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Achsrichtung und Verfahrbewegung +Z 5
m Im Drehbetrieb wird in der ZX-Koordinatenebene $

i >
programmiert. ‘ e,
Vorschub — | ]
m Bahnvorschub (mm/min) M137 /|\
BDm

m Umdrehungsvorschub (mm/U) M136
- Drehbearbeitung

- Frasbearbeitung |
|

Drehzahl
m Konstante Drehzahl VCONST:OFF

- Drehzahl unabhangig von aktueller
Werkzeugposition
m Konstante Schnittgeschwindigkeit VCONST:ON

- Drehzahl abhangig von aktueller
Werkzeugposition L =S[1/min]
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Schneidenradiuskorrektur (SRK)

Drehwerkzeuge haben einen Schneidenradius (Rs).
Die Steuerung fuhrt die theoretische Spitze (S).

Bei der Bearbeitung von Kegeln, Fasen und Radien
kommt es so zu Verzerrungen.

m Die Steuerung fuhrt in Drehzyklen automatisch
eine Schneidenradiuskorrektur durch.

m In einzelnen Verfahrsatzen und innerhalb
programmierter Konturen wird die SRK uber
RL/RR aktiviert.
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Einrichten Zu beachten im Drehbetrieb
m Werkstlck zentrisch aufspannen m Die Steuerung zeigt die Werte der
m Spannmittel und Werkstiick ausreichend X-Achse als Durchmesser an.
befestigen m Vor der Positionsanzeige steht das
m Schwenken der Bearbeitungsebene und TCPM Symbol =.
deaktivieren m Der Spindel-Poti wirkt fur die
m Drehbetrieb aktivieren Drehspindel, also fur den Drehtisch.
m Unwucht ermitteln und kompensieren m Bis auf Zyklus Nullpunkt-

verschiebung sind keine

m Spindelorientierung und Drehrichtung des
’ enfering Chiing Koordinatenumrechnungen erlaubt.

Werkstucks prufen

m Lage der Werkzeugschneide auf das Zentrum der
Drehspindel ausrichten

m Y-Koordinate auf Mitte der Drehspindel
positionieren
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Werkzeugdaten
TOOL.T TOOLTURN.TRN

m Unterschiedliche geometrische Daten bei Dreh-
und Fraswerkzeugen
m Fraswerkzeuge - TOOL.T
m Drehwerkzeuge > TOOLTURN.TRN

Dreh- und Frg K kG komfortabel —
- re un raswer Zeuge Onnen Om O a e Erweiterte Werkzeug-Verwaltung PIogIam'nieren
Uber die Werkzeu Ve altun Ve altet {x} Manueller BetriebpWerkzeug-Tab. editierenp Erweite.. Uil
g g Wezkzeuge‘F'l'atze1BestUckungsljstelT—Einsatzfolgel R
We rden fi ‘ TYP ‘ NAME | PTYP ‘ TL ‘ PLATZ ‘MAGAZIN ‘ Standzeit ‘ RESTSTAND: ~ ) E
22 ¥ D44 0 [N} 22 Hauptmagazin nicht dOberwacht =
. . . 23 m D46 0 O 23 Hauptmagazin nicht Oberwacht — -
m Die Werkzeugverwaltung wird wie folgt LD > OSSR o ceervaort
25 [ D50 0 O 25 Hauptmagazin nicht Uberwacht S
H . 26 [B D52 1] O 26 Hauptmagazin nicht dberwacht E’;
geoffnet. 27 [ psa ] oF 27 Hauptmagazin nicht dberwacht 4 o
28 m D56 0 O 28 Hauptmagazin nicht Oberwacht
29 [ D58 0 O 29 Hauptmagazin nicht Oberwacht T [ M
. Softkey MA N U E L L ER B ETR I EB 30 [ Deo 0 of 30 Hauptmagazin nicht dberwacht i
31 # Dpe2 0 O 31 Hauptmagazin nicht dberwacht % g,
40 ¥ GRAVIER ] [m] 40 Hauptmagazin nicht dberwacht
. Softkey WERKZEUG—TA B EL L E 41 i BALL_D3 0 O 41 Hauptmagazin nicht dberwacht s | -
42 [ BALL_D6 0 O 42 Hauptmagazin nicht dberwacht @?\ ; ‘+ |
: : s
Fa”s dle Werkzeugverwaltung nlCht als 51 B TURN_FINISH 0 O/ 51 Hauptmagazin nicht Oberwacht
52 B TURN_BUTTON ] Or 52 Hauptmagazin nicht Oberwacht m
. . " 53 B TURN_ROUGH_IN 0 O 53 Hauptmagazin nicht Oberwacht @:\ ;
Standard deflnlert |St' 54 B TURN_REC_RAD 0 O 54 Hauptmagazin nicht Oberwacht Al EHIN
" 55 [H 0 O 55| Hauptmagazin nicht dberwacht
56 H 0 O 58 Hauptmagazin nicht dberwacht
. SOftkey WERKZEUGVE RWALTU NG 61 [# CUTTER_ROUGHING 0 O 62 Hauptmagazin nicht Oberwacht %‘ ; ‘T|
62 [ ENDMILL ] O nicht Oberwacht | O
Hl notii TRl ne n n ea Hanntmanazin ikt horusnht hd
1 L @
‘ ANFANG ENDE SEITE SEITE MAGAZIN- EORMULAR =j
i. t = ENDE
VERWALTUNG WERKZEUG
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Erweiterte Werkzeug-Verwaltung
{=! Manueller Betrieb) Werkzeug-Tab. editieren)p Erweite..
|We1 Kzeug-Index ®
Basisdaten |PLG|
rInformationen
NAME T 56 i
DOG TP NO 5| Erweiterte Werkzeug-Verwaltung
P 1.56 PTYP 0O | I
MILL
SE 0 DRILL 1%
rBasisdaten | VerschleiB-Daten TAP 5
T L +0 T DL +0 REAM (]
TR +0 7 DR +0 CENT i
T R2 +0 T DR2 +0 CSINK <
AGG r P TSINK B
SweGOTO] | o n
rsonder D n
AFC '_
LAST USE
LIFTOFF [~
rTT-Daten
T L-OFFS +0 T LBREAK
T R-OFFs T RBREAK -
T LTOL 0 cuT U @ %. —
T RTOL 0 & DIRECT - J
WERKZEUG WERKZEUG INDEX INDEX ANDERUNG —_—
t ‘ l ik | EIN VERWERFEN
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(71 TNCB40

