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Anwendungen

Verknupfung einzelner Programme

m Mehrere Programme werden nacheinander
abgearbeitet

m Mannloser Betrieb moglich

Werkzeugorientierte Bearbeitung

m Programm vom Einzelteil kann fur die
Serienproduktion verwendet werden

m Kein zusatzlicher Programmieraufwand
notwendig

m Einsparung unnotiger Werkzeugwechsel




Anwendungen MW M-TS/ Jan 2018

Anwendungen

Arbeiten mit Palettenwechsler-Systemen
m Jobliste wird in Palettendatei definiert
m Editieren aus dem Programmlauf moglich

Abarbeitung von Mehrseitaufspannungen

m Programme werden in Grundstellung
programmiert

m Raumwinkel der Seitenlage einer Aufspannung
kann in der Palettendatei angegeben werden
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Anwendungsmaoglichkeiten im Uberblick

m Palettenprogramm zur einfachen Verkntpfung
von einzelnen PGM’s, es kdnnen mehrere
Teile in der Maschine nacheinander
abgearbeitet werden.

Werkzeugorientierte Bearbeitung
Palettenmanagement

Arbeiten mit Palettenwechslern
Palettenhandling mit Robotern

Abarbeitung von Aufspanntirmen mit
Mehrseitaufspannungen

Vorteile
m Bessere Maschinenauslastung
m Mannloser Betrieb moglich

m Kein zusatzlicher Programmieraufwand
notwendig

m Kein Maschinenstillstand beim umspannen




HEIDENHAIN

Programmierung




Programmierung & Funktionen

3 Schritte vom NC-PGM zur Palette

Grundlagen:

m NC-PGM’s wie gewohnt erzeugen
(mit M30)

m Palettendateien haben immer die
Endung .P, - Prototyp wird von
Maschinenhersteller angelegt

m Maschine muss fir

Palettenbearbeitung vorbereitet sein.

MW M-TS/ Jan 2018
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3 Schritte vom NC-PGM zur Palette

. . " THC:\nc_progidemo\Bauteile_components\Nane P : . . "
PIIPWORR 0 1 2 xet Voo 2-48.88 TNC: \nc_prog\demo\Bauteile_components\ . ."MPTE e —1T| oy S— | P .LADCA'I'ION o
: E;'(ol-og: qu X+100  Ye100 2«0 2 !‘P“ THC: \nc_prog'\demo'\Bautei_ 1
' s 2 paut THC: \nc_progdemo\Bautel_ 2
7L Z+100 RO FMAX # File name Bytes IpGH THC: \nc_prog ! dema\Rauted B
8 TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_D8" £ S$3200 & 4 PGU THC: \nc_prog \demo \Bautel . 4
s ; ns,0 .. —
10 L 7+100 RO FMAX W3 1_Bohren_drilling.H 2760 | messe 3
2_Flansch_flange.H 7310 " DSF: 3 KB file 25-
asut=va ST CLEARAGE 3 ebel Laver. 158 e e Bt
0201--3.4 :DEPTH  Kreism ; & SHIT " |2 3 nober_tever.n 2 KB N file 25.10.2016 1.
0206-+250 FEED RATE FOR PLNGNG :—tretSMUStei_‘:lI:le—pattern'H gg:; ® GInterpolal |74 _Kreismuster_circle . 4 kB h file 25-10-2016 1.
. R _Kontur_contour. # S lostefounc |75 Kontur_contour.H 4 kBN file 25-10-2016 1.
2:2: :z ‘;;ETTI:;;MISE:IHTDP = Zinc_prog 7 tamo.. P T KBp filo 06-03-2017 1.
= ; = ZICAD-CAM-
0203=10 :SURFACE CODHDINATE ) : cldono |
0204=420  ;2ND SET-UP CLEARANCE select file b
0211=+0 sDWELL TIME AT DEPTH & LDIN_I:
12 CALL LBL 10 Source file 2 a0rahet) fx . 6l
13 L Z+100 RO FHAX o e File nane:[1_Bonren drilling A =
14 TOOL CALL "DRTLL D5" 7 S1800 [name . P - (3 Save as type:[N11 files (.7} )
15 5 05,0 =
16 L 7Z+100 RO FMAX M3 T
17 GYCL DEF 200 DRILLING
0200 +2 :SET UP CLEARANCE
0201 -16 :DEPTH
Q206-+350 :FEED RATE FOR PLNGNG
0202-+13  ; PLUNGING DEPTH
0210=10 ;DWELL TIME AT TOP
0203=10 :SURFACE CODHDINATE Zellen anlegen
0204=420  ;2ND SET-UP CLEARANCE .
0211=+0  :DWELL TIME AT DEPTH NC-Programm anwahlen
0395=+0 ;DEPTH REFERENCE
18 CALL LBL 10

