzeugs ausgebrochen sind.

Wenn bei der Uberpriifung der Schneiden festgestellt wird, dass nicht mehr alle Schneiden
bzw. Zahne vorhanden sind, Erhalten Sie eine entsprechende Meldung.

Vorgehensweise

1. Wechseln Sie das Werkzeug ein, das Sie messen mochten.
2. Waéhlen Sie im Bedienbereich "Maschine" die Betriebsart "JOG".

el

—_

Maschine

MWy
UL

JOG

!I Werkz, 3 Driicken Sie den Softkey "Werkz. messen".

messen
Linge 4. Driicken Sie den Softkey "Lange Auto", wenn Sie die Lange des
Auto Werkzeugs messen mdchten.
- ODER -
Radius Dricken Sie den Softkey "Radius Auto" bzw. "Durchm. Auto", wenn Sie
Auto Radius oder Durchmesser des Werkzeugs messen mdchten.
Durchm.
Auto
5. Wahlen Sie die Schneidennummer D und die Nummer des
Q Schwesternwerkzeugs ST aus.
SELECT
%) 6. Waéhlen Sie in "Zahne einzeln prifen" den Eintrag "ja", wenn Sie die
Schneiden eines Fraswerkzeugs kontrollieren wollwn.
7. Geben Sie, falls notwendig, den Seitenversatz V ein.
8. Druicken Sie die Taste <CYCLE START>.
aate Der automatische Messvorgang wird gestartet. Bei der Messung des
Werkzeugradius bzw. Durchmessers wird der Messvorgang mit in
umgekehrter Richtung drehender Spindel vorgenommen.
Die Werkzeuglange, -radius bzw. -durchmesser werden automatisch
berechnet und in die Werkzeugliste eingetragen.
Hinweis

Das Werkzeugmessen ist nur mit einem aktiven Werkzeug mdglich.

Frasen
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2.5.6 Elektrischen Werkzeugmesstaster abgleichen

Wenn Sie Ihre Werkzeuge automatisch vermessen méchten, miissen Sie vorher die Position
des Werkzeugmesstasters auf dem Maschinentisch in Bezug auf den Maschinennullpunkt

ermitteln.

Werkzeugmesstaster haben typischerweise die Form eines Wirfels oder einer zylindrischen
Scheibe. Den Werkzeugmesstaster montieren Sie im Bearbeitungsraum der Maschine (z.B.
auf dem Maschinentisch) und richten ihn relativ zu den Bearbeitungsachsen aus.

Zum Abgleich des Werkzeugmesstasters miissen Sie ein Kalibrierwerkzeug vom Typ Fraser
verwenden. Die Lange und den Radius/Durchmesser des Kalibrierwerkzeugs missen Sie
vorher in die Werkzeugliste eintragen.

Kalibrieren eines Werkzeugmesstasters mit Umschlag

Um Rundlauffehler der Spindel bzw. Lageabweichungen des Kalibrierwerkzeugs beim
Kalibrieren des Werkzeugmesstasters zu kompensieren, haben Sie die Mdglichkeit, den
Werkzeugmesstaster mit Umschlag zu kalibrieren. Dies fiihrt zu genaueren Kalibrierwerten
des Messtasters und somit zu genaueren Messwerten.

Beim Kalibrieren wird nach dem ersten Antasten vom Messtaster zurtickgezogen, die
Spindel um 180° gedreht und erneut angetastet. Aus beiden Werten wird anschlieRend ein
Mittelwert ermittelt und eingetragen.

Hinweis

Schutzstufe setzen

Die Funktion "Abgleich Messtaster" steht nur zur Verfligung, wenn eine ausreichende
Schutzstufe gesetzt ist.

Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Vorgehensweise

el

—_

Maschine

MWy
UL

JOG

Abgleich
Messtaster

O

SELECT

Frasen

Fahren Sie das Kalibrierwerkzeug ungefahr Gber die Mitte der
Messflache des Werkzeugmesstasters.

Wahlen Sie im Bedienbereich "Maschine" die Betriebsart "JOG" und
driicken Sie den Softkey "Messen Werkz.".

Driicken Sie den Softkey "Abgleich Messtaster".

Wahlen Sie, ob Sie nur die Lange oder Lange und Durchmesser
abgleichen wollen.
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5. Wahlen Sie, im Auswahlfeld "Spindelumschlag" den Eintrag "ja", wenn

s&)m Sie die Kalibrierung mit Umschlag" durchfiihren wollen.

6. Driicken Sie die Taste <CYCLE START>.

START Der Kalibriervorgang l3uft automatisch mit Messvorschub ab. Die
Abstandsmalle zwischen Maschinennullpunkt und Werkzeugmesstaster
werden ermittelt und in einem internen Datenbereich abgelegt.

2.6 Werkstiicknullpunkt messen

2.6.1 Ubersicht

Messmethoden

Manuell messen

Der Bezugspunkt bei der Programmierung eines Werkstlcks ist immer der
Werkstiicknullpunkt. Die Bestimmung des Werkstlicknullpunkts kdnnen Sie an folgenden
Werkstlck-Elementen durchfihren:

® Kante (Seite 89)

Ecke (Seite 91)

® Tasche und Bohrung (Seite 95)
Zapfen (Seite 101)

Den Werkstiicknullpunkt kdnnen Sie manuell oder automatisch messen.

Beim manuellen Messen des Nullpunkts missen Sie Ihr Werkzeug manuell an das
Werkstlck heranfahren. Sie kdnnen Kantentaster, Messtaster oder Messuhren verwenden,
deren Radius und Lange jeweils bekannt ist. Alternativ kénnen Sie auch ein beliebiges
Werkzeug mit bekanntem Radius und bekannter Lange einsetzen.

Die zum Messen verwendeten Werkzeuge diirfen keine elektronischen Messtaster sein.

Automatisch messen

78

Fir automatische Messungen verwenden Sie ausschlielich elektronische
Werkstlickmesstaster vom Werkzeug-Typ 710/712. Die elektronischen Werkstiickmesstaster
mussen Sie vorher kalibrieren.

Beim automatischen Messen positionieren Sie den Werkstiickmesstaster zunachst manuell
vor. Nach Start mit der Taste <CYCLE START> wird der Werkstiickmesstaster automatisch
mit Messvorschub an das Werkstiick herangefahren. Die Rickzugsbewegung vom
Messpunkt erfolgt in Abhangigkeit von einem Settingdatum mit Eilganggeschwindigkeit oder
einer anwenderspezifischen Positioniergeschwindigkeit.

Frasen
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Messen mit Umschlag

Mit der Funktion "Messen mit Umschlag" haben Sie die Mdglichkeit, ohne vorhergehendes
Kalibrieren und ohne Eingabe eines zu verwendenden Kalibrierdatensatzes zu messen.

Dazu benétigen eine positionierbare Spindel sowie einen elektronischen 3D-
Werkstlickmesstaster. Der Radius der Messtasterkugel des elektronischen Messtasters
muss durch Kalibrieren einmalig ermittelt werden und in den Werkzeugdaten eingetragen
werden.

Spindelrichten des Messtasters in Messrichtung

Um sehr genaue Messergebnisse zu erhalten, haben Sie die Mdglichkeit, den elektronischen
3D-Messtaster in die Messrichtung auszurichten, in der Abweichungen zur
rotationssymmetrischen Schaltcharakteristik vermieden werden. Das Ausrichten des
Messtasters erfolgt durch Positionieren der Arbeitsspindel in die der Messtaster gespannt ist.

Dazu benétigen Sie eine positionierbare Spindel sowie einen elektronischen 3D-
Werkstlickmesstaster.

Messtaster in nicht positionierbarer Arbeitspindel bzw. an Maschine fixiert

Sie haben die Mdglichkeit auch auf Maschinen ohne SPOS-fahiger Spindel Wekstticke mit
elektronischen Messtastern zu vermessen.

Dazu benétigen Sie einen 3D-Messtaster (Multitaster Typ 710). Diese Messmethode setzt
voraus, dass die Messaufgabe keine Spindelpositionierung erfordert.

Anpassung der Bedienoberflache an Abgleich- und Messfunktionen

Frasen

Folgende Auswahlimdglichkeiten aktivieren Sie mittels Settingdaten:
e Kalibrierebene, Messebene

® Abgleichvorschub (Messvorschub)

® Nullpunktverschiebung als Grundlage des Messvorganges

o Nummer des Messtaster-Kalibrierdatensatzes

e Korrekturziel, einstellbare Nullpunktverschiebung

e Korrekturziel, Basisbezug

e Korrekturziel, globale Basis-Nullpunktverschiebung

e Korrekturziel, kanalspezifische Basis-Nullpunktverschiebung
e Standard-Messmethode

® Messen mit Spindelumschlag

® Messtaster ausrichten

® Messmethode tasterabhéngig
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Maschinenhersteller
{EDE Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Hinweis
"Nur Messen" bei Automatisch messen

Wird als Korrekturziel "nur Messen" ausgewéahlt, dann wird an Stelle des Softkeys "NPV
setzen" der Softkey "Berechnen" angezeigt.

Eine Ausnahme bilden die Messvarianten "Kante setzen", "Rechtecktasche",
"Rechteckzapfen", "1 Kreiszapfen" und "1 Bohrung". Bei diesen Einpunktmessungen wird bei
"nur Messen" weder der Softkey "NPV setzen" noch der Softkey "Berechnen" angeboten.

Voraussetzungen

e Das automatische Messen in der Betriebsart JOG, ist in der Defaulteinstellung der
Steuerung vollstandig installiert und funktionsfahig.

® Bei aktivem Werkzeug-Typ 710/712 werden immer die Funktionen des automatischen
Messens in der Betriebsart JOG ausgefihrt.

® Anwenderspezifische Einstellungen (z.B. Positioniergeschwindigkeit in der Arbeitsebene
oder Werkzeugachse, Lange des Messweges) legen Sie Uber entsprechende Parameter
fest.

Maschinenhersteller
{g):} Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Literatur

Informationen zu anwenderspezifischen Einstellungen finden Sie im Kapitel "Messen in der
Betriebsart JOG".

Inbetriebnahmehandbuch SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Auswahl der Messebene

Zur flexiblen Anpassung an Messaufgaben, kann die Messebene (G17,18,19) aktuell
ausgewahlt werden. Ist die Auswahl der Messebene nicht aktiviert, erfolgt die Messung auf
Grundlage der aktuell aktiven Messebene.

Frasen
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Auswahl Messtasternummer und Kalibrierdatensatznummer

Hiermit kdnnen Werkstlickmesstaster-Kalibrierdatenfelder ausgewahlt werden. Fir
unterschiedliche Messsituationen kann es zur Gewahrleistung einer hohen Messgenauigkeit
erforderlich sein, die entsprechenden Kalibrierdaten in unterschiedliche Datenfelder
abzulegen, welche fiir die Messaufgaben dann jeweils auswahlbar sind.

Ist die Auswahl der Messtasternummern nicht aktiviert, wird immer die Messtasternummer
"Eins" verwendet.

Eingabe des Abgleichvorschub

In diesem Eingabefeld kann der aktuelle Abgleichvorschub (Kalibriervorschub) vorgegeben
werden. Der Abgleichvorschub wird in den Kalibrierdaten abgelegt und fiir die Messungen
verwendet.

Ist das Eingabefeld nicht vorhanden, wird der Abgleichvorschub von einem zentralen
Parameter verwendet.

Auswahl Nullpunktverschiebung als Grundlage der Messung

Zur flexiblen Anpassung an Messaufgaben kann eine Nullpunktverschiebung als
Messgrundlage aktuell ausgewahlt werden.

Ist die Auswahl der Nullpunktverschiebung als Messgrundlage nicht aktiviert, bezieht sich die
Messung auf die aktuell aktive Nullpunktverschiebung.

Messreihenfolge

Um die gewlinschten Messergebnisse zu erhalten, muss in der Regel die Reihenfolge der
Messpunkte beachtet werden, die in den Hilfebildern dargestellt ist.

Messpunkte kdnnen widerrufen werden und anschlie3end wiederholt gemessen werden.
Dies geschieht durch Betatigung des jeweils aktiv dargestellten Softkeys (Messwertes).

Nur Messen

Wenn Sie den Werkstlcknullpunkt "nur Messen" méchten, werden die gemessenen Werte
berechnet und angezeigt, ohne das Koordinatensystem zu verandern.

Nullpunktverschiebung

In der Regel speichern Sie den gemessenen Werkstiicknullpunkt in einer
Nullpunktverschiebung. Der HMI erlaubt es Drehungen und Verschiebungen zu messen.
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Nullpunkt

Ausrichten

Rundachsen

82

Die Messwerte flr die Verschiebungen werden in der Grobverschiebung hinterlegt und die
entsprechenden Feinverschiebungen werden geldscht. Wird der Nullpunkt in eine nicht
aktive Nullpunktverschiebung gespeichert, wird ein Aktivierungs-Fenster aufgeblendet, mit
dessen Hilfe Sie diese Nullpunktverschiebung direkt aktivieren kdnnen.

Maschinenhersteller
{é} Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Das Ausrichten kann entweder durch Drehung des Koordinatensystems oder durch Drehung
des Werkstlicks mit Hilfe einer Rundachse erfolgen. Wenn lhre Maschine ber zwei
Rundachsen verfligt und die Funktion "Schwenken" eingerichtet ist, kdnnen Sie auch eine
schrage Ebene ausrichten.

Verfligt Ihre Maschine tGiber Rundachsen, kénnen diese Rundachsen in den Mess- und
Einrichtvorgang mit einbezogen werden. Wenn Sie den Werkstiicknullpunkt in einer
Nullpunktverschiebung speichern, kdnnen in folgenden Fallen Rundachspositionierungen
erforderlich werden.

® Die Korrektur der Nullpunktverschiebung erfordert eine Positionierung der Rundachsen,
um das Werkstlick parallel zum Koordinatensystem auszurichten, z.B. bei "Kante
ausrichten".

e Die Korrektur der Nullpunktverschiebung bewirkt Drehungen des Werkstiick-
Koordinatensystems, in deren Folge das Werkzeug senkrecht zur Ebene ausgerichtet
werden soll, z.B. bei "Ebene ausrichten".

Bei der Positionierung der Rundachsen werden Sie durch ein bzw. zwei Aktivierungs-
Fenster unterstitzt (siehe "Korrekturen nach Messen des Nullpunkts (Seite 111)").

Die Auswahl "Rundachse <Name der Rundachse>" fiir den Parameter "Winkelkorr." ist nur
mdoglich, wenn Rundachsen an der Maschine eingerichtet sind.

Zusatzlich muss eine Zuordnung zu Geometrieachsen Uiber Maschinendaten vorgenommen
werden.

Maschinenhersteller
{é\} Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.
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2.6.2 Arbeitsabfolge

Vorpositionieren

Frasen

Zur Messung des Werkstlcknullpunkts muss der Werkstlickmesstaster immer senkrecht zur
Messebene (Bearbeitungsebene) stehen bzw. gestellt werden (z.B. mit "Ebene ausrichten").

Bei den Messvarianten "Kante setzen", "Abstand 2 Kanten", "Rechtecktasche" und
"Rechteckzapfen", muss das Werkstlck vorher parallel zum Koordinatensystem ausgerichtet
werden.

Um diese Voraussetzungen zu erfiillen, kann es notwendig sein, den Messvorgang in
mehreren Schritten vorzunehmen.

Mégliche Schrittfolgen

1. "Ebene ausrichten" (Werkstlickmesstaster senkrecht zur Ebene ausrichten)

2. "Kante ausrichten" (Werkstiick parallel zum Koordinatensystem ausrichten)

3. "Kante setzen" oder "Abstand 2 Kanten" oder "Rechtecktasche" oder
"Rechteckzapfen”, um den Werkstiicknullpunkt festzulegen.

- ODER -

1. "Ebene ausrichten" (Werkstlickmesstaster senkrecht zur Ebene ausrichten)

2. "Ecke" oder "2 Bohrungen" oder "2 Zapfen", um das Koordinatensystem parallel zum
Werkstlick auszurichten und den Werkstlcknullpunkt zu ermitteln.

Wenn Sie vor dem Messen mit "Kante ausrichten" eine Rundachse vorpositionieren
mochten, verfahren Sie die Rundachse so, dass Ihr Werkstiick ungeféhr parallel zum
Koordinatensystem liegt.

Setzen Sie Uber "NPV setzen" den entsprechenden Rundachswinkel zu Null. Die Messung
mit "Kante ausrichten" wird dann den Wert fiir die Rundachsverschiebung korrigieren bzw.
bei der Koordinatendrehung berlcksichtigen und die Werkstiickkante prazise ausrichten.

Wenn Sie Ihr Werkstlick vor dem Messen mit "Ebene ausrichten" vorpositionieren méchten,
kdénnen Sie unter "Schwenken Manuell " die gewlinschten Winkelwerte einstellen. Mit
"Nullebene setzen" ibernehmen Sie die resultierenden Drehungen in die aktive
Nullpunktverschiebung.

Die Messung mit "Ebene ausrichten" wird dann die Werte fiir die Koordinatendrehungen
korrigieren und das Werkstlck prazise ausrichten.

Wenn an lhrer Maschine die Funktion "Schwenken Manuell" eingerichtet ist, empfiehlt es
sich, vor dem Messen ggf. einen Schwenk auf Null durchzufiihren. So stellen Sie sicher,
dass die Rundachspositionen mit dem aktuellen Koordinatensystem zusammen passen.
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2.6.3 Beispiele mit manuellem Schwenken

Zwei typische Beispiele demonstrieren das Zusammenspiel und die Verwendung von
"Werkstlick Messen" und "Schwenken Manuell" zur Messung und Ausrichtung von
Werkstucken.

Erstes Beispiel

Folgende Schritte sind bei der Nachbearbeitung an einem Zylinderkopf mit 2 Bohrungen auf
einer schragen Ebene nétig.

1.
2.

84

Werkstiick aufspannen

T,S,M

Messtaster einwechseln und die gewtinschte Nullpunktverschiebung aktivieren.
Werkstlck vorpositionieren

Rundachsen manuell drehen bis die schrage Flache ungefahr senkrecht zur
Werkzeugachse liegt.

Schwenken Manuell

Schwenken "direkt" wahlen, Softkey "Rundachsen teachen" und Taste <CYCLE START>
dricken.

. Schwenken Manuell

"Nullebene setzen" anwenden, um die resultierenden Drehungen in der
Nullpunktverschiebung zu speichern.

Messen Werkstick
"Ebene ausrichten" anwenden, um die Ausrichtung des Werkstlcks zu korrigieren.
Messen Werkstick

"2 Bohrungen" anwenden, um die Drehung und Verschiebung in der XY-Ebene zu
definieren.

Messen Werkstick
"Kante setzen Z" anwenden, um die Verschiebung in Z zu definieren.
Teileprogramm zur Nachbearbeitung unter AUTO starten.

Das Programm mit Schwenk Null beginnen.
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Zweites Beispiel

Vermessen von Werkstlicken in geschwenkten Zustdnden. Das Werkstlck soll in X-Richtung
angetastet werden, obwohl der Taster auf Grund einer Stdrkante (z.B. durch Spannpratzen)
nicht in X-Richtung an das Werkstiick heranfahren kann. Mit Hilfe eines Schwenks kann
jedoch die Messung in X-Richtung durch eine Messung in Z-Richtung ersetzt werden.

1. Werkstiick aufspannen.
2. T,SM

Messtaster einwechseln und die gewlinschte Nullpunktverschiebung aktivieren.
3. Schwenken Manuell

Bei Schwenken "direkt" die gewlinschten Rundachspositionen oder bei "achsweise" die
gewinschten Drehungen eingeben (z.B. Y=-90) und <CYCLE START> driicken.

4. Messen Werkstlick

"Kante setzen Z" anwenden: Die gemessene Verschiebung in Z wird umgerechnet und
als X-Wert in die gewilinschte Nullpunktverschiebung eingetragen.

264 Elektronischen Werkstlickmesstaster abgleichen (kalibrieren)

Beim Einwechseln der elektronischen Messtaster in die Spindel treten in den meisten Fallen
Einspanntoleranzen auf. Diese kénnen zu Fehlern bei den Messungen fiihren.

Weiterhin miissen Sie die Schaltpunkte des Messtasters in Bezug auf die Spindelmitte
(Triggerpunkte) ermitteln.

Daher missen Sie den elektronischen Messtaster abgleichen. Der Abgleich des Radius
erfolgt in einem Einstellring (Kalibrierring) oder einer Bohrung, der Abgleich der Lange an
einer Flache. Der Durchmesser des Einstellrings und das Maf} der Flache in Z - Richtung
(bei G17) muss genau bekannt sein und wird in das entsprechende Eingabefeld bei Abgleich
Messtaster eingetragen. Der Durchmesser der Werkstiickmesstasterkugel und dessen
Lange 1 muss in der Werkzeugliste hinterlegt sein.

Vorgehensweise

1. Wechseln Sie den Werkstlickmesstaster in die Spindel ein.
2. Tragen Sie Lange und Radius grob in die Werkzeugdaten ein.
Kalibrierung Radius

3. Fahren Sie den Werkstlickmesstaster in die Bohrung hinein und
positionieren Sie ihn ungeféhr in der Mitte der Bohrung.
— 4. Wahlen Sie im Bedienbereich "Maschine" die Betriebsart "JOG".

—l

Maschine

MWy
UL

JOG
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a Nullp. 5. Driicken Sie die Softkeys "Nullp. Werkst" und "Abgleich Messtaster".
Werlst Das Fenster "Abgleich: Messtaster" wird gedffnet.
Abgleich
Messtaster
6. Dricken Sie den Softkey "Radius".
Radius
7. Geben Sie in & entsprechend den Durchmesser der Kalibrierbohrung
ein.
8. Driicken Sie die Taste <CYCLE START>.
ou Die Abgleich wird gestartet.

Beim Radiusabgleich wird zundchst der genaue Mittelpunkt der Bohrung
ermittelt. AnschlieRend werden 4 Schaltpunkte an der Innenwand der
Bohrung angefahren.

Dieser Ablauf erfolgt automatisch zweimal: zunachst mit 180° (auf die
Ausgangsposition der Arbeitsspindel) und anschlief3end in deren
Ausgangslage.

Kalibrierung Lange
9. Fahren Sie den Werkstliickmesstaster tiber der Flache.

10. Wabhlen Sie im Bedienbereich "Maschine" die Betriebsart "JOG" und
drucken Sie die Softkeys "Nullp. Werkst" und "Abgleich Messtaster".

Das Fenster "Abgleich Taster" wird gedffnet.
11.  Dricken Sie den Softkey "Lange".

Lange
12. Geben Sie den Bezugspunkt Z0 der Flache, z.B. des Werkstiicks oder
des Maschinentischs ein.
13. Dricken Sie die Taste <CYCLE START>.
aat Die Abgleich wird gestartet.

Beim Langenabgleich wird die Lédnge des Werkstiickmesstasters
berechnet und in die Werkzeugliste eingetragen.
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Hinweis
Anwenderspezifische Vorbelegungen

e "Einstellringdurchmesser"
Fur das Eingabefeld "Durchmesser Einstellring" (Durchmesser Bezugsstlick) kénnen auf
Parametern seperat fiir jede Messtasternummer (Kalibrierdatensatznummer) feste Werte
vorgeben werden. Sind diese Parameter belegt, werden die dort hinterlegten Werte im
Eingabefeld "Durchmesser Einstellring" angezeigt, lassen sich darliber aber nicht mehr
verandern.

e "Hohe der Bezugsflache in der Zustellachse"
Fir das Eingabefeld "Hohe der Bezugsflache" kdnnen auf Parametern seperat fiir jede
Messtasternummer (Kalibrierdatensatznummer) feste Werte vorgeben werden. Sind
diese Parameter belegt, werden die dort hinterlegten Werte im Eingabefeld "Héhe der
Bezugsflache" angezeigt, lassen sich dartiber aber nicht mehr verandern.

Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

26.5 Kante setzen

Das Werkstiick liegt parallel zum Koordinatensystem auf dem Arbeitstisch. Sie messen
einen Bezugspunkt in einer der Achsen (X, Y, Z).

Voraussetzung

Ein beliebiges Werkzeug ist zum Ankratzen in die Spindel eingesetzt, wenn Sie den
Werkstlicknullpunkt manuell messen.

- ODER -

Ein elektronischer Werkstlickmesstaster ist in die Spindel eingesetzt und aktiviert, wenn Sie
den Werksticknullpunkt automatisch messen.

Vorgehensweise

— 1. Wabhlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an und driicken Sie die
M, Taste <JOG>.

Maschine

Wy

VL

Jo6
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o Nullp. 2

Werkst

L]

O >
SELECT
Q 4.
SELECT
HPY
auswahlen
G54...
G599
In
Manuell
5.
X
z
O >
SELECT
7.
8.

CYCLE
START

Driicken Sie die Softkeys "Nullp. Werkst" und "Kante setzen".
Das Fenster "Kante setzen" wird gedffnet.

Wahlen Sie "nur Messen", wenn Sie sich die gemessenen Werte nur
anzeigen lassen mdchten.

- ODER -

Wéhlen Sie im Auswahlfeld die gewiinschte Nullpunktverschiebung aus,
in die der Nullpunkt gespeichert werden soll.

- ODER -

Driicken Sie den Softkey "NPV auswahlen", um eine einstellbare
Nullpunktverschiebung auszuwahlen.

Im Fenster "Nullpunktverschiebung — G54 ... G599" wahlen Sie eine
Nullpunktverschiebung aus, in die der Nullpunkt gespeichert werden
soll, und driicken den Softkey "In Manuell".

Sie kehren in das Messfenster zuriick.

Waéhlen Sie Uber Softkey an, in welcher Achs-Richtung Sie zuerst an
das Werkstlck heranfahren mdchten.

Waéhlen Sie die Messrichtung (+ oder -) an, in der Sie an das Werkstiick
heranfahren.

Bei Z0 wird immer in Z-Minusrichtung an das Werkstiick gefahren.
Geben Sie in X0, YO bzw. Z0 die Sollposition der Werkstiickkante an.

Die Sollposition entspricht z.B. der Malkangabe der Werkstiickkante aus
der Werkstlickzeichnung.

Fahren Sie den Werkstlickmesstaster in die Nahe der Werkstlickkante,
die Sie messen mochten, und driicken Sie die Taste <CYCLE START>,
um den Werkstlcknullpunkt automatisch zu messen.

Hinweis

Einstellbare Nullpunktverschiebungen

Die Beschriftung die Softkeys fir die einstellbaren Nullpunktverschiebungen variiert, d.h. es
werden die an der Maschine konfigurierten einstellbaren Nullpunktverschiebungen angezeigt
(Beispiele: G54...G57, G54...G505, G54...G599).

Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

88

Frasen
Bedienhandbuch, 03/2013, 6FC5398-7CP40-3AA1



Maschine einrichten

2.6.6 Kante messen

2.6 Werksticknullpunkt messen

Beim Messen an einer Kante haben Sie folgende Mdéglichkeiten:

Kante ausrichten

Das Werkstiick liegt beliebig, d.h. nicht parallel zum Koordinatensystem auf dem
Arbeitstisch. Durch Messung zweier Punkte an der von lhnen gewahlten
Werkstlickbezugskante ermitteln Sie den Winkel zum Koordinatensystem.

Abstand 2 Kanten

Das Werkstiick liegt parallel zum Koordinatensystem auf dem Arbeitstisch. Sie messen den
Abstand L zweier paralleler Werkstiickkanten in einer der Achsen (X, Y oder Z) und ermitteln

dessen Mitte.

Voraussetzung

Ein beliebiges Werkzeug ist zum Ankratzen in die Spindel eingesetzt, wenn Sie den
Werksticknullpunkt manuell messen.

- ODER -

Ein elektronischer Werkstlickmesstaster ist in die Spindel eingesetzt und aktiviert, wenn Sie
den Werkstlcknullpunkt automatisch messen.

Vorgehensweise

/1

—l

Maschine

MW
UL

JoG

8 Nullp.
Werkst

L

O

SELECT

Frasen

Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an und drlicken Sie die
Taste <JOG>.

Driicken Sie den Softkey "Nullp. Werkst".

Driicken Sie den Softkey "Kante ausrichten".

- ODER -
Driicken Sie den Softkey "Abstand 2 Kanten".

- ODER -

Wenn diese Softkeys nicht angeboten werden, driicken Sie einen
beliebigen vertikalen Softkey (auRer "Kante setzen") und wahlen Sie in
der Auswabhlliste die gewlnschte Mess-Variante.
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SELECT

O

SELECT

NPU
auswdhlen

G54...
G599

In
Manuell

O

SELECT

P1
speichern

P2
speichern

Berechnen

NPV
setzen

10.

11.

Wahlen Sie "nur Messen", wenn Sie sich die gemessenen Werte nur
anzeigen lassen mdchten.

- ODER -

Wabhlen Sie im Auswahlfeld die gewlinschte Nullpunktverschiebung
aus, in die der Nullpunkt gespeichert werden soll.

- ODER -

Driicken Sie den Softkey "NPV auswahlen", um eine einstellbare
Nullpunktverschiebung auszuwahlen.

Im Fenster "Nullpunktverschiebung — G54 ... G599" wahlen Sie eine
Nullpunktverschiebung aus, in die der Nullpunkt gespeichert werden
soll, und driicken den Softkey "In Manuell".

Sie kehren in das Messfenster zurick.

Wahlen Sie in Messachse die gewlinschte Achse, in der Sie an das
Werkstiick heranfahren méchten, sowie die Messrichtung (+ oder -).

Geben Sie den Sollwinkel zwischen Werkstlickkante und Bezugsachse
an.

Fahren Sie das Werkzeug an die Werkstiickkante heran.
Driicken Sie den Softkey "P1 speichern".

Positionieren Sie das Werkzeug neu und wiederholen Sie den
Messvorgang (Schritte 7) fur die Messung des zweiten Punktes und
driicken Sie den Softkey "P2 speichern".

Driicken Sie den Softkey. "Berechnen".

Der Winkel zwischen Werkstiickkante und Bezugsachse wird berechnet
und angezeigt.

- ODER -

Driicken Sie den Softkey "NPV setzen".

Bei "NPV setzen" entspricht die Werkstlickkante nun dem Sollwinkel.
Die berechnete Rotation wird in der Nullpunktverschiebung gespeichert.

Hinweis

Einstellbare Nullpunktverschiebungen

Die Beschriftung die Softkeys fur die einstellbaren Nullpunktverschiebungen variiert, d.h. es
werden die an der Maschine konfigurierten einstellbaren Nullpunktverschiebungen angezeigt
(Beispiele: G54...G57, G54...G505, G54...G599).

Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.
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Automatisch messen

2.6.7

Frasen

P1 ge-
speichert

P2 ge-

speichert

Berechnen

HNPY
setzen

Ecke messen

2.6 Werksticknullpunkt messen

Bereiten Sie die Messung vor (s.0. Schritte 1 bis 5).

Fahren Sie den Werkstlickmesstaster in die Nahe der Werkstlickkante,
an der Sie messen mochten, und driicken Sie die Taste <CYCLE
START>.

Der automatische Messvorgang wird gestartet. Die Position des
Messpunktes 1 wird gemessen und gespeichert.

Der Softkey "P1 gespeichert" wird aktiv.

Wiederholen Sie den Vorgang, um den P2 zu messen und zu
speichern.

Dricken Sie den Softkey "Berechnen”.

Der Winkel zwischen Werkstiickkante und Bezugsachse wird berechnet
und angezeigt.

- ODER -
Driicken Sie den Softkey "NPV setzen".
Bei "NPV setzen" entspricht die Werkstlickkante nun dem Sollwinkel.

Die berechnete Rotation wird in dem von lhnen ausgewahlten
Korrekturziel gespeichert.

Sie haben die Mdglichkeit, Werkstlickecken, welche durch einen rechten (90°) oder
beliebigen Innenwinkel definiert sind, zu messen.

Rechtwinklige Ecke messen

Die zu messende Werkstlickecke besitzt einen 90° Innenwinkel und ist beliebig auf dem
Arbeitstisch gespannt. Durch Messung von 3 Punkten ermitteln Sie den Eckpunkt
(Schnittpunkt der Winkelseiten) in der Arbeitsebene und den Winkel a zwischen der
Werkstlickbezugskante (Linie durch P1 und P2) und der Bezugsachse in der Arbeitsebene
(1. Geometrieachse der Arbeitsebene).
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Voraussetzung

Vorgehensweise

92

Beliebige Ecke messen

Die zu messende Werkstiickecke besitzt einen beliebigen (nicht rechtwinkligen) Innenwinkel
und ist beliebig auf dem Arbeitstisch gespannt. Durch Messung von 4 Punkten ermitteln Sie
den Eckpunkt (Schnittpunkt der Winkelseiten) in der Arbeitsebene und den Winkel a
zwischen der Werkstiickbezugskante (Linie durch P1 und P2) und der Bezugsachse in der
Arbeitebene (1.Geometrieachse der Arbeitsebene) und der Innenwinkel 3 der Ecke.

Hinweis

Das in den Hilfebildern angezeigte Koordinatensystem bezieht sich immer auf das aktuell
eingestellte Werkstickkoordinatensystem.

Beachten Sie dies bitte, wenn Sie geschwenkt haben oder in anderer Form das WKS
geandert haben.

Ein beliebiges Werkzeug ist zum Ankratzen in die Spindel eingesetzt, wenn Sie den
Werkstiicknullpunkt manuell messen.

- ODER -

Ein elektronischer Werkstlickmesstaster ist in die Spindel eingesetzt und aktiviert, wenn Sie
den Werkstiicknullpunkt automatisch messen.

— 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an und driicken Sie die
M, Taste <JOG>.

Maschine

MWy

UL

JoG

a Nullp. 2. Dricken Sie die Softkeys "Nullp. Werkst".
Werkst

3. Driicken Sie den Softkey "Rechtwinklige Ecke", wenn das Werkstiick
Q eine rechtwinklige Ecke hat.

- ODER -

Driicken Sie den Softkey "Beliebige Ecke", wenn Sie eine Ecke mit
@ einem Winkel ungleich 90° messen mdchten.

- ODER -

Wenn diese Softkeys nicht angeboten werden, driicken Sie einen

s%)m beliebigen vertikalen Softkey (auller "Kante setzen") und wahlen Sie in
der Auswabhlliste die gewlinschte Mess-Variante.
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10.

11.

12.
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Wahlen Sie "nur Messen", wenn Sie sich die gemessenen Werte nur
anzeigen lassen mdchten.

- ODER -

Wahlen Sie im Auswahlfeld die gewilinschte Nullpunktverschiebung
aus, in die der Nullpunkt gespeichert werden soll.

- ODER -

Driicken Sie den Softkey "NPV auswahlen", um eine einstellbare
Nullpunktverschiebung auszuwahlen.

Im Fenster "Nullpunktverschiebung — G54 ... G599" wahlen Sie eine
Nullpunktverschiebung aus, in die der Nullpunkt gespeichert werden
soll, und driicken den Softkey "In Manuell".

Sie kehren in das Messfenster zuriick.

Wahlen Sie die Ecke (Innenecke oder AuRenecke), die Sie vermessen
mochten und deren Lage (Lage 1... Lage 4).

Im Hilfebild wird die Lage der Messpunkte angezeigt

Geben Sie die Sollposition der Werkstuckecke (Z0, X0) an, die Sie
vermessen mdchten.

Fahren Sie das Werkzeug (laut Hilfebild) an den ersten Messpunkt P1
heran, wenn Sie manuell messen.

Driicken Sie den Softkey "P1 speichern".

Die Koordinaten des ersten Messpunktes werden gemessen und
gespeichert.

Positionieren Sie die Spindel mit dem Werkzeug jeweils neu, fahren Sie
an die Messpunkte P2 und P3 und driicken Sie die Softkeys "P2
speichern" und "P3 speichern".

Wiederholen Sie den Vorgang, um den vierten Messpunkt zu messen
und zu speichern, wenn Sie eine beliebige Ecke messen.

Driicken Sie den Softkey "Berechnen".

Der Eckpunkt und der Winkel a werden berechnet und angezeigt.

- ODER -

Driicken Sie den Softkey "NPV setzen".

Der Eckpunkt entspricht nun der Sollposition. Die berechnete
Verschiebung wird in der Nullpunktverschiebung gespeichert.
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Hinweis

Einstellbare Nullpunktverschiebungen

Die Beschriftung die Softkeys fir die einstellbaren Nullpunktverschiebungen variiert, d.h. es
werden die an der Maschine konfigurierten einstellbaren Nullpunktverschiebungen angezeigt
(Beispiele: G54...G57, G54...G505, G54...G599).

Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Automatisch messen

CYCLE
START

P1 ye-
speichert

P2 ge-
speichert

P3 ge-
speichert

P4 ge-
speichert

Berechnen

NPV
setzen
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Bereiten Sie die Messung vor (s.0. Schritte 1 bis 6).

Fahren Sie den Werkstiickmesstaster in die Nahe des Messpunktes P1
und dricken Sie die Taste <CYCLE START>.

Der automatische Messvorgang wird gestartet. Die Position des
Messpunktes 1 wird gemessen und gespeichert.

Der Softkey "P1 gespeichert" wird aktiv.

Wiederholen Sie den Vorgang, um die Punkte P2 und P3 zu messen
und zu speichern.

Wenn Sie eine Ecke mit einem Winkel ungleich 90° messen,
wiederholen Sie den Vorgang, um den Punkt P4 zu messen und zu
speichern.

Driicken Sie den Softkey "Berechnen".
Der Eckpunkt und der Winkel a werden berechnet und angezeigt.

- ODER -

Driicken Sie den Softkey "NPV setzen".

Der Eckpunkt entspricht nun der Sollposition. Die berechnete
Verschiebung wird in dem von lhnen ausgewahlten Korrekturziel
gespeichert

Frasen
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2.6.8 Tasche und Bohrung messen

Sie haben die Mdglichkeit, Rechtecktaschen sowie eine oder mehrere Bohrungen zu
vermessen und anschlieflend das Werkstiick auszurichten.

Rechtecktasche messen

Die Rechtecktasche ist rechtwinklig zum Koordinatensystem auszurichten. Durch
automatische Messung von 4 Punkten innerhalb der Tasche werden deren Lange, Breite
und Mittelpunkt ermittelt.

1 Bohrung messen

Das Werkstiick mit der zu messenden Bohrung ist beliebig auf dem Arbeitstisch gespannt. In
der Bohrung werden 4 Punkte automatisch gemessen und daraus der Durchmesser und
Mittelpunkt der Bohrung ermittelt.

2 Bohrungen messen

Das Werkstiick mit den zu vermessenden zwei Bohrungen, ist beliebig auf dem Arbeitstisch
gespannt. In beiden Bohrungen werden jeweils 4 Punkte automatisch gemessen und daraus
die Bohrungsmittelpunkte berechnet. Aus der Verbindungslinie zwischen beiden
Mittelpunkten und der Bezugsachse wird der Winkel a berechnet sowie der neue Nullpunkt
bestimmt, der dem Mittelpunkt der 1. Bohrung entspricht.

3 Bohrungen messen

Das Werkstiick mit den zu vermessenden drei Bohrungen ist beliebig auf dem Arbeitstisch
gespannt. In den drei Bohrungen werden jeweils 4 Punkte automatisch gemessen und
daraus die Bohrungsmittelpunkte berechnet. Durch die drei Mittelpunkte wird ein Kreis
gelegt. Von diesem Kreis werden der Mittelpunkt und der Durchmesser ermittelt. Dieser
Mittelpunkt stellt den neuen zu ermittelnden Werkstticknullpunkt dar. Bei Anwahl einer
Winkelkorrektur kann zusétzlich die Grunddrehung a ermittelt werden.

4 Bohrungen messen

Das Werkstiick mit den zu vermessenden vier Bohrungen ist beliebig auf dem Arbeitstisch
gespannt. In den vier Bohrungen werden jeweils 4 Punkte automatisch gemessen und
daraus die Bohrungsmittelpunkte berechnet. Es werden jeweils zwei Bohrungsmittelpunkte
diagonal verbunden. Aus den beiden entstandenen Linien wird der Schnittpunkt ermittelt.
Dieser Schnittpunkt stellt den neuen zu ermitteinden Werkstiicknullpunkt dar. Bei Anwahl
einer Winkelkorrektur kann zusatzlich die Grunddrehung a ermittelt werden.

Hinweis
"Nur Messen" bei Automatisch messen

Wird als Korrekturziel "nur Messen" ausgewahlt, dann wird an Stelle des Softkeys "NPV
setzen" der Softkey "Berechnen" angezeigt.

Eine Ausnahme bilden die Messvarianten "Rechtecktasche" und "1 Bohrung". Bei diesen
Einpunktmessungen wird bei "nur Messen" weder der Softkey "NPV setzen" noch der
Softkey "Berechnen" angeboten.

Frasen
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Hinweis

2, 3 und 4 Bohrungen kénnen Sie nur automatisch messen.

Voraussetzung
Ein beliebiges Werkzeug ist zum Ankratzen in die Spindel eingesetzt, wenn Sie den
Werkstlcknullpunkt manuell messen.
- ODER -
Ein elektronischer Werkstiickmesstaster ist in die Spindel eingesetzt und aktiviert, wenn Sie
den Werkstlcknullpunkt automatisch messen
Vorgehensweise
— 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an und driicken Sie die
M, Taste <JOG>.
Maschine
Wy
UL
JOG

a Nullp. 2.  Drlcken Sie die Softkeys "Nullp. Werkst".
Werlst

3. Driicken Sie den Softkey "Rechtecktasche".

- ODER -
Driicken Sie den Softkey "1 Bohrung".

- ODER -

Wenn diese Softkeys nicht angeboten werden, driicken Sie einen
beliebigen vertikalen Softkey (auer "Kante setzen") und wahlen Sie in
der Auswabhlliste die gewlnschte Mess-Variante.

4. Waéhlen Sie "nur Messen", wenn Sie sich die gemessenen Werte nur
anzeigen lassen mdchten.

SELECT

SELECT

- ODER -

5. Wahlen Sie im Auswahlfeld die gewiinschte Nullpunktverschiebung aus,
Q in die der Nullpunkt gespeichert werden soll.

SELECT

- ODER -

Frasen
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2.6 Werksticknullpunkt messen

Dricken Sie den Softkey "NPV auswahlen”, um eine einstellbare
Nullpunktverschiebung auszuwahlen.

Im Fenster "Nullpunktverschiebung — G54 ... G599" wahlen Sie eine
Nullpunktverschiebung aus, in die der Nullpunkt gespeichert werden
soll, und driicken den Softkey "In Manuell".

Sie kehren in das Messfenster zuriick.

Geben Sie die Sollpositionen (X0/Y0) des Taschenmittelpunktes, bzw.
Bohrungsmittelpunktes an.

Fahren Sie das Werkzeug an den ersten/nachsten Messpunkt heran,
wenn Sie manuell messen.

Driicken Sie den Softkey "P1 speichern".
Der Punkt wird gemessen und gespeichert.

Wiederholen Sie die Schritte 6 und 7, um die Messpunkte P2, P3 und
P4 zu messen und zu speichern.

Dricken Sie den Softkey "Berechnen".

Lénge, Breite und Mittelpunkt der Rechtecktasche, bzw. Durchmesser
und Mittelpunkt der Bohrung werden berechnet und angezeigt.

- ODER -
Driicken Sie den Softkey "NPV setzen".

Die Sollposition des Mittelpunkts wird bei "NPV setzen" als neuer
Nullpunkt gespeichert. Der Werkzeugradius wird hierbei automatisch mit
eingerechnet.

Hinweis

Einstellbare Nullpunktverschiebungen

Die Beschriftung die Softkeys fiir die einstellbaren Nullpunktverschiebungen variiert, d.h. es
werden die an der Maschine konfigurierten einstellbaren Nullpunktverschiebungen angezeigt
(Beispiele: G54...G57, G54...G505, G54...G599).

Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Frasen
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Wahlen Sie die Funktion "Werkstiicknullpunkt messen an (s.o. Schritte
1 und 2)

Driicken Sie den Softkey "Rechtecktasche".

- ODER -
Driicken Sie den Softkey "1 Bohrung".

- ODER -
Driicken Sie den Softkey "2 Bohrungen".

- ODER -
Driicken Sie den Softkey "3 Bohrungen".

- ODER -
Driicken Sie den Softkey "4 Bohrungen".

- ODER -

Wenn diese Softkeys nicht angeboten werden, driicken Sie einen
beliebigen vertikalen Softkey (aul3er "Kante setzen") und wahlen Sie in
der Auswahlliste die gewlinschte Mess-Variante.

Fahren Sie den Werkstiickmesstaster ungefahr mittig tGber die
Rechtecktasche bzw. die Bohrung, bzw. bei mehreren Gber die erste zu
messende Bohrung.

Legen Sie fest, ob Sie "nur Messen" mdchten oder in welcher
Nullpunktverschiebung Sie den Nullpunkt speichern méchten.

e Wenn Sie im Eingabefeld "L" Lange (1.Geometrieachse der
Arbeitsebene) oder "W" Breite (2.Geometrieachse der Arbeitsebene)
der Tasche keine Angaben machen, wird vom Startpunkt aus mit
Messvorschub gefahren.

Wenn der Messhub die Kanten nicht erreicht, missen diese
Angaben ungefahr eingeben werden. Es tritt damit auch eine
zeitliche Verkiirzung des Messablaufes ein, da ein Teil der
Messstrecke mit Eilgang verfahren wird.

- ODER -

Frasen
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1 Bohrung ¢ Wenn Sie im Eingabefeld "@Bohrung" keine Angaben machen, wird
vom Startpunkt aus mit Messvorschub gefahren.
Wenn der Messhub den Bohrungsrand nicht erreicht, muss der
ungefahre Durchmesser eingeben werden. Es tritt damit auch eine
zeitliche Verkiirzung des Messablaufes ein, da ein Teil der
Messstrecke mit Eilgang verfahren wird.

e Geben Sie in "Antastwinkel" einen Winkel ein. Mit dem Antastwinkel
kann die Verfahrrichtung des Tasters um einen beliebigen Winkel
gedreht werden.

- ODER -

2 Bohrungen ¢ Wenn Sie im Eingabefeld "@Bohrung" keine Angaben machen, wird
vom Startpunkt aus mit Messvorschub gefahren. Wenn der Messhub
den Bohrungsrand nicht erreicht, muss der ungefahre Durchmesser
eingeben werden. Es tritt damit auch eine zeitliche Verklrzung des
Messablaufes ein, da ein Teil der Messstrecke mit Eilgang verfahren
wird.

e Wahlen Sie in "Winkelkorr." den Eintrag "Koor. Drehung".
- ODER -

Wahlen Sie in "Winkelkorr." den Eintrag "Rundachse A, B, C".

