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Alle Rechte vorbehalten. Ohne ausdriickliche Genehmigung von Fagor
Automation darf keinerlei Teil dieser Dokumentation in ein
Datenwiederherstellungssystem Ubertragen, darin gespeichert oder in
irgendeine Sprache Ubersetzt werden. Die nicht genehmigte ganze oder
teilweise Vervielfaltigung oder Benutzung der Software ist verboten.

Die in diesem Handbuch beschriebene Information kann aufgrund technischer
Veranderungen Anderungen unterliegen. Fagor Automation behalt sich das
Recht vor, den Inhalt des Handbuchs zu modifizieren und ist nicht verpflichtet,
diese Anderungen bekannt zu geben.

Alle eingetragenen Schutz- und Handelsmarken, die in dieser
Bedienungsvorschrift erscheinen, gehéren ihren jeweiligen Eigentiimern. Die
Verwendung dieserHandelsmarken durch Dritte fiirinre Zwecke kann die Rechte
der Eigentlimer verletzen.

MASCHINESICHERHEIT

Der Maschinenhersteller tragt die Verantwortung daflr, dass die
Sicherheitseinrichtungen der Maschine aktiviert sind, um Verletzungen des
Personals und Beschadigungen der CNC oder der daran angeschlossenen
Produkte zu verhindern. Wahrend des Starts und der Parametervalidierung der
CNC wird der Zustand folgender Sicherheitseinrichtungen tberprift. Ist eine
davon deaktiviert, zeigt die CNC eine Warnmeldung.

* Mess-Systemeingangsalarm fiir Analogachsen.
* Softwarebeschrénkungen fiir analoge Linearachsen und Sercos-Achsen.

» Uberwachung des Nachlauffehlers fiir Analog- und Sercos-Achsen
(ausgenommen der Spindelstock) an CNC und Servoantrieben.

¢ Tendenztest an Analogachsen.

FAGOR AUTOMATION Ubernimmt keinerlei Haftung fiir Personenschaden und
physische oder materielle Schaden, die die CNC erleidet oder verursacht und
die auf die Stornierung einer der Sicherheitseinrichtungen zuriickzufiihren sind.

HARDWAREERWEITERUNGEN

FAGOR AUTOMATION Ubernimmt keinerlei Haftung fiir Personenschaden und
physische oder materielle Schaden, die die CNC erleidet oder verursacht und
die auf eine Hardwareanderung durch nicht durch Fagor Automation
berechtigtes Personal zurlickzufiihren sind.

Die Anderung der CNC-Hardware durch nicht durch Fagor Automation
berechtigtes Personal impliziert den Garantieverlust.

COMPUTERVIREN

FAGOR AUTOMATION garantiert die Virenfreiheit der installierten Software. Der
Benutzer tragt die Verantwortung dafir, die Anlage zur Gewéhrleistung ihres
einwandfreien Betriebs virenfrei zu halten.

In der CNC vorhandene Computerviren kénnen zu deren fehlerhaftem Betrieb
fuhren. Wenn die CNC zur Informationsiibertragung direkt an einen anderen PC
angeschlossen wird, in einem Rechnernetz konfiguriert ist oder Disketten oder
sonstige Datentréger benutzt werden, wird die Installation einer Antivirus-
Software empfohlen.

FAGOR AUTOMATION Ubernimmt keinerlei Haftung fiir Personenschaden und
physische oder materielle Schaden, die die CNC erleidet oder verursacht und
die auf die Existenz eines Computervirus im System zurlickzuftihren sind.

Die Existenz von Computerviren im System impliziert den Garantieverlust.

Es ist méglich, dass die CNC mehr Funktionen ausfiihren kann, als diejenigen,
die in der Begleitdokumentation beschrieben worden sind; jedoch ibernimmt
Fagor Automation keine Gewahrleistung fir die Gultigkeit der besagten
Anwendungen. Deshalb muss man, auBBer wenn die ausdriickliche Erlaubnis von
Fagor Automation vorliegt, jede Anwendung der CNC, die nicht in der
Dokumentation aufgefiihrt wird, als "unméglich" betrachten. FAGOR
AUTOMATION Ubernimmt keinerlei Haftung fiir Personenschaden und
physische oder materielle Schaden, die die CNC erleidet oder verursacht, wenn
die CNC auf verschiedene Weise als die in der entsprechende Dokumentation
benutzt wird.

Der Inhalt der Bedienungsvorschrift und ihre Giiltigkeit fir das beschriebene
Produkt sind gegenlbergestellt worden. Noch immer ist es méglich, dass aus
Versehen irgendein Fehler gemacht wurde, und aus diesem Grunde wird keine
absolute Ubereinstimmung garantiert. Es werden jedenfalls die im Dokument
enthaltenen Informationen regelmaBig uberprift, und die notwendigen
Korrekturen, die in einer spateren Ausgabe aufgenommen wurden, werden
vorgenommen. Wir danken lhnen fur lhre Verbesserungsvorschlage.

Die beschriebenen Beispiele in dieser Bedienungsanleitung sollen das Lernen
erleichtern. Bevor die Maschine fir industrielle Anwendungen eingesetzt wird,
muss sie entsprechend angepasst werden, und es muss auB3erdem
sichergestellt werden, dass die Sicherheitsvorschriften eingehalten werden.
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Bedienhandbuch

UBER DAS HANDBUCH

L I
GRUNDMERKMALE.

%

Grundmerkmale. ‘M. -T-
Leistungsféhige PC-basierte CNC. Offenes System
Betriebssystem. Windows XP
Anzahl der Achsen. 3 bis 28
Anzahl der Spindeln. 1 bis 4
Anzahl Magazin. 1 bis 4
Kanalzahl der Ausfiihrung. 1 bis 4
Anzahl der Handrader. 1 bis 12
Regelungstyp. Analog / Digitale Sercos / Digitale Mechatrolink
Verbindungen. RS485/ RS422 / RS232
Ethernet

Integrierte SPS-Steuerung.

SPS-Ausfliihrungszeit. < 1ms/K

Digitaleingange / -ausgange. 1024 /1024

Marken / Register. 8192 /1024

Zeitgeber / Z&hler. 512 /256

Symbole. Unbegrenzte
Satzprozesszeit. <1ms
Fernschaltmodule. RIOW RIO5 RIO70
Verbindung mit den Fernmodulen. CANopen CANopen CANfagor
Modul-Digitaleingange. 8 16 oder 32 16
Modul-Digitalausgéange. 8 24 oder 48 16
Modul-Analogeingénge 4 4 8
Modul-Analogausgénge. 4 4 4
Eingénge fur die Temperaturmesser. 2 2 ---
Zahleingénge. --- --- 4

TTL Differential

1 Vpp sinusférmig FAGOR %

Benutzerspezifische Anpassung CNC

Offenes System auf der Basis eines PCs, der vollstandig anpassbar ist. 8065 TC
INI-Konfigurationsdateien.
Visuelles Hilfswerkzeug fur die Konfiguration FGUIM.
Visual Basic®, Visual C++®, etc.
Microsoft interne Datenbanken in Microsoft® Access.
OPC-Interface kompatibel. (Re. 1201)
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—
SOFTWAREOPTIONEN.

%

Es ist zu berlicksichtigen, dass einige der in diesem Handbuch beschriebenen Leistungen von den
installierten Softwareoptionen abhéngen. Die Angaben der folgenden informativen Tabelle dienen nur als
Richtlinie; im Moment des Erwerbs der Softwareoptionen sind nur die Informationen glltig, die mit der
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Bestellung des Handbuchs angeboten werden.

Softwareoptionen (Modell -M-).

8065 M 8065 M Power
Basic Pack 1 Basic Pack 1

Offenes System. --- --- Option Option
Zugriff auf den Modus "Verwalter"

Kanalzahl der Ausfiihrung 1 1 1 1 bis 4
Anzahl der Achsen 3 bis 6 5 bis 8 5 bis 12 8 bis 28
Anzahl der Spindeln 1 1 bis 2 1 bis 4 1 bis 4
Anzahl Magazin 1 1 1 bis 2 1 bis 4
Begrenzung der 4 interpolierten Achsen Option Option Option Option
IEC 61131 - Sprache --- Option Option Option
HD-Grafiken Option Option Standard Standard
IIP - Konversationell Option Option Option Option
Kombinierte Maschine (M-T) --- --- Option Standard
C-Achse Standard Standard Standard Standard
RTCP dynamisch --- Option Option Standard
HSSA-Bearbeitungssystem. Standard Standard Standard Standard
MeBtasterfestzyklen Option Standard Standard Standard
Tandem-Achsen --- Option Standard Standard
Synchronismus und Nocken --- --- Option Standard
Tangentiale Steuerung --- Standard Standard Standard
Volumenkompensation (bis 10 m3). --- --- Option Option
Volumenkompensation (mehr als 10 m?). --- --- Option Option
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Softwareoptionen (Modell -T-).

8065 T 8065 T Power
Basic Pack 1 Basic Pack 1

Offenes System. --- --- Option Option
Zugriff auf den Modus "Verwalter"

Kanalzahl der Ausflihrung 1 1 bis 2 1 bis 2 1 bis 4
Anzahl der Achsen 3 bis 5 5 bis 7 5 bis 12 8 bis 28
Anzahl der Spindeln 2 2 3 bis 4 3 bis 4
Anzahl Magazin 1 1 bis 2 1 bis 2 1 bis 4
Begrenzung der 4 interpolierten Achsen Option Option Option Option
IEC 61131 - Sprache --- Option Option Option
HD-Grafiken Option Option Standard Standard
IIP - Konversationell Option Option Option Option
Kombinierte Maschine (T-M) --- --- Option Standard
C-Achse Option Standard Standard Standard
RTCP dynamisch --- --- Option Standard
HSSA-Bearbeitungssystem. Option Standard Standard Standard
MeBtasterfestzyklen Option Standard Standard Standard
Tandem-Achsen --- Option Standard Standard
Synchronismus und Nocken --- Option Option Standard
Tangentiale Steuerung --- --- Option Standard
Volumenkompensation (bis 10 m?3). --- --- Option Option
Volumenkompensation (mehr als 10 m3). --- --- Option Option
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KONFORMITATSERKLARUNG

Der Hersteller:
Fagor Automation, S. Coop.
Barrio de San Andrés Nr. 19, PLZ. 20500-Mondragén Guipuzcoa - (SPANIEN).

Wir erklédren folgendes:
Der Hersteller erklart hiermit in ausschlieBlich eigener Verantwortung, daf das Produkt:

NUMERISCH GESTEUERTE 8065

Zusammengesetzt aus den folgenden Modulen und Zubehér

8065-M-ICU

8065-T-ICU

MONITOR-LCD-10, MONITOR-LCD-15
WAAGERECHTE-KEYB, SENKRECHTE-KEYB, OP-PANEL
BATTERY

Fernbediente Module RIOW, RIO5 und RIO70

Anmerkung:Einige zusatzliche Zeichen kénnen hinter den Referenzangaben der oben angezeigten Modelle
stehen. Alle Komponenten erfiillen die aufgefiihrten Richtlinien. Jedoch kann die Einhaltung auf dem Etikett der
Ausriistung selbst tiberprift werden.

Auf den (die) sich diese Erklarung mit folgenden Standards und Normen bezieht.
Niederspannungsnormen.
EN 60204-1: 2006 Elektrische Gerate in Maschinen — Teil 1. Allgemeine Anforderungen.

Normen hinsichtlich der elektromagnetischen Vertraglichkeit.
EN 61131-2: 2007  Steuerungen — Teil 2. Anforderungen und Prifungen von Einrichtungen.

In Ubereinstimmung mit den Bestimmungen der EU-Richtlinien 2006/95/EG und 2004/108/EG
Niederspannung Elektromagnetische Vertraglichkeit und Updates

Mondragoén, am 1 October 2011.

Pedro Ruiz de Aguirre
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VERSIONSUBERSICHT

Danach erscheint die Liste mit den Leistungsmerkmalen, die jedes Referenzhandbuch hinzugefugt wird.

Ref. 1103

Erste Version.

Ref. 1201

Software V04.22
Festzyklen. Punktedrehzyklus. Die Tabelle zur Definierung der Punkte des Profils a3t 25 Punkte zu.
Festzyklen. Punktedrehzyklus. Neues Symbol, damit alle Punkte der Tabelle I6schen kénnen

Festzyklen. Mehrfachgewindeschneidzyklus mit Gewindebohrer. Der Zyklus gestattet, die Verweilzeit im Hintergrund zu
programmieren

Festzyklen. Zyklus fur mehrfache Keilnuten. Der Zyklus gestattet dass verschiedene Arbeitsgange der Vertiefung definiert werden.
Festzyklen. Als Standard nehmen die Zyklen fir Xf den definierten Wert fiir Xi an.

* Einfacher Zylinderdrehzyklus.

¢ Langdrehzyklus mit Abrundung des Scheitels.

* Einfacher Plandrehzyklus.

¢ Plandrehzyklus mit Abrundung des Scheitels.

¢ Abfasung-Zyklus zwischen Punkten

e Zyklus fir Abrundungen zwischen Punkten

* Konischer Gewindeschneidzyklus.

e Zyklus fir das frontale Gewindeschneiden.

¢ Arbeitszyklus zur Gewindenachbearbeitung.

* Gewindeschneidzyklus mit verschiedenen Eingéngen.

e Zyklus flr einfaches Langsnuten.

* Einfacher Frontal-Langsnutfraszyklus.

e Zyklus fir geneigtes Langsnuten.

* Zyklus fir geneigtes Planeinstechen.

Festzyklen. Bei der Auswahl der konstanten Schnittgeschwindigkeit in einem Zyklus, gestattet diese immer, dass ein Bereich
ausgewahlt werden kann, auch wenn der Bereichswechsel automatisch ware.

Festzyklen. Die Zyklen fiihren die Ann&herung an den Startpunkt beider Achsen der Ebene gleichzeitig aus.
Festzyklen. Die Taste [DEL] I6scht ein Profil aus der Liste
Festzyklen. Beim Driicken der Taste [RECALL] auf einem Werkzeug, kann auf die Werkzeugtabelle zugegriffen werden.

In der Programmliste sind die Kurzwahlen fir die Tasten verfligbar [CTRL][C] und [CTRL][V], die zum Kopieren und Einfligen eines
Programms dienen.

Eine Programmauswahl fur die Bearbeitung schlieBt nicht mehr ein, dass dieses auch fir die Ausfiihrung erfolgen muss. Zur Auswahl
eines Programms das ausgefiihrt werden soll, muss die Softkey Taste "Programm ausfiihren" ausgewahlt werden.

A13.






SICHERHEITSBEDINGUNGEN

Die folgenden SicherheitsmaBnahmen zur Vermeidung von Verletzungen und Schaden an diesem Produkt
und an den daran angeschlossenen Produkten lesen. Fagor Automation ubernimmt keinerlei Haftung fur
physische oder materielle Schéden, die sich aus der Nichteinhaltung dieser grundlegenden
Sicherheitsrichtlinien ableiten.

Vor der Inbetriebnahme (liberpriifen Sie, ob die Maschine, wo die CNC eingebaut wird, die Anforderungen
in der EU-Richtlinie 89/392/EWG erfiillt.

VORSICHTSMABNAHMEN VOR DEM REINIGEN DES GERATES.

Wenn sich die CNC bei Betétigung des Einschalters nicht einschaltet, Gberprifen Sie die Anschlisse.

Nicht im Gerateinneren herumhantieren. Das Geréateinnere darf nur von befugtem Personal von Fagor
Automation manipuliert werden.

Die Stecker nicht bei an das Stromnetz Sich vor der Handhabung der Stecker (Eingange/Ausgénge, Mess-

angeschlossenem Geréat handhaben. Systemeingang, etc.) vergewissern, dass das Gerat icht an das

Stromnetz angeschlossen ist.

VORKEHRUNGEN BEI REPARATUREN

Das Geréat bei nicht einwandfreiem oder stérungsfreiem Betrieb abschalten und den technischen
Kundendienst rufen.

Nicht im Gerateinneren herumhantieren. Das Geréateinnere darf nur von befugtem Personal von Fagor
Automation manipuliert werden.

Die Stecker nicht bei an das Stromnetz Sich vor der Handhabung der Stecker (Eingange/Ausgénge, Mess-

angeschlossenem Geréat handhaben. Systemeingang, etc.) vergewissern, dass das Gerat icht an das

Stromnetz angeschlossen ist.

VORKEHRUNGEN BEI PERSONENSCHADEN

Zwischenschaltung von Modulen. Die mit dem Gerét gelieferten Verbindungskabel benutzen.

Geeignete Kabel benutzen. Zur Vermeidung von Risiken nur fur dieses Gerat empfohlene Netz-
, Sercos- und Can-Bus-Kabel benutzen.
ZurVermeidung des Risikos von Stromschlagen an der Zentraleinheit
den geeigneten Netzstecker benutzen. Dreiadrige (eine davon
Nullphase) Leistungskabel benutzen.

Elektrische Uberlastungen vermeiden. Zur Vermeidung von elektrischen Entladungen und Brandrisiken
keine elektrische Spannung auBerhalb des im hinteren Teils der
Zentraleinheit des Geréats gewahlten Bereichs anwenden.

Erdanschluss. Zur Vermeidung elektrischer Entladungen die Erdklemmen aller
Module an den Erdmittelpunkt anschlieBen. Ebenso vor dem
Anschluss der Ein- und Ausgéange dieses Produkts sicherstellen,
dass die Erdung vorgenommen wurde.
Zur Vermeidung elektrischer Entladungen vor dem Einschalten des
Geréts prifen, dass die Erdung vorgenommen wurde.

15.
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Nicht in feuchten Rdumen arbeiten.

Nicht in explosionsgeféhrdeter Umgebung
arbeiten.

ZurVermeidung elektrischer Entladungenimmerin RGumenmiteiner
relativen Luftfeuchtigkeit unter 90% ohne Kondensation bei 45°C
(113°F) arbeiten.

Zur Vermeidung von Risiken, Verletzungen oder Schaden nicht in
explosionsgefahrdeter Umgebung arbeiten.

—
VORKEHRUNGEN BEI PRODUKTSCHADEN

Arbeitsumgebung.

Das Gerat am geeigneten Ort installieren.

Schutzmantel.

Vermeiden von Interferenzen von der
Maschine.

Die geeignete Stromquelle benutzen.

Erdung der Stromquelle.

Beschaltung der Analogeingéange und -
ausgéange.

Umgebungsbedingungen.

Zentraleinheitsgehéduse.

Trennschaltvorrichtung der
Stromversorgung.

Dieses Gerat ist fur den gewerblichen Einsatz ausgestattet und
entspricht den in der Européischen Wirtschaftsunion geltenden
Richtlinien und Normen.

Fagor Automation ubernimmt keine Haftung fir eventuell erlittene
oder von CNC verursachte Schaden, wenn es unter anderen
Bedingungen (Wohn- und Haushaltsumgebungen) montiert wird.

Es wird empfohlen, die Installation der numerischen Steuerung wann
immer moéglich von diese eventuell beschédigenden
Kuhlflussigkeiten, Chemikalien, Schlageinwirkungen, etc. entfernt
vorzunehmen.
Das Geréat erflllt die européischen Richtlinien zur
elektromagnetischen Vertraglichkeit. Nichtsdestotrotz ist es ratsam,
es von elektromagnetischen Stérquellen fernzuhalten. Dazu gehdéren
zum Beispiel:

An das gleiche Netz wie das Geréat angeschlossene hohe

Ladungen.

Nahestehende tragbare Ubertrager (Funksprechgeréte,

Hobbyradiosender).

Nahestehende Radio-/Fernsehsender.

Nahestehende LichtbogenschweiBmaschinen.

Nahegelegene Hochspannungsleitungen.

Der Hersteller ibernimmt die Gewahrleistung dafir, dass der
Schutzmantel, in den das Gerat montiert wurde, alle
Gebrauchsrichtlinien in der Européaischen Wirtschaftsgemeinschaft
erflllt.

An der Werkzeugmaschine missen alle Interferenzen erzeugenden
Elemente (Relaisspulen, Kontaktschiitze, Motoren, etc.) abgekoppelt
sein.

Flr die Speisung der Tastatur und Fernschaltmodule eine
stabilisierte externe Gleichstromquelle mit 24 V benutzen.

Der Nullvoltpunkt der externen Stromquelle istan den Haupterdpunkt
der Maschine anzuschlieBen.

Einrichten der Verbindung mit Hilfe von abgeschirmten Kabeln, wobei
alle Abschirmungen mit dem entsprechenden Bildschirm verbunden
werden.

Fir den Betriebsbereich muss eine Umgebungstemperatur von +5°C
bis +45°C (41°F bis 113°F) herrschen.

Fir den Nichtbetriebsbereich muss eine Umgebungstemperatur von
-25°C bis 70°C (-13°F bis 158°F) herrschen.

Garantieren, dass zwischen der Zentraleinheit und allen
Seitenwénden des Geh&uses der geforderte Abstand eingehalten
wird.

Zur besseren Liftung des Gehduses einen Gleichstromlifter
benutzen.

Die Trennschaltvorrichtung der Stromversorgung ist an einer leicht
zuganglichen Stelle und in einem Bodenabstand von 0,7 bis 1,7 m
(2,3 und 5,6 FuB) anzubringen.

—
SCHUTZVORRICHTUNGEN DES GERATS SELBST

%

Fernschaltmodule.

Alle digitalen Eingénge-Ausgange sind zwischen der internen und
externen Schaltungsanordnung mit Optokopplern galvanisch isoliert.
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SICHERHEITSSYMBOLE

Symbole, die im Handbuch vorkommen kénnen.

Gefahren- oder Verbotssymbole.
Gibt Handlungen oder Vorgdnge an, die zu Schdden an Personen oder Geréten fihren kénnen.

Warn- oder Vorsichtssymbol.

Weist auf Situationen hin, die bestimmte Vorgénge verursachen kénnen und auf die zu deren Vermeidung
durchzufiihrenden Handlungen.

Pflichtsymbol.
Weist auf Handlungen und Vorgénge hin, die unbedingt durchzufiihren sind.

Informationssymbol.
Weist auf Anmerkungen, Hinweise und Ratschlédge hin.

H Q@ B O

Symbole, die auf dem Gerét selbst stehen kénnen

Erdungsschutz-Symbol.
Dieses Symbol weist darauf hin, dal3 ein Punkt unter Spannung stehen kann.

©

FAGOR %

CNC
8065 TC

(REF. 1201)
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GARANTIEBEDINGUNGEN

L R I
ANFANGLICHE GARANTIE
%

Samtliche von FAGOR gefertigten oder vermarkteten Produkte haben eine Gewahrleistung von 12
Monaten fir den Endnutzer, die Gber das Servicenetz mit Hilfe des Systems zur Uberwachung der
Gewahrleistung Uberprift werden kann, das von FAGOR zu diesem Zweck geschaffen wurde.

Damit die Zeit, die zwischen dem Ausgang eines Produkts aus unseren Lagerh&usern bis zur Ankunft beim
Nutzer vergeht, nicht gegen diese 12 Monate Gewéhrleistung aufgerechnet wird, hat FAGOR ein System
zur Uberwachung der Garantie eingefiihrt, welches auf die Kommunikation zwischen dem Hersteller oder
dem Zwischenhéndler mit FAGOR, auf die Identifikation und das Datum der Installation Maschine und auf
die Dokumentation beruht, bei der jedes Produkt mit der Garantieurkunde begleitet wird. Dieses System
gestattet es uns, dass, auBer der Gewahrung einer Garantie von einem Jahr fur den Nutzer, Informationen
Uber den Kundendienstservice im Netz fur Gerate von FAGOR bereitgestellt werden, die Ihr Gebiet
betreffen und von anderen La&ndern herkommen.

Das Datum des Beginns der Gewéahrleistung ist das, welches als Datum der Installation auf dem besagten
Dokument erscheint; FAGOR gewahrt dem Hersteller oder dem Zwischenhandler fir die Installation und
Vertrieb des Produktes eine Zeit von 12 Monaten, so dass das Datum des Beginns der Gewahrleistung
bis zu einem Jahr spéter als der Zeitpunkt liegen kann, an dem das Produkt unsere Warenhauser verlassen
hat, immer wenn und sobald uns das Blatt fir die Garantie zurlickgeschickt wurde. Dies bedeutet in der
Praxis die Verldngerung der Gewahrleistung auf zwei Jahre, ab dem Zeitpunkt, an dem das Produkt die
Warenh&user von FAGOR verlésst. In dem Fall, wenn das besagte Blatt nicht zugeschickt worden ist, endet
die Periode der Gewdhrleistung nach 15 Monaten, ab dem Zeitpunkt, an dem das Produkt unser
Warenhaus verlassen hat.

Die besagte Gewahrleistung gilt fiir alle Kosten von Materialien und Arbeitskréften, die fur die Reparatur
bei FAGOR anfallen und die zur Behebung von Stérungen bei der Funktion von Anlagen aufgewendet
werden. FAGOR verpflichtet sich zur Reparatur oder zum Ersatz seiner Produkte im Zeitraum von deren
Fertigungsbeginn bis zu 8 Jahren ab dem Zeitpunkt, zu dem das Produkt aus dem Katalog genommen wird.

Die Entscheidung darlber, ob die Reparatur in den als Garantie definierten Rahmen féllt, steht
ausschlieBlich FAGOR zu.

—
GEWAHRLEISTUNGSBESCHRANKUNGEN
%

Die Instandsetzung findet in unseren Einrichtungen statt. Die Gewdahrleistung deckt daher keinerlei Rei-
sekosten des technischen Personals zum Zweck der Reparatur, selbst wenn die genannte Gewéhrlei-
stungszeit noch nicht abgelaufen ist.

Die erwéhnte Garantie hat nur Geltung, wenn die Anlagen gemaB den Anweisungen installiert und gut
behandelt wurden, keine Beschadigungen durch Unfall oder Nachldssigkeit erlitten oder daran keine
Eingriffe durch nicht von FAGOR befugtes Personal vorgenommen wurden. Ist die Pannenursache nach
erfolgter technischer Betreuung oder Reparatur nicht auf diese Elemente zuriickzufiihren, hat der Kunde
die Verpflichtung, alle angefallenen Kosten nach den geltenden Tarifen zu Ubernehmen.

Es werden keine sonstigen unausgesprochenen oder ausdriicklichen Garantien abgedeckt und FAGOR
AUTOMATION utbernimmtunter keinen Umstanden die Haftung fir andere eventuell auftretende Schaden.

19.
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GARANTIE FUR REPARATUREN

Analog zur anfanglichen Garantie bietet FAGOR eine Garantie fir Standardreparaturen zu folgenden
Bedingungen:

PERIODO 12 Monate.

KONZEPT Dies betrifft die Werkstlicke und Arbeitskréfte fur die reparierten
(oder ersetzten) Elemente in den Stationen im eigenen Netz.

GEWAHRLEISTUNGSBESCHRANK [Die gleichen, die man im Kapitel der Anfangsgewéhrleistung
UNGEN anwendet. Wenn die Reparatur im Zeitraum der Gewéhrleistung
ausgefuhrt wird, hat die Verlangerung der Garantie keine
Auswirkung.

In den Fallen, bei denen die Reparatur nach einem Kostenvoranschlag gemacht wird, das heif3t, dass nur
das beschadigte Teil berlcksichtigt wird, gilt die Gewahrleistung fir die erneuerten Teile und hat eine
Laufzeit von 12 Monaten.

Die losen, gelieferten Ersatzteile haben eine Gewéhrleistung von 12 Monaten.

WARTUNGSVERTRAGE

Zur Verwendung durch den Verteiler oder den Hersteller, der unsere CNC-Systeme kauft oder installiert,
gibt es einen SERVICEVERTRAG.



RUCKSENDUNGSBEDINGUNGEN

Wenn Sie die Zentraleinheit oder die Fernschaltmodule einschicken, verpacken Sie diese mit dem
Originalverpackungsmaterial in ihrem Originalkarton. Steht das Originalverpackungsmaterial nicht zur
Verfligung, die Verpackung folgendermafBBen vornehmen:

Einen Pappkarton besorgen, dessen 3 Innenmafe wenigstens 15 cm (6 Zoll) gréBer als die des Geréats
sind. Das Kartonmaterial muf3 eine Widerstandsfahigkeit von 170 kg (375 Pfund) haben.

Dem Gerét ein Etikett beilegen, auf dem der Geratebesitzer, dessen Anschrift, der Name des
Ansprechpartners, der Geréatetyp und die Seriennummer stehen. Im Falle einer Panne auch das
Symptom und eine kurze Beschreibung desselben angeben.

Das Gerat zum Schutz mit einer Polyethylenrolle oder einem &hnlichen Material einwickeln. Wird eine
Zentraleinheit mit Monitor eingeschickt, insbesondere den Bildschirm schitzen.

Das Geréat in dem Pappkarton polstern, indem dieser rund herum mit Polyurethanschaum gefullt wird.
Den Pappkarton mit Verpackungsband oder Industrieklammern versiegeln.

.21.






CNC-WARTUNG

I— - E—
SAUBERUNG
%

Wenn sich Schmutzim Geratansammelt, kann dieser wie ein Schirm wirken, dereine angemessene Abfuhr
dervon deninternen elektronischen Schaltkreisen erzeugten Warme verhindert. Dies kann zu Uberhitzung
und Beschadigung der Anzeige fuhren. Schmutzansammlungen kénnen manchmal auBBerdem als
elektrischer Leiter wirken und so Stérungen der internen Schaltkreise des Geréats hervorrufen, vor allem
wenn die Luftfeuchtigkeit hoch ist.