PRESET zuweisen



Voraussetzungen fur die Palettenverwaltung MW M-TS Jan 2018

Pallettendatei konfigurieren:

Der Maschinenhersteller kann die Tabellen mit
eigenen Spalten bereitstellen

m Bei Bedarf kann man tber
System/TableSettings weitere Spalten
definieren

m Die Vorlage der Pallettendatei muss in
PLC:\proto\table mit der Endung .P gespeichert
werden

m Der Prototyp wird in CfgTablePrototype
definiert
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Spalten erganzen

m Palettendatei erstellen

m MOD (Schlisselzahl 555343)
m MORE FUNCTIONS

m EDIT FORMAT

Spalten kdnnen aus- und eingeblendet werden.

[@manual operation aE_dit table characteristics e

Programmingp Table editing

TNG: \PAL.P

Edit table characteristics

Column

N = | width [8

TYPE

NAME

DATUR Default value |0
X PALPRES -—

PRESET Mininum value [0

LOCATION

LOCK ’
X W-STATUS Character set
X ME THOD
X CT1D
X Sp-X
X S5P-Y
Xsp-2
X SP-A
X s5P-8
xsp-C
xXsp-u
X SP-v Remove

CANCEL |

PAGE COPY

FIELD END



Programmierung Palletentabelle MW M-TS Jan 2018

TNC:\nc_prog\demo\Bauteile components\Name.P

NR + TYPE NAME DATUM PRESET | LOCATION | LOCK
TYPE NAME DATUM PRESET LOCK
Auswahl
PAL = Pallet Palleten-Nummer Nullpunkt- Bezugspunkt Gesperrt?
FIX = Fixture Fixture-Nummer Tabelle YES = ENT
PGM = Programm NC-Programm NOo=NOENT

LOCATION

Wo ist die Palette?
Maschine = ENT
No = NOENT



Programmierung Palletten-Tabelle MW M-TS/ Jan 2018
)
PAL
Palettenkennung (Palettenwechsel)
J
4 R
FIX Aufspannung z.B.: bei Aufspannturm
(wird nur benétigt, wenn die 3D-Grunddrehung nicht vorhanden ist)
\( J
A
PGM
NC-Programm wird abgearbeitet
\
PGM + PGM PAL + PGM 3D-Grunddrehung 3D-Grunddrehung

+ PGM + PGM




Presettabelle anstatt FIX

Manueller Betrieb
(=] Manueller Betrieb

Pos

+560.000|
B |

@4 T 264 B
s 800.0 F 3000mm/min |

o
(ovr 100% M 5/9 | &

.-Anzeige MODUS: SOLL

-300.000|

+0. 000
+0. 0~

Preset 10

100% S-OVR

100% F-OVR LIMIT A

S1

WERKZEUG
TABELLE

TEM

Manueller Betrieb
{z1 Manueller Betrieb

NO 4 DoC | x| Y z || spc | sPB | spa
g KKH250  +100 +50 +28 ) +0 +0 +0
1o R +0| -257.145.. +257.635 | +0 +0 +29
1 wp2 +0| +257.145.. +257.635 . +180 +0 +29

MW M-TS/ Jan 2018



Voraussetzungen fur die Palettenverwaltung MW M-TS Jan 2018

Konfiguration:

In Paths/CfgSystemCycle, werden die Makros
definiert, die man bei der Palettenverwaltung
benotigt:

m Definieren Sie unter dem Keynamen
OEM_PALPG_PAL_CHNG den kompletten
Pfadnamen des NC-Makros, das beim
Abarbeiten eines Paletteneintrags (PAL)
aufgerufen wird.

m Definieren Sie unter dem Keynamen
OEM_PALPG_FIX CHNG den kompletten
Pfadnamen des NC-Makros, das beim

Abarbeiten eines Aufspannungseintrags (FIX)
aufgerufen wird.
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Konfiguration:

In Paths/CfgSystemCycle, warden die Makros
definiert, die man bei der Palettenverwaltung
benotigt:

NC-Makro am Anfang eines NC-Programms

m Definieren Sie unter dem Keynamen
OEM_PALPG_PROLOG den kompletten
Pfadnamen des NC-Makros, das am Anfang
eines NC-Programms, das aus der
Palettentabelle gestartet wurde, aufgerufen
wird.
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Konfiguration:

In Paths/CfgSystemCycle, warden die Makros
definiert, die man bei der Palettenverwaltung
benotigt:

NC-Makro am Ende eines NC-Programms

m Definieren Sie unter dem Keynamen
OEM_PALPG_EPILOG den kompletten
Pfadnamen des NC-Makros, das am Ende
eines NC-Programms, das aus der
Palettentabelle gestartet wurde, aufgerufen
wird.

m Werkzeugwechselmakro ftir WOB:
OEM_PAL_TOOLMODE.H (ab Software
TNC640 340590-08)
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OEM_PAL_TOOLMODE.H

BEGIN PGM OEM_PAL_TOOLMODE MM
M146

TOOL CALL

END PGM OEM_PAL_TOOLMODE MM

Mit der Funktion M146 werden die aktuellen
Geometrie-Informationen in einer temporéaren Datei
abgespeichert. Diese sind fir die weitere
Bearbeitung von NC-Programmen mit
werkzeugorientierter Bearbeitung notwendig.
Gleichzeitig wird in der Spalte CTID eine Kennung
eingetragen und W-STATE wechselt auf
INCOMPLETE.
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Voraussetzungen fir die Palettenverwaltung

llaﬂuelle: Betrieb Maschinen-Parameter Einspeichern S
reS u m ePaI I et ;‘ ':‘:ff“'_“:::f'f"’fr:b""“ﬁﬁf’"‘°“ Par. Einspeichern
Datensatz: Basisdaten
Parameter: CH_NC.200603
BO Sys tem Fortsetzung nach NC-Fehler bei Palettentabellen
P9 . &'J_Clmr'umls Mit diesem Parameter kann eingestellt werden, ob
Uber den Param eter MP resumepa”et kann eln ‘T'; 'é;"“n;-lctti im Anschluss an einen NC-Fehler bel einer Paletten
= annelse ngs i i 2 atigcl .
- ) e EET:IJHS::I%':;l;:g‘::l:;::;:dle Fortsetzung erfolgen
Makro OEM_PAL_RESUMPTION beim Auftreten o it mrenlibom e
. — - ol CfgKint ist : TMSF: gaina:nel NC-Fehler thJr«Ts die vorhan
alettenabarbeitung gestoppt (Default-Verhalten).
NC—F hI f f d @0 ClfgActivateKinem I . Bei e >-Fehle i
eines enlers aurgeruren werden. T
CfgRangeAtStartup in OEM_PAL_RESUMPTION fortgesetzt.
B8 ClgSqlPropert ies
S#3 CfgNcEr Reacti
gl o
. - - - — K wmRese : Ws
Somit kann die Palettenbearbeitung trotz eines NC-
ﬂ?crguc%’unpnrstam
Fehlers fortgesetzt werden. o ey
= CtfgGeoCycle Verhalt . P — Fmmprs
@0 CfgToolUsageFile A:wmne" ,::,EMM aul gespert
@D CfgStretchFilter : FALSE
@8 CfgRotWorkPlane Wert optional
. - PR - - CfgPresetSettings
—> Die Funktionalitat erfordert ein spezielles oo
0l CfgKinematicsOp
NC_Makro OEM_PAL_RESUMPTION. Dieses feplasies et
. ]
muss vom Maschinenhersteller eingerichtet —
SEITE SEITE HILFE ANSICHT ZUSATZL
We rd e n ) SUCHEN BLE‘;E:EHN rAuEL:: e ENDE
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Anwendungsbeispiel 1

Einfacher Palettenwechsler
m Eintrag PAL mit der Paletten-Nummer

m Eintrag PGM flr NC-Programm das
abgearbeitet werden soll.

MW M-TS/ Jan 2018

- Ohne den Eintrag MA in der Spalte LOCATION
wird die Palette/NC-Programm nicht abgearbeitet.

Table editing

{x: Programmingp Table editing

TNG:\nc_prog\demo\Bauteile components\Name.P
NR + TYPE NAME PRESET | LOCATION | LOCK |
0 PAL 1 MA
1/ PGM TNC: \nc_prog‘\demo\Bauteile_ components‘\1_Bohren_drilling.H 1
2 PAL 2 MA
3 PGM TNC: \nc_prog\demo‘\Bauteile components\2 Flansch flange.H 2
4/PAL 3 MA
5/PGM TNC: \nc_prog\demo\Bauteile components\3_Hebel_ lever.H 3
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N/ AnwendunngeiSpiel 1 MW M-TS/ Jan 2018

