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@ Historie der Drehsteuerung

1996 1997 1999 2000 2001 2004 2008 2010 2012 2013

CNC PILOT CNC PILOT
4290 V7 4290 V7.1

CNC PILOT 620

CNC PILOT 3190 (NC K) CNC PILOT 640

MANUAplus 3110

HEIDENHAIN-Design MANUALplus 4110 MANUALplus 4110

MANUAplus 3110

MANUALplus 620

MANUALplus M

MANUALplus
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Kompatibilitdt von Formaten und Betriebsarten
von der CNC PILOT 640

Aufbau von Programmiermdglichkeiten bei der CNC PILOT 640

Teach in

ICP (.gmi)

Zyklen

Kompatibilitat

Teachin(.gmz)

Zvklen-> DIN

DINplus(.nc)

smart. Turn

Konturbeschreibung

ICP

DIN/ISO

Bearbeitungen

UNITS

DIN/ISO TURN PLUS

DINplus (.nc)

Es lassen sich sowohl Programme von der MANUALplus 620 als

auch von der CNC PILOT 620 importieren.

Fur die Programme der CNC PILOT 4290 steht ein Konverter zur
Verfligung, der diese Programme an die neue Steuerung

anpasst.




Funktionen der CNC PILOT 640

Die Aufbaumaoglichkeiten

Fur die Konfiguration mit X- und Z-Achse ohne
angetriebene Werkzeuge ist keine Option notig.

Fur Angetriebenes Werkzeug und Hilfsachsen (U, VW)

Optionen 0 bis 6 erforderlich. ) =

Fur C-Achse und angetriebenes Werkzeug:
Option 55 erforderlich.

I |
$1/C1

Fur Y-Achse: Option 70 erforderlich.

Fur B-Achse: Option 54 erforderlich.
Fur Parallelachsen (U,V,W): Option 94 erforderlich.

Fur die Gegenspindel: Option 132 erforderlich.




Funktionen der CNC PILOT 640

Teach-in (Zyklenprogrammierung)

Teach-in

Funktion: Sequentielles Aneinanderreihen von
Bearbeitungszyklen, wobei jeder Bearbeitungszyklus
nach der Eingabe sofort abgearbeitet oder grafisch
simuliert und anschlieR3end gespeichert wird.

Einfaches Programmieren der Kontur mit ICP
Zyklen: Abspanzyklen, Einstechzyklen,
Stechdrehzyklen, Gravier- und Gewindezyklen,
Fraszyklen.

Technologie-Datenbank mit 9 Werkstoff-
Schneidstoff-Kombinationen.

Vorteil: Programm entsteht gemeinsam
mit dem ersten Teil.

P-Zerspanen langs

X ¢d — z [2

FK [Messe

P [ H [0 mit je
. -
| 0 [8: Nein =
[ -72

Ga7r[2

T [5 G14[0: simult~]

ID [A-SCHL-35-04

s |220 F |8.2

Startpunkt [mm] 1/2




Funktionen der CNC PILOT 640

Teach-in (Zyklenprogrammierung)

Zerspanen ke j Stechen
Einfache Konturen - DF. Einfache Konturen

ICP-Konturen ICP-Konturen

E-
E‘I Abstechen

ICP konturparallel

.4?;‘.: |
i Gewinde

F'xg _ F'E (variable Steigung)

QIR 75 DINS09E DINS09F

| Einfache Konturen

'}
b

ICP-Konturen

B
Freistiche | B‘E L Stechdrehen
i



Funktionen der CNC PILOT 640

Teach-in (Zyklenprogrammierung)