Um das Bedienpult und den Monitor zu reinigen, wird der Einsatz eines weichen Tuches empfohlen, das
in desionisiertem Wasser und/oder Haushaltsgeschirrspulmittel, das nicht abreibend wirkt (fllissig, niemals
in Pulverform) oder eher mit 75%-Alkohol eingetaucht wurde. Keine Pressluft zur Sduberung des Geréts
verwenden, da dies Aufladungen bewirken kann, die dann wiederum zu elektrostatischen Entladungen
fuhren kénnen.

Die Kunststoffteile, welche an der Vorderseite der Gerate verwendet werden, sind gegen Fette und
Mineraldle, Basen und Laugen, Reinigungsmittelldsungen und Alkohol besténdig. Das Einwirken von
Lésungsmitteln wie Chlorkohlenwasserstoffe, Benzol, Ester und Ather ist zu vermeiden, da diese die
Kunststoffe der Vorderseite des Gerats beschadigen kénnten.

I— - E—
VORSICHTSMABNAHMEN VOR DEM REINIGEN DES GERATES.
%

Fagor Automation ist nicht verantwortlich fir irgendwelche materielle oder technische Schéden, die auf
Grund der Nichteinhaltung dieser grundlegenden Anforderungen an die Sicherheit entstehen kénnten.

» Die Stecker nichtbei an das Stromnetz angeschlossenem Gerét handhaben. Sich vor der Handhabung
der Stecker (Eingdnge/Ausgénge, Mess-Systemeingang, etc.) vergewissern, dass das Gerat icht an
das Stromnetz angeschlossen ist.

* Nichtim Gerateinneren herumhantieren. Das Geréteinnere darf nur von befugtem Personal von Fagor
Automation manipuliert werden.

* Wenn sich die CNC bei Betatigung des Einschalters nicht einschaltet, tberprifen Sie die AnschlUsse.
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ALLGEMEINBEGRIFFE

1.1

Zugriff auf den Dialogmodus

Wenn die CNC einmal gestartet wurde, um in den interaktiven Modus zu gehen, driicken
Sie die [SHIFT] [ESC] Tasten zu driicken. Wenn Sie in den Modus T zuriickgehen wollen,
driicken Sie noch einmal die Tasten [SHIFT] [ESC].

10:27:02

CNC 8065-M [SHIFT] [ESC]
FAGOR a

FAGOR AUTOMATION

Copyright @ Fagor Automation S.Coop.

[SHIFT] [ESC]

FAGOR %
Die Einstellung der CNC muss im Arbeitsmodus T ausgefihrt werden. Gleichzeitig missen einige
Fehler, im Arbeitsmodus T, eliminiert werden.

CNC
8065 TC

(REF. 1201)
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ALLGEMEINBEGRIFFE

1.2 Tastatur

Vertikal- und —Horizontaltastatur

Diese erlauben die Auswahl von Zeichen, das Navigieren durch verschiedene Bildschirme
und die Auswahl von unterschiedlichen Arbeitsmodi.

[alle][c][o][e]F] XISlewlle][/][x][v] u] I\O\f\A\E 8][o]
Com Jall e e R a0

%%%% CLLLe el [T oo

[R][s][t][u][v][w] RE

[x][v][ 2 ]ms]ped[+]

[=][7][e]s]

[/][a]s][s]

[+][1] 2][3]

BEDB

LA

i
=

JOG-Tastatur

Erlaubt das Verschieben der Achsen der Maschine, die Steuerung der Spindel, die Anderung
des Vorschubs der Achsen und der Geschwindigkeit der Spindel und den Start und das
Anhalten der Ausfuhrung.

.26.
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Anordnung Tastatur Jog und Monitor.
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Tastatur

ALLGEMEINBEGRIFFE

FAGOR %

CNC
8065 TC

(REF. 1201)
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OPERATIONEN IM HANDBETRIEB

Die Standardbildschirmanzeige des TC-Arbeitsmoduses ist Folgende:

FAGOR AUTOMATION

Switch to
inches

X . =1

Falls man die zweifarbige Taste betétigt, zeigt die CNC den Hilfsbildschirm mit dem TC-
Arbeitsmodus:

FAGOR AUTOMATION

Switch to
inches

COMMAND

0.000

0 0 0 F(;),‘ Measure
RPM ol

.29.
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.30-

2.1 Einleitung

2.1.1  Standard Bildschirm der Dialog-Arbeitsweise

O g A WO DN =

Switch to
inches

Softkey fiir den Wechsel der MaBeinheiten mm/Zoll.

Softkey, um in die Werkzeuginspektion hineinzugehen.

Softkey, um auf die Grafiken im Ausfihrungsmodus zuzugreifen.
Softkey fir die Auswahl der OFFSETS.

Softkey fur die Eichung der Werkzeuge.

Fenster, in dem folgendes angezeigt wird:

Das ausgewahlte Werkzeug (T).

Graphische Darstellung des Formfaktors.

Korrektornummer "D" des zugeordnet angewahlten Werkzeugs.
Die definierten offsets fir das Werkzeug.

Die Koordinatenwerte, die sich auf den Maschinennullpunkt beziehen und der dem
Werkzeugwechselpunkt entspricht. Wenn eine von diesen Koordinaten ausgewéhlt
wurde, kann der Wert der aktuellen Koordinate von dieser Achse gegeben werden,
indem Sie auf [RECALL] driicken.

7 Das Fenster, um den Achsvorschub anzuzeigen, der ausgewéhlt wurde, indem F, der
Prozentsatz (%) von F ausgewéhlt wird, der angewendet wird und der Wert der F real.
Fir den Fall, dass ein jog inkremental oder ein Handrad ausgewdhlt wurde, wird in
diesem Fenster, durch ein entsprechendes Symbol und den Prozentsatz (%) auch
angegeben.

8 Das Fenster, um die Informationen in Bezug zur Spindel anzuzeigen:

Die theoretische Drehzahl, die ausgewahlt ist. Wert «S», sobald man in U/min
arbeitet, und der Wert «VCC», sobald mit konstanter Schnittgeschwindigkeit arbeitet.

Spindel-Zustand. Dies wird mit einem Bildschirmsymbol dargestellt und kann nach
rechts oder links gedreht oder angehalten werden.

Geschwindigkeitsanteil (%), die angewandt wird.
Maximale Spindelumdrehungen (Smax).
Aktiver Spindelbereich.

9 Softkeys flr die Zyklusbearbeitung.

10 Meldungsleiste.

11 Ist-Geschwindigkeit der Spindel.

12 Koordinatenwerte der Achsen. Das Symbol f zeigt an, dass die Achse in Durchmessern
arbeitet.

Wenn mehr als eine Spindel im aktiven Kanal vorhanden ist, kénnen Sie die Spindel
auswahlen, von der die Daten angezeigt werden sollen, indem Sie mehrmals auf “S” driicken.
Wenn die programmierte Zelle fir die Drehgeschwindigkeit schon ausgewahlt wurde, wird
jedes Mal, wenn auf S gedruckt wird, die folgende Information der Spindel angezeigt.



2.1.2 Hilfsbildschirm der Dialog-Arbeitsweise

COMMAND

0.000

Softkey fiir den Wechsel der MaBeinheiten mm/Zoll.

Softkey, um in die Werkzeuginspektion hineinzugehen.

Softkey, um auf die Grafiken im Ausflihrungsmodus zuzugreifen.
Softkey fir die Auswahl der OFFSETS.

Softkey fir die Eichung der Werkzeuge.

Das Fenster, das den Zustand der G, F, T, D, M-Funktionen anzeigt.

N o g b~ WON =

Fenster, in dem folgendes angezeigt wird:
* Das ausgewahlte Werkzeug (T).
* Graphische Darstellung des Formfaktors.
» Korrektornummer "D" des zugeordnet angewéhlten Werkzeugs.

8 Das Fenster, um den Achsvorschub anzuzeigen, der ausgewéhlt wurde, indem F, der
Prozentsatz (%) von F ausgewéhlt wird, der angewendet wird und der Wert der F real.

9 Das Fenster, das der Wert der Variablen anzeigt.

» Partc: Anzeige der mittels des jeweiligen Teileprogramms hergestellten Anzahl von
Teilen. Jedes Mal, wenn die Ausflihrung eines Programms beginnt, und selbst, wenn
es eine Wiederholung ist, nimmt diese Variable den Wert 0 an.

e CyTime: Zeigt die abgelaufene Zeit wahrend der Ausfihrung des
Werkstickprogramms an. Dieses wird ausgedrickt im Format
“Stunden:Minuten:Sekunden:Hundertstel Sekunden”. Jedes Mal, wenn die
Ausflihrung eines Programms beginnt, und selbst, wenn es eine Wiederholung ist,
nimmt diese Variable den Wert 0 an.

* Timer: Zeigt an die Z&hlung der Uhr an, die von der SPS aktiviert wurde. Sie wird
in “Stunden:Minuten:Sekunden”.

10 Fenster mit Information in Bezug auf die Spindel:

* Die theoretische Drehzahl, die ausgewahlt ist. Wert «S», sobald man in U/min
arbeitet, und derWert «VCC», sobald mit konstanter Schnittgeschwindigkeitarbeitet.

* Geschwindigkeitsanteil (%), die angewandt wird.
* Maximale Spindelumdrehungen (Smax).
» Aktiver Spindelbereich.
11 Meldungsleiste.
12 Fenster mit Information in Bezug auf die Spindel:
* Soll-Geschwindigkeit.
* Geschwindigkeit in U/min.
* Geschwindigkeit in m/min.

OPERATIONEN IM HANDBETRIEB
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13 Fenster mit Information in Bezug auf die Achsen:
* BEFEHL: Programmierte, das hei3t, von der Achse zu erreichende Position.
* AKTUELL: Dieses Feld zeigt den wirklichen Koordinatenwert der Achse an.

* REST: Dieses Feld zeigt die Entfernung an, welche die Achse noch zurucklegen
muss, um den einprogrammierten Koordinatenwert zu erreichen.

14 Dieses Fenster zeigt die Zeilen des Programms, die ausgefihrt werden.
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2.1.3 Edition eines Zyklus

Um einen Zyklus zu bearbeiten, driicken Sie auf die entsprechende Softkey-Taste des
gewlnschten Zyklus.

Simulate
cycle

Geometry

Einleitung N
|

0ooo 7 0.000 F 0.0000 5

=

Falls Sie einen anderen Zyklus der Familie, die Sie ausgewahlt haben, auswéhlen mdchten,
driicken Sie erneut auf die Softkey-Taste, damit sich das Menl mit den verfligbaren Zyklen
aufklappt.

OPERATIONEN IM HANDBETRIEB

10:48:37

Simulate

Geometry e

[o] Execute
el

I
P 0
H

Save Cycle

FAGOR %
Wurde einmal der Zyklus ausgewahlt, den Sie bearbeiten mdchten, geben Sie die Daten in
die entsprechenden Fenster fiir jeden der Parameter von diesem Zyklus ein. Um jeden der CNC
Parameter zu bewerten und auf den néchsten Uberzugehen, driicken Sie [ENTER].

. e . _ 8065 TC
Um mehr Informationen uber die Simulation der Zyklen zu erhalten, schlagen Sie im Kapitel
"3 Arbeit mit Arbeitsoperationen oder Zyklen" nach.
Nach der Zyklusbearbeitung, kann dieser simuliert, ausgefiihrt oder gespeichert sein, indem
Sie das Menii fiir vertikale Softkeys benutzen. (REF. 1201)

Um mehr Informationen tber die Simulation der Zyklen zu erhalten, schlagen Sie im Kapitel
"6 Programmierspeicherung" nach.
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2.1.4 Simulation eines Zyklus

Zur Simulation des editierten Zyklus driicken Sie die vertikale Softkey-Taste [Zyklus
simulieren].

14:38:48

Start
Simulation

FAGOR AUTOMATION

Geometry

Reset
Simulation

Einleitung

Single-bl___
Machining Simulation

-1}

Type of view |Setup 3| Actions Y| Delete Dimensions  |Measurement

=2 ""s e @é\u fF-

OPERATIONEN IM HANDBETRIEB

b bbbl

Softkey zum Start der Zyklussimulation.

Softkey zum Anhalten der Zyklussimulation.

Softkey um einen Neustart der Simulation auszufihren.
Softkey zur Zyklussimulation je Satz.

a H WO N =

Die horizontalen Softkeys erlauben die Konfiguration der Anzeige des simulierten
Zyklus.

e Art der Ansicht.
* Konfiguration.
e Aktionen.

* Verwischen.

* Abmessungen.
* Messung.

FAGOR Q

CNC
8065 TC

(REF. 1201)
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2.1.5 Ausfiihrung eines Zyklus

Zur Ausfiihrung eines Zyklus, ist es notwendig, dass Sie die Softkey-Taste [Zyklus
ausfihren] driicken. Nach diesem, erscheint ein Symbol mit dem Zeichen “In Betrieb”, um
den Benutzer zu benachrichtigen, dass mit der Ausfiihrung des Zyklus begonnen wird.

Falls der Zyklus ausgefuhrt werden soll, muss auf [In Betrieb] gedrickt werden. Wenn Sie
die Ausfuihrung nicht zu Ende fiihren wollen, driicken Sie die Taste [ESC].

Einleitung N
|

OPERATIONEN IM HANDBETRIEB

FAGOR Q

CNC
8065 TC

(REF. 1201)
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2.2

2.2.1

Operationen mit den Achsen.

Maschinenreferenzsuche.

Die Referenzsuche der Maschine ist der Vorgang, durch den die Synchronisierung des
Systems erfolgt. Diese Operation ist erforderlich, wenn die CNC die Nullpunktposition
verliegt (zum Beispiel beim Ausschalten der Maschine).

Wahrend der Operation "Maschinenreferenzsuche" fahren die Achsen zum
Maschinenreferenzpunkt und die CNC ubernimmt die vom Hersteller fir diesen Punkt
definierten Koordinaten bezlglich des Maschinennullpunkts. Stehen kodierte 10 oder ein
absoluter Mess-Systemeingang zur Verfligung, verfahren die Achsen nur soweit, wie zur
Uberpriifung ihrer Position erforderlich ist.

Die Suche der Maschinenreferenz der Achsen kann auf manuelle Art und Weise erfolgen
(Achse fur Achse vom Bedienpult aus) oder automatisch (mit Hilfe eines Unterprogramms).

Manuelle Maschinenreferenzsuche (Achse fiir Achse).

Die Suche der Maschinenreferenz, Achse fiir Achse, annulliert die Ursprungsverschiebung, die
Einspannverschiebung und den Offset der Messungen. Die Position des Maschinennullpunkts wird als
neuer Werkstiicknullpunkt ibernommen.

1 Mit der alphanumerischen Tastatur die Achse anwahlen, fur die die
X||Y | Z Referenz hergestellt werden soll. Die CNC umrahmt die Position
dieser Achse und weist so auf deren Anwahl hin.

Um nummerierte Achsen auszuwahlen (wie zum Beispiel X1), wéhlen
Sie eine beliebige Achse und danach verschieben Sie die Markierung,
bis sie sich uber der gewlinschten Achse befindet. Die Markierung
kann man mit den Tasten [#][#] verfahren.

ST 2 Betatigen Sie fir die Maschinenreferenzsuche die Taste [ZERQ]. Die
o CNC zeigt im numerischen Bereich das Symbol "1" und weist so
darauf hin, dass eine Suche vorgenommen wird.

esc | 3 Betétigen Sie die Taste [Start], um die Maschinenreferenzsuche
/\ auszuflihren, oder die Taste [ESC], um diesen Vorgang abzubrechen.

Automatische Maschinenreferenzsuche (mit Unterprogramm).

Diese Suchmdglichkeit steht nur zur Verfigung, wenn der Maschinenhersteller ein
Referenzsuchunterprogramm definiert hat.

o) 1 Betétigen Sie flr die Maschinenreferenzsuche die Taste [ZERO]. Die
o CNC zeigt ein Dialogfeld und fordert die Bestatigung fir die
Ausfliihrung der Maschinenreferenzsuche an.

esc | 2 Betétigen Sie die Taste [Start], um die Maschinenreferenzsuche
/\ auszuflihren, oder die Taste [ESC], um diesen Vorgang abzubrechen.




Handverschiebung der Achsen (durch JOG-Tippbetrieb)

Die CNC ermdglicht das Handverfahren der Maschinenachsen durch die am Bedienteil
befindliche JOG Tastatur. Die Anwahl der fortlaufenden oder inkrementalen Verstellart
erfolgt mit dem am Bedienteil befindlichen Wéhlischalter.

Wy _ @

Jog
Fortlaufende Jog- Inkrementaler Jog- Handréader
Tippbetrieb Tippbetrieb

Die JOG-Tastatur und der Vorschubwaihler.

Jog Tastatur.

In Abhangigkeit vom Verhalten der Tasten gibt es zwei Tastenarten fur den JOG-Tippbetrieb.

Die Tastatur verfligt iber zwei Tasten fir jede Achse. Einer zum
X+|| Y+|| Z+ Verfahren der Achse in positiver Richtung und einer zum Verfahren in
negativer Richtung.
X-11Y-|| Z- . I ;
Zum Verfahren einer einzigen Achse muss die der Achse
7+ || 7- entsprechende Taste und die Verfahrrichtung gedriickt werden.
Fur jede Achse steht eine Taste und fur die Richtung zwei Tasten zur
X Y z Verfligung, die allen Achsen gemeinsam sind.
4 5 6 Um eine Achse zu verfahren, ist es notwendig, dass sowohl die Taste
der Achse als auch die fir die Drehrichtung aktiviert sind. Es gibt zwei
|| — Optionen, die davon abhdngen, wie die Tasten fiur den JOG-
+ Tippbetrieb konfiguriert worden sind.

» Die Achse wird verfahren, solange beide Tasten gedriickt gehalten
werden, d.h. die fur die Achse und die fur die Drehrichtung.

* Wenn die Taste fir die Achse gedrickt wird, bleibt diese aktiviert.
Die Achse verfahrt, solange die Taste der Richtung niedergedriickt
wird. Um die Auswahl fiir die Achse zu beenden, driicken Sie die
Taste[ESC] oder [STOP].

Benutzertaste als Jog-Taste.

Die CNC bietet dem Hersteller die Mdglichkeit, die Tasten des Nutzers als Tasten fur den
JOG-Tippbetrieb zu aktivieren. Die Tasten des Nutzers, die so belegt wurden, verhalten sich
auf die gleiche Weise wie die JOG-Tasten.

Vorschubwaihler.

Das Verfahren erfolgt mit der Vorschubgeschwindigkeit, die vom
Hersteller der Maschine festgelegt wurde. Der Vorschub kann zwischen
0 % und 200 % variieren; dieser wird mit dem Wabhlschalter fir Vorschub
auf Bedienpult eingestellt.
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Fortlaufend, Jog-Verfahren.

Beim stufenlosen JOG-Tippbetrieb werden die Achsen solange verfahren, wie man die
Tasten fur JOG-Tippbetrieb gedrickt hélt. Die Verfahrwege im fortlaufenden JOG-
Tippbetrieb ermdéglichen das gleichzeitige Verfahren mehrerer Achsen.

1 Den Bewegungswéhlischalter des Bedienteils in die Stellung fortlaufender JOG-
Tippbetrieb bringen.

2 Gewlnschte Achse mit der JOG-Tastatur verfahren. Wird wahrend des Verfahrens eine
zweite Achse angewahllt, verféhrt die neue Achse gleichzeitig unter den gleichen
Bedingungen mit der vorigen.

Wird wéhrend des Verfahrens die Eilgangtaste gedriickt, erfolgt das Verfahren mit dem vom
Maschinenhersteller spezifizierten Eilgang. Dieser Vorschub wird bei niedergedrickter
Taste angewandt und bei deren Loslassen wird der vorige Vorschub wiederhergestellt. Der
Eilgang kann mit dem Vorschubwéhlschalter des Bedienteils zwischen 0% und 200%
geandert werden.

Inkremental, Jog-Verfahren.

Beim inkrementalen JOG-Tippbetrieb wird die Achse jedes Mal um eine bestimmte
Entfernung verfahren, wenn man eine Taste drlckt. Die Verfahrwege im inkrementalen JOG-
Tippbetrieb ermdéglichen das gleichzeitige Verfahren mehrerer Achsen.

1 Den Bewegungswaéhlschalter des Bedienteils in eine der Stellungen fir inkrementalen
JOG-Tippbetrieb bringen. Bei jeder Position wird die Achse um eine bestimmte Distanz
verfahren, wobei in der Regel folgende Werte in Betracht kommen.

Position. Verfahren bei jedem Driicken.
1 0.001 mm oder 0.0001 Zoll.
10 0,010 mm oder 0,0010 Zoll.
100 0,100 mm oder 0,0100 Zoll.
1000 1.000 mm oder 0,1000 Zoll.
10000 10.000 mm oder 1,0000 Zoll.

2 Gewlnschte Achse mitder JOG-Tastatur verfahren. Beijedem Driicken einer JOG-Taste
verféhrt die Achse die vom JOG-Wahlschalter spezifizierte Strecke. Wird wéhrend des
Verfahrens eine zweite Achse angewdhllt, verfahrt die neue Achse gleichzeitig unter den
gleichen Bedingungen mit der vorigen.
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Handverschiebung der Achsen (durch Steuerrader)

Die CNC ermdglicht die Steuerung der Achsverstellung durch elektronische Steuerrader. Je
nach Art des Handrads, die CNC kann eine Hauptsteuerrad fiir das Verfahren irgendeiner
Maschinenachse zur Verfligung stehen oder ein einzelnes Steuerrad pro Achse, das nur die
Achse verfahrt, der es zugeordnet ist.

Zum Verfahren der Achsen mit Steuerrad den Bewegungswahlschalter des Bedienteils in
eine der Steuerradstellungen bringen. Jede Stellung gibt den Vervielfaltigungsfaktor an, der
auf die vom Steuerrad gelieferten Impulse angewandt wird, wobei folgende Werte typisch
sind:

Position. Verfahren durch Drehung des Handrads.
1 0,100 mm oder 0,0100 Zoll.

10 1.000 mm oder 0,1000 Zoll.

100 10.000 mm oder 1,0000 Zoll.

Sobald die gewlinschte Auflésung gewahlt ist, je nach zu benutzendem Haupt- oder
Einzelsteuerrad in folgenden Schritten vorgehen:

Hauptsteuerrad

Die CNC kann verschiedene Hauptsteuerader besitzen. Das allgemeine Handrad ist mit
keiner speziellen Achse verbunden, es gestattet das Verfahren jeder beliebigen Achse der
Maschine, die ein damit verbundenes, spezifisches Handrad besitzt.

* Wenn es verschiedene Achsen gibt, die im Modus Handrad ausgewahlt wurden, werden
alle diese mit dem allgemeinen Handrad verfahren.

* Wenn eine Achse ausgewahlt ist, die ein damit in Verbindung stehendes spezifisches
Handrad hat, kann diese Achse mit dem allgemeinen Handrad, mit dem spezifischen
oder mit beiden gleichzeitig bewegt werden. Wenn beide Handrader gleichzeitig
verwendet werden, fligt die CNC die Impulse der beiden Handréder hinzu oder zieht sie
ab, wobei dies von der Drehrichtung derselben abhéngt.

* Wenn die CNC verschiedene allgemeine Handréder hat, kann jedes davon die Achsen
verfahren, die im Modus Handrad ausgewdahlt wurden. Wenn man verschiedene
Handrader gleichzeitig verwendet, wendet jede beteiligte Achse die Summe der
Inkremente von allen Handradern an.

Die einzuhaltenden Schritte, um eine oder verschiedene Achsen mit dem allgemeinen
Handrad zu verfahren, sind folgende.

1 Achse oder Achsen anwéhlen, die verfahren werden sollen. Die CNC zeigt in
umgekehrter Bildschirmdarstellung die ausgewahlten Achsen. Bei der Anwahl einer
Achse oder beim Verlassen des Handradbetriebs mit dem Bewegungswéhlschalter wird
automatisch der vorherige abgewahlt.

2 Sobald die Achse angewahlt ist, wird sie von der CNC entsprechend der Drehung des
Steuerrads verfahren, wobei die Stellung des Wahlschalters beriicksichtigt und
auBBerdem der angewandte Drehsinn beachtet wird.

Der Vorschub, mit dem diese Verstellung erfolgt, hangt von der Geschwindigkeit ab, mit der
das Steuerrad gedreht wird.

Achsen anwahlen, die verfahren werden sollen

Es gibt zwei Wege um Achsen auszuwahlen.

1 Auf der JOG-Tastatur eine der Tasten driicken, die der zu verfahrenden Achse
zugeordnet ist. Beim Auswéhlen einer Achse wird die vorherige abgewéhlt. Um
verschiedene Achsen auszuwéhlen, wird gleichzeitig eine der Tasten fir jede Achse
betatigt.

Um eine Achse auszuwahlen, ist es nicht notwendig, dass diese zum aktiven Kanal
gehort. Von einem Kanal aus kann man eine Achse eines anderen Kanals in den Modus
Handrad umstellen, wenn dieser zweite Kanal sich auch im manuellen Modus befindet.

2 Wenn man Uber ein Handrad mit Drucktaster verfugt, gestattet dies die sequentielle
Auswahl der zu verfahrenden Achsen. Wenn der Drucktaster betatigt wird, wird die zuerst
angezeigte Achsen ausgewahlt. Wenn es schon eine ausgewéhlte Achse gibt, wird diese
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abgewahlt und man wéhlt die folgende. Wenn es der letzte war, wird wieder der erste
ausgewahlt.

Man kann nur die Achsen auswéhlen, die im aktiven Kanal angezeigt werden, dabei ist
es ohne Bedeutung, zu welchem Kanal sie gehéren. Es ist nicht erlaubt, die Achsen von
einem anderen Kanal oder des eigenen Kanals auszuwéhlen, wenn sie nicht angezeigt
sind.

Die Auswahl der Achsen wird geldéscht, wenn man den Modus Handrad mit dem
Wahlschalter "Bewegungen” und nach einem RESET verlasst. Wenn eine Achse von der
SPS aus in den Handradmodus geschaltet worden ist, kann man sie nur von der SPS aus
deaktivieren; ein Reset deaktiviert sie nicht.

Auswahl einer Achse vom Automatikmodus aus

Wenn man nur Uber einen Kanal verfugt und wenn man sich im Automatikmodus befindet,
wird der Umschalter in den Modus Handrad gestellt, und man wéhlt eine Achse aus; beim
Ubergang zum manuellen Modus wird die ausgewahlte Achse beibehalten.

Einzelne Steuerrad

Die CNC kann verschiedene, spezifische Handrader besitzen, wo jedes einzelne mit einer
bestimmten Achse in Verbindung steht. Die CNC verfahrt jede einzelne Achse entsprechend
der Drehung des Steuerrads, wobei die Stellung des Wahlschalters berucksichtigt und
auBerdem der angewandte Drehsinn beachtet wird.

Im Modus Handrad zeigt dieses Symbol neben einer Achse an, dass die Achse ein
damit in Verbindung stehendes, spezifisches Handrad hat.

An einer gleichzeitigen Bewegung mehrerer Achsen durch Steuerréder kdnnen alle Achsen
mit eigenem Steuerrad plus eine durch das Hauptsteuerrad anwahlbare Achse teilnehmen.
Wenn zwei oder mehr Achsen gleichzeitig verfahren werden, hangt der Vorschub, mit dem
die Verstellung jeder Achse vorgenommen wird, von der Geschwindigkeit ab, mit der das
zugeordnete Steuerrad gedreht wird.

Es kann passieren, dass von der CNC je nach Drehgeschwindigkeit des Steuerrads und der Stellung
des Wéhlschalters eine Verstellung mit einem (ber dem zuldssigen Wert liegenden Vorschub
angefordert wird. In diesem Fall wird die Achse zwar die angegebene Strecke verfahren, jedoch der
Vorschub auf diesen Wert beschrénkt.

Vorschub durch Steuerrad.

Gewsdhnlich wird der Vorschub, sobald ein Werkstiick zum ersten Mal bearbeitet wird, mit
Hilfe des Schalters am Bedienpult gesteuert. Das Handrad fur den Vorschub gestattet es,
dass eines der Handréder der Maschine verwendet wird, um den besagten Vorschub in
Abhangigkeit von der Schnelligkeit der Drehung des Handrads zu steuern.

Die Verwaltung dieser Funktion muss von der SPS aus erfolgen. Gewéhnlich wird dieses Merkmal mit
Hilfe eines externen Drucktasters oder einer Taste, die dazu konfiguriert wurde, aktiviert und
deaktiviert.



2.2.4 Achsverstellung in eine Position

x||v]|z]’

Mit der alphanumerischen Tastatur die Achse anwéhlen, fur die die
Achse verfahren werden soll. Die CNC umrahmt die Position dieser
Achse und weist so auf deren Anwahl hin.

Um nummerierte Achsen auszuwahlen (wie zum Beispiel X1), wéhlen
Sie eine beliebige Achse und danach verschieben Sie die Markierung,
bis sie sich Uber der gewlinschten Achse befindet. Die Markierung
kann man mit den Tasten [#][#] verfahren.

Die Position des Punkts eingeben, an den die Achse verfahren werden
soll.

Zur Ausfiihrung der Verstellung die Taste [START] oder zum Abbruch
der Operation die Taste [ESC] driicken

Vorschubverhalten

Der Vorschub, mit dem diese Verstellung erfolgt, hdngt von der aktiven Funktion GOO oder
GO01 ab. Der Vorschub kann mit dem Wahlschalter des Bedienteils zwischen 0% und 200%
variiert werden. Der Anteil wird sowohl auf in GO0 als auch in GO1 vorgenommene
Verstellungen angewandt.