¢ Geben Sie den Sollwinkel ein.

e Geben Sie die Sollpositionen (X1/Y1) fir den Mittelpunkt der ersten
Bohrung an.
X1 und Y1 sind nur aktiv, wenn der Eintrag "Koor. Drehung"
angewahlt ist.

- ODER -

3 Bohrungen e Wenn Sie im Eingabefeld "@Bohrung" keine Angaben machen, wird
vom Startpunkt aus mit Messvorschub gefahren. Wenn der Messhub
den Bohrungsrand nicht erreicht, muss der ungefahre Durchmesser
eingeben werden. Es tritt damit auch eine zeitliche Verkirzung des

Messablaufes ein, da ein Teil der Messstrecke mit Eilgang verfahren
wird.

o Wahlen Sie in "Winkelkorr." den Eintrag "nein".
- ODER -
Wahlen Sie in "Winkelkorr." den Eintrag "ja", wenn eine Ausrichtung
durch Koordinatendrehung erfolgen soll.
e Geben Sie den Sollwinkel an.
Der hier angegebene Winkel bezieht sich auf die 1. Achse der

Arbeitsebene (X/Y-Ebene). Das Eingabefeld ist nur vorhanden,
wenn Sie fur "Winkelkorr." den Eintrag "ja" gewahlt haben.

e Geben Sie die Sollpositionen X0 und YO ein.
Diese bestimmen den Mittelpunkt des Kreises, auf dem die
Mittelpunkte der drei Bohrungen liegen sollen.

- ODER -

Frasen
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Wenn Sie im Eingabefeld "@Bohrung" keine Angaben machen, wird
vom Startpunkt aus mit Messvorschub gefahren. Wenn der Messhub
den Bohrungsrand nicht erreicht, muss der ungefdhre Durchmesser
eingeben werden. Es tritt damit auch eine zeitliche Verkirzung des
Messablaufes ein, da ein Teil der Messstrecke mit Eilgang verfahren
wird.

e Wahlen Sie in "Winkelkorr." den Eintrag "nein".

- ODER -

e Wahlen Sie in "Winkelkorr." den Eintrag "ja", wenn eine Ausrichtung
durch Koordinatendrehung erfolgen soll.

e Geben Sie den Sollwinkel an.
Der hier angegebene Winkel bezieht sich auf die 1. Achse der

Arbeitsebene (X/Y-Ebene). Das Eingabefeld ist nur vorhanden,
wenn Sie fur "Winkelkorr." den Eintrag "ja" gewahlt haben.

e Geben Sie die Sollpositionen X0 und YO ein.
Diese bestimmen den Schnittpunkt der Verbindungslinien zwischen
den Bohrungsmittelpunkten.

Driicken Sie die Taste <CYCLE START>.

Das Werkzeug tastet automatisch nacheinander 4 Punkte der Taschen-
bzw. Bohrungsinnenwand ab.

Nach erfolgreicher Messung wird der Softkey "P1 gespeichert" aktiv.

Fahren Sie anschlieRend das Werkzeug jeweils ungeféhr in die Mitte
der zweiten, dritten und vierten Bohrung und driicken Sie die Taste
<CYCLE START>.

Nach erfolgreicher Messung der Messpunkte P2, P3 und P4 werden die
Softkeys "P2 gespeichert", "P3 gespeichert" und "P4 gespeichert" aktiv.

Dricken Sie den Softkey "Berechnen" oder "NPV setzen".

Lange, Breite und Mittelpunkt der Rechtecktasche werden berechnet
und angezeigt.

Bei "NPV setzen" wird die Sollposition des Mittelpunkts wird als neuer
Nullpunkt gespeichert.

Durchmesser und Mittelpunkt der Bohrung werden berechnet und
angezeigt.

Das Werkzeug tastet automatisch nacheinander 4 Punkte der
Bohrungs-Innenwand ab und die Sollposition des Mittelpunkts wird als
neuer Nullpunkt gespeichert.

Frasen
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2 Bohrungen Das Werkzeug tastet automatisch nacheinander 4 Punkte der ersten
Bohrungs-Innenwand und nach erneutem <CYCLE START> die 4
Punkte der zweiten Bohrungs-Innenwand ab.

Der Winkel zwischen der Verbindungslinie der Mittelpunkte und der
Bezugsachse wird berechnet und angezeigt.

Bei "NPV setzen" entspricht der Mittelpunkt der ersten Bohrung nun der
Sollposition. Die berechnete Rotation wird in der Nullpunktverschiebung
gespeichert.

3 Bohrungen Das Werkzeug tastet automatisch nacheinander 4 Punkte der ersten
Bohrungs-Innenwand ab, nach erneutem <CYCLE START> werden
nacheinander jeweils 4 Punkte der zweiten bzw. dritten Bohrungs-
Innenwand abgestastet.

Der Mittelpunkt und der Durchmesser des Kreises, auf dem die drei
Bohrungsmittelpunkte liegen, werden berechnet und angezeigt. Haben
Sie fur "Winkelkorr." den Eintrag "ja" gewahlt, wird zusatzlich der Winkel
a berechnet und angezeigt.

Bei "NPV setzen" entspricht der Mittelpunkt der ersten Bohrung nun der
Sollposition. Die berechnete Rotation wird in der Nullpunktverschiebung
gespeichert.

4 Bohrungen Das Werkzeug tastet automatisch nacheinander 4 Punkte der ersten
Bohrungs-Innenwand ab. Nach erneutem <CYCLE START> tastet das
Werkzeug automatisch die 4 Punkte der zweiten, dritten und vierten
Bohrungs-Innenwand ab.

Die Bohrungsmittelpunkte werden diagonal verbunden und der
Schnittpunkt der beiden Verbindungslinien wird berechnet und
angezeigt. Haben Sie fir "Winkelkorr." den Eintrag "ja" gewahilt, wird
zusatzlich der Winkel a berechnet und angezeigt.

Bei "NPV setzen" entspricht der Schnittpunkt nun der Sollposition. Die
berechnete Rotation wird in der Nullpunktverschiebung gespeichert.

2.6.9 Zapfen messen
Sie haben die Mdglichkeit, Rechteckzapfen sowie einen und mehrere Kreiszapfen zu
vermessen und auszurichten:
Rechteckzapfen messen

Der Rechteckzapfen ist rechtwinklig zum Koordinatensystem auszurichten. Durch Messung
von vier Punkten am Zapfen ermitteln Sie Lange, Breite und Mittelpunkt des Zapfens.

Beachten Sie, dass die Geraden zwischen den Punkten P1 und P2 bzw. P3 und P4 sich
schneiden missen, damit ein Messergebnis angezeigt wird.
1 Kreiszapfen messen

Das Werkstiick liegt beliebig auf dem Arbeitstisch und hat einen Zapfen. Sie ermitteln Gber 4
Messpunkte den Durchmesser und den Mittelpunkt des Zapfens.

Frasen
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Voraussetzung
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2 Kreiszapfen messen

Das Werkstiick liegt beliebig auf dem Arbeitstisch und hat zwei Zapfen. An den beiden
Zapfen werden jeweils 4 Punkte automatisch gemessen und daraus die Zapfenmittelpunkte
berechnet. Aus der Verbindungslinie zwischen beiden Mittelpunkten und der Bezugsachse
wird der Winkel a berechnet sowie der neue Nullpunkt bestimmt, der dem Mittelpunkt des
ersten Zapfens entspricht.

3 Kreiszapfen messen

Das Werkstuick liegt beliebig auf dem Arbeitstisch und hat drei Zapfen. An den drei Zapfen
werden jeweils 4 Punkte automatisch gemessen und daraus die Zapfenmittelpunkte
berechnet. Es wird ein Kreis durch die drei Mittelpunkte gelegt und der Kreismittelpunkt und
der Kreisdurchmesser werden ermittelt.

Bei Anwahl einer Winkelkorrektur kann zusatzlich die Grunddrehung a ermittelt werden.

4 Kreiszapfen messen

Das Werkstuck liegt beliebig auf dem Arbeitstisch und hat vier Zapfen. An den vier Zapfen
werden jeweils 4 Punkte automatisch gemessen und daraus die Zapfenmittelpunkte
berechnet. Es werden jeweils zwei Zapfenmittelpunkte diagonal verbunden und dann wird
der Schnittpunkt der beiden Linien ermittelt. Bei Anwahl einer Winkelkorrektur kann
zusatzlich die Grunddrehung a ermittelt werden.

Hinweis
"Nur Messen" bei Automatisch messen

Wird als Korrekturziel "nur Messen" ausgewahlt, dann wird an Stelle des Softkeys "NPV
setzen" der Softkey "Berechnen" angezeigt.

Eine Ausnahme bilden die Messvarianten "Rechteckzapfen" und "1 Kreiszapfen". Bei diesen
Einpunktmessungen wird bei "nur Messen" weder der Softkey "NPV setzen" noch der
Softkey "Berechnen" angeboten.

Hinweis

2, 3 und 4 Kreiszapfen kénnen Sie nur automatisch messen.

Ein beliebiges Werkzeug ist zum Ankratzen in die Spindel eingesetzt, wenn Sie den
Werkstiicknullpunkt manuell messen.

Ein elektronischer Werkstlickmesstaster ist in die Spindel eingesetzt und aktiviert, wenn Sie
den Werkstiicknullpunkt automatisch messen.

Frasen
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2.6 Werksticknullpunkt messen

Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an und driicken Sie die
Taste <JOG>.

Driicken Sie den Softkey "Nullp. Werkst".

Driicken Sie den Softkey "Rechteckzapfen”.

- ODER -
Driicken Sie den Softkey "1 Kreiszapfen".

- ODER -

Wenn diese Softkeys nicht angeboten werden, driicken Sie einen
beliebigen vertikalen Softkey (auller "Kante setzen") und wahlen Sie in
der Auswahlliste die gewlinschte Mess-Variante.

Wahlen Sie "nur Messen", wenn Sie sich die gemessenen Werte nur
anzeigen lassen mdchten.

- ODER -

Wahlen Sie die gewtinschte Nullpunktverschiebung aus, in die der
Nullpunkt gespeichert werden soll (z.B. Basisbezug).

- ODER -

Driicken Sie den Softkey "NPV auswahlen" und wahlen Sie in dem sich
offnenden Fenster "Nullpunktverschiebung — G54 ... G599 " die
Nullpunktverschiebung aus, in die der Nullpunkt gespeichert werden soll
und driicken Sie den Softkey "In Manuell".

Sie kehren in das Fenster "1 Kreiszapfen" zurtick.
Die Auswahl Nullpunktverschiebungen kann unterschiedlich sein.
Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Geben Sie die Sollpositionen (X0/Y0) des Zapfenmittelpunktes PO an.
Fahren Sie das Werkzeug an den ersten Messpunkt heran.

Driicken Sie den Softkey "P1 speichern".

Der Punkt wird gemessen und gespeichert.

Wiederholen Sie die Schritte 6 und 7, um die Messpunkte P2, P3 und
P4 zu messen und zu speichern.
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Berechnen

NPV
setzen

Dricken Sie den Softkey "Berechnen".

Durchmesser und Mittelpunkt des Zapfens werden berechnet und
angezeigt.

- ODER -

Driicken Sie den Softkey "NPV setzen".

Die Sollposition des Mittelpunkts wird bei "NPV setzen" als neuer
Nullpunkt gespeichert. Der Werkzeugradius wird hierbei automatisch mit
eingerechnet.

Hinweis

Einstellbare Nullpunktverschiebungen

Die Beschriftung die Softkeys fir die einstellbaren Nullpunktverschiebungen variiert, d.h. es
werden die an der Maschine konfigurierten einstellbaren Nullpunktverschiebungen angezeigt
(Beispiele: G54...G57, G54...G505, G54...G599).

Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Automatisch messen

SELECT

104

Wabhlen Sie die Funktion "Werksticknullpunkt messen" an (s.o. Schritte
1 und 2).

Driicken Sie den Softkey "Rechteckzapfen".

- ODER -
Driicken Sie den Softkey "1 Kreiszapfen".

- ODER -
Driicken Sie den Softkey "2 Kreiszapfen".

- ODER -
Driicken Sie den Softkey "3 Kreiszapfen".

- ODER -
Driicken Sie den Softkey "4 Kreiszapfen".

- ODER -

Wenn diese Softkeys nicht angeboten werden, driicken Sie einen
beliebigen vertikalen Softkey (auler "Kante setzen") und wahlen Sie in
der Auswabhlliste die gewlnschte Mess-Variante.

Frasen
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2.6 Werksticknullpunkt messen

Fahren Sie den Werkstlickmesstaster ungeféhr mittig iber den
Rechteck- bzw. Kreiszapfen, bzw. bei mehreren iber den ersten zu
messenden Zapfen.

Legen Sie fest, ob Sie "nur Messen" mdchten oder in welcher
Nullpunktverschiebung Sie den Nullpunkt speichern méchten.

e Geben Sie in "DY" den Zustellwert ein, um die Messtiefe
festzulegen.

e Geben Sie im Feld "L" die Lange (1.Geometrieachse der
Arbeitsebene) und im Feld "W" die Breite (2.Geometrieachse der
Arbeitsebene) des Zapfens ein.

- ODER -
e Geben Sie in "@Zapfen" den ungefahren Durchmesser des Zapfens
ein.

e Geben Sie in "Antastwinkel" einen Winkel ein. Mit dem Antastwinkel
kann die Verfahrrichtung des Tasters um einen beliebigen Winkel
gedreht werden.

- ODER -
e Geben Sie in "@Zapfen" den ungefahren Durchmesser des Zapfens
ein.

e Geben Sie in "DY" den Zustellwert ein, um die Messtiefe
festzulegen.

e Wahlen Sie in "Winkelkorr." den Eintrag "Koor. Drehung" oder
"Rundachse A, B,C".

e Geben Sie den Sollwinkel an.

e Geben Sie die Sollpositionen (Z0/X0) fur den Mittelpunkt des ersten
Zapfens ein.

Der Sollwinkel bezieht sich auf die 1. Achse der Arbeitsebene (X/Y-

Ebene).

Die Eingabefelder fur die Sollpositionen sind nur aktiv, wenn Sie die

Winkelkorrektur Gber Koordinatendrehung angewahlt haben.

- ODER -
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3 Kreis- e Geben Sie in "dZapfen" den ungefédhren Durchmesser des Zapfens
zapfen ein.

e Geben Sie in "DY" den Zustellwert ein, um die Messtiefe
festzulegen.

e Wahlen Sie in "Winkelkorr." den Eintrag "nein" oder wahlen Sie in
"Winkelkorr." den Eintrag "ja", wenn eine Ausrichtung durch
Koordinatendrehung erfolgen soll.

e Geben Sie den Sollwinkel an, wenn Sie fiir "Winkelkorr." den Eintrag
"ja" gewahlt haben.

e Geben Sie die Sollpositionen Z0 und X0 ein, um den Mittelpunkt des
Kreises, auf dem die Mittelpunkte der drei Zapfen liegen, zu
bestimmen.

Der Sollwinkel bezieht sich auf die 1. Achse der Arbeitsebene (X/Y-

Ebene). Die Eingabefelder ist nur vorhanden, wenn Sie fur "Winkelkorr."

den Eintrag "ja" gewahlt haben.

- ODER -
4 Kreis- o Geben Sie in "@Zapfen" den ungefahren Durchmesser des Zapfens
zapfen ein.

e Geben Sie in "DZ" den Zustellwert ein, um die Messtiefe
festzulegen.

e Wabhlen Sie in "Winkelkorr." den Eintrag "ja", wenn eine Ausrichtung
durch Koordinatendrehung erfolgen soll oder wahlen Sie in
"Winkelkorr." den Eintrag "nein".

e Geben Sie den Sollwinkel an.

e Geben Sie die Sollpositionen X0 und YO ein, um den Schnittpunkt
der Verbindungslinien zwischen den Zapfenmittelpunkten zu
bestimmen.

Der Sollwinkel bezieht sich auf die 1. Achse der Arbeitsebene (X/Y-

Ebene). Das Eingabefeld ist nur vorhanden, wenn Sie fur "Winkelkorr."

den Eintrag "ja" gewahlt haben.

o 4. Driicken Sie die Taste <CYCLE START>.

aae Der automatische Messvorgang wird gestartet. Das Werkzeug tastet
automatisch nacheinander 4 Punkte der Rechteck- oder.
ZapfenauRenwand bzw. die Auflenwand des ersten Zapfens bei
mehreren zu messenden Zapfen.

Nach erfolgreicher Messung wird die Mitte des Zapfens ermittelt und

P1 ge- der Softkey "P1 gespeichert" wird aktiv.

TN 5 Messen Sie mehrere Zapfen fahren Sie anschlieRend das Werkzeug
g jeweils ungefahr mittig Gber den zweiten, dritten und vierten Zapfen und
— driicken Sie die Taste <CYCLE START>.

Frasen
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Nach erfolgreicher Messung werden die Messwerte P2, P3 und P4
gespeichert und die Softkeys "P2 gespeichert", "P3 gespeichert" und
"P4 gespeichert" werden aktiv.

Driicken Sie den Softkey "Berechnen", bzw. "NPV setzen ".

Lange, Breite und Mittelpunkt der Rechteckzapfens werden berechnet
und angezeigt.

Bei "NPV setzen " wird die Sollposition des Mittelpunkts als neuer
Nullpunkt gespeichert. Der Werkzeugradius wird automatisch mit
eingerechnet.

Durchmesser und Mittelpunkt des Zapfens werden berechnet und
angezeigt.

Bei "NPV setzen " wird die Sollposition des Mittelpunkts als neuer
Nullpunkt gespeichert. Der Werkzeugradius wird automatisch mit
eingerechnet.

Der Winkel zwischen der Verbindungslinie der Mittelpunkte und der
Bezugsachse wird berechnet und angezeigt.

Bei "NPV setzen " entspricht der Mittelpunkt des ersten Zapfens nun
der Sollposition. Die berechnete Rotation wird in der
Nullpunktverschiebung gespeichert.

Der Mittelpunkt und der Durchmesser des Kreises, auf dem die drei
Zapfenmittelpunkte liegen, werden berechnet und angezeigt. Haben Sie
in "Koor. Drehung" den Eintrag "ja" gewahlt, wird zusatzlich der Winkel
a berechnet und angezeigt.

Bei "NPV setzen" entspricht der Mittelpunkt des Kreises nun der
Sollposition. Die berechnete Rotation wird in der Nullpunktverschiebung
gespeichert.

Die Zapfenmittelpunkte werden diagonal verbunden und der
Schnittpunkt der beiden Verbindungslinien wird berechnet und
angezeigt. Haben Sie in "Koor. Drehung" den Eintrag "ja" gewahlt, wird
zusatzlich der Winkel a berechnet und angezeigt.

Bei NPV setzen entspricht der Schnittpunkt nun der Sollposition. Die
berechnete Rotation wird in der Nullpunktverschiebung gespeichert.
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2.6.10 Ebene ausrichten

Voraussetzung

Vorgehensweise

108

Sie kénnen eine rdumlich schrage Ebene eines Werkstlicks vermessen und dabei die
Drehungen a und B ermitteln. Durch eine anschlieRende Koordinatendrehung ist damit die
senkrechte Ausrichtung der Werkzeugachse auf die Werkstlickebene maoglich.

Fur die Bestimmung der Lage der Ebene im Raum wird in der Werkzeugachse an drei
verschiedenen Punkten gemessen. Zur senkrechten Ausrichtung der Werkzeugachse muss
die Funktion "Schwenken" oder die 5 Achstransformation (TRAORI) an der Maschine
eingerichtet sein.

Damit die Ebene gemessen werden kann, muss die Flache plan sein.

Ein beliebiges Werkzeug ist zum Ankratzen in die Spindel eingesetzt, wenn Sie den
Werkstlcknullpunkt manuell messen.

Ein elektronischer Werkstiickmesstaster ist in die Spindel eingesetzt und aktiviert, wenn Sie
den Werkstlcknullpunkt automatisch messen.

— 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an und driicken Sie die
M, Taste <JOG>.

Maschine

MW

YL

JOG

a Nullp. 2. Dricken Sie die Softkeys "Nullp. Werkst" und "Ebene ausrichten".

Werkst Das Fenster "Ebene ausrichten" wird gedffnet.
3. Wabhlen Sie "nur Messen", wenn Sie sich die gemessenen Werte nur
Q anzeigen lassen mdchten.
SELECT
- ODER -
Q Wahlen Sie die gewtinschte Nullpunktverschiebung aus, in die der

el Nullpunkt gespeichert werden soll (z.B. Basisbezug).

- ODER -

Frasen
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2.6 Werksticknullpunkt messen

Driicken Sie den Softkey "NPV auswahlen" und wahlen Sie in dem sich
offnenden Fenster "Nullpunktverschiebung — G54 ... G599" die
Nullpunktverschiebung aus, in die der Nullpunkt gespeichert werden
soll und driicken Sie den Softkey "In Manuell".

Sie kehren in das entsprechende Messfenster zuriick

Sie kehren in das Fenster "Ebene ausrichten" zurtick.
Die Auswahl Nullpunktverschiebungen kann unterschiedlich sein.
Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Fahren Sie das Werkzeug an den ersten Messpunkt, den Sie
bestimmen mdchten.

Driicken Sie den Softkey "P1 speichern".

Fahren Sie anschliellend das Werkzeug an den zweiten und dritten
Messpunkt und driicken Sie die Softkeys "P2 speichern" und "P3
speichern".

Driicken Sie den Softkey "NPV setzen" bzw. "Berechnen".
Die Winkel a und  werden berechnet und angezeigt.

Bei "NPV setzen" wird die Winkelverschiebung in der
Nullpunktverschiebung gespeichert.

Korrekturen nach Messen des Nullpunkts (Seite 111)

Frasen
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2.6.11 Messfunktionsauswahl festlegen

In der Funktion "Werksticknullpunkt messen" werden Ihnen in der zugehdérigen vertikalen
Softkey-Leiste die Messvarianten "Kante setzen", "Kante ausrichten", "Rechtwinklige Ecke",
"1 Bohrung" und "1 Kreiszapfen" angeboten.

Sie haben die Moglichkeit, diese durch Softkeys mit anderen Messvarianten zu ersetzen.

Softkey "Kante setzen"

Der Softkey "Kante setzen" kann nicht mit dem Softkey einer anderen
Messvariante belegt werden.

L]

Software-Option

Fir die Messfunktionsauswahl bendtigen Sie die Option "Erweiterte
Bedienfunktionen" (nur fiir 828D).

Vorgehensweise
A 1. Die Funktion "Werksticknullpunkt messen" ist angewahilt.
UL
JOG
2 Nullp.
Werkst
2. Driicken Sie den Softkey, den Sie mit einer neuen Messvariante
‘@‘ belegen méchten, z.B. "1 Kreiszapfen".
Das Fenster "1 Kreiszapfen" wird gedffnet.
3. Offnen Sie die Liste der Messvarianten, wahlen Sie mit Hilfe der Taste
@ <Cursor unten> und der Taste <Input> die gewiinschte Messvariante.
INSERT
v - ODER -

3. Wabhlen Sie mit der Taste <Select> in der Auswahlliste die gewlinschte

s%)m Messvariante, z.B. "Ebene ausrichten".

Das Fenster "Ebene ausrichten" wird gedffnet.

4, Geben Sie nétigen Parameter, um wie gewohnt die Messung
vorzunehmen.

- ODER -

Frasen
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Driicken Sie den Softkey "Zurick".

Der ausgewahlte Softkey wird mit der neuen Messvariante, hier "Ebene
ausrichten", belegt.

2.6.12 Korrekturen nach Messen des Nullpunkts

Wenn Sie den gemessenen Werksttcknullpunkt in eine Nullpunktverschiebung speichern,
kénnen in folgenden Fallen Anderungen des Koordinatensystems oder der Achspositionen

erforderlich werden:

e Korrektur der Nullpunktverschiebung bewirkt Drehung des Werkstick-
Koordinatensystems, in deren Folge das Werkzeug senkrecht zur Ebene ausgerichtet

werden kann

e Korrektur der Nullpunktverschiebung erfordert Positionierung der Rundachse, um das
Werkstiick parallel zum Koordinatensystem auszurichten

Zur Anpassung des Koordinatensystems bzw. der Achspositionen werden Sie durch
Aktivierungs-Fenster unterstutzt.

Vorgehensweise

Nullpunktverschiebung aktivieren

HNPY
setzen

~
DK

Sie haben den Werksticknullpunkt in eine Nullpunktverschiebung
gespeichert, die beim Messen nicht aktiv war.

Nach Betatigung des Softkeys "NPV setzen" wird das Aktivierungs-
Fenster mit der Abfrage "Die Nullpunktverschiebung Gxxx jetzt
aktivieren?" gedffnet.

Driicken Sie den Softkey "OK", um die korrigierte
Nullpunktverschiebung zu aktivieren.

Werkzeug ausrichten und Freifahren (bei Ebene ausrichten)

SELECT

SELECT

Frasen

Durch die Drehung des Werkstlick-Koordinatensystems ist eine neue
Ausrichtung des Werkzeugs zur Ebene erforderlich.

Das Aktivierungs-Fenster mit der Abfrage "Den Messtaster senkrecht
auf die Ebene stellen?" wird aufgeblendet.

Wabhlen Sie "ja", wenn Sie in die Ebene einschwenken mdchten.

Die Abfrage "Positionieren durch Schwenken! Freifahren?" wird
aufgeblendet.

Waébhlen Sie die gewtiinschte Freifahrvariante.
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112

CYCLE

START

Driicken Sie die Taste <CYCLE START>.

Nach dem Freifahren der Achsen wird das Werkzeug mit Hilfe des
Schwenkzyklus neu ausgerichtet.

Sie kdnnen nun erneut messen.

Rundachse positionieren und Vorschub eingeben

O

SELECT

Eilgang

CYCLE
START

Nach dem Messen des Werksticknullpunkts ist eine neue
Positionierung der Rundachse erforderlich.

Hinweis:

Fahren Sie den Messtaster sicher frei, bevor die Rundachse verfahren
soll.

Das Aktivierungs-Fenster mit der Abfrage "Zum Ausrichten Rundachse
X positionieren?" wird aufgeblendet.

Wahlen Sie "ja", wenn die Rundachse positioniert werden soll.

Ein Eingabefenster fiir den Vorschub und der Softkey "Eilgang" werden
aufgeblendet.

Driicken Sie den Softkey "Eilgang”, um den Vorschub im Eilgang
einzutragen.

- ODER -

Geben Sie den gewilinschten Vorschub in das Eingabefeld "F" ein.
Driicken Sie die Taste <CYCLE START>.

Die Rundachse wird neu positioniert.

Frasen
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2.7 Nullpunktverschiebungen

Die Istwertanzeige der Achskoordinaten bezieht sich nach dem Referenzpunktfahren auf
den Maschinennullpunkt (M) des Maschinenkoordinatensystems (MKS). Das Programm zur
Abarbeitung des Werkstlicks bezieht sich dagegen auf den Werkstiicknullpunkt (W) des
Werkstlickkoordinatensystems (WKS). Maschinennullpunkt und Werkstiicknullpunkt miissen
nicht identisch sein. Abhangig von der Art und der Aufspannung des Werkstiicks kann die
Distanz zwischen Maschinennullpunkt und Werksticknullpunkt variieren. Diese
Nullpunktverschiebung wird bei der Programmbearbeitung berticksichtigt und kann sich aus
verschiedenen Verschiebungen zusammensetzen.

Die Istwertanzeige der Achskoordinaten bezieht sich nach dem Referenzpunktfahren auf
den Maschinennullpunkt des Maschinenkoordinatensystems (MKS).

Die Istwertanzeige der Positionen kann sich auch auf das ENS-Koordinatensystem
beziehen. Dabei wird die Position des aktiven Werkzeugs relativ zum Werksttcknullpunkt

angezeigt.
A
W wks
\Koordinatentransformation
Gesamtver- ENS
schiebung \ /\Nullpunktverschiebung fein
/ Nullpunktverschiebung grob
Q/\Basis—Verschiebung MKS
M
Bild 2-1 Nullpunktverschiebungen

Wenn der Maschinennullpunkt nicht mit dem Werkstlcknullpunkt identisch ist, gibt es
mindestens eine Verschiebung (Basis-Verschiebung oder eine Nullpunktverschiebung), in
der die Position des Werksticknullpunkts gespeichert ist.

Basis-Verschiebung

Die Basis-Verschiebung ist eine Nullpunktverschiebung, die immer wirksam ist. Haben Sie
keine Basis-Verschiebung definiert, dann ist diese null. Die Basis-Verschiebung legen Sie im
Fenster "Nullpunktverschiebung - Basis" fest.

Grob- und Feinverschiebung

Nullpunktverschiebungen (G54 bis G57, G505 bis G599) bestehen jeweils aus einer Grob-
und einer Feinverschiebung. Sie kdnnen die Nullpunktverschiebungen aus jedem beliebigen
Programm aufrufen (Grob- und Feinverschiebung werden dabei addiert).

Frasen
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Siehe auch

2.71

114

In der Grobverschiebung kénnen Sie beispielsweise den Nullpunkt des Werkstiicks
speichern. Und in der Feinverschiebung kénnen Sie dann den Versatz hinterlegen, der beim
Einspannen eines neuen Werkstiicks zwischen altem und neuem Werkstucknullpunkt
entsteht.

Hinweis
Feinverschiebung abwahlen (nur bei 840D sl)

Sie haben die Moglichkeit, die Feinverschiebung liber das Maschinendatum MD 18600
$MN_MM_FRAME_FINE_TRANS abzuwahlen.

Istwerte-Fenster (Seite 38)

Aktive Nullpunktverschiebung anzeigen

Im Fenster "Nullpunktverschiebung - Aktiv" werden folgende Nullpunktverschiebungen
angezeigt:

® Nullpunktverschiebungen, fir die aktive Verschiebungen enthalten, bzw. fur die Werte
eingetragen sind

e cinstellbare Nullpunktverschiebungen
® Gesamt-Nullpunktverschiebung
Das Fenster dient in der Regel nur der Beobachtung.

Die Verflgbarkeit der Verschiebungen ist abhangig von der Einstellung.

Maschinenhersteller
{EDE Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Frasen
Bedienhandbuch, 03/2013, 6FC5398-7CP40-3AA1



Maschine einrichten
2.7 Nullpunktverschiebungen

Vorgehensweise

1_@ 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Parameter"” an.
Parameter

1 Hullp. 2. Driicken Sie den Softkey "Nullp.versch."
l versch. Das Fenster "Nullpunktverschiebung - Aktiv" wird gedtffnet.

Hinweis
Weitere Details fiir Nullpunktverschiebungen
Mochten Sie zu den angegebenen Verschiebungen weitere Details erfahren oder méchten

Sie Werte fir Drehung, Skalierung und Spiegelung andern, driicken Sie den Softkey
"Details".

2.7.2 Nullpunktverschiebung "Ubersicht" anzeigen

Im Fenster "Nullpunktverschiebung - Ubersicht" werden fiir alle eingerichteten Achsen die
aktiven Verschiebungen, bzw. Systemverschiebungen angezeigt.

Neben der Verschiebung (grob und fein) wird auch die dariiber definierte Drehung,
Skalierung und Spiegelung angezeigt.

Das Fenster dient in der Regel nur der Beobachtung.

Anzeige der aktiven Nullpunktverschiebungen

Nullpunktverschiebungen

DRF Anzeige der Handrad-Achsverschiebung.

Basisbezug Anzeige der mit $P_SETFRAME programmierten zusatzlichen
Nullpunktverschiebungen.

Der Zugriff auf Systemverschiebungen ist iber Schlisselschalter

geschutzt.

Externe NPV Frame Anzeige der mit $P_EXTFRAME programmierten zusatzlichen
Nullpunktverschiebungen.

Gesamt Basis NPV Anzeige aller wirksamen Basisverschiebungen.

G500 Anzeige der mit G54 - G599 aktivierten Nullpunktverschiebungen.

Unter bestimmten Umsténden kdnnen Sie Uiber "NPV setzen" die
Daten andern, d.h. Sie kdnnen einen gesetzten Nullpunkt korrigieren.

Frasen
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Nullpunktverschiebungen

Werkzeugbezug Anzeige der mit $P_TOOLFRAME programmierten zusatzlichen
Nullpunktverschiebungen.

Werkstlickbezug Anzeige der mit $P_WPFRAME programmierten zusatzlichen
Nullpunktverschiebungen.

Programmierte NPV Anzeige der mit $P_PFRAME programmierten zusatzlichen
Nullpunktverschiebungen.

Zyklenbezug Anzeige der mit $P_CYCFRAME programmierten zusatzlichen

Nullpunktverschiebungen.

Gesamt NPV Anzeige der wirksamen Nullpunktverschiebung, die aus der Summe
aller Nullpunktverschiebungen resultiert.

Vorgehensweise

L@ 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Parameter"” an.

Parameter

Y Nullp. 2 Driicken Sie die Softkeys "Nullp.versch." und "Ubersicht".

versch. Das Fenster "Nullpunkverschiebungen - Ubersicht" wird gedffnet.
iibersicht
2.7.3 Basisnullpunktverschiebung anzeigen und bearbeiten

Im Fenster "Nullpunktverschiebung - Basis" werden fir alle eingerichteten Achsen die
definierten kanalspezifischen und globalen Basisverschiebungen, aufgeteilt in Grob und
Feinverschiebung, angezeigt.

Maschinenhersteller
{\6:} Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers

Vorgehensweise

1_.@ 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Parameter” an.

Parameter

Nullp. 2. Driicken Sie den Softkey "Nullp.versch."
versch.

<P

Frasen
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Driicken Sie den Softkey "Basis".
Das Fenster "Nullpunktverschiebung - Basis" wird geéffnet.

Nehmen Sie die Anderungen der Werte direkt in der Tabelle vor.

Hinweis

Basisverschiebungen wirksam setzen

Die hier eingegeben Verschiebungen sind sofort wirksam.

274 Einstellbare Nullpunktverschiebungen anzeigen und bearbeiten

Im Fenster "Nullpunktverschiebung - G54..G599" werden alle einstellbaren Verschiebungen,
aufgeteilt in Grob- und Feinverschiebung, angezeigt.

Es werden Drehungen, Skalierung und Spiegelung angezeigt.

Vorgehensweise
Parameter
Nullp.
@* versch.
G54...6599
Frasen

Wabhlen Sie den Bedienbereich "Parameter" an.

Driicken Sie den Softkey "Nullp.versch.".

Driicken Sie den Softkey "G54...G599".

Das Fenster "Nullpunktverschiebung - G54..G599" wird gedffnet.
Hinweis

Die Beschriftung die Softkeys fiir die einstellbaren
Nullpunktverschiebungen variiert, d.h. es werden die an der Maschine

konfigurierten einstellbaren Nullpunktverschiebungen angezeigt
(Beispiele: G54...G57, G54...G505, G54...G599).

Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers..
Nehmen Sie die Anderungen der Werte direkt in der Tabelle vor.
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Hinweis
Einstellbare Nullpunktverschiebungen wirksam setzen

Die einstellbaren Nullpunktverschiebungen wirken sich erst aus, wenn sie im Programm
angewahlt sind.

275 Details der Nullpunktverschiebungen anzeigen und bearbeiten

Zu jeder Nullpunktverschiebung kénnen Sie sich fir alle Achsen alle Daten anzeigen lassen
und bearbeiten. AulRerdem kdnnen Sie Nullpunktverschiebungen Idschen.

Je Achse werden Werte fur folgende Daten angezeigt:
® Grob- und Feinschiebung

® Drehung

e Skalierung

® Spiegelung

Maschinenhersteller
{EDE Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Hinweis

Die Angaben zu Drehung, Skalierung und Spiegelung werden hier festgelegt und kénnen nur
hier gedndert werden.

Vorgehensweise

1_.@ 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Parameter" an.

Parameter

Nullp. 2. Driicken Sie den Softkey "Nullp.versch."
versch.

<P

Frasen
118 Bedienhandbuch, 03/2013, 6FC5398-7CP40-3AA1



Maschine einrichten

Aldiv

G54...6G599

Details ‘

HPU
loschen

HFPY +

HFPY -

2.7 Nullpunktverschiebungen

Driicken Sie die Softkeys "Aktiv", "Basis" oder "G54...G599".
Das zugehorige Fenster wird gedffnet.

Positionieren Sie den Cursor auf die gewiinschte
Nullpunktverschiebung, zu der Sie sich Details anzeigen lassen
mochten.

Driicken Sie den Softkey "Details".

Je nach angewahlter Nullpunktverschiebung 6ffnet sich ein Fenster,
z.B. "Nullpunktverschiebung - Details: G54...G599".

Nehmen Sie die Anderungen der Werte direkt in der Tabelle vor.
- ODER -

Driicken Sie den Softkey "NPV l6schen”, um alle eingetragenen Werte
zurickzusetzen.

Driicken Sie den Softkey "NPV +", bzw. "NPV -", um innerhalb des
gewahlten Bereiches ("Aktiv", "Basis", "G54 ...G599") direkt die nachste
bzw. vorherige Nullpunktverschiebung anzuwahlen, ohne vorher in das
Ubersichtsfenster wechseln zu missen.

Ist das Bereichsende (z.B. G599) erreicht, wird auf den Bereichsanfang
gewechselt (z.B. G54).

Die Anderungen der Werte sind im Teileprogramm sofort oder nach "Reset" verfiigbar.

Zuriick

Frasen

Maschinenhersteller
{g):} Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

« ‘ Driicken Sie den Softkey "Zuriick", um das Fenster zu schlief3en.
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2.7 Nullpunktverschiebungen

2.7.6 Nullpunktverschiebung l6schen

Sie haben die Moglichkeit, die Nullpunktverschiebungen zu I6schen. Dabei werden die
eingetragenen Werte zuriickgesetzt.

Vorgehensweise

1_.@ 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Parameter" an.

Parameter

Nullp. 2. Driicken Sie den Softkey "Nullp.versch.".

@ versch.
Akl 3. Driicken Sie die Softkeys "Aktiv", "Basis" oder "G54...G599".
(3
G54...G599
4, Driicken Sie den Softkey "Details".
Details ‘
5. Positionieren Sie den Cursor auf die Nullpunktverschiebung, die Sie
I6schen moéchten.
NPU 6. Dricken Sie den Softkey "NPV I6schen".
loschen
2.7.7 Werkstlicknullpunkt messen
Vorgehensweise
1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Parameter" an und driicken Sie den
1_@ Softkey "Nullp.versch.".
Parameter
Nullp.
@ versch.
2. Driicken Sie den Softkey G54...G599" und wahlen Sie die
i54...6539 Nullpunktverschiebung aus, in die der Nullpunkt gespeichert werden
soll.
Hullpunict 3. Dricken Sie den Softkey "Nullpunkt Werkstlck".
Werkstiick

Frasen
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42 Hullp.
S Viferkst

X

HNPY
setzen

Frasen

2.7 Nullpunktverschiebungen

Sie wechseln in das Fenster "Kante setzen" in der Betriebsart "JOG".

Wahlen Sie Uber Softkey an, in welcher Achs-Richtung Sie zuerst an
das Werkstlick heranfahren méchten.

Wahlen Sie die Messrichtung (+ oder -) an, in der Sie an das Werkstlick
heranfahren.

Fur Z0 ist keine Auswahl der Messrichtung moglich.

Geben Sie in X0, YO, bzw. Z0 die Sollposition der Werksttickkante an,
die Sie anfahren.

Fahren Sie das Werkzeug an die Werkstiickkante heran und driicken
Sie den Softkey "NPV setzen", um den Werkstiicknullpunkt zu messen.
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2.8 Achs- und Spindeldaten tberwachen

2.8 Achs- und Spindeldaten tiberwachen

2.8.1 Arbeitsfeldbegrenzung festlegen

Mit der Funktion "Arbeitsfeldbegrenzung" Iasst sich der Arbeitsbereich, in dem ein Werkzeug
verfahren werden soll, in allen Kanalachsen begrenzen. Hierdurch lassen sich im
Arbeitsraum Schutzzonen einrichten, die fiir Werkzeugbewegungen gesperrt sind.

So schranken Sie den Verfahrbereich der Achsen zusatzlich zu den Endschaltern ein.

Voraussetzungen

In der Betriebsart "AUTO" kénnen Sie Anderungen nur im Reset-Zustand vornehmen. Diese
wirken dann sofort.

In der Betriebsart "JOG" kénnen Sie Anderungen jederzeit vornehmen. Diese wirken aber
erst mit Beginn einer neuen Bewegung.

Vorgehensweise
i_.@ 1. Wabhlen Sie den Bedienbereich "Parameter" an.
Parameter
Seﬂing_ Dricken Sie den Softkey "Settingdaten”.
daten
Arbeitsfeld- Das Fenster "Arbeitsfeldbegrenzung"” wird getffnet.
begrenzung
3. Positionieren Sie den Cursor in das gewilnschte Feld und geben Sie
Uber die numerische Tastatur die neuen Werte ein.
Die Unter- bzw. Obergrenze der Schutzzone andert sich entsprechend
den Eingaben.
4. Klicken Sie das Kontrollkastchen "aktiv" an, um die Schutzzone zu
aktivieren.
Hinweis

Im Bedienbereich "Inbetriebnahme" finden Sie unter "Maschinendaten" Gber die
Mendufortschalttaste sdmtliche Settingdaten.

Frasen
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2.8 Achs- und Spindeldaten tberwachen

2.8.2 Spindeldaten andern

Im Fenster "Spindeln" werden die eingestellten Drehzahlgrenzen fiir die Spindeln angezeigt,
die nicht unter- bzw. Uberschritten werden dirfen.

Sie haben die Mdglichkeit, die Spindeldrehzahlen in den Feldern "Minimum" und "Maximum"
innerhalb der in den entsprechenden Maschinendaten festgelegten Grenzwerte

einzuschranken.

Spindeldrehzahlbegrenzung bei konstanter Schnittgeschwindigkeit

Im Feld "Spindeldrehzahlbegrenzung bei G96" wird die zusatzlich zu den standig wirksamen
Begrenzungen programmierte Drehzahlgrenze bei konstanter Schnittgeschwindigkeit

angezeigt.

Diese Drehzahlbegrenzung verhindert, dass beispielsweise beim Abstechen oder bei sehr
kleinen Bearbeitungsdurchmessern die Spindel bei konstanter Schnittgeschwindigkeit (G96)
bis auf ihre max. Spindeldrehzahl der aktuellen Getriebestufe hochdreht.

Hinweis

Der Softkey "Spindeldaten” erscheint nur, wenn eine Spindel vorhanden ist.

Vorgehensweise

{ O]

Parameter

Setting-
5D daten ‘

Spindel-
daten

Frasen

Wahlen Sie den Bedienbereich "Parameter" an.

Driicken Sie die Softkeys "Settingdaten" und "Spindeldaten".
Das Fenster "Spindeln" wird gedffnet.

Wenn Sie die Spindeldrehzahl &ndern méchten, positionieren Sie den
Cursor in das Feld "Maximum", "Minimum" oder
"Spindeldrehzahlbegrenzung bei G96" und geben Sie den neuen Wert
ein.
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2.9 Settingdatenlisten anzeigen

2.9 Settingdatenlisten anzeigen

Sie haben die Moglichkeit, sich Listen mit konfigurierten Settingdaten anzeigen zu lassen.

Maschinenhersteller
{EDE Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Vorgehensweise
L@ 1. Waéhlen Sie den Bedienbereich "Parameter" an.
Parameter
Snseﬂing_‘ 2. Dricken Sie die Softkeys "Settingdaten" und "Datenlisten".
daten Das Fenster "Settingdatenlisten" wird geéffnet.
Daten-
listen
Datenliste 3. Driicken Sie den Softkey "Datenliste auswéhlen" und wahlen Sie in der
austsihlen Liste "Sicht" die gewlinschte Liste mit Settingdaten.
2.10 Handrad zuordnen

Uber Handrader kénnen Sie Achsen im Maschinenkoordinatensystem (MKS) oder
Werkstlckkoordinatensystem (WKS) verfahren.

B

Software-Option

Fir die Handrad-Verschiebung benétigen Sie die Option "Erweiterte
Bedienfunktionen" (nur fir 828D).

Fir die Zuordnung der Handrader werden Ihnen alle Achsen in folgender Reihenfolge
angeboten:

® Geometrieachsen

Die Geometrieachsen beriicksichtigen beim Verfahren den aktuellen Maschinenzustand
(z.B. Drehungen, Transformationen). Alle Kanalmaschinenachsen, die aktuell der
Geometrieachse zugeordnet sind, werden dabei gleichzeitig verfahren.

e Kanalmaschinenachsen

Kanalmaschinenachsen sind dem jeweiligen Kanal zugeordnet. Sie kdnnen nur einzeln
verfahren werden, d.h. der aktuelle Maschinenzustand hat keinen Einfluss.

Das gilt auch fiir die Kanalmaschinenachsen, die als Geometrieachsen deklariert sind.

124
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Vorgehensweise
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Maschine
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INPUT
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> rad

«
Zuruck

Frasen

2.10 Handrad zuordnen

Maschinenhersteller
{é} Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an.

Driicken Sie die Taste <JOG>, <AUTO> oder <MDA>.

Dricken Sie die Menufortschalt-Taste und den Softkey "Handrad".
Das Fenster "Handrad" wird gedffnet.

Es wird fiir jedes angeschlossene Handrad ein Feld fir die Zuordnung
einer Achse angeboten.

Positionieren Sie den Cursor in das Feld neben dem Handrad, dem Sie
die Achse zuordnen mdéchten (z.B. Nr. 1).

Driicken Sie den entsprechenden Softkey, um die gewtlinschte Achse
zu wahlen (z.B. "X").

- ODER

Offnen Sie das Auswahlfeld "Achse" mit Hilfe der Taste <INSERT>",
navigieren Sie zur gewlnschten Achse und driicken Sie die Taste
<INPUT>.

Die Auswabhl einer Achse aktiviert auch das Handrad (z.B. "X" ist dem
Handrad Nr. 1 zugeordnet und sofort aktiv).

Driicken Sie erneut den Softkey "Handrad".

- ODER -
Driicken Sie den Softkey "Zurick".
Das Fenster "Handrad" wird geschlossen.
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2.10 Handrad zuordnen

Handrad deaktivieren

1. Positionieren Sie den Cursor auf das Handrad, dessen Zuordnung Sie
auftheben méchten (z.B. Nr. 1).

2. Driicken Sie erneut den Softkey der zugeordneten Achse (z.B. "X").

- ODER -
Offnen Sie das Auswabhlfeld "Achse" mit Hilfe der Taste <INSERT>,
<&> navigieren Sie zum Leerfeld und driicken Sie die Taste <INPUT>.
INSERT
Die Abwahl einer Achse deaktiviert auch das Handrad (z.B. "X" wird fur
—<>> das Handrad Nr. 1 abgewahlt und nicht mehr aktiv).
INPUT

Frasen
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2.1 MDA

2.11 MDA

In der Betriebsart "MDA" (Manual Data Automatic) kdnnen Sie zum Einrichten der Maschine
satzweise G-Code-Befehle eingeben und diese sofort abarbeiten.