Erweiterte Werkzeug-Verwaltung
{«] Manueller Betriebp Werkzeug-Tab. editierenp Erweite..

|WGIKzeug-Index@

Basisdaten |PLG|

rInformationen

=

NAME TURN_ROUGH LONG T 56
DOC TP_NO
P 1.56 PTYP 0
RT 0 TYP ITUFIN v|
T-ANGLE
rBasisdaten |\ &1 Erweiterte Werkzeug-Verwaltung sz | gelt-Daten
7 7L 100.0 iFs «|E1 0
F xL 20.0 A J—I—I F2 ]
7 ms 0.0 ROUGH o} TIME 0
5 TYPE || - FINISH [©J -
¥ T0 Ii1 . THREAD 8\
RECESS O
BUTTON ©
RECTURN 0
o GOTO
T L-OFF
T R-OFF
T LTOL
T RTOL
|
WERKZEUG WERKZEL
' ‘ s VERWERFEN

MW M-TS/ Juni 2014



Grundlagen - Werkzeugdaten
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Erweiterte Werkzeug-Verwaltung
{«] Manueller Betriebp Werkzeug-Tab. editierenp Erweite..

|WGIKzeug-Index@

Basisdaten |PLG|

rInformationen

NAME TURN_ROUGH_LONG T 56
DOC TP_NO
P 1.56 PTYP 0
aT o rvo [rion =
5| Enweiterte Werkzeug-Verwaltung =N |T'ANGLE
rBasisdaten——— | | |L Zelt-Daten
7 zL 100.0 i EA1 0
Fx. 200 | e o
F Rs 0.0 2 < TIME
B TYPE [ROUGH j 3 )
X1 | o ©
5 el
6 e
7 18,
8 9
rTT-Daten . 9
ki L—OFFEGDTE
T R-OFFS
T LTOL D
T ATOL  e—
WERKZEUG WERKZEhG NDEX ILNDEX ANDERUNG
' ‘ = — VERWERFEN

ENDE

MW M-TS/ Juni 2014



Grundlagen - Werkzeugdaten MW M-TS/ Juni 2014

Erweiterte Werkzeug-Verwaltung
{=! Manueller Betrieb) Werkzeug-Tab. editieren)p Erweite..
|We1 Kzeug-Index ® -
Basisdaten |PLG| :
rInformationen
NAME TURN_ROUGH_LONG T 56 =
DOC TP_NO ——
S
P 1.56 PTYP 0O %
RT © TYP ITUFIN -
—| T-ANGLE .
rBasisdaten | VerschleiB-Daten | Zusatz-Daten rStandzelit-Daten .
7 ZL 100.0 ¥ DZL 0.0 J5 ORT 0.0 @ TIME{ 0 T
F XL 20.0 F pxL 0.0 & T-ANGLE 95.0 D TIME2 0
Z Rs 0.0 % P-ANGLE s0.d ® CUR TIME 0
B TYPE |ROUGH j E GUTWIDTH 0.0 X TL ]
— S
o |1 j Fx CUTLENGTH 0.0 & %
rSonderfunktionen
AFC | j
LAST USE S$100%
LIFTOFF @
rTT-Daten - EIN
T L-OFFS +0 T. LBREAK 0
T R-OFFS T RBREAK 0 5
T LTOL 0 cuT 0 @ .%_.. E’
T RTOL 0 & DIRECT -
T
|
WERKZEUG WERKZEUG INDEX INDEX ANDERUNG i
t ‘ . > VERWERFEN
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Programmstruktur Drehen: TNC:\nc_prog\Webinar FD\Template.H
= Template.H

m TOOL CALL nur mit Name oder Nummer f ?E?IELEEG;;MPLATE o
m Keine Spindelachse 2 BLK FORM CYLINDER Z R150 L100 DIST+f
* - PRES
m Kein Spindeldrehzahl und Vorschub 3 GYCLPEEFE;” BEZUGSPUNKT SETZEN
[ Kein DL DR DR2 Q339=+1 :BEZUGSPUNKT - NUMMER
) ) 5 :
- Wird Uber Drehfunktionen programmiert 6 * - TURNING JOB 1
m Umschaltung zwischen Fras- und Drehbetrieb %
uber FUNCTION MODE TURN und g
FUNCTION MODE MILL 10 M30
m M144 — Moglichkeit mit angestellten Achsen zu 1; LBL %ELTLL
drehen (auch mit Zyklen) 13 M145 : Reset M144
14 FUNCTION MODE MILL
= M145 — Reset M144 15 M137 : Feed mm/min
m M136 — Umschaltung Vorschub von mm/min 16 LBL 0

auf mm/U 17 " - LBL TURN
18 LBL "TURN"
m M137 — Umschaltung Vorschub auf mm/min 19 M145 : Reset M144
20 FUNCTION MODE TURN
21 M136 ; Feed mm/U
22 M144 ; Actiwvate inclined turning
23 LBL 0