* Bei aktiver Funktion GOO wird die Verstellung in dem vom Maschinenhersteller
definierten Eilgang ausgefuhrt.

* Bei aktiver Funktion GO1 wird die Verstellung im aktiven Vorschub ausgefuhrt. Ist
keinerlei Vorschub aktiv, wird die Verstellung in dem vom Maschinenhersteller definierten
Vorschub ausgeflhrt.

2.2.5 Koordinatenvoreinstellung

Die Koordinatenvoreinstellung ist achsweise durchzufuhren. Die vorgenommene
Voreinstellung kann mit einer achsweisen Maschinenreferenzsuche von Hand oder der
Funktion "G53" storniert werden.

x||v]|z]"

Mit der alphanumerischen Tastatur die Achse mit dem gewunschten
Koordinatenwert vorauswéahlen. Die CNC umrahmt die Position dieser
Achse und weist so auf deren Anwahl hin.

Um nummerierte Achsen auszuwahlen (wie zum Beispiel X1), wéhlen
Sie eine beliebige Achse und danach verschieben Sie die Markierung,
bis sie sich Uber der gewlinschten Achse befindet. Die Markierung
kann man mit den Tasten [#][#] verfahren.

2 Den Wert eingeben, der voreingestellt werden soll.

3 Betatigen Sie die Taste [ENTER], um den eingegebenen Wert

vorauszuwéhlen oder Taste [ESC], um diesen Vorgang abzubrechen.
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2.3 Steuerung der Spindel

Daten von verschiedenen Spindeln anzeigen

Aufdem Bildschirm erscheint nur die Informationen fiir eine Spindel. Wenn es verschiedene
Spindeln im Kanal gibt, kann man die Informationen uber die folgende Spindel sehen, indem
man die Taste "S" drlickt " Der erste Tastenanschlag dient zur Programmierung der Drehzahl,
der zweite Anschlag zeigt Informationen Uber die zweite Spindel an und so weiter.

Steuerung der Spindel

Die CNC ermdglicht die Handsteuerung der Maschinenspindel durch die folgenden Tasten
des Bedienteils. Die Tasten beziehen sich immer auf die Hauptspindel des aktiven Kanals.

Es wird empfohlen, die Drehgeschwindigkeit der Spindel vor der Wahl des Drehsinns zu
definieren (mit dem MDI-Betrieb) und damit bei der Definition der Geschwindigkeit "S"
wegen des aktiven Drehsinns einem plétzlichen Anlauf der Spindel vorzubeugen.

Taste. Bedeutung.

Starten Sie die Spindel rechts (entsprechend der Funktion M03), bei aktiver
) Geschwindigkeit. Die CNC zeigt die Funktion MO3 beim Programmablauf.

Starten Sie die Spindel links (entsprechend der Funktion M04), bei aktiver
Geschwindigkeit. Die CNC zeigt die Funktion M04 beim Programmablauf.

Funktion M05 beim Programmablauf.

Spindel orientieren (der Funktion M19 gleichwertig). Die CNC zeigt die Funktion M19
beim Programmablauf.

@ Spindeldrehzahl anhalten (der Funktion M05 gleichwertig). Die CNC zeigt die
O

Modifizieren des Overrides der Geschwindigkeit vom Bedienpult.

Durch das Bedienpult wird erlaubt, die Geschwindigkeit prozentual zu &ndern, das erfolgt
durch die Tastatur jog oder einen Umschalter (hdngt vom Modell ab).

Taste. Bedeutung.

Prozentuale VergréBerung oder verkleinerung der Drehgeschwindigkeit der Spindel
Die Maximal- und Minimalwerte, sowie die inkrementale Steigung sind durch den
OEM definiert, wobei diese die typischen Werte sind, mit einer Abweichung zwischen
50% und 120%, bei einer Steigung von 5%.

Legt der anzuwendende Anteil der Drehgeschwindigkeit fest. Die Maximal- und
Minimalwerte werden durch OEM definiert, wobei eine Variation der Werte zwischen
50% und 120% typisch ist.




Werkzeuganwahl und -wechsel

Vom Handbetrieb aus kann das Werkzeug gewechselt werden, das sich an der Spindel
befindet. Die einzuhaltenden Arbeitsschritte sind folgenden.

1 Aufderalphanumerischen Tastatur die Taste [T] driicken. Die CNC umrahmtdie Nummer
des aktuellen Werkzeugs und weist so auf dessen Anwabhl hin.

2 Die Nummer des Werkzeugs eingeben, das in die Spindel gesetzt werden soll.

3 Betétigen Sie die Taste [START] fur den Werkzeugwechsel, oder die Taste [ESC], um
diesen Vorgang abzubrechen.

Vorschub und Drehgeschwindigkeit definieren.

Einen neuen Vorschub im Kanal definieren.

Der definierte Vorschub aus dem manuellen Modus gilt nur fur diese Art der Arbeit und fir
den aktiven Kanal. Wenn wir aus dem Modus MDI/ MDA einen neuen Vorschub definieren,
wird es den neuen Vorschub des Automatik- und Handbetriebs werden.

Um einen neuen Vorschub auszuwahlen, wahlen Sie, die folgenden Schritte.

1 In der alphanumerischen Tastatur, Taste [F] betatigen. Die CNC umrahmt den Namen
dieser Achse und weist so auf deren Anwahl hin.

2 Eingeben dem neuen Vorschub.

3 Betétigen Sie die Taste [START], um den eingegebenen Wert zu ibernehmen, oder die
Taste [ESC], um diesen Vorgang abzubrechen.

Eine neue Drehgeschwindigkeit fiir die Spindel definieren.

Die definierte Geschwindigkeit aus dem manuellen Modus wird in diesem Moment zu der
sichtbaren Spindel auf dem Bildschirm angewendet. Wenn es mehrere Spindel im Kanal
sind, werden die tbrigen Spindel abwechselnd durch Driicken der [S]-Taste angezeigt Die
ausgewdahlte Geschwindigkeit im manuellen Modus wird bei der Umstellung auf
Automatikbetrieb und umgekehrt beibehalten.

Um eine neue Drehgeschwindigkeit auszuwé&hlen, wahlen Sie, die folgenden Schritte.

1 Inderalphanumerischen Tastatur, driicken Sie die [S]-Taste, um die gewiinschte Spindel
auszuwéhlen. Das erste Mal, wenn Sie diese Taste driicken, wird die CNC die
entsprechenden Daten anzeigen, was sie gewéhlt ist.

2 Neue Drehgeschwindigkeit einfihren.

3 Betétigen Sie die Taste [START], um den eingegebenen Wert zu ibernehmen, oder die
Taste [ESC], um diesen Vorgang abzubrechen.
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2.6

Definieren und aktivieren Sie die Verschiebungen des
Ursprungspunkts oder der Backen.

Der manuelle Modus kénnen Sie in der Nullpunkt- oder Einspannungstabelle speichern
(Nullpunktverschiebung, Vorauswahl von Koordinatenwerte, usw.) und eine
Nullpunktverschiebung in den Tabellen definiert, aktivieren.

Dieser Softkey zeigt die Liste der Nullpunktverschiebungen und Backensystem, und dessen
Wertin jeder der Achsen des Kanals Diese Liste ist eine zusammenfassende Informationen
Uiber die Tabellen der Nullpunkte und Klemmbacken, und alle Anderungen vom Handbetrieb
veréndert auch diese Tabellen.

Eine neue Nullpunktverschiebung oder Backen in der Tabelle laden.

Mit einer Einspannverschiebung aktiv wéhlen Sie mit dem Cursor eine aus der Liste und
dricken Sie die [ENTER]-Taste, um die aktuelle Verschiebung zu speichern In der
ausgewahlten Verschiebung wird die Position aller Achsen des Kanals aktualisiert.

Eine neue Nullpunktverschiebung oder Backen in der gespeicherten Tabelle
anwenden.

Wahlen Sie mit dem Cursor eine Nullpunktverschiebung oder Backen der Liste aus und
driicken Sie die [START]-Taste zur Aktivierung. Eine neue Verschiebung wird auf alle Achsen
des Kanals angewendet.



2.7 Eichung des Werkzeugs

Die Werkzeugkalibrierung findet man im manuellen Modus. Die Schaltflache fur den Zugriff
aufdie Werkzeugkalibrierungistjeweils eine andere und hédngt von der installierten Software
in der Dreh- oder der Frasmaschine ab. Um den Kalibrierungsmodus zu verlassen und in
den manuellen Modus zuriickzukehren, betétigen Sie die Taste [ESC].

Eichung des Werkzeugs (Modell Drehmaschine).

Die CNC bietet in beiden Modellen die Mdglichkeit der Kalibrierung sowohl von
Fraswerkzeugen als auch Drehwerkzeugen. Die CNC zeigt alle notwendigen Angaben an
und aktualisiert die Hilfegrafik in Abhangigkeit vom ausgewéhlten Werkzeug.

Arten der Kalibrierung

Es gibt verschiedene Modi fir das Kalibrieren eines Werkzeugs. Einige Modi stehen nur
dann zur Verfigung, wenn man Uber einen Tischmesstaster verfiigt.

Wenn kein Tischmesstaster zur Verfligung steht, gibt es nur die
g ? manuelle Kalibrierung. Mit Hilfe des Tischmesstasters stehen alle
@ Arten der Kalibrierung zur Verfigung. Die verschiedenen Modi der
Kalibrierung kann man vom vertikalen Meni der Schaltflachen

auswahlen.
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Die aktiven Kinematiks beruicksichtigen die Kalibrierung und behindern diese in diesem
Modus nicht. Im Fall, dass irgendeine Umwandlung der Koordinaten ( #CS oder #ACS) noch
aktiv ist, wodurch die Funktion RTCP oder TLC aktiviert wird, ist es nicht gestattet, die
manuelle oder die halbautomatische Kalibrierung durchzufiihren.

Handkalibrierung. Eichung ohne Messtaster

Dies erfolgt ohne den Tischmesstaster. Ein Referenzwerkstiick ist notwendig, um das
Werkzeug kalibrieren zu kdnnen. Alle Bewegungen werden manuell durchgefihrt.

Halbautomatische Kalibrierung. Eichung mit Messtaster

Dieser Eichmodus st verfigbar, wenn die Maschine tber einen Tischmesstaster verfligt. Die
Bewegungen zur Positionierung erfolgen manuell, und die Bewegung zur Abtastung erfolgt
durch die CNC.

Automatische Kalibrierung. Automatische Eichung mit Messtaster und Festzyklus

Dieser Eichmodus ist verfligbar, wenn die Maschine tber einen Tischmesstaster verfuigt.
Alle Bewegungen macht die CNC mit Hilfe des Festzyklus der Eichung #PROBE.

MeBtasterauswahl

In der CNC kann man zwei Messtaster konfiguriert haben. Fir die Kalibrierung verwendet
man den Messtaster, derin diesem Moment aktiviertist. Man kann vom Werkstlickprogramm
oder MDI mit der Anweisung #SELECT PROBE den aktiven Messtaster &ndern.
FAGOR %

#SELECT PROBE [1]

WAahlt den ersten Messtaster an.
#SELECT PROBE [2]

Wahlt den zweiten Messtaster an.
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Geometrische Konfiguration der Achsen auf der
Drehmaschine: "Ebene" oder "Dreiflachner".

Beim Modell fiir Drehmaschinen kann die geometrische Konfiguration der Achsen vom Typ
"Ebene" oder "Dreiflachner" sein, was von der Verfligbarkeit einer dritte Hauptachse, in der
Regel die Y-Achse, abhédngt. Die verschiedenen Modi der Kalibrierung werden an die
festgelegte Konfiguration angepasst, und die notwendigen Angaben flr jede von ihnen
werden angezeigt.

Geometrische Konfiguration der Achsen der
"dreiflachigen” Art.

Es ist die Ubliche Konfiguration einer Frdsmaschine oder einer
Drehmaschine mit einer dritten Hauptachse, ndmlich die -Y-
Achse.

Es gibt drei Achsen, die einen kartesianischen Dreiflaichner
vom Typ XYZ wie in einer Frasmaschine bilden. Es kann mehr
Achsen geben, als die, welche den Dreiflachner bilden.

Mit dieser Konfiguration ist das Verhalten der Ebenen wie bei
einer Fradsmaschine, auBer dass die uUbliche Arbeitsebene die
G18 sein wird, wenn dies so konfiguriert worden ist.

Geometrische Konfiguration der Achsen der "Ebene" Art.
Es ist die Uibliche Konfiguration einer Drehmaschine.

Es gibt zwei Achsen, die die ubliche Arbeitsebene bilden. Es
kann mehr Achsen geben, aber diese kdnnen nicht Bestandteil
des Dreifldchners sein; sie missen Hilfsachsen, Drehachsen
usw. sein.

Mit dieser Konfiguration wird die aktive Ebene durch die zwei
ersten Achsen gebildet, die im Kanal festgelegt sind. Wenn
man die X-Achse als erste und die Z-Achse als zweite
festgelegt hat, ist die Arbeitsebene ZX, wobei die Z-Achse die
Abszissenachse und die X-Achse die Ordinatenachse ist.

Die Arbeitsebene ist immer die G18; es ist nicht erlaubt, die
Ebene vom Werkstlickprogramm aus zu andern.

Konfiguration der Achsen der "Ebene" Art. Die Langsachse.

In dieser Konfiguration wird als Langsachse die zweite Achse des Kanals angesehen. Wenn
man die X-Achse als erste und die Z-Achse als zweite festgelegt hat, ist die Arbeitsebene
ZX, wobei die Z-Achse fur die LAngenkompensation bei Fraéswerkzeugen angewendet wird.
Mit den Drehwerkzeugen wird die Ldngenkompensation fir alle Achsen angewendet, bei
denen eine Wertvorgabe fiir das Werkzeug festgelegt worden ist.

Wenn man bei der Drehbearbeitung Frdswerkzeuge anwenden will, kann man die Achse flr
den Léngenausgleich mit der Programmzeile #TOOL AX oder der Funktion G20 &ndern.
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2.71 Manuelle Kalibrierung. Kalibrierung ohne Messtaster

Dieser Modus gestattet das Kalibrieren des aktiven Werkzeugs, welches sowohl ein Fréas-
als auch ein Drehwerkzeug sein kann. Die CNC zeigt alle notwendigen Angaben an und
aktualisiert die Hilfegrafik in Abh&ngigkeit vom ausgewdahlten Werkzeug.

Tool to be calibrated 2
T 2 - u
F3 m <
b2
Real pssf Fip Geometria g g
2 o
00000.000 < g
T
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= 2
00000.000 g o
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<
A Maschinendaten. Positionder Achsen, Werkzeug und der aktiven Korrektur, tatséchliche o
Drehzahl der Spindel und tatséchlicher Vorschub der Achsen. a
o

B Die Werkstilickdaten, die zur Eichung dienen und aus der Zeichnung geht hervor, dass
die Eichung erlaubt ist. Wenn keine Zeichnung angezeigt wird, ist das auf einen Fehler
bei der Festzulegung einiger Daten zurlickzufihren.

C Notwendige Daten fir die Kalibrierung.
D Daten des Werkzeugs.

Kalibrierung des Werkzeugs

Da kein Messtaster zur Verfligung steht, ist es notwendig, ein Referenzwerkstlck zu haben,
um das Werkzeug kalibrieren zu kénnen. Die Kalibrierung besteht aus dem manuellen
Verfahren des Werkzeugs, bis das Werkstick angekratzt wird, und danach wird die
Kalibrierung fur jede einzelne Achse validiert. Nach der Validierung werden die neuen Werte
in der Tabelle der Werkzeuge gespeichert.

Anwahl eines Werkzeugs.

Direkt vom Kalibrierungsmodus kann man das Werkzeug und die aktive Korrektur &ndern.
Nach dem Festlegen des neuen Werkzeugs oder der Korrektur in den Daten des Zyklus
betétigen Sie die Taste [START] und die CNC flihrt den Werkzeugwechsel aus.

Berucksichtigen Sie, dass, wenn das festgelegte Werkzeug das aktive Werkzeug ist, die
CNC die Werte Ubernimmt, die in diesem Moment der Korrektor hat, sobald die Taste
[START] betatigt wird.

Eichung in einer Drehmaschine (Achskonfiguration vom Typ Ebene).

Bei den Dreh- und Fraswerkzeugen werden die Wertvorgaben jeder einzelnen Achse
kalibriert. Wenn die Kalibrierung in eine der Wertvorgaben validiert wird, wird der Verschlei3 FAGOR %
fur die Vorgabe auf Null gesetzt.

Eichung in einer Drehmaschine (Achskonfiguration vom Typ ,,Dreiflachner). CNC

* Bei den Drehwerkzeugen werden die Wertvorgaben jeder einzelnen Achse kalibriert. 8065 TC
Wenn die Kalibrierung in eine der Wertvorgaben validiert wird, wird der Verschleif3 fir
die Vorgabe auf Null gesetzt.

* Bei den Fraswerkzeugen werden zwei Optionen angeboten, die mit Hilfe der folgenden
Bildschirmsymbole ausgewéhlt werden kdnnen. (REF. 1201)

Lénge zu aktualisieren, und man initialisiert den VerschleiBwert mit Null. Es

F} Kalibrierung der Werkzeuglénge. Diese Option gestattet es, den Wert fur die
LI

f
ssmmmm| Werden auch die Daten der Werkzeugtabelle aktualisiert.

47.



OPERATIONEN IM HANDBETRIEB

.48.

Kalibrierung der Wertvorgaben. Diese Option gestattet es, die Wertvorgabe
fur jede einzelne Achse zu aktualisieren. Die Abnutzungen der Wertvorgaben
ffg| werden mit Null initialisiert.

Validierung der Kalibrierung.

Die Validierung erfolgt vom vertikalen MenU der Schaltflichen aus. Sobald erst einmal das
Werkzeug kalibriert ist, wird die Taste [START] betétigt, um die neuen Werte des Korrektors
in der CNC zu Ubernehmen.

Schaltflache. Beschreibung.

Validieren der Kalibrierung der Lange eines Fraswerkzeugs.

Validieren der Kalibrierung der Wertvorgaben eines Fraswerkzeugs.

Validieren der Kalibrierung der Wertvorgaben eines Drehwerkzeugs.

Wenn bei einer Drehmaschine die Konfiguration der Achsen vom Typ "Dreifldchner" ist,
erfolgt Kalibrierung auf der senkrecht zur Arbeitsfladche verlaufenden Achse vom
horizontalen Menu der Schaltflichen aus.

Festlegung der Daten

Zur Definition der Daten auf die entsprechende Angabe gehen, den gewlinschten Wert
eintippen und die Taste [ENTER driicken.

Fiir ein Drehwerkzeug.

Die Nomenklaturder Achsen hangt von der geometrischen Konfiguration der Achsenebenen
oder der Dreiflachner ab. Fir den Fall einer Konfiguration ,Ebene”, werden die Namen der
Achsen gemaf der DIN-Norm fir Drehmaschinen bezeichnet; die Z-Achse als
Abszissenachse und die X-Achse als Ordinatenachse.

Daten Bedeutung

Zp Xp MaBe des Referenzwerkstiicks, welches bei der Kalibrierung verwendet werden soll.
Diese Koordinatenwerte beziehen sich auf die Hauptachsen des Werkzeugs.

T Werkzeug zu kalibrieren

D Korrektor zu kalibrieren.

off Y Wertvorgaben fir das Werkzeug auf jeder einzelnen Achse.

Off X

Lw Abnutzung geman den Wertvorgaben fur jede der Achsen.

Wenn bei der Drehbearbeitung eine dritte Achse lotrecht zur Arbeitsebene verfligbar ist,
bietet die geometrische, "dreiflachige" Konfiguration auch ihre Daten an und gestattet die
Kalibrierung auf dieser Achse. Die Daten der dritten Achse kann man verstecken oder vom
horizontalen Menu der Schaltflachen anzeigen.



Fiir ein Fraswerkzeug.

Daten Bedeutung

Zp Koordinatenwert des Referenzwerkstlcks, das fir die Kalibrierung verwendet wird.
Dieser Koordinatenwert bezieht sich auf die L4&ngsachse des Werkzeugs.

Werkzeug zu kalibrieren
Korrektor zu kalibrieren.

Lénge des Werkzeugs.

Lw L&ngeabnutzung.
R Radius des Werkzeugs.
Rw Radiusabnutzung.

Schritte, in denen bei der kalibrierung eines Werkzeugs
vorzugehen ist

Fur die Kalibrierung der Lange ist folgendermafen vorzugehen.

1 Festlegung der Abmessungen des Referenzwerkstiicks, das bei der Kalibrierung
verwendet werden soll.

2 Waéhlt das Werkzeug und den Korrektor zu kalibrieren aus. Nach der Auswahl zeigt die
CNC die Abmessungen, die in der Tabelle der Werkzeuge fir diese Korrektur festgelegt
wurden.

Fir das Kalibrieren eines Werkzeugs muss dieses aktiv sein. Wenn man ein Werkzeug
auswahlt, und die Taste [ENTER] betétigt, zeigt die CNC nur die Daten dieses Werkzeugs
an. Damit die CNC einen Werkzeugwechsel ausfihrt und dieses dann zum aktiven
Werkzeug macht, muss man die Teste [START] drliicken. Siehe "Anwahl eines
Werkzeugs." auf Seite 47.

3 Werkzeug kalibrieren Manuelles Anndhern des Werkzeugs, bis das Werkstick
angekratzt wird, und danach erfolgt die Validierung der Kalibrierung vom Menu der
Schaltflachen.

Nach der Validierung der Kalibrierung werden die Werte aktualisiert, und der Wert fir
den Verschlei3 wird mit Null initialisiert. Die neuen Werte werden in der Tabelle der
Werkzeuge gespeichert.

4 Wenn es gewlnschtwird, dass die CNC die neuen Werte vom Korrektor ibernimmt, wird
nochmals die Taste [START] betatigt.

Zur Kalibrierung eines anderen Werkzeugs Schritte 2 und 3 wiederholen.

Uberlegungen um die Wertvorgaben und VerschleiBwerten.

Man muss eingeben, dass die Wertvorgabe fur ein Werkzeug auf einer Achse die Entfernung
zwischen der Basis des Werkzeugs und dem Ende desselben ist. Dies bedeutet, dass dieser
Radius, wenn man die Wertvorgabe eines Fraswerkzeugs auf einer Achse berechnet, wozu
auch die GroéBe des Radiuses gehért, in die Wertvorgabe aufgenommen wird. Dasselbe gilt
fur die Lénge.

Wenn man die Wertvorgaben eines Werkzeugs flr eine Frasmaschine kalibriert, wird in der
Tabelle der Werkzeuge der Wert fir die L&nge geléscht, aber nicht der Wert fiir den Radius.
Kriterium der Zeichen um die Wertvorgaben und VerschleiBwerten.

Das Kriterium der Zeichen, die relativ zu den Wertvorgaben und VerschleiBwerten stehen,
werden durch den Maschinenparameter TOOLOFSG definiert.

TOOLOFSG Bedeutung.

Negativ. Die Werkzeugkalibrierung gibt einen negativen Offsetwert an. Der Offset-
Verschlei3 muf3 mit positiven Wert angegeben werden.

Positiv. Die Werkzeugkalibrierung gibt einen positiven Offsetwert an. Der Offset-
Verschlei3 muf3 mit negativen Wert angegeben werden.

OPERATIONEN IM HANDBETRIEB

.49.



Eichung des Werkzeugs

OPERATIONEN IM HANDBETRIEB

FAGOR Q

CNC
8065 TC

(REF. 1201)

Bedienhandbuch

Eingabe der inkrementalen oder absoluten Werte fiir den VerschleiB.

In der Tabelle der Werkzeuge kann man festlegen, ob der Verschlei3 mit dem inkrementalen
oder dem absoluten Wert eingegeben wird.

Mit inkrementalen Verschlei3 wird der Wert, den der Nutzer eingibt, zum absoluten Wert,
den der Verschleil3 hatte, summiert (oder davon abgezogen, im Fall, dass der Wert negativ
ist). Nach dem Betéatigen von [ENTER], um den neuen Wert zu Gbernehmen, wird im Feld
fur den Verschleif3 der resultierende absolute Wert angezeigt.

Eingangsverschleif3 VerschleiB im | GesamtverschleiB
KettenmaBmodus
1 0.2 1.2
1 -0.2 0.8
-1 0.2 -0.8
-1 -0.2 -1.2
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2.7.2

Halbautomatische Kalibrierung. Kalibrierung mit Messtaster

Diese Option ist nur verfgbar, wenn ein an der Maschine installierter Tischmesstaster
vorhanden ist. Bei einem Modell einer Drehmaschine ist es gestattet, die Wertvorgaben
jedes Werkzeugs zu kalibrieren.

Real machine tip

X 00000.000

Z 00000.000

A Maschinendaten. Positionder Achsen, Werkzeug und der aktiven Korrektur, tatséchliche
Drehzahl der Spindel und tatséchlicher Vorschub der Achsen.

B Daten bei MeBtaster-Bewegung.
C Notwendige Daten fir die Kalibrierung.

Das Werkzeug ist in der Spindel eingespannt. Nach der Kalibrierung wird der
Langenverschlei3 auf Null initialisiert.

Werden die Werkzeugdaten geéndert, werden die Daten der Werkzeugtabelle nach der
Kalibrierung aktualisiert.

Kalibrierung des Werkzeugs

Die Kalibrierung besteht aus der manuellen Anndherung des Werkzeugs an den Messtaster,
und danach wird der CNC der Befehl erteilt, dass sie die Bewegung der Abtastung ausfuhrt.
Die CNC verféhrt das Werkzeug auf der ausgewéhlten Achse, bis der Kontakt mit dem
Messtaster hergestellt ist. Nach dem Kontakt mit dem Messtaster wird die Kalibrierung auf
dieser Achse beendet und die Werte werden aktualisiert.

Anwahl eines Werkzeugs.

Direkt vom Kalibrierungsmodus kann man das Werkzeug und die aktive Korrektur &ndern.
Nach dem Festlegen des neuen Werkzeugs oder der Korrektur in den Daten des Zyklus
betétigen Sie die Taste [START] und die CNC flihrt den Werkzeugwechsel aus.

Berlcksichtigen Sie, dass in diesem Modus der Kalibrierung die Taste [START] zwei
Funktionen hat. Wenn man ein neues Werkzeug ausgewéhlt hat, erfolgt der
Werkzeugwechsel. Wenn das ausgewdahlte Werkzeug das aktivierte ist, beginnt beim
Betatigen der Taste [START] die Kalibrierung.

Eichung des Werkzeugs

Bei den Dreh- und Fraswerkzeugen werden die Wertvorgaben jeder einzelnen Achse
kalibriert. Wenn die Kalibrierung in eine der Wertvorgaben validiert wird, wird der Verschleif3
fur die Vorgabe auf Null gesetzt.

Validierung der Kalibrierung

Vom horizontalen Menu der Schaltflachen werden die Achse und die Vorschubrichtung zur
Kalibrierung ausgewahlt. Sobald ersteinmal das Werkzeug ausgewé&hlt wurde und nachdem
das Werkzeug in die Spindel eingesetzt wurde, driicken Sie die Taste [START], um die
Kalibrierung zu starten. Das Werkzeug bewegt sich in der angegebenen Richtung, bis es
Kontakt mit dem Messtaster hergestellt hat, danach erfolgt als Abschluss die Kalibrierung
auf dieser Achse, und die Daten des Werkzeugs werden mit den gemessenen Werten
aktualisiert.
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Sobald erst einmal das Werkzeug kalibriert ist, zeigt die CNC eine Meldung an, die dazu
auffordert, die Taste [START] betatigen, um die neuen Werte des Korrektors zu tibernehmen.
Wenn man die Taste [START] betatigt, wenn diese Meldung angezeigt wird, Gbernimmt die
CNC die neuen Werte vom Korrektor; wenn diese Meldung nicht erscheint, wird wiederum
beim Betéatigen der Taste [START] die Bewegung der Abtastung ausgefuhrt.

Als Hilfe wird im Fenster, sobald ein Verfahren der Maschine ausgewahlt wurde, eine
Informationszeichnung angezeigt, woraus die Art der auszufihrenden Kalibrierung
hervorgehen.

Festlegung der Daten

Zur Definition der Daten auf die entsprechende Angabe gehen, den gewlinschten Wert
eintippen und die Taste [ENTER driicken.

Daten Bedeutung

PRBMOVE Abtasthdchstdistanz. Erhalt die CNC nach erfolgtem Durchlauf dieser Distanz nicht
das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode angezeigt und die
Achsbewegung hélt an.

F Eindringvorschub.

T Werkzeug zu kalibrieren

D Korrektor zu kalibrieren.

Off X Wertvorgaben fir das Werkzeug auf jeder einzelnen Achse.
off Z

Schritte, in denen bei der kalibrierung eines Werkzeugs
vorzugehen ist

Fir seine Kalibrierung ist folgendermafBen vorzugehen:

1 Abstand und Vorschub des Messtasterbetriebs definieren. Ist keinerlei Vorschub
definiert, wird die Messtastung in dem vom Maschinenhersteller definierten
Messtasterbetrieb ausgefuhrt.

2 WAahIt das Werkzeug und den Korrektor zu kalibrieren aus. Nach der Auswahl zeigt die
CNC die Abmessungen, die in der Tabelle der Werkzeuge flr diese Korrektur festgelegt
wurden.

Fur das Kalibrieren eines Werkzeugs muss dieses aktiv sein. Wenn man ein Werkzeug
auswahlt, und die Taste [ENTER] betétigt, zeigtdie CNC nur die Daten dieses Werkzeugs
an. Damit die CNC einen Werkzeugwechsel ausfihrt und dieses dann zum aktiven
Werkzeug macht, muss man die Teste [START] driicken. Siehe "Kalibrierung des
Werkzeugs" auf Seite 51.