Sie haben die Mdglichkeit ein MDA-Programm direkt aus dem Programm-Manager in den
MDA-Puffer zu laden sowie ein im MDA-Arbeitsfenster erstelltes bzw. gedndertes Programm
im Programm-Manager in einem beliebigen Verzeichnis abzulegen.

B

Software-Option

Flr das Laden und Speichern von MDA-Programmen benétigen Sie die
Option "Erweiterte Bedienfunktionen™ (fir 828D).

2111 MDA-Programm aus Programm-Manager laden

Vorgehensweise

/1

—l

Maschine

1)

MDA

+ MDA
= Laden

Suchen

DK

Frasen

Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an.

Driicken Sie die Taste <MDA>.

Der MDA-Editor wird gedffnet.
Driicken Sie den Softkey "MDA Laden".

Es erfolgt ein Wechsel in den Programm-Manager.

Das Fenster "Laden in MDA" wird getffnet. Darin erhalten Sie die
Ansicht des Programm-Managers.

Positionieren Sie den Cursor auf den entsprechenden Ablageort,
driicken Sie den Softkey "Suchen" und geben Sie im Such-Dialog den
gewulinschten Suchbegriff ein, wenn Sie nach einer bestimmten Datei
suchen moéchten.

nin

Hinweis: Die Platzhalter "*" (ersetzt eine beliebige Zeichenfolge) und "?"
(ersetzt ein beliebiges Zeichen) erleichtern lhnen die Suche.

Markieren Sie das Programm, das Sie im MDA-Fenster bearbeiten bzw.
abarbeiten mdchten.

Driicken Sie den Softkey "OK".

Das Fenster wird geschlossen und das Programm steht zur
Bearbeitung bereit.
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2.11 MDA
2.11.2 MDA-Programm speichern
Vorgehensweise

| gy |

—_

Maschine

MDA

3.
+ MDA 4
[~ Speich.
5.
Suchen ‘
6
0K
Wy 7
0K

128

@ 2.

Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an.

Driicken Sie die Taste <MDA>.

Der MDA-Editor wird geoffnet.

Erstellen Sie das MDA-Programm, indem Sie die Befehle als G-Code
Uber die Bedientastatur eingeben.

Driicken Sie den Softkey "MDA Speich.".

Das Fenster "Speichern aus MDA : Ablageort auswahlen" wird getffnet.
Darin erhalten Sie die Ansicht des Programm-Managers.

Wahlen Sie das Laufwerk, auf dem das erstellte MDA-Programm
abgelegt werden soll und positionieren Sie den Cursor in das
Verzeichnis, in dem das Programm gespeichert werden soll.

- ODER -

Positionieren Sie den Cursor auf den gewlinschten Ablageort, driicken
Sie den Softkey "Suchen" und geben Sie im Such-Dialog den
gewinschten Suchbegriff ein, wenn Sie nach einem bestimmten
Verzeichnis bzw. Unterverzeichnis suchen wollen.

Hinweis: Die Platzhalter "*" (ersetzt eine beliebige Zeichenfolge) und "?"
(ersetzt ein beliebiges Zeichen) erleichtern lhnen die Suche.

Driicken Sie den Softkey "OK".

Stehen Sie mit dem Cursor auf einem Ordner, 6ffnet sich ein Fenster,
das Sie auffordert, einen Namen zu vergeben.

- ODER -

Stehen Sie mit dem Cursor auf einem Programm, erhalten Sie eine
Abfrage, ob die Datei tiberschrieben werden soll.

Geben Sie den Namen fir das erstellte Programm ein und driicken Sie
den Softkey "OK".

Das Programm wird unter dem angegebenen Namen im gewahlten
Verzeichnis abgelegt.

Frasen
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2.11 MDA

2113 MDA-Programm abarbeiten

Vorgehensweise

/1

—l

Maschine

1)

MDA

CYCLE
START

Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an.

Driicken Sie die Taste <MDA>.
Der MDA-Editor wird geéffnet.

Geben Sie die gewlinschten Befehle als G-Code Uber die
Bedientastatur ein.

Driicken Sie die Taste <CYCLE START>.

Die Steuerung arbeitet die eingegebenen Satze ab.

Bei der Abarbeitung der G-Code-Befehle kdnnen Sie den Ablauf folgendermalen

beeinflussen:

® Programm satzweise abarbeiten

® Programm testen

Einstellungen unter Programmbeeinflussung

® Probelauf-Vorschub einstellen

Einstellungen unter Programmbeeinflussung

211.4 MDA-Programm l6schen

Voraussetzung

Im MDA-Editor befindet sich ein Programm, das Sie im MDA-Fenster erstellt haben oder aus
dem Programm-Manager geladen haben.

Vorgehensweise

Sitze
loschen

Frasen

Driicken Sie den Softkey "Satze I6schen".

Die im Programmfenster angezeigten Programmsatze werden geldscht.
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2.11 MDA

Frasen
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Im Handbetrieb bearbeiten 3

3.1 Allgemein

Die Betriebsart "JOG" nutzen Sie immer dann, wenn Sie die Maschine flr die Abarbeitung
eines Programms einrichten oder einfache Verfahrbewegungen an der Maschine
durchflihren mdchten:

® Synchronisieren des Messsystems der Steuerung mit der Maschine
(Referenzpunktfahren)

® FEinrichten der Maschine, d.h. Sie kénnen lber die vorgesehenen Tasten und Handrader
an der Maschinensteuertafel handgefihrte Bewegungen an der Maschine auslésen

e \Wahrend der Unterbrechung eines Programms kénnen Sie Uber die vorgesehenen
Tasten und Handrader an der Maschinensteuertafel handgefiihrte Bewegungen an der
Maschine auslsen

3.2 Werkzeug und Spindel anwéhlen

3.2.1 T,S,M-Fenster

Fur die vorbereitenden Tatigkeiten im Handbetrieb erfolgen die Werkzeuganwahl und die
Spindelsteuerung jeweils zentral in einer Maske.

Im Handbetrieb kdnnen Sie ein Werkzeug entweder iber den Namen oder die Platznummer
anwahlen. Geben Sie eine Zahl ein, wird erst nach einem Namen und dann nach der
Platznummer gesucht. D.h. wenn Sie z.B. "5" eingeben und kein Werkzeug mit dem Namen
"5" existiert, wird das Werkzeug von Platznummer "5" angewahlt.

Hinweis

Uber die Platznummer kénnen Sie so auch einen leeren Platz in die Bearbeitungsposition
schwenken und dann bequem ein neues Werkzeug montieren.

Maschinenhersteller
{é\} Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Frasen
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3.2 Werkzeug und Spindel anwéhlen

Anzeige Bedeutung

T Eingabe des Werkzeugs (Name oder Platznummer)

Uber den Softkey "Werkzeug auswahlen" haben Sie die
Méglichkeit, ein Werkzeug aus der Werkzeugliste auszuwéhlen.

D Schneidennummer des Werkzeugs (1 - 9)

Spindel Spindelauswahl, Kennzeichnung mit Spindelnummer
Spindel M-Funktion ;@E

g

i
25

sonstige M-Funktionen Eingabe von Maschinenfunktionen

Entnehmen Sie einer Tabelle vom Maschinenhersteller die
Zuordnung zwischen Bedeutung und Nummer der Funktion.

Nullpunktverschiebung G Auswahl der Nullpunktverschiebung (Basisbezug, G54 - 57)

Uber den Softkey "Nullpunktversch." haben Sie die Méglichkeit,
Nullpunktverschiebungen aus der Liste der einstellbaren
Nullpunktverschiebungen auszuwahlen.

MaReinheit Auswahl der MaReinheit (inch, mm)

Die die hier getroffene Einstellung wirkt sich auf die
Programmierung aus.

Bearbeitungsebene Auswahl der Bearbeitungsebene (G17(XY), G18 (ZX), G19 (YZ))
Getriebestufe Festlegung der Getriebestufe (auto, | - V)

Stop-Position Eingabe der Spindelposition in Grad

Hinweis

Spindelpositionierung

Mit dieser Funktion kann die Spindel auf eine bestimmte Winkelstellung positioniert werden,
z.B. beim Werkzeugwechsel.

e Bei stehender Spindel wird auf kiirzestem Weg positioniert.

e Bei drehender Spindel wird die aktuelle Drehrichtung beibehalten und positioniert.

Frasen
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3.2 Werkzeug und Spindel anwahlen

3.2.2 Werkzeug anwahlen

Vorgehensweise

/1
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Frasen

Wahlen Sie die Betriebsart "JOG".

Dricken Sie den Softkey "T,S,M".

Geben Sie im Eingabefeld den Namen oder die Nummer des
Werkzeugs T ein.

- ODER -

Dricken Sie den Softkey "Werkzeug auswahlen”, um die Werkzeugliste
zu 6ffnen, positionieren Sie den Cursor auf das gewiinschte Werkzeug
und driicken Sie den Softkey "In Manuell".

Das Werkzeug wird in das "T, S, M...-Fenster" ibernommen und im
Feld des Werkzeugparameters "T" angezeigt.

Wahlen Sie die Werkzeugschneide D aus oder geben Sie die Nummer
direkt in das Feld "D" ein.

Driicken Sie die Taste <CYCLE START>.
Das Werkzeug wird in die Spindel eingewechselt.
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3.2 Werkzeug und Spindel anwéhlen

3.23 Spindel manuell starten und stoppen

Vorgehensweise

| gy |
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Wahlen Sie die Betriebsart "JOG" an.

Driicken Sie den Softkey "T,S,M".

Wahlen Sie die gewlinschte Spindel (z.B. S1) aus und geben Sie im
nebenstehenden Eingabefeld die gewlinschte Spindeldrehzahl (U/min)
ein.

Die Spindel bleibt weiterhin stehen.

Stellen Sie die Getriebestufe ein (z.B. auto), falls die Maschine Uber ein
Getriebe fiir die Spindel verfigt.

Waéhlen Sie im Feld "Spindel M-Funktion" die gewiinschte
Spindeldrehrichtung (rechts oder links).

Driicken Sie die Taste <CYCLE START>.
Die Spindel dreht sich.

Waéhlen Sie im Feld "Spindel M-Funktion" die Einstellung "stop".

Driicken Sie die Taste <CYCLE START>.
Die Spindel stoppt.

Hinweis

Spindeldrehzahl andern

Geben Sie die Drehzahl bei laufender Spindel in das Feld "Spindel" ein, wird die neue
Drehzahl tbernommen.

134
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3.2 Werkzeug und Spindel anwahlen

3.24 Spindel positionieren

Vorgehensweise

1. Wahlen Sie die Betriebsart "JOG".

/1

—l

Maschine

M
UL

JOG

g5 T.SM

2. Dricken Sie den Softkey "T, S, M".

3. Wahlen Sie im Feld "Spindel M-Funktion" die Einstellung "Stop-Pos.".
Das Eingabefeld "Stop-Pos." erscheint.

SELECT

4. Geben Sie die gewiinschte Spindel-Stop-Position ein.
Die Spindelposition wird in Grad angegeben
5. Dricken Sie die Taste <CYCLE START>.

CYCLE
START

Die Spindel wird in die gewlinschte Position gebracht.

Hinweis

Mit dieser Funktion kann die Spindel auf eine bestimmte Winkelstellung positioniert werden,
z.B. beim Werkzeugwechsel:

e Bei stehender Spindel wird auf kirzestem Weg positioniert.

e Bei drehender Spindel wird die aktuelle Drehrichtung beibehalten und positioniert.

Frasen
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3.3 Achsen verfahren

3.3 Achsen verfahren

Die Achsen kdnnen Sie im Handbetrieb liber die Inkrement- bzw. Achstasten oder
Handrader verfahren.

Beim Verfahren Uber Tastatur bewegt sich die angewahlte Achse im programmierten
Einrichtevorschub, beim Inkrementverfahren um eine festgelegte Schrittweite.
Einrichtevorschub einstellen

Im Fenster "Einstellungen fur manuellen Betrieb" legen Sie fest, mit welchem Vorschub die
Achsen im Einrichtebetrieb verfahren werden.

3.3.1 Achsen um feste Schrittweite verfahren
Die Achsen kdnnen Sie im Handbetrieb Uber die Inkrement- und Achstasten oder Handrader
verfahren.
Vorgehensweise
— 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an.
M,
Maschine
A 2. Driicken Sie die Taste <JOG>.
YL
JOG
—> 3. Driicken Sie die Tasten 1, 10, ..., 10000, um die Achse in einer festen
1 Schrittweite (Inkrement) verfahren zu kénnen.
Die Zahlen auf den Tasten geben den Verfahrweg in Mikrometern bzw.
—> Mikro-Inch an.
10000 Beispiel: Bei einer gewlinschten Schrittweite von 100 pm (= 0,1 mm)
drucken Sie die Taste "100".
4. Wahlen Sie die zu verfahrende Achse.
X
4
5. Driicken Sie die Tasten <+> bzw. <->.
+ Bei jedem Drilicken wird die gewahlte Achse um die feste Schrittweite
- verfahren.
- Vorschub- und Eilgangkorrekturschalter kénnen wirksam sein.

Frasen
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3.3 Achsen verfahren

Hinweis

Nach dem Einschalten der Steuerung kénnen Achsen bis in den Grenzbereich der Maschine
bewegt werden, da die Referenzpunkte noch nicht angefahren sind. Dabei kénnen Not-
Endschalter ausgeldst werden.

Die Software-Endschalter und die Arbeitsfeldbegrenzung sind noch nicht wirksam!

Die Vorschubfreigabe muss gesetzt sein.

Maschinenhersteller
{EDE Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

3.3.2 Achsen um variablen Schrittwert verfahren

Vorgehensweise

/1

—l

Maschine

MW
UL

JoG

ﬂx Einstel-
U& Jungen

[VARI

Frasen

Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an.

Driicken Sie die Taste <JOG>.

Driicken Sie den Softkey "Einstellungen".

Das Fenster "Einstellungen fir den manuellen Betrieb" wird geéffnet.
Geben Sie den gewtlinschten Wert fir den Parameter "Variables
Schrittmal}" ein.

Beispiel: Bei einer gewlinschten Schrittweite von 500 ym (0,5 mm)
geben Sie 500 ein.

Driicken Sie die Taste <Inc VAR>.

Wahlen Sie die zu verfahrende Achse.
Driicken Sie die Tasten <+> bzw. <->.

Bei jedem Dricken wird die gewahlte Achse um die eingestellte
Schrittweite verfahren.

Vorschub- und Eilgangkorrekturschalter kbnnen wirksam sein.
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3.4 Achsen positionieren

3.4 Achsen positionieren

Im Handbetrieb kdnnen Sie einzelne oder mehrere Achsen auf bestimmte Positionen fahren,
um einfache Bearbeitungsablaufe zu realisieren.

Wahrend des Verfahrens wirkt der Vorschub-/Eilgangoverride.

Vorgehensweise

1. Wahlen Sie, falls erforderlich, ein Werkzeug an.
A 2. Waéhlen Sie die Betriebsart "JOG" an.
JOG
Posi- 3. Driicken Sie den Softkey "Position".
~af tion
4, Geben Sie den gewtinschten Wert fir den Vorschub F an.
- ODER -
Eigang Driicken Sie den Softkey "Eilgang".
Im Feld "F" wird Eilgang angezeigt.
5. Geben Sie die Zielposition, bzw. den Zielwinkel fiir die zu
verfahrende(n) Achse(n) ein.
6. Dricken Sie die Taste <CYCLE START>.
aate Die Achse wird auf die angegebene Zielposition gefahren.

Wurden Zielpositionen fir mehrere Achsen angegeben, werden die
Achsen gleichzeitig verfahren.

Frasen
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3.5 Schwenken

3.5 Schwenken

Das manuelle Schwenken in der Betriebsart JOG stellt Funktionen zur Verfliigung, die das
Einrichten, Vermessen und Bearbeiten von Werkstlicken mit schragen, geschwenkten
Flachen erheblich erleichtern.

Wenn Sie eine Schraglage herstellen oder korrigieren mdchten, werden die gewlinschten
Drehungen des Werkstluckkoordinatensystems um die Geometrieachsen (X, Y, Z)
automatisch in geeignete Positionen der Maschinenkinematik umgerechnet.

Alternativ kénnen Sie auch die Schwenkachsen der Maschine "direkt" programmieren und
ein zu diesen Schwenkachspositionen passendes Werkstiickkoordinatensystem erzeugen
lassen. Nach dem Schwenken steht die Werkzeugachse (bei G17 Z) immer senkrecht auf
der Arbeitsebene (bei G17 XY).

Im Reset-Zustand und auch nach Power-On bleiben die geschwenkten Koordinaten
erhalten, wenn die Maschinendaten durch den Maschinenhersteller entsprechend eingestellt
worden sind. Sie kdnnen mit diesen Einstellungen nach einem Programmabbruch z.B. durch
Rickzug in +Z-Richtung aus einer schragen Bohrung herausfahren.

Maschinenhersteller
{EDE Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Wichtige Parameter
e TC - Name des Schwenkdatensatzes
Hier wéhlen Sie den Schwenkdatensatz an.
® Freifahren

Vor dem Schwenken der Achsen kdnnen Sie das Werkzeug auf eine sichere
Freifahrposition fahren. Welche Freifahrvarianten lhnen zur Verfliigung stehen, wird bei
der Inbetriebnahme des Schwenkdatensatzes im Parameter "Freifahrposition” festgelegt.

"Freifahren" entspricht dem Parameter _FR des CYCLES800.

Maschinenhersteller

Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers. Wegen weiterer
Schwenkdatensatze (z.B. bei Werkzeugwechsel) kénnen zusatzliche
Freifahrvarianten freigegeben sein.

/N\WARNUNG

Wahlen Sie die Freifahrposition so, dass beim Schwenken keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlick erfolgen kann.

Frasen
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3.5 Schwenken

140

e Schwenkebene

Die Schwenkebene kénnen Sie "neu" oder "additiv" auf eine schon aktive Schwenkebene
programmieren.

Schwenkmodus
Das Schwenken kann achsweise oder direkt erfolgen.

— Das achsweise Schwenken bezieht sich auf das Koordinatensystem des Werkstlicks
(X, Y, 2). Die Reihenfolge der Koordinatenachsen ist frei wahlbar. Die Drehungen
wirken in der ausgewahlten Reihenfolge. Daraus wird die Drehung der beiden
Rundachsen (A, B, oder C) berechnet.

— Beim direkten Schwenken werden die gewlinschten Positionen der Rundachsen
angegeben. Daraus wird ein geeignetes neues Koordinatensystem berechnet. Die
Werkzeugachse wird in Z-Richtung ausgerichtet. Die sich ergebende Richtung der X-
und Y-Achse kénnen Sie durch Verfahren der Achsen ermitteln.

Hinweis

Die jeweils positive Drehrichtung bei den unterschiedlichen Schwenk-Varianten
kénnen Sie den Hilfebildern entnehmen.

Richtung
"Richtung" entspricht dem Parameter _DIR des CYCLES8O0O.

Bei Schwenksystemen mit 2 Drehachsen kann eine bestimmte Ebene ggf. auf zwei
verschiedene Arten erreicht werden. Im Parameter "Richtung" kdnnen Sie zwischen den
zwei unterschiedlichen Stellungen wahlen. Das +/- entspricht hierbei dem groReren oder
kleineren Wert einer Drehachse. Dies kann Auswirkungen auf den Arbeitsraum haben.

Fir welche Drehachse die beiden Stellungen gewahlt werden kdnnen, wird bei der
Inbetriebnahme des Schwenkdatensatzes im Parameter "Richtung"” festgelegt.

Kann eine der beiden Stellungen aus mechanischen Griinden nicht erreicht werden, wird
automatisch die alternative Stellung angewahlt, unabhangig von der Einstellung im
Parameter "Richtung".

Maschinenhersteller
{EDE Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

e Werkzeug nachfiihren

"Werkzeug" entspricht dem Parameter _ST=1x (Nachfiihren Werkzeugspitze) des
CYCLESO0O.

Zur Vermeidung von Kollisionen kénnen Sie mit Hilfe der 5-Achs-Transformation
(Software-Option) die Position der Werkzeugspitze beim Schwenken beibehalten.

Bei der Inbetriebnahme der Funktion "Schwenken Manuell" durch den
Maschinenhersteller muss "Nachfuhren WZ" frei gegeben werden.

Frasen
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3%

3.5 Schwenken

Maschinenhersteller
Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

¢ Nullebene

Die Nullebene entspricht der Werkzeugebene (G17, G18, G19) einschliellich der aktiven
Nullpunktverschiebung (G500, G54, ...). Drehungen der aktiven Nullpunktverschiebung
und der Rundachsen werden beim manuellen Schwenken beriicksichtigt.

Von der Funktion "Schwenken Manuell" werden Drehungen entweder im
Werkstlickbezug ($P_WPFRAME) oder in die aktive Nullpunktverschiebung geschrieben.

Sie kdnnen die Funktion "Schwenken Manuell" nicht nur zur Bearbeitung, sondern auch
zum Einrichten nutzen.

Frasen

Mit dem Softkey "Grundstellung" und der Taste <CYCLE START> kdnnen Sie die
Maschine in die Ausgangsstellung fahren. Enthalt die aktuelle Nullpunktverschiebung
keine Drehung, werden die Rundachsen des Schwenkdatensatzes auf Null gefahren.
Das Werkzeug steht senkrecht auf der Bearbeitungsebene.

Wenn Sie beim Einrichten lhres Werkstiicks die aktuell eingeschwenkte Ebene als
Bezugsebene verwenden méchten, missen Sie diese Ebene als Nullebene
definieren.

Mit "Nullebene setzen" wird die aktuelle Schwenkebene in der aktiven
Nullpunktverschiebung als Nullebene gespeichert. Dabei werden die Drehungen in der
aktiven Nullpunktverschiebung Gberschrieben.

Mit "Nullebene 16schen" werden die Drehungen in der aktiven Nullpunktverschiebung
auf Null gesetzt.

Hinweis

Das Gesamtkoordinatensystem bleibt bei "Nullebene setzen" und "Nullebene I6schen”
unverandert.

Maschinenhersteller

Grundstellung der Maschinenkinematik bei "Schwenken Manuell" und "5-
Achstransformation”.

Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.
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3.5 Schwenken

Vorgehensweise

— 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an.
M,
Maschine
MW 2. Driicken Sie die Taste <JOG>
YL
JoG
tchue 3. Driicken Sie den Softkey "Schwenken".
=1 ken 1
o 4. Geben Sie die gewlinschten Werte flr die Parameter ein und driicken
g Sie die Taste <CYCLE START>.
Der Zyklus "Schwenken" wird gestartet.
Grund- Driicken Sie den Softkey "Grundstellung" und die Taste <CYCLE
stellung START>, um die Maschine in die Ausgangsstellung zu fahren.
Enthalt die aktuelle Nullpunktverschiebung keine Drehung, werden die
Rundachsen des Schwenkdatensatzes auf Null gefahren. Das
Werkzeug steht senkrecht auf der Bearbeitungsebene.
Nutzen Sie dies z.B., wenn Sie das Koordinatensystem wieder in die
ursprungliche Lage zurtick schwenken mdchten.
Nullebene Dricken Sie den Softkey "Nullebene setzen", wenn Sie die aktuelle
setzen Schwenkebene als neue Nullebene setzen méchten.
Nullebene Dricken Sie den Softkey "Nullebene I6schen”, wenn Sie die aktuelle
lischen Schwenkebene I6schen mdchten.

Parameter

Beschreibung_;

Einheit

TC

Name des Schwenkdatensatzes
0: Schwenkkopf entfernen, Schwenkdatensatz abwéahlen
keine Eingabe: Keine Anderung des eingestellten Schwenkdatensatzes

Freifahren
&)

nein: kein Freifahren vor dem Schwenken

Festpunkt 1: Freifahren in Richtung der Maschinenachse Z auf den vom
Maschinenhersteller festgelegten Festpunkt der Maschinenachse Z

Festpunkt 2: Freifahren in Richtung der Maschinenachse Z und dann in X,Y auf
die durch den Maschinenhersteller festgelegten Festpunkte

Freifahren maximal in Werkzeugrichtung bis zur Softwareendlage

Freifahren inkremental in Werkzeugrichtung bis maximal zur Softwareendlage.
Eingabe des Freifahrweges erfolgt im Parameter ZR.

Schwenkebene
&)

neu: neue Schwenkebene
additiv: additive Schwenkebene

142

Frasen
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3.5 Schwenken

Parameter Beschreibung Einheit

SchwenkmodusiD  |e achsweise: Koordinatensystem achsweise drehen

e direkt: Rundachsen direkt positionieren
Positionieren der Rundachsen des aktiven Schwenkdatensatzes

Drehwinkel in der Ebene um die Werkzeugachsen
VA Drehwinkel in der Ebene (direkt Schwenken) Grad
AchsreihenfolgelQ Reihenfolge der Achsen, um die gedreht wird:
XYZ, XZY,YXZ,YZX, ZXY, ZYX

X Drehung um X Grad
Y Drehung um Y Grad
z Drehung um Z Grad
Name Rundachse 1 | Achswinkel bei Schwenken direkt Grad
Name Rundachse 2 | Achswinkel bei Schwenken direkt Grad
Richtung Vorzugsdrehrichtung bei 2 Alternativen (achsweises Schwenken)

+: groRerer Winkel der Achse auf der Skala des Schwenkkopfes/-tisches
-: kleinerer Winkel der Achse auf der Skala des Schwenkkopfes/-tisches

Werkzeug Nachfiihren: Die Position der Werkzeugspitze wird wahrend des Schwenkens
beibehalten

Nicht nachfiihren: Die Position der Werkzeugspitze andert sich wahrend des
Schwenkens

Frasen
Bedienhandbuch, 03/2013, 6FC5398-7CP40-3AA1 143



Im Handbeftrieb bearbeiten

3.6 Manuelles Freifahren

3.6 Manuelles Freifahren

Sie haben die Mdglichkeit, nach einer Unterbrechung einer Gewindebohrbearbeitung
(G33/G331/G332) oder allgemein einer Bearbeitung mit Bohrwerkzeug (Werkzeug 200 bis
299) durch Netzausfall oder einen RESET an der Maschinensteuertafel das Werkzeug in der
Betriebsart JOG in Werkzeugrichtung frei zu fahren, ohne das Werkzeug oder das
Werkstulick zu beschadigen.

Die Riickzieh-Funktion ist besonders dann hilfreich, wenn das Koordinatensystem
geschwenkt ist, d.h. wenn die Zustellachse nicht senkrecht steht.

Hinweis

Gewindebohren

Beim Gewindebohren wird der Formschluss zwischen Gewindebohrer und Werkstlick
berlcksichtigt und die Spindel entsprechend dem Gewinde bewegt.

Fir das Riickziehen beim Gewinde kann sowohl die Z-Achse, als auch die Spindel

verwendet werden.

Die Funktion "Rlckziehen" muss vom Maschinenhersteller eingerichtet werden.

Maschinenhersteller
Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Vorgehensweise
S
YL
JoG
Riick-
ziehen
WCS MCS
144

Die Energiezufuhr der Maschine ist unterbrochen bzw. ein laufendes
Teileprogramm wird mit <RESET> unterbrochen.

Nach einer Stromunterbrechung schalten Sie die Steuerung ein.
Wahlen Sie die Betriebsart JOG.

Driicken Sie die MenUfortschalt-Taste.

Driicken Sie den Softkey "Rickziehen".
Das Fenster "Werkzeug riickziehen" wird gedffnet.

Der Softkey steht nur zur Verfligung, wenn ein aktives Werkzeug sowie
Ruckzugsdaten vorhanden sind.

Waéhlen Sie das Koordinatensystem "WKS" an der
Maschinensteuertafel an.

Frasen
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O

SELECT

+Z

Riick- R
~ ziehen

Frasen
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3.6 Manuelles Freifahren

Wahlen Sie im Auswahlfeld "Rickzugsachse" die gewiinschte Achse.

Werkzeug riickziehen

Riickzugsachse Fi

Verfahren Sie das Werkzeug entsprechend der im Fenster "Werkzeug
ruckziehen" gewahlten Rickzugsachse Uber Verfahrtasten (z.B. Z +)
aus dem Werkstuck heraus.

Driicken Sie den Softkey "Riickziehen" erneut, wenn das Werkzeug auf
der gewlinschten Position steht, um das Fenster zu verlassen.

145



Im Handbeftrieb bearbeiten

3.7 Werksttick einfach planfrasen

3.7

Werkstiick einfach planfrasen

Mit dem Zyklus kann ein beliebiges Werkstlick plan abgefrést werden. Dabei wird immer
eine rechteckige Flache bearbeitet.

Bearbeitungsrichtung wahlen

Uber die SELECT-Taste wahlen Sie im Feld "Richtung" die gewlinschte
Bearbeitungsrichtung:

® (Gleiche Bearbeitungsrichtung

e \Wechselnde Bearbeitungsrichtung

Begrenzungen wahlen

Uber die entsprechenden Softkeys wéhlen Sie die Begrenzung:

links
]

unten
[]

oben

]

rechts
O

Riickzugsebene / Sicherheitsabstand

Riickzugsebene und Sicherheitsabstand werden (iber die Maschinendaten
$SCS_MAJOG_SAFETY_CLEARANCE bzw. $SCS_MAJOG_RELEASE_PLANE eingestellt.

Maschinenhersteller
{EDE Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Spindeldrehrichtung

Siehe auch

146

Wenn die Option "ShopTurn/ShopMill" aktiviert ist, wird die Spindeldrehrichtung aus den in
der Werkzeugliste eingetragenen Werkzeugparametern tibernommen.

Ist die Option "ShopTurn/ShopMill" nicht gesetzt, wahlen Sie die Spindeldrehrichtung in der
Eingabemaske.

Planfrasen (CYCLEG61) (Seite 338)

Frasen
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Voraussetzung

3.7 Werksttick einfach planfrdasen

Fir das einfache Abspanen eines Werkstiicks im Handbetrieb muss sich ein vermessenes
Werkzeug in der Bearbeitungsposition befinden.

Vorgehensweise

el

—_

Maschine

Wy
UL

JOG

Plan-
frasen

L]

SELECT

SELECT

DK

CYCLE
START

Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine".

Driicken Sie die Taste <JOG>.

Driicken Sie den Softkey "Planfrasen".

Driicken Sie die entsprechenden Softkeys, um die seitlichen
Begrenzungen des Werkstlicks anzugeben.

Wahlen Sie im Feld "Bearbeitung" die Bearbeitungsart (z.B.
Schruppen).

Wahlen Sie im Feld "Richtung" die Bearbeitungsrichtung.

Geben Sie alle weiteren Parameter in der Eingabemaske ein.
Driicken Sie den Softkey "OK".
Die Parametermaske wird geschlossen.

Dricken Sie die Taste <CYCLE START>.
Der Planfrasenzyklus wird gestartet.

Sie kdnnen jederzeit in die Parametermaske zuriickkehren, um
Eingaben zu kontrollieren und zu korrigieren

Hinweis

Die Funktion "Repos" kénnen Sie wahrend des Planfrasens nicht nutzen.

Frasen
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Parameter Beschreibung Einheit
T Werkzeugname
D Schneidennummer
FO Vorschub mm/min
mm/U
S/V Spindeldrehzahl oder konstante Schnittgeschwindigkeit U/min
m/min
Spindel M-Funktion Spindeldrehrichtung (nur wenn ShopMill nicht aktiv)
e )
. g
Bearbeitung Folgende technologische Bearbeitungen sind wahlbar:
O e V (Schruppen)
e VVV (Schlichten)
Richtung Gleiche Bearbeitungsrichtung
0 * E
o It
Wechselnde Bearbeitungsrichtung
o fH
. 5
X0 Eckpunkt 1 der Flache in X-Richtung (abs. oder ink) mm
YO0 Eckpunkt 1 der Flache in Y-Richtung (abs. oder ink) mm
Z0 Hoéhe Rohteil (abs. oder ink) mm
X10 Eckpunkt 2 der Flache in X-Richtung (abs. oder ink) mm
Y10 Eckpunkt 2 der Flache in Y-Richtung (abs. oder ink) mm
Z10 Hohe Fertigteil (abs. oder ink) mm
DXY Max. Zustellung in der XY-Ebene (abhangig vom Fraserdurchmesser) mm
Alternativ kann die Ebenenzustellung auch in %, als Verhaltnis - %
Ebenenzustellung (mm) zu Fraserdurchmesser (mm) angegeben.
Dz Max. Zustellung in Z-Richtung - (nur bei Schruppen) mm
uz SchlichtaufmaR Tiefe mm

148

Hinweis

Beim Schlichten muss das gleiche Schlichtaufmall wie beim Schruppen eingetragen werden.
Das Schlichtaufmal wird beim Positionieren zum Freifahren des Werkzeugs verwendet.

Frasen
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3.8 Voreinstellungen fiir den Handbetrieb

Siehe auch
Werkzeug, Korrekturwert, Vorschub und Spindeldrehzahl (T, D, F, S, V) (Seite 264)
3.8 Voreinstellungen fiir den Handbetrieb
Im Fenster "Einstellungen fir manuellen Betrieb" legen Sie Konfigurationen fiir den
Handbetrieb fest.
Voreinstellungen
Einstellungen Bedeutung
Vorschubart Hier wahlen Sie die Vorschubart

e (394: Achsvorschub/Linearvorschub

e (G95: Umdrehungsvorschub

Einrichtevorschub G94 Hier geben Sie den gewiinschten Vorschub in mm/min ein.
Einrichtevorschub G95 Hier geben Sie den gewiinschten Vorschub in mm/U.

Variables Schrittmaf Hier geben Sie die gewiinschte Schrittweite fur das Verfahren der Achsen
bei variabler Schrittweite ein.

Spindelgeschwindigkeit | Hier geben Sie die Spindelgeschwindigkeit in U/min ein.

Vorgehensweise

— 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an.

M,
Maschine
MA 2. Driicken Sie die Taste <JOG>.
UL
JOG

3. Dricken Sie die Menufortschalt-Taste und den Softkey "Einstellungen”.

> Das Fenster "Einstellungen fir manuellen Betrieb" wird gedffnet.
ﬂx Einstel-
U& Jungen

Frasen
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3.8 Voreinstellungen fiir den Handbetrieb

Frasen
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Werkstlck bearbeiten 4

4.1 Bearbeitung starten und stoppen

Bei der Abarbeitung eines Programms wird das Werkstlck entsprechend der
Programmierung an der Maschine bearbeitet. Nach dem Programmstart im Automatikbetrieb
lauft die Werkstlickbearbeitung dann automatisch ab.

Voraussetzungen
Folgende Voraussetzungen missen vor der Abarbeitung eines Programms erfiillt sein:
® Das Messsystem der Steuerung ist mit der Maschine referiert.
o Notwendige Werkzeugkorrekturen und Nullpunktverschiebungen sind eingegeben.

® Notwendige Sicherheitsverriegelungen vom Maschinenhersteller sind aktiviert.

Allgemeiner Ablauf

@ 1. Wahlen Sie im Programm-Manager das gewiinschte Programm.
Programm-
Manager
Wahlen Sie unter "NC", "Lokal. Laufwerk", "USB" oder eingerichteten
ul Netzlaufwerken das gewiinschte Programm aus.

{ use

Dricken Sie den Softkey "Anwahl".

Anwahl
. Das Programm wird zur Abarbeitung angewahlt und automatisch in den
Bedienbereich "Maschine" gewechselt.
o> 4. Dricken Sie die Taste <CYCLE START>.
orae Das Programm wird gestartet und abgearbeitet.
Hinweis

Programm in beliebigem Bedienbereich starten

Befindet sich die Steuerung in der Betriebsart "AUTO", kann das angewahlte Programm
auch gestartet werden, wenn Sie sich in einem beliebigen Bedienbereich befinden.

Frasen
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4.1 Bearbeitung starten und stoppen

Bearbeitung anhalten

© Driicken Sie die Taste <CYCLE STOP>.

GYCLE Die Bearbeitung stoppt sofort, einzelne Programmsatze werden nicht
bis zum Ende abgearbeitet. Beim nachsten Start wird die Bearbeitung
an der Stelle fortgesetzt, an der sie angehalten wurde.

Bearbeitung abbrechen

Driicken Sie die Taste <RESET>.
Die Abarbeitung des Programms wird abgebrochen. Beim nachsten
Start beginnt die Bearbeitung von vorn.

Maschinenhersteller
%} Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Frasen
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4.2 Programm wéhlen

4.2 Programm wahlen

Vorgehensweise

Frasen

Iy

Programm-
Manager

2

INPUT

>

Amwahl

Wahlen Sie den Bedienbereich "Programm-Manager” an.
Die Verzeichnisubersicht wird gedffnet.

Positionieren Sie den Cursor auf das Verzeichnis, in dem Sie ein
Programm anwahlen méchten.

Driicken Sie die Taste <INPUT>

-ODER -
Driicken Sie die Taste <Cursor rechts>.

Der Verzeichnisinhalt wird angezeigt.

Positionieren Sie den Cursor auf das gewtiinschte Programm.
Driicken Sie den Softkey "Anwahl".

Das Programm wird angewahlt.

Bei erfolgreicher Programmanwahl erfolgt ein automatischer Wechsel in
den Bedienbereich "Maschine".
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4.3 Programm einfahren

4.3 Programm einfahren

Beim Einfahren eines Programms kann das System die Bearbeitung des Werkstlicks nach
jedem Programmsatz, der eine Bewegung oder Hilfsfunktion an der Maschine auslést,
unterbrechen. So kénnen Sie beim ersten Durchlauf eines Programms an der Maschine das
Bearbeitungsergebnis satzweise kontrollieren.

Hinweis

Einstellungen fir den Automatikbetrieb

Fir das Einfahren bzw. fiir das Testen eines Programms stehen lhnen Eilgangreduzierung
und Probelaufvorschub zur Verfigung.

Einzelsatz fahren

Sie haben die Moglichkeit unter "Programmbeeinflussung" verschiedene Varianten der
Satzabarbeitung zu wahlen:

SB-Modus

Wirkungsweise

SB1 Einzelsatz grob

Die Bearbeitung stoppt nach jedem Maschinensatz (auf3er in Zyklen)

SB2 Rechensatz

Die Bearbeitung stoppt nach jedem Satz, d.h. auch bei Rechensétzen (aulRer
in Zyklen)

SB3 Einzelsatz fein

Die Bearbeitung stoppt nach jedem Maschinensatz (auch in Zyklen)

Voraussetzung

Ein Programm ist zur Abarbeitung in der Betriebsart "AUTO" oder "MDA" angewahlt.

Vorgehensweise

g Prog.
H Beeinf

=)

SINGLE
BLOCK

CYCLE
START

CYCLE
START

154

—_

Driicken Sie den Softkey "Prog. Beeinf" und wahlen Sie im Feld "SBL"
die gewinschte Variante.

Driicken Sie die Taste <SINGLE BLOCK>.

Driicken Sie die Taste <CYCLE START>.

Je nach Abarbeitungsvariante wird der erste Satz abgearbeitet. Danach
stoppt die Bearbeitung.

In der Zeile Kanalzustand erscheint der Text "Halt: Satz im Einzelsatz
beendet".

Driicken Sie die Taste <CYCLE START>.

Das Programm wird je nach Modus bis zum nachsten Halt weiter
abgearbeitet.

Frasen
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4.4 Aktuellen Programmsatz anzelgen

) 5. Driicken Sie erneut die Taste <SINGLE BLOCK>, wenn die
S Bearbeitung nicht mehr satzweise erfolgen soll.
Die Taste ist wieder abgewahlt.
> Wenn Sie nun erneut die Taste <CYCLE START> driicken, wird das
g Programm ohne Unterbrechungen bis zum Ende abgearbeitet.
4.4 Aktuellen Programmsatz anzeigen
441 Aktuelle Satzanzeige

Im Fenster der aktuellen Satzanzeige erhalten Sie eine Anzeige der momentan in
Abarbeitung befindlichen Programmséatze.

Darstellung des aktuellen Programms
Bei laufendem Programm erhalten Sie folgende Informationen:
® |n der Titelzeile wird der Werkstlick- bzw. Programmname angegeben.

® Der Programmsatz, der gerade abgearbeitet wird, ist farblich hinterlegt.

Programm direkt Editieren

Im Reset-Zustand haben Sie die Mdglichkeit, das aktuelle Programm direkt zu editieren.

1. Driicken Sie die Taste <INSERT>.

>

INSERT

2. Positionieren Sie den Cursor an die gewiinschte Stelle und editieren Sie
den Programmsatz.

Das direkte Editieren ist nur fiir G-Codesatze im NC-Speicher moglich,
nicht bei Abarbeiten von extern.

3. Dricken Sie die Taste <INSERT>, um das Programm und den Editier-
@ Modus wieder zu verlassen.

INSERT

Frasen
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4.4 Aktuellen Programmsatz anzeigen

442 Basissatz anzeigen

Vorgehensweise

156

Wenn Sie beim Einfahren oder wahrend der Abarbeitung des Programms genauere
Informationen zu Achspositionen und wichtigen G-Funktionen haben mdchten, kénnen Sie
die Basissatzanzeige einblenden. So kdnnen Sie z.B. bei der Verwendung von Zyklen
prifen, wie die Maschine tatsachlich verfahrt.

Uber Variablen oder R-Parameter programmierte Positionen werden in der Basissatzanzeige
aufgeldst und durch den Variablenwert ersetzt angezeigt.

Die Basissatzanzeige kénnen Sie sowohl im Testbetrieb als auch wahrend der tatsachlichen
Bearbeitung des Werksticks an der Maschine nutzen. FUr den gerade aktiven
Programmsatz werden im Fenster "Basissatze" alle G-Code-Befehle angezeigt, die eine
Funktion an der Maschine auslésen:

® Absolute Achspositionen

® G-Funktionen der ersten G-Gruppe
® Weitere modale G-Funktionen

e \Weitere programmierte Adressen

® M-Funktionen

Maschinenhersteller
{é} Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

1. Ein Programm ist zur Abarbeitung angewahlt und im Bedienbereich
"Maschine" gedffnet.
Basis- 2. Driicken Sie den Softkey "Basissatze".
sitze Das Fenster "Basissatze" wird eingeblendet.
) 3. Dricken Sie die Taste <SINGLE BLOCK>, wenn Sie das Programm
SNGe satzweise abarbeiten mdchten.
4, Driicken Sie die Taste <CYCLE START>, um die Abarbeitung des
g Programms zu starten.
Im Fenster "Basissatze" werden zum gerade aktiven Programmsatz die
tatsachlich anzufahrenden Achspositionen, modale G-Funktionen usw.
angezeigt.
Rasis- 5. Driicken Sie den Softkey "Basisséatze" erneut, um das Fenster wieder
auszublenden.
Frasen
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443 Programmebene anzeigen

Wahrend der Abarbeitung eines umfangreichen Programms mit mehreren
Unterprogrammebenen, kénnen Sie sich anzeigen lassen, auf welcher Programmebene sich
die Bearbeitung gerade befindet.

Mehrmalige Programmdurchléufe

Haben Sie mehrere Programmdurchlaufe programmiert, d.h. werden Unterprogramme durch
Angabe des zusatzlichen Parameters P mehrfach hintereinander ausgefihrt, werden im
Fenster "Programmebenen" wéhrend der Bearbeitung die noch abzuarbeitenden
Programmlaufe angezeigt.

Programmbeispiel

N10 Unterprogramm P25

Wird mindestens in einer Programmebene ein Programm noch mehrmals durchlaufen,
erscheint eine horizontale Bildlaufleiste, um die Ansicht des Durchlaufzahlers P im rechten
Teil des Fensters zu ermdglichen. Steht kein mehrmaliger Durchlauf mehr an, verschwindet
die Bildlaufleiste.

Anzeige der Programmebene
Sie erhalten folgende Informationen:
® Ebenennummer
® Programmname
® Satznummer, bzw. Zeilennummer

® Restliche Programmdurchldufe (nur bei mehrmaligen Programmdurchlaufen)

Voraussetzung
Ein Programm ist zur Abarbeitung in der Betriebsart "AUTO" angewahit.
Vorgehensweise
Programm- Dricken Sie den Softkey "Programmebenen”.
ebenen Das Fenster "Programmebenen” wird gedffnet.
Frasen
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4.5 Programm korrigieren

Sobald die Steuerung einen Syntaxfehler im Teileprogramm erkennt, wird die Abarbeitung
des Programms angehalten und der Syntaxfehler in der Alarmzeile angezeigt.

Korrekturmaéglichkeiten

Je nachdem, in welchem Zustand die Steuerung sich befindet, kbnnen Sie folgende
Korrekturen mit Hilfe der Funktion Programmkorrektur vornehmen.

e Stopp-Zustand
Es kdnnen nur die Zeilen gedndert werden, die noch nicht abgearbeitet wurden.
® Reset-Zustand

Alle Zeilen kénnen geandert werden.

Hinweis

Die Funktion "Programmkorrektur" ist auch bei Abarbeiten von extern verfligbar, jedoch
muss flr Programmanderungen der NC-Kanal in den Reset-Zustand gebracht werden.

Voraussetzung
Ein Programm ist zur Abarbeitung in der Betriebsart "AUTO" angewahit.
Vorgehensweise
1. Das zu korrigierende Programm befindet sich in Stopp- bzw. Reset-
Zustand.
% Prog. 2. Driicken Sie den Softkey "Prog.korr."
korr. Das Programm wird im Editor gedffnet.

Es werden der Programmvorlauf sowie der aktuelle Satz angezeigt. Der
aktuelle Satz wird auch im laufenden Programm aktualisiert, der
angezeigte Programmausschnitt jedoch nicht, d.h. der aktuelle Satz
wandert aus dem angezeigten Programmausschnitt.

Wird ein Unterprogramm abgearbeitet, so wird dieses nicht automatisch

geoffnet.
3. Nehmen Sie die gewilinschten Korrekturen vor.
—‘Ahar— 4. Dricken Sie den Softkey "NC Abarbeiten".
beiten Das System wechselt wieder in den Bedienbereich "Maschine" und

wahlt die Betriebsart "AUTO" an.

5. Driicken Sie die Taste <CYCLE START>, um die

oroe Programmbearbeitung fortzusetzen.

Frasen
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Hinweis

Verlassen Sie den Editor Uber den Softkey "SchlieRen", gelangen Sie in den Bedienbereich
"Programm-Manager".