Programmstruktur

FUNCTION MODE TURN

Vorgehensweise

Die Funktion FUNCTION MODE TURN programmieren Sie wie folgt:

» Taste SPEC FCT drlicken
FCT

soswam | b Softkey PROGRAMMFUNKTIONEN DREHEN
DREHEN betatigen
GRUND- » Softkey GRUNDFUNKTIONEN betatigen

FUNKTIONEN

FUNCTION > SOﬁkey FUNCTION MODE betatlgen

MODE

o » Softkey TURN betétigen

=

Statusanzeige

In der Statusanzeige sehen Sie, wenn der Drehbetrieb aktiv ist:

MW M-TS/ Juni 2014

FUNCTION MODE MILL

Vorgehensweise
Die Funktion FUNCTION MODE MILL programmieren Sie wie folgt:

SPEC
FCT

PROGRAMM-
FUNKTIONEN
DREHEN

GRUND-
FUNKTIONEN

FUNCTION
MODE

MILL

o

Symbol Bearbeitungsmodus
L Drehbetrieb aktiv: FUNCTION MODE TURN
kein Frasbetrieb aktiv: FUNCTION MODE MILL

Symbol

>

Taste SPECT FCT drtcken

Softkey PROGRAMMFUNKTIONEN DREHEN
betatigen

Softkey GRUNDFUNKTIONEN betatigen
Softkey FUNCTION MODE betatigen

Softkey MILL betatigen
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Programmstruktur

Zyklus 800 (Koordinatensystem anpassen):

Prazessionswinkel

Drehung des Koordinatensystems fur die
Drehbearbeitung

Werkzeug umkehren

Schneller Wechsel zwischen Aulden- und
Innenbearbeitungswerkzeug

Angestellte Bearbeitung

Art und Weise wie der Anstellwinkel realisiert
wird (MOVE / TURN / STAY)

Anstellwinkel

Anstellwinkel des Drehwerkzeuges
- Programmiert wird immer so, als ob sich das
Werkzeug bewegen wurde

Vorschub
Exzenterdrehen

MW M-TS/ Juni 2014

rogrammieren

TNC: \nc_prog\Webinar_FD\PGM1.H

+Prazessionswinkel?

3 * - PRESET
4 CYCL DEF 247 BEZUGSPUNKT SETZEN
Q339=+1

6 * . TURNING JOB
TOOL CALL "TURN

0 BEGIN PGM PGM1 MM

* . BLK-FORM
BLK FORM CYLINDER Z R150 L100 DIST+1

BEZUGSPUNKT - NUMME

13:25

| mncsss

TNC: \nc_prog\Webinar_FD\PGM1 H

[§lManueller Betrieb @F{

—+Angestellte Bearbeitung?

0 BEGIN PGM PGM1 MM
1% - BLK-FORM

3 * - PRESET
4 CYCL DEF 247 BEZUGSPUNKT SETZEN
Q339=+1 BEZUGSPUNKT - NUMMER

s
6 ' - TURNING JOB 1
7 TOOL CALL "TURN_ROUGH

9 CALL LBL "TURN"

HREN

Q53 1m0
Q532=+750
Q533=+0
Q535=+3
Q536=+0
12 M30

13 * - LBL MILL

14 LBL "MILL"
16 M145 Reset Midd

2 BLK FORM CYLINDER Z R150 L100 DIST+1

13:25
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2

Beispiele Anstellungen mit Zyklus 800

CYCL DEF 800 KOORD.-SYST.ANPASSEN ~
Q497=+0 ;PRAEZESSIONSWINKEL ~
Q498=+0 ;WERKZEUG UMKEHREN ~
Q530=+2 ;ANGESTELLTE BEARB. ~
Q531=+20 ;ANSTELLWINKEL ~
Q532=+750 ;VORSCHUB ~
Q533=+1 ;VORZUGSRICHTUNG ~
Q535=+3 ;;EXZENTERDREHEN ~
Q536=+0 ;;EXZENTR. OHNE STOPP
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Beispiele Anstellungen mit Zyklus 800

CYCL DEF 800 KOORD.-SYST.ANPASSEN ~
Q497=+0 ;PRAEZESSIONSWINKEL ~
Q498=+0 ;WERKZEUG UMKEHREN ~
Q530=+2 ;ANGESTELLTE BEARB. ~
Q531=+90 ;ANSTELLWINKEL ~
Q532=+750 ;VORSCHUB ~
Q533=-1 ;VORZUGSRICHTUNG ~
Q535=+3 ;;EXZENTERDREHEN ~
Q536=+0 ;;EXZENTR. OHNE STOPP
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Beispiele Anstellungen mit Zyklus 800