3 Manuelle Anndherung des Werkzeugs an den Messtaster, bis dieses sich auf der Bahn
befindet, die fur die Abtastung verwendet wird.

4 Werkzeug kalibrieren Achse und Messtasterrichtung im Softkeymeni anwéhlen und
[START] driicken.

Der Messtaster wird parallel zur Achse und in der ausgewéhlten Richtung verfahren, bis
der Messtaster beruhrt wird. Aktualisierung des gemessenen Werts und Initialisierung
des VerschleiBwerts auf Null. Die Daten werden auf der Werzeugmagazintabelle
gespeichert.

5 Wenn es gewlnschtwird, dass die CNC die neuen Werte vom Korrektor ibernimmt, wird
nochmals die Taste [START] betatigt. Um die neuen Werte zu Gbernehmen, muss man
die Taste [START] driicken, wahrend die Meldung im unteren Teil sichtbar ist; sonst wird
nochmals die Bewegung der Abtastung ausgefihrt.

Uberlegungen um die Wertvorgaben und VerschleiBwerten.

Man muss eingeben, dass die Wertvorgabe fur ein Werkzeug auf einer Achse die Entfernung
zwischen der Basis des Werkzeugs und dem Ende desselbenist. Dies bedeutet, dass dieser
Radius, wenn man die Wertvorgabe eines Fraswerkzeugs auf einer Achse berechnet, wozu
auch die GréBe des Radiuses gehort, in die Wertvorgabe aufgenommen wird. Dasselbe gilt
fur die Lénge.



Wenn man die Wertvorgaben eines Werkzeugs fur eine Frasmaschine kalibriert, wird in der
Tabelle der Werkzeuge der Wert fir die L&nge geléscht, aber nicht der Wert fiir den Radius.

Kriterium der Zeichen um die Wertvorgaben und VerschleiBwerten.

Das Kriterium der Zeichen, die relativ zu den Wertvorgaben und VerschleiBwerten stehen,
werden durch den Maschinenparameter TOOLOFSG definiert.

TOOLOFSG Bedeutung.

Negativ. Die Werkzeugkalibrierung gibt einen negativen Offsetwert an. Der Offset-
Verschlei3 muf3 mit positiven Wert angegeben werden.

Positiv. Die Werkzeugkalibrierung gibt einen positiven Offsetwert an. Der Offset-
Verschlei3 mu3 mit negativen Wert angegeben werden.

Eingabe der inkrementalen oder absoluten Werte fiir den VerschleiB.

In der Tabelle der Werkzeuge kann man festlegen, ob der Verschleil3 mit dem inkrementalen
oder dem absoluten Wert eingegeben wird.

Mit inkrementalen Verschlei3 wird der Wert, den der Nutzer eingibt, zum absoluten Wert,
den der Verschleil3 hatte, summiert (oder davon abgezogen, im Fall, dass der Wert negativ
ist). Nach dem Betéatigen von [ENTER], um den neuen Wert zu Gbernehmen, wird im Feld
fur den Verschleif3 der resultierende absolute Wert angezeigt.

Eingangsverschleif3 VerschleiB im | GesamtverschleiB
KettenmaBmodus
1 0.2 1.2
1 -0.2 0.8
-1 0.2 -0.8
-1 -0.2 -1.2
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Die automatische Kalibrierung mit dem Messtaster und Festzyklus
(geometrische Einstellung ,,Ebene")

Diese Option ist nur verfigbar, wenn ein an der Maschine installierter Tischmesstaster
vorhanden ist. Dieser Modus gestattet sowohl das Kalibrieren von Fraswerkzeugen als auch
von Drehmaschinenwerkzeugen. Die CNC zeigt alle notwendigen Angaben an und
aktualisiert die Hilfegrafik in Abh&ngigkeit vom ausgewdahlten Werkzeug.

Tool to be calibrated
Tp 2

Dp 1

Frobing Probe coordinates

Real machine tip

X 00000.000

Z 00000.000

A Maschinendaten. Position der Achsen, Werkzeug und der aktiven Korrektur, tatsachliche
Drehzahl der Spindel und tatséchlicher Vorschub der Achsen.

B Werkzeug zu kalibrieren
C Daten fur die Kalibrierung und Meftasterposition.

Kalibrierung des Werkzeugs

Die Kalibrierung erfolgt mit Hilfe eines Festzyklus des Messtasters. Die CNC verfahrt das
Werkzeug, bis der Kontakt mit dem Messtaster hergestellt ist, und die Kalibrierung wird fir
jede einzelne Achse validiert. Das Werkzeug wird auf die zwei Achsen der Ebene kalibriert.

Die Kalibrierung beginnt bei Betatigung der Taste [START]. Sobald die CNC die Kalibrierung
auf den ausgewéhlten Achsen beendet, werden die Werte fir die Abmessungen und den
Verschleil3 aktualisiert. Die neuen Werte werden in der Tabelle der Werkzeuge gespeichert.

Anwahl eines Werkzeugs

In diesem Modus der Kalibrierung ist es der Zyklus selbst, der den Werkzeugwechsel und
die Korrektur ausfuihrt. Das Werkzeug muss nicht vorher in die Spindel eingesetzt werden.

Berilcksichtigen Sie, dass beim Betatigen der Taste [START], der Kalibrierungszyklus
gestartet wird.

Eine alternative Position fiir den Messtaster anwahlen.

XYz Fur die Kalibrierung verwendet man die Messtasterposition, die in den
Maschinenparametern festgelegt wurde. Wahlweise kann man eine alternative
- Position fir den Messtasterfestlegen, die nichtnurfurdie festgelegte Kalibrierung

gultig ist. Die neue Position beeintrachtigt die festgelegten Werte in den
Maschinenparametern nicht.

Eichung des Werkzeugs

Sowohl bei den Fraswerkzeugen als auch bei Drehwerkzeugen werden die Wertvorgaben
jeder einzelnen Achse kalibriert. Die Abnutzungen der Wertvorgaben werden mit Null
initialisiert.



Festlegung der Daten

Zur Definition der Daten auf die entsprechende Angabe gehen, den gewiinschten Wert
eintippen und die Taste [ENTER driicken. Um die Bildschirmsymbole zu &ndern, werden
diese markiert und man druckt die Taste [SPACE].

Daten Bedeutung

T Werkzeug zu kalibrieren

D Korrektor zu kalibrieren.

Ds Sicherheitsabstand.

F Vorschub fur die Bewegung bei der Abtastung.

Wenn diese nicht definiert werden, erfolgen die Bewegungen mit dem
standardméBigen Vorschub, der vom Hersteller der Maschine festgelegt wurde.

PRB1MAX MeBtasterposition.

Die hier definierten Werte werden nur wadhrend des Zykluses fur die
PRB2MIN Werkzeugkalibrierung berlicksichtigt; die Werte in den Maschinenparametern
werden nicht verandert.

Schritte, in denen bei der kalibrierung eines Werkzeugs
vorzugehen ist

Fur die Kalibrierung der Lange ist folgendermafen vorzugehen.

1 Wahltdas Werkzeug und den Korrektor zu kalibrieren aus. Das Werkzeug braucht nicht
in die Spindel gesetzt zu werden; die CNC Ubernimmt diesen Arbeitsgang, falls
erforderlich.

2 Festlegung der Daten, die zur Kalibrierung verwendet werden.

3 Die Taste [START] driicken um die Kalibrierung zu beginnen. Die CNC kalibriert das
Werkzeug, wobei alle notwendigen Bewegungen ausgefihrt werden; es ist nicht
notwendig, das Werkzeug manuell heranzufahren. Falls nétig, nimmt die CNC den
Werkzeugwechsel vor.

4 Nach der Kalibrierung werden die Daten der Werkzeugtabelle aktualisiert.
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Die automatische Kalibrierung mit dem Messtaster und Festzyklus
(geometrische Einstellung ,,Dreiflichner")

Diese Option ist nur verfigbar, wenn ein an der Maschine installierter Tischmesstaster
vorhanden ist. Dieser Modus gestattet sowohl das Kalibrieren von Fraswerkzeugen als auch
von Drehmaschinenwerkzeugen. Die CNC zeigt alle notwendigen Angaben an und
aktualisiert die Hilfegrafik in Abh&ngigkeit vom ausgewdahlten Werkzeug.

Tool to be calibrated
T
D

Prabing

Real machine tip

X 00100.000

@Y 00200.000

Z 00001.000

A Maschinendaten. Positionder Achsen, Werkzeug und der aktiven Korrektur, tatsachliche
Drehzahl der Spindel und tatséchlicher Vorschub der Achsen.

B Werkzeug zu kalibrieren
C Daten fur die Kalibrierung und Meftasterposition.
D Daten fiir die Messung der Abnutzung:

Kalibrierung des Werkzeugs

Die Kalibrierung erfolgt mit Hilfe eines Festzyklus des Messtasters. Die CNC verfahrt das
Werkzeug, bis der Kontakt mit dem Messtaster hergestellt ist, und die Kalibrierung wird fir
jede einzelne Achse validiert. Das Werkzeug kann man auf zwei Achsen der Ebene oder
den drei Achsen des Dreiflachners kalibrieren.

Die Kalibrierung beginnt bei Betatigung der Taste [START]. Sobald die CNC die Kalibrierung
auf den ausgewéhlten Achsen beendet, werden die Werte fir die Abmessungen und den
Verschlei3 aktualisiert. AuBerdem tUbernimmt die CNC die neuen Werte.

Anwahl eines Werkzeugs

In diesem Modus der Kalibrierung ist es der Zyklus selbst, der den Werkzeugwechsel und
die Korrektur ausfuihrt. Das Werkzeug muss nicht vorher in die Spindel eingesetzt werden.

Berilcksichtigen Sie, dass beim Betatigen der Taste [START], der Kalibrierungszyklus
gestartet wird.

Eine alternative Position fiir den Messtaster anwahlen.

XYz Fur die Kalibrierung verwendet man die Messtasterposition, die in den
Maschinenparametern festgelegt wurde. Wahlweise kann man eine alternative
- Position fir den Messtasterfestlegen, die nichtnurfurdie festgelegte Kalibrierung

gultig ist. Die neue Position beeintrachtigt die festgelegten Werte in den
Maschinenparametern nicht.
Eichung des Werkzeugs

Bei den Fraswerkzeugen werden zwei Optionen angeboten, die mit Hilfe der folgenden
Bildschirmsymbole ausgewé&hlt werden kénnen.

 Kalibrieren der Wertvorgaben und Initialisierung des VerschleiBes auf Null.
Offs

e Kalibrieren der L&nge und des Radiuses sowie die Messung des
L-R VerschleiBes.




Bei den Drehwerkzeugen werden die Wertvorgaben jeder einzelnen Achse kalibriert. Die
Abnutzungen der Wertvorgaben werden mit Null initialisiert.

Festlegung der Daten

Zur Definition der Daten auf die entsprechende Angabe gehen, den gewiinschten Wert
eintippen und die Taste [ENTER driicken. Um die Bildschirmsymbole zu &ndern, werden
diese markiert und man druckt die Taste [SPACE].

Zur Kalibrierung von Radius, Lidnge und Abnutzung eines Fraswerkzeugs.

Die Daten, die angezeigt werden, h&dngen von der Kalibrierungsoption ab, die aus dem

horizontalen Menu der Schaltflachen gewahlt wurde. Von diesem Meni kann man wahlen, E
ob man eine Kalibrierung der L&nge und/oder des Radiuses wiinscht und ob eine |n__:
Berechnung des VerschleiBes gewlinscht ist oder nicht. Wenn keine Berechnung des L
VerschleiBes gemacht wird, erfolgt nach der Kalibrierung eine Initialisierung mit Null. g
4
Daten Bedeutung §
T Werkzeug zu kalibrieren =
4
D Korrektor zu kalibrieren. '-5
Ds Sicherheitsabstand. 8
<<
F Vorschub fur die Bewegung bei der Abtastung. E
Wenn diese nicht definiert werden, erfolgen die Bewegungen mit dem o
standardméBigen Vorschub, der vom Hersteller der Maschine festgelegt wurde. o
N Anzahl der Werkzeugstéhle.
Wenn man dafur den Wert -0- festlegt, kennt die CNC die Position einer Schneide
und macht die Bewegung nur einmal. Die Spindeldrehgeschwindigkeit muss -0- sein.
Wenn man den Wert nicht mit -0- definiert, werden alle Schneiden kalibriert. Die CNC
fuhrt die erste Bewegung zur Erkennung einer Schneide aus, danach stoppt die
Spindel, und es erfolgt die genaue Ausmessung jeder Schneide. Man muss die
Drehzahl der Spindel und die Distanz Dm definieren.
Dm Entfernung, auf die sich der Rand des Werkzeugs vom Mittelpunkt des Messtasters
zurlickzieht, um die nachfolgende Werkzeugschneide zu positionieren.
S Spindeldrehzahl
¥ Messtasterflache zu berihren.
v O
i
LTRX
u_.‘ u Verhalten, wenn der Verschlei3 den maximal zuldssigen Wert Ubersteigt; das
STOP \_tg Werkzeug ablehnen oder es ersetzen durch ein Werkzeug der gleichen Art.
Lw Erlaubter L&ngenhéchstverschleif3.
Rw Erlaubter Radiushéchstverschleif3.
PRB1MAX MeBtasterposition.
Die hier definierten Werte werden nur wédhrend des Zykluses fur die
PRB2MIN Werkzeugkalibrierung berlicksichtigt; die Werte in den Maschinenparametern

Fir das Kalibrieren der Wertvorgaben eines Fraswerkzeugs oder eines

werden nicht verandert.

Drehwerkzeugs.

FAGOR %
Daten Bedeutung
T Werkzeug zu kalibrieren

D
Ds

Korrektor zu kalibrieren.

Sicherheitsabstand.
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Daten

PRB1MAX

PRB2MIN

!*Y:‘!N

F

Bedeutung

Vorschub fur die Bewegung bei der Abtastung.
Wenn diese nicht definiert werden, erfolgen die Bewegungen mit dem
standardméBigen Vorschub, der vom Hersteller der Maschine festgelegt wurde.

MeBtasterposition.

Die hier definierten Werte werden nur wahrend des Zykluses fiur die
Werkzeugkalibrierung berlcksichtigt; die Werte in den Maschinenparametern
werden nicht veréndert.

Dieses Bildschirmsymbol bestimmt die Anzahl der Achsen, auf welche die Abtastung
abgewendet werden soll.

Schritte, in denen bei der kalibrierung eines Werkzeugs
vorzugehen ist

Fur die Kalibrierung der Lange ist folgendermafBen vorzugehen.

1 Wahltdas Werkzeug und den Korrektor zu kalibrieren aus. Das Werkzeug braucht nicht
in die Spindel gesetzt zu werden; die CNC Ubernimmt diesen Arbeitsgang, falls
erforderlich.

2 Festlegung der Daten, die zur Kalibrierung verwendet werden. Wenn man ein
Fraswerkzeug kalibrieren will, wahlen Sie im horizontalen Men( der Schaltflichen den
auszufuhrenden Arbeitsgang aus.

3 Die Taste [START] driicken um die Kalibrierung zu beginnen. Die CNC kalibriert das
Werkzeug, wobei alle notwendigen Bewegungen ausgefihrt werden; es ist nicht
notwendig, das Werkzeug manuell heranzufahren. Falls nétig, nimmt die CNC den
Werkzeugwechsel vor.

4 Nach der Kalibrierung werden die Daten der Werkzeugtabelle aktualisiert.
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ARBEITSOPERATIONEN ODER
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3.1

Feste Zyklen, die im Editor verfligbar sind.

Auswahl der Bearbeitungszyklen.

Die Bearbeitungszyklen, die im Editor integriert sind, lassen sich wie folgt gruppieren. Beim
Driicken eine dieser Tasten, zeigt der Editor den zuletzt benutzten Zyklus in dieser Gruppe
an. Wenn die gleiche Softkey-Taste das zweite Mal gedrickt wurde, zeigt das MenU alle
Zyklen der Gruppe an.

Drehen

E Einfaches Drehen, L&ngsdrehen mit Abrundung des Scheitels, Einfaches
Plandrehen, Plandrehen mit Rundung des Scheitels, Scheitelabfasung,
Abfasungen zwischen Punkten, Abrundung des Scheitels und Abrundung
zwischen Punkten.

Gewindeschneiden.

Langsgewindeschneiden, konisches Gewindeschneiden, Frontal-
Gewindeschneiden, Gewindenachbearbeitung, Gewindeschneiden mit n
Eingangen.

5] Nutenfrasen.
Einfaches Langsnutfrédsen, frontales Nutenfrédsen, geneigtes
Langsnutfrasen, frontales geneigtes Nutenfrdsen, Abstechen.

Profile.

Punktdrehen, Profildrehen, Profil in der Ebene ZC, Zyklen der Taschen
ZC/YZ, Profil in der Ebene XC und Zyklen der Taschen XC/XY.

Bearbeitungen auf Z.

Bohren, Gewindeschneiden mit Gewindebohrer, Mehrfachbohrungen,
Mehrfach-Gewindebohren und Keilnuten.

Positionierungen.
- Positionierung und Positionierung mit M-Funktionen.

Aktivieren des Moduses Teach-in.

Die Softkey "+" zeigt gleichzeitig die Softkey-Taste an, die zur Aktivierung
des Modus Teach-indient, welchererlaubt, dass die Achsen der Maschine
manuell verschoben werden und dass die Daten des Zyklus in der realen

"

Position der Achsen eingegeben werden. Siehe "3.1.2 Modus Teach-in.
auf Seite 61.

Profileditor konfigurieren.

Die Softkey "+" zeigt gleichzeitig die Softkey-Taste an, die zur
:m Konfiguration einiger Optionen der Editorzyklen dient.
Zugang zu den Zyklen des Messtasters.

Die Softkey "+" zeigt gleichzeitig die Softkey an, die dazu dient, um auf die
m Zyklen des Messtasters oder auf die Zyklen des Frasmodells (wenn

vorhanden) zuzugreifen.

.59.



ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

3.1.1

Profileditor konfigurieren.

Die Softkey "+" zeigt gleichzeitig die Softkey-Taste an, die zur
m Konfiguration einiger Optionen der Editorzyklen dient.

Programmierung der M-Funktionen fiir jeden Arbeitsschritt

Aktivieren der Programmierung der M-Funktionen bei den Festzyklen fir die Ausfiihrung vor
den Operationen zur Bearbeitung. Dies gestattet, zum Beispiel, das Ausfiihren von
Subroutinen, die mit M-Funktionen in Verbindung stehen, bevor die verschiedenen
Arbeitsgange ausgefihrt werden.

Wenn diese Option aktiv ist, bietet der Editor, bei jedem Vorgang des Zyklus, die Option an,
bei der bis zu 4 M-Funktionen editiert werden kénnen.

Auf den Bildschirmen fir die Zyklen muss man, um die M-Funktionen zu sehen
IEI und festzulegen, die Anzeige aktivieren; sonst sind die Daten nicht sichtbar.

Auswédhlen der graphischen Darstellungen fiir die
Vertikaldrehmaschine.

Aktivierung der Zyklen fur das Vertikaldrehen.

*X Zykluseditor konfiguriert fur die waagerechte Drehmaschine.

Zykluseditor konfiguriert fur die senkrechte Drehmaschine.

Die Konfiguration der Achsen auswahlen.

* > Stellen Sie die Konfiguration der Achsen fir den Zykluseditor ein. Die

- Konfiguration der definierten Achsen ist nur giltig, um die
Zykluseditierung zu erleichtern, da die Daten angezeigt werden, die
mit den Koordinaten zusammenhé&ngen, gemal den ausgewé&hlten
Achskonfigurationen.

Den Festzyklen ist keinerlei Arbeitsebene zugeordnet, sie werden in
der zu diesem Zeitpunkt aktiven Arbeitsebene ausgefuhrt.
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3.1.2

Modus Teach-in.

Die Softkey "+" zeigt gleichzeitig die Softkey-Taste an, die zur Aktivierung
des Modus Teach-indient, welchererlaubt, dass die Achsen der Maschine
manuell verschoben werden und dass die Daten des Zyklus in der realen

Position der Achsen eingegeben werden. Die restlichen Zyklusdaten
mussen manuell editiert werden.

Wenn dieser Modus aktiv ist, zeigt der Zykluseditor im unteren Teil ein Fenster an, mit den
realen Positionen der Achsen, sowie die Bedingungen flr die aktiven Bearbeitungen. Die
Informationen des Fensters ist nicht konfigurierbar und ist nicht fir die Konfiguration im
Modus EDISIMU fur den Modus teach-in geeignet.

£ 0. F

C:\CNC80T0'USERS'\PRG'EXAMPLE

Bei aktiver Betriebsart teach-in, die Koordinaten der Achsen kénnen durch direkte Edition
von der Tastatur aus verfolgt werden oder ihnen kann die Position zugeordnet werden, die
die Maschinenachsen einnehmen. Beide Editionsweisen kénnen unterschiedslos und selbst
wahrend der Definition eines gleichen Zykluses benutzt werden. Um der Position seiner
Achse Angaben zuzuordnen, befolgen Sie die folgenden Schritte.

1 Wahlen Sie eine der Angaben, anhand des Cursors, aus.

2 Achsen mit JOG-Tastatur, Steuerrddern oder MDI/MDA in die gewlinschte Position
verfahren.

3 Taste [RECALL]driicken. Der Editor gibt die Daten, die anhand des Cursors ausgewahlt
wurden, in die reale entsprechende Achsposition ein.

=

Feste Zyklen, die im Editor verflgbar sind.
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3.1.3

Daten-, Profil und Symbolauswahl

Daten-Anwahl.

Um Daten einzugeben oder zu &ndern, ist es notwendig, dass diese ausgewéahlt werden -
diese missen dafur markiert sein.

Die Parameter fiir die Zyklen kann man mit Hilfe der Tasten [«] [%] [#] [#] fUr den direkten
Zugriff auswéhlen. Man kann auch die erste vorgegebene GréBe aus jeder Gruppe wahlen,
indem man die Pfeiltasten fir die Seite [nach oben] oder [nach unten] betatigt.

Die Tasten flr den direkten Zugriff tragen den Namen des Parameters; [F] fir die Vorschibe,
[T1fardie Werkzeuge, usw. Jedes Mal, wenn die gleiche Taste betatigt wird, wird die folgende
vorgegebene GréBe vom gleichen Typ gewahilt.

Dateneingabe.

In das entsprechende Fenster gehen, den gewiinschten Wert eintippen und die Taste
[ENTER] driicken. Wenn die Taste [ENTER] nicht gedrlckt wird, wird der neue Wert nicht
Ubernommen.

Istder Teach-in-Betrieb angewahlt, kann die derzeitige Position der Maschine einer Position
zugeordnet werden. Sich im entsprechenden Fenster bewegen und Driicken der Taste
[RECALL].

Bei dem Parameter fiir die X-Achse Glbernimmt man den Koordinatenwert der ersten Achse
des Kanals, fur den der Modus Bearbeitung-Simulation aktiv ist. Bei den Parametern fir die
Y-Achse den Koordinatenwert der zweiten Achse, und bei den Parametern der Z-Achse den
Koordinatenwert der dritten.

Zustandsanderung eines Symbols.

Auf das gewiinschte Symbol gehen und die Leertaste driicken.

Zugriff auf die Werkzeugstabelle.

Beim Driicken der Taste [RECALL] auf einem Werkzeug, kann auf die Werkzeugtabelle und
auf die Daten dieses Werkzeugs zugegriffen werden.

Auswahl - Definition eines Profils.

Zur Auswahl und Anderung eines Profils ist es notwendig das der entsprechende Wert dafiir
ausgewahlt wird, und den Bearbeitungsfokus besitzt.

e Zur Auswahl eines vorhandenen Profils, driicken Sie die Taste [#] zum Aufklappen der
definierten Profilliste und wéhlen Sie einen Namen oder schreiben Sie dessen Namen.

» Zur Definition eines neuen Profils schreiben Sie bitte den gewiinschten Namen und
dricken Sie die Taste [RECALL] damit Sie auf die Profilbearbeitung zugreifen kénnen.

« Zur Anderung eines vorhandenen Profils wahlen Sie die Liste aus oder schreiben Sie
deren Namen und dricken Sie auf die Taste [RECALL] damit Sie auf die
Profilbearbeitung zugreifen kénnen.

* Zur Léschung eines Profils, driicken Sie die Taste [#] zum Aufklappen der definierten
Profilliste und wahlen einen Namen aus. Driicken Sie die Taste [DEL], um diese zu
16schen.



3.1.4 Festlegung der Arbeitsbedingungen fiir die Spindel

Arbeitsart (UPM) oder (VCC)

¥

oY = smex [ 0
I_' @ GEAR [ 1

¥

oY = smex [ 0
I_' @ GEAR [ 1

'." =
@

Py
*ﬂ/‘

Unter Verwendung der Tasten [@][=][#][#], zur Modus&nderung auf
dieses Symbol gehen und die Taste [SPACE] driicken.

Spindelpalette

Auf diese Angabe gehen, den gewiinschten Wert eintippen und die Taste [ENTER] driicken.

Spindelhéchstdrehgeschwindigkeit in Upm (S).

Auf diese Angabe gehen, den gewiinschten Wert eintippen und die Taste [ENTER] driicken.

Spindeldrehsinn.

= =
2| e
Kiihimittel

Unter Verwendung der Tasten [@][=][#][#], zur Modus&nderung auf
dieses Symbol gehen und die Taste [SPACE] driicken.

Die CNC startet die Spindel und tGibernimmt die besagte Drehrichtung als
vorgegebene GréBe fur die Drehzahl der Spindel fir den Zyklus.

Unter Verwendung der Tasten [«][=][4][#], zur Symboldnderung auf das Symbol gehen
und die Taste [SPACE] driicken.

g

ey

o d

V.

Beinhaltet die Aktivierung der Kihlung. Die CNC sendet die Funktion M8 zur
SPS-Steuerung.

Beinhaltet die Deaktivierung der Kihlung. Die CNC sendet die Funktion M9 zur
SPS-Steuerung.

Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, oder der dem
Werkstickprogramm dazugehért, die CNC sendet die Funktion M9 zur SPS-Steuerung..

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN
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Festlegung der Bearbeitungsbedingungen

Bei einigen Zyklen werden die gleichen Bearbeitungsbedingungen wéhrend der gesamten
Programmausfiihrung (Zyklus der Positionierung, Zyklus des Bohrens, usw.) beibehalten.

Andere Zyklen verwenden die einen Bearbeitungsbedingungen fir die Grobbearbeitung und
andere Bedingungen fur die Fertigstellung (Langdrehzyklus, Abrundungszyklus, usw.)

In diesem Abschnitt wird gezeigt, wie man alle diese Daten festlegen muss.

Vorschub der Achsen (F)

Auf diese Angabe gehen, den gewlinschten Wert eintippen und die Taste [ENTER] driicken.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S)

Auf diese Angabe gehen, den gewlinschten Wert eintippen und die Taste [ENTER] driicken.

Werkzeug fir die Bearbeitung (T)
Auf diese Angabe gehen, den gewlinschten Wert eintippen und die Taste [ENTER] driicken.

Die CNC aktualisiert die damit in Verbindung stehende Korrektur (D), frischt das
benachbarte Bildschirmsymbol auf und zeigt die graphische Darstellung, die dem
Formfaktor des neuen Werkzeugs entspricht.

Korrektornummer (D)

Auf diese Angabe gehen, den gewlinschten Wert eintippen und die Taste [ENTER] driicken.

Schruppdurchgang (A)
Auf diese Angabe gehen, den gewlinschten Wert eintippen und die Taste [ENTER] driicken.

SchlichtaufmaB ()

Auf diese Angabe gehen, den gewlinschten Wert eintippen und die Taste [ENTER] driicken.

Bearbeitungsrichtung

Bei einigen Zyklen ist es gestattet, die Bearbeitungsrichtung (Drehrichtung beim
Langdrehen oder Plandrehen) auszuwahlen.
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Richtung des Langsdrehens Richtung der Plandrehung

Dafur wird dieses Bildschirmsymbol markiert, und dann driickt man die Taste [SPACE]. Das
Bildschirmsymbol &ndert sich und Hilfegrafik wird aufgefrischt.

Aktiviert oder deaktiviert die Grobbearbeitung, Halbbearbeitung, Fertigstellung oder
Messung von VerschleiB.

Aktiviert oder deaktivieren die Arbeitsgdnge zur Grobbearbeitung oder
Fertigstellung.

Bei der deaktivierten Bearbeitung zur Fertigstellung, wenn man nicht ein Aufmaf3 lassen will,
muss man in den entsprechenden Késtchen den Wert 0 einsetzen.
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3.2 Zyklus der Positionierung.
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Festlegung der Daten

Verschiebungstyp:

\ ._4_4 z-x| Auswahlen der Art des Verfahrens
xz L_.

Vorschubtyp:

VW
[”H[HJ Schnellvorlauf

Spindeldrehung:

Vorschub mit dem einprogrammierten F-Wert

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

) Angehaltene Spindel.
STOP

Man kann die Drehrichtung der Spindel auswahlen oder den Zyklus bei gestoppter Spindel
ausfihren.

Koordinatenwerte des Zielpunktes (X, Z):

Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.
X, Z Zielpunkt

* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.

Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition. FAGOR %
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem CNC
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.
8065 TC
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Positionierungszyklus mit M-Funktionen.

X
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Festlegung der Daten

Verschiebungstyp:

\ _4} zx| Auswahlen der Art des Verfahrens
Xz L_.