4.6 Achsen rlickpositionieren

Nach einer Programmunterbrechung im Automatikbetrieb (z.B. nach Werkzeugbruch)
kénnen Sie das Werkzeug im Handbetrieb von der Kontur wegfahren.

Dabei werden die Koordinaten der Unterbrechungsposition gespeichert. Die im Handbetrieb
verfahrenen Wegdifferenzen der Achsen werden im Istwertfenster angezeigt. Diese
Wegdifferenz wird als "Repos-Verschiebung" bezeichnet.

Abarbeitung des Programms fortsetzen

Mit der Funktion "Repos" kénnen Sie das Werkzeug wieder an die Kontur des Werkstticks
heranfahren, um die Abarbeitung des Programms fortzusetzen.

Die Unterbrechungsposition kénnen Sie nicht Uberfahren, da dies von der Steuerung
gesperrt ist.

Der Vorschub-/Eilgangoverride ist wirksam

ACHTUNG

Kollisionsgefahr

Beim Riickpositionieren fahren die Achsen mit dem programmierten Vorschub und
Linearinterpolation, d.h. auf einer Geraden von der aktuellen Position auf die

Unterbrechungsstelle. Fahren Sie die Achsen daher vorher auf eine sichere Position, um
Kollisionen zu vermeiden.

Wenn Sie die Funktion "Repos" nach einer Programmunterbrechung und anschlieRendem
Verfahren der Achsen im Handbetrieb nicht nutzen, fahrt die Steuerung die Achsen beim
Wechsel in den Automatikbetrieb und anschlieRendem Start der Bearbeitung automatisch
auf einer Geraden auf die Unterbrechungsstelle zurtick.

Voraussetzung
Folgende Voraussetzungen missen beim Riickpositionieren der Achsen erfiillt sein:
® Das Abarbeiten des Programms wurde mit <CYCLE STOP> unterbrochen.
e Die Achsen wurden im Handbetrieb von der Unterbrechungsposition auf eine andere
Position verfahren.
Frasen
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Vorgehensweise

1. Driicken Sie die Taste <REPOS>.
REPOS
2. Waéhlen Sie jede zu verfahrende Achse nacheinander an.
X
Z
3. Driicken Sie die Tasten <+> bzw. <-> fir die entsprechende Richtung.
+ Die Achsen werden auf die Unterbrechungsposition gefahren.
4.7 Bearbeitung an bestimmter Stelle starten
471 Satzsuchlauf verwenden

Wenn Sie nur einen bestimmten Abschnitt eines Programms an der Maschine ausfiihren
modchten, mussen Sie die Abarbeitung des Programms nicht zwingend am Anfang beginnen.
Sie kdnnen die Bearbeitung auch ab einem bestimmten Programmsatz starten.

Anwendungsfalle
e Abbruch bzw. Unterbrechung bei der Abarbeitung eines Programms

® Angabe einer bestimmten Zielposition, z.B. bei der Nachbearbeitung

Frasen
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Suchziel bestimmen

Kaskadierter Suchlauf

Literatur

Frasen

4.7 Bearbeitung an bestimmter Stelle starten

o Komfortable Suchzielvorgabe (Suchpositionen)

Direkte Angabe des Suchziels durch Positionierung des Cursors in angewahltem
Programm (Hauptprogramm)

Suchziel Uber Textsuche
Suchziel ist Unterbrechungsstelle (Haupt- und Unterprogramm)

Die Funktion steht nur Verfiigung, wenn eine Unterbrechungsstelle vorhanden ist.
Nach Programmunterbrechung (CYCLE STOP oder RESET) speichert die Steuerung
die Koordinaten der Unterbrechungsstelle.

Suchziel ist die hdhere Programmebene bei Unterbrechungsstelle (Haupt- und
Unterprogramm)

Ein Wechsel der Ebenen ist nur méglich, wenn vorher eine Unterbrechungsstelle
angewabhlt werden konnte, die in einem Unterprogramm liegt. Die Programmebene
kann dann bis zur Hautprogrammebene und wieder zuriick bis zur Ebene der
Unterbrechungsstelle gewechselt werden.

® Suchzeiger

-

Direkte Eingabe des Programmpfads

Hinweis

Mit dem Suchzeiger haben Sie die Mdglichkeit, gezielt eine Stelle in
Unterprogrammen zu suchen, wenn keine Unterbrechungsstelle vorhanden ist.

Software-Option

Fir die Funktion "Suchzeiger" bendétigen Sie die Option "Erweiterte
Bedienfunktionen" (nur fur 828D).

Sie haben die Mdglichkeit, aus dem Zustand "Suchziel gefunden" einen weiteren Suchlauf
zu starten. Die Kaskadierung kann nach jedem gefundenen Suchziel beliebig oft fortgesetzt
werden.

Hinweis

Nur wenn das Suchziel gefunden wurde, kann aus der gestoppten Programmbearbeitung ein

weiterer kaskadierter Satzsuchlauf gestartet werden.

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Satzsuchlauf
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4.7 Bearbeitung an bestimmter Stelle starten

Voraussetzungen
1. Sie haben das gewilinschte Programm angewahit.
2. Die Steuerung befindet sich im Reset-Zustand.

3. Der gewtnschte Suchlaufmodus ist ausgewahlt.

ACHTUNG

Kollisionsgefahr

Achten Sie auf eine kollisionsfreie Startposition und zutreffende aktive Werkzeuge und
sonstige technologische Werte.

Gegebenfalls fahren Sie manuell eine kollisionsfreie Startposition an. Wahlen Sie den
Zielsatz unter Beachtung der angewahlten Satzsuchlaufart aus.

Wechsel zwischen Suchzeiger und Suchpositionen

Such- Driicken Sie den Softkey "Suchzeiger" erneut, um aus dem Suchzeiger-
Fenster zurlick in das Programmfenster zur Festlegung von
Suchpositionen zu gelangen.

-ODER-
« Driicken Sie den Softkey "Zurtck".
Zuriick Sie verlassen den Satzsuchlauf komplett.

Siehe auch

Programm wabhlen (Seite 153)

4.7.2 Programm ab Suchziel fortsetzen

Um das Programm an der gewiinschten Stelle fortzufiihren, driicken Sie 2-mal die Taste
<CYCLE START>.

e Mit dem ersten CYCLE START werden die im Suchlauf aufgesammelten Hilfsfunktionen
ausgegeben. Das Programm befindet sich anschliefsend im Stoppzustand.

e Vor dem zweiten CYCLE START haben Sie die Mdglichkeit, die Funktion

"Uberspeichern" zu verwenden, um fiir die weitere Programmabarbeitung notwendige,
aber noch nicht vorhandene Zustande herzustellen.

AuRerdem haben Sie die Mdglichkeit, durch Wechsel in die Betriebsart JOG REPOS das
Werkzeug von Hand von der aktuellen Position zur Sollposition zu fahren, wenn die
Sollposition nicht automatisch durch Programmstart angefahren werden soll.

Frasen

162 Bedienhandbuch, 03/2013, 6FC5398-7CP40-3AA1




Werkstiick bearbeiten
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473 Einfache Suchzielvorgabe

Voraussetzung

Das Programm ist angewabhlt und die Steuerung befindet sich im Reset-Zustand.

Vorgehensweise

—_

Text
suchen

~
DK

Suchlauf 3.
starten

Suchlauf 4.
starten

Frasen
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Driicken Sie den Softkey "Satzsuchl."

Positionieren Sie den Cursor auf den gewlinschten Programmsatz.
-ODER-

Driicken Sie den Softkey "Text suchen", wahlen Sie die Suchrichtung,
geben Sie den zu suchenden Text ein und bestatigen Sie mit "OK".

Driicken Sie den Softkey "Suchlauf starten".

Der Suchlauf wird gestartet. Dabei wird der von Ihnen vorgegebene
Suchlaufmodus bericksichtigt.

Sobald das Ziel gefunden ist, wird der aktuelle Satz im
Programmfenster angezeigt.

Entspricht das gefundene Ziel (z.B. bei der Suche Uber Text) nicht
dem gesuchten Programmsatz, driicken Sie den Softkey "Suchlauf
starten" erneut, bis das gewlinschte Ziel erreicht ist.

Drucken Sie 2-mal die Taste <CYCLE START>.
Die Bearbeitung wird an der gewlnschten Stelle fortgefiihrt.
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4.7 Bearbeitung an bestimmter Stelle starten

4.7.4 Unterbrechungsstelle als Suchziel vorgeben

Voraussetzung

In der Betriebsart "AUTO" ist ein Programm angewahlt und wurde bei der Abarbeitung durch
CYCLE STOP oder RESET unterbrochen.

-

Vorgehensweise

| Satz-
N suchl.

linterbr.
stelle

Ebene
hiher

Ebene
tiefer

Suchlauf
starten

CYCLE
START

164

Software-Option
Sie bendtigen die Option "Erweiterte Bedienfunktionen" (nur fir 828D).

—_

Driicken Sie den Softkey "Satzsuchl.".

2. Driicken Sie den Softkey "Unterbrech.stelle".
Die Unterbrechungsstelle wird geladen.

3. Wenn die Softkeys "Ebene héher", bzw. "Ebene tiefer" zur Verfigung
stehen, driicken Sie diese, um die Programmebene zu wechseln.

4. Dricken Sie den Softkey "Suchlauf starten".

Der Suchlauf wird gestartet. Dabei wird der von Ihnen vorgegebene
Suchlaufmodus bericksichtigt.

Die Suchlaufmaske schlief3t sich.

Sobald das Ziel gefunden ist, wird der aktuelle Satz im
Programmfenster angezeigt.

5. Driicken Sie 2-mal die Taste <CYCLE START>.
Die Bearbeitung wird an der Unterbrechungsstelle fortgefuhrt.

Frasen
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475 Suchziel Giber Suchzeiger eingeben

Voraussetzung

Eingabemaske

Vorgehensweise

Frasen

Im Fenster "Suchzeiger" geben Sie die gewlinschte Programmestelle ein, zu der Sie direkt
vorlaufen méchten.

Software-Option
E Fir die Funktion "Suchzeiger" bendétigen Sie die Option "Erweiterte
Bedienfunktionen" (nur fur 828D).

Das Programm ist angewahlt und die Steuerung befindet sich im Reset-Zustand.

Jede Zeile steht fir eine Programmebene. Die Anzahl der tatsachlich im Programm
vorhandenen Ebenen richtet sich nach der Schachtelungstiefe des Programmes.

Die 1. Ebene entspricht immer dem Hauptprogramm und alle weiteren Ebenen entsprechen
Unterprogrammen.

Je nach dem in welcher Programmebene sich das Ziel befindet, missen Sie in die
entsprechende Zeile des Fensters das Ziel eingeben.

Befindet sich das Ziel beispielsweise im Unterprogramm, das direkt vom Hauptprogramm
aufgerufen wird, missen Sie das Ziel in die 2. Programmebene eintragen.

Die Zielangabe muss immer eindeutig sein. D.h. beispielsweise, dass Sie zusatzlich in der 1.
Programmebene (Hauptprogramm) ein Ziel angeben missen, wenn das Unterprogramm im
Hauptprogramm an 2 verschiedenen Stellen aufgerufen wird.

—_

Catz— Driicken Sie den Softkey "Satzsuchl."
# suchl.
Such- 2. Driicken Sie den Softkey "Suchzeiger".
Zeiger
3. Geben Sie den vollstdndigen Pfad des Programms und ggf. auch der

Unterprogramme in die Eingabefelder ein.

cuchlauf 4. Driicken Sie den Softkey "Suchlauf starten".
starten

Der Suchlauf wird gestartet. Dabei wird der von Ihnen vorgegebene
Suchlaufmodus beriicksichtigt.
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Das Suchlauffenster schliefdt sich. Sobald das Ziel gefunden ist, wird
der aktuelle Satz im Programmfenster angezeigt.

5. Driicken Sie 2-mal die Taste <CYCLE START>.

aat Die Bearbeitung wird an der gewlinschten Position fortgeflhrt.

Hinweis
Unterbrechungsstelle

Sie kénnen im Suchzeiger-Modus die Unterbrechungsstelle laden.

4.7.6 Parameter fiir Satzsuchlauf im Suchzeiger
Parameter ‘ Bedeutung
Nummer der Programmebene
Programm: Der Name des Hauptprogramms wird automatisch eingetragen.
Ext: Dateiendung
P: Durchlaufzahler.

Wird ein Programmteil mehrmals durchlaufen, kénnen Sie hier die Nummer
des Durchlaufs angeben, bei dem die Bearbeitung fortgesetzt werden soll.

Zeile: Wird bei einer Unterbrechungsstelle automatisch ausgefullt

Typ " " Suchziel in dieser Ebene wird nicht beachtet
N-Nr. Satznummer

Marke Sprungmarke

Text Zeichenkette

U-Prg. Unterprogrammaufruf

Zeile Zeilennummer

Suchziel Programmstelle, ab der die Bearbeitung starten soll

Frasen
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477 Satzsuchlaufmodus

4.7 Bearbeitung an bestimmter Stelle starten

Im Fenster "Suchlaufmodus" stellen Sie die gewlinschte Suchvariante ein.

Der eingestellte Modus bleibt nach dem Ausschalten der Steuerung erhalten. Aktivieren Sie
nach Wiedereinschalten der Steuerung die Funktion "Suchlauf' erneut, wird in der Titelzeile
der aktuelle Suchlaufmodus angezeigt.

Suchvarianten

Satzsuchlaufmodus

Bedeutung

mit Berechnung
- ohne Anfahren

Dient dazu, um in beliebigen Situationen eine Zielposition (z.B.
Werkzeugwechselposition) anfahren zu kdnnen.

Es wird der Endpunkt des Zielsatzes bzw. die ndchste programmierte
Position unter Verwendung der im Zielsatz gultigen Interpolationsart
angefahren. Es werden nur die im Zielsatz programmierten Achsen
gefahren.

Hinweis:

Wenn das Maschinendatum 11450.1=1 gesetzt ist, werden nach dem
Satzsuchlauf die Rundachsen des aktiven Schwenkdatensatzes
vorpositioniert.

mit Berechnung
- mit Anfahren

Dient dazu, in beliebigen Situationen an die Kontur anfahren zu kénnen.

Mit <CYCLE START> wird die Endposition des Satzes vor dem Zielsatz
angefahren. Das Programm wird identisch zur normalen
Programmabarbeitung abgefahren.

mit Berechnung
- extcall Uberspringen

Dient dazu, den Suchlauf mit Berechnung bei einer Verwendung von
EXTCALL-Programmen zu beschleunigen: EXTCALL-Programme werden
nicht mitberechnet.

Achtung: Wichtige Informationen, z.B. modale Funktionen, die im
EXTCALL-Programm stehen, werden nicht berticksichtigt. Das Programm
ist in diesem Fall nach gefundenem Suchziel nicht lauffahig. Solche
Informationen sollten im Hauptprogramm programmiert sein.

ohne Berechnung

Dient dem schnellen Suchen im Hauptprogramm.

Wahrend des Satzsuchlaufs werden keine Berechnungen durchgefihrt, d.h.
die Berechnung wird bis zum Zielsatz tGbersprungen.

Ab dem Zielsatz miissen alle fiir die Abarbeitung nétigen Einstellungen
(z.B. Vorschub, Drehzahl, etc.) programmiert sein.

mit Programmtest

Mehrkanaliger Satzsuchlauf mit Berechnung (SERUPRO).

Wahrend des Satzsuchlaufs werden alle Satze berechnet. Es werden
keinerlei Achsbewegungen ausgefiihrt, jedoch samtliche Hilfsfunktionen
ausgegeben.

Die NC startet das angewahlte Programm im Modus Programmtest.
Erreicht die NC im aktuellen Kanal den angegeben Zielsatz, dann stoppt die
NC am Beginn des Zielsatzes und wahlt den Modus Programmtest wieder
ab. Die Hilfsfunktionen des Zielsatzes werden nach Programmfortsetzung
mit NC-Start (nach REPOS Bewegungen) ausgegeben.

Bei einkanaligen Systemen wird die Koordination mit parallel laufenden
Ereignissen, wie z.B. Synchronaktionen, unterstiitzt.

Hinweis

Die Suchlaufgeschwindigkeit ist von MD-Einstellungen abhangig.

Frasen
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4.7 Bearbeitung an bestimmter Stelle starten

Hinweis

Suchlauf-Modus fiir ShopMill- bzw. ShopTurn-Programme

Uber das MD 51024 kann die Suchlaufvariante fiir ShopMill-/ShopTurn-
Arbeitsschrittprogramme festgelegt werden. Dies gilt nur fur die ShopMill-/ShopTurn -

Einkanalansicht.

Literatur

Maschinenhersteller
{EDE Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Weitere Informationen entnehmen Sie folgender Literatur:
Inbetriebnahmehandbuch SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Vorgehensweise

| gy |

—_

Maschine

| Satz-
A suchl.

Suchlauf
Modus

168

Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine an.

Driicken Sie die Taste <AUTO>.

Dricken Sie die Softkeys "Satzsuchl." und "Suchlauf Modus".
Das Fenster "Suchlauf Modus" wird gedffnet.

Frasen
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4.8 Programmablauf beeinflussen

4.8 Programmablauf beeinflussen

4.8.1 Programmbeeinflussungen
In den Betriebsarten "AUTO" und "MDA" kénnen Sie den Ablauf eines Programms
verandern.

Abkiirzung / Wirkungsweise

Programmbeeinflussung

PRT
keine Achsbewegung

Das Programm wird gestartet und mit Hilfsfunktionsausgaben und Verweilzeiten
abgearbeitet. Die Achsen werden dabei nicht verfahren.

Die programmierten Achspositionen sowie die Hilfsfunktionsausgaben eines Programms
werden so kontrolliert.

Hinweis: Die Programmbearbeitung ohne Achsbewegungen kann auch zusammen mit der
Funktion "Probelaufvorschub" aktiviert werden.

DRY
Probelaufvorschub

Die Verfahrgeschwindigkeiten, die in Verbindung mit G1, G2, G3, CIP und CT programmiert
sind, werden durch einen festgelegten Probelaufvorschub ersetzt. Der
Probelaufvorschubwert gilt auch anstelle des programmierten Umdrehungsvorschubs.

Vorsicht: Bei aktiviertem "Probelaufvorschub” darf keine Werkstiickbearbeitung erfolgen, da
durch die geanderten Vorschubwerte die Schnittgeschwindigkeiten der Werkzeuge
Uberschritten bzw. das Werkstlick oder die Werkzeugmaschine zerstért werden kénnte.

RGO
Reduzierter Eilgang

Die Verfahrgeschwindigkeit der Achsen wird im Eilgangmodus auf den in RGO eingegebenen
Prozentwert reduziert.

Hinweis: Den reduzierten Eilgang definieren Sie in Einstellungen fir Automatikbetrieb.

MO1
Programmierter Halt 1

Die Programmbearbeitung halt jeweils bei den Satzen an, in denen die Zusatzfunktion M01
programmiert ist. So Uberpriifen Sie wahrend der Bearbeitung eines Werkstlicks
zwischendurch das bereits erzielte Ergebnis.

Hinweis: Um die die Abarbeitung des Programms fortzusetzen, driicken Sie erneut die Taste
<CYCLE START>.

Programmierter Halt 2
(z.B. M101)

Die Programmbearbeitung halt bei den Satzen an, in denen "Zyklusende" (z.B. mit M101)
programmiert ist.

Hinweis: Um die Abarbeitung des Programms fortzusetzen, driicken Sie erneut die Taste
<CYCLE START>.

Hinweis: Die Anzeige kann geandert sein. Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des
Maschinenherstellers.

DRF
Handrad-Verschiebung

Ermoglicht wahrend der Bearbeitung im Automatik—Betrieb mit dem elektronischen Handrad
eine zuséatzliche inkrementelle Nullpunktverschiebung.

Es kann damit der Werkzeugverschleill innerhalb eines programmierten Satzes korrigiert
werden.

Hinweis: Fir die Verwendung der Handrad-Verschiebung benétigen Sie die Option
"Erweiterte Bedienfunktionen" (fiir 828D).

Frasen
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Abkiirzung / Wirkungsweise

Programmbeeinflussung

SB Einzelsatze sind folgendermallen konfiguriert.
Einzelsatz grob: Das Programm stoppt nur nach Satzen, die eine Maschinenfunktion
ausfuhren.
Rechensatz: Das Programm stoppt nach jedem Satz.
Einzelsatz fein: Das Programm stoppt auch in Zyklen nur nach Séatzen, die eine
Maschinenfunktion ausfihren.
Sie wahlen die gewlinschte Einstellung mit Hilfe der Taste <SELECT>.

SKP Ausblendsatze werden bei der Bearbeitung Uibersprungen.

GCC Ein Jobshop-Programm wird beim Abarbeiten in ein G-Code-Programm konvertiert.

Programmbeeinflussungen aktivieren

Vorgehensweise

170

Durch An- und Abwahl der entsprechenden Kontrollkastchen beeinflussen Sie den Ablauf
der Programme in der gewlinschten Art und Weise.
Anzeige / Riickmeldung der aktiven Programmbeeinflussung

Ist eine Programmbeeinflussung aktiviert, wird als Rickmeldung das Kiirzel der
entsprechenden Funktion in der Statusanzeige angezeigt.

— 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine an.
M,
Maschine
2. Driicken Sie die Taste <AUTO> bzw. <MDA>.
)

AUTO

1)

MDA

g Prog.
H Beeinf

3. Driicken Sie den Softkey "Prog.Beeinf".
Das Fenster "Programmbeeinflussung" wird gedffnet.

Frasen
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4.8.2

4.8 Programmablauf beeinflussen

Ausblendsatze

Programmsatze, die nicht bei jedem Programmdurchlauf ausgefiihrt werden sollen, kénnen
ausgeblendet werden.

Diese Ausblendsatze werden mit dem Zeichen "/" (Schragstrich) bzw. "/x (x = Nummer der
Ausblendebene) vor der Satznummer gekennzeichnet. Es kénnen auch mehrere Satze in
Folge ausgeblendet werden.

Die Anweisungen in den ausgeblendeten Satzen werden nicht ausgefiihrt, d.h. das
Programm wird mit dem jeweils nachsten nicht ausgeblendeten Satz fortgefiihrt.

Wie viele Ausblendebenen nutzbar sind, ist abhangig von einem Maschinendatum.

Maschinenhersteller
{EDE Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Software-Option
E Um mehr als zwei Ausblendebenen zur Verfiigung zu haben, bendtigen Sie
bei 828D die Option "Erweiterte Bedienfunktionen".

Ausblendebenen aktivieren

Vorgehensweise

Frasen

Markieren Sie das entsprechende Kontrollkdstchen, um die gewiinschte Ausblendebene zu
aktivieren.

Hinweis

Das Fenster "Programmbeeinflussung - Ausblendsatze" steht nur zur Verfligung, wenn mehr
als eine Ausblendebene eingerichtet ist.

— 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an.
M,
Maschine
2. Driicken Sie die Taste <AUTO> bzw. <MDA>.
=)
AUTO
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4.9 Uberspeichern

1)

MDA

g Prog. 3 Driicken Sie die Softkeys "Prog. Beeinf" und "Ausblendsétze".
5 Beeinf Das Fenster "Programmbeeinflussung” wird gedffnet und zeigt eine

fushlend- Liste der Ausblendebenen.

Programmbeeinflussung

Ausblendsitze

ClEbene / [C1Ebene /5
[ ]Ebene /1 [ 1Ebene /G
[ 1Ebene /2 [ IEbene /7
[ 1Ebene /3 [ 1Ebene /8
[ 1Ebene /4 [ 1Ebene /9

4.9 Uberspeichern

Voraussetzung

172

Mit Uberspeichern haben Sie die Méglichkeit, technologische Parameter (z.B.
Hilfsfunktionen, Achsvorschub, Spindeldrehzahl, programmierbare Anweisungen, etc.) vor
dem eigentlichen Programmestart ausfiihren zu lassen. Diese Programmanweisungen wirken
S0, als ob sie im regularen Teileprogramm stehen. Diese Programmanweisungen sind aber
nur fir einen Programmdurchlauf glltig. Das Teileprogramm wird dadurch nicht dauerhaft
verandert. Beim nachsten Start wird das Programm wie urspriinglich programmiert
abgearbeitet.

Nach einem Satzsuchlauf kann man mit Uberspeichern die Maschine in einen Zustand
bringen (z.B. M-Funktionen, Werkzeug, Vorschub, Drehzahl, Achspositionen etc.), in dem
das regulare Teileprogramm erfolgreich fortgesetzt werden kann.

Software-Option
E Fir das Uberspeichern benétigen Sie die Option "Erweiterte
Bedienfunktionen" (fir 828D).

Das Programm befindet sich in Stopp- bzw. Reset-Zustand.

Frasen
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Vorgehensweise

el

—_

Maschine

)

AUTO

5 liber-
E" speich

CYCLE
START

«
Zuruck

CYCLE
START

4.9 Uberspeichern

Offnen Sie das Programm in der Betriebsart "AUTO".

Driicken Sie den Softkey "Uberspeich".
Das Fenster "Uberspeichern" wird gedffnet.

Tragen Sie die gewlinschten Daten bzw. den gewtinschten NC-Satz ein.
Driicken Sie die Taste <CYCLE START>.

Die eingegebenen Satze werden abgearbeitet. Sie kdnnen die
Abarbeitung im Fenster "Uberspeichern" verfolgen.

Nachdem die eingegebenen Satze abgearbeitet sind, kdnnen Sie erneut
Satze anhangen.

Solange Sie sich im Uberspeicher-Modus befinden, ist ein Wechsel der
Betriebsart nicht moglich.

Dricken Sie den Softkey "Zurick".

Das Fenster "Uberspeichern" wird geschlossen.

Dricken Sie erneut die Taste <CYCLE START>.

Das vor dem Uberspeichern angewahlte Programm l4uft weiter.

Hinweis

Satzweise abarbeiten

Die Taste <SINGLE BLOCK> wirkt auch im Uberspeichermodus. Sind mehrere Satze im
Uberspeicherpuffer eingetragen, werden diese nach jedem NC-Start satzweise abgearbeitet

Satze l6schen

Sitze
loschen

Frasen

Driicken Sie den Softkey "Satze I6schen", um eingegebene
Programmsatze zu léschen.
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4.10 Programm editieren

4.10

Siehe auch

174

Programm editieren

Mit dem Editor haben Sie die Mdglichkeit, Teileprogramme zu erstellen, zu erganzen und zu
andern.

Hinweis
Maximale Satzlange

Die maximale Satzlange betragt 512 Zeichen.

Aufruf des Editors

Im Bedienbereich "Maschine" wird der Editor Uber die Funktion "Programmkorrektur"
sowie mit der Taste <INSERT> aufgerufen.

Im Bedienbereich "Programm-Manager" wird der Editor (iber den Softkey "Offnen" sowie
mit den Tasten <INPUT> oder <Cursor rechts> aufgerufen.

Im Bedienbereich "Programm” &ffnet sich der Editor mit dem zuletzt bearbeiteten
Teileprogramm, sofern er vorher nicht explizit Gber den Softkey "SchlieRen" beendet
wurde.

Hinweis

Beachten Sie, dass Anderungen von im NC-Speicher geladenen Programmen sofort
wirksam sind. Sie kdnnen den Editor erst nach dem Speichern von Anderungen
verlassen.

Editieren Sie auf lokalem Laufwerk oder externen Laufwerken, haben Sie die Mdglichkeit,
je nach Einstellung den Editor auch ohne Speichern zu verlassen.

Verlassen Sie den Programmkorrektur-Modus iber den Softkey "Schlief3en”, gelangen

Sie in den Bedienbereich "Programm-Manager".

Editoreinstellungen (Seite 183)

Programm 6ffnen und schlieRen (Seite 584)

Programm korrigieren (Seite 158)

G-Code-Programm erstellen (Seite 239)

Frasen
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4.10.1 Suche in Programmen

Damit Sie beispielsweise in sehr groBen Programmen schnell an die Stelle gelangen, an der
Sie Anderungen vornehmen mdchten, kénnen Sie die Suchfunktion verwenden.

Dabei stehen lhnen verschiedene Suchoptionen zur Verfligung, die ein gezieltes Suchen
ermoglichen.

Suchoptionen
® Ganze Worter

Aktivieren Sie diese Option und geben Sie einen Suchbegriff ein, wenn Sie Texte /
Begriffe suchen wollen, die genau in dieser Form als Wort vorhanden sind.

Geben Sie hier z.B. den Suchbegriff "Schlichter" ein, werden nur alleinstehende Woérter
"Schlichter" angezeigt.

® Exakter Ausdruck

Aktivieren Sie diese Option, wenn Sie nach Platzhaltern in Programmzeilen (z.B. "*" oder
"?") suchen wollen, die Sie ersetzen mdchten.

Hinweis

Suche mit Platzhaltern

Bei der Suche nach bestimmten Programmstellen haben Sie die Mdglichkeit, Platzhalter zu
verwenden:

e ™" ersetzt eine beliebige Zeichenfolge

e "?": ersetzt ein beliebiges Zeichen

Voraussetzung

Das gewilinschte Programm ist im Editor geéffnet.

Vorgehensweise

Dricken Sie den Softkey "Suchen".

Such
—— Eine neue vertikale Softkey-Leiste wird eingeblendet.

Gleichzeitig 6ffnet sich das Fenster "Suchen".
2. Geben Sie in das Feld "Text" den gewlinschten Suchbegriff ein.

3. Aktivieren Sie das Kontrollk&stchen "Ganze Woérter", wenn der
eingegebene Text nur als ganzes Wort gesucht werden soll.
- ODER -

Aktivieren Sie das Kontrollkéstchen "Exakter Ausdruck”, wenn Sie z.B.
nach Platzhaltern ("*", "?") in Programmzeilen suchen wollen.

Frasen
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4, Positionieren Sie den Cursor in das Feld "Richtung" und wahlen Sie
s%)m Uber die Taste <SELECT> die Suchrichtung (vorwarts, rickwarts).
Vs 5. Driicken Sie den Softkey "OK", um die Suche zu starten.
0K

Wird der gesuchte Text gefunden, wird die entsprechende Zeile
markiert.

Weiter- 6. Driicken Sie den Softkey "Weitersuchen", wenn der im Suchlauf
suchen gefundene Text nicht der gewlinschten Stelle entspricht.

- ODER -
» Driicken Sie den Softkey "Abbruch", wenn die Suche abgebrochen
Abbruch ‘ werden soll.

Weitere Suchméglichkeiten

Softkey Funktion
" Gehe zum | Der Cursor wird auf das erste Zeichen im Programm gesetzt.
ehe zum
Anfang
" Gehe zum | Der Cursor auf das letzte Zeichen im Programm gesetzt.
Ende
4.10.2 Programmtext austauschen

Sie kdnnen in einem Schritt einen gesuchten Text durch einen Ersatztext austauschen
lassen.

Voraussetzung

Das gewiinschte Programm ist im Editor gedffnet.

Vorgehensweise

Dricken Sie den Softkey "Suchen".

Suchen . . . . .
Eine neue vertikale Softkey-Leiste wird eingeblendet.
Suchen + 2. Driicken Sie den Softkey "Suchen + Ersetzen".
_ Ersetzen Das Fenster "Suchen und Ersetzen" wird gedffnet.

3. Geben Sie in das Feld "Text" den gewiinschten Suchbegriff ein und in
das Feld "Ersetzen mit" den gewilinschten Text ein, den Sie bei der
Suche automatisch einfiigen lassen mdchten.

Frasen
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4.10 Programm editieren

4, Positionieren Sie den Cursor in das Feld "Richtung" und wahlen Sie
Uber die Taste <SELECT> die Suchrichtung (vorwarts, riickwarts).
5. Driicken Sie den Softkey "OK", um die Suche zu starten.
0K Wird der gesuchte Text gefunden, wird die entsprechende Zeile
markiert.
6. Driicken Sie den Softkey "Ersetzen", um den Text auszutauschen.
Ersetzen
- ODER -
Alle Driicken Sie den Softkey "Alle ersetzen", wenn alle Texte der Datei, die
ersetzen dem Suchbegriff entsprechen, ausgetauscht werden sollen.
- ODER -
Weiter- Driicken Sie den Softkey "Weitersuchen", wenn der im Suchlauf
suchen gefundene Text nicht ausgetauscht werden soll.
- ODER -
* Driicken Sie den Softkey "Abbruch", wenn die Suche abgebrochen
Abbruch ‘ werden soll.
Hinweis

Texte ersetzen

e Readonly-Zeilen (;*RO¥)
Wenn Treffer gefunden werden, werden die Texte nicht ausgetauscht.

o Konturzeilen (;*GP*)
Wenn Treffer gefunden werden, werden die Texte ausgetauscht, soweit es nicht
Readonly-Zeilen sind.

e Verborgene Zeilen (;*HD*)
Wenn im Editor verborgene Zeilen angezeigt und Treffer gefunden werden, werden die
Texte ausgetauscht, soweit es nicht Readonly-Zeilen sind. Verborgene Zeilen, die nicht
angeigt werden, werden nicht ersetzt.

Siehe auch
Editoreinstellungen (Seite 183)

Frasen
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4.10.3 Programmsatz kopieren / einfligen / I6schen

Voraussetzung

Das Programm ist im Editor gedffnet.

Vorgehensweise

1. Driicken Sie den Softkey "Markieren".
Markieren

- ODER -
Driicken Sie die Taste <SELECT>.

O

SELECT

2. Selektieren Sie mit Hilfe von Cursor- bzw. Mausbedienung die
gewinschten Programmsatze.

3. Driicken Sie den Softkey "Kopieren", um die Auswahl in den

Kopieren Zwischenspeicher zu kopieren.

Positionieren Sie den Cursor an die gewinschte Einfligeposition im

Einfiigen Programm und driicken Sie den Softkey "Einfligen".

Der Inhalt des Zwischenspeichers wird eingefiigt.
- ODER -

Aus- Driicken Sie den Softkey "Ausschneiden", um die selektierten
schneiden Programmsatze zu I6schen.

Hinweis: Editieren Sie ein Programm, kénnen Sie nicht mehr als 1024
Zeilen kopieren bzw. ausschneiden. Wahrend ein Programm, das sich
nicht auf der NC befindet, gedffnet wird (Fortschrittsanzeige kleiner
100%), kdnnen Sie nicht mehr als 10 Zeilen kopieren bzw.
ausschneiden bzw. 1024 Zeichen einfligen.

Hinweis

Der Inhalt des Zwischenspeichers bleibt auch nach dem SchlieRen des Editors erhalten, so
dass Sie den Inhalt auch in ein anderes Programm einfligen kénnen.

Hinweis
Aktuelle Zeile kopieren / ausschneiden

Um die aktuelle Zeile, in welcher der Cursor steht, zu kopieren und auszuschneiden, ist es
nicht nétig, sie zu markieren bzw. zu selektieren. Uber Editoreinstellungen haben Sie die
Moglichkeit, den Softkey "Ausschneiden” nur fiir markierte Programmteile bedienbar zu
machen.

Frasen
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Siehe auch

Weitere Programme 6&ffnen (Seite 181)

4104 Programm neu nummerieren

Sie haben die Moglichkeit, die Satz-Nummerierung des im Editor gedffneten Programms
nachtraglich zu dndern.

Voraussetzung

Das Programm ist im Editor gedffnet.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie den Softkey ">>".
Eine neue vertikale Softkey-Leiste wird eingeblendet.
T Nesm @ 2 Driicken Sie den Softkey "Neu numerieren".
numerieren Das Fenster "Neu nummerieren" wird geoffnet.
3. Geben Sie die Werte fir die erste Satznummer sowie fiir die
Schrittweite der Satznummer ein.
Ve 4, Driicken Sie den Softkey "OK".
0K Das Programm wird neu durchnummeriert.

Hinweis

Méchten Sie nur einen Abschnitt neu nummerieren, markieren Sie die Programmsatze,
deren Satznummerierung Sie bearbeiten mdchten.

Frasen
Bedienhandbuch, 03/2013, 6FC5398-7CP40-3AA1 179



Werkstiick bearbeiten

4.10 Programm editieren

4.10.5 Programmblock anlegen

Um Programme zu strukturieren und so fiir eine gréRere Ubersichtlichkeit zu sorgen, haben
Sie die Moglichkeit mehrere Satze (G-Code und/oder ShopMill-Arbeitsschritte) zu
Programmblécken zusammenzufassen.

Anschlieftend haben Sie die Mdglichkeit, diese Blocke je nach Bedarf auf- und zuzuklappen.

Anzeige

Bedeutung

Text

Bezeichnung des Blocks

Spindel

S1
S2

Zuordnung der Spindel. Sie legen fest, an welcher Spindel ein
Programmblock ausgeflhrt wird.

Einfahr-Zusatzcode

ja
Fir den Fall, dass der Block nicht ausgefiihrt wird, da die angegebene

Spindel nicht bearbeitet werden soll, ist es mdglich einen so genannten
"Einfahr — Zusatzcode" temporar zuzuschalten.

nein

Automat. Rickzug

ja
Blockanfang und Blockende wird auf den Werkzeugwechselpunkt
gefahren, d.h. das Werkzeug wird in Sicherheit gebracht.

nein

Programme strukturieren

e Erstellen Sie vor der eigentlichen Programmerstellung ein Programmgerist durch leere

Blocke.

e Strukturieren Sie mit Hilfe der Blockbildung bereits vorhandene G-Code- oder ShopMill-

Programme.

Vorgehensweise

By

Programm-
Manager

[E ne

Lokal.
~ |aufw,

180

Wahlen Sie den Bedienbereich "Programm-Manager" an.

Wahlen Sie den Ablageort und legen Sie ein Programm an bzw. 6ffnen
Sie ein Programm.

Der Programmeditor wird gedffnet.

Markieren Sie die gewlinschten Programmsatze, die Sie zu einem
Block zusammenfassen méchten.

Frasen
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Block 4.

hilden

« 5.
0K

4.10 Programm editieren

Driicken Sie den Softkey "Block bilden".
Das Fenster "Neuen Block bilden" wird gedffnet.
Geben Sie eine Bezeichnung fir den Block ein, ordnen Sie die Spindel

zu, wahlen Sie ggf. den Einfahr-Zusatzcode und den automatischen
Ruckzug, und driicken Sie den Softkey "OK".

Blocke 6ffnen und schlieRen

6. Driicken Sie die Softkeys ">>" und "Ansicht".
Ansicht
Blicke 7. Drucken Sie den Softkey "Blocke aufklappen”, wenn Sie das Programm
aufklappen mit allen Satzen anzeigen lassen wollen.
Blicke 8. Driicken Sie den Softkey "Blécke zuklappen", wenn Sie das Programm
zuklappen wieder in strukturierter Form anzeigen lassen wollen.
4.10.6 Weitere Programme 6ffnen

Sie haben die Moglichkeit, sich zwei Programme gleichzeitig im Editor zu betrachten und zu

bearbeiten.

So kdnnen Sie zum Beispiel Programmsétze bzw. Bearbeitungsschritte eines Programms
kopieren und in das andere Programm einfligen.

Mehrere Programme 6ffnen

Sie haben die Méglichkeit, bis zu 10 Programme zu 6ffnen.

Offnen

==

NEXT
WINDOW

Schliefen

Frasen

Markieren Sie im Programm-Manager die Programme, die Sie im
Mehrfacheditor zur Ansicht 6ffnen wollen und driicken Sie auf den
Softkey "Offnen".

Der Editor wird gedffnet und die beiden ersten Programme werden
angezeigt.

Dricken Sie die Taste <NEXT WINDOW=>, um zum néachsten gedffnet
Programm zu wechseln.

Driicken Sie den Softkey "SchlieRen", um das aktuelle Programm zu
schliefen.
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Hinweis
Programmsétze einfiigen

JobShop-Arbeitsschritte kdnnen nicht in ein G-Code-Programm kopiert werden.

Voraussetzung
Sie haben ein Programm im Editor gedffnet.
Vorgehensweise
1. Driicken Sie die Softkeys ">>" und "Weiteres Prog. 6ffnen".
Weiteres Das Fenster "Weiteres Programm auswéhlen" wird gedffnet.
Prog. iiffnen
2. Wabhlen Sie das bzw. die Programme, die Sie sich neben dem bereits
gedffneten Programm anzeigen lassen wollen.
Vs 3. Driicken Sie den Softkey "OK".
0K
Der Editor 6ffnet sich und zeigt beide Programme nebeneinander an.
Siehe auch

Programmsatz kopieren / einflgen / 16schen (Seite 178)

Frasen
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4.10.7

Voreinstellungen

Frasen

Bedienhandbuch, 03/2013, 6FC5398-7CP40-3AA1

Editoreinstellungen

4.10 Programm editieren

Im Fenster "Einstellungen" geben Sie Voreinstellungen an, die beim Offnen des Editors
automatisch wirksam sind.

Einstellung Bedeutung
Automatisch e Ja: Nach jedem Zeilenwechsel wird automatisch eine neue Satznummer
nummerieren

vergeben. Dabei gelten die Festlegungen, die unter "Erste Satznummer"
und "Schrittweite" getroffen werden.

e Nein: keine automatische Nummerierung

Erste Satznummer

Legt die Anfangsatznummer eines neu erstellten Programms fest.

Das Feld ist nur editierbar, wenn unter "Automatisch nummerieren" der

Eintrag "ja" vorhanden ist.

Schrittweite

Legt die Schrittweite der Satznummern fest.

Das Feld ist nur editierbar, wenn unter "Automatisch nummerieren" der

Eintrag "ja" vorhanden ist.

Verborgene Zeilen
anzeigen

e Ja: Versteckte Zeilen, die mit ",*HD*" (hidden) gekennzeichnet sind,
werden eingeblendet.

¢ Nein: Es werden keine mit ";*HD*" gekennzeichneten Zeilen angezeigt.

Hinweis:

Bei der Funktion "Suchen" bzw. "Suchen und Ersetzen" werden nur sichtbare

Programmzeilen beruicksichtigt.

Satzende als Symbol
anzeigen

Das Symbol "CFLF" (Line feed) [ wird am Satzende angezeigt.

Horizontal
verschieben

Ja: Es wird eine horizontale Bildlaufleiste (Scrollbalken) eingeblendet. So
kénnen Sie auch bei langen Zeilen, die sonst umbrochen werden, horizontal
bis ans Ende scrollen.

Automatisch
speichern (nur
lokales und externe

e Ja: Wechseln Sie in einen anderen Bedienbereich, werden
vorgenommene Anderungen automatisch gespeichert.

¢ Nein: Wechseln Sie in einen anderen Bedienbereich, erhalten Sie eine

Laufwerke)
Abfrage, ob Sie speichern mdchten.
Uber die Softkeys "Ja", bzw. "Nein" speichern bzw. verwerfen Sie die
Anderungen.
Sichtbare e 1-10
Programme

Auswahl, wie viele Programme im Editor nebeneinander angezeigt werden
kénnen.

e Auto
Legt fest, dass die Anzahl der in einer Jobliste eingetragenen Programme

oder bis zu 10 ausgewahlte Programme nebeneinander sichtbar angezeigt
werden.
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Einstellung Bedeutung

Breite Programm mit | Hier geben Sie die Breite des Programms, das den Eingabefokus besitzt, im
Fokus Editor in Prozent der Fensterbreite an.

Ausschneiden nur e Ja: Das Ausschneiden von Programmteilen ist nur dann méglich, wenn

nach Markieren Programmzeilen markiert sind, d.h. der Softkey "Ausschneiden" wird erst

dann bedienbar.

e Nein: Der Softkey "Ausschneiden" steht standardmaRig zur Verfugung.

Hinweis

Alle Eingaben, die Sie hier vornehmen, sind sofort wirksam.

Vorgehensweise
j 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Programm" an.
Programm
Der Editor ist aktiviert.
Edit
2. Driicken Sie die Softkeys ">>" und "Einstellungen”.

Das Fenster "Einstellungen" wird gedffnet.

Einstellungen

Vs 3. Nehmen Sie hier die gewiinschten Anderungen vor und driicken Sie
0K den Softkey "OK", um die Einstellungen zu bestatigen.

Siehe auch

Programmtext austauschen (Seite 176)

Frasen
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4.11 Anwendervariablen anzeigen und bearbeiten

4.11.1 Ubersicht

Die von lhnen definierten Anwendervariablen kénnen Sie sich in Listen anzeigen lassen.
Folgende Variablen kénnen definiert sein:

® Rechenparameter-(R-Parameter)

® Globale Anwendervariablen (GUD) gelten in allen Programmen

® | okale Anwendervariablen (LUD) gelten in einem Programm

® Programmglobale Anwendervariablen (PUD) gelten in einem Programm und den
aufgerufenen Unterprogrammen

Kanalspezifische Anwendervariablen kénnen jeweils fir jeden Kanal mit einem
unterschiedlichen Wert definiert werden.

Eingabe und Darstellung von Parameterwerten

Es werden bis zu 15 Stellen (inkl. der Nachkomma-Stellen) ausgewertet. Geben Sie eine
Zahl mit mehr als 15 Stellen ein, wird diese in Exponentialdarstellung geschrieben (15
Stellen + EXXX).

LUD oder PUD

Es kénnen immer nur lokale oder programmglobale Anwendervariablen angezeigt werden.

Ob die Anwendervariablen LUD oder PUD zur Verfiigung stehen, hangt von der aktuellen
Steuerungskonfiguration ab.

Maschinenhersteller
{EDE Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Hinweis
Lesen und Schreiben von Variablen geschiitzt

Das Lesen und Schreiben der Anwendervariablen ist tiber Schllisselschalter und
Schutzstufen geschitzt.

Anwendervariablen suchen

Sie haben die Mdglichkeit, innerhalb der Listen mittels beliebigen Zeichenfolgen gezielt nach
Anwendervariablen zu suchen.

Wie Sie die angezeigten Anwendervariablen bearbeiten kdnnen, lesen Sie nach in Kapitel
"Anwendervariablen definieren und aktivieren".

Frasen
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411.2 R-Parameter

R-Parameter (Rechenparameter) sind kanalspezifische Variablen, die Sie innerhalb eines G-
Code-Programms verwenden kdnnen. R-Parameter kénnen von G-Code-Programmen
gelesen und geschrieben werden.

Die Werte bleiben auch nach Ausschalten der Steuerung erhalten.

Anzahl der kanalspezifischen R-Parameter
Ein Maschinendatum legt die Anzahl der kanalspezifischen R-Parameter fest.
Bereich: RO — R999 (abhangig von Maschinendatum).

In dem Bereich treten keine Liicken in der Nummerierung auf.