Nutenfrasen

Figurfrasen

_E\—ﬂ- == Bohren,

? == Gewindebohren
=

s

Bohren

% % Tieflochbohren ICP Konturfrasen

ICP Entgraten

Gewindebohren @ Q

Gewindefrasen

Einzelflachen,
{ Mehrkant

)i
q Wendelnut frasen



Funktionen der CNC PILOT 640

smart.Turn
Funktion: Schnelle Definition eines
. . . . . . Ubers. | Tool | Kentur | Zyklus @ Global
Bearbeitungsabschnitts (Unit) durch'ubersm.htllc.he P ——— P simaltan 3
angeordnete Formulare und Unterteilungen in die el e o 7z
einzelnen Bearbeitungsbereiche. Anfahrposition Z -48
Anfahrposition C lﬁi
. — .- . . Anfahrpesition Y ]
Dialoge aufgeteilt in Ubersichts- und Detail- [T |Horkzoupnumeez —
Formulare, kontextsensitive Hilfebilder. [ Vozschub —
o _ K0)| konst .Drehzahl 5[1408
Schnelles Navigieren zwischen den Formularen
und den Eingabegruppen. Fertigteilkontur Nu
Ablaufrichtung JT[0: von innen rr]
. . .z 11 3
Konturenbeschreibung mit ICP. e EUStEREng
Fertigteilkontur | 1/5

Kontrollgrafik fir Roh- und Fertigteil.

Units far Dreh-, Stech-, Bohr- und
Frasbearbeitung.



Funktionen der CNC PILOT 640

Ubernahme der Werte aus der
Technologie-Datenbank.

Nutzung von DIN-Makros im Zyklenprogramm.

Einfache Kombination von Unit und DIN/ISO Code.

Vorteil: Sehr schnelles Programmieren Uber
ubersichtliche Formulare.

= I L e L S S e ===

53 UNIT ID"GB845_TAS_Y_MANT" [ICP

54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66

710
G197 51400 G195 FO.04 M103
G19

M8

G110 CO

GO YO

GO X72 Z-40

G147 12 K2

G845 00 P3 HO FO.01
G47 M9

G14 00

G18

67 END_OF_UNIT $1271194265



Funktionen der CNC PILOT 640

Werkzeuge und Werkstlicke vermessen

Erweiterung der Werkzeug-Datenbank Saschine | © smart. Tun | ) vesiasug-Edicor | ] |
von 250 auf 999 Eintrage. - 9.00018 0.000 e 6T t oo

P B.668 W 0,000 ) 5 b (1] ;]
Erweiterung der Technologie-Datenbank ¥ 8. sesls : o -
von 9 auf 62 Werkstoff-Schneidstoff- .Fi“hmi_" s o B T5st 0 28 "G R ee'Ss ———
- H a vp [Alle Typen gefunden |32 wvon [32
Kom blnatlone n " Identnummex mt th: TBez:jclhn:ng RS/DV EH}BH,“AI SH/SB/HG Schnfe::stcf:z MU MD L:g—
\A-GEW-68-2 & 1 Gewinde Aussen 6.10 8.0 68.0 Hartmetall 3
A-SCHL-35-084 & 1 Schlichten Auss. @.40 95.0 35,0 Hartmetall 4
- . - =35-04- 13 chlichten Auss.. ; ! .B Hartmeta!
Werkzeug'standzeltverwaltung mlt :—:E:;—;:—E: : £J~ i gc:iup:en nissen :;E ::E sg.z:artmetai : =
A-SCHR-55-AR H_ 1 Schruppen fussen o, a8 a5 @ 85 @ Haztuwatall 4
Austau Schwerkzeug en. A-SCHR-S5-68-G %, 3 Schruppen Aussen 8.8 95,8 5.0 Hartwstall 4
W~-ECHR-B-68 ¥_ 1 Sehruppen Aussen 0.6 ;.0 B&. B Hartsetall 4
=SCHR=-BA=-BE=G M_ 3 Schruppen Aussen 8,68 85.8 B . B Hartmetall q
. . . . . A-STECH-4-28 W1 St-Fhln hugsen 8.18 4.88 Harteetall 4 :-.r'l:}
Vorteil:  Bei haufigem Materialwechsel s DRl wiveris IR s B (oo S
. . = & - E L
zwischen Werkstlck und e i e
3 o | titioren | optenan | Yerigma | Semtionen | Somionws | | pndere
Werkzeug kdnnen alle Daten | :

komfortabel verwaltet werden.



Funktionen der CNC PILOT 640

Werkzeuge und Werkstlcke vermessen

Werkzeug messen mit Werkzeug-Tastsystem (TT).
Werkzeug messen mit einer Messoptik.
Werkstlicke messen mit Werkstiick-Tastsystem (TS).

In DIN/ISO stehen folgende Zyklen zur Verfligung:
Kreis, Winkel und Position der C-Achse messen,
Einpunkt-, Zweipunktmessung,

Loch oder Zapfen suchen,

Nullpunkt setzen in der Z- oder C-Achse.