Vorschubtyp:

AR Vorschub mit dem einprogrammierten F-Wert
LUTLTiTAR
WYV

[””“h Schnellvorlauf

Spindeldrehung:

= Angehaltene Spindel.
STOP

Man kann die Drehrichtung der Spindel auswahlen oder den Zyklus bei gestoppter Spindel
ausfihren.

Koordinatenwerte des Zielpunktes (X, Z):
Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.
X, Z Zielpunkt
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Die Hilfsfunktionen "M", die vor und nach dem Verfahren ausgefiihrt werden:

Man bezeichnet sie als Hilfsfunktionen "M" firr jene Funktionen, die vom Hersteller festgelegt
sind und die es gestatten, dass die verschiedenen Zusatzgeréate der Maschine gesteuert
werden.

Es ist méglich, bis zu 12 Hilfsfunktionen zu definieren, 6 vor dem Verfahren und 6 nach dem
Ausfuhren des Verfahrens.

Die Funktionen werden in der gleichen Reihenfolge ausgeflhrt, in der sie in der Liste
eingetragen sind.



3.4

Einfacher Zylinderdrehzyklus.
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Festlegung der Geometrie

Art des Langsdrehens: Inneres oder duBeres Langsdrehen:

AuBen-Zylinderdrehen.

Innen-Zylinderdrehen.

Jedes Mal, wenn die Art des Langdrehens verédndert wird, erscheint ein anderes
Bildschirmsymbol in der CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird
angezeigt.

Koordinatenwerte des Anfangspunktes (Xi, Zi) und die des Endpunktes (Xf, Zf):
Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.
Xi, Zi Ausgangspunkt.
Xf, Zf Endpunkt. Xf Gbernimmt voreingestellt den festgelegten Xi-Wert.
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Enddurchmesser (®):

(o} Enddurchmesser.

Sicherheitsabstand:

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf Anfangspunkt (Xi, Zi) an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.

Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert.
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Einfacher Zylinderdrehzyklus.
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Bearbeitungsparameter

Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):

S Spindeldrehgeschwindigkeit.

Héchstbearbeitungsschritte (A):
A Schrupphéchststeigung.

Schlichtaufmasse (6x,6z):
Ox Schlichtaufmal3 in X.
0z Schlichtaufmaf3 in Z.

Bedienhandbuch



3.4.1 Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang zum Schruppen flr ein anderes Werkzeug programmiert worden
ist, fuhrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt
anféhrt, so wie es fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt (Xi, Zi), wobei auf
den Achsen X und Z der gewéhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird.

XA DZ
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Arbeitsgang Grobbearbeitung, mit Hilfe von hintereinander folgenden Durchldufen des
Zylinderdrehens, bis die gewahlte Entfernung zum endgultigen Durchmesser gleich dem
Schlichtaufmal ist. Diesen Arbeitsgang fliihrt man unter den festgelegten Bedingungen
fur die Grobbearbeitung durch.

Wenn A positive ist, berechnet die CNC den wahren Schritt, damit alle Durchlaufe des
Zylinderdrehens gleich sind. Dieser Ubergangist gleich oderkleinerals derfestgelegte A.

Wenn A negativ ist, erfolgen die Durchlaufe mit dem einprogrammierten Wert, mit
Ausnahme des letzten Durchlauf, bei dem die noch fehlende Bearbeitung erfolgt.

Jeder Arbeitsschritt beim Langdrehen wird, wie in der Abbildung ersichtlich, ausgefihrt;
es beginnt beim Punkt "1" und nach dem Durchlauf an den Punkten "2", "3" und 4 endet
die Bearbeitung am Punkt "5".
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Schlichtvorgang.

Wenn der Arbeitsgang zur Fertigstellung fir ein anderes Werkzeug programmiert
worden ist, fihrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den
Werkzeugwechselpunkt anféhrt, so wie es fir die Maschine notwendig ist.

Die Fertigstellung des Werkstlcks erfolgt unter den Bearbeitungsbedingungen, die fur
die Fertigstellung festgelegt wurden: Achsvorschub (F), Spindeldrehzahl (S),
Drehrichtung.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN
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Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zurtick.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behalt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)

Uberlegungen

Wenn man TO als Schruppwerkzeug auswahlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zum
Schruppen nicht aus. Das heif3t, dass nach der Anndherung die Fertigstellungsbearbeitung
durchgeflhrt wird.

Wenn man TO als Fertigstellungswerkzeug auswéhlt, fuhrt der Zyklus den Arbeitsgang zur
Fertigstellung nicht aus. Das heif3t, dass nach der Grobbearbeitung das Werkzeug zum
Annéherungspunkt verfahren wird, wobei der Sicherheitsabstand in Bezug auf den
Anfangspunkt (Xi, Zi) eingehalten wird.

Wenn die zu bearbeitenden Oberfldche nicht véllig zylindrisch ist, analysiert die CNC die
X-Koordinatenwerte der Anfangs- und Endpunkte, und nimmt als X-Anfangspunkt den
fernsten Koordinatenwert zum endgultigen Durchmesser.
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Der Arbeitsgang Grobbearbeitung erfolgt mit der GO5, wobei der Radius der Abrundung flr
die Kanten mit Hilfe der Programmzeile #ROUNDPAR veranderlich ist. Wenn man ihn nicht
einprogrammiert, wird der Radius der Abrundung tGibernommen, der standardmé&Big in den
Maschinenparametern festgelegt ist.

Der Arbeitsgang Fertigstellung erfolgt mit der Funktion G07.



Zylinderdrehzyklus mit Rundung der Scheitel.
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Festlegung der Geometrie

Art des Langsdrehens: Inneres oder duBeres Langsdrehen:

AuBen-Zylinderdrehen.

Innen-Zylinderdrehen.

Jedes Mal, wenn die Art des Langdrehens verédndert wird, erscheint ein anderes
Bildschirmsymbol in der CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird
angezeigt.

Koordinatenwerte des Anfangspunktes (Xi, Zi) und die des Endpunktes (Xf, Zf):

Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.
Xi, Zi Ausgangspunkt.
Xf, Zf Endpunkt. Xf Gbernimmt voreingestellt den festgelegten Xi-Wert.
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Enddurchmesser (®):

(o} Enddurchmesser.

Kanten (P1, P2, P3):

7 Andern der Kantenform mit der Taste [SPACE] und Eingeben des Radiuses
-v'ﬂ Zia @) oder der Entfernung von der Abfassung.

Sicherheitsabstand:

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf Anfangspunkt (Xi, Zi) an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.

Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN
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Zylinderdrehzyklus mit Rundung der Scheitel.
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Bearbeitungsparameter

Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):
S Spindeldrehgeschwindigkeit.

Héchstbearbeitungsschritte (A):
A Schrupphéchststeigung.

Schlichtaufmasse (6x,6z):
X Schlichtaufmaf in X.
6z Schlichtaufmaf in Z.

Bedienhandbuch



3.5.1  Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang zum Schruppen flr ein anderes Werkzeug programmiert worden
ist, fuhrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt
anféhrt, so wie es fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt (Xi, Zi), wobei auf
den Achsen X und Z der gewéhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird.
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Arbeitsgang Grobbearbeitung, mit Hilfe von hintereinander folgenden Durchldufen des
Zylinderdrehens, bis die gewahlte Entfernung zum endgultigen Durchmesser gleich dem
Schlichtaufmal3 ist. Diesen Arbeitsgang fiihrt man unter den festgelegten Bedingungen
fur die Grobbearbeitung durch.

Wenn A positive ist, berechnet die CNC den wahren Schritt, damit alle Durchlaufe des
Zylinderdrehens gleich sind. Dieser Ubergangist gleich oderkleinerals derfestgelegte A.

Wenn A negativ ist, erfolgen die Durchlaufe mit dem einprogrammierten Wert, mit
Ausnahme des letzten Durchlauf, bei dem die noch fehlende Bearbeitung erfolgt.

Jeder Arbeitsschritt beim Langdrehen wird, wie in der Abbildung ersichtlich, ausgefihrt;
es beginnt beim Punkt "1" und nach dem Durchlauf an den Punkten "2", "3" und 4 endet
die Bearbeitung am Punkt "5".
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Schlichtvorgang.

Wenn der Arbeitsgang zur Fertigstellung fir ein anderes Werkzeug programmiert
worden ist, fihrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den
Werkzeugwechselpunkt anféhrt, so wie es fir die Maschine notwendig ist.

Die Fertigstellung des Werkstlcks erfolgt unter den Bearbeitungsbedingungen, die fur
die Fertigstellung festgelegt wurden: Achsvorschub (F), Spindeldrehzahl (S),
Drehrichtung.
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Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zurtick.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behalt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)

Uberlegungen

Wenn man TO als Schruppwerkzeug auswahlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zum
Schruppen nicht aus. Das hei3t, dass nach der Anndherung die Fertigstellungsbearbeitung
durchgeflihrt wird.

Wenn man TO als Fertigstellungswerkzeug auswéhlt, fuhrt der Zyklus den Arbeitsgang zur
Fertigstellung nicht aus. Das heif3t, dass nach der Grobbearbeitung das Werkzeug zum
Annéherungspunkt verfahren wird, wobei der Sicherheitsabstand in Bezug auf den
Anfangspunkt (Xi, Zi) eingehalten wird.

Wenn die zu bearbeitenden Oberflédche nicht véllig zylindrisch ist, analysiert die CNC die
X-Koordinatenwerte der Anfangs- und Endpunkte, und nimmt als X-Anfangspunkt den
fernsten Koordinatenwert zum endgultigen Durchmesser.
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Der Arbeitsgang Grobbearbeitung erfolgt mit der GO5, wobei der Radius der Abrundung flr
die Kanten mit Hilfe der Programmzeile #ROUNDPAR veranderlich ist. Wenn man ihn nicht
einprogrammiert, wird der Radius der Abrundung tGibernommen, der standardméaBig in den
Maschinenparametern festgelegt ist.

Der Arbeitsgang Fertigstellung erfolgt mit der Funktion G07, abzlglich der tangentialen
Bahnen, die mit GO5 erfolgen.
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3.6 Einfacher Plandrehzyklus.
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Einfacher Plandrehzyklus

Festlegung der Geometrie

Koordinatenwerte des Anfangspunktes (Xi, Zi) und die des Endpunktes (Xf, Zf):

Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.

Xi, Zi Ausgangspunkt.

Xf, Zf Endpunkt. Xf Gbernimmt voreingestellt den festgelegten Xi-Wert.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Enddurchmesser (®):

(o Endgultiger Durchmesser (l&sst negative Werte zu).

Sicherheitsabstand:

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annédherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf Anfangspunkt (Xi, Zi) an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.

Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert.
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Bearbeitungsparameter

Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):

S Spindeldrehgeschwindigkeit.

Héchstbearbeitungsschritte (A):
A Schrupphéchststeigung.

Schlichtaufmasse (6x,6z):
Ox Schlichtaufmal3 in X.
0z Schlichtaufmaf3 in Z.

Bedienhandbuch



3.6.1 Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang zum Schruppen flr ein anderes Werkzeug programmiert worden
ist, fuhrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt
anféhrt, so wie es fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt (Xi, Zi), wobei auf
den Achsen X und Z der gewéhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird. 3
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Arbeitsgang Schruppen, mit Hilfe von hintereinander folgenden Durchldufen des
Plandrehens, bis die gewahlte Entfernung zur endgultigen Z-Position (Zf) gleich dem
SchlichtaufmaRB ist. Dieser Arbeitsgang zum Schruppen wird unter folgenden
Bedingungen durchgefihrt:

Wenn A positive ist, die CNC berechnet den wahren Schritt, damit alle Durchlaufe zum
Plandrehen gleich sind. Dieser Ubergang ist gleich oder kleiner als der festgelegte A.

Wenn A negativ ist, erfolgen die Durchlaufe mit dem einprogrammierten Wert, mit
Ausnahme des letzten Durchlauf, bei dem die noch fehlende Bearbeitung erfolgt.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

Jeder Arbeitsschritt beim Plandrehen wird, wie in der Abbildung ersichtlich, ausgefihrt;
es beginnt beim Punkt "1" und nach dem Durchlauf an den Punkten "2", "3" und "4" endet
die Bearbeitung am Punkt "5".
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Schlichtvorgang.

Wenn der Arbeitsgang zur Fertigstellung fir ein anderes Werkzeug programmiert
worden ist, fihrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den

Werkzeugwechselpunkt anféhrt, so wie es fir die Maschine notwendig ist. FAGOR %

Die Fertigstellung des Werkstucks erfolgt unter den Bearbeitungsbedingungen, die fur
die Fertigstellung festgelegt wurden: Achsvorschub (F), Spindeldrehzahl (S),
Drehrichtung.
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Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zurtick.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behalt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)

Uberlegungen

Wenn man TO als Schruppwerkzeug auswahlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zum
Schruppen nicht aus. Das hei3t, dass nach der Anndherung die Fertigstellungsbearbeitung
durchgeflihrt wird.

Wenn man TO als Fertigstellungswerkzeug auswéhlt, fuhrt der Zyklus den Arbeitsgang zur
Fertigstellung nicht aus. Das heif3t, dass nach der Grobbearbeitung das Werkzeug zum
Annéherungspunkt verfahren wird, wobei der Sicherheitsabstand in Bezug auf den
Anfangspunkt (Xi, Zi) eingehalten wird.

Wenn die zu bearbeitenden Oberflédche nicht véllig zylindrisch ist, analysiert die CNC die
X-Koordinatenwerte der Anfangs- und Endpunkte, und nimmt als X-Anfangspunkt den
fernsten Koordinatenwert zum endgultigen Durchmesser.
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Der Arbeitsgang Grobbearbeitung erfolgt mit der GO5, wobei der Radius der Abrundung flr
die Kanten mit Hilfe der Programmzeile #ROUNDPAR veranderlich ist. Wenn man ihn nicht
einprogrammiert, wird der Radius der Abrundung tibernommen, der standardmé&Big in den
Maschinenparametern festgelegt ist.

Der Arbeitsgang Fertigstellung erfolgt mit der Funktion GO7.



3.7 Plandrehzyklus mit Rundung der Scheitel.
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Festlegung der Geometrie

Koordinatenwerte des Anfangspunktes (Xi, Zi) und die des Endpunktes (Xf, Zf):

Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.

Xi, Zi Ausgangspunkt.

Xf, Zf Endpunkt. Xf Gbernimmt voreingestellt den festgelegten Xi-Wert.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Enddurchmesser (®):

o Endgultiger Durchmesser (l&sst negative Werte zu).

Kanten (P1, P2, P3):

7 Andern der Kantenform mit der Taste [SPACE] und Eingeben des Radiuses
%%, oder der Entfernung von der Abfassung.

Sicherheitsabstand:

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annédherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf Anfangspunkt (Xi, Zi) an.
FAGOR %

DX, DZ Sicherheitsabstand.

Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert.
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Bearbeitungsparameter

Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):

S Spindeldrehgeschwindigkeit.

Héchstbearbeitungsschritte (A):
A Schrupphéchststeigung.

Schlichtaufmasse (6x,5z):
ox Schlichtaufmal3 in X.
0z Schlichtaufmaf3 in Z.

Bedienhandbuch



3.7.1  Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang zum Schruppen flr ein anderes Werkzeug programmiert worden
ist, fuhrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt
anféhrt, so wie es fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt (Xi, Zi), wobei auf
den Achsen X und Z der gewéhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird. 3
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Arbeitsgang Schruppen, mit Hilfe von hintereinander folgenden Durchldufen des
Plandrehens, bis die gewahlte Entfernung zur endgultigen Z-Position (Zf) gleich dem
SchlichtaufmaRB ist. Dieser Arbeitsgang zum Schruppen wird unter folgenden
Bedingungen durchgefihrt:

Wenn A positive ist, die CNC berechnet den wahren Schritt, damit alle Durchlaufe zum
Plandrehen gleich sind. Dieser Ubergang ist gleich oder kleiner als der festgelegte A.

Wenn A negativ ist, erfolgen die Durchlaufe mit dem einprogrammierten Wert, mit
Ausnahme des letzten Durchlauf, bei dem die noch fehlende Bearbeitung erfolgt.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

Jeder Arbeitsschritt beim Plandrehen wird, wie in der Abbildung ersichtlich, ausgefihrt;
es beginnt beim Punkt "1" und nach dem Durchlauf an den Punkten "2", "3" und "4" endet
die Bearbeitung am Punkt "5".
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Schlichtvorgang.

Wenn der Arbeitsgang zur Fertigstellung fir ein anderes Werkzeug programmiert
worden ist, fihrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den

Werkzeugwechselpunkt anféhrt, so wie es fir die Maschine notwendig ist. FAGOR %

Die Fertigstellung des Werkstucks erfolgt unter den Bearbeitungsbedingungen, die fur
die Fertigstellung festgelegt wurden: Achsvorschub (F), Spindeldrehzahl (S),
Drehrichtung.
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Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zurtick.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behalt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)

Uberlegungen

Wenn man TO als Schruppwerkzeug auswahlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zum
Schruppen nicht aus. Das hei3t, dass nach der Anndherung die Fertigstellungsbearbeitung
durchgeflihrt wird.

Wenn man TO als Fertigstellungswerkzeug auswéhlt, fuhrt der Zyklus den Arbeitsgang zur
Fertigstellung nicht aus. Das heif3t, dass nach der Grobbearbeitung das Werkzeug zum
Annéherungspunkt verfahren wird, wobei der Sicherheitsabstand in Bezug auf den
Anfangspunkt (Xi, Zi) eingehalten wird.

Wenn die zu bearbeitenden Oberflédche nicht véllig zylindrisch ist, analysiert die CNC die
X-Koordinatenwerte der Anfangs- und Endpunkte, und nimmt als X-Anfangspunkt den
fernsten Koordinatenwert zum endgultigen Durchmesser.
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Der Arbeitsgang Grobbearbeitung erfolgt mit der GO5, wobei der Radius der Abrundung flr
die Kanten mit Hilfe der Programmzeile #ROUNDPAR veranderlich ist. Wenn man ihn nicht
einprogrammiert, wird der Radius der Abrundung tibernommen, der standardmé&Big in den
Maschinenparametern festgelegt ist.

Der Arbeitsgang Fertigstellung erfolgt mit der Funktion G07, abzlglich der tangentialen
Bahnen, die mit GO5 erfolgen.
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3.8 Zyklus der Scheitelabfasung.
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Festlegung der Geometrie

Konizitéatstyp: Inneres oder duBeres Léangsdrehen:

g AuBenkonizitat.
g Innenkonizitat.

Jedes Mal, wenn die Art der Konizitdt verdndert wird, erscheint ein anderes
Bildschirmsymbol in der CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird
angezeigt.

Zyklus der Scheitelabfasung.

Form des Werkstiicks vor und nach der konischen Strecke:

B Typ der vorherigen Strecke im Vergleich zur konischen Strecke.

Typ der spéteren Strecke zur konischen Strecke.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

o

LS

¥ _\3_—-=-|

1

Quadrant der Arbeit:
E Definiert den Typ der Ecke, die bearbeitet werden soll.
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Koordinatenwerte der theoretischen Ecke (X, Z):

Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.

X, Z Koordinatenwert der theoretischen Ecke.
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Enddurchmesser (®):

(o} Enddurchmesser.
Winkel (0):
o Konuswinkel.

Sicherheitsabstand:

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstliick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstlck festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf der theoretischen Ecke an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.

Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert.

XA Dz &
]

Bearbeitungsparameter

Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):
S Spindeldrehgeschwindigkeit.

Héchstbearbeitungsschritte (A):
A Schrupphéchststeigung.
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Bearbeitungsrichtung:

Px_ Ir-.--u-ﬂ--|-'|-'|-1--v-j ]"P‘:

S g g

VA TR Y gl

!/’\l X YHY‘xz $8l

1 SN

1 seniih 1

N7 . 4

ik/ *‘ <

1 @ 34 3
A f .Z -

Richtung des Langsdrehens Richtung der Plandrehung

Schlichtaufmasse (6 oder 6x,62):

Man kann ein einziges Aufmaf definieren, das je nach Stahlschneide angewandt wird oder
2 AufmafBe und damit eines pro Achse (X, Z). Das neue Symbol des Schlichtbereichs zur
Anwahl des AufmaBtyps benutzen.

) Aufmaf in Abh&ngigkeit von der Schneidkante der Schneide. Das Aufmaf3
ﬂ wird auf der Schnittlinie des Werkzeugs (Schneide) gemessen.

Zyklus der Scheitelabfasung.

Ox, 6z Gestattetes, 2 AufmaBe festzulegen: ein AufmaB firjede Achse, und zwar
E unabhangig vom Typ des verwendeten Werkzeugs.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN
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3.8.1  Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:
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Wenn der Arbeitsgang zum Schruppen flr ein anderes Werkzeug programmiert worden
ist, fuhrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt
anféhrt, so wie es fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf der theoretischen Ecke, wobei auf den
Achsen X und Z der gewdhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird.

XA DZ_
I

] . X,Z rﬁ DX

.
'y R =z

Arbeitsgang Grobbearbeitung, mit Hilfe von hintereinander folgenden Durchldufen des
Zylinderdrehens, bis die gewahlte Entfernung zum endgultigen Durchmesser gleich dem
Schlichtaufmaf ist. Diesen Arbeitsgang fihrt man unter den festgelegten Bedingungen
fur die Grobbearbeitung durch.

Wenn A positive ist, die CNC berechnet den wahren Schritt, damit alle Durchlaufe zum
Plandrehen gleich sind. Dieser Ubergang ist gleich oder kleiner als der festgelegte A.

Wenn A negativ ist, erfolgen die Durchlaufe mit dem einprogrammierten Wert, mit
Ausnahme des letzten Durchlauf, bei dem die noch fehlende Bearbeitung erfolgt.

Jeder Arbeitsschritt beim Langdrehen wird, wie in der Abbildung ersichtlich, ausgefihrt;
es beginnt beim Punkt "1" und nach dem Durchlauf an den Punkten "2", "3" und 4 endet
die Bearbeitung am Punkt "5".

Schlichtvorgang.

Wenn der Arbeitsgang zur Fertigstellung fir ein anderes Werkzeug programmiert
worden ist, fihrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den
Werkzeugwechselpunkt anfahrt, so wie es fiir die Maschine notwendig ist.

Die Fertigstellung des Werkstlicks erfolgt unter den Bearbeitungsbedingungen, die fur
die Fertigstellung festgelegt wurden: Achsvorschub (F), Spindeldrehzahl (S),
Drehrichtung.
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Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zuriick. Wenn man die Bearbeitung eines ganzen Werkstlicks
ausfihrt (Kombination aus Arbeitsgédngen oder Zyklen), kehrt das Werkzeug nach der
Ausfuhrung jedes Zykluses nicht zum besagten Punkt zurtck.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behélt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)

Uberlegungen

Wenn man TO als Schruppwerkzeug auswahlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zum
Schruppen nicht aus. Das hei3t, dass nach der Anndherung die Fertigstellungsbearbeitung
durchgeflhrt wird.

Wenn man TO als Fertigstellungswerkzeug auswéhlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zur
Fertigstellung nicht aus. Das heif3t, dass nach der Grobbearbeitung das Werkzeug zum
Annéherungspunkt verfahren wird, wobei der Sicherheitsabstand in Bezug auf den
Anfangspunkt (Xi, Zi) eingehalten wird.

Der Arbeitsgang Grobbearbeitung erfolgt mit der GO5, wobei der Radius der Abrundung fiir
die Kanten mit Hilfe der Programmzeile #ROUNDPAR veranderlich ist. Wenn man ihn nicht
einprogrammiert, wird der Radius der Abrundung tibernommen, der standardméagBig in den
Maschinenparametern festgelegt ist.

Der Arbeitsgang Fertigstellung erfolgt mit der Funktion G0O7, abzlglich der tangentialen
Bahnen, die mit GO5 erfolgen.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN
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3.9 Abfasungszyklus zwischen Punkten.
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Festlegung der Geometrie

Konizitéatstyp: Inneres oder duBeres Léangsdrehen:

g AuBenkonizitat.
g Innenkonizitat.

Jedes Mal, wenn die Art der Konizitat verdndert wird, erscheint ein anderes
Bildschirmsymbol in der CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird
angezeigt.

Abfasungszyklus zwischen Punkten.

Form des Werkstiicks vor und nach der konischen Strecke:
@ Typ der vorherigen Strecke im Vergleich zur konischen Strecke.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

@ Typ der spéteren Strecke zur konischen Strecke.

1

AX AX

Quadrant der Arbeit:
E Definiert den Typ der Ecke, die bearbeitet werden soll.
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Koordinatenwerte des Anfangspunktes (Xi, Zi) und die des Endpunktes (Xf, Zf):
Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.
Xi, Zi Ausgangspunkt.
Xf, Zf Endpunkt. Xf Gbernimmt voreingestellt den festgelegten Xi-Wert.
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum
gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.
Sicherheitsabstand:

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf Anfangspunkt (Xi, Zi) an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.

Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert.

SiXizZi

Bearbeitungsparameter

Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):
S Spindeldrehgeschwindigkeit.

Héchstbearbeitungsschritte (A):
A Schrupphdéchststeigung.

Bearbeitungsrichtung:
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Richtung des Langsdrehens Richtung der Plandrehung
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Schlichtaufmasse (5 oder 6x,6z):

Man kann ein einziges Aufmaf definieren, das je nach Stahlschneide angewandt wird oder
2 AufmafBe und damit eines pro Achse (X, Z). Das neue Symbol des Schlichtbereichs zur
Anwahl des AufmaBtyps benutzen.

) Aufmaf in Abhéngigkeit von der Schneidkante der Schneide. Das Aufmaf3
HYE wird auf der Schnittlinie des Werkzeugs (Schneide) gemessen.

ox, 6z Gestattetes, 2 AufmaBe festzulegen: ein AufmaB firjede Achse, und zwar
E unabhangig vom Typ des verwendeten Werkzeugs.



3.9.1 Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang zum Schruppen flr ein anderes Werkzeug programmiert worden
ist, fuhrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt
anféhrt, so wie es fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf der theoretischen Ecke, wobei auf den
Achsen X und Z der gewdbhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird. 3
|

-

Arbeitsgang Grobbearbeitung, mit Hilfe von hintereinander folgenden Durchldufen des
Zylinderdrehens, bis die gewahlte Entfernung zum endgultigen Durchmesser gleich dem
Schlichtaufmal ist. Diesen Arbeitsgang fiihrt man unter den festgelegten Bedingungen
fur die Grobbearbeitung durch.

Wenn A positive ist, die CNC berechnet den wahren Schritt, damit alle Durchlaufe zum
Plandrehen gleich sind. Dieser Ubergang ist gleich oder kleiner als der festgelegte A.

Wenn A negativ ist, erfolgen die Durchlaufe mit dem einprogrammierten Wert, mit
Ausnahme des letzten Durchlauf, bei dem die noch fehlende Bearbeitung erfolgt.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

Jeder Arbeitsschritt beim Langdrehen wird, wie in der Abbildung ersichtlich, ausgefihrt;
es beginnt beim Punkt "1" und nach dem Durchlauf an den Punkten "2", "3" und 4 endet
die Bearbeitung am Punkt "5".

Schlichtvorgang.

Wenn der Arbeitsgang zur Fertigstellung fir ein anderes Werkzeug programmiert
worden ist, fihrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den

Werkzeugwechselpunkt anféhrt, so wie es fir die Maschine notwendig ist. FAGOR %

Die Fertigstellung des Werkstucks erfolgt unter den Bearbeitungsbedingungen, die fur
die Fertigstellung festgelegt wurden: Achsvorschub (F), Spindeldrehzahl (S),
Drehrichtung.
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Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zuriick. Wenn man die Bearbeitung eines ganzen Werkstlicks
ausfihrt (Kombination aus Arbeitsgédngen oder Zyklen), kehrt das Werkzeug nach der
Ausfuhrung jedes Zykluses nicht zum besagten Punkt zurtck.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behalt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)

Uberlegungen

Wenn man TO als Schruppwerkzeug auswahlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zum
Schruppen nicht aus. Das heif3t, dass nach der Anndherung die Fertigstellungsbearbeitung
durchgeflihrt wird.

Wenn man TO als Fertigstellungswerkzeug auswéhlt, fuhrt der Zyklus den Arbeitsgang zur
Fertigstellung nicht aus. Das heif3t, dass nach der Grobbearbeitung das Werkzeug zum
Annéherungspunkt verfahren wird, wobei der Sicherheitsabstand in Bezug auf den
Anfangspunkt (Xi, Zi) eingehalten wird.

Der Arbeitsgang Grobbearbeitung erfolgt mit der GO5, wobei der Radius der Abrundung flr
die Kanten mit Hilfe der Programmzeile #ROUNDPAR veranderlich ist. Wenn man ihn nicht
einprogrammiert, wird der Radius der Abrundung tGibernommen, der standardmé&Big in den
Maschinenparametern festgelegt ist.

Der Arbeitsgang Fertigstellung erfolgt mit der Funktion G07, abzlglich der tangentialen
Bahnen, die mit GO5 erfolgen.
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3.10  Zyklus der Scheitelabfasung 2.
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Festlegung der Geometrie

Konizitéatstyp: Inneres oder duBeres Léangsdrehen:

g AuBenkonizitat.
g Innenkonizitat.

Jedes Mal, wenn die Art der Konizitdt verdndert wird, erscheint ein anderes
Bildschirmsymbol in der CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird
angezeigt.

Zyklus der Scheitelabfasung 2.

Form des Werkstiicks vor und nach der konischen Strecke:

B Typ der vorherigen Strecke im Vergleich zur konischen Strecke.

Typ der spéteren Strecke zur konischen Strecke.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN
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Quadrant der Arbeit:
E Definiert den Typ der Ecke, die bearbeitet werden soll.
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Koordinatenwerte der theoretischen Ecke (X, Z):

Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.

