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Konturprogrammierung | Kontur frasen - 1226666

Arbeitsplan
Rohteildefinition
Werkzeugaufruf
Vorpositionieren

Kontur frasen

Sichere Position
NC-Programm beenden

vV vVvyVvyVYyy

Programmvorgaben

Frasen AuBenkontur Vorgaben

Sichere Position

+150

Y
+150

Y4
+100

Sicherheitsabstand

+5

Vorposition

-20

+20

+100

Start-/Endpunkt der Kontur

+b

+20

An-/Abfahrstrategie Kreisbahn mit tangentialem
Anschluss an die Kontur und
Geradenstick

An-/Abfahrradius Rb5

Bearbeitungsrichtung Gleichlauf

Werkzeugvorgaben

1} T S Fi F,
% 20 10 4500 1700 2000

9) Durchmesser

T Werkzeugnummer

S Drehzahl

Fi) Bearbeitungsvorschub

F2) Rickzugsvorschub

DZ) max. Bearbeitungstiefe / Bohrtiefe
12} Zustellung
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Konturprogrammierung | Kontur und Nut frasen - 1214149

1.10 Kontur und Nut frasen - 1214149
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Arbeitsplan
Rohteildefinition
Werkzeugaufruf
Vorpositionieren
Kontur frasen
Sichere Hoéhe
Werkzeugaufruf
Vorpositionieren
Kontur frasen
Sichere Position

VvV V vV vV VvV VvV VvVVvVY

Programmvorgaben

Frasen AufRenkontur

Sichere Position

NC-Programm beenden

Vorgaben

+150

A
+100

Sicherheitsabstand

+b

Vorposition

-20

+100

Start-/Endpunkt der Kontur

+5

An-/Abfahrlange

LEN30

Bearbeitungsrichtung

Frasen Nut

Sichere Position

Gleichlauf

Vorgaben

+150

+150

+100

Sicherheitsabstand

+b

Vorposition

+117

+50

+100

Startpunkt der Kontur

+117

+50

Endpunkt der Kontur
Werkzeugvorgaben

a
16

S F
5600 1600

+30

F, Dz
2000 -5

+50

g 6
20 Durchmesser

T Werkzeugnummer
S' Drehzahl

Fi) Bearbeitungsvorschub

2 Rickzugsvorschub

DZ) max. Bearbeitungstiefe / Bohrtiefe

12} Zustellung

15000 1100
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2.1 Bohrfrasen - 1206105
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Arbeitsplan

> Rohteildefinition

» Werkzeugaufruf

» Vorpositionieren

» Bohrungen fertigen
m Zyklusdefinition BOHRFRAESEN
B Zyklusdefinition MUSTER KREIS
B Zyklusdefinition MUSTER LINIEN

> Sichere Position

» NC-Programm beenden

Programmvorgaben
Bohrfrasen Vorgaben X Y Y4
Sichere Position +150 +150 +100
Sicherheitsabstand - - +5
2. Sicherheitsabstand +50
Bearbeitungsrichtung Gleichlauf
Werkzeugvorgaben
1] T S F, F, Dz 1z
g 6 3 15000 1100 2000 -5 0,25

2) Durchmesser

T Werkzeugnummer

S' Drehzahl

Fi) Bearbeitungsvorschub

2 Rickzugsvorschub

DZ) max. Bearbeitungstiefe / Bohrtiefe
12} Zustellung
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Bohren - 1226649
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Zyklenprogrammierung | Bohren - 1226649

Arbeitsplan
> Rohteildefinition
» Werkzeugaufruf
» Vorpositionieren
» Bohrungen fertigen
m Zyklusdefinition BOHREN
®  Positionieren und Zyklus aufrufen
> Sichere Position
» NC-Programm beenden

Programmvorgaben
Bohren Vorgaben X Y Z
Sichere Position +150 +150 +100
Sicherheitsabstand - - +5
2. Sicherheitsabstand - - +50
Werkzeugvorgaben
1] T S F; F, Dz V4
% 6.8 229 6000 840 2000 -17 17

9) Durchmesser

T Werkzeugnummer

S' Drehzahl

Fi) Bearbeitungsvorschub

F2) Rickzugsvorschub

DZ) max. Bearbeitungstiefe / Bohrtiefe
12} Zustellung
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2.3

Bohren - 1226671
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Arbeitsplan

> Rohteildefinition

» Werkzeugaufruf

» Vorpositionieren

» Bohrungen fertigen
m Zyklusdefinition BOHREN
B Zyklusdefinition MUSTER KREIS
B Zyklusdefinition MUSTER KREIS
B Zyklusdefinition MUSTER LINIEN
®  Zyklusdefinition MUSTER LINIEN