Maschinenhersteller
{EDE Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Vorgehensweise
i_.@ 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Parameter" an.
Parameter
|ﬁ Fy— 2. Driicken Sie den Softkey "Anwen.variable".
variable
T p 3 Driicken Sie den Softkey "R-Parameter".
Parameter Das Fenster "R-Parameter" wird geoffnet.

R-Parameter l6schen

1. Dricken Sie die Softkeys ">>" und "L&schen".
Das Fenster "R-Parameter I6schen" wird gedffnet.

Lischen

Wy 2. Tragen Sie den bzw. die R-Parameter ein, deren kanalspezifischen
0K Werte Sie I6schen mochten, und driicken Sie den Softkey "OK".

Die Werte der gewahlten R-Parameter, bzw. aller R-Parameter werden
mit O belegt.

Frasen
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411.3 Globale GUDs anzeigen

Globale Anwendervariablen

Globale GUDs sind NC-globale Anwenderdaten (Global User Data), die auch uber das

4.11 Anwendervariablen anzeigen und bearbeifen

Ausschalten der Maschine hinaus erhalten bleiben.

GUDs gelten in allen Programmen.

Definition

Eine GUD-Variable wird durch folgende Angaben definiert:

® Schlisselwort DEF

® Glltigkeitsbereich NCK

e Datentyp (INT, REAL, ....)

® Variablen-Namen

® Wertzuweisung (optional)

Beispiel
DEF NCK INT ZAEHLER1 =10
GUDs werden in Dateien mit der Endung DEF definiert. Folgende reservierte Dateinamen
sind dazu vorhanden:
Dateiname Bedeutung
MGUD.DEF Definitionen fur globale Daten des Maschinenherstellers
UGUD.DEF Definitionen flr globale Daten des Anwenders
GUD4.DEF Frei definierbare Daten des Anwenders
GUDS8.DEF, GUD9.DEF Frei definierbare Daten des Anwenders
Vorgehensweise
l_@' 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Parameter" an.
Parameter
|ﬁ Arver 2. Dricken Sie den Softkey "Anwend.variable".
variable
Globale 3. Driicken Sie die Softkeys "Globale GUD"
GUD
Das Fenster "Globale Anwendervariablen" wird gedffnet. Sie erhalten
eine Liste mit den definierten UGUD-Variablen angezeigt.
- ODER -
Frasen
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GUD Driicken Sie den Softkey "GUD Auswahl" sowie die Softkeys "SGUD" ...
Auswahl "GUDG", wenn Sie SGUD, MGUD, UGUD sowie GUD4 bis GUD 6 der
globalen Anwendervariablen anzeigen lassen méchten.
GUDG ‘
- ODER -
GUD Driicken Sie die Softkeys "GUD Auswahl" und ">>" sowie die Softkeys
Auswahl "GUD7" ... "GUD9", wenn Sie die GUD 7 und GUD 9 der globalen

Anwendervariablen anzeigen lassen méchten.

I

Hinweis

Nach jedem Hochlauf wird lhnen im Fenster "Globale Anwendervariablen" wieder die Liste
mit den definierten UGUD-Variablen angezeigt.

4114 Kanal GUDs anzeigen

Kanalspezifische Anwendervariablen
Die kanalspezifischen Anwendervariablen gelten wie die GUDs in allen Programmen pro
Kanal. Sie haben jedoch im Unterschied zu den GUDs spezifische Werte.
Definition
Eine kanalspezifische GUD-Variable wird durch folgende Angaben definiert:
® Schlisselwort DEF
® Glltigkeitsbereich CHAN
e Datentyp
® Variablen-Namen

e Wertzuweisung (optional)

Beispiel
DEF CHAN REAL X_POS = 100.5

Frasen
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Vorgehensweise

{ O

4.11 Anwendervariablen anzeigen und bearbeifen

Wahlen Sie den Bedienbereich "Parameter"” an.

Parameter
Driicken Sie den Softkey "Anwend.variable".
variable
Kanal Driicken Sie die Softkeys "Kanal GUD" und "GUD Auswahl".
GUD
GUD
Auswahl
Eine neue vertikale Softkeyleiste wird eingeblendet.
Driicken Sie die Softkeys "SGUD" ... "GUD6", wenn Sie SGUD, MGUD,
SGUD UGUD sowie GUD4 bis GUD 6 der kanalspezifischen
Anwendervariablen anzeigen méchten.
GUDG
- ODER -
. Driicken Sie den Softkey "Weiter" und die Softkeys "GUD7" ... "GUD9",
w1 wenn Sie die GUD 7 und GUD 9 der kanalspezifischen
Anwendervariablen anzeigen méchten.
GUDY
411.5 Lokale LUDs anzeigen

Lokale Anwendervariablen

LUDs gelten nur in dem Programm oder Unterprogramm, in dem sie definiert wurden.

Die Steuerung zeigt bei der Abarbeitung des Programms die LUDs nach dem Start an. Die
Anzeige bleibt bis zum Ende der Programmabarbeitung erhalten.

Definition

Eine lokale Anwendervariable wird durch folgende Angaben definiert:

Frasen

Schlisselwort DEF
Datentyp
Variablen-Namen

Wertzuweisung (optional)

Bedienhandbuch, 03/2013, 6FC5398-7CP40-3AA1 189



Werkstiick bearbeiten

4.11 Anwendervariablen anzeigen und bearbeiten

Vorgehensweise

L@ 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Parameter” an.
Parameter
2. Driicken Sie den Softkey "Anwend.variable".
uariahle
Lokale 3. Driicken Sie den Softkey "Lokale LUD".
LuD
411.6 Programm PUDs anzeigen

Programmglobale Anwendervariablen

PUDs sind Teileprogramm-globale Variablen (Program User Data). Die PUDs gelten in
Haupt- und allen Unterprogrammen und kénnen dort geschrieben und gelesen werden.

Maschinenhersteller
Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Vorgehensweise
1_@ 1. Waéhlen Sie den Bedienbereich "Parameter” an
Parameter
2. Driicken Sie den Softkey "Anwend.variable".
variable
Programm 3. Dricken Sie den Softkey "Programm PUD".
PUD

Frasen
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4117 Anwendervariablen suchen

Sie haben die Moglichkeit, gezielt nach R-Parametern oder Anwendervariablen zu suchen.

Vorgehensweise

{ O]

Parameter

H_

Parameter

Lokale
LuD

Suchen

Wahlen Sie den Bedienbereich "Parameter" an.

Dricken Sie die Softkeys "R-Parameter", "Globale GUD", "Kanal GUD",
"Lokale GUD" oder "Programm PUD", um die Liste zu wahlen, in der
Sie nach Anwendervariablen suchen méchten.

Dricken Sie den Softkey "Suchen".

Das Fenster "R-Parameter suchen", bzw. "Anwendervariable suchen"
offnet sich.

Geben Sie den gewiinschten Suchbegriff ein und driicken Sie auf "OK".

Der Cursor wird automatisch auf den gesuchten R-Parameter, bzw. die
gesuchte Anwendervariable positioniert, wenn diese existieren.

Durch Editieren einer Datei vom Typ DEF/MAC, kénnen vorhandene Definitions-
/Makrodateien geandert bzw. geldéscht oder neue hinzugefiigt werden.

Vorgehensweise

Q\

Inbetrieb-
nahme

= System
B3 daten

Offnen

Frasen

Wahlen Sie den Bedienbereich "Inbetriebnahme" an.

Driicken Sie den Softkey "Systemdaten"”.

Wahlen Sie im Datenbaum den Ordner "NC-Daten" und 6ffnen Sie dort
den Ordner "Definitionen".

Wahlen Sie die Datei, die Sie bearbeiten mdchten.
Doppelklicken Sie auf die Datei

- ODER -

Driicken Sie den Softkey "Offnen".

- ODER -
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<> Driicken Sie die Taste <INPUT>.
INPUT
- ODER -

Driicken Sie die Taste <Cursor rechts>.

> Die gewahlte Datei wird im Editor gedffnet und kann dort bearbeitet
werden.

6. Definieren Sie die die gewiinschte Anwendervariable.
7. Driicken Sie den Softkey "Schlieen", um den Editor zu schlief3en.
SchlieBen

Anwendervariablen aktivieren

1. Driicken Sie den Softkey "Aktivieren".
Aldivieren

Eine Rickfrage wird aufgeblendet.

2. Wahlen Sie, ob die bisherigen Werte der Definitionsdateien erhalten
bleiben sollen

- ODER -

Wahlen Sie, ob die bisherigen Werte der Definitionsdateien geléscht
werden sollen.

Dabei werden die Definitionsdateien mit den Initialwerten
uberschrieben.

Vs 3. Driicken Sie den Softkey "OK", um den Vorgang fortzusetzen.
0K

Frasen
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412 G- und Hilfsfunktionen anzeigen

4121 Ausgewahlte G-Funktionen
Im Fenster "G-Funktionen" werden 16 ausgewahlte G-Gruppen angezeigt.

Innerhalb einer G-Gruppe wird jeweils die gerade in der Steuerung aktive G-Funktion
eingeblendet.

Einige G-Codes (z.B. G17, G18, G19) sind nach Einschalten der Maschinensteuerung sofort

aktiv.

Welche G-Codes immer aktiv sind, hangt von Einstellungen ab.

Maschinenhersteller
{é} Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

StandardmaRig angezeigte G-Gruppen

Frasen
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Gruppe Bedeutung

G-Gruppe 1 Modal wirksame Bewegungsbefehle (z.B. GO, G1, G2, G3)

G-Gruppe 2 Satzweise wirksame Bewegungen, Verweilzeit (z.B. G4, G74, G75)

G-Gruppe 3 Programmierbare Verschiebungen, Arbeitsfeldbegrenzung und
Polprogrammmierung (z.B. TRANS, ROT, G25, G110)

G-Gruppe 6 Ebenenwahl (z.B. G17, G18)

G-Gruppe 7 Werkzeugradiuskorrektur (z.B. G40, G42)

G-Gruppe 8 Einstellbare Nullpunktverschiebung (z.B. G54, G57, G500)

G-Gruppe 9 Unterdriickung von Verschiebungen (z.B. SUPA, G53)

G-Gruppe 10 Genauhalt - Bahnsteuerbetrieb (z.B. G60, G641)

G-Gruppe 13 Werkstlickvermaung Inch/metrisch (z.B. G70, G700)

G-Gruppe 14 WerkstuickvermalRung absolut/inkremental (G90)

G-Gruppe 15 Vorschubtyp (z.B. G93, G961, G972)

G-Gruppe 16 Vorschubkorrektur an Innen- und Auenkrimmung (z.B. CFC)

G-Gruppe 21 Beschleunigungsprofil (z.B. SOFT, DRIVE)

G-Gruppe 22 Werkzeugkorrekturtypen (z.B. CUT2D, CUT2DF)

G-Gruppe 29 Radius- /Durchmesser-Programmierung (z.B. DIAMOF, DIAMCYCOF)

G-Gruppe 30 Compressor ein/aus (z.B. COMPOF)
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Standardmafig angezeigte G-Gruppen (ISO-Code)

Vorgehensweise

194

Gruppe Bedeutung

G-Gruppe 1 Modal wirksame Bewegungsbefehle (z.B. GO, G1, G2, G3)

G-Gruppe 2 Satzweise wirksame Bewegungen, Verweilzeit (z.B. G4, G74, G75)

G-Gruppe 3 Programmierbare Verschiebungen, Arbeitsfeldbegrenzung und
Polprogrammmierung (z.B. TRANS, ROT, G25, G110)

G-Gruppe 6 Ebenenwahl (z.B. G17, G18)

G-Gruppe 7 Werkzeugradiuskorrektur (z.B. G40, G42)

G-Gruppe 8 Einstellbare Nullpunktverschiebung (z.B. G54, G57, G500)

G-Gruppe 9 Unterdriickung von Verschiebungen (z.B. SUPA, G53)

G-Gruppe 10 Genauhalt - Bahnsteuerbetrieb (z.B. G60, G641)

G-Gruppe 13 WerkstuckvermafRung Inch/metrisch (z.B. G70, G700)

G-Gruppe 14 Werkstickvermafung absolut/inkremental (G90)

G-Gruppe 15 Vorschubtyp (z.B. G93, G961, G972)

G-Gruppe 16 Vorschubkorrektur an Innen- und Auf3enkrimmung (z.B. CFC)

G-Gruppe 21 Beschleunigungsprofil (z.B. SOFT, DRIVE)

G-Gruppe 22 Werkzeugkorrekturtypen (z.B. CUT2D, CUT2DF)

G-Gruppe 29 Radius- /Durchmesser-Programmierung (z.B. DIAMOF, DIAMCYCOF)

G-Gruppe 30 Compressor ein/aus (z.B. COMPOF)

'F Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an.
L
Maschine
A Driicken Sie die Taste <JOG>, <MDA> bzw. <AUTO>.

)

AUTO

E_
Funktionen

E_
Funktionen

Driicken Sie den Softkey "G-Funktionen".
Das Fenster "G-Funktionen" wird gedffnet.

Driicken Sie den Softkey "G-Funktionen" erneut, um das Fenster
wieder auszublenden.

Die im Fenster "G-Funktionen" angezeigte Auswahl an G-Gruppen kann unterschiedlich

sein.

Frasen
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Maschinenhersteller
{EDE Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Literatur
Weitere Informationen zur Projektierung der angezeigten G-Gruppen finden Sie in folgender
Literatur:
Inbetriebnahmehandbuch SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl
4.12.2 Alle G-Funktionen
Im Fenster "G-Funktionen" werden séamtliche G-Gruppen mit ihren Gruppennummern
aufgelistet.
Innerhalb einer G-Gruppe wird jeweils nur die gerade in der Steuerung aktive G-Funktion
eingeblendet.
Zusétzliche Informationen in der FuBzeile
In der FulRzeile werden folgende Zusatzinformationen angezeigt:
e Aktuelle Transfomationen
Anzeige Bedeutung
TRANSMIT Polar-Transformation aktiv
TRACYL Zylindermanteltransformation aktiv
TRAORI Orientierungstransformation aktiv
TRAANG Transformation Schréage-Achse aktiv
TRACON Kaskadierte Transformation aktiv
Bei TRACON werden zwei Transformationen (TRAANG und TRACYL bzw.
TRAANG und TRANSMIT) hintereinander geschaltet.
e Aktuelle Nullpunktverschiebungen
® Spindeldrehzahl
® Bahnvorschub
® Aktives Werkzeug
Frasen
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Vorgehensweise

— 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an.

—

Maschine

2. Driicken Sie die Taste <JOG>, <MDA> bzw. <AUTO>.

3. Driicken Sie die Softkeys ">>" und "Alle G-Funktionen".
Das Fenster "G-Funktionen" wird gedffnet.

Alle G-
Funktionen

4123 G-Funktionen fiir Formenbau

Im Fenster "G-Funktionen" lassen Sie sich wichtige Informationen bei der Bearbeitung von
Freiformflachen mit der Funktion "High Speed Settings" (CYCLE832) anzeigen.

Software-Option
Um diese Funktion zu nutzen, benétigen Sie die Software-Option "Advanced
Surface".

High Speed Cutting-Informationen

Neben den Informationen, die Sie im Fenster "Alle G-Funktionen" enthalten sind, werden
Ihnen die programmierten Werte folgender spezifischer Informationen eingeblendet:

e CTOL

e OTOL

e STOLF

Die Toleranzen fir GO werden nur angezeigt, wenn sie auch aktiv sind.
Besonders wichtige G-Gruppen werden hervorgehoben dargestellt.

Sie haben die Moglichkeit zu konfigurieren, welche G-Funktionen hervorgehoben dargestellt
werden.

Frasen
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Literatur
e \Weiterfuihrende Informationen zu finden Sie in folgender Literatur:
Funktionshandbuch Grundfunktionen; Kapitel "Kontur-/Orientierungstoleranz"

e |nformationen zur Projektierung der angezeigten G-Gruppen finden Sie in folgender
Literatur:

Inbetriebnahmehandbuch SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Vorgehensweise

— 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine"

—_

Maschine

2. Driicken Sie die Taste <JOG>, <MDA> bzw. <AUTO>.

3. Driicken Sie die Softkeys ">>" und "Alle G-Funktionen".
Das Fenster "G-Funktionen" wird gedffnet.

Alle G-
Funktionen

Frasen
Bedienhandbuch, 03/2013, 6FC5398-7CP40-3AA1 197



Werkstiick bearbeifen
4.12 G- und Hilfsfunktionen anzejgen

4124 Hilfsfunktionen

Zu den Hilfsfunktionen zahlen vom Maschinenhersteller festgelegte M- und H-Funktionen,
die Parameter an die PLC Ubergeben und dort vom Maschinenhersteller definierte
Reaktionen ausldsen.

Angezeigte Hilfsfunktionen

Im Fenster "Hilfsfunktionen" werden bis zu 5 aktuelle M-Funktionen und 3 H-Funktionen
angezeigt.

Vorgehensweise

— 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an.

—_

Maschine

Driicken Sie die Taste <JOG>, <MDA> bzw. <AUTO>.

AUTO

Hilfs— 3. Driicken Sie den Softkey "H-Funktionen".
funktionen Das Fenster "Hilfsfunktionen" 6ffnet sich.

4. Dricken Sie den Softkey "H-Funktionen" erneut, um das Fenster wieder
M auszublenden.

Zur Diagnose von Synchronaktionen kénnen Sie sich im Fenster "Synchronaktionen"
Statusinformationen anzeigen lassen.

Sie erhalten eine Liste mit allen zurzeit wirksamen Synchronaktionen.

In der Liste wird die Programmierung der Synchronaktionen in derselben Form wie im
Teileprogramm angezeigt.

Literatur
Programmieranleitung Arbeitsvorbereitung (PGA), Kapitel: Bewegungssynchronaktionen

Frasen
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Vorgehensweise

Frasen
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Status der Synchronaktionen

Der Spalte "Zustand" kdnnen Sie entnehmen, in welchem Status sich die Synchronaktionen
befinden:

e wartend

® aktiv

® gesperrt

Satzweise wirksame Synchronaktionen werden nur durch die Anzeige ihres Zustands
kenntlich gemacht. Sie werden nur wahrend der Abarbeitung angezeigt.

Synchronisationstypen

Synchronisationstypen Bedeutung

ID=n Modal wirksame Synchronaktionen im Automatik-Betrieb bis
Programmende, programmlokal; n = 1... 254

IDS=n Statisch wirksame Synchronaktionen, modal wirksam in jeder Betriebsart,
auch Gber Programmende; n = 1... 254

ohne ID/IDS Satzweise wirksame Synchronaktionen im Automatik-Betrieb

Hinweis

Die Nummern aus dem Nummernbereich 1 - 254 dirfen, unabhangig fiir welche
Identifikationsnummer, immer nur einmal vergeben werden.

Anzeige der Synchronaktionen

Uber Softkeys haben Sie die Méglichkeit, die Anzeige der aktivierten Synchronaktionen
einzuschranken.

— 1. Wabhlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an.

—_

Maschine

2. Driicken Sie die Taste <AUTO>, <MDA> oder <JOG>
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>

Synchr.
AL aldion.

Driicken Sie die Meniifortschalt-Taste und den Softkey "Synchr.aktion."
Das Fenster "Synchronaktionen" wird getffnet.
Sie erhalten alle aktivierten Synchronaktionen angezeigt.

Driicken Sie den Softkey "ID", wenn Sie die im Automatikbetrieb modal
wirksamen Synchronaktionen ausblenden wollen.

- UND / ODER -

Driicken Sie den Softkey "IDS", wenn Sie die statischen
Synchronaktionen ausblenden wollen.

- UND / ODER -

Dricken Sie den Softkey "Satzweise", wenn Sie die satzweise
wirksamen Synchronaktionen im Automatikbetrieb ausblenden wollen.

5. Dricken Sie die Softkeys "ID", "IDS" oder "Satzweise", um die
D entsprechenden Synchronaktionen wieder einzublenden.
Satzueise
4.13 Formenbauansicht

Bei groRen Formenbau-Programmen, wie sie von CAD-Systemen bereitgestellt werden,
haben Sie die Mdglichkeit, sich mithilfe einer Schnellansicht die Bearbeitungsbahnen
anzeigen zu lassen und sich so einen schnellen Uberblick iiber das Programm zu
verschaffen und es evtl. zu korrigieren.

Programmkontrolle

Sie kdnnen z.B. kontrollieren, ob

® das programmierte Werkstlck die richtige Form hat,

® ob es grobe Verfahrfehler gibt,

® wenn ja, welcher Satz korrigiert werden muss,

® wie an- und abgefahren wird.
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Gleichzeitige Ansicht von Programm und Formenbauansicht
Im Editor schalten Sie neben der Anzeige der Programmsatze die grafische Ansicht zu.

Setzen Sie links im Editor den Cursor auf einen NC-Satz mit Positionsangaben, wird dieser
NC-Satz in der Grafikansicht markiert.

Wahlen Sie rechts in der grafischen Ansicht einen Punkt, wird umgekehrt der NC-Satz im
linken Teil des Editors markiert. So springen Sie direkt an die Stelle des Programms, um
beispielsweise einen Programmsatz zu editieren.

USB/4_F_Finish
H1 ; Staxt of PathYy

| 2

H2 ;¥

H3 ; TECHHOLOGY: HMILL_FINIS
HY

N4 ; TOOL HAHE : RADIUSFRiS
ER_DaY

H5 ; TOOL TYPE : Hilling To
ol-Ball Hill7

HE ;9

N7 ; Intol : B.8858887
H§ ; Quttol : B.8858887
N9 ; Stock : B.0888887
Hi18 ; Cantolerance=8.817
Nil ;9

H12 ; Operation : FINISH_B_
FY

H13 ; Second ToolY
Ni4 T="BALL_D8 R" DiY
Hi5 HEY

HAR ~70000 MIE

(=1
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Interpretierbare NC-Satze

Folgende NC-Sétze werden bei der Formenbauansicht unterstitzt.

e Typen

Linien
GO, G1mitXYZ
Kreise

G2, G3 mit Mittelpunkt I, J, K oder Radius CR, abhangig von der Arbeitsebene G17,
G18, G19, CIP mit Kreispunkt 11, J1, K1 oder Radius CR

Polynome

POLY mit X, Y, Z oder PO[X] PO[Y] PO[Z]

B-Splines

BSPLINE mit Grad SD (SD < 6) Knoten PL Gewichte PW
Inkrementalangabe IC und Absolutangabe AC méglich

Bei G2, G3 und unterschiedlichem Radius in Start und Ende wird archimedische
Spirale genutzt

® QOrientierung

Rundachsprogrammierung mit ORIAXES oder ORIVECT per ABC bei GO, G1, G2,
G3, CIP, POLY

Rundachsprogrammierung mit ORIAXES oder ORIVECT per PO[A] PO[B] POIC] bei
POLY

Orientierungsvektorprogrammierung mit ORIVECT per A3, B3, C3 bei GO, G1, G2,
G3, CIP

Orientierungskurve mit ORICURVE per XH, YH, ZH, bei GO, G1, G2, G3, CIP, POLY,
BSPLINE

Orientierungskurve mit ORICURVE per PO[XH] PO[YH] PO[ZH] bei POLY

Rundachsen kénnen per DC angegeben werden

® G-Codes

Arbeitsebenen (zur Kreisdefinition G2, G3): G17 G18 G19
Inkremental- oder Absolutangabe: G90 G91

Folgende NC-Satze werden bei der Formenbauansicht nicht unterstitzt.

® Helixprogrammierung

e Rationale Polynome

e Andere G-Codes bzw. Sprachbefehle

Alle nichtinterpretierbaren Satze werden einfach iberlesen
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Formenbauansicht &ndern und anpassen

Wie bei Simulation und Mitzeichnen haben Sie die Méglichkeit, die Simulationsgrafik zur
optimalen Betrachtung zu andern und anzupassen.

e Grafik vergréern und verkleinern

® Grafik verschieben

o Grafik drehen

® Ausschnitt andern

4131 Formenbauansicht starten

Vorgehensweise

Iy

Programm-
Manager
2.
Offnen
4.
Formenbau-
ansicht

5.

Frasen

Wahlen Sie den Bedienbereich "Programm-Manager" an.

Wahlen Sie den Ablageort und positionieren Sie den Cursor auf das
Programm, das Sie sich in der Formenbauansicht anzeigen lassen
wollen.

Driicken Sie den Softkey "Offnen".
Das Programm wird im Editor gedffnet.

Dricken Sie die Softkeys ">>" und "Formenbauansicht".
Der Editor teilt sich in zwei Bereiche.

In der linken Hélfte des Editors werden die G-Code-Satze angezeigt.

In der rechten Halfte des Editors wird die Grafik des Werkstiicks
angezeigt.

In der Darstellung der Grafik werden alle im Teileprogramm
programmierten Punkte und Bahnen abgebildet.

Driicken Sie den Softkey "Grafik", um die Grafik auszublenden und wie
gewohnt das Programm im Editor zu betrachten

- ODER -

Dricken Sie den Softkey "NC Satze", um die G-Code-Satze
auszublenden und somit nur die Grafik anzuzeigen.
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4.13.2 Programmsatz gezielt anspringen

Entdecken Sie in der Grafik eine Auffalligkeit oder einen Fehler, kdnnen Sie von dieser Stelle
aus direkt zu dem betroffenen Programmsatz springen, um das Programm evitl. zu editieren.

Voraussetzungen
® Das gewlnschte Programm ist in der Formenbauansicht gedffnet.

® Der Softkey "Grafik" ist aktiv.

Vorgehensweise
1. Driicken Sie die Softkeys ">>" und "Punkt wahlen".
Ein Fadenkreuz zur Auswahl eines Punktes wird in der Grafik
Punkt eingeblendet.
wihlen
2. Verschieben Sie das Fadenkreuz mit Hilfe der Cursor-Tasten auf die
> 4 fragliche Position in der Grafik.
HC-Satz 3. Dricken Sie den Softkey "NC-Satz anwahlen".
anwahlen Der Cursor springt im Editor zu dem zugehoérigen Programmsatz.
4.13.3 Programmsatze suchen

Sie kdnnen mithilfe der "Suchen"-Funktion gezielt nach Programmséatzen suchen sowie
Programme editieren, indem Sie in einem Schritt einen gesuchten Text durch einen
Ersatztext austauschen lassen.

Voraussetzung
® Das gewlinschte Programm ist in der Formenbauansicht gedffnet.
® Der Softkey "NC Satze" ist aktiv.

Vorgehensweise

1. Driicken Sie den Softkey "Suchen".

Such
—— Eine neue vertikale Softkey-Leiste wird eingeblendet.

Frasen
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Siehe auch
Suche in Programmen (Seite 175)
Programmtext austauschen (Seite 176)
413.4 Ansicht andern
4.13.41 Grafik vergrofRern und verkleinern
Voraussetzung
® Die Formenbauansicht ist gestartet.
® Der Softkey "Grafik" ist aktiv.
Vorgehensweise
1. Driicken Sie die Taste <+> bzw. <->, wenn Sie die aktuelle Grafik
+ vergroflern bzw. verkleinern wollen.
Die Grafik wird aus der Mitte heraus vergréRert bzw. verkleinert.
- ODER -
. Driicken Sie die Softkeys "Details" und "Zoom +", wenn Sie den
Details Ausschnitt vergréRern wollen.
Zoom +
- ODER -
. Drucken Sie die Softkeys "Details" und "Zoom -", wenn Sie den
ekl Ausschnitt verkleinern wollen.
Zoom -
- ODER -
. Driicken Sie die Softkeys "Details" und "Autozoom"”, wenn Sie den
ekl Ausschnitt automatisch an die FenstergréRe anpassen wollen.
Die automatische Grélkenanpassung berticksichtigt die groRten
Autozoom Ausdehnungen des Werkstiicks in den einzelnen Achsen.
Frasen
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41342 Ausschnitt verandern

Voraussetzung

Vorgehensweise

206

Hinweis

Gewaéhlter Ausschnitt

Die gewahlten Ausschnitte und Gré3enanpassungen bleiben solange erhalten wie das
Programm angewahlt ist.

Méchten Sie den Ausschnitt der Formenbauansicht verschieben, vergroRern oder
verkleinern, um z.B. Details anzuschauen oder spater wieder das komplette Werkstlick
anzuzeigen, nutzen Sie die Lupe.

Mit der Lupe kdénnen Sie den Ausschnitt selbst bestimmen und dann vergré3ern oder
verkleinern.

® Die Formenbauansicht ist gestartet.
® Der Softkey "Grafik" ist aktiv.

Details

Lupe

Lupe +

Lupe -

A

<

>

\4

R4 4.
llbernehmen

Driicken Sie den Softkey "Details".

Dricken Sie den Softkey "Lupe".
Eine Lupe in Form eines rechteckigen Rahmens wird eingeblendet.

Dricken Sie den Softkey "Lupe +" oder die Taste <+>, um den Rahmen
zu vergrofern.

- ODER -
Driicken Sie den Softkey "Lupe -" oder die Taste <->, um den Rahmen

zu verkleinern.

- ODER -

Driicken Sie eine der Cursor-Tasten, um den Rahmen nach oben, links,
rechts oder unten zu verschieben.

Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen", um den gewahlten Ausschnitt
zu Ubernehmen.

Frasen
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4.14 Laufzeit anzeigen und Werkstiicke zahlen

Damit Sie sich einen Uberblick tiber die Programmlaufzeit sowie die Anzahl der gefertigten
Werkstlicke verschaffen kénnen, rufen Sie das Fenster "Zeiten, Zahler" auf.

Maschinenhersteller
{EDE Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Angezeigte Zeiten

Werkstlicke zahlen

Programm
Beim ersten Driicken des Softkeys wird angezeigt, wie lange das Programm bereits 1auft.

Bei jedem weiteren Programm-Start wird die Zeit angezeigt, die beim ersten Durchlauf fir
den gesamten Programmdurchlauf benétigt wurde.

Wird das Programm oder der Vorschub verandert, so wird die neue Programmlaufzeit
nach dem ersten Durchlauf korrigiert.

Programmrest
Es wird angezeigt, wie lange das aktuelle Programm noch lauft. Zusatzlich kdnnen Sie

an Hand einer Programmfortschrittsanzeige den Fertigungsgrad des aktuellen
Programmdurchlaufs in Prozent verfolgen.

Die Anzeige erscheint erst beim zweiten Durchlauf eines Programms.

Arbeiten Sie ein Programm von extern ab, erscheint hier der Ladefortschritt des
Programms.

Beeinflussung der Zeitmessung

Gestartet wird die Zeitmessung mit dem Start des Programms und endet mit dem
Programmende (M30) oder mit einer vereinbarten M-Funktion.

Bei laufendem Programm wird die Zeitmessung mit CYCLE STOP unterbrochen und mit
CYCLE START fortgesetzt.

Mit RESET und anschlieRendem CYCLE START beginnt die Zeitmessung von vorne.
Bei CYCLE STOP oder einen Vorschub-Override = 0 halt die Zeitmessung an.

Sie haben die Mdglichkeit, sich die Programmwiederholungen, bzw. die Anzahl der
gefertigten Werkstiicke anzeigen zu lassen. Fir die Werkstlickzahlung geben Sie Ist- und
Soll-Zahlen der Werkstlickzahlen an.

Frasen
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Werkstiickzahlung

Die Zahlung der gefertigten Werkstlicke kann tber das Programmende (M30) oder tUber
einen M-Befehl vorgenommen werden.

Vorgehensweise

— 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an.
M,
Maschine
2. Driicken Sie die Taste <AUTO>.
=)
AUTO
Zeiten 3. Driicken Sie den Softkey "Zeiten, Zahler".
Zihler Das Fenster "Zeiten, Zahler" wird eingeblendet.
4, Wabhlen Sie unter "Werkstlicke zahlen" den Eintrag "ja", wenn Sie die
s%)m Zahlung der gefertigten Werkstiicke wiinschen.

5. Geben Sie im Feld "Werkstlcke Soll" die Zahl der benétigten
Werkstiicke ein.

In "Werkstlicke Ist" werden die bereits erstellten Werkstiicke angezeigt.
Dieser Wert kann bei Bedarf korrigiert werden.

Nachdem die definierte Anzahl an Werkstlicken erreicht ist, wird die
Anzeige der aktuellen Werkstlicke automatisch wieder auf Null gestellt.

Siehe auch
Stlckzahl angeben (Seite 271)

Frasen
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4.15 Einstellung flir den Automatikbetrieb

Vorgehensweise

Frasen

Vor der Bearbeitung eines Werkstiicks kénnen Sie das Programm testen, um friihzeitig
Fehler in der Programmierung zu erkennen. Hierfiir verwenden Sie einen
Probelaufvorschub.

AulRerdem haben Sie die Méglichkeit, die Verfahrgeschwindigkeit bei Eilgang zusétzlich zu
begrenzen, damit es beim Einfahren eines neuen Programms mit Eilgang nicht zu
unerwunscht hohen Verfahrgeschwindigkeiten kommt.

Probelaufvorschub

Der hier eingegebene Vorschub ersetzt den programmierten Vorschub bei der Abarbeitung,
wenn Sie unter Programmbeeinflussung "DRY Probelaufvorschub" angewahlt haben.
Reduzierter Eilgang

Der hier eingegebene Wert reduziert den Eilgang auf den eingegebenen Prozentwert, wenn
Sie unter Programmbeeinflussung "RGO reduzierter Eilgang" angewahlt haben.
Messergebnis anzeigen

In einem Teileprogramm kénnen Sie Uber ein MMC-Kommando Messergebnisse anzeigen
lassen:

Folgende Einstellungen kénnen Sie festlegen:

® Die Steuerung springt bei Erreichen des Kommandos automatisch in den Bedienbereich
"Maschine" und das Fenster mit Messergebnissen wird angezeigt

e Das Fenster mit Messergebnissen wird durch Betatigen des Softkeys "Messergebnis"
geodffnet

— 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Maschine" an.
M,
Maschine
2. Driicken Sie die Taste <AUTO>.
=)
AUTO
3. Dricken Sie die Menufortschalt-Taste und den Softkey "Einstellungen”.
> Das Fenster "Einstellungen fur automatischen Betrieb" wird gedtffnet.
ﬂx Einstel-
U& Jungen

4, Geben Sie im Feld "Probelaufvorschub DRY" die gewlinschte
Probelaufgeschwindigkeit ein.
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O

SELECT

Literatur

Geben Sie im Feld "reduzierter Eilgang RG0" den gewiinschten
Prozentsatz an.

Andern Sie den vorgegebenen Betrag von 100% nicht, ist RGO ohne
Wirkung.

Waéhlen Sie im Feld "Messergebnis anzeigen" den Eintrag
"automatisch", wenn das Messergebnis-Fenster automatisch geéffnet
werden soll, bzw. "manuell”, wenn das Messergebnis-Fenster durch
Driicken des Softkeys "Messergebnis" gedffnet werden soll.

Programmierhandbuch Messzyklen / 840D sl/828D

Hinweis

Die Vorschubgeschwindigkeit kann wahrend des laufenden Betriebs geadndert werden.
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5.1

Ubersicht

In der Simulation wird das aktuelle Programm vollstéandig berechnet und das Ergebnis
grafisch dargestellt. Ohne die Maschinenachsen zu verfahren, wird so das Ergebnis der
Programmierung kontrolliert. Falsch programmierte Bearbeitungsschritte werden friihzeitig
erkannt und Fehlbearbeitungen am Werkstuick verhindert.

Grafische Darstellung

Die Simulation verwendet zur Darstellung am Bildschirm die richtigen Proportionen des
Werkstiicks und der Werkzeuge.

Bei der Simulation an Frésmaschinen steht das Werkstick fest im Raum. Unabhé&ngig von
der Maschinenbauart bewegt sich nur das Werkzeug.

Rohteildefinition

Fir das Werkstuck werden die Rohteilabmessungen verwendet, die im Programmeditor
eingegeben werden.

Das Rohteil wird mit Bezug auf das Koordinatensystem eingespannt, das zum Zeitpunkt der
Rohteildefinition gultig ist. Vor der Rohteildefinition in G-Code-Programmen missen also die
gewinschten Ausgangsbedingungen hergestellt werden, z.B. durch Anwahl einer
geeigneten Nullpunktverschiebung.

Rohteilprogrammierung (Beispiel)

Frasen

G54 G17 G90O

CYCLE8OO (O, "TISCH", 100000,57,0,0,0,0,0,0,0,0,0,-1,100,1)
WORKPIECE(,,,"Box",112,0,-50,-80,00,155,100)
T="NC-ANBOHRER D16

Hinweis
Rohteilverschiebung bei gednderter Nullpunktverschiebung
Das Rohteil wird immer in der Nullpunktverschiebung angelegt, die gerade aktiv ist.

Wahlen Sie anschlieltend eine andere Nullpunktverschiebung, wird das Koordinatensystem
umgerechnet, die Darstellung des Rohteils wird allerdings nicht angepasst.

Darstellung der Verfahrwege

Die Verfahrwege werden farbig dargestellt. Eilgang rot und Vorschub grin.

Tiefendarstellung

Die Tiefenzustellung wird als Farbabstufung dargestellt. Die Tiefendarstellung gibt Ihnen das
aktuelle Tiefenniveau wieder in der sich die Bearbeitung momentan befindet. Fir die
Tiefendarstellung gilt: "je tiefer, desto dunkler".
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MKS-Beziige

Die Simulation ist als Werkstticksimulation ausgelegt, d.h. es wird nicht vorausgesetzt, dass
die Nullpunktverschiebung schon exakt angekratzt oder bestimmt sein muss.

Dennoch gibt es in der Programmierung unvermeidbare MKS-Bezlige wie etwa der
Werkzeugwechselpunkt im MKS, die Freifahrposition beim Schwenken und die Tischanteile
einer Schwenkkinematik. Diese MKS-Bezlge kénnten je nach aktueller
Nullpunktverschiebung in ungtinstigen Fallen dazu fuhren, dass in der Simulation Kollisionen
gezeigt werden, die bei einer realistischen Nullpunktverschiebung nicht auftreten wiirden,
oder umgekehrt Kollisionen nicht dargestellt werden, die bei einer realistischen
Nullpunktverschiebung auftreten wirden.

Programmierbare Frames

Bei der Simulation werden alle Frames und Nullpunktverschiebungen berticksichtigt.

Hinweis
Manuell geschwenkte Achsen

Beachten Sie, dass Schwenks in der Simulation und beim Mitzeichnen auch dargestellt
werden, wenn die Achsen beim Start manuell geschwenkt sind.

Simulationsdarstellung

212

Sie haben die Wahl zwischen folgenden Darstellungsarten:
® Abtragssimulation

Bei der Simulation bzw. beim Mitzeichnen verfolgen Sie direkt den Spanabtrag vom
definierten Rohteil.

e Bahndarstellung

Sie haben die Moglichkeit, zusatzlich eine Bahndarstellung einzublenden. Dabei wird die
programmierte Werkzeugbahn dargestellt.

Hinweis
Werkzeugdarstellung in der Simulation und bei Mitzeichnen
Damit eine Werksticksimulation auch mit nicht vermessenen oder unvollstandig

eingegebenen Werkzeugen maoglich ist, werden bestimmte Annahmen zur
Werkzeuggeometrie gemacht.

Die Lange eines Frasers oder Bohrers wird beispielsweise auf einen Wert proportional
zum Werkzeugradius gesetzt, damit ein Abtrag simuliert werden kann.

Hinweis
Keine Darstellung der Gewindegéange

Bei Gewinde- und Bohrgewindefrasen werden in der Simulation und beim Mitzeichnen die
Gewindegange nicht dargestellt.

Frasen
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Darstellungsvarianten

Ansichten

Frasen

Sie kdnnen bei der grafischen Darstellung zwischen drei Varianten wahlen:
e Simulieren vor der Bearbeitung des Werkstiicks

Vor der Bearbeitung des Werkstiicks an der Maschine kdnnen Sie die Abarbeitung des
Programms im Schnelldurchlauf grafisch am Bildschirm darstellen.

® Mitzeichnen vor der Bearbeitung des Werkstlicks

Vor der Bearbeitung des Werkstiicks an der Maschine kdnnen Sie die Abarbeitung des
Programms mit Programmtest und Probelauf-Vorschub grafisch am Bildschirm darstellen.
Die Maschinenachsen bewegen sich dabei nicht, wenn Sie "keine Achsbewegungen"
angewahlt haben.

e Mitzeichnen wahrend der Bearbeitung des Werkstlicks

Wahrend das Programm an der Maschine abgearbeitet wird, kdnnen Sie die Bearbeitung
des Werkstlicks auch am Bildschirm mitverfolgen.

Bei allen drei Varianten stehen Ihnen folgende Ansichten zur Verfugung:
e Draufsicht
e 3D-Ansicht

® Seitenansichten

Statusanzeige

Die aktuellen Achskoordinaten, der Override, das aktuelle Werkzeug mit Schneide, der
aktuelle Programmsatz, der Vorschub und die Bearbeitungszeit werden angezeigt.

In allen Ansichten lauft wahrend der grafischen Abarbeitung eine Uhr mit. Die
Bearbeitungszeit wird in Stunden, Minuten und Sekunden angezeigt. Sie entspricht
annahernd der Zeit, die das Programm flr die Abarbeitung inklusive der Werkzeugwechsel
bendtigt.

Software-Optionen

E Fir die 3D Ansicht bendtigen Sie die Option "3D-Simulation des Fertigteils".
Fir die Funktion "Mitzeichnen" benétigen Sie die Option "Mitzeichnen
(Echtzeitsimulation)".

Ermittlung der Programmlaufzeit

Beim Durchlauf der Simulation wird die Programmlaufzeit ermittelt. Die Programmlaufzeit
wird im Editor temporar am Programmende angezeigt.
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Eigenschaften von Mitzeichnen und Simulation

214

Verfahrwege

Bei der Simulation werden die angezeigten Verfahrwege in einem Ringpuffer gespeichert.
Wenn dieser Puffer voll ist, wird mit jedem neuen Verfahrweg der alteste Verfahrweg
geléscht.

Optimierte Darstellung

Wenn die Simulationsbearbeitung angehalten oder abgeschlossen wurde, wird die
Darstellung noch einmal in ein hochauflésendes Bild umgerechnet. In einigen Fallen ist dies
nicht moglich. In diesem Fall erhalten Sie die Meldung: "Hochauflésendes Bild kann nicht
erzeugt werden".

Arbeitsraumbegrenzung

In der Werkstlicksimulation sind keine Arbeitsraumbegrenzungen und Software-Endschalter
wirksam.

Startposition bei Simulation und Mitzeichnen

Bei der Simulation wird die Startposition tber die Nullpunktverschiebung auf das
Werkstiickkoordinatensystem umgerechnet.

Das Mitzeichnen startet auf der Position, auf der die Maschine sich gerade befindet.

Einschrankungen

e Traori: 5-achsige Bewegungen werden linear interpoliert. Komplexere Bewegungen
kénnen nicht dargestellt werden.

e Referenzieren: G74 aus einem Programmablauf funktioniert nicht.

® Der Alarm 15110 "Satz REORG nicht méglich" wird nicht angezeigt.
® Compilezyklen werden nur teilweise unterstitzt.

e Keine PLC-Unterstutzung.

e Keine Unterstutzung von Achscontainern.

Randbedingungen

e Alle vorhandenen Datensétze (Toolcarrier / TRAORI, TRACYL) werden ausgewertet und
mussen fur eine korrekte Simulation richtig in Betrieb genommen sein.

e Transformationen mit geschwenkter Linearachse (TRAORI 64 - 69) sowie OEM-
Transformationen (TRAORI 4096 - 4098) werden nicht unterstutzt.

e Anderungen an Toolcarrier- oder Transformations-Daten werden erst nach Power On
wirksam.

e Transformationswechsel und Schwenkdatensatzwechsel werden unterstutzt. Nicht
unterstitzt werden jedoch echte Kinematikwechsel, bei denen ein Schwenkkopf
physikalisch ausgewechselt wird.

® Die Simulation von Formenbauprogrammen mit sehr kurzen Satzwechselzeiten kann
l&nger dauern als die Bearbeitung, da die Rechenzeitverteilung bei dieser Anwendung zu
Gunsten der Bearbeitung und zu Lasten der Simulation ausgelegt ist.
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5.1 Ubersicht

Beispiele

Einige Beispiele fir unterstiitzte Maschinenbauarten:

Schwenkkopf 90°/90°

Schwenkkopf 90°/45°
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5.1 Ubersicht

\

Schwenktisch 90°/90°

Schwenktisch 90°/45°
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5.1 Ubersicht

W
B

Schwenkkombination 90°/90°

-

e

Schwenkkombination 45°/90°
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5.2 Simulieren vor der Bearbeitung des Werkstiicks

5.2 Simulieren vor der Bearbeitung des Werkstiicks

Sie haben die Mdglichkeit, vor der Bearbeitung des Werkstlicks an der Maschine die
Abarbeitung des Programms im Schnelldurchlauf grafisch am Bildschirm darzustellen. Sie
kontrollieren so auf einfache Weise das Ergebnis der Programmierung.
Vorschub-Override

Wahrend der Simulation ist auch der Vorschub-Override wirksam.

Uber die Bedienoberflache verandern Sie den Vorschub wahrend der Simulation.

0 %: Die Simulation stoppt.

100 %: Das Programm wird mit gréter Schnelligkeit abgearbeitet.

Vorgehensweise

Tabelle 5- 1
Iﬁ 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Programm-Manager” an.
Programm-
Manager
2. Wahlen Sie den Ablageort und positionieren Sie den Cursor auf das zu
simulierende Programm.
<> 3. Driicken Sie die Taste <INPUT> oder die Taste <Cursor rechts>.
INPUT
> - ODER -
Doppelklicken Sie auf das Programm.
Das gewahlte Programm wird im Bedienbereich "Programm" gedffnet.
simu- 4 Driicken Sie den Softkey "Simulation".
= [ation Die Abarbeitung des Programms wird grafisch am Bildschirm
® dargestellt. Die Maschinenachsen bewegen sich dabei nicht.

- 5. Dricken Sie den Softkey "Stop", wenn Sie die Simulation anhalten

mdchten.
- ODER -
Y% Driicken Sie den Softkey "Reset", um die Simulation abzubrechen.
6. Driicken Sie den Softkey "Start", um die Simulation erneut zu starten
@ oder fortzusetzen.
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5.3 Mitzeichnen vor der Bearbeifung des Werkstiicks

Hinweis
Bedienbereichswechsel

Wechseln Sie in einen anderen Bedienbereich, wird die Simulation beendet. Starten Sie die
Simulation erneut, beginnt diese wieder am Programmanfang.

5.3 Mitzeichnen vor der Bearbeitung des Werkstlicks

Vorgehensweise

Frasen

Vor der Bearbeitung des Werkstiicks an der Maschine kénnen Sie die Abarbeitung des
Programms grafisch am Bildschirm darstellen, um das Ergebnis der Programmierung zu
kontrollieren.