X, Z Koordinatenwert der theoretischen Ecke.
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Liange des Kegels (C):

C Lange des Kegels.
Winkel (0):
o Konuswinkel.

Sicherheitsabstand:

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstlck festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf der theoretischen Ecke an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.

Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert.

XA DZ &

L
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Bearbeitungsparameter

Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):
S Spindeldrehgeschwindigkeit.

Héchstbearbeitungsschritte (A):
A Schrupphéchststeigung.
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Bearbeitungsrichtung:
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Richtung des Langsdrehens Richtung der Plandrehung

Schlichtaufmasse (6 oder 6x,62):

Man kann ein einziges Aufmaf definieren, das je nach Stahlschneide angewandt wird oder
2 AufmafBe und damit eines pro Achse (X, Z). Das neue Symbol des Schlichtbereichs zur
Anwahl des AufmaBtyps benutzen.

) Aufmaf in Abh&ngigkeit von der Schneidkante der Schneide. Das Aufmaf3
ﬂ wird auf der Schnittlinie des Werkzeugs (Schneide) gemessen.

Zyklus der Scheitelabfasung 2.

Ox, 6z Gestattetes, 2 AufmaBe festzulegen: ein AufmaB firjede Achse, und zwar
E unabhangig vom Typ des verwendeten Werkzeugs.
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3.10.1 Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:
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Wenn der Arbeitsgang zum Schruppen flr ein anderes Werkzeug programmiert worden
ist, fuhrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt
anféhrt, so wie es fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf der theoretischen Ecke, wobei auf den
Achsen X und Z der gewdhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird.
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Arbeitsgang Grobbearbeitung, mit Hilfe von hintereinander folgenden Durchldufen des
Zylinderdrehens, bis die gewahlte Entfernung zum endgultigen Durchmesser gleich dem
Schlichtaufmaf ist. Diesen Arbeitsgang fihrt man unter den festgelegten Bedingungen
fur die Grobbearbeitung durch.

Wenn A positive ist, die CNC berechnet den wahren Schritt, damit alle Durchlaufe zum
Plandrehen gleich sind. Dieser Ubergang ist gleich oder kleiner als der festgelegte A.

Wenn A negativ ist, erfolgen die Durchlaufe mit dem einprogrammierten Wert, mit
Ausnahme des letzten Durchlauf, bei dem die noch fehlende Bearbeitung erfolgt.

Jeder Arbeitsschritt beim Langdrehen wird, wie in der Abbildung ersichtlich, ausgefihrt;
es beginnt beim Punkt "1" und nach dem Durchlauf an den Punkten "2", "3" und 4 endet
die Bearbeitung am Punkt "5".
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Schlichtvorgang.

Wenn der Arbeitsgang zur Fertigstellung fir ein anderes Werkzeug programmiert
worden ist, fihrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den
Werkzeugwechselpunkt anfahrt, so wie es fiir die Maschine notwendig ist.

Die Fertigstellung des Werkstlicks erfolgt unter den Bearbeitungsbedingungen, die fur
die Fertigstellung festgelegt wurden: Achsvorschub (F), Spindeldrehzahl (S),
Drehrichtung.



S

A

Y4

-

Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zuriick. Wenn man die Bearbeitung eines ganzen Werkstlicks
ausfihrt (Kombination aus Arbeitsgédngen oder Zyklen), kehrt das Werkzeug nach der
Ausfuhrung jedes Zykluses nicht zum besagten Punkt zurtck.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behélt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)

Uberlegungen

Wenn man TO als Schruppwerkzeug auswahlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zum
Schruppen nicht aus. Das hei3t, dass nach der Anndherung die Fertigstellungsbearbeitung
durchgeflhrt wird.

Wenn man TO als Fertigstellungswerkzeug auswéhlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zur
Fertigstellung nicht aus. Das heif3t, dass nach der Grobbearbeitung das Werkzeug zum
Annéherungspunkt verfahren wird, wobei der Sicherheitsabstand in Bezug auf den
Anfangspunkt (Xi, Zi) eingehalten wird.

Der Arbeitsgang Grobbearbeitung erfolgt mit der GO5, wobei der Radius der Abrundung fiir
die Kanten mit Hilfe der Programmzeile #ROUNDPAR veranderlich ist. Wenn man ihn nicht
einprogrammiert, wird der Radius der Abrundung tibernommen, der standardméagBig in den
Maschinenparametern festgelegt ist.

Der Arbeitsgang Fertigstellung erfolgt mit der Funktion G0O7, abzlglich der tangentialen
Bahnen, die mit GO5 erfolgen.
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Zyklus der Abrundung des Scheitels.
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3.11  Zyklus der Abrundung des Scheitels.

X Dz X .
XZ | Dx . XZ | bx
| ey ! | A y
| | R 2 |
N A
A
J J W,

Festlegung der Geometrie

Abrundungstyp: Inneres oder duBeres Langsdrehen:

g AuBenabrundung.
g Innenabrundung.

Jedes Mal, wenn die Art der Abrundung verandert wird, erscheint ein anderes
Bildschirmsymbol in der CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird
angezeigt.

Konkave und konvexe Abrundung:

B B Definieren den Typ der Abrundung, die man ausfuhren will.

Jedes Mal, wenn eine davon veréndert wird, erscheint ein anderes Bildschirmsymbol in der
CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird angezeigt.

Form des Werkstiicks vor und nach dem Verrundungsabschnitt:
g Typ des vorigen Abschnitts dem Verrundungsabschnitt.

g Typ des spateren Abschnitts dem Verrundungsabschnitt.
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Quadrant der Arbeit:
E Definiert den Typ der Ecke, die bearbeitet werden soll.




Koordinatenwerte der theoretischen Ecke (X, Z):

Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.

X, Z Koordinatenwert der theoretischen Ecke.
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Radius der Abrundung (R):

R Verrundungsradius

Sicherheitsabstand:

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf der theoretischen Ecke an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.

Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert.

Bearbeitungsparameter

Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):
S Spindeldrehgeschwindigkeit.

Héchstbearbeitungsschritte (A):
A Schrupphdéchststeigung.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN
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Bearbeitungsrichtung:
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Richtung des Langsdrehens Richtung der Plandrehung

Schlichtaufmasse (5 oder 6x,6z):

Man kann ein einziges Aufmaf definieren, das je nach Stahlschneide angewandt wird oder
2 AufmafBe und damit eines pro Achse (X, Z). Das neue Symbol des Schlichtbereichs zur
Anwahl des AufmaBtyps benutzen.

) Aufmaf in Abhéngigkeit von der Schneidkante der Schneide. Das Aufmaf3
@ wird auf der Schnittlinie des Werkzeugs (Schneide) gemessen.

ox, 6z Gestattetes, 2 AufmaBe festzulegen: ein AufmaB firjede Achse, und zwar
ﬁ unabhangig vom Typ des verwendeten Werkzeugs.

Zyklus der Abrundung des Scheitels.
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3.11.1 Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang zum Schruppen flr ein anderes Werkzeug programmiert worden
ist, fuhrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt
anféhrt, so wie es fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf der theoretischen Ecke, wobei auf den
Achsen X und Z der gewdbhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird. 3
|

DZ »

"'

JRp—

Arbeitsgang Grobbearbeitung, mit Hilfe von hintereinander folgenden Durchldufen des
Zylinderdrehens, bis die gewahlte Entfernung zum endgultigen Durchmesser gleich dem
Schlichtaufmal ist. Diesen Arbeitsgang fiihrt man unter den festgelegten Bedingungen
fur die Grobbearbeitung durch.

Wenn A positive ist, die CNC berechnet den wahren Schritt, damit alle Durchlaufe zum
Plandrehen gleich sind. Dieser Ubergang ist gleich oder kleiner als der festgelegte A.

Wenn A negativ ist, erfolgen die Durchlaufe mit dem einprogrammierten Wert, mit
Ausnahme des letzten Durchlauf, bei dem die noch fehlende Bearbeitung erfolgt.

|
N
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Jeder Arbeitsschritt beim Langdrehen wird, wie in der Abbildung ersichtlich, ausgefihrt;
es beginnt beim Punkt "1" und nach dem Durchlauf an den Punkten "2", "3" und 4 endet
die Bearbeitung am Punkt "5".
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Schlichtvorgang.

Wenn der Arbeitsgang zur Fertigstellung fir ein anderes Werkzeug programmiert
worden ist, fihrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den

Werkzeugwechselpunkt anféhrt, so wie es fir die Maschine notwendig ist. FAGOR %

Die Fertigstellung des Werkstucks erfolgt unter den Bearbeitungsbedingungen, die fur
die Fertigstellung festgelegt wurden: Achsvorschub (F), Spindeldrehzahl (S),
Drehrichtung.

-101.



ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

-102.

R

x)

|

|

o
|

Py
X
_an
o
<

A

, A

. .

i =

] z
- - —

Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zuriick. Wenn man die Bearbeitung eines ganzen Werkstlicks
ausfihrt (Kombination aus Arbeitsgédngen oder Zyklen), kehrt das Werkzeug nach der
Ausfuhrung jedes Zykluses nicht zum besagten Punkt zurtck.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behalt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)

Uberlegungen

Wenn man TO als Schruppwerkzeug auswahlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zum
Schruppen nicht aus. Das heif3t, dass nach der Anndherung die Fertigstellungsbearbeitung
durchgeflihrt wird.

Wenn man TO als Fertigstellungswerkzeug auswéhlt, fuhrt der Zyklus den Arbeitsgang zur
Fertigstellung nicht aus. Das heif3t, dass nach der Grobbearbeitung das Werkzeug zum
Annéherungspunkt verfahren wird, wobei der Sicherheitsabstand in Bezug auf den
Anfangspunkt (Xi, Zi) eingehalten wird.

Der Arbeitsgang Grobbearbeitung erfolgt mit der GO5, wobei der Radius der Abrundung far
die Kanten mit Hilfe der Programmzeile #ROUNDPAR veranderlich ist. Wenn man ihn nicht
einprogrammiert, wird der Radius der Abrundung tGibernommen, der standardmé&Big in den
Maschinenparametern festgelegt ist.

Der Arbeitsgang Fertigstellung erfolgt mit der Funktion G07, abzlglich der tangentialen
Bahnen, die mit GO5 erfolgen.
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3.12

Rundungszyklus zwischen Punkten.

Festlegung der Geometrie

Abrundungstyp: Inneres oder duBeres Langsdrehen:

g AuBenabrundung.
g Innenabrundung.

Jedes Mal, wenn die Art der Abrundung verédndert wird, erscheint ein anderes
Bildschirmsymbol in der CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird

angezeigt.

Konkave und konvexe Abrundung:

B B Definieren den Typ der Abrundung, die man ausfiihren will.

Jedes Mal, wenn eine davon veréndert wird, erscheint ein anderes Bildschirmsymbol in der
CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird angezeigt.

Form des Werkstiicks vor und nach dem Verrundungsabschnitt:
E Typ des vorigen Abschnitts dem Verrundungsabschnitt.

!X

s

N2
i

]

Quadrant der Arbeit:

E Definiert den Typ der Ecke, die bearbeitet werden soll.

z

- -

g Typ des spéteren Abschnitts dem Verrundungsabschnitt.
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Rundungszyklus zwischen Punkten.
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Koordinatenwerte des Anfangspunktes (Xi, Zi) und die des Endpunktes (Xf, Zf):
Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.
Xi, Zi Ausgangspunkt.
Xf, Zf Endpunkt. Xf Gbernimmt voreingestellt den festgelegten Xi-Wert.
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Radius der Abrundung (R):

R Verrundungsradius

Sicherheitsabstand:

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstlck festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf Anfangspunkt (Xi, Zi) an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.

Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert.

XA DZ

)i ! JDX

Bearbeitungsparameter

Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):
S Spindeldrehgeschwindigkeit.

Héchstbearbeitungsschritte (A):
A Schrupphéchststeigung.
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Bearbeitungsrichtung:
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Schlichtaufmasse (6 oder 6x,52):

Man kann ein einziges Aufmaf definieren, das je nach Stahlschneide angewandt wird oder
2 AufmafBe und damit eines pro Achse (X, Z). Das neue Symbol des Schlichtbereichs zur
Anwahl des AufmaBtyps benutzen.

) Aufmaf in Abh&ngigkeit von der Schneidkante der Schneide. Das Aufmaf3
@ wird auf der Schnittlinie des Werkzeugs (Schneide) gemessen.

Ox, 6z Gestattetes, 2 AufmaBe festzulegen: ein Aufmaf firjede Achse, und zwar
E unabhangig vom Typ des verwendeten Werkzeugs.

Rundungszyklus zwischen Punkten.
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3.12.1 Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang zum Schruppen flr ein anderes Werkzeug programmiert worden
ist, fuhrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt
anféhrt, so wie es fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf der theoretischen Ecke, wobei auf den
3 Achsen X und Z der gewdhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird.
|
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Arbeitsgang Grobbearbeitung, mit Hilfe von hintereinander folgenden Durchldufen des
Zylinderdrehens, bis die gewahlte Entfernung zum endgtiltigen Durchmesser gleich dem

Schlichtaufmaf ist. Diesen Arbeitsgang fihrt man unter den festgelegten Bedingungen
fur die Grobbearbeitung durch.

Wenn A positive ist, die CNC berechnet den wahren Schritt, damit alle Durchlaufe zum
Plandrehen gleich sind. Dieser Ubergang ist gleich oder kleiner als der festgelegte A.

Wenn A negativ ist, erfolgen die Durchlaufe mit dem einprogrammierten Wert, mit
Ausnahme des letzten Durchlauf, bei dem die noch fehlende Bearbeitung erfolgt.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

Jeder Arbeitsschritt beim Langdrehen wird, wie in der Abbildung ersichtlich, ausgefihrt;
es beginnt beim Punkt "1" und nach dem Durchlauf an den Punkten "2", "3" und 4 endet
die Bearbeitung am Punkt "5".
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Schlichtvorgang.

Wenn der Arbeitsgang zur Fertigstellung fir ein anderes Werkzeug programmiert
worden ist, fihrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den

FAGOR % Werkzeugwechselpunkt anfahrt, so wie es fir die Maschine notwendig ist.

Die Fertigstellung des Werkstlicks erfolgt unter den Bearbeitungsbedingungen, die fur
die Fertigstellung festgelegt wurden: Achsvorschub (F), Spindeldrehzahl (S),
Drehrichtung.
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Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zuriick. Wenn man die Bearbeitung eines ganzen Werkstlicks
ausfihrt (Kombination aus Arbeitsgédngen oder Zyklen), kehrt das Werkzeug nach der
Ausfuhrung jedes Zykluses nicht zum besagten Punkt zurtck.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behélt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)

Uberlegungen

Wenn man TO als Schruppwerkzeug auswahlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zum
Schruppen nicht aus. Das hei3t, dass nach der Anndherung die Fertigstellungsbearbeitung
durchgeflhrt wird.

Wenn man TO als Fertigstellungswerkzeug auswéhlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zur
Fertigstellung nicht aus. Das heif3t, dass nach der Grobbearbeitung das Werkzeug zum
Annéherungspunkt verfahren wird, wobei der Sicherheitsabstand in Bezug auf den
Anfangspunkt (Xi, Zi) eingehalten wird.

Der Arbeitsgang Grobbearbeitung erfolgt mit der GO5, wobei der Radius der Abrundung fiir
die Kanten mit Hilfe der Programmzeile #ROUNDPAR veranderlich ist. Wenn man ihn nicht
einprogrammiert, wird der Radius der Abrundung tibernommen, der standardméagBig in den
Maschinenparametern festgelegt ist.

Der Arbeitsgang Fertigstellung erfolgt mit der Funktion G0O7, abzlglich der tangentialen
Bahnen, die mit GO5 erfolgen.
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3.13

Langsgewindeschneidzyklus.

Festlegung der Geometrie

Art des Aufschneides: Inneres oder duBeres Langsdrehen:

AuBengewindeschneiden.

,ﬁﬁ Innengewindeschneiden.
=

Jedes Mal, wenn die Gewindeschneidart verédndert wird, erscheint ein anderes
Bildschirmsymbol in der CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird
angezeigt.

Koordinatenwerte des Anfangspunktes (Xi, Zi) und auf der Z-Achse die des
Endpunktes (Zf):
Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.
Xi, Zi Koordinaten des Ausgangspunkts.
Zf Koordinate auf Z des Endpunkts.
e Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Normgewinde:

Man kann zwischen 7 Normalgewinden auswéhlen. Siehe Kapitel "4 Normgewinde".
M (S.1.) Metrisches Normalgewinde (Internationales System).

M (S.I.F.) Metrisches Feingewinde (Internationales System).

B.S.W. (W)  Whitworth normalgéngiges Gewinde.

B.S.F. Whitworth feingéngiges Gewinde.

U.N.C. Uni-Amerikanisches Normalgewinde.
U.N.F Uni-Amerikanisches feingdngiges Gewinde
B.S.P. Whitworth-Gasgewinde.

Wenn man davon eines auswéhlt, werden die Ganghdhe und Tiefe des Gewindes
automatisch berechnet. Wenn man P.H. auswahlt (Gewinde mit Freigang), werden die
Ganghdhe und die Tiefe des Gewindes direkt vom Anwender ausgewéhlt. Normalgewinde
sind zylindrische Gewinde mit einem Eingang.

Messeinheiten:

1l Gestattet die Auswahlvon MafBeinheiten, in denen die Daten (Millimeter oder Zoll)
’ eingegeben werden.




Gewindesteigung (P):

Im Fall eines geraden Gewindes istim Unterschied zu konischen Gewinden das Vorzeichen
egal.

P Gewindesteigung.

Die Entfernung zum Gewindeende (c):

Zeigtan, in welcher Entfernung vom Ende des Gewindes der Riicklauf vom Gewinde beginnt.
Bei dieser Riickzugsbewegung geht das Gewindeschneiden weiter.

c Entfernung zum Gewindeende.

Gesamtgewindetiefe (H):

Die Gesamttiefe des Gewindes wird mit einem positiven Wert und in Radien programmiert.

H Gesamtgewindetiefe

Winkelposition der Spindel:

Gibt die Winkelposition des Spindelstocks oder den Winkel bezuglich des lo an, wo das
Gewindeschneiden beginnen soll. Erméglicht die Durchfihrung von Gewinde mit
verschiedenen Eingéngen, ohne den Anfangspunkt zuriicklegen zu missen.

CD Ohne Programmierung des Eintrittswinkels.

@ Mit Programmierung des Eintrittswinkels.

Sicherheitsabstand.

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annédherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf Anfangspunkt (Xi, Zi) an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.

Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert.

Dz &
P

DX
.'}'

Bearbeitungsparameter

Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):
S Spindeldrehgeschwindigkeit.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN
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Tiefe der hintereinander folgenden Durchldufe zum Gewindeschneiden (A, 3):
A Definiert die maximale Tiefenbohrung.
) Mindeststeigung der abnehmende Eindringung

Die Tiefe bei jedem Durchlauf bleibt von der entsprechenden Anzahl der Durchlaufe
abhéngig.

Die Vertiefungen sind: A Aﬁ A,\/‘:?, A,\/Z]., ..

Wenn der Inkrement zur Vertiefung (Differenz zwischen den Vertiefungen), der von der CNC
berechnetwurde, kleiner als der Mindestarbeitsschritt zur Vertiefung ist, ibernimmt die CNC
diesen letzten Wert.

Wiederholung des letzten Durchlaufs:
E % Wiederholen des letzten Durchlaufs.

E i Kein Wiederholen des letzten Durchlaufs.



3.13.1

Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang fir ein anderes Werkzeug programmiert worden ist, fiihrt die CNC
den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt anfahrt, so wie es
fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewahlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.
In Abhéngigkeit von der Drehrichtung der Spindel wird ein Rechts- oder Linksgewinde
geschnitten.

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt, wobei auf den
Achsen X und Z der gewabhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird.

Dz &
P

Xi, Zi DX
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Gewindeschneiden. Dies erfolgt durch radiale Eindringung und mit Hilfe von
hintereinander folgenden Durchldufen, bis die Gesamttiefe erreicht ist. Die Tiefe bei
jedem Durchlauf bleibt von der entsprechenden Anzahl der Durchlaufe abhangig. Jeder
Arbeitsschritt beim Gewindeschneiden wird wie folgt ausgefihrt:
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In erster Linie, verfahren im Schnellgang bis zum Koordinatenwert flr die entsprechende
Tiefe. AnschlieBend, Gewindeschneiden auf der einprogrammierten Strecke entlang der
Z-Achse bis zur Entfernung zum Gewindeende (o) und danach das Gewindeschneiden
am Auslauf bis zum entgultigen Koordinatenwert. Zur Beendigung, Ricklauf bis zur
ersten Zustellbewegung.

Das elektronische Gewindeschneiden wird mit 100% des programmierten Vorschubs "F"
ausgeflhrt, wobei diese Werte weder vom Bedienteil noch von der SPS aus zu dndern
sind. Wenn der Hersteller ihn (Parameter THREADOVR) zuldsst, kann der Anwender
den Override fur die Geschwindigkeit vom Bedienpult aus modifizieren; in dem Fall passt
die CNC den Vorschub automatisch an und beachtet dabei den
Gewindedurchmesserschritt. Um den Override zu modifizieren, muss der aktive Feed-
Forward gréBer als 90 % sein.

Beim letzten Durchgang ist es nicht méglich, den Override des Vorschubs oder die
Geschwindigkeit zu verandern; dieser Schritt wird mit dem Override ausgefihrt, der beim
vorherigen Durchlauf vorgegeben worden ist.

Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zuriick. Wenn man die Bearbeitung eines ganzen Werkstlicks
ausfihrt (Kombination aus Arbeitsgédngen oder Zyklen), kehrt das Werkzeug nach der
Ausfuhrung jedes Zykluses nicht zum besagten Punkt zurtck.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behélt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)
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Konisches Gewindeschneidzyklus.
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Festlegung der Geometrie

Art des Aufschneides: Inneres oder duBeres Langsdrehen:

AuBengewindeschneiden.

,ﬁﬁ Innengewindeschneiden.
=

Jedes Mal, wenn die Gewindeschneidart verédndert wird, erscheint ein anderes
Bildschirmsymbol in der CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird
angezeigt.

Koordinatenwerte des Anfangspunktes (Xi, Zi) und die des Endpunktes (Xf, Zf):

Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.
Xi, Zi Ausgangspunkt.
Xf, Zf Endpunkt. Xf Gbernimmt voreingestellt den festgelegten Xi-Wert.
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum
gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.
Normgewinde:
Man kann zwischen 7 Normalgewinden auswéhlen. Siehe Kapitel "4 Normgewinde".

Wenn man davon eines auswéhlt, werden die Ganghdhe und Tiefe des Gewindes
automatisch berechnet. Wenn man P.H. auswahlt (Gewinde mit Freigang), werden die
Ganghdhe und die Tiefe des Gewindes direkt vom Anwender ausgewéhlt. Normalgewinde
sind zylindrische Gewinde mit einem Eingang.

Es ist méglich, ein konisches Gewinde und auch ein Normgewinde auszuwéhlen; in diesem
Fall erfolgt die Berechnung der Ganghéhe und Tiefe, die dem zylindrischen Normgewinde
entsprechen wirde, und wendet diese auf das konische Gewinde an.

Messeinheiten:

1l Gestattet die Auswahlvon MaBeinheiten, in denen die Daten (Millimeter oder Zoll)
’ eingegeben werden.




Gewindesteigung (P):

Die Gewindeganghdhe kann man geman Neigung des Gewindes oder gemaB der
dazugehdrigen Achse definieren.

"P" mit positivem Zeichen Um den Arbeitsschritt geméai der Neigung des Gewindes

Zu programmieren.

"P" mit negativem Zeichen Um den Arbeitsschritt auf der entsprechenden Achse zu

programmieren.
Die Entfernung zum Gewindeende (c):

Zeigtan, in welcher Entfernung vom Ende des Gewindes der Riicklauf vom Gewinde beginnt.
Bei dieser Riickzugsbewegung geht das Gewindeschneiden weiter.

c Entfernung zum Gewindeende.

Gesamtgewindetiefe (H):

Die Gesamttiefe des Gewindes wird mit einem positiven Wert und in Radien programmiert.
H Gesamtgewindetiefe

Winkelposition der Spindel:

Gibt die Winkelposition des Spindelstocks oder den Winkel bezuglich des lo an, wo das
Gewindeschneiden beginnen soll. Erméglicht die Durchfihrung von Gewinde mit
verschiedenen Eingéngen, ohne den Anfangspunkt zuriicklegen zu missen.

O

Ohne Programmierung des Eintrittswinkels.

®

Sicherheitsabstand.

Mit Programmierung des Eintrittswinkels.

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annédherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf Anfangspunkt (Xi, Zi) an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.

Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert.

Xf,Zf

Bearbeitungsparameter

Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):
S Spindeldrehgeschwindigkeit.
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Tiefe der hintereinander folgenden Durchldufe zum Gewindeschneiden (A):
A Definiert die maximale Tiefenbohrung.
) Mindeststeigung der abnehmende Eindringung

Durchlaufe abhangig. Die Vertiefungen sind:

AAS AN AN, ..

Wenn der Inkrement zur Vertiefung (Differenz zwischen den Vertiefungen), der von der CNC
berechnetwurde, kleiner als der Mindestarbeitsschritt zur Vertiefung ist, ibernimmt die CNC
diesen letzten Wert.

% Die Tiefe bei jedem Durchlauf bleibt von der entsprechenden Anzahl der

% Die Erhdhung der Vertiefung zwischen den Durchléufen bleibt konstant, wobei
\ ‘ der Wert kleiner oder gleich dem einprogrammierten ist A.

Typ des Einstichwerkzeugs:

/\;Q,;\ Radial
f\x An der Flanke. Die CNC ruft den Einstechwinkel (o) der Schneide auf.
/\\;\ Im Zickzack. Die CNC ruft den Einstechwinkel (o) der Schneide auf.

Es wird empfohlen, dass der Einstechwinkel weniger als die Halfte des Werkzeugwinkels
und nie héher wird. Wenn der Einstechwinkel gréBer als die Halfte des Werkzeugswinkels
ist, wird die Bearbeitung des Gewindes nicht méglich. Wenn der Einstechwinkel gleich dem
halben Winkel des Werkzeugs ist, reibt es an der Flanke des Gewindes bei jedem Durchlauf

Wiederholung des letzten Durchlaufs:
E % Wiederholen des letzten Durchlaufs.

E i Kein Wiederholen des letzten Durchlaufs.



3.14.1

Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang fir ein anderes Werkzeug programmiert worden ist, fiihrt die CNC
den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt anfahrt, so wie es
fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.
In Abhéngigkeit von der Drehrichtung der Spindel wird ein Rechts- oder Linksgewinde
geschnitten.

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt, wobei auf den
Achsen X und Z der gewabhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird.

XA
: Sh XA2f, bz
| i\ b R R/
i 1 ] \w.f \"\. \\"-. /
||| |1 i / | \ T"( ‘ \.\f
_:k | ‘| \ l \ ........... .

Gewindeschneiden. Dies erfolgt mit hintereinander folgenden Durchldufe, bis die
Gesamttiefe erreicht ist. Die Tiefe bei jedem Durchlauf ist Abh&ngigkeit vom gewdahlten
Modell; Abhéngigkeit von der Nummer des entsprechenden Durchlaufs oder wenn der
Inkrement zwischen den Durchlaufen konstant bleibt.

A es werden nur positive Werte zugelassen, die CNC berechnet den wahren Inkrement,
damit alle Durchldufe zum Plandrehen gleich sind. Dieser Ubergang ist gleich oder
kleiner als der festgelegte.

Jeder Arbeitsschritt beim Gewindeschneiden wird wie folgt ausgefuhrt:

XA

e

3
i)
’
49

’

(

_|

In erster Linie, verfahren im Schnellgang bis zum Koordinatenwert flr die entsprechende
Tiefe. Dieses Verfahren der Maschine erfolgt gemaB dem Einstechwinkel des
ausgewdahlten Werkzeugs (o). AnschlieBend, Gewindeschneiden auf der
einprogrammierten Strecke entlang der Z-Achse bis zur Entfernung zum Gewindeende
(o) und Gewindeschneiden am Auslauf bis zum entgultigen Koordinatenwert. Zur
Beendigung, Rucklauf bis zur ersten Zustellbewegung.

Das elektronische Gewindeschneiden wird mit 100% des programmierten Vorschubs "F"
ausgeflhrt, wobei diese Werte weder vom Bedienteil noch von der SPS aus zu dndern
sind. Wenn der Hersteller ihn (Parameter THREADOVR) zulasst, kann der Anwender
den Override fur die Geschwindigkeit vom Bedienpult aus modifizieren; in dem Fall passt
die CNC den Vorschub automatisch an und beachtet dabei den
Gewindedurchmesserschritt. Um den Override zu modifizieren, muss der aktive Feed-
Forward gréBer als 90 % sein. Es wird nicht empfohlen, den Override der
Geschwindigkeit bei Gewinden mit Bohrungen an der Flanke zu modifizieren.

Beim letzten Durchgang ist es nicht méglich, den Override des Vorschubs oder die
Geschwindigkeit zu verdndern; dieser Schritt wird mit dem Override ausgefihrt, der beim
vorherigen Durchlauf vorgegeben worden ist.
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Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zuriick. Wenn man die Bearbeitung eines ganzen Werkstlicks
ausfihrt (Kombination aus Arbeitsgédngen oder Zyklen), kehrt das Werkzeug nach der
Ausfuhrung jedes Zykluses nicht zum besagten Punkt zurtck.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behalt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)



Bedienhandbuch

3.15

Plangewindeschneidzyklus.