CYCL DEF 800 KOORD.-SYST.ANPASSEN ~
Q497=+0 ;PRAEZESSIONSWINKEL ~
Q498=+1 ;WERKZEUG UMKEHREN ~
Q530=+2 ;ANGESTELLTE BEARB. ~
Q531=+90 ;ANSTELLWINKEL ~
Q532=+750 ;VORSCHUB ~
Q533=-1 ;VORZUGSRICHTUNG ~
Q535=+3 ;;EXZENTERDREHEN ~
Q536=+0 ;;EXZENTR. OHNE STOPP
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Programmstruktur

Drehzahl programmieren:

Taste SPEC FCT

Softkey PROGRAMMFUNKTIONEN DREHEN
Softkey FUNCTION TURNDATA

Softkey TURNDATA SPIN

Eingabeparameter

VCONST: konstante Schnittgeschwindigkeit
AUS/EIN

VC: Schnittgeschwindigkeit (bei VCONST:ON)
S: Drehzahl (bei VCONST:OFF)

S MAX: max. Drehzahl (bei VCONST:ON,
optional)

GEARRANGE: Getriebestufe fur Drehspindel
(optional)

MW M-TS/ Juni 2014

(Z) TNCB40 ol @ ==
mManuelleI Betrieb QProgrammieren
a3 Programmieren ECRE
TNG: \nc_prog\Webinar_ FD\PGM1.H
= PGMi.H 4
8
8 CALL LBL "TURN"
10 CYCL DEF 800 KOORD.-SYST.ANPASSEN J
Q487=+0 PRAEZESSIONSWINKEL
Q488=+0 WERKZEUG UMKEHREN
Q530=+0 ANGESTELLTE BEARB.
Q531=+0 ANSTELLWINKEL -
Q532=+750 ;VORSCHUB |
Q533=+0 VORZUGSRICHTUNG
Q535=+3 EXZENTERDREHEN
Q536=+0 EXZENTR. OHNE STOPP
A
12
13 M30
14 * - LBL MILL
15 LBL "MILL" B —
16 M145 ; Reset M144 |
17 FUNCTION MODE MILL
18 M137 Feed mm/min
19 LBL 0
20 * - LBL TURN
21 LBL "TURN"
22 M145 ; Reset M144
23 FUNCTION MODE TURN
24 M136 Feed mm/U —
b )]
PROGRAMM KONTUR/ - BEARB. - PROGRAMM PROGRAMM- PROGRAM -
PUNKT EBENE FUNKTIONEN MIER ENDE
VORGABEN || geams. _|| SCHwENKEN || FUNKTIONEN ||° ppeyen || WILFEN _
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Werkzeugkorrektur:
m Taste SPEC FCT
m Softkcey PROGRAMMFUNKTIONEN DREHEN S
m Softkey FUNCTION TURNDATA (@ anvetier setrich Bd7xogramicren
m Softkey TURNDATA CORR ;e pzonitesioas oicaur.

= PGMi . H -

9 CALL LBL "TURN"

10 CYCL DEF 800 KOORD.-SYST.ANPASSEN
Q497=+0 PRAEZESSIONSWINKEL
Q498=+0 WERKZEUG UMKEHREN

AuSWahl Q530=+0 ANGESTELLTE BEARB
Q531=+0 ANSTELLWINKEL

Q532=+750 VORSCHUB

Q533=+0 VORZUGSRICHTUNG

m TCS: Werkzeugkorrektur wirkt im Werkzeug-

Q536=+0 EXZENTR. OHNE STOPP

Koordinatensystem
m WPL: Werkzeugkorrektur wirkt im Werkstuck- 50 L

16 LBL "MILL"

Koordinatensystem 1o Fukcrion ape wiLL

19 M137 Feed mm/min

20 LBL 0

> Die Werkzeugkorrektur WPL sollte verwendet 21 - oL Tuy

22 LBL "TURN"

23 M145 Reset M144

werden, da diese auch bei angestellter 22 FUNGTion Nobe TuRy

25 M136 Feed mm/U

[l

Bearbeitung im Werkstlick-Koordinatensystem
korrlglert, VORGABEN || geaps. || SCHWENKEN || FUNKTIONEN UDREHEN B {0V —

Eingabeparameter
m DXL: Deltawert fur Werkzeuglange in X
m DZL: Deltawert fur Werkzeuglange in Z
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Ubersicht Drehzyklen

Abspan en MW M-TS/ Juni 2014

Zyklen

Innerhalb einer Zyklusgruppe stehen |hnen folgende
Bearbeitungszyklen zur Verfligung:

Zyklusgruppen
Fur die Drehbearbeitung stehen |hnen folgende Zyklusgruppen zur
Verfigung:
Softkey Zyklusgruppe

SONDER- Sonderzyklen

ZYKLEN
Lanes Zyklen zum Abspanen langs
LN Zyklen zum Abspanen plan
STECHEN | Zyklen zum Stechen

¢

GEWINDE Zyklen zum Gewindedrehen
STECHDR. | Zyklen zum Stechdrehen

Softkey Zyklusanwendung

o1 Zyklus fir einfache Standardanwendungen

sz g Zyklus mit erweitertem Funktionsumfang

s10 1 Zyklus, der sich an einer von lhnen definierten
n_ Kontur orientiert

Diesen Zyklus verwenden Sie immer in
Kombination mit Zyklus 14 KONTUR.