Vorteil: Schnelles und einheitliches
Einrichten und Kontrollieren.



Funktionen der CNC PILOT 640

DXF-Import

Funktion: Konturen, die in
DXF-Dateien vorliegen,
konnen Sie mit dem ICP Editor
importieren.

Dabei werden die Konturen vom
DXF-Format in das ICP-Format
gewandelt.

DXF-Konturen kdnnen Sie sowohl fir
den Zyklenbetrieb als auch fir
smart.Turn verwenden.

E’Referenz 1 'E> ICP-Editor

!ij t jjj |
el NOMELIT 2o i

DXF-Import: TNC:\nc_prog\dxfilLaeufer.dxf - LAYER:

@‘\*’.

nichste
Kontur

vorige
Kontur

W ﬁ Werkzeug-Editor 1 B

Kontur

Auswihlen

08:20 @

Zuriick




Vorteil:

l

C-Achs-Bearbeitung

Funktion: Fur die Fras bzw.
Bohrbearbeitung auf Stirn- und
Mantelflache.

Leistungsfahige Bearbeitungszyklen
fur Bohr- und Frasbearbeitung mit der
C-Achse.

Arbeiten mit angetrieben Werkzeugen.

Formulare flr schnelle
Programmierung der Fras- und
Bohrbearbeitung.

Funktionen der CNC PILOT 640

| 'E} smart.Tuzn
dffiees v 1o ovee e Hoo
N ﬁ r
W 56 UNIT TD*GESE_KOM_C_MT* [ICF Konbuz mmm Py m 3
IN =1 Frasort JK[1: nnerhalb/Lirs]
W 1 Fraslaulricht H[1: Gleichlauf
N 53 G137 50.1 G135 FO.25 M183 l el 'm—u
N 54 K _| max, Tustellumg o
N 55 Glia Ca y
N B8 8 %AS IE HJMnlinhulhi:htn i |
fulmall konturpazallel |
Tustellvorschub I,
Roduz . Vorschub E
I
=%
Einfahrradius il
Eintauchverhalten Ddi: gerade H
Positions Marke we[
Rilckugsebens W @
- [ufaad in Zustellrichtung [wa)] (a7 |
THO: \ne_progincpal test12.nc a2 @
sonder- 5 Revolver- Alpha- Worschlag ROAtUT— .
F'.rnk'tionen‘ GG liste Tastatur Tachnolngia‘ Referenz BESICIRD BEICETER
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Funktionen der CNC PILOT 640

Y-Achs-Bearbeitung

Funktion: Fras- bzw. Bohrbearbeitung

auf Stirn- und Mantelflache oM

Bearbeitung auf der XY- und ZY-Ebene
(nur Uber smart.Turn).

Beschreibungen einzelner Bohrungen
und Bohrmuster.

Beschreibungen von Figuren und
Figurmuster fir Frasbearbeitung.
Erstellen beliebiger Fraskonturen.

Vorteil: Die Y-Achse ermdglicht z.B. das Erstellen

von geraden Flachen auf der Mantelflache
uber die Eingabe von Formularen.



Funktionen der CNC PILOT 640

B-Achs-Bearbeitung

Funktion: Bohr- und Frasbearbeitungen
auf schrag im Raum liegenden Ebenen

Komfortable Programmierung in

der Hauptebene.

Schwenken der Bearbeitungsebene.
Beliebige Werkzeuglagen durch
Schwenken der B-Achse und Drehen
des Werkzeugs.

Darstellung der geschwenkten Ebene.

Vorteil: Schnelle Eingabe fur Bearbeitungen
in geschwenkten Ebenen.
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» Turnguide

= Funktion: Integriertes Benutzerhandbuch

im CHM-Format.
» Kontextsensitive Hilfe.

= Einbindung von OEM-Dateien.

Infosystem Turnguide
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Funktionen der CNC PILOT 640

Wellenbearbeitung

Programmierbare
Abrichtkompensation G976

Abrichtkompensation fur die Z- und
Y-Achse zur Wellenbearbeitung.

Programmierbare schwellende
Drehzahl G924

Schwellende Drehzahl fir die
Wellenbearbeitung zur Verminderung
von Resonanzschwingungen.