X
)
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Festlegung der Geometrie

Koordinatenwerte des Anfangspunktes (Xi, Zi) und die des Endpunktes (Xf, Zf):
Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.
Xi, Zi Ausgangspunkt.
Xf, Zf Endpunkt. Xf Gbernimmt voreingestellt den festgelegten Xi-Wert.
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Gewindesteigung (P):

Die Gewindeganghdhe kann man geman Neigung des Gewindes oder gemaB der
dazugehdrigen Achse definieren.

"P" mit positivem Zeichen Um den Arbeitsschritt geméan der Neigung des Gewindes
Zu programmieren.

"P" mit negativem Zeichen Um den Arbeitsschritt auf der entsprechenden Achse zu
programmieren.
Die Entfernung zum Gewindeende (c):

Zeigtan, in welcher Entfernung vom Ende des Gewindes der Riicklauf vom Gewinde beginnt.
Bei dieser Riickzugsbewegung geht das Gewindeschneiden weiter.

c Entfernung zum Gewindeende.

Gesamtgewindetiefe (H):

Die Gesamttiefe des Gewindes wird mit einem positiven Wert und in Radien programmiert.

H Gesamtgewindetiefe

=

Plangewindeschneidzyklus.
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Winkelposition der Spindel:

Gibt die Winkelposition des Spindelstocks oder den Winkel bezuglich des lo an, wo das
Gewindeschneiden beginnen soll. Ermdéglicht die Durchfihrung von Gewinde mit
verschiedenen Eingéngen, ohne den Anfangspunkt zuriicklegen zu missen.

CD Ohne Programmierung des Eintrittswinkels.

@ Mit Programmierung des Eintrittswinkels.

Sicherheitsabstand.

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstlck festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf Anfangspunkt (Xi, Zi) an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.

Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert.

XA
i

Bearbeitungsparameter

Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):
S Spindeldrehgeschwindigkeit.

Tiefe der hintereinander folgenden Durchldufe zum Gewindeschneiden (A):
A Definiert die maximale Tiefenbohrung.
) Mindeststeigung der abnehmende Eindringung

% Die Tiefe bei jedem Durchlauf bleibt von der entsprechenden Anzahl der
\ ‘ Durchlaufe abhéngig. Die Vertiefungen sind:

AAN2 AN AN, ..

Wenn der Inkrement zur Vertiefung (Differenz zwischen den Vertiefungen), der von der CNC
berechnetwurde, kleiner als der Mindestarbeitsschritt zur Vertiefung ist, ibernimmt die CNC
diesen letzten Wert.




% Die Erhéhung der Vertiefung zwischen den Durchléufen bleibt konstant, wobei
\ ‘ der Wert kleiner oder gleich dem einprogrammierten ist A.

Typ des Einstichwerkzeugs:

/\\\\";\ Radial

A A

/\\X An der Flanke. Die CNC ruft den Einstechwinkel (o) der Schneide auf.

/&\ Im Zickzack. Die CNC ruft den Einstechwinkel (o) der Schneide auf.

s
A

Es wird empfohlen, dass der Einstechwinkel weniger als die Hélfte des Werkzeugwinkels
und nie héher wird. Wenn der Einstechwinkel gréBer als die Halfte des Werkzeugswinkels
ist, wird die Bearbeitung des Gewindes nicht méglich. Wenn der Einstechwinkel gleich dem
halben Winkel des Werkzeugs ist, reibt es an der Flanke des Gewindes bei jedem Durchlauf

Wiederholung des letzten Durchlaufs:
E % Wiederholen des letzten Durchlaufs.

E i Kein Wiederholen des letzten Durchlaufs.
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3.15.1

Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang fiir ein anderes Werkzeug programmiert wordenist, fiihrt die CNC
den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt anfahrt, so wie es
fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.
In Abhé&ngigkeit von der Drehrichtung der Spindel wird ein Rechts- oder Linksgewinde
geschnitten.

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt, wobei auf den
Achsen X und Z der gewdhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird.

Xk
{

Gewindeschneiden. Dies erfolgt mit hintereinander folgenden Durchldufe, bis die
Gesamttiefe erreicht ist. Die Tiefe bei jedem Durchlauf ist Abh&ngigkeit vom gewdahlten
Modell; Abh&ngigkeit von der Nummer des entsprechenden Durchlaufs oder wenn der
Inkrement zwischen den Durchlaufen konstant bleibt.

A es werden nur positive Werte zugelassen, die CNC berechnet den wahren Inkrement,
damit alle Durchlaufe zum Plandrehen gleich sind. Dieser Ubergang ist gleich oder
kleiner als der festgelegte. Jeder Arbeitsschritt beim Gewindeschneiden wird wie folgt
ausgeflhrt:

.

In erster Linie, verfahren im Schnellgang bis zum Koordinatenwert fir die entsprechende
Tiefe. Dieses Verfahren der Maschine erfolgt gemaB dem Einstechwinkel des
ausgewdahlten Werkzeugs (o). AnschlieBend, Gewindeschneiden auf der
einprogrammierten Strecke entlang der Z-Achse bis zur Entfernung zum Gewindeende
(o) und Gewindeschneiden am Auslauf bis zum entglltigen Koordinatenwert. Zur
Beendigung, Rucklauf bis zur ersten Zustellbewegung.

Das elektronische Gewindeschneiden wird mit 100% des programmierten Vorschubs "F"
ausgeflhrt, wobei diese Werte weder vom Bedienteil noch von der SPS aus zu dndern
sind. Wenn der Hersteller ihn (Parameter THREADOVR) zulésst, kann der Anwender
den Override fur die Geschwindigkeit vom Bedienpult aus modifizieren; in dem Fall passt
die CNC den Vorschub automatisch an und beachtet dabei den
Gewindedurchmesserschritt. Um den Override zu modifizieren, muss der aktive Feed-
Forward gréBer als 90 % sein. Es wird nicht empfohlen, den Override der
Geschwindigkeit bei Gewinden mit Bohrungen an der Flanke zu modifizieren.

Beim letzten Durchgang ist es nicht méglich, den Override des Vorschubs oder die
Geschwindigkeit zu verandern; dieser Schritt wird mit dem Override ausgefihrt, der beim
vorherigen Durchlauf vorgegeben worden ist.



Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zuriick. Wenn man die Bearbeitung eines ganzen Werkstlicks
ausfihrt (Kombination aus Arbeitsgédngen oder Zyklen), kehrt das Werkzeug nach der
Ausfuhrung jedes Zykluses nicht zum besagten Punkt zurtck.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behélt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)
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Arbeitszyklus zur Gewindenachbearbeitung.

X2t gy o

A xiziii |Dx |
o I Noa
o = Z
o I MeE N R I |

Festlegung der Geometrie

Art des Aufschneides: Inneres oder duBeres Langsdrehen:

AuBengewindeschneiden.

rﬁ% Innengewindeschneiden.
=

Jedes Mal, wenn die Gewindeschneidart verédndert wird, erscheint ein anderes
Bildschirmsymbol in der CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird
angezeigt.

Koordinatenwerte des Anfangspunktes (Xi, Zi) und die des Endpunktes (Xf, Zf):

Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.
Xi, Zi Ausgangspunkt.
Xf, Zf Endpunkt. Xf Gbernimmt voreingestellt den festgelegten Xi-Wert.
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum
gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.
Normgewinde:
Man kann zwischen 7 Normalgewinden auswéhlen. Siehe Kapitel "4 Normgewinde".

Wenn man davon eines auswéhlt, werden die Ganghdhe und Tiefe des Gewindes
automatisch berechnet. Wenn man P.H. auswahlt (Gewinde mit Freigang), werden die
Ganghdhe und die Tiefe des Gewindes direkt vom Anwender ausgewéhlt. Normalgewinde
sind zylindrische Gewinde mit einem Eingang.

Es ist méglich, ein konisches Gewinde und auch ein Normgewinde auszuwéhlen; in diesem
Fall erfolgt die Berechnung der Ganghéhe und Tiefe, die dem zylindrischen Normgewinde
entsprechen wirde, und wendet diese auf das konische Gewinde an.

Messeinheiten:

1l Gestattet die Auswahlvon MaBeinheiten, in denen die Daten (Millimeter oder Zoll)
’ eingegeben werden.

Die Entfernung zum Gewindeende (c):

Zeigtan, in welcher Entfernung vom Ende des Gewindes der Ricklauf vom Gewinde beginnt.
Bei dieser Rickzugsbewegung geht das Gewindeschneiden weiter.

c Entfernung zum Gewindeende.



Gewindesteigung (P):

Die Gewindeganghdhe kann man geman Neigung des Gewindes oder gemaB der
dazugehdrigen Achse definieren.

"P" mit positivem Zeichen Um den Arbeitsschritt geméai der Neigung des Gewindes

Zu programmieren.

"P" mit negativem Zeichen Um den Arbeitsschritt auf der entsprechenden Achse zu

programmieren.

Gesamtgewindetiefe (H):

Die Gesamttiefe des Gewindes wird mit einem positiven Wert und in Radien programmiert.

H Gesamtgewindetiefe

Winkelposition der Spindel

Gibt die Winkelposition des Spindelstocks oder den Winkel bezuglich des lo an, wo das
Gewindeschneiden beginnen soll. Erméglicht die Durchfihrung von Gewinde mit
verschiedenen Eingangen, ohne den Anfangspunkt zurticklegen zu mussen. Es gibt zwei
Arten.

* Manuelles Eingeben des Wertes.
K Koordinate Z des Gewindegrunds.
w Spindel-Winkelposition auf Position K
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum
gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.
Sicherheitsabstand.

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf Anfangspunkt (Xi, Zi) an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.

Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert.

Xh
Eﬁ XA2f, bz, #
»,
:H :5‘ : [ h / ;I'\Xi’ZiuJDX
i o b LY \ Y.
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Bearbeitungsparameter

Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):
S Spindeldrehgeschwindigkeit.
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Tiefe der hintereinander folgenden Durchldufe zum Gewindeschneiden (A):
Definiert die maximale Tiefenbohrung.
Mindeststeigung der abnehmende Eindringung

Die Tiefe bei jedem Durchlauf bleibt von der entsprechenden Anzahl der
Durchlaufe abhangig. Die Vertiefungen sind:

AAS AN AN, ..

Wenn der Inkrement zur Vertiefung (Differenz zwischen den Vertiefungen), der von der CNC
berechnetwurde, kleiner als der Mindestarbeitsschritt zur Vertiefung ist, ibernimmt die CNC
diesen letzten Wert.

= Die Erhdhung der Vertiefung zwischen den Durchlaufen bleibt konstant, wobei
V der Wert kleiner oder gleich dem einprogrammierten ist A.

Typ des Einstichwerkzeugs:

/'.L\Mfﬂ:\ Radial
A&K An der Flanke. Die CNC ruft den Einstechwinkel (o) der Schneide auf.

A s

/&\ Im Zickzack. Die CNC ruft den Einstechwinkel (o) der Schneide auf.

A A

Es wird empfohlen, dass der Einstechwinkel weniger als die Halfte des Werkzeugwinkels
und nie héher wird. Wenn der Einstechwinkel gréBer als die Halfte des Werkzeugswinkels
ist, wird die Bearbeitung des Gewindes nicht méglich. Wenn der Einstechwinkel gleich dem
halben Winkel des Werkzeugs ist, reibt es an der Flanke des Gewindes bei jedem Durchlauf

Wiederholung des letzten Durchlaufs:
E % Wiederholen des letzten Durchlaufs.

i

Kein Wiederholen des letzten Durchlaufs.




3.16.1

Grundlegende Funktionsweise

Festlegung des Zykluses

Festlegen der Abmessungen des Gewindes sowie auf den restlichen Ebenen und die
entsprechenden Koordinatenwerte fur den Gewindegrund. Um die Koordinatenwerte
des Gewindegrunds zu definieren, muss die CNC die Spindelposition kennen.

Es ist ausreichend, den Arbeitsgang der Ausrichtung der Spindel einmal nach dem
Einschalten der Maschine durchzufiihren, damit die CNC die Spindelposition kennt.

Bei gestoppter Spindel wird das Werkzeug, welches man bei der Nachbearbeitung
einsetzen wird, bis zum Gewindegrund herangefiihrt. Sobald erst einmal dieser Punkt
erreicht ist, muss man diese 2 Werte nehmen:

* Coordenada en Z del valle.
* Winkelstellung der Spindel im Gewindegrund.
Die CNC Ubernimmt diese 2 notwendigen Angaben fur die Nachbearbeitung.

Die CNC fiuhrt erneut das Gewindeschneiden im vorhandenen Gewinde durch, aber
dabei bleiben der Gewindegrund und die Winkel des vorhandenen Gewinde erhalten.
So wie auf der Abbildung ersichtlich.

Die Bearbeitungsschritte in diesem Zyklus sind mit denen fur das konische
Gewindeschneiden identisch, welches zuvor beschrieben wurde.

Ax Ax
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i[tj i[tj VT& f.:’ .r'r\' XI|ZI
1 1% llll/lf \"\ / ""L}‘ Pt ).

| i V| ?” VY

1 1 5' (

i i L \

L L 11z

Gewindeiiberholung

Um die Gewindenachbearbeitung durchzufuhren, muss man folgende Arbeitsschritte

ausflihren:

Nachdem die Spindel nach dem Einschalten der CNC erst einmal ausgerichtet (M19)
wurde.

Eingeben der Werte (Teach-in) der Koordinate auf der Z-Achse und der Winkelstellung
der Spindel im Gewindegrund (Parameter K W), und das Werkzeug befindet sich im
Gewindegrund eines der nachzubearbeitenden Gewinde.

Festlegen des Zykluses der Gewindenachbearbeitung.
Fuhrt den Zyklus aus.
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Gewindeschneidzyklus mit n Eingangen.

Xizii Dx
c P Dz
H I e N e |

Festlegung der Geometrie

Art des Aufschneides: Inneres oder duBeres Langsdrehen:

AuBengewindeschneiden.

rﬁ% Innengewindeschneiden.
=

Jedes Mal, wenn die Gewindeschneidart verédndert wird, erscheint ein anderes
Bildschirmsymbol in der CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird
angezeigt.

Koordinatenwerte des Anfangspunktes (Xi, Zi) und die des Endpunktes (Xf, Zf):

Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.
Xi, Zi Ausgangspunkt.
Xf, Zf Endpunkt. Xf Gbernimmt voreingestellt den festgelegten Xi-Wert.
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum
gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.
Normgewinde:
Man kann zwischen 7 Normalgewinden auswéhlen. Siehe Kapitel "4 Normgewinde".

Wenn man davon eines auswéhlt, werden die Ganghdhe und Tiefe des Gewindes
automatisch berechnet. Wenn man P.H. auswahlt (Gewinde mit Freigang), werden die
Ganghdhe und die Tiefe des Gewindes direkt vom Anwender ausgewéhlt. Normalgewinde
sind zylindrische Gewinde mit einem Eingang.

Es ist méglich, ein konisches Gewinde und auch ein Normgewinde auszuwéhlen; in diesem
Fall erfolgt die Berechnung der Ganghéhe und Tiefe, die dem zylindrischen Normgewinde
entsprechen wirde, und wendet diese auf das konische Gewinde an.

Messeinheiten:

1l Gestattet die Auswahlvon MaBeinheiten, in denen die Daten (Millimeter oder Zoll)
’ eingegeben werden.

Die Entfernung zum Gewindeende (c):

Zeigt an, in welcher Entfernung vom Ende des Gewindes der Ricklauf vom Gewind e
beginnt. Bei dieser Riickzugsbewegung geht das Gewindeschneiden weiter.

c Entfernung zum Gewindeende.



Gewindesteigung (P):

Die Gewindeganghdhe kann man geman Neigung des Gewindes oder gemaB der
dazugehdrigen Achse definieren.

"P" mit positivem Zeichen Um den Arbeitsschritt geméai der Neigung des Gewindes

Zu programmieren.

"P" mit negativem Zeichen Um den Arbeitsschritt auf der entsprechenden Achse zu

programmieren.
Gesamtgewindetiefe (H):

Die Gesamttiefe des Gewindes wird mit einem positiven Wert und in Radien programmiert.

H Gesamtgewindetiefe

Anzahl der Eingdnge des Gewindes (N)

N Eingdngeanzahl des Gewindes

Winkelposition der Spindel:

Gibt die Winkelposition des Spindelstocks oder den Winkel bezuglich des lo an, wo das
Gewindeschneiden beginnen soll. Erméglicht die Durchfihrung von Gewinde mit
verschiedenen Eingéngen, ohne den Anfangspunkt zuriicklegen zu missen.

O

Ohne Programmierung des Eintrittswinkels.

®

Sicherheitsabstand.

Mit Programmierung des Eintrittswinkels.

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annédherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf Anfangspunkt (Xi, Zi) an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.

Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert.

Bearbeitungsparameter

Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):
S Spindeldrehgeschwindigkeit.
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Tiefe der hintereinander folgenden Durchldufe zum Gewindeschneiden (A):
Definiert die maximale Tiefenbohrung.
Mindeststeigung der abnehmende Eindringung

Die Tiefe bei jedem Durchlauf bleibt von der entsprechenden Anzahl der
Durchlaufe abhangig. Die Vertiefungen sind:

AAS AN AN, ..

Wenn der Inkrement zur Vertiefung (Differenz zwischen den Vertiefungen), der von der CNC
berechnetwurde, kleiner als der Mindestarbeitsschritt zur Vertiefung ist, ibernimmt die CNC
diesen letzten Wert.

= Die Erhdhung der Vertiefung zwischen den Durchlaufen bleibt konstant, wobei
V der Wert kleiner oder gleich dem einprogrammierten ist A.

Typ des Einstichwerkzeugs:

/'.L\Mfﬂ:\ Radial
A&K An der Flanke. Die CNC ruft den Einstechwinkel (o) der Schneide auf.

A s

/&\ Im Zickzack. Die CNC ruft den Einstechwinkel (o) der Schneide auf.

A A

Es wird empfohlen, dass der Einstechwinkel weniger als die Halfte des Werkzeugwinkels
und nie héher wird. Wenn der Einstechwinkel gréBer als die Halfte des Werkzeugswinkels
ist, wird die Bearbeitung des Gewindes nicht méglich. Wenn der Einstechwinkel gleich dem
halben Winkel des Werkzeugs ist, reibt es an der Flanke des Gewindes bei jedem Durchlauf

Wiederholung des letzten Durchlaufs:
E % Wiederholen des letzten Durchlaufs.

i

Kein Wiederholen des letzten Durchlaufs.




3.17.1

Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang fir ein anderes Werkzeug programmiert worden ist, fiihrt die CNC
den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt anfahrt, so wie es
fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.
In Abhéngigkeit von der Drehrichtung der Spindel wird ein Rechts- oder Linksgewinde
geschnitten.

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt, wobei auf den
Achsen X und Z der gewabhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird.

XA
: Sh XA2f, bz
| i\ b R R/
i 1 ] \w.f \"\. \\"-. /
||| |1 i / | \ T"( ‘ \.\f
_:k | ‘| \ l \ ........... .

Gewindeschneiden. Dies erfolgt mit hintereinander folgenden Durchldufe, bis die
Gesamttiefe erreicht ist. Die Tiefe bei jedem Durchlauf ist Abh&ngigkeit vom gewdahlten
Modell; Abhéngigkeit von der Nummer des entsprechenden Durchlaufs oder wenn der
Inkrement zwischen den Durchlaufen konstant bleibt.

A es werden nur positive Werte zugelassen, die CNC berechnet den wahren Inkrement,
damit alle Durchldufe zum Plandrehen gleich sind. Dieser Ubergang ist gleich oder
kleiner als der festgelegte.

Jeder Arbeitsschritt beim Gewindeschneiden wird wie folgt ausgefuhrt:

XA

e

3
i)
’
49

’

(

_|

In erster Linie, verfahren im Schnellgang bis zum Koordinatenwert flr die entsprechende
Tiefe. Dieses Verfahren der Maschine erfolgt gemaB dem Einstechwinkel des
ausgewdahlten Werkzeugs (o). AnschlieBend, Gewindeschneiden auf der
einprogrammierten Strecke entlang der Z-Achse bis zur Entfernung zum Gewindeende
(o) und Gewindeschneiden am Auslauf bis zum entgultigen Koordinatenwert. Zur
Beendigung, Rucklauf bis zur ersten Zustellbewegung.

Das elektronische Gewindeschneiden wird mit 100% des programmierten Vorschubs "F"
ausgeflhrt, wobei diese Werte weder vom Bedienteil noch von der SPS aus zu dndern
sind. Wenn der Hersteller ihn (Parameter THREADOVR) zulasst, kann der Anwender
den Override fur die Geschwindigkeit vom Bedienpult aus modifizieren; in dem Fall passt
die CNC den Vorschub automatisch an und beachtet dabei den
Gewindedurchmesserschritt. Um den Override zu modifizieren, muss der aktive Feed-
Forward gréBer als 90 % sein. Es wird nicht empfohlen, den Override der
Geschwindigkeit bei Gewinden mit Bohrungen an der Flanke zu modifizieren.

Beim letzten Durchgang ist es nicht méglich, den Override des Vorschubs oder die
Geschwindigkeit zu verdndern; dieser Schritt wird mit dem Override ausgefihrt, der beim
vorherigen Durchlauf vorgegeben worden ist.
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Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zuriick. Wenn man die Bearbeitung eines ganzen Werkstlicks
ausfihrt (Kombination aus Arbeitsgédngen oder Zyklen), kehrt das Werkzeug nach der
Ausfuhrung jedes Zykluses nicht zum besagten Punkt zurtck.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behalt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)



3.18 Einfacher Langsnutfraszyklus.

th_ i

| X7 ‘Dx

N e e e e
N e e e e

Kalibrierung des Nutwerkzeugs

Im Moment der Kalibrierung des Nutwerkzeugs muss man richtigerweise auf den Formfaktor
hinweisen, welcher dem Eckenmaf3 entspricht, das man kalibriert hat. Fir diesen Zyklus
kann man das gleiche Werkzeug mit drei verschiedenen Methoden, sowohl flr die AuBen-
als auch fur die Innenbearbeitung, kalibrieren. Siehe "3.18.2 Kalibrierung des
Nutwerkzeugs" auf Seite 135.

Festlegung der Geometrie

Nutentyp (Symbol). Inneres oder duBeres Langsdrehen:

AuBennut

Innennut.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

Jedes Mal, wenn die Art der Nut verédndert wird, erscheint ein anderes Bildschirmsymbol in
der CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird angezeigt.

Koordinatenwerte des Anfangspunktes (Xi, Zi) und die des Endpunktes (Xf, Zf):
Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.
Xi, Zi Ausgangspunkt.
Xf, Zf Endpunkt. Xf Gbernimmt voreingestellt den festgelegten Xi-Wert.
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Enddurchmesser (®): FAGOR %

(o} Enddurchmesser

Sicherheitsabstand:

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf Anfangspunkt (Xi, Zi) an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.

Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert.
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=

Xf,Zf Xi,zi |DX

z
-
Wiederholung des Fugenhobelns:
N Anzahl der Nuten. Wenn man den Wert mit 0 oder 1 definiert, wird ein Arbeitsgang

des Fugenhobelns durchgefihrt.
| Abstand zwischen Nuten.

Die Angaben fir "Anzahl der Nuten" und "Wertvorgabe" gestatten es, mehrere Male die
Nutenbearbeitung auf der Z-Achse in zylindrischen Nuten, oder auf der X-Achse die frontale
Nutenbearbeitung, zu wiederholen. Wenn die erste Nut konisch ( Xi ungleich Xf) ist, wird die
besagte Konizitat fur die restlichen Nuten beibehalten.

OFFSET OFFSET

Bearbeitungsparameter
Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):

S Spindeldrehgeschwindigkeit.

Eindringwinkel:

Es gibt drei Arbeitsformen, den ersten Durchlauf zur Grobbearbeitung durchzufihren.

\I‘/ Spanlose Vertiefung.

K4

\3:-\/ Vertiefung mit Spéne.

K4

\E/ Vertiefung im Zick-Zack mit Spanentfernung.
K4

Sobald der erste Durchlauf mit Spanabhebung erfolgt ist, muss man zwei weitere
Maschinenparameter eingeben.

P Eindringschritt.
t Wartezeit bei der spanabhebenden Bearbeitung.

Héchstbearbeitungsschritte (A):
A Schrupphéchststeigung.

SchlichtaufmaB (5):
) Schlichtaufmaf3.



3.18.1 Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang zum Schruppen flr ein anderes Werkzeug programmiert worden
ist, fuhrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt
anféhrt, so wie es fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt (Xi, Zi), wobei auf
den Achsen X und Z der gewéhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird. 3
|

Dz &
Xf,Zf xi,zi |DX

z
-

Arbeitsgang Grobbearbeitung, mit Hilfe von hintereinander folgenden Durchldufen des
Fugenhobelns. Der erste Durchlauf zur Vertiefung l&sst sich auf zwei Arten durchfiihren:

e Stufenlos bis zu einer Entfernung zur endglltigen Tiefe die, genauso wie das
Schlichtaufmal3, ausgewahlt wurde.

* Von Zeit zu Zeit, mit Ganghéhe P und Wartezeit t, bis zu einer Entfernung zum
endgultigen Tiefenmal3, das genau wie das Schlichtaufmaf3 gewéhlt wurde.

Diesen Arbeitsgang fihrt man unter den festgelegten Bedingungen fir die
Grobbearbeitung durch.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

Wenn A positive ist, die CNC berechnet den wahren Schritt, damit alle Durchlaufe zum
Plandrehen gleich sind. Dieser Ubergang ist gleich oder kleiner als der festgelegte A.

Wenn A negativ ist, erfolgen die Durchlaufe mit dem einprogrammierten Wert, mit
Ausnahme des letzten Durchlauf, bei dem die noch fehlende Bearbeitung erfolgt.

x?f,_ ________________________ gy
! = .'-'_'_'_'_'_'_'_'_i _______
: \ Xf,Zf,) ‘ ‘ L XiZi
; L
e
1 H H H
1'% |/ [
i
'y Z
- == -

Schlichtvorgang.

Wenn der Arbeitsgang zur Fertigstellung fir ein anderes Werkzeug programmiert FAGOR %

worden ist, fihrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den
Werkzeugwechselpunkt anféhrt, so wie es fir die Maschine notwendig ist.

Die Fertigstellung des Werkstlcks erfolgt unter den Bearbeitungsbedingungen, die fur
die Fertigstellung festgelegt wurden: Achsvorschub (F), Spindeldrehzahl (S),
Drehrichtung.
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Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zuriick. Wenn man die Bearbeitung eines ganzen Werkstlicks
ausfihrt (Kombination aus Arbeitsgédngen oder Zyklen), kehrt das Werkzeug nach der
Ausfuhrung jedes Zykluses nicht zum besagten Punkt zurtck.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behalt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)

Uberlegungen

Wenn man TO als Schruppwerkzeug auswahlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zum
Schruppen nicht aus. Das hei3t, dass nach der Anndherung die Fertigstellungsbearbeitung
durchgeflhrt wird.

Wenn man TO als Fertigstellungswerkzeug auswéhlt, fuhrt der Zyklus den Arbeitsgang zur
Fertigstellung nicht aus. Das heif3t, dass nach der Grobbearbeitung das Werkzeug zum
Annéherungspunkt verfahren wird, wobei der Sicherheitsabstand in Bezug auf den
Anfangspunkt (Xi, Zi) eingehalten wird.

Wenn die zu bearbeitenden Oberfldche nicht véllig zylindrisch ist, analysiert die CNC die
Anfangs- und Endpunkte, und nimmt als Anfangspunkt den fernsten Koordinatenwert zur
endgultigen Tiefe.

]

T PR e )

Xf,Zf

LT LT ot
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3.18.2 Kalibrierung des Nutwerkzeugs

Im Moment der Kalibrierung des Nutwerkzeugs muss man richtigerweise auf den Formfaktor
hinweisen, welcher dem EckenmaB entspricht, das man kalibriert hat.

Fir diesen Zyklus kann man das gleiche Werkzeug mit drei verschiedenen Methoden,
sowohl fur die AuBen- als auch fur die Innenbearbeitung, so wie nachfolgend beschrieben,
kalibrieren:

¢ Man kalibriert an der Kante unten links an der Schneide. Formfaktor F3.

X-Enter
[
|
\n_

[ EE LR T

z
—-
¢ Man kalibriert an der Ecke unten rechts an der Schneide. Formfaktor F1.
. -—
A '#—'—'.—:—Z—Z—Z—Z—Z—Z—Zi:::‘.‘";
XfZf ! 1 ‘ '

=

Z-Enter'—{ [T il E

— [ 1|

5 B B

{

— 1l z
— - -

* Man kalibriert nur auf der X-Achse, die CNC Ubernimmt als Kalibierpunkt den inneren
Mittelpunkt der Schneide. Formfaktor F2.

x —
1 " - '_-_'_-_'_:__'_:__'__:__'_:_-'E ________ —_" i hd
xize, | Y 1] xiz
: 4
58 -

¢ Man kalibriert an der Ecke oben links an der Schneide. Formfaktor F5.

o
N
m
g
=S
"

| 1 =
X-Enter

I I o TS

=

Einfacher Langsnutfraszyklus.
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CNC
8065 TC

(REF. 1201)
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e Man kalibriert an der Ecke oben rechts an der Schneide. Formfaktor F7.

r..

™M

Mittelpunkt der Schneide. Formfaktor F6.