- b e @ecie seiting
Bearbeitung: D N
m .P-Datei kann nur in Satzfolge/Einzelsatz | TE— s
angewahlt werden R "y

I

m .P-Datei kann nicht simuliert werden

m Wenn die .P-Datei in Satzlauf/Einzelsatz
angewabhlt ist, dann kann sie nur im

P

Progrannnlauf editiert warden e =
.
Y (]St LIND Fio0s |
&
o)z 5 | +0. 000 EET
@ +0.000 G +0. 000
z -53.305 \
Mode: NOWL, %3 T2 Bs 7000 d fon/win Ovr 100% M 579 &
sock s & | eorr | oo TooL
| : |
. [ |
ALLET GE Y
EJTable editing Btabie editing o
< Program Tun full sequenced Table editing
‘B
NR +«  TYPE NANF PRESET | LOCATTON LOCK z
o TR« m .
1 PGM INC: \nc_prog'demo'Bauteile componentsii_Bohren_drilling. !l 1 l
2 PAL 2 na W
3 PGM TNC: \nc_prog'demo'Bauteile components'?2 Flansch_flange.H 2
4PaL 3 na
SPGM  TNG:inc_prog\deno\Bauteils_conponents\d_Hebel_lever_H s
sroo
Gl
o
F100%
@
on
Pallet type? o)
seain o once e e T

ISEEREEFIFY - EEEREl
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Example 2

Werkzeugorientierte Bearbeitung (Software
340590-07)

NC-Programm mit unterschiedliche Werkzeuge
NC-Programm soll auf mehreren Spannstellen

s | =

L

gefertigt werden

Mit Werkzeugorientierter Bearbeitung kann

man Bearbeitungszeit sparen

-4400
=200

200

-50
- 40
50
a0

140
140
140
140

Prngram run single.. angrammlng

2! Programming

MW M-TS/ Jan 2018

07:19

TNG:\nc_progidemo\Bauteile componentsii_Bohren orilling.H
=1 _Uohzren drilling.H

0 BEGIN PGM 1 _BOHREN DRILLING WM

1 CALL PGM .. iresel.H

2 L Z+100 RO FMAX

3 BLK FORM 0.1 £ X+0 Y0 2-19.95

4 BLK FORM 0,2 X+100 Y4100 Z+0

5 IN D 01 =+2

6 1 7+100 RO FMAX

7 TOOL CALL “NC_SPOT_DHLLL_DB" 2 $3200

B DE.D

9 L Z+100 RO FMAX N3

10 CYGL DEF 200 DRILLTHNG 200=+2 {SET-UP CLEARANCE 0201=-3.4 (DEPTH 02064250 :FEED RATE FOR P

11 CALL LBL 10
12 L Z+100 RO FMAX
i3 TOOL GALL "DRILL D5" 7 $3800
14 ;050
15 L Z+100 RO FMAX W3
6 CYCL DEF 200 DRILLING 0200=+2
CALL LBL 10
L £+100 RO FMAX
TOOL CALL "TAP_ME" 7 S260
ue
L 7100 R0 FMAX N3
CYCL DEF 206 TAPPING Q200-+3
& 1
24 L Z+100 RO FMAX
25 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99
26 LBL 1
27 CYCL DEF 220 POLAR PATTERN Q216=+0
28 GYCL DEF 220 POLAR PATTERN 0216-+0
29 LBL 0
30 1BL 10
31 CYCL DEF 7.0 DATUN SHLET
32 GYGL DEF 7.1 X125

SET UP CLEAR:

NCE 020

SLT-UP CLEAHANCE 0201=-16

1- 11 DEPTH OF

DEPTH 0206=+350  :FLED RATE FOR P

CENTER IN 15T AXIS 0217=+0

CENTER TH 15T AXTS 021740

THREAD 0206-4260 i FEED R

CENTER IN 2HD AXIS 0244=+2
CENTER TH 2HD AXTS 0244-+3

HHRHRH

seLear InsERT 7] Eseay
E1un ansert | \ LasT
BLOCK BLOCK REMOVE NC BLOCK
Program run full s.. Table editing Hoi
! Pregranming » Table editing
THC: \ne_prog\demciBauteile_componentsiName.
NR « TYPE NAWF PRESFT | LOCATTON 1OCK
1 PGM 1
2 PGM \nc_progidemo’ Bauteile componentsiMachiningl.h H
3PGM - \nc_prog ' domo\Bauted lo_componentsiHachiningl.h 3
4 PG :\nc_progdemo’\Bauteile componentsiMachiningl.h 4
5 PG TNG: \nc_prog' demo' Bauteile_componentsiliachining?.h 1
SPGM  TNG:inc_prag)demo!Rauteile_componen tsiUachining? .h ’
7/Pan _prog)deno!Pauteile_conponen Ls | Uachining2.h 3
8 pan ._prog)deno\Bautesle_componsn tsachining2.h 4
9PGH :\nc_prog!demolBauteilo_componentsilachiningd.n 1
10 PGM TNC: ‘nc_prog'demo'Bauteile cowponents'Machining3.h 2
11 PGM TNC: \nc_prog'demo'Bauteile cowponents!Machining3.h 3
12 PGH TNC: \ne_prog' demo’ Bauteile_componen tsllachining3.h 4 ‘
Pallet / NC program / Fixture? Text width 64 ) [
BEaIn e Pace acaTy e
‘ | ' LINE LIne Fmo | END
= =




TNC:\nc_prog\demo\Bauteile components\i_Bohren_drilling.H

Example 2

Programming
{r! Programming

=1 _Bohren drilling.H

TNC: \nc_progidemo\Bauteile_ccmponent!
=1_Bohzen _drilling.il
BEGIN PG 1_BOHREN_DATLLTHG WM
1 GALL PG
o
20 BLK FORM 0.1 2 X+ Y0 2-19.95
© BLK FORM 0.2 Xe100 Yoi00 740
Lm0 a1 =z

L 74100 N0 FUAX

reset.H

TOOL CALL “NC_SPOT_DRLLL_DE" Z $3
;D80
© L Ze100 RO FMAX M3
) CYCL DEF 200 DRILLING Q200=+2
CALL LBL 10

TOOL CALL "DRILL D5 Z S3800
i D50

L Ze100 RO FMAX N3

CYCL DEF 200 DRILLING G200=+2
CALL LBL 10

TOOL CALL "TAP ME" 7 S260

i
7L 74100 MO FUAX M3
£ CYCL DEF 206 TARPING 0200-+3
(A cal e 0
2470 e 1v0 U Fean
25 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 93
25000
7 CYCL DEF 220 POLAR PATTERH Q216=+
7 CYCL DEF 220 POLAR PATTERH 0216-+
i
T LBL 0
L GYGL DEF 7.0 DATUN SHLF

1 CYCL DEF 7.1 Xi28

i
atocx e

—

0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM

1 CALL PGM
2 L Z+100
3 BLK FORM
4 BLK FORM 0.2
5 FN 0: Q1 =+2
6 L Z+100
7 TOOL CALL
8 ; D8.0

9 L

11 CALL LBL 10
12 L
13 TOOL CALL
14 ; D5,0

5L

17 CALL LBL 10
18 L
19 TOOL CALL
20 ; M6

21 L

23 CALL LBL 10
24 L
25 FN 9:
26 LBL 1

..\reset.H
RO FMAX
0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95

X+100

RO FMAX
"NC_SPOT_DRILL_D8" Z S3200

Z+100 RO FMAX M3
10 CYCL DEF 200 DRILLING Q200=+2

Z+100 RO FMAX
"DRILL_D5" Z S3800

Z+100 RO FMAX M3
{16 CYCL DEF 200 DRILLING Q200=+2

Z+100 RO FMAX
"TAP_M6" Z S260

Z+100 RO FMAX M3
22 CYCL DEF 206 TAPPING Q200=+3

Z+100 RO FMAX
IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99

Y+100 Z+0

27 CYCL DEF 220 POLAR PATTERN Q216=+0
28 CYCL DEF 220 POLAR PATTERN Q216=+0

29 LBL 0
30 LBL 10

31 CYCL DEF 7.0 DATUM SHIFT

32 CYCL DEF 7.1

X+25

:SET-UP CLEARANCE Q201=-3.4

;SET-UP CLEARANCE Q201=-16

;SET-UP CLEARANCE Q201=-11

m

;DEPTH Q206=+250 ;FEED RATE FOR P »

;DEPTH Q206=+350 ;FEED RATE FOR P »

;DEPTH OF THREAD Q206=+260 ;FEED R »

;CENTER IN 1ST AXIS Q217=+0
;CENTER IN 1ST AXIS Q217=+0

;CENTER IN 2ND AXIS Q244=+2 »
;CENTER IN 2ND AXIS Q244=+3 »

07:19

MW M-TS/ Jan 2018

07:27

£

SELECT
BLOCK

INSERT
BLOCK

FIND INSERT

REMOVE

INSERT
LAST
NC BLOCK

0727

| it

(CENTER TH 2HD AXIS 0244=42 -
TGENTER IN 2HD AXLS 0244743 -

—
=
[
[
=
—

INSERT
LasT
NE BLOCK

A
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Werkzeugorientierte Bearbeitung (Software

340590-07)

Eintrag PAL wird nur gebraucht, wenn ein Palettenwechsler

vorhanden ist.