Abrichtkompensation G976

Ein/Aus i1
Startpunkt zﬁf________
Lange Klldﬁl—
Abstand inkr. Ie.0
Abstand inkr. il

Schwellende Drehzahl G924

Spindelnummer ol
Wiederholungsrate Kr____
Drehzahlanderung Ir____
Ein=1 Aus=0 H



Funktionen der CNC PILOT 640

Konturgewinde G38

@Maschine ] '0 Simulation 1 h Werkzeug-Editor 1 Ia
#HEA HE HE M

4

Gewinde ohne
Formwerkzeuge erstellen.
Kontureingabe mit ICP
Schrupp- und Schlichtzyklus.

Hilfskontur Konturgewinde
| Startsatznummer Kontur ]

Endsatznummer Kontur

Endpunkt L3 238

| Endpunkt 7[-558

Unterschiedliche Werkzeuge Govindeatesung o -
fir Schruppen/Schlichten 7 [—— o

moglich. et —

Unterschiedliche Zustellungen pred. = FF
fur die X- und Z-Achse. Schlichton N
. Hilfskontur EFFE 3"

Vorteil: Gewinde ohne ] r::_;;.a:é;“zmJ:;.;:.c"' ¥ T 1 A-STECH-3-18 ; NE
S ) g

Formwerkzeuge erstellen ‘ 20 ‘ N [ ‘ o

z.B. Seil-, Trapezgewinde.
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Messschnitt G809

Messschnitt.

Passung messen.

Korrektur des Werkzeugs
oder einer additiven Korrektur.
Passung fertig drehen.

Vorteil: Einhalten der Toleranzen
schon beim ersten Werkstick.

Funktionen der CNC PILOT 640

aj{T—

z (bers. [Teol ' |Kontur ‘Zykles Global T3]

i anfahzart VEBT samultan < E

K Messhaltepunkt i 58

W 5 GLX68 7153877 BR-1 L ——]
W 661 719. 0877 Messhaltepunkt 24 K58 = .
BEARZETTLREG | ozkemugrumen: 1 B \ B
W S8 UKIT TD"MEASURE G865 (Messwep] | |Vozschub f

W 51 =

N K12 schni teguschvindigheit |

W O51 m8 Susaen :

NS4 047 2008 Toean | ECY 1: Aussen =] _
N 55 GBEI X188 29 12 PE.2 IS8 K58 D991 VS 09 ECL WER Ankangapunkt 2A[109

W 56 Gld 08 i

W ST GAT M8 Melangaparit "‘

N S8 END_OF_UWIT S33871A142 Messschritt Linge Az |
T ﬂﬂh‘lﬂhﬂi“ Aufuall T
1 B |

(] S

it ey Mntahrart [

THC: \me_pregincps|Bilder . ne |

dif Ravalver- i Verzchlag sl
Funktionen Mfﬂld [ Iistﬁ lastatur } lechnologle Heferenz ‘ } ' m ‘ m
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Funktionen der CNC PILOT 640

TURN PLUS

Funktion: TURN PLUS ist eine automatische,
smart. Turn Programmgenerierung mit:

Automatischer Werkzeugwahl,
Revolverbelegung und Ermittlung der
Schnittdaten.

Automatischer Generierung des
Fertigungsablaufs in allen
Bearbeitungsebenen auch flr

C-Achs- und Y-Achsbearbeitung.
Automatische Schnittbegrenzung durch
Spannmittel.

Automatische Generierung der
Arbeitsblocke fur Komplettbearbeitung.

5jjBearbeitungsfolge P4 7eile

1

CHAN | LOCK

Tl e M = i e i )

i

MAIN
Vorbohren
Schruppen
Konturstechen
Schlichten
Freistechen
Einstechen
Gewindeschneiden
Frisen
Entgraten
Bohren
Umspannen

Lo -
334 Bearbeitungs—-Parameter

SUB

Alle

Alle

Alle
Konturparallel
Alle

Alle

Alle

Alle

Alle

Alle
Komplettbearbe...

PLACE



Funktionen der CNC PILOT 640

Voraussetzungen:

Roh- und Fertigteil mussen definiert sein.

Fur automatische Erstellung des
Arbeitsplans mit C-Achsbearbeitung
ist Option 55 zusatzlich erforderlich.