Drehzyklen kénnen Sie nur im Drehbetrieb
FUNCTION MODE TURN verwenden.
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Beim Programmieren beachten: TNC:\nc_prog\Webinar_FD\Template.H
= Template.H

g 0 BEGIN PGM TEMPLATE MM
m Startpunkt der. Zykleq entspricht der 1 * - BLK-FORM
Werkzeugposition beim Zyklusaufruf 2 BLK FORM CYLINDER Z R150 L100 DIST+1
ang : 3 * - PRESET
9 Werkzeug VorpOSItlonleren 4 CYCL DEF 247 BEZUGSPUNKT SETZEN
Q339=+1 :BEZUGSPUNKT - NUMMER
. 5
Innen- und Aul3enbearbeitung: 6 * - TURNING JOB 1
Die Zyklen konnen fur die Innen- und 7 TOOL CALL “TURN_ROUGH"
. 8 ;.
Auldenbearbeitung verwendet werden. g -
m Steht das Werkzeug beim Zyklusaufruf 13 30 LBl MILL
aulierhalb der zu bearbeitenden Kontur, fuhrt 15 LBl NMTLLE
der Zyklus eine Aullenbearbeitung aus. 13 M145 ; Reset M144
. 14 FUNCTION MODE MILL
m Steht das Werkzeug innerhalb der zu 15 M137 - Feed mm/
. . . : Feed mm/min
bearbeitenden Kontur, fuhrt der Zyklus eine 16 LBL 0
Innenbearbeitung aus. 17 * - LBL TURN

18 LBL "TURN"

19 M145 ; Reset M144

20 FUNCTION MODE TURN

21 M136 ; Feed mm/sU

22 M144 ; Actiwvate inclined turning
23 LBL 0
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Plandrehen:

m Zyklus definieren

13 CYCL DEF 821
Q215=+1
Q460=+2
493=+0f
Q494=+0
Q463=+3
Q478=+0.
Q483=+0.
Q484=+0.
Q505=+0.
Q506=+0

[T s T <N %

ABSATZ
;BEARBEITUNGS - UMFANG
;SICHERHEITS -ABSTAND

PLAN

KONTURENDE

 KONTURENDE Z

‘MAX. SCHNITTTIEFE

: VORSCHUB SCHRUPFEN
AUFMASS DURCHMESSER
AUFMASS £

s VORSCHUB SCHLICHTEM
KONTURGLAETTUNG

m \orspositionieren

m L X+302 Y+

]
mLZ+2
]

0

M303; Spindel EIN (OEM abhangig)

M99; Zyklus aufrufen

DURCHMESSER

Abspanen

MW M-TS/ Juni 2014

TNCE40

m Manueller Betrieb ‘a

11 FUNCTION

fli g
18 CALL LBL
19 CALL LBL

21 M30

24 M145 ;

TNC:\nc_prog\Webinar_ FD\PGM1.H

Programm-Test
a3 Programm-Test

TURNDATA SPIN VCONST:ON VG:450/ms

SMAX800

12 FUNCTION TURNDATA CORR-WPL:Z/X DZL:+0

DXL:+0

13 CYCL DEF 821 ABSATZ PLAN
Q215=+1 BEARBEITUNGS - UMFANG
Q460=+2 SICHERHEITS-ABSTAND
Q493=+0 KONTURENDE DURCHMESSER
Q494=+0 KONTURENDE Z
Q463=+3 MAX. SCHNITTTIEFE
Q478=+0.3 VORSCHUB SCHRUPPEN
Q483=+0.4 AUFMASS DURCHMESSER
Q484=+0.2 AUFMASS Z
Q505=+0.2 VORSCHUB SCHLICHTEN
Q506=+0 KONTURGLAETTUNG

14 L X+302 Y+0 RO FMAX

15 M303 SPINDLE ON

16 L Z+2 RO FMAX M99

“MILLY
"SAFE"

20 PLANE RESET TURN FMAX

22 * - LBL MILL
23 LBL "MILL"
Reset M144

ANSICHTEN

o=

WEITERE
ANSICHTS-
OPTIONEN

[elolele]

00:00:03

H START

F MAX @
START RESET
EINZELS. +
START




ﬁ

Abspanen

Langsdrehen (mit angestelltem Werkzeug 90°):

m Werkzeug anstellen

20 CYCL DEF 800 KOORD.-SYST.ANPASSEN

Q497=40
Q498=+1
Q530=+2
as531=+90f}
Q532= MAX :VORSCHUB
Q533=-1
Q535=+3

Q536=+0 EXZENTRH.