Eintrag PGM fur NC-Programm

Reihenfolge:
m TOOL1

m PRESET1/2/3/4

m TOOL2

m PRESET1/2/3/4

Example 2

MW M-TS/ Jan 2018

TNC:\nc_prog\demo\Bauteile components\Name.P

NR s+ TYPE
1 PGM
2/PGM TNC:
3 PGM TNC:
4 PGM TNC:
5 PGM TNC:
6 PGM TNC:
7/PGM TNC:
8 PGM TNC:
9 PGM TNC:
10 PGM TNC:
11/PGM TNC:
12 PGM TNC

:\nc_prog'\demo'Bauteile_ components\Machining1.

\nc_prog\demo'\Bauteile components\Machining1.

‘nc_prog'\demo'\Bauteile components\Machiningl.
\nc_prog\demo\Bauteile components\Machiningl.
\nc_prog\demo\Bauteile components‘\Machining?2.
‘nc_prog\demo'\Bauteile_ components\Machining?2.
\nc_prog\demo\Bauteile components\Machining2.
‘nc_prog'\demo\Bauteile components\Machining?.
‘nc_prog\demo'\Bauteile components\Machining3.
\nc_prog\demo\Bauteile components\Machining3.
‘nc_prog\demo'\Bauteile components\Machining3.

:\nc_prog'\demo‘\Bauteile_ components\Machining3.

T |IFT|ITIT|ITITITITITIT|T

PRESET | LOCATION | LOCK ||

W o = AW NN = R W N =




Example 2

Bearbeitung:

m .P-Datei kann nur in Satzfolge/Einzelsatz
angewahlt werden
.P-Datei kann nicht simuliert werden
Wenn die .P-Datei in Satzlauf/Einzelsatz

angewabhlt ist, dann kann sie nur im
Programmlauf editiert warden.

Manual operation
< Manual operation

Position cisplay MODE

NOML

+382.293
-173.329

@10 T 52 B
S 8000 F 3000mn /win
ovz 100% w508 fale
1% X [Nm] P1 -T1
1% Y [Nm] S1 LIMIT ?
TOUCH DATUM an_ROT
M s F PROBE MANAGEMENT 11:\\’ :;a

Programming

MW M-TS/ Jan 2018

07:36

Program run, full sequence
< Program Tun full sequence

BrProgramming

TYPE NAME Overview PGM LBL CYC M POS TCOL TT TRANS QPARA AFC
PGM TNC:'ne_prog\demo'\Bauteile compone| RFNOML X 36,187 B +0.000
PN THC: ne_progdemo\Bau teile_compone v 25 801 c 0,000
PCH TNC: ‘ne_prog\demo'Bauteile compone| z a1, 221
M ING: \nc_prog! dena Bau to1 Lo_compone
PGH THE: \ne_progidemo\Rauteile compone| T 202 NG_SPOT_DRILL_D8
PGH TNC: “nc_pIog'demo'bauteolle compone| L +80.0000 L +4.0000
ran THE: \ne_prog\demaRauteile_compone| o o LD — YT
PGH THE: ne_progidemaiBauteile compone
PGH INC: ine_prog)demoBau Leile_compons| 2t PO 070000 DR-Pa 2070600/
PGH TNC: ‘nc_prog'demo'Bauteile compone| M3 W50
Ez] « 25 000 e
TNG:\nc_prog\demo\Bauteile _componentsiName. P » TREENET Py
=POSITION. h 3 Y
1 FN 9: TF +0 FQU «0 GOTO LRl 10
> BL 1 10 Lol 1
F [ REP
4 CYCL DEF 220 POLAR PATTERN 0216-+0 SCENTE = -
¢ o FGM GALL TNG: inc_pzog. . . FPOSITION, | ® 00:00:08
6 LBL 10 Active PGM: TNC:/Nc_pregroemof.. ./ Name.P
7 cveL otr 4 0 oo sutrn
B cveL DEF 7.1 xers
8§ CYCL DEF 7.2 Y+25
10 CALL IBL 1 4
ok
g oo
[x | 6 | +0.000
+0. 000 (Gl +0.000
-0.998
Mode: NOWL. F1: ws T 202 BS 3200 F 250mm/min Ovr 100% M 3/9
STATUS STATUS TO0L SEAIUS, STATUS OF
| coonn |
overview | pos ST | oo | o paRAM