» Sichere Position

» NC-Programm beenden

Programmvorgaben
Bohren Vorgaben X Y Z
Sichere Position +150 +150 +100
Sicherheitsabstand - - +5
2. Sicherheitsabstand - - +50
Werkzeugvorgaben
1] T S F, F, Dz V4
% 5 227 6000 840 2000 -10 10

2) Durchmesser

T Werkzeugnummer

S Drehzahl

Fi) Bearbeitungsvorschub

F2 Rlckzugsvorschub

DZ) max. Bearbeitungstiefe / Bohrtiefe
12} Zustellung
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Zyklenprogrammierung | Frasen, bohren und senken - 1206076

Arbeitsplan

Rohteildefinition

Werkzeugaufruf

Vorpositionieren

Kontur frasen

Sichere Hohe

Nuten frasen

® Zyklusdefinition NUTENFRAESEN
® Positionieren und Zyklus aufrufen
B Zyklusdefinition NUTENFRAESEN
® Positionieren und Zyklus aufrufen
Sichere Hohe

Werkzeugaufruf

Vorpositionieren

Bohrungen fertigen

m Zyklusdefinition BOHREN

® Positionieren und Zyklus aufrufen
B Zyklusdefinition BOHREN

B Zyklusdefinition MUSTER KREIS
Sichere Hohe

Werkzeugaufruf

Vorpositionieren

Zentrierbohrungen fertigen

B Zyklusdefinition ZENTRIEREN

® Positionieren und Zyklus aufrufen
B Zyklusdefinition MUSTER KREIS
» Sichere Position

» NC-Programm beenden

vV VvVvyVvyysy

vV vyyYVvyy

vvYyysy
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Zyklenprogrammierung | Frasen, bohren und senken - 1206076

Programmvorgaben
Frasen AulRenkontur Vorgaben X Y 4
Sichere Position +150 +150 +100
Sicherheitsabstand - - +5
Vorposition -20 -20 +100
Start-/Endpunkt der Kontur +5 +11
An-/Abfahrlange LEN30
Bearbeitungsrichtung Gleichlauf
Frasen Nuten Vorgaben X Y Z
Sichere Position +150 +150 +100
Sicherheitsabstand - - +b
2. Sicherheitsabstand - - +50
Aufmald Seite 0,2
Aufmald Tiefe 0,1
Frasart Gleichlauf
Bohren / Senken Vorgaben X Y Z
Sichere Position +150 +150 +100
Sicherheitsabstand - - +b
2. Sicherheitsabstand - - +b0
Verweilzeit unten 0,1
Werkzeugvorgaben
%] T S Fq F, DZ 1z

g 16 8 5600 1600 2000 -5 5

% 6,8 229 6000 840 2000 -21 21

a 12 204 4800 340 2000 -5 5

9) Durchmesser

T Werkzeugnummer

S) Drehzahl

Fi) Bearbeitungsvorschub

F2) Rickzugsvorschub

DZ) max. Bearbeitungstiefe / Bohrtiefe
12} Zustellung
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Losung
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2.5 Taschen und Nut frasen - 1226667
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Zyklenprogrammierung | Taschen und Nut frasen - 1226667

Arbeitsplan

Rohteildefinition

Werkzeugaufruf

Vorpositionieren

Kontur frasen

Sichere Hohe

Kreistasche fréasen

® Zyklusdefinition KREISTASCHE

® Positionieren und Zyklus aufrufen
» Sichere Hohe

> Rechtecktasche frasen

m  Zyklusdefinition RECHTECKTASCHE
® Positionieren und Zyklus aufrufen
Sichere Hohe

Werkzeugaufruf

Vorpositionieren

Rechtecktasche frasen

® Zyklusdefinition RECHTECKTASCHE
® Positionieren und Zyklus aufrufen
» Sichere Hohe

> Nut fréasen

m Zyklusdefinition NUTENFRAESEN
® Positionieren und Zyklus aufrufen
Sichere Hohe

Werkzeugaufruf

Vorpositionieren

Bohrungen fertigen

® Zyklusdefinition BOHREN

m Zyklusdefinition MUSTER KREIS
Sichere Hohe

Werkzeugaufruf

Vorpositionieren

Zentrierbohrungen fertigen

B Zyklusdefinition ZENTRIEREN

® Zyklusdefinition MUSTER KREIS
» Sichere Position

» NC-Programm beenden

v vyYvyy vV VvVvyVvyysy

v VvyYvyy
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TNC 320/ TNC 620/ TNC 640 | HIT-Lernpaket 3-Achs-Programmierung | 1/2019