Fur automatische Erstellung des
Arbeitsplans mit Y-Achsbearbeitung
ist Option 70 zusatzlich erforderlich.

Fur automatische Erstellung des
Arbeitsplans mit Ruckseitenbearbeitung

sind Optionen 131 und 132 zusatzlich
erforderlich.

Databases
Chucking Equipment Tool Technology
Database Database Database
TURN PLUS
I\snachining
equence Aut(_)matic Workpiece
Working Plan Descri':)tion
=7 Generation
Machining
Parameters
NC

Program




Die CNC PILOT 640

Erstellen eines Programms
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Erstellen eines Programmes

Strukturiertes NC-Programm

Programmkopf
Spannmittel
Spannmittel 2
Revolver
Rohteil
Fertigteil
Bearbeitung

E’Maschine 1 'f> smart.Tuzn
;ijrog jngorsp jj;IGP ijjUnits» jﬁjGoto
huelse.nc | |

%huelse.nc "TURN_Vi.0"

PROGRAMMKOPF

#EINHEIT METRIC
#MATERIAL Aluminium
REVOLVER

SPANNMITTEL

SPANNMITTEL 2
ROHTEIL
FERTIGTEIL
BEARBEITUNG

N9900 UMIT ID"END"
Ng901

Ng982 M30
NS883 END_OF_UNIT

TNC: \nc_prog\ncpsihuelse.nc

i 5

TURN PLUS

W Fq Werkzeug-Editor

s
| [}

| I

I

Baum
Anzeige

=) |

) . a4 4 a4 .
I Konfig J3 Sonst ZJ0Extras S0 Grafik

=
@
|
08:10
DIN/ISO
Modus D:ﬁ




Erstellen eines Programmes

Aufgab » o
§ ga e - o <25
- 42 - <O
, 20 »
2x45° | /DIN 76 A
e} /
i { y
‘ 300 N ‘
i A \f%\ \ A i
. _ ol 10 | o | \DIN 509E 20 o
o w Y o o o [ o 0 ol «| o o &®
@ o I © v W 30 Lo | 0| © | —
Q 8 =2 8 8 Q re————= Q Q |l Ol Ql ®

Unbemalte Fasen 1 x 45°
UnbemafBte Radien 1 mm

Werkstoff: Ck 45
Rohteil: @ 120 x 85
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N Erstellen eines Programmes

Anlegen eines Programms

= } Maschine 1 '0 smart.Turn W Werkzeug-Editor 1 1
NC-Programm anlegen 2 R &
444 441 44 44 4 44 444 444 44
) | 0 ) g P I ) 0
n huelse.nc | neuprogl.new | 1 1 1
— L Zneuprogl.new “"TURN_V1.0"
! NC Prog(ramm) wéhlen
PROGRAMMKOPF
| I =T
= REVOLVER
R Neu wahlen |
SPANNMITTEL
-
= A SPANNMITTEL 2
I NeueS D|Np|us Progl’amm Wahlen @ GegenSpindel.nc @Vorb_Fraesen.nc
ROHTEIL @ HauptSpindel.nc
@ Huelse.nc
FERTIGTEIL & RSB.nc
@ test.nc
BEARBEITUNG @ Variable.nc
@ Variable _H2.nc
@ Vor_frasen_C.nc
N9980 UNIT ID"END" - -
Programmnamen festlegen et E—— .
N9%82 M30 ’
N9903 EMD_OF_UNIT Dateityp: [NC-Programme (*.nc) K
. Das NC-Programm speichern ENDE
Sp91Chern TNC: \nc_prog\ncps\neuprogl. new 08:27
Details Datei- Sortierung Projekt Alpha- Speichern Abbrechen
manager Tastatur
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Spannmittel einfigen

Spannmittel einfligen (wenn gewtnscht)

]
i
Ao

I I
L
L_ISS

Vorspann

Spannmittel einfligen

Erstellen eines Programmes

| vt gsor | B

) ) =} P} . P ) . ) ) P} .
#24Prog 433 Vorsp 443 ICP =44 Units» s33Goto 324 Konfig H44Sonst #44Extras sgaGrafik

i} J33 a0 | |
#EINSPANNDURCHM_2 88 [mm]