Software-Option
E Fir das Mitzeichnen bendétigen Sie die Option "Mitzeichnen
(Echtzeitsimulation)".

Sie kdnnen den programmierten Vorschub durch einen Probelaufvorschub ersetzen, um die
Abarbeitungsgeschwindigkeit zu beeinflussen und den Programmtest wahlen, um die
Achsbewegung auszuschalten.

Wenn Sie statt der grafischen Darstellung wieder die aktuellen Programmsatze anschauen
mdchten, kdnnen Sie zur Programmansicht schalten.

Laden Sie ein Programm in die Betriebsart "AUTO".

Prog. Dricken Sie den Softkey "Prog. Beeinf" und aktivieren Sie die

g: Beeinf Kontrollk&stchen "PRT keine Achsbewegung" und "DRY
Probelaufvorschub”.

Die Abarbeitung erfolgt ohne Achsbewegung. Die programmierte
Vorschubgeschwindigkeit wird durch eine Probelaufgeschwindigkeit

N =

ersetzt.
o Mit- 3. Driicken Sie den Softkey "Mitzeichnen".
== zeichn
o 4. Dricken Sie die Taste <CYCLE START>.
ot Die Abarbeitung des Programms wird grafisch am Bildschirm
dargestellt.
~ Mit- 5. Driicken Sie den Softkey "Mitzeichnen" erneut, um den
7 zeichn. Aufzeichnungsvorgang zu beenden.
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5.4 Mitzeichnen wéhrend der Bearbeifung des Werkstiicks

54 Mitzeichnen wahrend der Bearbeitung des Werkstiicks

Wenn der Blick auf den Arbeitsraum wahrend der Bearbeitung des Werkstlicks z.B. durch
Kahlmittel versperrt ist, kdnnen Sie die Programmabarbeitung auch am Bildschirm
mitverfolgen.

Software-Option
E Fur die das Mitzeichen benétigen Sie die Option "Mitzeichnen
(Echtzeitsimulation)”.

Vorgehensweise

1. Laden Sie ein Programm in die Betriebsart "AUTO".

e Mit- 2. Driicken Sie den Softkey "Mitzeichnen".
== zeichn.

3. Driicken Sie die Taste <CYCLE START>.

aate Die Bearbeitung des Werkstiicks an der Maschine wird gestartet und
grafisch am Bildschirm dargestellt.

4, Driicken Sie den Softkey "Mitzeichnen" erneut, um den
Aufzeichnungsvorgang zu beenden.

Hinweis

e Schalten Sie das Mitzeichnen ein, nachdem die Rohteilinformationen bereits im
Programm verarbeitet sind, werden nur Verfahrwege und Werkzeug gezeigt.

e Schalten Sie das Mitzeichnen wahrend der Bearbeitung aus und schalten die Funktion
spater wieder zu, werden lhnen die in der Zwischenzeit erzeugten Verfahrwege nicht
gezeigt.
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5.5 Verschiedene Ansichten des Werkstiicks

5.5 Verschiedene Ansichten des Werkstuicks

Bei der grafischen Darstellung kdnnen Sie zwischen verschiedenen Ansichten wahlen, um
immer die aktuelle Bearbeitung am Werkstlick optimal betrachten zu kénnen oder
Einzelheiten bzw. die Gesamtansicht des fertigen Werkstlicks einzublenden.

Folgende Ansichten stehen lhnen zur Verfigung:
® Draufsicht
e 3D-Ansicht

® Seitenansichten

5.5.1 Draufsicht

1. Starten Sie die Simulation.
2. Driicken Sie den Softkey "Draufsicht".

Draufsicht Das Werkstuick wird von oben in der Draufsicht dargestellit.

Darstellung &ndern

Sie kdnnen die Simulationsgrafik vergréRern, verkleinern und verschieben, sowie den
Ausschnitt verandern.

5.5.2 3D-Ansicht
1. Starten Sie die Simulation.
Weitere 2. Driicken Sie die Softkeys "Weitere Ansichten" und "3D-Ansicht".
Ansichten
30-
Ansicht
Software-Option
E Far die Simulation bendétigen Sie die Option "3D-Simulation (Fertigteil)".

Darstellung éndern

Sie kdnnen die Simulationsgrafik vergroRern, verkleinern, verschieben und drehen, sowie
den Ausschnitt verandern.
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5.5 Verschiedene Ansichten des Werkstilicks

Siehe auch

5.5.3

Schnittebenen anzeigen und verschieben

Sie kdnnen sich die Schnittebenen X, Y und Z anzeigen lassen und verschieben.

Schnittebenen festlegen (Seite 229)

Seitenansichten

Weitere
Ansichten

Uon vorne

Uon hinten

Uon links

Uon rechts

Darstellung andern

222

N

Starten Sie die Simulation.
Driicken Sie den Softkey "Weitere Ansichten".

Driicken Sie den Softkey "Von vorne", wenn Sie sich das Werkstlck
von vorne betrachten wollen.

- ODER -

Driicken Sie den Softkey "Von hinten", wenn Sie sich das Werkstuick
von hinten betrachten wollen.

- ODER -

Driicken Sie den Softkey "Von links", wenn Sie sich das Werkstlick von
links betrachten wollen.

- ODER -

Driicken Sie den Softkey "Von rechts", wenn Sie sich das Werkstuick
von rechts betrachten wollen.

Sie kdnnen die Simulationsgrafik vergréRern, verkleinern und verschieben, sowie den
Ausschnitt verandern.
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5.6 Simulationsanzeige bearbeiten

5.6 Simulationsanzeige bearbeiten

5.6.1 Rohteil-Eingabe

Sie haben die Méglichkeit, das im Programm definierte Rohteil zu ersetzen oder ein Rohteil
fur Programme zu definieren, in denen eine Rohteildefinition nicht eingefligt werden kann.

Hinweis

Die Rohteileingabe ist nur méglich, wenn sich Simulation oder Mitzeichnen im Reset-
Zustand befinden.

Vorgehensweise

. Die Simulation bzw. das Mitzeichnen ist gestartet.
2. Driicken Sie die Softkeys ">>" und "Rohteil".

Das Fenster "Rohteileingabe” 6ffnet sich und zeigt die vorbelegten

Werte.
Rohteil

3. Geben Sie die gewilinschten Werte fir die Male ein.

Wy 4. Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen”, um lhre Eingaben zu
libernehmen bestatigen. Das neu definierte Werkstiick wird dargestellt.

5.6.2 Werkzeugbahn aus- und einblenden

Mit der Bahndarstellung verfolgen Sie die programmierte Werkzeugbahn des angewahlten
Programms. Die Bahn wird in Abhangigkeit der Werkzeugbewegung standig aktualisiert. Die
Werkzeugbahnen kdénnen jederzeit ein- und ausgeblendet werden.

Vorgehensweise

1. Die Simulation bzw. das Mitzeichnen ist gestartet.
2. Driicken Sie den Softkey ">>".
Die Werkzeugbahnen sind in der aktiven Ansicht eingeblendet.

w

Driicken Sie den Softkey, um die Werkzeugbahnen auszublenden.

WIZ-Bahn
Im Hintergrund werden die Werkzeugbahnen weiterhin erzeugt und
koénnen durch ein erneutes Driicken des Softkeys eingeblendet werden.

WKZ-Bahn Driicken Sie den Softkey "WKZ-Bahn I6schen".
lischen Alle bisher aufgezeichneten Werkzeugbahnen werden geldscht.

B
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5.7 Programmsteuerung wahrend der Simulation

5.71 Vorschub andern
Sie kdonnen wahrend der Simulation den Vorschub jederzeit verandern.

In der Statuszeile kénnen Sie die Anderungen verfolgen.

Hinweis

Arbeiten Sie mit der Funktion "Mitzeichnen”, wird der Drehschalter (Override) an der
Steuertafel benutzt.

Vorgehensweise
1. Die Simulation ist gestartet.
Programm- 2. Driicken Sie den Softkey "Programmsteuerung".
steuerung
Override 3. Dricken Sie den Softkey "Override +" bzw. "Override -", um den
+ Vorschub jeweils um 5% zu vergréRern bzw. zu verringern.
(verride
- ODER -
Override Driicken Sie den Softkey "Override 100%", um den Vorschub auf den
100 % maximalen Wert zu setzen.
- ODER -
Driicken Sie den Softkey "<<", um in das Grundbild zurtickzukehren
und die Simulation mit verédndertem Vorschub ablaufen zu lassen.
Hinweis

Zwischen "Override +" und "Override -" wechseln

Driicken Sie die Tasten <CTRL> und <Cursor unten> bzw. <Cursor
CTRL oben>, um zwischen den Softkeys "Override +" und "Override -" zu
wechseln.
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5.7 Programmsteuerung wéhrend der Simulation

5.7.2 Programm satzweise simulieren

Wie bei der Abarbeitung eines Programms kénnen Sie wahrend der Simulation den
Programmablauf steuern, d.h. ein Programm z.B. Satz fir Satz ablaufen lassen.

Vorgehensweise
1. Die Simulation ist gestartet.
Programm-  2- Driicken Sie die Softkeys "Programmsteuerung” und "Einzelsatz".
steuerung
Einzelsatz
« ‘ 3. Dricken Sie die Softkeys "Zurtick" und "Start SBL".
Zuriick Der anstehende Satz des Programms wird simuliert und stoppt
anschlie3end.
> sBL
. Driicken Sie den "Start SBL" so oft, wie Sie einen einzelnen
@ SBL Programmsatz simulieren méchten.
Programm- - Driicken Sie den Softkey "Programmsteuerung"” sowie den Softkey

steuerung "Einzelsatz ", um den Einzelsatzmodus wieder zu verlassen.

Einzelsatz

Hinweis
Einzelsatz ein-/ausschalten

Driicken Sie die Tasten <CTRL> und <S> gleichzeitig, um den
CTRL Einzelsatzmodus ein- und wieder auszuschalten.
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5.8 Simulationsgrafik verdandern und anpassen

5.8 Simulationsgrafik verandern und anpassen
5.8.1 Grafik vergréfRern und verkleinern
Voraussetzung

Die Simulation bzw. das Mitzeichnen ist gestartet.

Vorgehensweise
1. Driicken Sie die Taste <+> bzw. <->, wenn Sie die aktuelle Grafik
+ vergrofdern bzw. verkleinern wollen.
Die Grafik wird aus der Mitte heraus vergréRert bzw. verkleinert.
- ODER -
. Druicken Sie die Softkeys "Details" und "Zoom +", wenn Sie den
Vil Ausschnitt vergréBern wollen.
Zoom +
- ODER -
] Driicken Sie die Softkeys "Details" und "Zoom -", wenn Sie den
Vil Ausschnitt verkleinern wollen.
Zoom -
- ODER -
. Druicken Sie die Softkeys "Details" und "Autozoom", wenn Sie den
Details Ausschnitt automatisch an die FenstergroRe anpassen wollen.
Die automatische GréRenanpassung berlicksichtigt die groten
Autozoom Ausdehnungen des Werkstiicks in den einzelnen Achsen.
Hinweis
Gewahlter Ausschnitt

Die gewahlten Ausschnitte und GréRenanpassungen bleiben solange erhalten wie das
Programm angewabhlt ist.
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5.8 Simulationsgrafik verdandern und anpassen

5.8.2 Grafik verschieben

Voraussetzung

Die Simulation bzw. das Mitzeichnen ist gestartet.

Vorgehensweise

1. Driicken Sie eine Cursor-Taste, wenn Sie die Grafik nach oben, unten,
4 A links oder rechts verschieben wollen.

58.3 Grafik drehen

In der 3D-Ansicht haben Sie die Méglichkeit, die Lage des Werkstiicks zu drehen, um es so
von allen Seiten zu betrachten.

Voraussetzung

Die Simulation ist gestartet und die 3D-Ansicht ist angewahlt.

Vorgehensweise

1. Dricken Sie den Softkey "Details".
Details

Ansicht 2. Driicken Sie den Softkey "Ansicht drehen".
drehen
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5.8 Simulationsgrafik verdandern und anpassen

2. Driicken Sie den Softkey "Pfeil nach rechts”, "Pfeil nach links", "Pfeil
= nach oben", "Pfeil nach unten", "Pfeil rechts drehen" und "Pfeil links
drehen", um die Lage des Werkstlicks zu verandern.

T
- ODER -
o
Halten Sie die <Shift>-Taste gedriickt und drehen Sie Uber die
A 4 entsprechenden Cursor-Tasten das Werkstiick in die gewilinschte
Richtung.
5.84 Ausschnitt verandern

Méochten Sie den Ausschnitt der grafischen Darstellung verschieben, vergrofiern oder
verkleinern, um z.B. Details anzuschauen oder spater wieder das komplette Werkstlck
anzuzeigen, nutzen Sie die Lupe.

Mit der Lupe kdnnen Sie den Ausschnitt selbst bestimmen und dann vergroRern oder
verkleinern.

Voraussetzung

Die Simulation bzw. das Mitzeichnen ist gestartet.

Vorgehensweise

1. Driicken Sie den Softkey "Details".

Details
. 2. Driicken Sie den Softkey "Lupe".
. Eine Lupe in Form eines rechteckigen Rahmens wird eingeblendet.
3. Driicken Sie den Softkey "Lupe +" oder die Taste <+>, um den Rahmen

Lupe + zu vergrofern.

- ODER -

Dricken Sie den Softkey "Lupe -" oder die Taste <->, um den Rahmen
Lupe - zu verkleinern.

- ODER -

Frasen
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5.8 Simulationsgrafik verdandern und anpassen

Driicken Sie eine der Cursor-Tasten, um den Rahmen nach oben, links,
A 4 rechts oder unten zu verschieben.

> ||V

< 4, Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen", um den gewahlten Ausschnitt
libernehmen zu Gbernehmen.

5.8.5 Schnittebenen festlegen

In der 3D-Ansicht haben Sie die Mdglichkeit, das Werkstiick "aufzuschneiden" und sich so
bestimmte Ansichten anzeigen zu lassen und um versteckte Konturen sichtbar zu machen.

Voraussetzung

Die Simulation bzw. das Mitzeichnen ist gestartet.

Vorgehensweise

Driicken Sie den Softkey "Details".

Details
2. Driicken Sie den Softkey "Schnitt".
Schnitt
m Das Werkstiick wird in aufgeschnittenem Zustand angezeigt.
3. Driicken Sie den entsprechenden Softkey, um die Schnittebene in die
X+ gewulnschte Richtung zu verschieben.
2 =
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5.9 Simulationsalarme anzeigen

5.9 Simulationsalarme anzeigen

Wahrend der Simulation kdnnen Alarme auftreten. Tritt wahrend eines Simulationslaufes ein
Alarm auf, wird ein Fenster fir die Anzeige im Arbeitsfenster eingeblendet.

Voraussetzung

Vorgehensweise

230

Die Alarmubersicht enthalt folgende Informationen:

® Datum und Uhrzeit

® | Oschkriterium

gibt an, mit welchem Softkey der Alarm quittiert wird

® Alarmnummer

o Alarmtext

Die Simulation lauft und ein Alarm ist aktiv.

Programm-
steuerung

Alarm

Alarm
quittieren

Simulation
Power On

Driicken Sie die Softkeys "Programmsteuerung” und "Alarm".

Das Fenster "Simulation Alarme" wird gedffnet und Sie erhalten eine
Liste aller anstehenden Alarme.

Driicken Sie den Softkey "Alarm quittieren", um die mit Reset- oder
Cancel-Symbol gekennzeichneten Alarme der Simulation
zuruckzusetzen.

Die Simulation kann fortgesetzt werden.
- ODER -

Driicken Sie den Softkey "Simulation Power On", um einen mit Power
On-Symbol gekennzeichneten Alarm der Simulation zuriickzusetzen.
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6.1 Grafische Programmierflihrung

Funktionen
Folgende Funktionalitdten stehen zur Verfigung:
® Technologieorientierte Programmschrittauswahl (Zyklen) tber Softkeys
e Eingabefenster zur Parameterversorgung mit animierten Hilfebildern
e Kontextsensitive Online-Hilfe fur jedes Eingabefenster

e Unterstiitzung fiir die Kontureingabe (Geometrieprozessor)

Aufruf- und Riickkehrbedingungen

® Die vor Zyklusaufruf wirksamen G-Funktionen und der programmierbare Frame bleiben
Uber den Zyklus hinaus erhalten.

® Die Startposition ist vor dem Zyklusaufruf im Gbergeordneten Programm anzufahren. Die
Koordinaten programmieren Sie in einem rechtsdrehenden Koordinatensystem.
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6.2 Programmansichten

6.2 Programmansichten
Ein G-Code Programm kdénnen Sie in unterschiedlichen Ansichten darstellen.
® Programmansicht

® Parametermaske wahlweise mit Hilfebild oder Grafische Ansicht

Programmansicht

Die Programmansicht im Editor gibt einen Uberblick (iber die einzelnen Bearbeitungsschritte
eines Programms.

19.03.09
11:39

CYCLEY6(100, 0,1, , 4, 156, 156, 10, 0,0, 0,5, 0.2, 0.2, 800, 500, 0, 2, 160, 160, 1,
CYCLEYB{(100,0,1,, 3,138,138,5,9,9,0,4,0,0.2, 800, 500, 0, 2, 156, 156, 1, 2, 2
CyCLE¥2{"",100,0,1,3,4,0.2,0.2, 800, 500, 102, 41, 3, 20,1000, 3, 20,0,1, 2,1

GO 2200
T="SCHAFTFRAESER DE" MBY
D1 F700 510000 HO3Y

; Innenbearbeitung¥

: SchruppenT Markieren

Kopieren

0
SLoT2¢100,0,1,, 3, 3, 45, 10, 78, 115, 35, 180, 67.5, 250, 700, 4, 0,
5L0T1¢100,-1.5,1,,1.5,1, 30,10, 78, 50,, 15,0, 300, 700, 2.5,0
MCALL SLOT1{100,0,1,-3,,1,20,10,78,125,,0,0, 300, 700,4,0
P0OS1: HOLES2¢78,6125,7.5,0,-90,3,2,0,,,1)9 B
MCALLY | Einfugen
; Schlichteny
POCKET3(100, 0,1, 1.5, 60, 35, 8, 78,50, 15,4, 0.2, 0.2, 600, 300, 0, 12, 66, 15, 10 Aus—

SLoT2¢100,0, 1, , 3, 3, 45, 10, 78, 115, 35, 180, 67.5, 300, 700, 3, 0, 0.2, 2002, 4, B schneiden
SLOT1¢100,-1.5,1,,1.5,1, 30,10, 78, b0, , 15, 0, 200, 600, 5, 0,0.2, 12, b, 600, 1
HCALL SLOT1{100,0,1,-3,,1, 20,10, /8,125,,0,0,200,600,4,0,0.2,12, 5, 600+

£ Bohren ==“;

Bild 6-1 Programmansicht eines G-Code-Programms
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o | |

mmm  5BS

In der Programmansicht bewegen Sie sich mit den Tasten <Cursor
A oben> und <Cursor unten> zwischen den Programmsatzen.
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Parametermaske mit Hilfebild

6.2 Programmansichten

Driicken Sie die Taste <Cursor rechts>, um in der Programmansicht
} einen selektierten Programmsatz bzw. Zyklus zu 6ffnen.

Die jeweils zugehdrige Parametermaske mit Hilfebild wird aufgeblendet.

HC/MPF/BEISPIEL 1

Rechtecktasche

PL G17 (XY) Gleichlauf
RP 100.000
SC 1.000 Era‘li_sche
F 700.000 Ansicht
Bezugspunkt  EXEY. g
Bearbeitung v Rechteck-
Einzelposition tasche
X0 78.000
Y0 50.000 d
20 0.000 ]
W 35.000 I
L 60.000
R 8.000
ol 15.000 °
21 1.500 ink _
DXY GE6.000 %
Ic 2500  —
Xy 0.200
x
ue 0.200
Eintauchen helikal fbbruch
4
> [ |Ubernehmen
Simu-
i Jation | sk Anuahi

19.03.09
09:32

Bild 6-2 Parametermaske mit Hilfebild

Die animierten Hilfebilder werden immer lagerichtig zum eingestellten Koordinatensystem
angezeigt. Die Parameter werden dynamisch in die Grafik eingeblendet. Der angewahlte

Parameter wird in der Grafik hervorgehoben.

Die farbigen Symbole

Roter Pfeil = Werkzeug fahrt im Eilgang

Griner Pfeil = Werkzeug fahrt im Bearbeitungsvorschub
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6.2 Programmansichten

Parametermaske mit grafischer Ansicht

Grafische Mit dem Softkey "Grafische Ansicht" schalten Sie in der Maske
finsicht zwischen Hilfebild und grafischer Ansicht um.
Hinweis

Umschalten zwischen Hilfebild und grafischer Ansicht

Fir den Wechsel zwischen Hilfebild und grafischer Ansicht steht zusatzlich die
Tastenkombination <CTRL> + <G> zur Verfligung.

3 19.03.09
09:32
Rechtecktasche
Y PL  G17(XY) Gleichlauf
4 RP 100.000 _
~100 S0 1.000 Eraﬂ_sche
F 700.000 _ Ansicht
Bezugspunkt [ g
a0 Bearbeitung v Rechteck-
Einzelposition tasche
X0 78.000
Y0 50.000 -
[ 20 0000
W 35.000 I
L 60.000
r40 R 8.000
ol 15.000 °
21 1.500 ink _
20 DXY 66.000 %
be 2500  —
UxyY 0.200
x
I uz 0.200
- Eintauchen helikal T
40 60 80 1'.10 1:|2l] _w #
> libernehmen
Simu-
L lation %“"”ahl

Bild 6-3 Parametermaske mit grafischer Ansicht eines G-Code-Programmsatzes
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6.3 Programmaufbau

6.3 Programmaufbau

G-Code-Programme kénnen grundséatzlich frei programmiert werden. Die wichtigsten
Befehle, die in der Regel enthalten sind:

e FEinstellung einer Bearbeitungsebene
e Aufruf eines Werkzeugs (T und D)
o Aufruf einer Nullpunktverschiebung

® technologische Werte wie Vorschub (F), Vorschubart (G94, G95, ...), Drehzahl und
Drehrichtung der Spindel (S und M)

e Positionen und Aufrufe technologischer Funktionen (Zyklen)
® Programmende

Bei G-Code-Programmen mussen vor dem Aufruf von Zyklen ein Werkzeug angewahlt und
die benotigten Technologiewerte F, S programmiert werden.

Fir die Simulation kann ein Rohteil vorgegeben werden.

Siehe auch
Rohteileingabe (Seite 240)

Frasen
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6.4 Grundlagen

6.4 Grundlagen

6.4.1 Bearbeitungsebenen
Jeweils zwei Koordinatenachsen legen eine Ebene fest. Die dritte Koordinatenachse
(Werkzeugachse) steht jeweils senkrecht auf dieser Ebene und bestimmt die Zustellrichtung
des Werkzeugs (z.B. fir 2% D - Bearbeitung).
Beim Programmieren ist es erforderlich, der Steuerung mitzuteilen, in welcher Ebene
gearbeitet wird, damit Werkzeugkorrekturwerte richtig verrechnet werden. Ebenso hat die
Ebene fiir bestimmte Arten der Kreisprogrammierung und bei Polarkoordinaten eine
Bedeutung.

Arbeitsebenen

Die Arbeitsebenen sind folgendermalen festgelegt:

Ebene Werkzeugachse
XY G17 4
ZIX G18 Y
Y/Z G19 X

Frasen
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6.4.2

6.4.3

Frasen

6.4 Grundlagen

Aktuelle Ebenen in Zyklen und Eingabemasken

Jede Eingabemaske erhalt ein Auswabhlfeld fiir die Ebene, sofern die Ebene nicht per NC-
Maschinendatum vorgegeben ist.

® |eer (wegen Kompatibilitat zu Eingabemasken ohne Ebene)
® G17 (XY)
® G18(ZX)
* G19(Y2)

Es gibt Parameter in den Zyklenmasken, deren Benennung von dieser Ebeneneinstellung
abhangen. Das sind in der Regel Parameter, die sich auf Positionen der Achsen beziehen
wie z.B. Bezugspunkt eines Positionsmusters in der Ebene oder Tiefenangabe beim Bohren
in der Werkzeugachse.

Bezugspunkte in der Ebene werden bei G17 mit X0 YO benannt, bei G18 mit Z0 X0 und bei
G19 mit YO Z0. Die Tiefenangabe in der Werkzeugachse wird bei G17 mit Z1, bei G18 mit
Y1 und bei G19 mit X1 benannt.

Bleibt das Eingabefeld leer, so werden die Parameter, die Hilfebilder und die Strichgrafik in
der Defaultebene (einstellbar Gber Maschinendaten) dargestellt:

® Drehen: G18 (ZX)
® Frasen: G17 (XY)

Die Ebene wird den Zyklen als neuer Parameter Gbergeben. Im Zyklus wird die Ebene
ausgegeben, d.h. der Zyklus lauft in der eingegebenen Ebene ab. Es ist auch mdglich die
Ebenenfelder leer zu lassen und damit ein ebenenunabhangiges Programm zu erstellen.

Die eingegebene Ebene wirkt nur fiir diesen Zyklus (nicht modal)! Nach Ende des Zyklus
wirkt wieder die Ebene aus dem Hauptprogramm. Hierdurch kann ein neuer Zyklus in ein
Programm eingefiigt werden, ohne die Ebene flr den weiteren Programmablauf zu
verandern.

Programmierung eines Werkzeugs (T)

Werkzeug aufrufen

1. Sie befinden sich im Teileprogramm
Werkzeug 2. Driicken Sie den Softkey "Werkzeug auswahlen".
auswahlen Das Fenster "Werkzeugauswahl" wird geéffnet.
Ins 3. Positionieren Sie den Cursor auf das gewtinschte Werkzeug und
Programm driicken Sie den Softkey "ins Programm".

Das angewahlte Werkzeug wird in den G-Code-Editor iGbernommen. An
der aktuellen Cursorposition im G-Code-Editor erscheint z.B. folgender
Text: T="SCHRUPPER100"

-ODER-
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Werkzeug- 4 Driicken Sie die Softkeys "Werkzeugliste" und "Neues Werkzeug".

liste
Neues
\Werkzeug
Ins 5. Wahlen Sie anschlieRend mit den Softkeys der vertikalen Softkeyleiste
Programm ein gewlinschtes Werkzeug aus, parametrieren Sie es und driicken Sie

den Softkey "Ins Programm".
Das gewahlte Werkzeug wird in den G-Code-Editor ibernommen.

6. Programmieren Sie anschliefend den Werkzeugwechsel (M6), die
Spindeldrehrichtung (M3/M4), die Spindeldrehzahl (S...), den Vorschub
(F), die Vorschubart (G94, G95,...), das KihImittel (M7/M8) und ggdf.
weitere werkzeugspezifischen Funktionen.

Frasen
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6.5 G-Code-Programm erstellen

6.5 G-Code-Programm erstellen

Fir jedes neue Werkstiick, das Sie fertigen mdchten, legen Sie ein eigenes Programm an.
Das Programm enthalt die einzelnen Bearbeitungsschritte, die zur Fertigung des Werkstiicks
durchgefiihrt werden miissen.

Teileprogramme im G-Code kénnen unter dem Ordner "Werkstiick" oder unter dem Ordner
"Teileprogramme" angelegt werden.

Vorgehensweise

Iy

Programm-
Manager

[N ne

1.

2.

Wahlen Sie den Bedienbereich "Programm-Manager" an.

Wahlen Sie den gewlinschten Ablageort.

Neues Teileprogramm anlegen

Neu
~
0K

3.

4.

Positionieren Sie den Cursor auf den Ordner "Teileprogramme" und
driicken Sie den Softkey "Neu".

Das Fenster "Neues G-Code Programm" wird gedffnet.

Geben Sie den gewiinschten Namen ein und driicken Sie den Softkey
IIOKII-

Der Name darf max. 28 Zeichen enthalten (Name + Punkt + 3 Zeichen
fur Endung). Erlaubt sind alle Buchstaben (auRer Umlaute), Ziffern und
Unterstriche (_).

Der Programmtyp (MPF) wird vorgegeben.
Das Teileprogramm wird angelegt und der Editor gedffnet.

Neues Teileprogramm fiir Werkstlick anlegen

Positionieren Sie den Cursor auf den Ordner "Werkstiicke" und driicken
Sie den Softkey "Neu".

Das Fenster "Neues G-Code Programm" wird gedffnet.

Wahlen Sie den Dateityp (MPF oder SPF), geben Sie den gewiinschten
Namen des Programms ein und driicken Sie den Softkey "OK".

Das Teileprogramm wird angelegt und der Editor gedffnet.
Geben Sie die gewlinschten G-Code-Befehle ein.

Neues Werkstlick anlegen (Seite 588)

5.
Neu
6.
0K
7.
Siehe auch
Zyklenaufruf &ndern (Seite 249)
Frasen
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6.6 Rohteileingabe
6.6 Rohteileingabe
Funktion

Vorgehensweise

240

Das Rohteil wird fiir die Simulation und das Mitzeichnen verwendet. Nur mit einem Rohteil,
das dem realen Rohteil mdglichst genau entspricht, ist eine sinnvolle Simulation méglich.

Fir jedes neue Werkstiick, das Sie fertigen mdchten, legen Sie ein eigenes Programm an.
Das Programm enthalt die einzelnen Bearbeitungsschritte, die zur Fertigung des Werkstiicks
durchgefiihrt werden.

Fir das Rohteil des Werkstlicks definieren Sie die Form (Quader, Rohr, Zylinder, N-Eck oder
Quader mittig) und ihre Abmessungen.
Rohteil handisch umspannen

Wenn das Rohteil handisch beispielsweise von der Haupt- in die Gegenspindel gebracht
werden soll, Idschen Sie das Rohteil.

Beispiel

e Rohteil Hauptspindel Zylinder

e Bearbeitung

® MO ; Rohteil hdndisch umspannen
e Rohteil Hauptspindel |6schen

® Rohteil Gegenspindel Zylinder

® Bearbeitung

Die Rohteileingabe bezieht sich immer auf die aktuelle, an der Stelle im Programm wirksame
Nullpunktverschiebung.

Hinweis
Schwenken

Bei Programmen die "Schwenken" verwenden, muss vorher ein Schwenk 0 erfolgen und erst
dann die Rohteildefinition.

j 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Programm" an.
Programm
=_ Diver- 2. Dricken Sie die Softkeys "Diverses" und "Rohteil".
== ses Das Eingabefenster "Rohteileingabe" wird gedffnet.
Hohteil

Frasen
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6.6 Rohteileingabe

Parameter Beschreibung Einheit
Daten fir Auswahl der Spindel fiir Rohteil

e Hauptspindel

e Gegenspindel

Hinweis:

Besitzt die Maschine keine Gegenspindel, entféllt das Eingabefeld "Daten fur".
Rohteil Auswahl des Rohteils
Q e Quader

e Rohr

e Zylinder

o N-Eck

e Quader mittig

e lbschen
X0 1. Rechteckpunkt X - (nur bei Quader)
YO 1. Rechteckpunkt Y - (nur bei Quader)
X110 2. Rechteckpunkt X (abs) oder 2. Rechteckpunkt X bezogen auf X0 (ink) - (nur bei

Quader)
Y110 2. Rechteckpunkt Y (abs) oder 2. Rechteckpunkt Y bezogen auf YO (ink) - (nur bei

Quader)
ZA Anfangsmaf
Zl Q0 Endmalf (abs) oder Endmalf bezogen auf ZA (ink)
ZB Bearbeitungsmal} (abs) oder Bearbeitungsmall bezogen auf ZA (ink)
XA Auflendurchmesser - (nur bei Rohr und Zylinder) mm
X Innendurchmesser (abs) oder Wandstérke (ink) -(nur bei Rohr) mm
N Anzahl der Kanten - (nur bei N-Eck)
SW oder L Schllsselweite oder Kantenlange - (nur bei N-Eck)
w Breite des Rohteils - (nur bei Quader mittig) mm
L Lange des Rohteils - (nur bei Quader mittig) mm
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6.7 Bearbeitungsebene, Frasrichtung, Rickzugsebene,
Sicherheitsabstand und Vorschub (PL, RP, SC, F)

Die Zykleneingabemasken haben im Programmkopf allgemeine, immer wiederkehrende
Parameter. Die folgenden Parameter finden Sie in jeder Eingabemaske fiir einen Zyklus in
einem G-Code-Programm.

Parameter Beschreibung_; Einheit

PL Jede Eingabemaske hat ein Auswabhlfeld fiir die Ebene, sofern die Ebene nicht per NC-
Maschinendatum vorgegeben ist.

@ Bearbeitungsebene:

e G17 (XY)
. G18(ZX)
e G19(Y2)

Frasrichtung Bei Frasbearbeitungen werden der Bearbeitungsdrehsinn (Gleichlauf oder Gegenlauf)
und die Spindeldrehrichtung in der Werkzeugliste beachtet. Die Tasche wird dann im
Uhrzeigersinn oder im Gegenuhrzeigersinn bearbeitet.

Beim Bahnfrasen bestimmt die programmierte Richtung der Kontur die
Bearbeitungsrichtung.

RP Riickzugsebene (abs) mm

Bei der Bearbeitung fahrt das Werkzeug im Eilgang vom Werkzeugwechselpunkt zur
Rickzugsebene und anschlieRend zum Sicherheitsabstand. Auf dieser Hohe wird in
den Bearbeitungsvorschub umgeschaltet. Ist die Bearbeitung abgeschlossen, fahrt das
Werkzeug im Bearbeitungsvorschub aus dem Werkstiick bis auf Héhe des
Sicherheitsabstandes. Vom Sicherheitsabstand zur Riickzugsebene und weiter zum
Werkzeugwechselpunkt wird im Eilgang verfahren.

Die Ruckzugsebene wird absolut eingegeben.

In der Regel haben der Bezugspunkt Z0 und die Rlickzugsebene RP unterschiedliche
Werte. Im Zyklus wird davon ausgegangen, dass die Rickzugsebene vor dem
Bezugspunkt liegt.

SC Sicherheitsabstand (ink) mm

8 Wirkt bezliglich des Bezugspunktes. Die Richtung, in welcher der Sicherheitsabstand
wirkt, wird vom Zyklus automatisch bestimmt.

Der Sicherheitsabstand wird inkremental (ohne Vorzeichen) eingegeben.
F Vorschub

Der Vorschub F, auch Bearbeitungsvorschub genannt, gibt die Geschwindigkeit an, mit
der sich die Achsen wahrend der Bearbeitung des Werkstlicks bewegen. Die Einheit
des Vorschubs (mm/min, mm/U, mm/Zahn usw.) bezieht sich immer auf die vor
Zyklusaufruf programmierte Vorschubart.

Die maximale Vorschubgeschwindigkeit ist Giber Maschinendaten festgelegt.

Frasen
242 Bedienhandbuch, 03/2013, 6FC5398-7CP40-3AA1



G-Code-Programm erstellen
6.8 Auswahl der Zyklen iber Softkey

6.8 Auswahl der Zyklen Gber Softkey

Uberblick {iber Bearbeitungsschritte
Folgende Softkeyleisten stehen Ihnen zum Einfiigen von Bearbeitungsschritten zur
Verfligung.

In dieser Darstellung werden alle in der Steuerung vorhandenen Zyklen/Funktionen gezeigt.
An einer konkreten Anlage sind jedoch nur die entsprechend der eingestellten Technologie

moglichen Schritte auswahlbar.

=
k Bohren Zentrieren

Bohren

Reiben e
Reiben
Tiefloch-
bohren
Ausdrehen
:> .
Gewinde Gewinde
hohren
Bohrgew.
frasen

=
Positionen ./'\./'
-

Position
wiederh.

[]

=
a Frasen Planfrisen

L O

Frasen
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244

| O

Tasche = Rechteck-
tasche
Kreis-
tasche
Zapfen = Rechteck-
Mehrkant zapfen
Kreis-
zapfen
Mehrlkant
3 -
Nut Langsnut
Kreisnut
Offene Nut
Lanagloch
Gewinde-
frésen
Gravur
Kontur = = Heue
frésen Kontur Kontur
Kontur
aufruf
Bahnfrésen
=
Uorbohren Zentrieren
Uorbohren
Tasche
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Tasche
Restmat.

Zapfen

Zapfen
Restmat.

Drehzyklen nur bei Fras-/Drehmaschine

J =
E= Drehen Abspanen

Einstich

Freistich

Gewinde

Frasen
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EEFF

Freistich
Form E

Freistich
Form F

Freistich
Gew. DI

Freistich
Gewinde

Gewinde
Langs

Gewinde
Kegel

Gewinde
Plan

Gewinde
Kette

6.8 Auswahl der Zyklen iber Softkey
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Abstich

Kontur = Kontur = Neue
drehen Kontur

Kontur
aufruf

Abspanen

Abspanen
Rest

Stechen

Stechen
Rest

Stechdrehen

Stechdrehen
Rest

Hinweis:
Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Diver- =

ses Rohteil

L[ |
I}

Schuenken = Grund-
Ebene stellung

Schuenken = fAnstellen
Werkzeug Friswerkz.

HighSpeed
Settings

linter-
programm

[>] |
6% Werkst] = Einen Mentbaum mit allen verfligbaren Messvarianten der
MESSEN Messzyklenfunktion "Werkstiick messen" finden Sie in folgender Literatur:
Programmierhandbuch Messzyklen / SINUMERIK 840D sl/828D

Werkz.| = Einen Menubaum mit allen verfligbaren Messvarianten der
!I messen Messzyklenfunktion "Werkzeug messen" finden Sie in folgender Literatur:

Programmierhandbuch Messzyklen / SINUMERIK 840D sl/828D

Frasen
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6.9 Technologische Funktionen aufrufen

6.9.1 Ausblenden von Zyklenparametern

Die Dokumentation beschreibt bei den Zyklen jeweils alle mdglichen Eingabeparameter. In
Abhéangigkeit von Einstellungen des Maschinenherstellers kbnnen bestimmte Parameter
jedoch in den Masken ausgeblendet sein, also nicht angezeigt werden. Diese werden dann
mit entsprechenden Vorbesetzungswerten beim Zyklusaufruf generiert.

Weitere Informationen entnehmen Sie folgender Literatur:
Inbetriebnahmehandbuch SINUMERIK Operate / SINUMERIK 840D sl

Zyklenunterstitzung

Beispiel

1. Wahlen Sie Uber Softkey aus, ob Sie eine Unterstltzung fiir die
k e Programmierung von Konturen, Bohr- oder Fras-Zyklen méchten.

Kont 2. Wahlen Sie Uber Softkey den gewiinschten Zyklus aus.
ontur
W 3. G_gben Sie die Parameter ein und driicken Sie den Softkey
iibernehmen "Ubernehmen".
Der Zyklus wird als G-Code in den Editor Gbernommen.
6.9.2 Einstelldaten fiir Zyklen
Zyklenfunktionen kénnen Uber Maschinen- bzw. Settingdaten beeinflusst und konfiguriert
werden.

Weitere Informationen entnehmen Sie folgender Literatur:
Inbetriebnahmehandbuch SINUMERIK Operate / SINUMERIK 840D sl

Frasen
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6.9.3

6.9.4

Uberpriifung von Zyklenparametern

Bei der Programmerstellung werden die eingegebenen Parameter bereits Gberprift, um
Falscheingaben zu verhindern.

Erhalt ein Parameter einen unzuladssigen Wert, wird dieser in der Eingabemaske wie folgt
gekennzeichnet:

® Das Eingabefeld wird mit einer Farbunterlegung (Hintergrundfarbe rosa) gekennzeichnet.
® In der Kommentarzeile wird ein Hinweis angezeigt.

® |[st das Parametereingebefeld mit dem Cursor angewahlt wird der Hinweis auch als
Tooltipp angezeigt.

Die Programmierung kann erst nach Korrektur des falschen Wertes abgeschlossen werden.

Auch zur Laufzeit der Zyklen werden fehlerhafte Parameterwerte durch Alarme tiberwacht.

Variablenprogrammierung

Grundsatzlich kénnen in den Eingabefeldern der Masken statt konkreter Zahlenwerte auch
Variablen oder Ausdriicke verwendet werden. Hiermit kdnnen Programme sehr flexibel
erstellt werden.

Eingabe von Variablen

Beispiele

248

Beachten Sie folgende Punkte bei der Verwendung von Variablen:

e Werte von Variablen und Ausdriicken werden nicht Uberprift, da die Werte zum Zeitpunkt
der Programmierung nicht bekannt sind.

® |n Feldern, die einen Text erwarten, kénnen keine Variablen und Ausdriicke verwendet
werden (z.B. Werkzeugname).

Eine Ausnahme bildet die Funktion "Gravur", bei der Sie im Textfeld den gewlinschten
Text als

"variablen Text" Uber eine Variable zuordnen kénnen.

e Auswabhlfelder kdnnen generell nicht variabel programmiert werden.

VAR_A
VAR_A+2*VAR_B
SIN(VAR_C)

Frasen
Bedienhandbuch, 03/2013, 6FC5398-7CP40-3AA1



G-Code-Programm erstellen

6.9 Technologische Funktionen aufrufen

6.9.5 Zyklenaufruf &ndern

Sie haben im Programmeditor Uber Softkey den gewlinschten Zyklus aufgerufen, die
Parameter eingegeben und mit "Ubernehmen" bestatigt.

Vorgehensweise

SHIFT INSERT

SHIFT INSERT

INPUT

Wahlen Sie den gewlinschten Zyklenaufruf und driicken Sie die Taste
<Cursor rechts>.

Die zugehdrige Eingabemaske des markierten Zyklenaufrufs wird
gedffnet.

- ODER -
Driicken Sie die Tastenkombination <SHIFT + INSERT>.

Damit kommen Sie in den Edit-Modus fur diesen Zyklenaufruf und
kénnen ihn wie einen normalen NC-Satz editieren. Auf diese Weise ist
es moglich, einen Leersatz vor dem Zyklenaufruf zu erzeugen, um so
beispielsweise vor einen Zyklus, der am Programmanfang steht, noch
etwas einzufligen.

Hinweis: Im Edit-Modus kann der Zyklenaufruf so verandert werden,
dass er nicht mehr in die Parametermaske ricktbersetzbar ist.

Durch erneutes Driicken der Tastenkombination <SHIFT + INSERT>,
verlassen Sie den Anderungsmodus.

- ODER -

Sie befinden sich im Anderungsmodus und driicken die Taste
<INPUT>.

Eine neue Zeile wird nach der Cursor-Position angelegt.

Siehe auch
G-Code-Programm erstellen (Seite 239)

6.9.6 Kompatibilitdt bei Zyklenunterstiitzung
Grundsatzlich ist die Zyklenunterstitzung aufwartskompatibel, d.h. Zyklenaufrufe in NC-
Programmen kdnnen immer mit einer hdheren Softwareversion riickibersetzt und geandert
werden und danach wieder ablaufen.
Beim Ubertragen von NC-Programmen auf eine Maschine mit einer niedrigeren
Softwareversion kann die Anderbarkeit des Programms durch Rickiibersetzen von
Zyklenaufrufen jedoch nicht garantiert werden.

Frasen

Bedienhandbuch, 03/2013, 6FC5398-7CP40-3AA1 249



G-Code-Programm erstellen
6. 10 Messzyklenunterstitzung

6.9.7 Weitere Funktionen in den Eingabemasken

Auswahl von Einheiten

© Kannin einem Feld z.B. die Einheit umgeschaltet werden, so wird diese hinterlegt,
sobald der Cursor auf dem Element steht. Hiermit erkennt der Bediener die
Abhéangigkeit.
Zusatzlich wird im Tooltip das Auswahlsymbol mit angezeigt.

Anzeige von abs oder ink

Die Abklrzungen "abs" bzw. "ink" fur absoluten bzw. inkrementellen Wert werden hinter den
Eingabefeldern angezeigt, wenn fur das Feld eine Umschaltung méglich ist.

Hilfebilder

Fir die Parametrierung der Zyklen werden Grafiken in 2D-, 3D- oder Schnittdarstellung
angezeigt.

Online-Hilfe

Wenn Sie ndhere Informationen tber bestimmte G-Code-Befehle oder Zyklen-Parameter
erhalten mdchten, kdnnen Sie kontextsensitiv eine Online-Hilfe aufrufen.

6.10 Messzyklenunterstitzung

Messzyklen sind allgemeine Unterprogramme zur Losung bestimmter Messaufgaben, die
Uber Parameter an das konkrete Problem angepasst werden kénnen.

Software-Option
E Fir die Verwendung der Messzyklen bendtigen Sie die Option "Messzyklen”.

Literatur
Eine genauere Beschreibung der Anwendung von Messzyklen finden Sie in:
Programmierhandbuch Messzyklen / SINUMERIK 840D slI/828D

Frasen
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ShopMill-Programm erstellen 7

Der Programmeditor bietet eine grafische Programmierung fur die Erstellung von
Arbeitsschritt-Programmen an, die Sie direkt an der Maschine erstellen.

Software-Option
E Far die Erstellung von ShopMill Arbeitsschritt-Programmen bendtigen Sie die
Option "ShopMill/ShopTurn".

Programmschleifen

Beim Offnen eines ShopMill-Programms wird immer ein Programmtest ausgefiihrt. Dies
kann bei groRen Programmschleifen oder verschachtelten Programmschleifen im Editor zu
Problemen mit der Performance flihren. Programmieren Sie deshalb
Programmwiederholungen immer im Programmendesatz.

Funktionen
Folgende Funktionalitaten stehen zur Verfligung:
® Technologieorientierte Programmschrittauswahl (Zyklen) tiber Softkeys
® Eingabefenster zur Parameterversorgung mit animierten Hilfebildern
e Kontextsensitive Online-Hilfe fir jedes Eingabefenster
® Unterstiitzung fir die Kontureingabe (Geometrieprozessor)
Siehe auch
Programmsatze wiederholen (Seite 269)
Frasen
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7.1 Programmansichten
Ein ShopMill-Programm kdnnen Sie in verschiedenen Ansichten darstellen:
® Arbeitsplan
e Grafische Ansicht

® Parametermaske wahlweise mit Hilfebild oder grafischer Ansicht

Arbeitsplan

Der Arbeitsplan im Editor gibt einen Uberblick (iber die einzelnen Bearbeitungsschritte eines
Programms.