55




Zyklenprogrammierung | Taschen und Nut frasen - 1226667

Programmvorgaben
Frasen Taschen / Nut Vorgaben Y 4
Sichere Position +150 +150 +100
Sicherheitsabstand - +5
2. Sicherheitsabstand - +50
Aufmal} Seite 0,2
Aufmal Tiefe 0,1
Frasart Gleichlauf
Bahnuberlappung 0,7
Bohren / Senken Vorgaben Y V4
Sichere Position +150 +150 +100
Sicherheitsabstand - +b
2. Sicherheitsabstand - +50
Verweilzeit unten 0,1
Werkzeugvorgaben
1] T S F, Fy Dz 1Z
& 10 8900 1100 2000 -16,5 6
E 6 3 15000 1100 2000 -10
6 228 6000 840 2000 -17 17
8
204 4800 340 2000 -5 5

H 12

2) Durchmesser
T Werkzeugnummer
S) Drehzahl

Fi) Bearbeitungsvorschub

F2 Rickzugsvorschub

DZ) max. Bearbeitungstiefe / Bohrtiefe

12} Zustellung
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Losung
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2.6

Frasen und bohrfrasen - 1226669
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Arbeitsplan

> Rohteildefinition

» Werkzeugaufruf

» Vorpositionieren

> Kreistasche frasen

m Zyklusdefinition KREISTASCHE
®  Positionieren und Zyklus aufrufen
Sichere Hohe

Werkzeugaufruf

Vorpositionieren

Nut frasen

m Zyklusdefinition RUNDE NUT

m Zyklus aufrufen

Sichere Hohe

Werkzeugaufruf

Vorpositionieren

Bohrungen fertigen

® Zyklusdefinition BOHRFRAESEN
®  Zyklusdefinition MUSTER KREIS
» Sichere Hohe

» Sichere Position

» NC-Programm beenden

vvyyYvyy

v vyYvyy

Programmvorgaben

Frasen Tasche / Nut (Schruppen + Vorgaben X Y Z
Schlichten)

Sichere Position +150 +150 +100
Sicherheitsabstand - - +5
2. Sicherheitsabstand - - +50
Aufmafd Seite 0.2

Aufmald Tiefe 0,1

Frasart Gleichlauf

Bahniberlappung 0,7

Bohrfrasen Vorgaben X Y 4
Sichere Position +150 +150 +100
Sicherheitsabstand - - +5
2. Sicherheitsabstand - - +50
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Werkzeugvorgaben
1] T S F, F, Dz 1z
g 16 8 5600 1100 2000 -5 5
a 8 4 12000 1000 2000 -5 5
g 4 2 18000 1000 2000 -5 0.25

2) Durchmesser

T Werkzeugnummer

S Drehzahl

F) Bearbeitungsvorschub

F2 Rickzugsvorschub

D2) max. Bearbeitungstiefe / Bohrtiefe
12 Zustellung
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Losung
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2.7 Frasen, bohren und bohrfrasen - 1226672
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Arbeitsplan

> Rohteildefinition

» Werkzeugaufruf

» Vorpositionieren

> Nut fréasen

m Zyklusdefinition NUTENFRAESEN
®  Positionieren und Zyklus aufrufen
Sichere Hohe

Werkzeugaufruf

Vorpositionieren

Rechtecktasche frasen

®  Zyklusdefinition RECHTECKTASCHE
® Positionieren und Zyklus aufrufen
Sichere Hohe

Werkzeugaufruf

Vorpositionieren

vvyyYvyy

v vyYvyy

Bohrungen fertigen

Zyklusdefinition BOHRFRAESEN
Positionieren und Zyklus aufrufen
Sichere Hohe

Zyklusdefinition BOHRFRAESEN
Positionieren und Zyklus aufrufen
Sichere Hohe

Zyklusdefinition BOHRFRAESEN
Zyklusdefinition MUSTER KREIS
Sichere Hohe

Werkzeugaufruf

Vorpositionieren

Bohrungen fertigen

m Zyklusdefinition BOHREN

B Zyklusdefinition MUSTER KREIS
Sichere Hohe

Werkzeugaufruf

Vorpositionieren

vV vyyVvyy

v vyYvyy

Nut fertigen

m Zyklusdefinition RUNDE NUT
m Zyklus aufrufen

» Sichere Position

» NC-Programm beenden
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Programmvorgaben
Frasen Taschen / Nuten (Schruppen Vorgaben X Y Z
+ Schlichten)
Sichere Position +150 +150 +100
Sicherheitsabstand - - +5
2. Sicherheitsabstand - - +50
Aufmal} Seite 0,2
Aufmal Tiefe 0,1
Frasart Gleichlauf
Bahnuberlappung 0,7
Bohren / Bohrfrasen Vorgaben X Y V4
Sichere Position +150 +150 +100
Sicherheitsabstand - - +b
2. Sicherheitsabstand - - +50
Werkzeugvorgaben
1] T S Fq Fy Dz 1Z