#EINHEIT METRIC

#SCHLITTEN $1

SPANNMITTEL 1

Spannmittelnr H|®
Spindelnummer AAG Djo: $1 ~

=

Ho DO RO 7156 BAS 160 0-55 K-25 X120 04 EDalian RJo: J-Ausspannlinge -]
Futterkante 7[150
SPANNMITTEL 2
HO D3 RO 7130 B45 J6@ 0-54 K-25 X80 04 Backen Bezug Bl45
(e st e
[E] :
SchnittbegrenTung auflen 0-55
SchnittbegrenTung Innen I
Ubardeckung Backe/Wkst. K[-25
r Spanndurchmesser X
}; __“_.____._“__.4€$___._;,] 128
i ¥ Spannfors 0[4: Aussen spannen =
A i Wellenbearbeitung MG V[3: Futrer .
. 1 [Backen Bezug [ma] a1
THC: \ne_pregincpsihuelse, ne
Sondgr— Hilfebild Variablen ? Inkremental foniue Speichezn
Funktionen Referenz

B

82 @

Abbrechen




Erstellen

Anlegen des Rohteiles

ICP-Editor aktivieren

||
an
ad

|
s

|

s

ICP wahlen
Rohteil wahlen

Stange wahlen

eines Programmes

E}Maschine ] '0 ICP-Editor W ﬁ Werkzeug-Editor ] Ia
a4
]
Durchmesser X|120
Lange Z 85‘
AufmaB K|2 :U:E
-—-..-o—J\'L
B ) i
. [Linge [=a] [11 4
BE:23
-oxe= Zuriick

]

schreiben




Erstellen eines Programmes

Fertigteil erstellen mit einer DXF-Datei

ICP-Ed'tor akthIeren E'Maschine 1 '§> ICP-Editor 1 ﬁ Werkzeug-Editor W B ]

!ij t 44 |
e OMELIT 242 i

s ICP wahlen ﬂ
EEE :
o o e

EE Fertigteil wahlen st

Ubernahme einer DXF-Datei:

uber die Konturliste die
DXF Zeichnung wahlen

DXF-Import: THC:\nc_prog\dxfiHuelse.dxf — LAYER: @ 09:35
vorige nichste 5 -
Kontur Kontuz % Auswihlen Zuriick
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Fertigteil dargestellt

E’Hafcraﬂz ] Pl Werkzeug-Editor

] '€> smart.Tuzn
$49Prog $44Vorsp JH9IcP #Units» d8iGote IMKonfig JidSonst JjdExtras 1Grafik

huelse.ne | | | | |
REVOLVER 1

=

MOHTLIL
M1 GPAOXIPR TAS KP

EHTIGIELL
2 GO X65 7-08
1 C1 XER 7-77.5
17-Th
1 X57
1 X6 I-69.%
1 I-b#
25 115 18.3 K2.5 RB.6 W15
N 8Cc1X53
M 18 G1 X52 7-50.5
11 G1 I-58 BRB
12 G12 Y88 7-41 (14 HHH
13 61 =30, Free
vl Gy T5 035
15 Gy 7-MLE
§B O1 X%1 I-H
iT 01 2
EBGEG HS 1N
1oy -
TR
1 01 IEE

406
506G
B G
IG
b G

7 ERE R MY

EEEEREERERE =

|

TURN PLUS

OhE

DIN/ISO
Modus

i

»
o

T

1947

=

o

=) Maschine

N 417y L~ " S5iGewinde 33% Bohrung

Erstellen eines Programmes

| ® 10p-Editor

] ) Werkzeug-Editor

| B

;,
o

.
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Erstellen

Bearbeitungsfolge erstellen

Turn Plus Uber Softkey aufrufen und
Bearbeitungsfolge erstellen

o
I
I I

Bearbeitungsfolge

HEIDENHAIN-Standard speichern als...

eines Programmes

3 Referenz

1 {> smart.Turn 1 h Werkzeug-Editor

mo . m . Lom .
-2 Bearbeitungsfolge ZidZeile J-Bearbeitungs-Parameter

Zhuelse.nc "
[1]

PRIGRAMMKDPF
WEIMHEIT
MHATERIAL

1

Details N

Bearbeitungsfolgel.g.
default.gth
Dateiname: [Bearbeitungsfolgel.gth =
Dateityp: [Bearbeitungsfolgen (=.gth) =
I N
Nachster Datei- . . Alpha- .
Bty { ErRe Sortierung Projekt Tastatur Speichern