m Zyklus definieren
m \orspositionieren
m LY+0Z+10

M304; Spindel EIN (OEM abhangig)

u
m L X+302
m M99; Zyklus aufrufen

:PRHAEZESSIONSWINKEL
WERKZEUG UMKEHREM
ANGESTELLTE BEARB.
ANSTELLWINKEL

s VORZUGSRICHTUNG
EXZENTERDREHEN
OHNE STOPP

MW M-TS/ Juni 2014

(7) TNCB40 o] = ==
mManueller Betrieb aProgramm-Test
a3 Programm-Test 14:28
TNC:\nc_prog\Webinar_ FD\PGM1.H
21 FUNGTION TURNDATA SPIN VGONST:ON VC:450
SMAX800
22 FUNCTION TURNDATA CORR-WPL:Z/X DZL:+0
DXL :+0
23 CYCL DEF 811 ABSATZ LAENGS
Q215=+1 BEARBEITUNGS - UMFANG
Q460=+2 SICHERHEITS-ABSTAND
Q493=+297 ;KONTURENDE DURCHMESSER
Q494=-70 KONTURENDE Z
Q463=+3 MAX. SCHNITTTIEFE
Q478=+0.3 ;VORSCHUB SCHRUPPEN [
Q483=+0.4 ;AUFMASS DURCHMESSER
Q484=+0.2 AUFMASS 2 [
Q505=+0.2 ;VORSCHUB SCHLICHTEN
Q506=+0 KONTURGLAETTUNG
24 L Y+0 Z+10 RO FMAX
25 M304 ; SPINDLE ON
26 L X+302 RO FMAX MS9
27 STOP
28
29 CALL LBL "SAFE"
30 CALL LBL "MILL"
31 PLANE RESET TURN FMAX
32 M30
33 * - LBL MILL
G4 LAL TmILL 4 00 00:00:19 F MAX @
ANSICHTEN WEITERE ﬁ START RESET
1 ANSICHTS- START EINZELS. +
. OPTIONEN @ (=l | START
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Radial stechen:

m Zyklus definieren

45 CYCL DEF 862
Q215=+0

:BEARBEITUNGS - UMFANG
:SICHERHEITS-ABSTAND
: KONTURSTART DURCHMESSER

Abspanen - Stechen / Stechdrehen
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TNCE40

EHW. HAD.

TNC:\nc_prog\Webinar_ FD\PGM2.H

39 TOOL CALL "TURN_REC_RAD"

40 CALL LBL "SAFE"

41 CALL LBL "TURN"

42 CYCL DEF 800 KOORD.-SYST.ANPASSEN

Q460=+2
Q491=+297
Q492=-350
Q493=+276
Q494=-55
Q495=+0
Q501=+1
QB02=+1
Q500=+0
Q496=+10
Q503=+1
Q504=+0.1

KONTURSTART Z

WINKEL FLANKE

:TYP ANFANGSELEMENT
:GROESSE ANFANGSELEMENT
:RADIUS KONTURECKE
CWINKEL ZWEITE FLANKE
:TYP ENDELEMENT

m \orspositionieren
L X+302 Y+0
M303; Spindel EIN (OEM abhangig)

L Z+2

M99; Zyklus aufrufen

SMAX800

DXL:+0

Q536=+
43 FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:ON VG:450

Q497=+0 PRAEZESSTONSWINKEL
Q498=+0 {WERKZEUG UMKEHREN
4 KDNTUHENDE DUHCHMEBEEH Q530=+2 ANGESTELLTE BEARB.
’ Q531=+0 ANSTELLWINKEL
. Q532=+750 ;VORSCHUB
5 KDNTUHENDE L 533=+0 : VORZUGSRIGHTUNG
Q535=+3 EXZENTERDREHEN

0 {EXZENTR. OHNE STOPP

45 CYCL DEF 862 STECHEN ERW. RAD.

Q215=+0 ; BEARBEITUNGS - UMFANG
Q460=+2 ;SICHERHEITS-ABSTAND
Q481=+297 ;KONTURSTART DURCHMESSER
Q492=-35 :KONTURSTART Z
Q493=+276 KONTURENDE DURCHMESSER
Q494=-55 ;KONTURENDE Z
Q495=+0 ;WINKEL FLANKE

" GHDEBBE ENDELEMENT " Q501=+1 ;TYP ANFANGSELEMENT

L] Q502=+1 ;GROESSE ANFANGSELEMENT

ANSICHTEN WEITERE
. 1 ANSICHTS-
OPTIONEN

aProgranm Test

iel Programm-Test

44 FUNCTION TURNDATA CORR-WPL:Z/X DZL:+0 | |

00:01: F MAX

START
EINZELS

H START

RESET

START
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Abspanen - Stechen / Stechdrehen

Axial stechen:

m Zyklus definieren

57

CYCL DEF 852 STECHDR. ERW. AXIAL
ﬂ215-ﬂl BEARBEITUNGS - UMFANG

Q460=+2 :SICHERHEITS-ABSTAND
Q491=+140 ;KONTURSTART DURCHMESSER
Q492=+0 : KONTURSTART Z

Q493=+110 ;KONTURENDE DURCHMESSER
Q494=-5 : KONTURENDE 2

Q495=+0 JWINKEL FLANKE

Q501=+1 :TYP ANFANGSELEMEMNT
Q502=+0.5 ;GROESSE ANFANGSELEMENT
Q500=+0.5 ;RADIUS KONTURECKE

Q496=+0 WINKEL ZWEITE FLANKE
Q503=+1 : TYP ENDELEMENT

Q504=+0.5 ;GROESSE ENDELEMENT »

m \orspositionieren

L X+110 Y+0

M303; Spindel EIN (OEM abhangig)
L Z+2

M99; Zyklus aufrufen

MW M-TS/ Juni 2014

TNC540

TNC:\nc_prog\Webinar FD\PGM2.H

51 TOOL
52 GALL
53 CALL
54 CYCL

SMAX800

DXL :+0

Q487=+
Q498=+
Q530=+
Q531=+
Q532=+
Q533=+
Q535=+
Q536=+
55 FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:ON VC:450] |