Werkzeugorientierte Bearbeitung (Software

340590-07)

m NC-Programm mit unterschiedliche Werkzeuge

Example 2

m NC-Programm soll auf mehreren Spannstellen

gefertigt werden

m Mit Werkzeugorientierter Bearbeitung kann

man Bearbeitungszeit sparen

m CALL PGM fir jede Bearbeitung

-4400
=200

B | =L

L

200

-50
- 40
50
a0

140
140
140
140

Bdrrogram run full s..

rogramming

2! Programming

TNG: \nc_progidemo\Bauteile componentsi\MAIN.H
S MALN. 1

0

1
2
3
4
5

BEGIN PGM MAIN MM

* - Machining 1

GYCL DEF 247 DATUN SETTIHG 0339-+1
CALL PGM TN
cyel
CALL

2

0339-42
autelle,
3

CALL PGM ING: \nc_prog\denm:
CYCL DEF 247 DATUN SETTTHG Q33

Bauteile_components'Machiningl

TUH NUMBER

. progl\deno\Bauteile_componentsiMachiningl

{DATUM NUWBER
components i Hachining1

DATUM NUMBER

GALL PGH TNC: \nc_prog'deno\Bauteile_compenentsMachiningl

* - Machining 2
CYCL DEF 247 DATUM SETTING Q339-+1

DATUM NUNBER

CALL FGM TNC:\nc_prog\demo\Bauleile_compenenis'Machining?

GYCL DEF 247 DATUN SETTING Q338-+2
CALL PGM THC:
€YCL DEF 247 DATUN SETTING 0338-+3

ATUM NUNBER

\c_progdenniBauteile_conponenLs \Nachining?

TUM NUNBER

GALL PGM TNC:\nc_prog'demn'Bautelile_componentsiMachining?

GYCL DFF 247 DATUN SETTTNG 033844
CALL PGM TN
* - Machining 3

CYCL DEF 247 DATUM SETTING 033%-+1

DATUM NUNBER

ne_progldemoiBauteile_components'Machining?

DATUM NUMBEH

CALL PGM TNG: \nc_progdemo!Rauteile_componentsiNachiningd

CYCL DEF 247 DATUN SETTING Q338-+2

CALL PGM THC: \nc_prog'demo)Rauteile_com

GYCL DEF 247 DATUN SETTING Q338-+3

CALL PGM TNC:\nc_prog\demo\Bauteile_c

CYCL DEF 247 DATUN SETTING Q338-+4

DATUM NUNBER
nents\Machiningd
TUM NUNBER
mponen Ls | Nach ining3
TUM NUNBER

CALL PGM TNC:\nc_prog\demo'\Bauleile_components\Machiningd

END PGH MATN MU

seLecT INSERT
BLOCK BLOCK

FIND

=

MW M-TS/ Jan 2018

13:58

HHRHRH

INSERT
LasT
NC BLOCK
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Example 3

Werkzeugorientierte Bearbeitung (Software
340590-08)

s | =

L

NC-Programm mit unterschiedliche Werkzeuge

NC-Programm soll auf mehreren Spannstellen
gefertigt werden

Mit Werkzeugorientierter Bearbeitung kann
man Bearbeitungszeit sparen

-4400 -50 140
=200 - 40 140

0 50 140
200 a0 140

MW M-TS/ Jan 2018

Prngram run single.. @Programmlng el

2! Programming

TNG:\nc_progidemo\Bauteile componentsii_Bohren orilling.H
=1 _Uohzren drilling.H

0 BEGIN PGM 1 _BOHREN DRILLING WM

CALL FGM .. iresel.H

L Ze100 RO FMAX

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2-19.95

BLK FORM 0,2 X+100 Y4100 Z+0

[ BT

I Zs100 RO FMAX

T00L CALL "NC_SPOT_DRLLL_D8" Z $3200

i DE.D

9 L Z+100 RO FMAX N3

10 CYCL DEF 200 DRTLLTHG Q200=12 JSET-UP CLEARANCE Q201=-3.4 :DEPTH 020
11 CALL LBL 10

12 L Z+100 RO FMAX

i3 TOOL GALL "DRILL D5" 7 $3800

=+250 :FEED RATE FOR P

14 ;050
15 L Z+100 RO FMAX W3
16 CYCL DEF 200 DRILLING 0200=+2 SLT-UP CLEAHANCE ©201=-16  [DEPTH 0206=+350 :FEED RATE FOR P