10:57 @
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Erstellen eines Programmes

Bearbeitungsfolge anpassen

| O smart.Turn

CHAN | LOCK | MAIN | | Bearbeitungsschritt
1 Schruppen Alle Ubersicht |
i Konturstechen Alle \Schlitten c"]j_ |
1 Schlichten Kontux ;Hauptbaalhsi.kurlﬁsut M|13: Umszpannen fd
1. Freistechen Alle | A I—_| :I t
| % 1 b
1 Einstechen Al :Untnxbna:hsxtunusart SU[35: Komplettbearbei |
1 Gewindeschneiden  Alle [ Beazbeitungsort PLle: - Eil
1 Frisen Alle
1 Entgraten Alle |
1 Bohzen Alle |
1 Undefiniert Alle
|Hau... |THC:\n..\Bearbeitung=folgel.gth i
|huelse.nc "TURN_V1.8" |
(L1
| PROGRAMMKOPF
|#EINHEIT METRIC ‘ [
IATERTAL Aluniniun = .T
| ATEGpa NG Jeirnzd LI—J [Unterbearbei tungsart [EETEIE [ ———
I 18:57 @l
| | | ‘ ‘ 0K ‘ Abbrechen

R S TR S T

|Schlitten

| £> smart.Tumn

aij B‘_E_‘f"}}ﬂ_“__“ﬂs'f olge 333 Zeile E Bearbeitungs-Parameter =

|

CHAN  LOCK

Schruppen
Konturstechen
Schlichten
Freistechen
Einstechen
Gewindeschneiden
Frasen

Entgraten

Bohren

SUB

Min @, Max 123456 TNC:\n..\Bearbeitungsfolgel.gtb

PLACE

(Zhuelse.nc “TURN_V1.8"

1

| PROGRAHMKOPF
| #EINHEIT
| MMATERIAL

|.. L1 as .

METRIC

Aluminium

Ansicht
wechseln

Fenster
wechseln




Erstellen eines Programmes

Automatische Arbeitsplan Generierung (AAG)

E’Referenz 1 "} AAG W ﬁ Werkzeug-Editor 1 Ia 1
HO OHE HE 3
ARG Softkey AAG l b = i
[
18 Start AAG s
I:T HT oder Softkey Simulation Start
T
N 3 F— c ¥ T —- —
' 18:50 s
| Einzel- | izl || zusatz- )
‘ 1snaztez ‘ @ ’ D U | Funukstaitoznen ’ Zuriick




Erstellen eines Programmes

Formular fur das Umspannen

Berechnete Parameter fur das
Umspannen

BReferenz 1 'E> AAG 1 h Werkzeug-Editor 1 Ia 1
44 44 & 444
Fery EEE| B o ai
Usnspannexperten Programs: [ =
[Rechuck_cosplete
Fertigteillinge ] s |
Pozition W GB, B=M1[W) 3Bk
| WP GS3 Z, <Beberechnen 232 |
Fertigteillinge [mm] 1/1
_ =
Usngannen | Nosplaltbes. T'}

N -- X 348,808 I 147.P6@ C ¥ T 5 I-5CHL-35-84 —
L —— 10:58 @
%r \ ‘ [ ’ ’ ’ Wrosz= Abbrechen

nehmen




Simulation

Erstellen eines Programmes

=) fietazen:

B4 44 144 T i
ek 14 i HH .!.:J
5| | 1 17

) Referenz | > ae 1By veraeng-iditer | ) |
# e fv g # fze GHv- fHx-
l E
Ablaul: wvon Links mach reehls, Lh"a'_lrmll.‘ll
—fI mil Festanschlag und vhne AbsLechkonbrolle
i T >
N - £ 218.808 I 418.888 C ¥ T 186  A-GEM-6G-2-G
= 18:55
Einzel- té ) L Tusakz- Tusi
‘ ‘ saks | | ‘uh Furk t1onen k
)
N — X 216.808 T A415.984 0 ¥ 1 186 A-GEW-G8-2-G
p—

18:59 &
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Die CNC PILOT 640

Wechsel zum Programmierplatz

HERDE RN
e |
s S e S W S v P # _H_
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—
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Die CNC PILOT 640

Vielen Dank fur lhre Aufmerksamkeuit!