Q460=+

CALL
LBL
LBL
DEF 8

0
2

"TURN_REC_AXIAL"

"SAFE"
“TURN"

00 KOORD. -SYST.ANPASSEN
:PRAEZESSIONSWINKEL
;WERKZEUG UMKEHREN
;ANGESTELLTE BEARB.

T ANSTELLWINKEL

; VORSCHUB

; VORZUGSRICHTUNG

1 EXZENTERDREHEN
(EXZENTR. OHNE STOPP

56 FUNCTION TURNDATA CORR-WPL:Z/X DZL:+0

57 CYCL DEF 852 STECHDR. ERW. AXIAL
Q215=+

; BEARBEITUNGS - UMFANG
;SICHERHEITS-ABSTAND

Q481=+140 ;KONTURSTART DURCHMESSER
Q492=+0 KONTURSTART Z
Q493=+110 ;KONTURENDE DURCHMESSER
Q484=-5 ; KONTURENDE Z
Q495=+0 WINKEL FLANKE
Q501=+1 ;TYP ANFANGSELEMENT
Q502=+0.5 ;GROESSE ANFANGSELEMENT
ANSICHTEN WEITERE
- | ANSICHTS -
OPTIONEN

aProgram'n Test

(el Programm-Test

eeee 00:01:23 F MAX
START
EINZELS

H START
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‘Werkz... aProgram-Test .
g +l Programm-Test i

| TNG : \nc_prog\MT\PGM2. h

) BEGIN PGM PGM2 M
1 * BLK-FORM

Rohteilnachfihrung:
m Programmierung der Rohteilkontur
m Aktivieren der Rohteilnachfiihrung:
m Taste SPEC FCT e
m Softkey PROGRAMMFUNKTIONEN e
DREHEN it o v —
m Softkey FUNCTION TURNDATA o
m Softkey TURNDATA BLANK :s{: — ST E
Angabe der Rohteilkontur aus: B ——
m LBL
m PGM

2 B ORM ROTATION

3 * BEZUGSPUNKT

4 CYCL DEF 247 BEZUGSPUNKT SETZEN
0338=45 BEZUGSPUNKT - NUMMER

5 * RESET

7 CALL LBL "MILL"

8 Mi29

9 CALL LBL "SAFE

10 PLANE RESET TURN FMAX

Rohteilnachflhrung ausschalten:
TURNDATA BLANK OFF

g TURN
14 TOOL GALL

- Rohteilnachfiihrung ist nur im Drehbetrieb e

ANSICHTEN WEITERE
START EINZELS

(FUNCTION MODE TURN) bei der oE | T =
Zyklusbearbeitung maoglich)
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N/ AbSpanen mit Rohteilnachf[]hrung MW M-TS/ Juni 2014

Rohteil programmieren:

m Programmierung LBL “BLANK" (Kontur wird -
aus DXF Ubernommen) @ vanuerier Betrieb alfrogramm-Test

m Verwendung der Rohteilkontur fur BLK FORM

BLK FORM ROTATION Z DIM_D LBL “BLANK"

Q339=+1 BEZUGSPUNKT - NUMMER

m Aktivierung der Rohteilnachfiihrung ‘. roming son

TOOL CALL "TURN_ROUGH"

CALL LBL "SAFE"
FUNCTION TURNDATA BLANK LBL “BLANK® G i
10 FUNCTION TURNDATA BLANK LBL "BLANK"
11 CYCL DEF 800 KOORD.-SYST.ANPASSEN

Q497=+0 PRAEZESSIONSWINKEL
Q498=+0 WERKZEUG UMKEHREN
Q530=+0 ANGESTELLTE BEARB
. . " Q531=+0 ANSTELLWINKEL
- Rohteilbeschreibung muss immer geschlossen
Q533=+0 VORZUGSRICHTUNG
. Q535=+3 EXZENTERDREHEN
Seln Q536=+0 EXZENTR. OHNE STOPP
12 FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:ON VC:450
SMAX800
13 FUNCTIOMN TURNDATA CORR-WPL:Z/X DZL:+0
DXL :+0
14 CYCL DEF 821 ABSATZ PLAN
Q215=+0 BEARBEITUNGS - UMFANG
Q460=+2 SICHERHEITS-ABSTAND 3 B: ) 00100100 F MAX 7@‘
ROHTEIL - WERKSTUCK - WERKSTUCK WERKZEUG ENDPUNKT SATZ-NR. WERKSTUCK

RAHMEN KANTEN

i e
EIN en || aus  [Em]

>< MARKIEREN ANZEIGEN ||f N -
i [aUs] exn || [AUSBLEND. FARBIG ||| Pooooooo
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Langsdrehen (mit angestelltem Werkzeug 90°):

Abspanen mit Rohteilnachfuhrung

m Abspanzyklus mit Kontur
m Zyklus 14 mit Konturlabelnummer
m Zyklus 810 Drehen Kontur langs