17.03.09
13:18

HC/MANN/PGM_MAN 3
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f\']HII]I] Kontur PLAHEN 5 e
N105 2Zapfen Frisen T-D6R08 F0.15/2 $100000 2F=) ; '.*“m“
&2 N210 Einstellungen Gegenlauf Rohteil &
G HN405 E_COM{"OBEN_LINKS",1,"E_LAB_A_OBEH_LTNKS","E_LAB_F_OBEN_LIN

KS" ); *RO*Y Suchen
131415 Tasche Frisen T-D6R0B FO.06/2 S10000U 2FS-1 | |
&8 M200 Einstellungen Gleichlauf Rohteil -
G H410 E_COM{"OBEM_MITTE",1,"E_LAB_A_OBEM_MITTE","E_LAB_E_OBEW HIT | Markieren

TE"); *RO*Y R
131425 Tasche Frisen T-DGR0O8 FO.06/2 $10000U0 2F5-1 Kopieren
& HN415 E_COM{"OBEM_RECHTS", 1, "F_LAB_A_OBEM_RECHTS", "E_LAB_F_OBEM_R

ECHTS"); *R0O™T R
4% 445 Tasche Frisen T=DGRO8 FO.06/2 S$10000U 2FS=1 Einfiigen
G HA20 E_COH{"UMTEH_LIMKS", 1,"E _LAB_A_UMTEH_LINKS", "E_LAB_E_UHTEH

LIHKS" ): *RO*9 F
4344340 Tasche Frisen T=DGRO8 FO.06/2 $10000U0 2FS=1 scm:l:idan
G HN425 E_COH{"UMTEH_MITTE",1,"E_LAB_A_UNTEH_MITTE","E_LAB_E_UHTEN_

MITTE"): *RO*9
FH | LATE Tannha Falann T_Nhonnn rn ncs7 cqdnnnnil Irfo4 M

gls Anuahl

Bild 7-1 Arbeitsplan eines ShopMill-Programms
1. Im Arbeitsplan bewegen Sie sich mit den Tasten <Cursor oben>
A v und <Cursor unten> zwischen den Programmsatzen.
2. Dricken Sie die Softkeys ">>" und "Grafische Ansicht", um die
grafische Ansicht einzublenden.

Grafische
Ansicht

Frasen
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Hinweis
Umschalten zwischen Hilfebild und grafischer Ansicht

Fir den Wechsel zwischen Hilfebild und grafischer Ansicht steht zusatzlich die
Tastenkombination <CTRL> + <G> zur Verfliigung.

Grafische Ansicht

Die grafische Ansicht zeigt die Kontur des Werkstlicks als dynamische Strichgrafik. Der im
Arbeitsplan markierte Programmsatz ist in der grafischen Ansicht farbig hervorgehoben.

HC/MANN/PGM_MAN
P I\r’
]
Grafische
50 Ansicht
G
Suchen
Z‘E 1
%l Markieren
) il
%J Kopieren
A
43 Einfligen
G
A
- Nus-
%CEJ =90 schneiden
-50 0 a0
A 1 1 1 — x
gls Anwahl

Bild 7-2 Grafische Ansicht eines ShopMill-Programms

Frasen
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7.1 Programmansichten
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Parametermaske mit Hilfebild

Driicken Sie die Taste <Cursor rechts>, um im Arbeitsplan einen
} selektierten Programmsatz bzw. Zyklus zu &ffnen.

Die jeweils zugehorige Parametermaske mit Hilfebild wird
aufgeblendet.

} 17.03.09
1317
NC/MANN/PGM_MAN Zapfen frasen Werkzeug
P T DGROB 01 ausuahlen
~ F 0.150 mm/2ahn :
i 5 10000000 U/min 6 ;an;chlle
Bearbeitung 7 nsic
& i o000 e
21 1.000 abs
Gl DXY 50.000 %
% D2 6.000 I
e UxY 0.000
¢ Uz 0.000
Abhebemodus: _
53 auf AP
G
I
ZEJ
G
I
/ x
dl
%ﬁ Abbruch
I
A | \/
libernehmen
gls Anwahl

Bild 7-3 Parametermaske mit Hilfebild

Die animierten Hilfebilder werden immer lagerichtig zum eingestellten Koordinatensystem
angezeigt. Die Parameter werden dynamisch in die Grafik eingeblendet. Der angewahlte
Parameter wird in der Grafik hervorgehoben.

Die farbigen Symbole

Roter Pfeil = Werkzeug fahrt im Eilgang

Griner Pfeil = Werkzeug fahrt im Bearbeitungsvorschub

Frasen
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Parametermaske mit grafischer Ansicht

Grafische Mit dem Softkey "Grafische Ansicht" schalten Sie in der Maske
finsicht zwischen Hilfebild und grafischer Ansicht um.
Hinweis

Umschalten zwischen Hilfebild und grafischer Ansicht

Fir den Wechsel zwischen Hilfebild und grafischer Ansicht steht zusatzlich die
Tastenkombination <CTRL> + <G> zur Verfligung.

} 17.03.09
1317
Zapfen frasen Uerkgaug
P JY T D6RO8 01 austahlen
71100 F 0.150 mmy2ahn _
] 5 10000.000 U/min Grafische
Eﬁ? Bearbeitung v Ansicht
G 20 5.000
21 1.000 abs
gl DXY 50.000 %
5 D2 6.000 |
& UXY 0.000
E uz 0.000
; -0 Abhebemodus s
L auf RP
G
A
%J 50
A
’ x
d
%ﬁ Abbruch
100 .
Ubernehmen
gl}ﬁnuahl

Bild 7-4 Parametermaske mit grafischer Ansicht

Frasen
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7.2 Programmaufbau

Programmkopf

Programmsatze

Verkettete Séatze

Programmende

256

Ein Arbeitsschritt-Programm gliedert sich in drei Teilbereiche:
® Programmkopf

® Programmsatze

® Programmende

Diese Teilbereiche bilden einen Arbeitsplan.

Der Programmkopf enthalt Parameter, die liber das gesamte Programm wirken, wie z. B.
Rohteilabmessungen oder Riickzugsebenen.

In den Programmsétzen legen Sie die einzelnen Bearbeitungsschritte fest. Dabei geben Sie
u. a. Technologiedaten und Positionen an.

Bei den Funktionen "Konturfrasen", "Frasen" und "Bohren" programmieren Sie
Technologiesatze und Konturen bzw. Positioniersatze getrennt. Diese Programmséatze
werden von der Steuerung automatisch verkettet und im Arbeitsplan durch eckige Klammern
verbunden.

In den Technologiesatzen geben Sie an, wie und in welcher Form die Bearbeitung erfolgt,
z. B. erst zentrieren und dann bohren. In den Positioniersatzen legen Sie die Positionen fiir
die Bohr- bzw. Frasbearbeitungen fest.

Das Programmende signalisiert der Maschine, dass die Bearbeitung des Werkstlicks
beendet ist. AuBerdem stellen Sie hier ein, ob die Abarbeitung des Programms wiederholt
wird.

Hinweis
Anzahl der Werkstiicke

Uber das Fenster "Zeiten, Zahler" kénnen Sie die Anzahl der benétigten Werkstiicke
vorgeben.

Frasen
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7.3 Grundlagen

7.3 Grundlagen

7.3.1 Bearbeitungsebenen

Jeweils zwei Koordinatenachsen legen eine Ebene fest. Die dritte Koordinatenachse
(Werkzeugachse) steht jeweils senkrecht auf dieser Ebene und bestimmt die Zustellrichtung
des Werkzeugs (z.B. fiir 2% D - Bearbeitung).

Beim Programmieren ist es erforderlich, der Steuerung mitzuteilen, in welcher Ebene
gearbeitet wird, damit Werkzeugkorrekturwerte richtig verrechnet werden. Ebenso hat die
Ebene fiir bestimmte Arten der Kreisprogrammierung und bei Polarkoordinaten eine
Bedeutung.

Arbeitsebenen
Die Arbeitsebenen sind folgendermalen festgelegt:
Ebene Werkzeugachse
XY G17 Z
ZIX G18 Y
Y/Z G19 X
Frasen
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7.3 Grundlagen

7.3.2

Beispiel

7.3.3

258

Polarkoordinaten

Das rechtwinklige Koordinatensystem eignet sich, wenn die Fertigungszeichnung
rechtwinklig bemal}t ist. Bei Werkstlicken, die mit Kreisbdgen oder Winkelangaben vermalft
sind, ist es sinnvoller, Positionen mit Polarkoordinaten festzulegen. Dies ist moglich, wenn

Sie eine Gerade oder einen Kreis programmieren.

Polarkoordinaten haben ihren Nullpunkt im "Pol".

P2
P1

6o

75° 340 30°

Pol
R X

18]

Die Punkte P1 und P2 kénnte man dann — bezogen auf den Pol — folgendermalfen
beschreiben:

P1: Radius =100 / Winkel =30°
P2: Radius =60 / Winkel =75°

Absolut- und Inkrementalmaf}

Absolutmaf

Beim Absolutmal} beziehen sich alle Positionsangaben immer auf den gerade giiltigen
Nullpunkt. Im Hinblick auf die Werkzeugbewegung bedeutet das: Die AbsolutmalRangabe
beschreibt die Position, auf die das Werkzeug fahren soll.

Frasen

Bedienhandbuch, 03/2013, 6FC5398-7CP40-3AA1



ShopMifl-Programm erstellen

Beispiel

Beispiel

Frasen

7.3 Grundlagen

P2

P1

60

P3

35

20

20

50

70

Die Positionsangaben flr die Punkte P1 bis P3 im Absolutmal lauten bezogen auf den
Nullpunkt:

P1: X20 Y35
P2: X50 Y60
P3: X70 Y20

Inkrementalmaf}

Fur Fertigungszeichnungen, bei denen sich die Mal3e nicht auf den Nullpunkt, sondern auf
einen anderen Werkstlckpunkt beziehen, gibt es die Mdglichkeit der
Inkrementalmalieingabe (Kettenmal).

Bei der Inkrementalmaleingabe bezieht sich eine Positionsangabe auf den jeweils vorher
programmierten Punkt.

P2

20
P1

20

20 30 20

Die Positionsangaben fir die Punkte P1 bis P3 im Kettenmal} lauten:
P1: X20 Y35 ;(bezogen auf den Nullpunkt)

P2: X30 Y20 ;(bezogen auf P1)

P3: X20 Y-35 ;(bezogen auf P2)
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7.4

ShopMill-Programm anlegen

Fir jedes neue Werkstuck, das Sie fertigen méchten, legen Sie ein eigenes Programm an.
Das Programm enthalt die einzelnen Bearbeitungsschritte, die zur Fertigung des Werkstiicks
durchgefiihrt werden mussen.

Wenn Sie ein neues Programm anlegen, wird automatisch ein Programmkopf und ein
Programmende erstellt.

ShopMill-Programme kdnnen in einem neuen Werkstiick oder unter dem Ordner
"Teileprogramme" angelegt werden.

Vorgehensweise

260

[N

Programm-
Manager

[NE] ne

Neu

ShopHill

\/ 4.
0K

Wahlen Sie den Bedienbereich "Programm-Manager” an.

Wahlen Sie den gewlinschten Ablageort und positionieren Sie den
Cursor auf den Ordner "Teileprogramme”, bzw. unter dem Ordner
"Werkstlicke" auf das Werkstlick, fir das Sie ein Programm anlegen
wollen.

Driicken Sie die Softkeys "Neu" und "ShopMill".
Das Fenster " Neues Schrittkettenprogramm " wird geéffnet.

Geben Sie den gewunschten Namen ein und driicken Sie den Softkey
IIOK".

Der Name darf max. 28 Zeichen enthalten (Name + Punkt. + 3 Zeichen
fir Endung). Erlaubt sind alle Buchstaben (auf’er Umlaute), Ziffern und
Unterstriche (_). Der Programmtyp "ShopMill" ist ausgewahit.

Der Editor wird gedffnet und die Parametermaske "Programmkopf"
aufgeblendet.

Programmkopf ausfillen

O

SELECT

4 6.
llbernehmen

5.

Wahlen Sie eine Nullpunktverschiebung aus und geben Sie die
Abmessungen des Rohteils und die Parameter ein, welche Uber das
gesamte Programm wirken, z.B. Mafeinheit in mm oder inch,
Werkzeugachse, Riickzugsebene, Sicherheitsabstand und
Bearbeitungsdrehsinn.

Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".

Der Arbeitsplan wird angezeigt. Programmkopf und Programmende
sind als Programmsétze angelegt.

Das Programmende ist automatisch definiert.

Frasen
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7.5 Programmkopf
Siehe auch
Programmeinstellungen éndern (Seite 273)
Neues Werkstiick anlegen (Seite 588)
7.5 Programmkopf
Im Programmkopf stellen Sie folgende Parameter ein, die Gber das gesamte Programm
wirken.
Parameter Beschreibung Einheit
MaReinheit Die Einstellung der Mal3einheit (mm oder inch) im Programmkopf bezieht sich nur mm
auf die Positionsangaben im aktuellen Programm. Alle weiteren Angaben wie inch
Vorschub oder Werkzeugkorrekturen geben Sie in der Mal3einheit ein, die Sie fiir
die gesamte Maschine eingestellt haben.
Nullpunktv Nullpunktverschiebung, in der der Nullpunkt des Werkstiicks gespeichert ist.
Sie kénnen die Voreinstellung des Parameters auch I6schen, wenn Sie keine
Nullpunktverschiebung angeben mdchten.
Aufspannung Q Auswahl des Aufspannungsortes des Rohteils bei Mehrfachaufspannung
e Tisch
Alle Aufspannungen sind auf einem Tisch montiert.
Hinweis: Bei Auswahl "Tisch" kénnen im Programm keine Drehzyklen verwendet
werden
e C1..
Alle Aufspannungen sind auf einer Rundachse montiert.
Hinweis:
Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.
Rohteil Form und Abmessungen des Werkstiicks definieren
e Zylinder
A AufRendurchmesser & mm
e N-Eck
N Anzahl der Kanten
SW/L Schlisselweite mm
8 Kantenlénge
¢ Quader mittig
w Breite des Rohteils mm
L Lange des Rohteils mm
e Quader
X0 1. Eckpunkt X mm
YO0 1. Eckpunkt Y mm
X110 2. Eckpunkt X (abs) oder 2. Eckpunkt X bezogen auf X0 (ink) mm
Y110 2. Eckpunkt Y (abs) oder 2. Eckpunkt Y bezogen auf YO (ink) mm
Frasen
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7.5 Programmkopf
Parameter Beschreibung Einheit
ZA Anfangmalf}
ZIQ Endmal (abs) oder EndmafR} bezogen auf ZA (ink)
¢ Rohr
A Auflendurchmesser & mm
gl o Innendurchmesser & (abs) oder Wandstérke (ink) mm
e ohne
ohne Rohteilverwendung
HA Anfangsmaf} mm
- nicht bei Rohteil
"Quader" und "ohne"
HI©Q Endmalf (abs) oder Endmalfd bezogen auf HA (ink) mm
- nicht bei Rohteil
"Quader" und "ohne"
PL QO Bearbeitungsebene
G17 (XY)
G18 (ZX)
G19 (Y2)
Hinweis: Die Ebeneneinstellung kann festliegen. Damit das Auswahlfeld zur
Verfligung steht, fragen Sie den Maschinenhersteller.
Ruckzugsebene RP Ebenen Uber dem Werkstiick.
Sicherheitsabstand SC: | Bej der Bearbeitung fahrt das Werkzeug im Eilgang vom Werkzeugwechselpunkt
zur Rickzugsebene (RP) und anschliellend zum Sicherheitsabstand (SC). Auf
dieser Hohe wird in den Bearbeitungsvorschub umgeschaltet. Ist die Bearbeitung
abgeschlossen, fahrt das Werkzeug im Bearbeitungsvorschub aus dem Werkstlick
bis auf Hohe des Sicherheitsabstandes. Vom Sicherheitsabstand zur
Ruckzugsebene und weiter zum Werkzeugwechselpunkt wird im Eilgang verfahren.
Die Ruckzugsebene wird absolut eingegeben.
Der Sicherheitsabstand wird inkremental (ohne Vorzeichen) eingegeben.
Bearbeitungsdrehsinn | Bei Bearbeitung einer Tasche, einer Langsnut oder einem Zapfen werden der
QO Bearbeitungsdrehsinn (Gleichlauf oder Gegenlauf) und die Spindeldrehrichtung in
der Werkzeugliste beachtet. Die Tasche wird dann im Uhrzeigersinn oder im
Gegenuhrzeigersinn bearbeitet.
Beim Bahnfrasen bestimmt die programmierte Richtung der Kontur die
Bearbeitungsrichtung
Ruickzug e optimiert
Positionsmuster
0 Bei der Bearbeitung mit optimiertem Riickzug fahrt das Werkzeug
konturabh&ngig mit Bearbeitungsvorschub im Sicherheitsabstand (SC) lber das
Werkstuck.
e aufRP
Beim Riickzug auf RP fahrt das Werkzeug nach der Bearbeitung auf die
Riickzugsebene zuriick und stellt auf die neue Position zu. Damit verhindert
man eine Kollision mit Werkstlickhindernissen beim Herausziehen und Zustellen
des Werkzeugs, z.B. beim Fertigen von Bohrungen in Taschen oder Nuten auf
unterschiedlichen Ebenen und Positionen.
Frasen
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Siehe auch

7.6 Programmsétze erstellen

Programmkopf-Einstellung "Aufspannung"” (Seite 629)

7.6 Programmsatze erstellen

Nach dem ein neues Programm angelegt und der Programmkopf ausgefiillt ist, definieren
Sie in Programmsatzen die einzelnen Bearbeitungsschritte, die fir die Fertigung des
Werkstiicks notwendig sind.

Die Programmsatze kénnen Sie nur zwischen Programmkopf und Programmende erstellen.

Vorgehensweise

Technologische Funktion auswéhlen

1.

Gerade 2.
Kreis
Kontur
frésen
3.

Positionieren Sie den Cursor im Arbeitsplan auf die Zeile, hinter der ein
neuer Programmsatz eingefligt werden soll.

Waéhlen Sie Uber Softkeys die gewlinschte Funktion an. Die zugehérige
Parametermaske wird eingeblendet.

Programmieren Sie zunachst Werkzeug, Korrekturwert, Vorschub und
Spindeldrehzahl (T, D, F, S, V) und geben Sie anschlieRend die Werte
fur die Ubrigen Parameter ein.

Werkzeug aus Werkzeugliste auswahlen

Werkzeug
auswahlen

Ins 3.

Programm

Werkzeug-
liste

Neues
Werlizeug

Frasen

4.

Driicken Sie den Softkey "Werkzeug auswahlen", um das Werkzeug fiir
den Parameter "T" zu wahlen.

Das Fenster "Werkzeugauswahl" wird gedffnet.

Positionieren Sie den Cursor auf das Werkzeug, das Sie fiir die
Bearbeitung verwenden méchten und driicken Sie den Softkey "Ins
Programm".

Das ausgewahlte Werkzeug wird in die Parametermaske ibernommen.
- ODER -
Driicken Sie die Softkeys "Werkzeugliste" und "Neues Werkzeug".
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7.7 Werkzeug, Korrekturwert, Vorschub und Spindeldrehzahl (T, D, F, S, V)

Wahlen Sie anschliefend mit den Softkeys der vertikalen Softkeyleiste
ein gewinschtes Werkzeug mit den Daten aus und driicken den
Softkey "Ins Programm®.

Das ausgewahlte Werkzeug wird in die Parametermaske Ubernommen.

Der Arbeitsplan wird aufgeblendet, der neu erstellte Programmsatz ist
markiert.

7.7 Werkzeug, Korrekturwert, Vorschub und Spindeldrehzahl (T, D, F,
S,V)

Folgende Parameter sind in der Regel fir einen Programmsatz einzugeben.

Werkzeug (T)

Fir jede Bearbeitung des Werkstlicks missen Sie ein Werkzeug programmieren. Die
Anwahl des Werkzeugs erfolgt iber den Namen und ist bereits in alle Parametermasken der
Bearbeitungszyklen integriert, ausgenommen Gerade/Kreis.

Sobald das Werkzeug eingewechselt ist, werden die Werkzeuglangenkorrekturen aktiv.

Die Werkzeuganwahl wirkt bei Gerade/Kreis selbsthaltend (modal), d.h. wenn mehrere
Bearbeitungsschritte hintereinander mit demselben Werkzeug folgen, miissen Sie nur bei
der 1. Gerade/Kreis ein Werkzeug programmieren.

Schneide (D)

Fir Werkzeuge mit mehreren Schneiden existieren fir jede Schneide eigene
Werkzeugkorrekturdaten. Bei diesen Werkzeugen miissen Sie die Schneidennummer
auswahlen oder angeben, mit der Sie die Bearbeitung durchfiihren méchten.

ACHTUNG
Kollisionsgefahr

Wenn Sie bei einigen Werkzeugen (z.B. Flachsenker mit Fiihrungszapfen oder
Stufenbohrer) die falsche Schneidennummer angeben und das Werkzeug verfahren, kann
es zu Kollisionen kommen. Achten Sie immer darauf, dass Sie die richtige
Schneidennummer eingeben.

Frasen
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7.7 Werkzeug, Korrekturwert, Vorschub und Spindeldrehzahl (T, D, F, S, V)

Werkzeuglangenkorrektur

Radiuskorrektur

Vorschub (F)

Frasen

Werkzeuglangenkorrekturen werden sofort aktiv, sobald das Werkzeug eingewechselt ist.
Jedem Werkzeug mit mehreren Schneiden kdnnen jeweils verschiedene
Werkzeugkorrektursatze zugeordnet werden.

Die Werkzeugléangenkorrektur des Spindelwerkzeugs bleibt auch nach abarbeiten des
Programms (RESET) aktiv.

Die Werkzeugradiuskorrektur wird automatisch bei allen Bearbeitungszyklen einberechnet,
ausgenommen bei Bahnfrasen.

Bei Bahnfréasen und Gerade/Kreis kdnnen Sie die Bearbeitung wahlweise mit oder ohne
Radiuskorrektur programmieren. Die Werkzeugradiuskorrektur wirkt bei Gerade/Kreis
selbsthaltend (modal), d.h. Sie missen die Radiuskorrektur wieder abwéahlen, wenn Sie
ohne Radiuskorrektur verfahren méchten.

W Radiuskorrektur rechts von der Kontur
o Radiuskorrektur links von der Kontur
Radiuskorrektur aus

Radiuskorrektur bleibt wie vorher eingestellt erhalten

Der Vorschub F, auch Bearbeitungsvorschub genannt, gibt die Geschwindigkeit an, mit der
sich das Werkzeug wahrend der Bearbeitung des Werkstlicks bewegen. Der
Bearbeitungsvorschub wird in mm/min, mm/U oder in mm/Zahn eingegeben. Bei den
Fraszyklen wird der Vorschub sowohl beim Wechsel von mm/min nach mm/U als auch in
umgekehrter Richtung automatisch umgerechnet.

Die Eingabe des Vorschubs in mm/Zahn ist nur bei Frasern moglich und stellt sicher, dass
jede Schneidkante des Frasers unter bestmdglichen Bedingungen zerspant. Der Vorschub
pro Zahn entspricht dem linearen Weg, den der Fraser beim Eingriff eines Zahns zurticklegt.

Bei Fraszyklen bezieht sich der Vorschub beim Schruppen auf den Frasermittelpunkt. Beim
Schlichten auch, ausgenommen bei Konturen mit Innenkrimmungen, dort bezieht sich der
Vorschub auf den Bertihrungspunkt zwischen Werkzeug und Werkstlick.

Die maximale Vorschubgeschwindigkeit ist tiber Maschinendaten festgelegt.
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7.7 Werkzeug, Korrekturwert, Vorschub und Spindeldrehzahl (T, D, F, S, V)

Umrechnung des Vorschubs (F) bei Bohren und Frasen

Bei den Bohrzyklen wird der eingegebene Vorschub sowohl beim Wechsel von mm/min
nach mm/U als auch in umgekehrter Richtung anhand des gewahlten
Werkzeugdurchmessers automatisch umgerechnet.

Bei den Fraszyklen wird der eingegebene Vorschub sowohl beim Wechsel von mm/Z auf
mm/min als auch in umgekehrter Richtung automatisch anhand des gewahlten
Werkzeugdurchmessers automatisch umgerechnet.

Spindeldrehzahl (S) / Schnittgeschwindigkeit (V)

266

Sie haben die Moglichkeit entweder die Spindeldrehzahl (S) oder die Schnittgeschwindigkeit
(V) zu programmieren. Die Umschaltung erfolgt mit der Taste <SELECT>.

Bei den Fraszyklen wird dabei automatisch die Spindeldrehzahl in die
Schnittgeschwindigkeit umgerechnet und umgekehrt.

e Spindeldrehzahl und Schnittgeschwindigkeit bleiben solange aktiv, bis ein neues
Werkzeug programmiert wird.

® Die Spindeldrehzahl wird in U/min programmiert.
® Die Schnittgeschwindigkeit wird in m/min programmiert
e Die Drehrichtung eines Werkzeugs ist in der Werkzeugliste einstellbar.

Umrechnung der Spindeldrehzahl (S) / Schnittgeschwindigkeit (V) bei Frasen.

Frasen
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7.8 Maschinenfunktionen festlegen

7.8 Maschinenfunktionen festlegen

Zwischen den einzelnen Bearbeitungsschritten kdnnen Sie das Kuhimittel einschalten oder
die Bearbeitung stoppen.

Maschinenhersteller
{EDE Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Sie haben die Mdglichkeit, Maschinenfunktionen zu definieren sowie eigene Texte im
Fenster "Maschinenfunktionen" festzulegen.

Literatur
Eine Beschreibung der Konfigurationsmdglichkeiten finden Sie in
Inbetriebnahmehandbuch SINUMERIK Operate / SINUMERIK 840D sl
Vorgehensweise
1. Das zu bearbeitende ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden
sich im Editor.
> 2. Driicken Sie die Menifortschalt-Taste und den Softkey "Gerade Kreis".
Gerade
Kreis
Maschinen-  9- Driicken Sie den Softkey "Maschinenfunktionen".
funktionen Das Fenster "Maschinenfunktionen" wird geéffnet.
4, Geben Sie die gewlinschten Parameter ein.
Vs 5.  Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".
iibernehmen
Siehe auch
Spindel manuell starten und stoppen (Seite 134)
Frasen
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7.8 Maschinenfunktionen festlegen

Tabelle 7- 1
Parameter Beschreibung Einheit
O Spindel M-Funktion, bestimmt die Spindeldrehrichtung bzw. Spindelposition
i
e Spindel aus
e ‘12 Spindel dreht rechts
e 1" Spindel dreht links
o Q'K Spindel positioniert
Stop-Position Spindel Stop-Position - (nur bei Spindel M-Funktion SPOS) Grad
Sonstige M-Funktion Maschinenfunktionen, wie z. B. "Tir schlie®en", die vom Maschinenhersteller
zusatzlich zur Verfligung gestellt werden.
Kahlmittel 1 1Q Auswahl Kihimittel (Schaltet Kiihimittel 1 ein- bzw. aus)
e mit
e ohne
Kihlmittel 2 Q Auswahl Kihimittel (Schaltet Kiihimittel 2 ein- bzw. aus)
e mit
e ohne
WZ. spez. Funktion 1 1O Anwender Maschinenfunktionen ein/aus
WZ. spez. Funktion 2 O Anwender Maschinenfunktionen ein/aus
WZ. spez. Funktion 3 [ Anwender Maschinenfunktionen ein/aus
WZ. spez. Funktion 4 1O Anwender Maschinenfunktionen ein/aus
DT Verweilzeit in Sekunden S
Zeitraum, nach dem die Bearbeitung an der Maschine fortgesetzt wird.
Programmierter Halt (O Programmierter Halt ein
Stoppt die Bearbeitung an der Maschine, wenn unter Maschine im Fenster
"Programmbeeinflussung" das Kontrollkéstchen "programmierter Halt"
aktiviert wurde.
Halt Halt ein
Stoppt die Bearbeitung an der Maschine.
Frasen

268
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7.9 Nullpunktverschiebungen aufrufen

7.9 Nullpunktverschiebungen aufrufen

Nullpunktverschiebungen (G54 usw.) kénnen Sie aus jedem Programm aufrufen.

Die Nullpunktverschiebungen definieren Sie in den Nullpunktverschiebungslisten. Dort
kénnen Sie auch die Koordinaten der gewahlten Verschiebung einsehen.

Vorgehensweise

=_ Diver- 1. Dricken Sie die Softkeys "Diverses", "Transformationen" und
==  sps "Nullpunktverschiebung".

Transfor= Das Fenster "Nullpunktverschiebung" wird gedffnet.

mationen

Nullpunkt
verschiebung

Q 2. Wahlen Sie die gewlinschte Nullpunktverschiebung (z.B. G54).

SELECT

< 3. Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".
iibernehmen Die Nullpunktverschiebung wird in den Arbeitsplan ibernommen.

7.10 Programmsatze wiederholen

Mussen bei der Bearbeitung eines Werkstlicks bestimmte Schritte mehrfach ausgefuhrt
werden, dann reicht es, wenn Sie diese Bearbeitungsschritte nur einmal programmieren. Sie
haben die Moglichkeit, Programmsatze zu wiederholen.

Hinweis
Mehrere Werkstiicke anfertigen

Die Programmwiederholung ist nicht geeignet, um eine Teilewiederholung zu
programmieren.

Um wiederholt gleiche Werkstiicke (Seite 271) anzufertigen, programmieren Sie dies mit
dem Programmende.

Start- und Endmarke

Die Programmsatze, die Sie wiederholen mdchten, missen Sie durch eine Start- und eine
Endmarke kennzeichnen. Diese Programmsatze kénnen Sie dann bis zu 200-mal innerhalb
eines Programms wieder aufrufen. Die Marken missen eindeutige, d.h. unterschiedliche
Namen erhalten. Es dirfen keine im NCK benutzten Namen verwendet werden.

Frasen
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7.10 Programmsétze wiederholen

Marken und Wiederholungen kénnen Sie auch nachtraglich setzen, nicht aber innerhalb von
verketteten Programmsatzen.

Hinweis

Ein und dieselbe Marke kdnnen Sie sowohl als Endmarke vorhergehender Programmséatze
als auch als Startmarke fur nachfolgende Programmsétze verwenden.

Vorgehensweise

Diver-
585

L[ |
I}

Programm
wiederhol.

Marke
setzen

.
llbernehmen

Marke
setzen

L
llbernehmen

Programm
wiederhol.

L
llbernehmen

270

Positionieren Sie den Cursor auf den Programmsatz, hinter dem ein
Programmsatz folgen soll, der wiederholt wird.

Dricken Sie die Softkeys "Diverses".

Driicken Sie die Softkeys ">>" und "Programm wiederhol."

Driicken Sie die Softkeys "Marke setzen" und "Ubernehmen".
Hinter dem aktuellen Satz wird eine Startmarke eingefiigt.

Geben Sie die Programmsétze ein, die Sie spater wiederholen
mdchten.

Driicken Sie erneut die Softkeys "Marke setzen" und "Ubernehmen".
Hinter dem aktuellen Satz wird eine Endmarke eingefligt.

Setzen Sie die Programmierung bis zu der Stelle fort, an der die
Programmsatze wiederholt werden sollen.

Driicken Sie die Softkeys "Diverses" und "Programm wiederhol."

Geben Sie die Namen der Start- und Endmarke sowie die Anzahl der
Wiederholungen ein.

Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".
Die markierten Programmséatze werden wiederholt.

Frasen
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7. 11 Stiickzahl angeben

7.1 Stlickzahl angeben

Wenn Sie eine bestimmte Anzahl des gleichen Werkstuicks fertigen wollen, legen Sie am
Programmende fest, dass Sie das Programm wiederholen wollen.

Uber das Fenster "Zeiten, Zahler" steuern Sie die Programmwiederholung. Geben Sie (iber
die Soll-Zahl die Anzahl der benétigten Werkstiicke ein. Im Ist-Zahlen-Fenster verfolgen Sie
die Anzahl der gefertigten Werkstlcke.

Steuerung der Programmwiederholung

Programmende: Zeiten, Zahler:

Wiederholung Werkstiicke zéhlen

nein nein Fur jedes Werkstlck ist CYCLE START notwendig.

nein ja Fir jedes Werkstiick ist CYCLE START notwendig.
Die Werkstlicke werden gezahit.

ja ja Das Programm wird ohne erneuten CYCLE START
wiederholt, bis die gewtinschte Anzahl an Werkstlicken
gefertigt ist.

ja nein Das Programm wird ohne erneuten CYCLE START
unendlich wiederholt.
Mit <RESET> brechen Sie den Programmdurchlauf
wieder ab.

Vorgehensweise
1. Offnen Sie den Programmsatz "Programmende", wenn Sie mehr als 1

Werkstlck bearbeiten wollen.
2. Wahlen Sie im Feld "Wiederholung" den Eintrag "ja".

Vs 3. Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".
Ubernehmen Wenn Sie das Programm spéater starten, wird die Abarbeitung des

Programms wiederholt.

Je nach Einstellungen im Fenster "Zeiten, Zahler", wird das Programm
wiederholt, bis die Werkstlicke fertig gestellt sind.

Siehe auch

Laufzeit anzeigen und Werkstiicke z&hlen (Seite 207)

Frasen
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7.12 Programmséize andern

7.12 Programmséatze andern

Die Parameter in den programmierten Satzen kdnnen Sie nachtraglich optimieren oder an
neue Situationen anpassen, z.B. wenn Sie den Vorschub erhéhen oder eine Position
verschieben mdchten. Dabei kdnnen Sie alle Parameter in sdmtlichen Programmsétzen
direkt in der zugehdérigen Parametermaske andern.

Vorgehensweise

1. Wahlen Sie im Bedienbereich "Programm-Manager" das Programm
@ aus, das Sie andern mochten.
Programm-
Manager
2. Driicken Sie die Taste <Cursor rechts> oder <INPUT>.
> Der Arbeitsplan des Programms wird aufgeblendet.
3. Positionieren Sie den Cursor im Arbeitsplan auf den gewiinschten
} Programmsatz und driicken Sie die Taste <Cursor rechts>.

Die Parametermaske des angewahlten Programmsatzes wird
aufgeblendet.

4.  Geben Sie die Anderungen ein.
< 5.  Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".
w
- ODER -

Driicken Sie die Taste <Cursor links>.

<

Die Anderungen werden ins Programm {ibernommen.

Frasen
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7. 13 Programmeinstellungen dndern

713 Programmeinstellungen andern

Funktion

Vorgehensweise

Frasen

Alle im Programmkopf festgelegten Parameter, ausgenommen die Mal3einheit, kdnnen Sie
an beliebigen Stellen im Programm &ndern.

Die Einstellungen im Programmkopf sind selbsthaltend, d.h. sie wirken solange, bis sie
geandert werden.

Fir die Simulation und das Mitzeichnen verwenden Sie ein Rohteil. Nur mit einem Rohteil,
das dem realen Rohteil mdglichst genau entspricht, ist eine sinnvolle Simulation méglich.

Fir das Rohteil des Werkstlicks definieren Sie die Form (Quader, Rohr, Zylinder, N-Eck oder
Quader mittig) und ihre Abmessungen.

Die Rohteileingabe bezieht sich immer auf die aktuelle, an der Stelle im Programm wirksame
Nullpunktverschiebung.

Definieren Sie z.B. im Arbeitsschritt-Programm ein neues Rohteil, wenn Sie wahrend der
Simulation den sichtbaren Ausschnitt verdndern mochten.

Dies ist sinnvoll bei den Funktionen Nullpunktverschiebungen, Koordinatentransformationen,
Zylindermanteltransformation und Schwenken. Programmieren Sie erst oben genannte
Funktionen und legen Sie dann ein neues Rohteil fest.

j 1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Programm" an.
Programm
=_ Diver- 2. Dricken Sie die Softkeys "Diverses" und "Einstellungen"”.
== ses Das Eingabefenster "Einstellungen" wird gedffnet.
Einstellungen
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7. 13 Programmeinstellungen dndern

7.13.1 Parameter
Tabelle 7- 2
Parameter Beschreibung Einheit
Aufspannung IO Auswahl des Aufspannungsortes des Rohteils bei Mehrfachaufspannung
e Tisch
Alle Aufspannungen sind auf einem Tisch montiert.
Hinweis: Bei Auswahl "Tisch" kdnnen im Programm keine Drehzyklen verwendet
werden.
e C1..
Alle Aufspannungen sind auf einer Rundachse montiert.
Hinweis:
Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.
Rohteil Auswahl des Rohteils:
o e Zylinder
e Rohr
¢ Quader mittig
e Quader
o N-Eck
e ohne
e Zylinder
A Auflendurchmesser & mm
¢ Rohr
DA Auflenduchmesser & mm
gl o Innendurchmesser & (abs) oder Wandstérke (ink) mm
¢ Quader mittig
w Breite des Rohteils mm
L Lange des Rohteils mm
e Quader
X0 1. Eckpunkt X mm
YO 1. Eckpunkt Y mm
X1 2. Eckpunkt X (abs) oder 2. Eckpunkt X bezogen auf X0 (ink) mm
Y1 2. Eckpunkt X (abs) oder 2. Eckpunkt X bezogen auf X0 (ink) mm
ZA Anfangmaf} mm
VANS ] Endmaf (abs) oder Endmaf bezogen auf ZA (ink) mm
¢ N-Eck
N Anzahl der Kanten
SW Schlisselweite mm
L Kantenlénge
9]
Fréasen

274
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7. 13 Programmeinstellungen dndern

Parameter Beschreibung Einheit

e ohne

Keine Rohteilverwendung

HA Anfangsmal} mm
HI Q Endmalf (abs) oder Endmalf bezogen auf HA (ink) mm
PL Bearbeitungsebene

o G17 (XY)

o G18 (ZX)

e G19(Y2)
RP Rickzugsebene (abs) mm
SC Sicherheitsabstand (ink) mm

Wirkt bezlglich des Bezugspunkts. Die Richtung, in welcher der Sicherheitsabstand
wirkt, wird vom Zyklus automatisch bestimmt.

Bearbeitungs- Frasrichtung
drehsinn e Gleichlauf
o o Gegenlauf
Ruckkzug Abhebemodus vor erneuter Zustellung mm
Positionsmuster e AUfRP
o e optimiert
Frasen
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7. 14 Auswahl der Zyklen tber Softkey

7.14

Uberblick {iber Bearbeitungsschritte

276

Auswahl der Zyklen Uber Softkey

Folgende Bearbeitungsschritte stehen lhnen zum Einfigen von Bearbeitungsschritten zur

Verfiigung.

In dieser Darstellung werden alle in der Steuerung vorhandenen Zyklen/Funktionen gezeigt.
An einer konkreten Anlage sind jedoch nur die entsprechend der eingestellten Technologie

moglichen Schritte auswahlbar.

k Bohren -

Zentrieren

Bohren
Reiben

Tiefloch-
bohren

Ausdrehen

Gewinde

Positionen

Position

wiederh.

Planfrisen

>

>

Bohren

Reiben

Gewinde
hohren

Bohrgew.
frasen

o

.X'/.

£

Hindernis

]

Frasen
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Tasche

Zapfen

Hut

Gewinde-
frésen

Gravur

Kontur = Heue
frésen Kontur

Bahnfrasen

Uorbohren

Tasche

Frasen
Bedienhandbuch, 03/2013, 6FC5398-7CP40-3AA1

L]
L]

Rechteck-
tasche

Kreis-
tasche

Rechteck-
zapfen

Kreis-
zapfen

Mehrlant
Langsnut
Kreisnut

Offene Nut

Zentrieren

Uorbohren

flle
Parameter

7. 14 Auswahl der Zyklen tber Softkey
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7. 14 Auswahl der Zyklen tber Softkey

Tasche = fille
Restmat. Parameter

Zapfen

Zapfen = nlle
Restmat. Parameter

Hinweis:

Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des
Maschinenherstellers.

= Diver- .
22 s Einstellungen
Schwenken = Grund-
Ebene stellung
HighSpeed
Settings
Transfor- = Hullpunkt
mationen verschiebung
Uerschiebung
Rotation
Skalierung
Spiegelung
linter-
programm
= Programm =~ M
wiederhol. S|
Pro
Liie

Frasen
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En
Gerade =
Kreis

oy Werkst =
messen

!I Werkz.| =
MESSEN

Frasen

7. 14 Auswahl der Zyklen tber Softkey

4 Werkzeug
Werkzeug auswihlen
=
Gerade Eiloang
Kreis
Mittelpunkt
Kreis
Radius
Helix
=
Polar Pol
Gerade =
polar
Kreis
polar
Maschinen—
_funkiionen _

Einen Menibaum mit allen
verfligbaren Messvarianten der
Messzyklenfunktion "Werkstlick
messen" finden Sie in folgender
Literatur:

Programmierhandbuch Messzyklen /
SINUMERIK 840D slI/828D

Einen Menubaum mit allen
verfigbaren Messvarianten der
Messzyklenfunktion "Werkzeug
messen" finden Sie in folgender
Literatur:

Programmierhandbuch Messzyklen /
SINUMERIK 840D sl/828D
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7.15 Technologische Funktionen aufrufen

7.15 Technologische Funktionen aufrufen

7.15.1 Weitere Funktionen in den Eingabemasken

Auswahl von Einheiten

© Kannin einem Feld z.B. die Einheit umgeschaltet werden, so wird diese hinterlegt,
sobald der Cursor auf dem Element steht. Hiermit erkennt der Bediener die
Abhéangigkeit.
Zusatzlich wird im Tooltip das Auswahlsymbol mit angezeigt.

Anzeige von abs oder ink

Die Abkirzungen "abs" bzw. "ink" fur absoluten bzw. inkrementellen Wert werden hinter den
Eingabefeldern angezeigt, wenn fur das Feld eine Umschaltung méglich ist.

Hilfebilder

Fir die Parametrierung der Zyklen werden Grafiken in 2D-, 3D- oder Schnittdarstellung
angezeigt.

Online-Hilfe

Wenn Sie ndhere Informationen tber bestimmte G-Code-Befehle oder Zyklen-Parameter
erhalten mdchten, kdnnen Sie kontextsensitiv eine Online-Hilfe aufrufen.

Frasen
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7.15 Technologische Funktionen aufrufen

7.15.2 Variablenprogrammierung

Grundsatzlich kdnnen in den Eingabefeldern der Masken statt konkreter Zahlenwerte auch
Variablen oder Ausdriicke verwendet werden. Hiermit kdnnen Programme sehr flexibel
erstellt werden.

Eingabe von Variablen
Beachten Sie folgende Punkte bei der Verwendung von Variablen:

e Werte von Variablen und Ausdriicken werden nicht Gberprift, da die Werte zum Zeitpunkt
der Programmierung nicht bekannt sind.

® |n Feldern, die einen Text erwarten, konnen keine Variablen und Ausdriicke verwendet
werden (z.B. Werkzeugname).

Eine Ausnahme bildet die Funktion "Gravur", bei der Sie im Textfeld den gewiinschten
Text als

"variablen Text" Gber eine Variable zuordnen kénnen.

e Auswahlfelder kdnnen generell nicht variabel programmiert werden.

Beispiele
VAR_A
VAR_A+2*VAR_B
SIN(VAR_C)

7.15.3 Uberpriifung von Eingabeparametern

Bei der Programmerstellung werden die eingegebenen Parameter bereits Gberpriift, um
Falscheingaben zu verhindern.

Erhalt ein Parameter einen unzulassigen Wert, wird dieser in der Eingabemaske wie folgt
gekennzeichnet:

® Das Eingabefeld wird mit einer Farbunterlegung (Hintergrundfarbe rosa) gekennzeichnet.
® |n der Kommentarzeile wird ein Hinweis angezeigt.

e |st das Parametereingebefeld mit dem Cursor angewahlt wird der Hinweis auch als
Tooltipp angezeigt.

Die Programmierung kann erst nach Korrektur des falschen Wertes abgeschlossen werden.

Auch zur Laufzeit der Zyklen werden fehlerhafte Parameterwerte durch Alarme tUberwacht.

Frasen
Bedienhandbuch, 03/2013, 6FC5398-7CP40-3AA1 281



ShopMill-Programm erstellen

7.15 Technologische Funktionen aufrufen

7154 Einstelldaten fiir Technologische Funktionen

Technologische Funktionen kénnen Gber Maschinen- bzw. Settingdaten beeinflusst und

konfiguriert werden.

Weitere Informationen entnehmen Sie folgender Literatur:
Inbetriebnahmehandbuch SINUMERIK Operate / SINUMERIK 840D sl

7.15.5 Zyklenaufruf andern

Sie haben im Programmeditor Uber Softkey den gewlinschten Zyklus aufgerufen, die
Parameter eingegeben und mit "Ubernehmen" bestatigt.

Vorgehensweise

>

SHIFT

>

INSERT

SHIFT

o

INSERT

INPUT

282

Wahlen Sie den gewilinschten Zyklenaufruf und driicken Sie die Taste
<Cursor rechts>.

Die zugehorige Eingabemaske des markierten Zyklenaufrufs wird
geoffnet.

- ODER -

Driicken Sie die Tastenkombination <SHIFT + INSERT>.

Damit kommen Sie in den Edit-Modus fir diesen Zyklenaufruf und
kénnen ihn wie einen normalen NC-Satz editieren. Auf diese Weise ist
es moglich, einen Leersatz vor dem Zyklenaufruf zu erzeugen, um so
beispielsweise vor einen Zyklus, der am Programmanfang steht, noch
etwas einzufligen.

Hinweis: Im Edit-Modus kann der Zyklenaufruf so verandert werden,
dass er nicht mehr in die Parametermaske ricklibersetzbar ist.

Durch erneutes Dchken der Tastenkombination <SHIFT + INSERT>,
verlassen Sie den Anderungsmodus.

- ODER -

Sie befinden sich im Anderungsmodus und driicken die Taste
<INPUT>.

Eine neue Zeile wird nach der Cursor-Position angelegt.

Frasen
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7.15.6

7.16

Literatur

Frasen

7. 16 Messzyklenunterstiitzung

Kompatibilitdt bei Zyklenunterstiitzung

Grundsatzlich ist die Zyklenunterstiitzung aufwartskompatibel, d.h. Zyklenaufrufe in NC-
Programmen kdnnen immer mit einer hdheren Softwareversion rickiibersetzt und geandert
werden und danach wieder ablaufen.

Beim Ubertragen von NC-Programmen auf eine Maschine mit einer niedrigeren
Softwareversion kann die Anderbarkeit des Programms durch RicklUbersetzen von
Zyklenaufrufen jedoch nicht garantiert werden.

Messzyklenunterstitzung

Messzyklen sind allgemeine Unterprogramme zur Losung bestimmter Messaufgaben, die
Uber Parameter an das konkrete Problem angepasst werden kénnen.

Software-Option
E Fir die Verwendung der Messzyklen benétigen Sie die Option "Messzyklen".