17 CALL LBL 10

18 L Z+100 RO FHAX

19 TOOL CALL “TAP_ME" 7 S260

20 ;MG

21 1 74100 RO FMAX N3

22 CYCL DEF 206 TAPPING Q200-+3 SET UP CLEAR:
& 1

24 L Z+100 RO FMAX

25 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99

NCE 0201~ 11 SDEPTH OF THREAD Q206-+260 FELD R

26 LBL 1
27 CYCL DEF 220 POLAR PATTERN Q216=+0 CENTER IN 15T AXIS 0217=+0 CENTER IN 2HD AXIS 0244=+2
28 GYCL DEF 220 POLAR PATTERN 0216-+0 CENTER TH 15T AXTS 021740 CENTER TH 2HD AXTS 0244-+3
29 LBL 0
30 1BL 10

31 CYCL DEF 7.0 DATUN SHLET
32 GYGL DEF 7.1 X125

HHHHRH

sevear wsenT L) T
F1u INSERT LAST
BLOGK BLOCK REMOVE N BLOCK

Manual operation Table editing 08: 11
Programming b Table editing

TNC: \nc_prog\demc\PalleT\WOB\PAL . P
NR « TYPE NAME PRE. W-STATUS METHOD CTTn LOCATTON
/PR 1 WA
2 PGM \nc_progidemo’ Fallet 'WOB'PGM1.h 1 BLANK
apan < \nc_progideno’ Pallet | WOB: PGl .h 2 BLANK
6/paM : \nc_prog\deno’ Pallet OB PGI .h 3 BLANK
B PGM 32 \nc_prog'demo'Pallet \WORB: PGM1 . h 4 BLANK
Boarbed tungs -Hethode? ]
DOPY APPEND INSERT DELETE
FIELD N LINES

LINE LINE




.‘

Programming Pallettable

TNC:\nc_prog\demo\Pallet\WOB\PAL.P

NR 4 TYPE

dea R

W-STATUS

BLANK
INCOMPLETE
ENDED
EMPTY

SKIP

NAME PRE.. |

METHOD

WPO = Werkstuckorientiert
TO = Werkzeugorientiert
CTO = Werkzeugorientiert
verbunden mit Zeile dartber

MW M-TS/ Jan 2018

W-STATUS ME THOD CTID

CTID

- Context ID number

- Enthalt Informationen
uber den aktuellen
Bearbeitungsstand



Example 3

MW M-TS/ Jan 2018

M Table editing

(=) Programmingp Table editing

TNC:\nc_prog\demo\Pallet\WOB\PAL.P

< i |

NR 4 TYPE | NAME PRE.. W-STATUS |METHOD| CTID | LOCATION
0 PAL 1 WA |
2 PG TNC: \nc_prog\demo'Pallet\WOB\PGM1.h 1 BLANK
4 PGM TNC: \nc_prog\demo\Pallet\WOB\PGM1.h 2 BLANK
6 PGM TNC: \nc_prog\demo\Pallet\WOB\PGM1.h 3 BLANK
8 PGM TNC:\nc_proé\deno\Pallet\WOB\PGM1.h 4 BLANK

El

Bearbeitungs-Methode?

APPEND

INSERT
N LINES -

LINE

DELETE
LINE

SELEGT
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Werkzeugorientierte Bearbeitung (Software
340590-08)

m NC-Programm mit unterschiedliche Werkzeuge

m NC-Programm soll auf mehreren Spannstellen
gefertigt werden

Mit Werkzeugorientierter Bearbeitung kann
man Bearbeitungszeit sparen

Example 4

] ] 0 -153.6035 484.5 0 0 30
10 133.2 76.9 484.5 120 0 30
1 133.2 76.9 484.5 240 0 30

12 0 0 0

llllllllllllllllllllllll

X | =
+357.293
-216.630
B | +0.000
+0.000

& B
sssss

fale
1% X [Nm] P1 -Ti

1% Y [Nm] S1 LIMIT ?
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B1able editing

g
=oE 8
)
&)

ccccc oaton 0 sar
M s F PROBE MANAGEMENT e 5
e & -5
EJTable editing Bitabie editing
< Program tun full seq
e Ane_p
IR METHOD CTTn LOCATTON

vvvvvv

EEEEEEEEEEEE
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Vielen Dank fur lhre
Aufmerksamkeit

HEIDENHAIN

Dozent: Michael Wiend|
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Firma: Dr. Johannes
HEIDENHAIN GmbH
Aufgabe: Kursleiter NC-
Programmierung
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