16 CYCL DEF 810 DHEHENM

Q215=+1
Q460=+2
Q499=00
Q463=+3
Q478=+0.
Q483=+0.
Q484=+0.
Q505=+0.
Q487=+1
Q488=+0
Q479=+0
Q480=+0
Q482=+0

i T e TR S

KONTUR LAENGS
BEARBEITUNGS - UMFANG
SICHERHEITS - ABSTAND

KONTUR UMKEHREN

‘MAX. SCHNITTTIEFE

: VORSCHUB SCHRUPPEM
AUFMASS DURCHMESSER
AUFMASS £

: VORSCHUB SCHLICHTEN
EINTAUCHENM

; VORSCHUB EINTAUCHEN

s SCHNITTBEGRENZUNG
GRENZWERT DURCHMESSER
GRENZWERT £ »

m \orspositionieren

m Zyklus aufrufen

MW M-TS/ Juni 2014

TNCE40

m Manueller Betrieb ‘a Programm-Test

a3 Programm-Test

TNC:\nc_prog\Webinar_ FD\PGM3.H
11 CYCL DEF 800 KOORD.-SYST.ANPASSEN

Q497=+0 PRAEZESSTIONSWINKEL
Q498=+1 WERKZEUG UMKEHREN
Q530=+2 ANGESTELLTE BEARB.
Q531=+90 ANSTELLWINKEL
Q532= MAX ;VORSCHUB
Q533=-1 VORZUGSRICHTUNG
Q535=+3 EXZENTERDREHEN
Q536=+0 EXZENTR. OHNE STOPP
12 FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:ON VGC:450
13 FUNCTION TURNDATA CORR-WPL:Z/X DZL:+0
DXL:+0
14 CYCL DEF 14.0 KONTUR
15 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL1
16 CYCL DEF 810 DREHEN KONTUR LAENGS
Q215=+1 BEARBEITUNGS - UMFANG
Q460=+2 SICHERHEITS-ABSTAND
Q499=+0 KONTUR UMKEHREN
Q463=+3 MAX. SCHNITTTIEFE
Q478=+0.3 VORSCHUB SCHRUPPEN
Q483=+0.4 AUFMASS DURCHMESSER
Q484=+0.2 AUFMASS Z
Q505=+0.2 VORSCHUB SCHLICHTEN
Q487=+1 EINTAUCHEN
Q488=+0 VORSCHUB EINTAUCHEN

00:00:25

F MAX

o & [

15:38

o=

ANSICHTEN

WEITERE
ANSICHTS-
OPTIONEN

H START

START
EINZELS.

RESET

START




Abspanen mit Rohteilnachfihrung
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Programm-Test

{al Programm-Test

) BEGIN PGM PG
1 * - BLK-FORM
2 BLK FORM ROTATION Z DIM D LBL “BLANK®
3 * . PRESET
4 CYCL DEF 247 BEZUGSPUNKT SETZEN
Q339=+1 :BEZUGSPUNKT - NUMMER
5
6 . TURNING JOB 1
7 TOOL CALL "TURN_ROUGH"
a CALL LBL "SAFE™"
9 CALL LBL "TURN"
10 FUNCTION TURNDATA BLANK LBL "BLANK"
11 CYCL DEF 800 KOORD.-SYST.ANPASSEN
Q4897=+0 :PRAEZESSIONSWINKEL
Q498=+1 ‘WERKZEUG UMKEHREN
Q530=+2 :ANGESTELLTE BEARB.
Q531=+90 CANSTELLWINKEL
Q532= MAX :VORSCHUB
Q533=-1 WORZUGSRICHTUNG
Q535=+3 cEXZENTERDREHEN
Q536=+D cEXZENTR. OHNE STOPP
12 FUNGCTION TURNDATA SPIN VCONST:ON VC:450
SMAX800
13 FUNCTION TURNDATA CORR-WPL:Z/X DZL:+0
DXL:+0
14 CYCL DEF 14.0 KONTUR e — - 500052 ——— 5
ANSICHTEN WEITERE ﬁ START RESET
. g i ANSICHTS- @ START EINZELS. +
OPTIONEN =] | START

MW M-TS/ Juni 2014



Abspanen ohne Rohteilnachfihrung

(71 TNCB40

Programm-Test

{al Programm-Test

BEGIN PGM PG

* - BLK-FORM

BLK FORM ROTATIOM Z DIM_D LBL "BLANK"
* - PRESET

CYCL DEF 247 BEZUGSPUNKT SETZEN
Q339=+1 ;BEZUGSPUNKT - NUMMER

B R = B

- TURNING JOB 1
TOOL CALL "TURN_ROUGH"
CALL LBL "SAFE"
CALL LBL "TURN"
f 10 FUNCTION TURNDATA BLANK LBL "BLANK"
11 CYCL DEF 800 KOORD.-SYST.ANPASSEN

Ww oo o~ 3@

Q497=+0 i PRAEZESSIONSWINKEL

Q498=+1 WERKZEUG UMKEHREN

Q530=+2 ;ANGESTELLTE BEARB.

Q531=+90 ;ANSTELLWINKEL

Q532= MAX ;VORSCHUB

Q533=-1 ;VORZUGSRICHTUNG

Q535=+3 ;EXZENTERDREHEN

Q536=+0 (EXZENTR. OHNE STOPP
12 FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:ON WC:450
SMAX800

13 FUNCTION TURNDATA CORR-WPL:Z/X DZL:+0
DXL:+0

14 CYCL DEF 14.0 KONTUR
00:01:03

F MAX

ANSICHTEN WEITERE

ANSICHTS-
. g : OPTIONEN

START

START
EINZELS.

o—
—
F—

RESET

START
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