g 20 10 4500 1100 2000 -4 4

g 12 6 7400 1100 2000 -8 4

g 8 4 12000 1000 2000 -6.4 0.25

% 6,8 229 6000 840 2000 -12 12

g 4 2 18000 1000 2000 -8 4

9) Durchmesser
T Werkzeugnummer
S' Drehzahl

Fi) Bearbeitungsvorschub

F2 Rlckzugsvorschub

DZ) max. Bearbeitungstiefe / Bohrtiefe

12} Zustellung
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Losung
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3.1  Nuten frasen - 1082746
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Arbeitsplan

> Rohteildefinition

» Werkzeugaufruf

» Vorpositionieren

» Nuten fertigen

m Zyklusdefinition NUTENFRAESEN
®  Unterprogramm aufrufen

B Zyklusdefinition NUTENFRAESEN
= Unterprogramm aufrufen
Sichere Hohe

Sichere Position

NC-Programm beenden
Unterprogramm definieren

® Positionieren und Zyklus aufrufen

v vyYyysy

Programmvorgaben

Frasen Nuten Vorgaben

Y

z

Sichere Position

+150

+150

+100

Sicherheitsabstand

+b

2. Sicherheitsabstand

+50

Aufmald Seite 0,2

Aufmald Tiefe 0,1

Frasart Gleichlauf

Werkzeugvorgaben

%] T S Fq

F2

a 8 4 12000 1000

9) Durchmesser

T Werkzeugnummer

S' Drehzahl

Fi) Bearbeitungsvorschub

F2) Rickzugsvorschub

DZ) max. Bearbeitungstiefe / Bohrtiefe
12} Zustellung
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Losung
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3.2 Bohren und senken - 1206123
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Arbeitsplan

> Rohteildefinition

» Werkzeugaufruf

» Vorpositionieren

» Bohrungen fertigen
m Zyklusdefinition BOHREN
®  Unterprogramm aufrufen

» Sichere Hohe
» Werkzeugaufruf
» Vorpositionieren
» Zentrierbohrungen fertigen

m Zyklusdefinition ZENTRIEREN

®  Unterprogramm aufrufen
» Sichere Hohe
» Sichere Position
» NC-Programm beenden
» Unterprogramm definieren

B Zyklusdefinition MUSTER KREIS
Programmvorgaben
Bohren / Senken Vorgaben X Y V4
Sichere Position +150 +150 +100
Sicherheitsabstand - - +5
2. Sicherheitsabstand - - +50
Verweilzeit unten 0,1
Werkzeugvorgaben

1] T S F, F, Dz V4
% 6.8 229 6000 840 2000 -21 21
H 12 204 4800 340 2000 -5 5

2) Durchmesser

T Werkzeugnummer

S Drehzahl

Fi) Bearbeitungsvorschub

F2 Rlckzugsvorschub

DZ) max. Bearbeitungstiefe / Bohrtiefe
12} Zustellung

TNC 320 / TNC 620 / TNC 640 | HIT-Lernpaket 3-Achs-Programmierung | 1/2019 79



Programmiertechniken | Bohren und senken - 1206123

Losung

TNC 320 / TNC 620 / TNC 640 | HIT-Lernpaket 3-Achs-Programmierung | 1/2019 80



Programmiertechniken | Bohren und senken - 1206123

TNC 320/ TNC 620/ TNC 640 | HIT-Lernpaket 3-Achs-Programmierung | 1/2019 81



Programmiertechniken | Kontur frasen - 1226660

3.3 Kontur frasen - 1226660

Te}
©
~

<

<< (o]
L8 108

©

3

¥ START {

0
20
ID number
Text: Change No. C000941-05
Phase: Nicht-Serie
Original drawing Werkstoff: 3.1645

E_@ Scale Format Platte Material:

RoHS | 1.1 | A4 Plate
Mafe in mm / Dimensions in mm Einzelteilzeichnung / Component Drawing @blanke Flachen/Blank surfaces
Werkstlckkanten nach ISO 13715 | Allgemeintoleranzen ISO 2768-mH =6mm: £0,2 Tolerierung nach I1SO 8015 Oberflachen nach ISO 1302
Workpiece edges ISO 13715 General tolerances ISO 2768-mH  =6mm: +0,2 Tolerances as per ISO 8015 | Surfaces as per ISO 1302

|-0.3 [+0.3
Oberflachenbehandlung:
Surface treatment:
The reproduction, distribution and utilization of this document as well as the communication of its contents to others without express authorization is prohibited.
Offenders will be held liable for the payment of damages. All rights reserved in the event of the grant of a patent, utility model or design. ( 1ISO 16016 )
HEIDENH AIN Created Responsible Released [Version [Revision[Sheet] Page
R 1

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH M-S D1 226660'00 B A'O1 of
83301 Traunreut, Germany 05.09.2017 Document number 1

TNC 320/ TNC 620/ TNC 640 | HIT-Lernpaket 3-Achs-Programmierung | 1/2019 82



Programmiertechniken | Kontur frasen - 1226660

Arbeitsplan

4

>
>
>

Rohteildefinition

Werkzeugaufruf

Vorpositionieren

Kontur frasen

= Programmteilwiederholung definieren

B [nkremental verfahren

= Programmteilwiederholung mit Wiederholungen aufrufen

» Sichere Position
» NC-Programm beenden
Programmvorgaben
Frasen AuBRenkontur Vorgaben X Y V4
Sichere Position +150 +150 +100
Sicherheitsabstand - - +5
Vorposition +0 -30 +100
Start-/Endpunkt der Kontur +20 +5 -
An-/Abfahrstrategie Gerade mit tangentialem Anschluss
an die Kontur
An-/Abfahrlange LEN30
Bearbeitungsrichtung Gleichlauf
Werkzeugvorgaben
1] T S F; F, Dz V4

H 20 10 4500 1700 2000 -5 5

2) Durchmesser

T Werkzeugnummer

S)

Drehzahl

Fi) Bearbeitungsvorschub

F2) Rickzugsvorschub

DZ) max. Bearbeitungstiefe / Bohrtiefe
12} Zustellung
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3.4 Kontur frasen - 1226658
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Arbeitsplan

4

>
>
>

Rohteildefinition

Werkzeugaufruf

Vorpositionieren

Kontur frasen

= Programmteilwiederholung definieren

B [nkremental verfahren

= Programmteilwiederholung mit Wiederholungen aufrufen

» Sichere Position
» NC-Programm beenden
Programmvorgaben
Frasen AuBRenkontur Vorgaben X Y V4
Sichere Position +150 +150 +100
Sicherheitsabstand - - +5
Vorposition +0 -70 +100
Start-/Endpunkt der Kontur +0 -40 -
An-/Abfahrstrategie Gerade mit tangentialem Anschluss
an die Kontur
An-/Abfahrlange LEN30
Bearbeitungsrichtung Gleichlauf
Werkzeugvorgaben
1] T S F; F, Dz 1z

H 20 10 4500 1700 2000 -5 5

2) Durchmesser

T Werkzeugnummer

S)

Drehzahl

Fi) Bearbeitungsvorschub

F2) Rickzugsvorschub

DZ) max. Bearbeitungstiefe / Bohrtiefe
12} Zustellung
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3.5 Bohren und senken - 1226674
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Arbeitsplan

> Rohteildefinition

» Werkzeugaufruf

» Vorpositionieren

» Bohrungen fertigen

m Zyklusdefinition BOHREN
®  Unterprogramm aufrufen
Sichere Hohe
Werkzeugaufruf
Vorpositionieren
Zentrierbohrungen fertigen
m Zyklusdefinition ZENTRIEREN
®  Unterprogramm aufrufen

vvyyYvyy

> Sichere Hohe
» Sichere Position
» NC-Programm beenden
» Unterprogramm definieren

m Positionieren und Zyklus aufrufen

= Programmteilwiederholung definieren

B |nkremental verfahren und Zyklus aufrufen

= Programmteilwiederholung mit Wiederholungen aufrufen
Programmvorgaben
Bohren / Senken Vorgaben X Y V4
Sichere Position +150 +150 +100
Sicherheitsabstand - - +5
2. Sicherheitsabstand - - +50
Verweilzeit unten 0,1
Werkzeugvorgaben

1] T S F, F, Dz 1z
% 6,8 229 6000 840 2000 -17 17
H 12 204 4800 340 2000 -5 5

9) Durchmesser

T Werkzeugnummer

S Drehzahl

F) Bearbeitungsvorschub

F2 Rlckzugsvorschub

DZ) max. Bearbeitungstiefe / Bohrtiefe
12} Zustellung
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