Eine genauere Beschreibung der Anwendung von Messzyklen finden Sie in:
Programmierhandbuch Messzyklen / SINUMERIK 840D s|/828D
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7.17 Beispiel Standardbearbeifung

717

Allgemeines

Werkzeuge

Rohteil

284

Beispiel Standardbearbeitung

Das nachstehende Beispiel ist detailliert als ShopMill-Programm beschrieben. Das Erstellen
eines G-Code-Programmes erfolgt in gleicher Weise, wobei jedoch einige Unterschiede zu
beachten sind.

Wenn Sie das unten aufgelistete G-Code-Programm kopieren, in die Steuerung einlesen und
im Editor 6ffnen, kdnnen Sie die einzelnen Programmschritte nachvollziehen.

Maschinenhersteller
{é} Beachten Sie dabei unbedingt die Hinweise des Maschinenherstellers.

In der Werkzeugverwaltung sind folgende Werkzeuge hinterlegt:

Werkzeugname Werkzeugdurchmesser Schneidstoff Zahnezahl
Planfraskopf D80 mm HM Z=8
Schaftfraser D20 mm HM Z=3
Schaftfraser D10 mm HM Z=3
Schaftfraser D8 mm HM Z=3
Zentrierer D10 mm HM -
(NC-Anbohrer)

Spiralbohrer D10 mm HSS -

Die Korrekturwerte fiir Lange und Radius sowie Spitzenwinkel fiir Bohrer und Zahnezahlen
bei Fraswerkzeugen sind in die Werkzeugliste einzutragen. Arbeiten Sie mit ShopMill, geben
Sie zusatzlich Spindeldrehrichtung und Kihimittel an.

Passen Sie die Schnittdaten an die verwendeten Werkzeuge und die konkreten
Einsatzbedingungen an.

Abmessungen: 185 x 185 x 50

Werkstoff: Aluminium

Frasen
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7171 Werkstiickzeichnung

|~

S

o |~
& o

180

th ) S FHE)

55 165

[‘ 15 25 20 -
180
7.17.2 Programmierung
1. Programmkopf
1. Legen Sie das Rohteil fest.
Mafeinheit mm
Nullpunktv. G54
Rohteil Quader
X0 -2.5abs
YO -2.5abs
X1 182.5abs
Y1 182.5abs
ZA 1abs
Zl -50abs

Frasen
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.
llbernehmen

2. Rechteckzapfen planfrasen

& Frisen 1.

Planfrisen
2.
3.
| J 4-
llbernehmen

286

PL G17 (XY)  Ebenenauswahl, wenn MD
52005 =0

RP 100

SC 1

Bearbeitungsdrehsinn Gleichlauf

Riickzug Positionsmuster optimiert

Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".

Der Arbeitsplan wird angezeigt. Programmkopf und Programmende sind
als Programmsatze angelegt.

Das Programmende ist automatisch definiert.

Driicken Sie die Softkeys "Frasen" und "Planfrasen”.

Geben Sie folgende technologische Parameter ein:
T Planfraeser_80mm D1 F 0.10 mm/Zahn V 750 m/min
Geben Sie folgende Parameter ein:

Bearbeitung Schruppen (V)
Richtung $

X0 -2.5abs
YO -2.5abs
Z0 1abs
X1 185abs
Y1 185abs
21 Oabs
DXY 80%
Dz 2.0

uz 0

Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".

Frasen
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3. AuRenkontur des Werkstiicks

a Friisen 1.

Zapfen
Mehrkant
Rechteck-
zapfen
2.
3.
! J’ 4.
llbernehmen

Frasen

7.17 Beispiel Standardbearbeifung

Dricken Sie die Softkeys "Frasen", "Zapfen Mehrkant" und

"Rechteckzapfen".

Geben Sie folgende technologische Parameter ein:

T

Schaftfraeser_20m

m

F 0.140 mm/Zahn V 240 m/min

Geben Sie folgende Parameter ein:

Lage Bezugspunkt

Bearbeitung
Positionsart
X0

YO

20

w1

L1

w

X

a0l
Z1
DZ
uUxy
uz

i}
Schruppen (V)
Einzelposition
Oabs
Oabs
Oabs
185(fiktives Rohteilmald)
185(fiktives Rohteilmal)
180abs
180abs
10abs
0Grad
20ink
5
0
0

Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".
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4. AuBBenkontur Inseln

Um die gesamte Flache aulRerhalb der Insel einfach zerspanen zu kénnen, definieren Sie
um das Rohteil eine Konturtasche und programmieren danach die Insel. Damit wird die
gesamte Flache abgespant und es bleibt kein Restmaterial stehen.

AuBenkontur der Tasche

Kontur
frésen

Kontur

Neue
Kontur

.
llbernehmen

e
llbernehmen

v

iibernehmen

—o—)

‘o

—s—

Kontur
schliefien

v

iibernehmen

288

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

Driicken Sie die Softkeys "Kontur frasen", "Kontur" und "Neue Kontur".
Das Eingabefenster "Neue Kontur" wird gedtffnet.

Geben Sie den Konturnamen (hier: Teil_4_TASCHE) ein.

Die als NC-Code berechnete Kontur wird als internes Unterprogramm
zwischen einer Anfangs- und einer Endmarke geschrieben, die den
eingegebenen Konturnamen enthalt.

Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".
Das Eingabefenster "Startpunkt" wird getffnet.

Legen Sie den Startpunkt der Kontur an.

X -10abs Y -abs

10
Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".

Geben Sie folgende Konturelemente ein und bestatigen Sie jeweils mit
dem Softkey "Ubernehmen".

X 190abs
Y 190abs
X -10abs

Dricken Sie die Softkeys ">>" und "Kontur schlieRen", um die Kontur
abzuschlieRen.

Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".

Frasen
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AuBRenkontur der Insel

Kontur
frésen

Kontur

Neue
Kontur

.
llbernehmen

L
llbernehmen

v

iibernehmen

—o

o

—o

o

VAR

Tangente

an Uorg.

Frasen

Bedienhandbuch, 03/2013, 6FC5398-7CP40-3AA1

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

6.5.

6.6.

Driicken Sie die Softkeys "Kontur frasen", "Kontur" und "Neue Kontur".
Das Eingabefenster "Neue Kontur" wird geéffnet.

Geben Sie den Konturnamen (hier: Teil_4_INSEL) ein.

Die als NC-Code berechnete Kontur wird als internes Unterprogramm
zwischen einer Anfangs- und einer Endmarke geschrieben, die den
eingegebenen Konturnamen enthalt.

Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".
Das Eingabefenster "Startpunkt" wird gedffnet.

Legen Sie den Startpunkt der Kontur an.
X 90abs Y 25abs
Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".

Gebe Sie folgende Konturelemente ein und bestatigen Sie jeweils mit
dem Softkey "Ubernehmen".

X 25abs FS 15

Y 115abs R 20

X 15abs Y 135abs
Y 155abs R 10

X 60abs R 15

Y 135abs R 20
Drehrichtung o

R 25 X 110abs

289
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+ 91 Y 155abs R 15
:
Tangente
an Uorg.
92 R 0
——
" A 93 X 165abs Y 96abs a1290Grad R 0
™
" A 94 X 155abs al 240 Grad R 28
™
+ 95 FS 0
:
" A 96 X 140abs Y 25 abs a1225Grad R 0
2"
10. Driicken Sie die Softkeys ">>" und "Kontur schlief3en", um die Kontur
abzuschlief3en.
Kontur
schliefen
V7 11.  Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".
iibernehmen

Konturfrasen/Ausraumen

Kontur 1. Dricken Sie die Softkeys "Kontur frdsen" und "Tasche".
friisen
Tasche
2. Geben Sie folgende technologische Parameter ein:
T D1 F 0.1 mm/Zahn V 240 m/min
Schaftfraeser_20
mm
3. Geben Sie folgende Parameter ein:
Bearbeitung V
Z0 Oabs
21 10ink
DXY 40%
Dz 3.5
uxy Omm
uz 0

Startpunkt auto
Eintauchen helikal

Frasen
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.
llbernehmen
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EP 1.0
ER 2.0
Abhebemodus Auswahlen, z. B. auf Rickzugsebene

Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".

Hinweis

¢ Bitte beachten Sie bei der Wahl des Fraserwerkzeuges, dass die Groflie des
Werkzeugdurchmessers das Ausrdaumen der gedachten Tasche erlaubt. Im Fehlerfall
erscheint eine Meldung.

e Falls geschlichtet werden soll, missen die Parameter UXY und UZ entsprechend
ausgefullt werden und ein zweiter Ausrdumzyklus zum Schlichten angehéangt werden.

5. Rechtecktasche frasen (grof3)

a Friisen 1.

Tasche
Rechteck-
tasche
2.
3.

Frasen

Dricken Sie die Softkeys "Frasen", "Tasche" und "Rechtecktasche".
Das Eingabefenster "Rechtecktasche" wird gedffnet.

Geben Sie folgende technologische Parameter ein:

T D1 F 0.04 mm/Zahn V 260 m/min
Schaftfraeser_10m

m

Geben Sie folgende Parameter ein:
Bezugspunkt o )
Bearbeitung Schruppen (V)
Bearbeitungsposition Einzelposition
X0 90abs

YO0 60abs

Z0 Oabs

w 40

L 70

R 10

a0 15Grad

Z1 4ink
DXY 40%

Dz 4
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UXxy 0

uz 0

Eintauchen helikal

EP 1

ER 2

Ausraumen Komplettbearbeitung
4, Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".

iibernehmen

6. Rechtecktasche frasen (klein)

& - 1. Driicken Sie die Softkeys "Frasen", "Tasche" und "Rechtecktasche".
o Das Eingabefenster "Rechtecktasche™ wird gedffnet.

Tasche
Rechteck-
tasche
2. Geben Sie folgende technologische Parameter ein:
T D1 F 0.04 mm/Zahn V 260 m/min
Schaftfraeser_10m
m

3. Geben Sie folgende Parameter ein:

Bezugspunkt =
Bearbeitung Schruppen (V)
Bearbeitungsposition Einzelposition
X0 90abs

YO 60abs

Z0 -4abs

w 20

L 35

R 5

a0l 15Grad
Z1 2ink
DXY 40%

Dz 2

uxy 0

uz 0
Eintauchen pendelnd

EW maximaler

Eintauchwinkel

Frasen
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Ausrdumen Komplettbearbeitung

W 4. Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".
iibernehmen

7. Kreisnut frasen

& Fi 1. Dricken Sie die Softkeys "Frasen", "Nut" und "Kreisnut".
— Das Eingabefenster "Kreisnut" wird gedffnet.

Hut
Kreisnut

2. Geben Sie folgende technologische Parameter ein:
T D1 F 0.018 mm/Zahn FZ 0.010 mm/Zahn
Schaftfraeser_8m
m
V 230 m/min

3. Geben Sie folgende Parameter ein:
Bearbeitung Schruppen (V)
Kreismuster Teilkreis
X0 85abs
YO0 135abs
20 Oabs
N 1
R 40
a0 180Grad
al 180Grad
w 10
Z1 3ink
Dz 3
uUxy Omm

W 4, Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".
Ubernehmen

Frasen
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8. Bohren/Zentrieren

k Bohren

Zentrieren

e
llbernehmen

9. Bohren/Reiben

& Bohren

Bohren
Reiben

Bohren

.
llbernehmen

294

Driicken Sie die Softkeys "Bohren" und "Zentrieren".
Das Eingabefenster "Zentrieren" wird getffnet.

Geben Sie folgende technologische Parameter ein:
T Zentrierer_10mmO0 D1 F 1000 mm/min S 12000 U/min
Geben Sie folgende Parameter ein:

Durchmesser/Spitze Durchmesser
16 5
DT 06 s

Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".

Driicken Sie die Softkeys "Bohren", "Bohren Reiben" und "Bohren".
Das Eingabefenster "Bohren" wird gedffnet.

Geben Sie folgende technologische Parameter ein:

T BOHERER10 D1 F 500 mm/min S 1600 U/min
Geben Sie folgende Parameter ein:
Durchmesser/Spitze Spitze
Z1 -25abs
Anbohren nein
Durchbohren nein
DT 0
Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".
Frasen
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10. Positionen

1. Driicken Sie die Softkeys "Bohren", "Positionen" und "Bohren
k Bohren Positionen".

. Das Eingabefenster "Beliebige Positionen" wird gedffnet.
Positionen

o

2. Geben Sie folgende Parameter ein:

rechtwinklig
Z0 -10abs
X0 15abs
YO 15abs
X1 165abs
Y1 15abs
v 3.  Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".
llbernehmen

11. Hindernis
k B 1. Driicken Sie die Softkeys "Bohren", "Positionen" und "Hindernis".
— Das Eingabefenster "Hindernis" wird geoffnet.
Positionen
Hindernis
2. Geben Sie folgende Parameter ein:
V4 2abs
3. Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".
iibernehmen
Hinweis
Wird dieser Hinderniszyklus nicht eingefligt, so wird mit dem Bohrer die rechte Ecke der
Inselkontur verletzt. Eine andere Mdglichkeit ware eine Erhdhung des Sicherheitsabstandes.
Frasen
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12. Positionen

1. Driicken Sie die Softkeys "Bohren", "Positionen” und "Bohren
k Bohren Positionen".

» Das Eingabefenster "Beliebige Positionen" wird gedffnet.
Positionen

A

2. Geben Sie folgende Parameter ein:
rechtwinklig
20 -10abs
X2 165abs
Y2 165abs
X3 15abs
Y3 165abs
vz 3. Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".

iibernehmen

13. Kreistasche frasen

& Fri 1. Driicken Sie die Softkeys "Frasen", "Tasche" und "Kreistasche".
rasen
Das Eingabefenster "Kreistasche" wird gedffnet.

Tasche
Kreis-
tasche
2. Geben Sie folgende technologische Parameter ein:
T D1 F 0.018 mm/Zahn V 230 m/min
Schaftfraeser_8m
m
3. Geben Sie folgende Parameter ein:
Bearbeitung Schruppen (V)
Bearbeitungsart ebenenweise
Bearbeitungsposition Einzelposition
X0 85abs
YO0 135abs
Z0 -10abs
Durchmesser 30
Z1 12ink
DXY 40%
Dz 5

Frasen
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UXxy Omm

uz 0

Eintauchen helikal

EP 1.0

ER 2.0

Ausraumen Komplettbearbeitung

ﬁ 4, Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen".
iibernehmen

Die 4 Senkungen @16 und 4 tief programmieren Sie ebenfalls mittels Kreistasche und

Wiederholung der Positionen 2 3 und 4.

7173 Ergebnisse/Simulationstest

Kontur
frisen

01.01.94
16:36

73y

% 200 Grafisch:

£ rafische

gg/ Ansicht

= (@)

E . -
nummerier.

¥ O

%{T Ueiteres

f:j 100 Prog. 6ffnen

1

7 -

=l

=4150

END Einstellungen
SchlieBen

Bild 7-5 Programmiergrafik

P Programmkopf Nullpunkiversch, 654 Els
%5 Planfrisen v T=Planfragser_88mm FB.1/2 U=758m XB=-2.5
Rechteckzapfen v T=Schaftfraeser_20mm F8.14/2 U=248m X68-8 Y8-8
/-7 Kontur TEIL_4_TASCHE

f\} Kontur TEIL_4_INSEL

43 Tasche Friisen v T=Schaftfraeser_20mm F8.1/2 U=248m Z26-8

4 Rechtecktasche v T=Schaftfraeser_18mm FB.B4;2 U=268m XB=90

£ Rechtecktasche v T=Schaftfragser_18mm F8.84/2 U=268m X6-98

5% Kreisnut v T=Schaftfraeser_8mm F0.818/2 U=230m XB=85

%=1 Zentrieren T=Zentrierer_18mm F1888, min 5=12888U 5 |
%=1 Bohren T=Bohrer_18mm F588/min 5=1608U 21=-25ink

A7 882: Posttionen 20--18 XB=15 YB=15 X1=165 Y1=15

.1 883: Hindernis 2=2

A7 884: Posttionen 20--18 XB-165 YB=165 X1=15 Y1=165

7% Kreistasche v T=Schaftfraeser_8mm F8.818/2 U=238m XB-85

{747 Kreistasche v T=Schaftfraeser_8mm F8.818/2 U=238m 21=dink

=% Position wiederh. 882; Positionen

=41 Pasition wiederh. 883: Hindernis

=% Position wiederh. 884; Positionen =i

Bild 7-6 Arbeitsplan

Frasen
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Programmtest mittels Simulation

In der Simulation wird das aktuelle Programm vollstandig berechnet und das Ergebnis
grafisch dargestellt.

Bild 7-7 3D-Ansicht

Frasen
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717.4 G-Code-Bearbeitungsprogramm

G17 G54 G71
WORKPIECE(,,"","BOX",112,1,-20,-100,-2.5,-2.5,182.5,182.5)
;****************Werkzeugwechsel****************

T="PLANFRAESER" D1 M6

G95 FZ=0.1 S3000 M3 M8

CYCLE61(50,1,1,0,-2.5,-2.5,185,185,2,80,0,0.1,31,0,1,10)

GO 2200 M9

;****************Werkzeugwechsel****************

T="FRAESER20" D1 M6

G95 Fz=0.14 S3900 M3 M8

CYCLE76 (50,0,1,,20,180,180,10,0,0,0,5,0,0,0.14,0.14,0,1,185,185,1,2,2100,1,101)
;CYCLE62 (,2, "MA1", "MAO")

CYCLE62(,2,"E_LAB_A TEIL_4 TASCHE","E_LAB_E_TEIL 4 TASCHE")
CYCLE62(,2,"E_LAB A TEIL 4 INSEL","E LAB E TEIL 4 INSEL")

CYCLE63 ("TEIL_4_GEN_01",11,50,0,1,10,0.1,0.3,40,3.5,0,0,0,0,0,2,1,15,1,2,,,,0,101,111)
GO 2200 M9

;****************Werkzeugwechsel****************

T="FRAESER10" D1 M6

G95 Fz=0.04 S8500 M3 M8

POCKET3 (50,0,1,4,70,40,10,90,60,15,4,0,0,0.04,0.2,0,21,40,8,3,15,2,1,0,1,2,11100,11,111)
POCKET3 (50,-4,1,2,35,20,6,90,60,15,2,0,0,0.04,0.2,0,31,40,8,3,15,10,2,0,1,2,11100,11,111)
GO 2200 M9

;****************Werkzeugwechsel****************

T="FRAESER8" D1 M6

G95 Fz=0.018 S9000 M3 M8
SLoT2(50,0,1,,3,1,180,10,85,135,40,180,90,0.01,0.018,3,0,0,2001,0,0,0,,0,1,2,100,1001,101)
GO 2200 M9

’-****************Werkzeugwechsel****************

T="ZENTRIERER10" D1 M6

G94 F1000 S12000 M3 M8

MCALL CYCLE81(50,-10,1,5,,0,10,1,11)

POS_1: CYCLE802(111111111,111111111,15,15,165,15,165,165,15,165,,,,,,,,,,,0,0,1)
MCALL
G0 Z200 M9

§ Rk Kk ok ok ko ok ok ok ke Tk ZeUGWECIS @ L % %k ko sk k ok sk k ok ok ok ok ok
T="BOHRER10" D1 M6

G94 F500 S1600 M3 M8

MCALL CYCLE82(50,-10,1,-25,,0,0,1,12)

REPEATB POS_1 ;#SM

MCALL

GO Z200 MO

jREEEK KKK KAk kA k¥ Perkzeugwechsel ¥ ¥ ¥k kkkkkkk k x x x %

Frasen
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T="FRAESER8" D1 MO6
G95 FZ=0.018 S12000 M3 M8

REPEATB POS_1 ;#SM

MCALL

GO 7200 M9
,-****************Werkzeugwechsel****************
;Kontur Anfasen

T="ZENTRIERER10" D1 M6

G94 F500 S8000 M3 M8

CYCLE62(,2,"E_LAB A TEIL 4 INSEL","E LAB E TEIL 4 INSEL")

REPEATB POS_1 ;#SM
MCALL

GO0 Z200 M9

M30

kR ok ke ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok KOTIE UL @I, % % % ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok

E LAB A TEIL 4 TASCHE: ;#SM Z:5

G1l7 G90 DIAMOF; *GP*

GO X-10 Y-10 ;*GP*

Gl X190 ;*GP*

Y190 ;*GP*

X-10 ;*GP*

Y-10 ;*GP*
;CON,0,0.0000,4,4,MST:0,0,AX:X,Y,I,J;*GP*; *RO*; *HD*
;S,EX:-10,EY:-10; *GP*; *RO* ; *HD*
;LR,EX:190; *GP*; *RO* ; *HD*

;LU,EY:190; *GP*; *RO*; *HD*

;LL,EX:-10; *GP*; *RO*; *HD*
;LA,EX:-10,EY:-10; *GP*; *RO* ; *HD*

;#End contour definition end - Don't change!; *GP*; *RO*; *HD*
E_LAB E TEIL 4 TASCHE:

E LAB A TEIL 4 INSEL: ;#SM Z:2

G1l7 G90 DIAMOF; *GP*
GO0 X90 Y25 ;*GP*
Gl X25 CHR=15 ;*GP*

300

;#7__D1gK contour definition begin - Don't change!; *GP*; *RO* ; *HD*

;#7 D1gK contour definition begin - Don't change!; *GP*; *RO* ; *HD*

POCKET4 (50,-10,1,12,30,85,135,5,0,0,0.018,0.01,0,21,40,9,15,2,1,0,1,2,10100,111,111)

MCALL POCKET4 (50,-10,1,4,16,0,0,5,0,0,0.018,0.018,0,11,40,9,15,0,2,0,1,2,10100,111,111)

cYyCcLE72("",100,0,1,20,2,0.5,0.5,500,100,305,41,1,0,0.1,1,0,0,0.3,2,101,1011,101)
POCKET3(50,0,1,4,70,40,10,90,60,15,4,0,0,500,0.2,0,25,40,8,3,15,2,1,0,0.3,2,11100,11,111)
POCKET3 (50,-4,1,2,35,20,6,90,60,15,2,0,0,500,0.2,0,35,40,8,3,15,10,2,0,0.3,2,11100,11,111)
sLorz2(50,0,1,,3,1,180,10,85,135,40,180,90,0.01,500,3,0,0,2005,0,0,0,,0,0.3,2,100,1001,101)
POCKET4 (50, -10,1,12,30,85,135,5,0,0,500,0.01,0,15,40,9,15,0,2,0,0.3,2,10100,111,111)

MCALL POCKET4 (50,-10,1,4,16,0,0,5,0,0,500,0.025,0,15,40,9,15,0,2,0,0.3,4,10100,111,111)

Frasen
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ShopMifl-Programm erstellen

Y115 RND=20 ;*GP*
X15 Y135 ;*GP*

Y155 RND=10 ;*GP*

X60 RND=15 ;*GP*

Y135 ;*GP*

G3 X110 I=AC(85) J=AC(135) ;*GP*

Gl Y155 RND=15 ;*GP*

X143.162 ;*GP*

X165 Y95 ;*GP*

X155 Y77.679 RND=28 ;*GP*

Y40 ;*GP*

X140 Y25 ;*GP*

X90 ;*GP*
;CON,0,0.0000,14,14,MST:0,0,AX:X,Y,I,J;*GP*;*RO*; *HD*
;S,EX:90,EY:25; *GP*; *RO* ; *HD*
;LL,EX:25; *GP* ; *RO* ; *HD*
;F,LFASE:15; *GP* ; *RO* ; *HD*
;LU,EY:115; *GP* ; *RO* ; *HD*
;R,RROUND: 20 ; *GP* ; *RO* ; *HD*
;LA,EX:15,EY:135; *GP*; *RO* ; *HD*
;LU,EY:155; *GP* ; *RO* ; *HD*
;R,RROUND:10; *GP* ; *RO* ; *HD*
;LR,EX:60; *GP*; *RO* ; *xHD*
;R,RROUND:15; *GP* ; *RO* ; *HD*
;LD,EY:135; *GP*; *RO* ; *HD*
;ACCW,EX:110,RAD:25; *GP* ; *RO* ; *HD*
;LU,EY:155,AT:0; *GP*; *RO* ; *HD*
;R,RROUND: 15; *GP* ; *RO* ; *HD*

;LR ; *GP* ; *RO* ; *HD*
;LA,EX:165,EY:95,ASE: 290 ; *GP* ; *RO* ; *HD*
;LA,EX:155,ASE:240; *GP* ; *RO* ; *HD*
;R,RROUND: 28 ; *GP* ; *RO* ; *HD*

;LD; *GP* ; *RO* ; *HD*
;LA,EX:140,EY:25,ASE:225; *GP* ; *RO* ; *HD*
;LA,EX:90,EY:25; *GP*; *RO* ; *HD*

;#End contour definition end - Don't change!; *GP*; *RO*; *xHD*

E LAB E TEIL 4 INSEL:

Frasen
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ShopMill-Programm erstellen

7.17 Beispiel Standardbearbeifung

Frasen
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Technologische Funktionen programmieren (Zyklen) 8

8.1

8.1.1

Bohren

Allgemeines

Allgemeine Goemetrieparameter

Frasen

® Riickzugsebene RP und Bezugspunkt Z0

In der Regel haben Bezugspunkt Z0 und Riickzugsebene RP unterschiedliche Werte. Im
Zyklus wird davon ausgegangen, dass die Rickzugsebene vor dem Bezugspunkt liegt.

Hinweis

Bei identischen Werten fiir Bezugspunkt und Riickzugsebene ist eine relative
Tiefenangabe nicht zuldssig. Es erfolgt Fehlermeldung "Referenzebene falsch definiert"
und der Zyklus wird nicht ausgefihrt.

Diese Fehlermeldung erfolgt auch dann, wenn die Riickzugsebene nach dem
Bezugspunkt liegt, der Abstand zur Endbohrtiefe also kleiner ist.

Sicherheitsabstand SC

Wirkt bezlglich des Bezugspunktes. Die Richtung, in welcher der Sicherheitsabstand
wirkt, wird vom Zyklus automatisch bestimmt.

Bohrtiefe

Bei Zyklen mit Auswahlfeld bezieht sich die programmierte Bohrtiefe je nach Auswahl auf
den Bohrerschaft oder die Bohrerspitze bzw. den Zentrierungsdurchmesser:

— Spitze (Bohrtiefe bezogen auf die Spitze)

Es wird so tief eingetaucht, bis die Bohrerspitze den programmierten Wert Z1 erreicht
hat.

— Schaft (Bohrtiefe bezogen auf den Schaft)

Es wird so tief eingetaucht, bis der Bohrerschaft den programmierten Wert Z1 erreicht
hat. Dabei wird der in der Werkzeugliste eingegebene Winkel bertcksichtigt.

— Durchmesser (Zentrierung bezogen auf den Durchmesser, nur bei CYCLES81)

Unter Z1 wird der Durchmesser der Zentrierbohrung programmiert. In der
Werkzeugliste muss in diesem Fall der Spitzenwinkel des Werkzeuges angegeben
werden. Das Werkzeug taucht dann soweit ein, bis der vorgegebene Durchmesser
erreicht ist.
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Technologische Funktionen programmieren (Zyklen)

8.1 Bohren
Bohrpositionen
Der Zyklus setzt die eingefahrenen Bohrungskoordinaten der Ebene voraus.
Die Bohrungsmittelpunkte sind deshalb vor oder nach dem Zyklusaufruf wie folgt zu
programmieren (siehe auch Kapitel Zyklen auf Einzelposition oder Positionsmuster
(MCALL):
® FEine Einzelposition ist vor Zyklusaufruf zu programmieren
e Positionsmuster (MCALL) sind nach Zyklusaufruf zu programmieren
— als Bohrbildzyklus (Linie, Kreis usw.) oder
— als Folge von Positioniersatzen zu den Bohrungsmittelpunkten
8.1.2 Zentrieren (CYCLES81)
8.1.21 Funktion
Funktion

An-/Abfahren

Vorgehensweise

304

Mit dem Zyklus "Zentrieren" bohrt das Werkzeug mit der programmierten Spindeldrehzahl
und Vorschubgeschwindigkeit wahlweise

® bis auf programmierte Endbohrtiefe oder
® so tief bis der programmierte Durchmesser der Zentrierung erreicht ist

Der Werkzeugriickzug erfolgt nach Ablauf einer programmierbaren Verweilzeit.

1. Das Werkzeug fahrt mit GO auf Sicherheitsabstand vom Bezugspunkt.

2. Mit G1 und dem programmierten Vorschub F wird in das Werkstiick eingetaucht, bis die
Tiefe oder der Zentrierdurchmesser erreicht ist.

3. Nach Ablauf einer Verweilzeit DT zieht das Werkzeug mit Eilgang GO auf die
Ruckzugsebene zurlck.

1. Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist
angelegt und Sie befinden sich im Editor.

2. Driicken Sie den Softkey "Bohren".
& Bohren

3. Driicken Sie den Softkey "Zentrieren".

Zentri
e —— Das Eingabefenster "Zentrieren" wird geoffnet.

Frasen
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Technologische Funktionen programmieren (Zyklen)

8.1 Bohren
Parameter G-Code Programm Parameter ShopMill-Programm
PL 0 | Bearbeitungsebene T Werkzeugname
RP Ruckzugsebene mm D Schneidennummer
SC Sicherheitsabstand mm Flo Vorschub mm/min
mm/U
S/V Spindeldrehzahl oder konstante | U/min
0 Schnittgeschwindigkeit m/min
Parameter Beschreibung Einheit
Bearbeitungs- e Einzelposition
position J (nur
bei G-Code) Bohrung auf programmierte Position bohren
e Positionsmuster
Position mit MCALL
Z0 (nur bei G- Bezugspunkt Z mm
Code)
Zentrierung e Durchmesser (Zentrierung bezogen auf den Durchmesser)
o Es wird der in der Werkzeugliste eingegebene Winkel des Zentrierbohrers
berucksichtigt.
e Spitze (Zentrierung bezogen auf die Tiefe)
Das Werkzeug taucht so tief ein, bis die programmierte Eintauchtiefe erreicht ist.
] Es wird so tief eingetaucht, bis der Durchmesser erreicht ist. - (nur bei Zentrierung mm
Durchmesser)
Z1 Bohrtiefe (abs) oder Bohrtiefe bezogen auf Z0 (ink) mm
O Es wird so tief eingetaucht, bis Z1 erreicht ist. - (nur bei Zentrierung Spitze)
DT e Verweilzeit (auf Endbohrtiefe) in Sekunden s
o o Verweilzeit (auf Endbohrtiefe) in Umdrehungen v
Anbohren e ja
o e nein
ZA Tiefe Anbohren (abs) oder Tiefe Anbohren bezogen auf den Bezugspunkt (ink) - (nur mm
(8] bei Anbohren "ja")
FA Vorschub Anbohren - (nur bei Anbohren "ja") %
QO F7min
F/U
Frasen
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Technologische Funktionen programmieren (Zyklen)

8.1 Bohren

8.1.3 Bohren (CYCLES82)
8.1.3.1 Funktion

Funktion

Mit dem Zyklus "Bohren" bohrt das Werkzeug mit der programmierten Spindeldrehzahl und
Vorschubgeschwindigkeit bis zur eingegebenen Endbohrtiefe (Schaft oder Spitze).

Der Werkzeugriickzug erfolgt nach Ablauf einer programmierbaren Verweilzeit.

An-/Abfahren

1. Das Werkzeug fahrt mit GO auf Sicherheitsabstand vom Bezugspunkt.

2. Das Werkzeug taucht mit G1 und dem programmierten Vorschub F in das Werkstlick ein,
bis die programmierte Endtiefe Z1 erreicht ist.

3. Nach Ablauf einer Verweilzeit DT zieht das Werkzeug mit Eilgang GO auf die
Ruckzugsebene zurlck.

Vorgehensweise

1. Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist
angelegt und Sie befinden sich im Editor.

2. Driicken Sie den Softkey "Bohren".
k Bohren

Bohren 3. Dricken Sie den Softkey "Bohren Reiben".
Reiben
B 4, Driicken Sie den Softkey "Bohren".
ohren
Das Eingabefenster "Bohren" wird getffnet.
Parameter G-Code Programm Parameter ShopMill-Programm
PL @ |Bearbeitungsebene T Werkzeugname
RP Rickzugsebene mm D Schneidennummer
SC Sicherheitsabstand mm Fo Vorschub mm/min

mm/U

S/V Spindeldrehzahl oder konstante | U/min
Schnittgeschwindigkeit m/min
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Technologische Funktionen programmieren (Zyklen)

8.1 Bohren
Parameter Beschreibung Einheit
Bearbeitungs- e Einzelposition
position J (nur
bei G-Code) Bohrung auf programmierte Position bohren
e Positionsmuster
Position mit MCALL
Z0 (nur bei G- Bezugspunkt Z mm
Code)
Bohrtiefe e Schaft (Bohrtiefe bezogen auf den Schaft)
o Es wird so tief eingetaucht, bis der Bohrerschaft den programmierten Wert Z1
erreicht hat. Dabei wird der in der Werkzeugliste eingegebene Winkel
berucksichtigt.
e Spitze (Bohrtiefe bezogen auf die Spitze)
Es wird so tief eingetaucht, bis die Bohrerspitze den programmierten Wert Z1
erreicht hat.
Z1 Bohrtiefe (abs) oder Bohrtiefe bezogen auf Z0 (ink) mm
8 Es wird so tief eingetaucht, bis Z1 erreicht ist.
DT e Verweilzeit (auf Endbohrtiefe) in Sekunden s
o o Verweilzeit (auf Endbohrtiefe) in Umdrehungen v
Anbohren e ja
e nein
ZA Anbohrtiefe (abs) oder Anbohrtiefe bezogen auf den Bezugspunkt (ink) - (nur bei mm
0 Anbohren "ja")
FA Reduzierter Vorschub - (nur bei Anbohren "ja") mm/min
QO %
Durchbohren e ja
Q e nein
ZD Restbohrtiefe bezogen auf die Bohrtiefe (ink) oder Restbohrtiefe (abs) - (nur bei
0 Durchbohren "ja")
FD Reduzierter Vorschub - (nur bei Durchbohren "ja") mm/min
QO %
Frasen
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Technologische Funktionen programmieren (Zyklen)

8.1 Bohren

8.14 Reiben (CYCLESS5)
8.1.4.1 Funktion

Funktion

Mit dem Zyklus "Reiben" fahrt das Werkzeug mit der programmierten Spindeldrehzahl und
dem unter F programmierten Vorschub in das Werkstuck ein.

Ist der Wert Z1 erreicht und die Verweilzeit abgelaufen, wird beim Reiben mit dem
programmierten Rickzugsvorschub auf die Riickzugsebene zuriickgefahren.

An-/Abfahren
1. Das Werkzeug fahrt mit GO auf Sicherheitsabstand vom Bezugspunkt.

2. Das Werkzeug taucht mit dem programmierten Vorschub F in das Werkstiick ein, bis die
Endtiefe Z1 erreicht ist.

3. Verweilzeit DT auf Endbonhrtiefe.

4. Rickzug auf Rickzugsebene mit programmierten Riickzugsvorschub FR.

Vorgehensweise

1. Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist
angelegt und Sie befinden sich im Editor.

2. Driicken Sie den Softkey "Bohren".
k Bohren

Bohren 3. Dricken Sie den Softkey "Bohren Reiben".
Reiben
. 4. Driicken Sie den Softkey "Reiben”
felben Das Eingabefenster "Reiben" wird gedffnet.
Parameter G-Code Programm Parameter ShopMill-Programm
PL @ |Bearbeitungsebene T Werkzeugname
RP Rickzugsebene mm D Schneidennummer
SC Sicherheitsabstand mm Fo Vorschub mm/min
mm/U
F Vorschub * S/V Spindeldrehzahl oder konstante | U/min
0 Schnittgeschwindigkeit m/min

Frasen
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Technologische Funktionen programmieren (Zyklen)

8.1 Bohren
Parameter Beschreibung Einheit
Bearbeitungs- e Einzelposition
position J (nur
bei G-Code) Bohrung auf programmierte Position bohren
e Positionsmuster
Position mit MCALL
Z0 (nur bei G- Bezugspunkt Z mm
Code)
FR (nur bei G- Vorschub beim Riickzug *
Code)
FR (nur bei Vorschub beim Ruckzug mm/min
ShopMill) mm/U
Z1 Bohrtiefe (abs) oder Bohrtiefe bezogen auf Z0 (ink) mm
QO Es wird so tief eingetaucht, bis Z1 erreicht ist. - (nur bei Zentrierung Spitze)
DT e Verweilzeit (auf Endbohrtiefe) in Sekunden S
Q o Verweilzeit (auf Endbohrtiefe) in Umdrehungen v
* Einheit des Vorschubes wie vor Zyklusaufruf programmiert
8.1.5 Tieflochbohren (CYCLES83)
8.1.5.1 Funktion
Funktion
Mit dem Zyklus "Tiefbohren" taucht das Werkzeug mit programmierter Spindeldrehzahl und
Vorschubgeschwindigkeit in mehreren Zustellschritten in das Werkstiick ein, bis die Tiefe Z1
erreicht ist. Es kdnnen vorgegeben werden:
® Anzahl der Zustellungen konstant oder abnehmend (liber programmierbaren
Degressionsfaktor)
® Spanebrechen ohne Abheben bzw. Entspanen mit Werkzeugriickzug
® Vorschubfaktor fiir 1. Zustellung zur Vorschubreduzierung oder Vorschuberhéhung (z. B.
wenn die Bohrung bereits vorgebohrt ist)
e Verweilzeiten
® Tiefe bezogen auf Bohrerschaft oder Bohrerspitze
Frasen
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Technologische Funktionen programmieren (Zyklen)

8.1 Bohren

An-/Abfahren beim Spane brechen

1.
2.

Das Werkzeug fahrt mit GO auf Sicherheitsabstand vom Bezugspunkt.

Das Werkzeug bohrt mit programmierter Spindeldrehzahl und Vorschubgeschwindigkeit
F = F - FD1 [%] bis zur 1. Zustelltiefe.

3. Verweilzeit auf Bohrtiefe DTB.

Das Werkzeug fahrt zum Spane brechen um den Rickzugsbetrag V2 zuriick und bohrt
mit programmierter Vorschubgeschwindigkeit F bis zur nachsten Zustelltiefe.

Schritt 4. wird solange wiederholt, bis die Endbohrtiefe Z1 erreicht ist.

6. Verweilzeit auf Endbohrtiefe DT.

7. Das Werkzeug fahrt mit Eilgang auf die Rickzugsebene zurtick.

An-/Abfahren beim Entspanen

1.
2.

Das Werkzeug fahrt mit GO auf Sicherheitsabstand vom Bezugspunkt.

Das Werkzeug bohrt mit programmierter Spindeldrehzahl und Vorschubgeschwindigkeit
F = F - FD1 [%] bis zur 1. Zustelltiefe.

3. Verweilzeit auf Bohrtiefe DTB.

B

© N o o

Vorgehensweise

Das Werkzeug fahrt zum Entspanen mit Eilgang auf den Sicherheitsabstand aus dem
Werkstuick heraus.

Verweilzeit im Anfangspunkt DTS.
Anfahren der letzten Bohrtiefe mit GO, verringert um den Vorhalteabstand V3.
Danach wird bis auf die nachste Zustelltiefe gebohrt.

Schritt 4. bis 7. wird solange wiederholt, bis die programmierte Endbohrtiefe Z1 erreicht
ist.

Das Werkzeug fahrt mit Eilgang auf die Ruckzugsebene zurtick.

1. Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist
angelegt und Sie befinden sich im Editor.

2. Driicken Sie den Softkey "Bohren".
k Bohren
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Tiefloch- 3. Dricken Sie den Softkey "Tieflochbohren".
bohren Das Eingabefenster "Tieflochbohren" wird geéffnet.

Frasen
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Technologische Funktionen programmieren (Zyklen)

8.1 Bohren
Parameter G-Code Programm Parameter ShopMill-Programm
PL 0 | Bearbeitungsebene T Werkzeugname
RP Ruckzugsebene mm D Schneidennummer
SC Sicherheitsabstand mm Flo Vorschub mm/min
mm/U
S/V Spindeldrehzahl oder konstante U/min
0 Schnittgeschwindigkeit m/min
Parameter Beschreibung Einheit
Bearbeitungs- e Einzelposition
position
O (nur bei G- Bohrung auf programmierte Position bohren.
Code) e Positionsmuster
Position mit MCALL
Z0 (nur bei G- Bezugspunkt Z mm
Code)
Bearbeitung e Entspanen
- Der Bohrer fahrt zum Entspanen aus dem Werkstlick heraus.
e Spanebrechen
Der Bohrer zieht um Ruckzugsbetrag V2 zum Spane brechen zuriick.
Bohrtiefe e Schaft (Bohrtiefe bezogen auf den Schaft)
o Es wird so tief eingetaucht, bis der Bohrerschaft den programmierten Wert Z1
erreicht hat. Dabei wird der in der Werkzeugliste eingegebene Winkel berlcksichtigt.
e Spitze (Bohrtiefe bezogen auf die Spitze)
Es wird so tief eingetaucht, bis die Bohrerspitze den programmierten Wert Z1
erreicht hat.
Z1 Bohrtiefe (abs) oder Bohrtiefe bezogen auf Z0 (ink) mm
O Es wird so tief eingetaucht, bis Z1 erreicht ist.
D - (nur bei G- 1. Bohrtiefe (abs) oder 1. Bohrtiefe bezogen auf Z0 (ink) mm
Code) D
D - (nur bei maximale Tiefenzustellung mm
ShopMill)
FD1 Prozentsatz fur den Vorschub bei der ersten Zustellung %
DF Zustellung:
Q e Betrag fir jede weitere Zustellung mm
e Prozentsatz fiir jede weitere Zustellung %
DF = 100 %: Zustellungsbetrag bleibt gleich
DF < 100 %: Zustellungsbetrag wird in Richtung Endbohrtiefe reduziert
Beispiel: letzte Zustellung war 4 mm; DF betragt 80 %
nachste Zustellung = 4 x 80 % = 3.2 mm
nachste Zustellung = 3.2 x 80 % = 2.56 mm usw.
Frasen
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Technologische Funktionen programmieren (Zyklen)

8.1 Bohren
Parameter Beschreibung Einheit
V1 minimale Zustellung - (nur bei DF in %) mm
Der Parameter V1 ist nur dann vorhanden, wenn DF<100 programmiert wurde.
Wird der Zustellungsbetrag sehr klein, kann mit Parameter "V1" eine Mindestzustellung
programmiert werden.
V1 < Zustellungsbetrag: Es wird um den Zustellungsbetrag zugestellt
V1 > Zustellungsbetrag: Es wird mit dem unter V1 programmierten Wert zugestellt.
V2 Rickzugsbetrag nach jeder Bearbeitung — (nur bei Spanebrechen) mm
Betrag, um den der Bohrer beim Spénebrechen zuriickgezogen wird.
V2 = 0: Das Werkzeug zieht nicht zurlck, sondern bleibt fiir eine Umdrehung stehen.
Vorhalteabstand | e manuell
(nur bei Der Vorhalteabstand ist manuell einzugeben.
Entspanen)
e automatisch
Der Vorhalteabstand wird vom Zyklus berechnet.
DTB - (nurbei G- | o  Verweilzeit auf Bohrtiefe in Sekunden s
Code) O o Verweilzeit auf Bohrtiefe in Umdrehungen v
DT e Verweilzeit auf Endbohrtiefe in Sekunden S
o ¢ Verweilzeit auf Endbohrtiefe in Umdrehungen v
DTS - (nurbei G- e Verweilzeit zum Entspanen in Sekunden S
Code) © I . ]
e Verweilzeit zum Entspanen in Umdrehungen
Frasen
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Technologische Funktionen programmieren (Zyklen)

8.1.6

8.1.6.1

Funktion

Abheben

An-/Abfahren

Frasen

8.1 Bohren

Ausdrehen (CYCLES6)

Funktion

Mit dem Zyklus "Ausdrehen" fahrt das Werkzeug unter Beriicksichtigung von
Rickzugsebene und Sicherheitsabstand mit Eilgang auf die programmierte Position. Danach
taucht das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub (F) bis zur programmierten Tiefe
(Z1) ein. Es erfolgt ein orientierter Spindelhalt mit dem SPOS-Befehl. Nach Ablauf einer
Verweilzeit erfolgt der Werkzeugriickzug wahlweise mit oder ohne Abheben des Werkzeugs.

Hinweis

Wird vor der Bearbeitung zum Beispiel mittels CYCLE800 geschwenkt oder wurde
gespiegelt, dann ist der SPOS-Befehl so anzupassen, dass die Spindelposition synchron
wirkt mit DX und DY.

Beim Abheben kénnen der Abhebebetrag D und der Werkzeugorientierungswinkel a
entweder Uber Maschinendaten oder in der Parametermaske bestimmt werden. Wenn die
beiden Parameter Uiber Maschinendaten vorbelegt sind, erscheinen sie nicht in der
Parametermaske.

Maschinenhersteller
{33} Beachten Sie hierzu bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Hinweis

Der Zyklus "Ausdrehen" kann dann angewendet werden, wenn die zum Bohren
vorgesehene Spindel technisch in der Lage ist, in den lagegeregelten Spindelbetrieb zu
gehen.

1. Das Werkzeug fahrt mit GO auf Sicherheitsabstand vom Bezugspunkt.

2. Fahren auf Endbohrtiefe mit G1 und der vor Zyklusaufruf programmierten Drehzahl und
Vorschubgeschwindigkeit.

3. Verweilzeit auf Endbohrtiefe.
4. Orientierter Spindelhalt auf der unter SPOS programmierten Spindelposition.

5. Bei Auswahl "Abheben" fahrt die Schneide in bis zu 3 Achsen mit GO vom Bohrungsrand
frei.
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Technologische Funktionen programmieren (Zyklen)

8.1 Bohren

Vorgehensweise

6. Rickzug mit GO auf den Sicherheitsabstand vom Bezugspunkt.

7. Ruckzug auf Rickzugsebene mit GO auf Bohrposition in den beiden Achsen der Ebene
(Koordinaten des Bohrungsmittelpunktes).

1. Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist
angelegt und Sie befinden sich im Editor.

2. Driicken Sie den Softkey "Bohren".
k Bohren

3. Driicken Sie den Softkey "Ausdrehen".

Ausdrehen . " "o ..
Das Eingabefenster "Ausdrehen" wird gedffnet.
Parameter G-Code Programm Parameter ShopMill-Programm
PL @ |Bearbeitungsebene T Werkzeugname
RP Ruckzugsebene mm D Schneidennummer
SC Sicherheitsabstand mm Fo Vorschub mm/min
mm/U
S/V Spindeldrehzahl oder konstante | U/min
13) Schnittgeschwindigkeit m/