* Man kalibriert nur auf der X-Achse, die CNC Ubernimmt als Kalibierpunkt den oberen
i

‘snpjAzsesnusBue Jeyoruig
N3ITIMAZ 43A0 NINOILVHIdOSL1I3gdyV 1IN 1i1I3g4dv

8065 TC

(REF. 1201)
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3.19 Einfacher Frontal-Langsnutfraszyklus.
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Kalibrierung des Nutwerkzeugs

Im Moment der Kalibrierung des Nutwerkzeugs muss man richtigerweise auf den Formfaktor
hinweisen, welcher dem Eckenmaf3 entspricht, das man kalibriert hat. Fur diesen Zyklus
kann man das gleiche Werkzeug mit drei verschiedenen Methoden, sowohl flr die AuBen-
als auch fur die Innenbearbeitung, kalibrieren. Siehe "3.19.2 Kalibrierung des

Nutwerkzeugs" auf Seite 141.

Festlegung der Geometrie

Koordinatenwerte des Anfangspunktes (Xi, Zi) und die des Endpunktes (Xf, Zf):

Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.
Xi, Zi Ausgangspunkt.
Xf, Zf Endpunkt. Xf Gbernimmt voreingestellt den festgelegten Xi-Wert.

* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.

Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.

Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem

Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Koordinatenwert des Nutengrunds (R):

R Position des Nutengrunds

Sicherheitsabstand:

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annédherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die

Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf Anfangspunkt (Xi, Zi) an.
DX, DZ Sicherheitsabstand.

Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert.

£

Einfacher Frontal-Langsnutfraszyklus.
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CNC
8065 TC

(REF. 1201)
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Wiederholung des Fugenhobelns:
N Anzahl der Nuten. Wenn man den Wert mit 0 oder 1 definiert, wird ein Arbeitsgang

des Fugenhobelns durchgefihrt.

| Abstand zwischen Nuten.

Die Angaben fir "Anzahl der Nuten" und "Wertvorgabe" gestatten es, mehrere Male die
Nutenbearbeitung auf der Z-Achse in zylindrischen Nuten, oder auf der X-Achse die frontale
Nutenbearbeitung, zu wiederholen. Wenn die erste Nut konisch ( Xi ungleich Xf) ist, wird die

besagte Konizitat fur die restlichen Nuten beibehalten.

AX

g |

i 2 Xi,Zi
'l OFFSET ”f': Xt.Zf

1

i 2\f [

1 j S

1] 3|

i o

Bearbeitungsparameter

Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):
S Spindeldrehgeschwindigkeit.

Eindringwinkel:

Es gibt drei Arbeitsformen, den ersten Durchlauf zur Grobbearbeitung durchzufihren.

I'E[ Spanlose Vertiefung.
[
"

6‘[ Vertiefung mit Spéne.
[

.

Sobald der erste Durchlauf mit Spanabhebung erfolgt ist, muss man zwei weitere

Maschinenparameter eingeben.
P Eindringschritt.

t Wartezeit bei der spanabhebenden Bearbeitung.

Héchstbearbeitungsschritte (A):
A Schrupphéchststeigung.

SchlichtaufmaB (5):
) Schlichtaufmaf3.

AX
y |
!,,j 4 Xi, Zi
E ' IOFFSET XF,Zf
i
{f 7%
= [y L T

r@[ Vertiefung im Zick-Zack mit Spanentfernung.



3.19.1

Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang zum Schruppen flr ein anderes Werkzeug programmiert worden
ist, fuhrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt
anféhrt, so wie es fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt (Xi, Zi), wobei auf
den Achsen X und Z der gewéhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird.

X AL
! f e DX
; Xi,Zi
E f /\

AN = N A

Arbeitsgang Grobbearbeitung, mit Hilfe von hintereinander folgenden Durchldufen des
Fugenhobelns. Der erste Durchlauf zur Vertiefung l&sst sich auf zwei Arten durchfiihren:

e Stufenlos bis zu einer Entfernung zur endglltigen Tiefe die, genauso wie das
Schlichtaufmal3, ausgewahlt wurde.

* Von Zeit zu Zeit, mit Ganghéhe P und Wartezeit t, bis zu einer Entfernung zum
endgultigen Tiefenmal3, das genau wie das Schlichtaufmaf3 gewéhlt wurde.

Diesen Arbeitsgang fihrt man unter den festgelegten Bedingungen fir die
Grobbearbeitung durch.

Wenn A positive ist, die CNC berechnet den wahren Schritt, damit alle Durchlaufe zum
Plandrehen gleich sind. Dieser Ubergang ist gleich oder kleiner als der festgelegte A.

Wenn A negativ ist, erfolgen die Durchlaufe mit dem einprogrammierten Wert, mit
Ausnahme des letzten Durchlauf, bei dem die noch fehlende Bearbeitung erfolgt.
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Schlichtvorgang.

Wenn der Arbeitsgang zur Fertigstellung fir ein anderes Werkzeug programmiert
worden ist, fihrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den
Werkzeugwechselpunkt anféhrt, so wie es fir die Maschine notwendig ist.

Die Fertigstellung des Werkstucks erfolgt unter den Bearbeitungsbedingungen, die fur
die Fertigstellung festgelegt wurden: Achsvorschub (F), Spindeldrehzahl (S),
Drehrichtung.

3.
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Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zuriick. Wenn man die Bearbeitung eines ganzen Werkstlicks
ausfihrt (Kombination aus Arbeitsgédngen oder Zyklen), kehrt das Werkzeug nach der
Ausfuhrung jedes Zykluses nicht zum besagten Punkt zurtck.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behalt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)

Uberlegungen

Wenn man TO als Schruppwerkzeug auswahlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zum
Schruppen nicht aus. Das hei3t, dass nach der Anndherung die Fertigstellungsbearbeitung
durchgeflihrt wird.

Wenn man TO als Fertigstellungswerkzeug auswéhlt, fuhrt der Zyklus den Arbeitsgang zur
Fertigstellung nicht aus. Das heif3t, dass nach der Grobbearbeitung das Werkzeug zum
Annéherungspunkt verfahren wird, wobei der Sicherheitsabstand in Bezug auf den
Anfangspunkt (Xi, Zi) eingehalten wird.

Wenn die zu bearbeitenden Oberflédche nicht véllig zylindrisch ist, analysiert die CNC die
Anfangs- und Endpunkte, und nimmt als Anfangspunkt den fernsten Koordinatenwert zur
endgultigen Tiefe.
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Bedienhandbuch
3.19.2 Kalibrierung des Nutwerkzeugs
Im Moment der Kalibrierung des Nutwerkzeugs muss man richtigerweise auf den Formfaktor

hinweisen, welcher dem Eckenmaf entspricht, das man kalibriert hat.

Fur diesen Zyklus kann man das gleiche Werkzeug mit drei verschiedenen Methoden, so
wie nachfolgend beschrieben, kalibrieren:

¢ Man kalibriert an der Kante unten links an der Schneide. Formfaktor F3.

=

* Man Kalibriert nur auf der Z-Achse, die CNC Ubernimmt als Kalibierpunkt den linken
Mittelpunkt der Schneide. Formfaktor F4.
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Geneigter Langsnutfraszyklus.
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Bedienhandbuch

Geneigter Langsnutfraszyklus.

X szﬁ il X

Kalibrierung des Nutwerkzeugs

Im Moment der Kalibrierung des Nutwerkzeugs muss man richtigerweise auf den Formfaktor
hinweisen, welcher dem Eckenmaf3 entspricht, das man kalibriert hat. Fir diesen Zyklus
kann man das gleiche Werkzeug mit drei verschiedenen Methoden, sowohl flr die AuBen-
als auch fur die Innenbearbeitung, kalibrieren. Siehe "3.18.2 Kalibrierung des
Nutwerkzeugs" auf Seite 135.

Festlegung der Geometrie

Nutentyp (Symbol). Inneres oder duBeres Langsdrehen:

AuBennut

Innennut.

Jedes Mal, wenn die Art der Nut verédndert wird, erscheint ein anderes Bildschirmsymbol in
der CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird angezeigt.

Koordinatenwerte des Anfangspunktes (Xi, Zi) und die des Endpunktes (Xf, Zf):
Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.
Xi, Zi Ausgangspunkt.
Xf, Zf Endpunkt. Xf Gbernimmt voreingestellt den festgelegten Xi-Wert.
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewulnschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Enddurchmesser (®):

(o} Enddurchmesser

Neigungswinkel (a, B):

S Xi,Zi

N



Das folgende Beispiel zeigt Nuten mit 0=20° und $=0°.
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Art der Bearbeitung, die man an jeder Ecke ausfiihren will.

Beiden vier Ecken der Nut muss man die Art der Bearbeitung definieren, die man ausfiihren
will.

% Eine scharfe Kante.

# R Eine Abrundung. Man muss den Radius der Abrundung (r) festlegen

-
O

Eine Fase. Festlegen der Entfernung von der theoretischen Ecke bis zum Punkt,
an dem die Abschrégung (r) gemacht werden soll

C

ANV

Sicherheitsabstand:

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf Anfangspunkt (Xi, Zi) an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.

Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert.

DZ =

| "

' ] ‘j
! ':J' Xf,Zf ‘Xi,Zi DX

Wiederholung des Fugenhobelns:

N Anzahl der Nuten.
Wenn man den Wert mit 0 oder 1 definiert, wird ein Arbeitsgang des
Fugenhobelns durchgefihrt.

| Abstand zwischen Nuten.

Die Angaben fur "Anzahl der Nuten" und "Wertvorgabe" gestatten es, mehrere Male die
Nutenbearbeitung auf der Z-Achse in zylindrischen Nuten, oder auf der X-Achse die frontale
Nutenbearbeitung, zu wiederholen. Wenn die erste Nut konisch ( Xi ungleich Xf) ist, wird die
besagte Konizitat fur die restlichen Nuten beibehalten.
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Xfzf  Xi,Zi .|
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Bearbeitungsparameter

Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):
S Spindeldrehgeschwindigkeit.

Geneigter Langsnutfraszyklus.

Eindringwinkel:
Es gibt drei Arbeitsformen, den ersten Durchlauf zur Grobbearbeitung durchzufihren.

\jj/ Spanlose Vertiefung.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

=4

\z/ Vertiefung mit Spéne.

=4

\E/ Vertiefung im Zick-Zack mit Spanentfernung.
L4

Sobald der erste Durchlauf mit Spanabhebung erfolgt ist, muss man zwei weitere
Maschinenparameter eingeben.

P Eindringschritt.
t Wartezeit bei der spanabhebenden Bearbeitung.

Héchstbearbeitungsschritte (A):
A Schrupphéchststeigung.

SchlichtaufmaB (5):
) Schlichtaufmaf3.

Art der Bearbeitung fir den Durchlauf zur Fertigstellung:

Schlichten nach Profilfolgerung.

w Absteigendes Schlichten.

FAGOR %
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3.20.1 Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang zum Schruppen flr ein anderes Werkzeug programmiert worden
ist, fuhrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt
anféhrt, so wie es fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt (Xi, Zi), wobei auf
den Achsen X und Z der gewéhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird. 3
|
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Arbeitsgang Grobbearbeitung, mit Hilfe von hintereinander folgenden Durchldufen des
Fugenhobelns. Der erste Durchlauf zur Vertiefung l&sst sich auf zwei Arten durchfiihren:

e Stufenlos bis zu einer Entfernung zur endglltigen Tiefe die, genauso wie das
Schlichtaufmal3, ausgewahlt wurde.

* Von Zeit zu Zeit, mit Ganghéhe P und Wartezeit t, bis zu einer Entfernung zum
endglltigen Tiefenmal3, das genau wie das Schlichtaufmal3 gewéhlt wurde. Bei
keiner SchlichtaufmaB-Programmierung wird die Zykluswartezeit in allen Schrupp-
Durchgéngen angewendet.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

Diesen Arbeitsgang fihrt man unter den festgelegten Bedingungen fir die
Grobbearbeitung durch.

Wenn A positive ist, die CNC berechnet den wahren Schritt, damit alle Durchlaufe zum
Plandrehen gleich sind. Dieser Ubergang ist gleich oder kleiner als der festgelegte A.

Wenn A negativ ist, erfolgen die Durchlaufe mit dem einprogrammierten Wert, mit
Ausnahme des letzten Durchlauf, bei dem die noch fehlende Bearbeitung erfolgt.

FAGOR %

Schlichtvorgang.

Wenn der Arbeitsgang zur Fertigstellung fir ein anderes Werkzeug programmiert
worden ist, fihrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den
Werkzeugwechselpunkt anféhrt, so wie es fir die Maschine notwendig ist.

Die Fertigstellung des Werkstucks erfolgt unter den Bearbeitungsbedingungen, die fur
die Fertigstellung festgelegt wurden: Achsvorschub (F), Spindeldrehzahl (S),
Drehrichtung.
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Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zuriick. Wenn man die Bearbeitung eines ganzen Werkstlicks
ausfihrt (Kombination aus Arbeitsgédngen oder Zyklen), kehrt das Werkzeug nach der
Ausfuhrung jedes Zykluses nicht zum besagten Punkt zurtck.
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Die CNC stoppt Spindel nicht und behalt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)

Uberlegungen

Wenn man TO als Schruppwerkzeug auswahlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zum
Schruppen nicht aus. Das heif3t, dass nach der Anndherung die Fertigstellungsbearbeitung
durchgeflihrt wird.

Wenn man TO als Fertigstellungswerkzeug auswéhlt, fuhrt der Zyklus den Arbeitsgang zur
Fertigstellung nicht aus. Das heif3t, dass nach der Grobbearbeitung das Werkzeug zum
Annéherungspunkt verfahren wird, wobei der Sicherheitsabstand in Bezug auf den
Anfangspunkt (Xi, Zi) eingehalten wird.

Wenn die zu bearbeitenden Oberfldche nicht véllig zylindrisch ist, analysiert die CNC die
Anfangs- und Endpunkte, und nimmt als Anfangspunkt den fernsten Koordinatenwert zur
endgultigen Tiefe.

Der Arbeitsgang Grobbearbeitung erfolgt mit der GO5, wobei der Radius der Abrundung fir
die Kanten mit Hilfe der Programmzeile #ROUNDPAR veranderlich ist. Wenn man ihn nicht
einprogrammiert, wird der Radius der Abrundung tibernommen, der standardmé&Big in den
Maschinenparametern festgelegt ist.

Der Arbeitsgang Fertigstellung erfolgt mit der Funktion GO7.
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Bedienhandbuch

3.21  Geneigter Frontal-Langsnutfraszyklus.
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Kalibrierung des Nutwerkzeugs

Im Moment der Kalibrierung des Nutwerkzeugs muss man richtigerweise auf den Formfaktor
hinweisen, welcher dem Eckenmaf3 entspricht, das man kalibriert hat. Fur diesen Zyklus
kann man das gleiche Werkzeug mit drei verschiedenen Methoden, sowohl flr die AuBen-
als auch fur die Innenbearbeitung, kalibrieren. Siehe "3.19.2 Kalibrierung des
Nutwerkzeugs" auf Seite 141.

Geneigter Frontal-Langsnutfraszyklus.

Festlegung der Geometrie

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

Koordinatenwerte des Anfangspunktes (Xi, Zi) und die des Endpunktes (Xf, Zf):
Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.
Xi, Zi Ausgangspunkt.
Xf, Zf Endpunkt. Xf Gbernimmt voreingestellt den festgelegten Xi-Wert.
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Gbernehmen.

Koordinatenwert des Nutengrunds (R):

R Position des Nutengrunds
Neigungswinkel (c, B): FAGOR ?
fx CNC
1 e 8065 TC
i
i -
'H (REF. 1201)
i Xtz _ Z

Das folgende Beispiel zeigt Nuten mit 0=20° und $=0°.
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Art der Bearbeitung, die man an jeder Ecke ausfiihren will.

Beiden vier Ecken der Nut muss man die Art der Bearbeitung definieren, die man ausfiihren
will.

Eine scharfe Kante.

R Eine Abrundung. Man muss den Radius der Abrundung (r) festlegen

SN

C Eine Fase. Festlegen der Entfernung von der theoretischen Ecke bis zum Punkt,
an dem die Abschragung (r) gemacht werden soll

C

ANV

Sicherheitsabstand:

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstlck festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf der theoretischen Ecke an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.

Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert.
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Wiederholung des Fugenhobelns:
N Anzahl der Nuten.

Wenn man den Wert mit 0 oder 1 definiert, wird ein Arbeitsgang des
Fugenhobelns durchgefihrt.

| Abstand zwischen Nuten.

Die Angaben fir "Anzahl der Nuten" und "Wertvorgabe" gestatten es, mehrere Male die
Nutenbearbeitung auf der Z-Achse in zylindrischen Nuten, oder auf der X-Achse die frontale
Nutenbearbeitung, zu wiederholen. Wenn die erste Nut konisch ( Xi ungleich Xf) ist, wird die
besagte Konizitat flr die restlichen Nuten beibehalten.
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Bearbeitungsparameter

Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):
S Spindeldrehgeschwindigkeit.

Eindringwinkel:
Es gibt drei Arbeitsformen, den ersten Durchlauf zur Grobbearbeitung durchzufthren.

’E[ Spanlose Vertiefung.
[
"

E‘[ Vertiefung mit Spéne.
[

r@[ Vertiefung im Zick-Zack mit Spanentfernung.
[

Sobald der erste Durchlauf mit Spanabhebung erfolgt ist, muss man zwei weitere
Maschinenparameter eingeben.

P Eindringschritt.
t Wartezeit bei der spanabhebenden Bearbeitung.

Héchstbearbeitungsschritte (A):
A Schrupphdéchststeigung.

SchlichtaufmaBs (5):
) Schlichtaufmaf.

Art der Bearbeitung fir den Durchlauf zur Fertigstellung:
i Schlichten nach Profilfolgerung.

é Absteigendes Schlichten.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN
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3.21.1

Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang zum Schruppen flr ein anderes Werkzeug programmiert worden
ist, fuhrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt
anféhrt, so wie es fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.

Das Werkzeug nahert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt (Xi, Zi), wobei auf
den Achsen X und Z der gewdhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird.

X oz ol |
E ‘l,[gll s ff,ﬁvj. - DX
L . Xi,Zi

Arbeitsgang Grobbearbeitung, mit Hilfe von hintereinander folgenden Durchldufen des
Fugenhobelns, bis die gewé&hlte Entfernung zur endgultigen Tiefe gleich dem
SchlichtaufmaB ist. Der erste Durchlauf zur Vertiefung lasst sich auf zwei Arten
durchflhren:

e Stufenlos bis zu einer Entfernung zur endgiltigen Tiefe die, genauso wie das
Schlichtaufmaf3, ausgewéhlt wurde.

e Von Zeit zu Zeit, mit Ganghdhe P und Wartezeit t, bis zu einer Entfernung zum
endgultigen Tiefenmal3, das genau wie das SchlichtaufmaB gewé&hlt wurde. Bei
keiner SchlichtaufmafB-Programmierung wird die Zykluswartezeit in allen Schrupp-
Durchgéngen angewendet.

Diesen Arbeitsgang fuhrt man unter den festgelegten Bedingungen fir die
Grobbearbeitung durch.

Wenn A positive ist, die CNC berechnet den wahren Schritt, damit alle Durchlaufe zum
Plandrehen gleich sind. Dieser Ubergang ist gleich oder kleiner als der festgelegte A.

Wenn A negativ ist, erfolgen die Durchlaufe mit dem einprogrammierten Wert, mit
Ausnahme des letzten Durchlauf, bei dem die noch fehlende Bearbeitung erfolgt.

Schlichtvorgang.

Wenn der Arbeitsgang zur Fertigstellung fir ein anderes Werkzeug programmiert
worden ist, fihrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den
Werkzeugwechselpunkt anfahrt, so wie es fiir die Maschine notwendig ist.

Die Fertigstellung des Werkstlicks erfolgt unter den Bearbeitungsbedingungen, die fur
die Fertigstellung festgelegt wurden: Achsvorschub (F), Spindeldrehzahl (S),
Drehrichtung.



Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zuriick. Wenn man die Bearbeitung eines ganzen Werkstlicks
ausfihrt (Kombination aus Arbeitsgédngen oder Zyklen), kehrt das Werkzeug nach der
Ausfuhrung jedes Zykluses nicht zum besagten Punkt zurtck.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behélt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)

Uberlegungen

Wenn man TO als Schruppwerkzeug auswahlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zum
Schruppen nicht aus. Das heif3t, dass nach der Anndherung die Fertigstellungsbearbeitung
durchgeflhrt wird.

Wenn man TO als Fertigstellungswerkzeug auswéhlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zur
Fertigstellung nicht aus. Das heif3t, dass nach der Grobbearbeitung das Werkzeug zum
Annéherungspunkt verfahren wird, wobei der Sicherheitsabstand in Bezug auf den
Anfangspunkt (Xi, Zi) eingehalten wird.

Wenn die zu bearbeitenden Oberflédche nicht véllig zylindrisch ist, analysiert die CNC die
Anfangs- und Endpunkte, und nimmt als Anfangspunkt den fernsten Koordinatenwert zur
endglltigen Tiefe.

Der Arbeitsgang Grobbearbeitung erfolgt mit der GO5, wobei der Radius der Abrundung fiir
die Kanten mit Hilfe der Programmzeile #ROUNDPAR veréanderlich ist. Wenn man ihn nicht
einprogrammiert, wird der Radius der Abrundung tGibernommen, der standardméaBig in den
Maschinenparametern festgelegt ist.

Der Arbeitsgang Fertigstellung erfolgt mit der Funktion G07.
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3.22 Trennzyklus.

Kalibrierung des Nutwerkzeugs

Im Moment der Kalibrierung des Nutwerkzeugs muss man richtigerweise auf den Formfaktor
hinweisen, welcher dem Eckenmaf3 entspricht, das man kalibriert hat. Fir diesen Zyklus
kann man das gleiche Werkzeug mit drei verschiedenen Methoden, sowohl flr die AuBen-
als auch fur die Innenbearbeitung, kalibrieren. Siehe "3.18.2 Kalibrierung des
Nutwerkzeugs" auf Seite 135.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

Festlegung der Geometrie

Koordinatenwerte des Ausgangspunkts (X, Z):

Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.

X, Z Koordinaten des Ausgangspunkts.
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Enddurchmesser (®):

(o} Enddurchmesser

Art der Bearbeitung, die man an der Ecke ausfiihren will.

FAGOR % Bei der Nutecke muss man die Art der Bearbeitung definieren, die man ausfihren will.

% Eine scharfe Kante.

#R  Eine Abrundung. Man muss den Radius der Abrundung (R) festlegen

#/C Eine Fase. Man muss die Entfernung von der theoretischen Ecke bis zu dem
Punkt festlegen, wo die Abschragung (R) gemacht werden soll, und der Winkel
der Abfasungen o ist.
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Sicherheitsabstand.

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Ann&herungspunkt in Bezug auf Bohrungsstelle an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.
Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert.

X ZE

i "

X,Z DX

Bearbeitungsparameter

Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):
S Spindeldrehgeschwindigkeit.

Geringer Vorschub bei der Endbearbeitung (Fr):

Es besteht die Méglichkeit, zwei verschiedene Vorschlbe des Werkzeugs fur den gleichen
Arbeitsgang beim Ablangen einzuprogrammieren. Ab einem gewissen Durchmesser (®r)
féangt der Vorschub (F) an, sich progressiv zu verringern und endet mit einem verringerten
Vorschub (Fr), wenn der endglltige Durchmesser erreicht ist.

Fr Geringer Vorschub bei der Endbearbeitung.
Or Durchmesser zu dem geringen Vorschub.

3.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

-153-



ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

154.

3.22.1

Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang zum Einstechen fur ein anderes Werkzeug programmiert worden
ist, fuhrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt
anféhrt, so wie es fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.

Das Werkzeug nahert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt (X, Z), wobei auf
den Achsen X und Z der gewdhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird.

Im Falle, dass Abfasungen oder Abrundung vorhanden sind, erfolgt die erste
Bearbeitung der Nut, bis die Tiefe der Abfassungen oder Abrundung ausgeglichen ist.
Eine zweite Bearbeitung erfolgt durch Abfasung oder Abrundung und bei der restlichen
Nut bis zu einem Durchmesser von ®@.

XA Dz E

i "

X,Z DX

z
-

Die Bearbeitung beginnt mit dem Vorschub F bis zur Erreichung des Durchmessers @r,
ab dem der Vorschub des Werkzeugs anfangt sich zu verringern, und endet bei der
Spanabnahme fiir den endgultigen Durchmesser mit dem verringerten Vorschub Fr.

Die Bearbeitung des Werkstlcks erfolgt unter den festgelegten Bedingungen
Achsvorschub (F), verringerten Vorschub (Fr), Spindeldrehzahl (S), Drehrichtung.

Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zurtick.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behalt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)
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3.23

Bohrzyklus.

_._._._._._._._.L._._._._._._._..-. >

Festlegung der Geometrie

Koordinatenwerte des Ausgangspunkts (X, Z):
Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.

X, Z Koordinaten des Ausgangspunkis.
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Gbernehmen.

Das Bohren, es wird normalerweise im Mittelpunkt der Drehung ausgefihrt; die CNC
gestattet, dass X mit einen anderen Wert als X0 festgelegt wird, und dass die Nuten an der
Stirnseite des Werkstuicks gerdumt werden.

Gesamttiefe (L):

L Gesamttiefe

Sicherheitsabstand.

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Ann&herungspunkt in Bezug auf Bohrungsstelle an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.

Fur den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert. Fir den Wert
des Sicherheitsabstands auf der Z-Achse werden immer positive Werten vorausgesetzt.

£

Bohrzyklus.
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Bearbeitungsparameter

Verweilzeit am Grund (t):

Definiert die Wartezeit in Sekunden nach dem Bohren, bis der Rucklauf beginnt.

t Verweilzeiit am Grund.

Eindringungsvorschub (F):

F Eindringvorschub.
Héchstbohrschritte (A):
A Hdéchstbohrschritte.

Faktor zur Reduzierung des Bohrens (KA):

KA Faktor zur Reduzierung des Bohrens.

Der erste Bohrdurchgang ist "A", der zweite "KA A", der dritte "KA (KA A)", und so weiter,
das heif3t, ab dem zweiten Durchgang ist der neue das Produkt des Faktors KA mal des
vorigen Durchgangs.

Mindestbohrschritte (A):

) Mindestbohrschritte.

Wenn der Mindestschritt der Bohrung gréBer als der Maximumschritt (6 > A) ist, fuhrt der
Zyklus eine Bohrung mit einem konstanten Schritt aus, der gleich dem Mindestschritt "§"ist.
Wenn der Mindestschritt der Bohrung kleiner als der Maximumschritt (8 < A) ist, fihrt der
Zyklus eine Bohrung mit variablem Schritt aus.

Riicklaufabstand (H):

H Rucklaufabstand.

Wenn man H=0 programmiert, erfolgt der Riucklauf bis zur Koordinate Z des
Sicherheitspunktes.

Abstand fiir Eilzustellung (C):

C Annaherungsabstand in jede Vertiefung.

Wenn man in den Parameter "C" den Wert nicht eingibt oder mit 0 programmiert, gilt als
Standartwert 1 mm.



3.23.1 Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang fir ein anderes Werkzeug programmiert worden ist, fiihrt die CNC
den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt anfahrt, so wie es
fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt, wobei auf den
Achsen X und Z der gewdbhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird. 3
|

Verschiebung im Schnellgang bis die Position fur das Bohren auf X (Naherungspunkt).
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Bohrschleife. In Abh&ngigkeit vom geringsten und gréB3ten festgelegten Schritt bewirkt
der Zyklus eine Bohrung mit konstantem oder variablem Schritt.

Wenn der Mindestschritt der Bohrung gréBer als der Maximumschritt (& > A) ist, fihrt der
Zyklus eine Bohrung mit einem konstanten Schritt aus, der gleich dem Mindestschritt
"§"ist. Wenn der Mindestschritt der Bohrung kleiner als der Maximumschritt (& < A) ist,
fuhrt der Zyklus eine Bohrung mit variablem Schritt aus.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

Bei einer Bohrung mit variablem Schritt legt der Parameter A den Bohrschritt und KA den
Verringerungsfaktor des besagten Schritts fest. Der erste Bohrdurchgang ist "A", der
zweite "KA A", der dritte "KA (KA A)", und so weiter, das heif3t, ab dem zweiten Durchgang
ist der neue das Produkt des Faktors KA mal des vorigen Durchgangs.

In beiden Féllen wiederholt der Zyklus die folgenden Arbeitsschritte, bis die Tiefe L
erreicht ist.

In erster Linie, Eilzustellung bis auf die Entfernung des Parameters C vor dem vorherigen
Vertiefungsarbeitsgang. AnschlieBend, Bohren bis zur folgenden Vertiefung. Zur
Beendigung, Rucklauf im Schnellgang, die Entfernung vom Parameter H. Wenn man
H=0 programmiert, erfolgt der Ricklauf bis zur Koordinate Z des Sicherheitspunktes.

Wartezeit auf dem Bohrgrund.
Rucklauf bis zur ersten Zustellbewegung.

Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zurtck.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behélt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)
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Gewindeschneidzyklus mit Gewindebohrer.
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Gewindeschneidzyklus mit Gewindebohrer.

- <
—
O
N

e

Festlegung der Geometrie

Koordinatenwerte des Ausgangspunkts (X, Z):

Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.

4 Koordinate des Ausgangspunkts.
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Das Gewindeschneiden mit Gewindebohrer muss immer axial, im Mittelpunkt der Drehung
(X0), erfolgen.
Gesamttiefe (L):

L Gesamttiefe

Sicherheitsabstand.

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstlck festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf Anfangspunkt (Xi, Zi) an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.

Fur den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert. Fir den Wert
des Sicherheitsabstands auf der Z-Achse werden immer positive Werten vorausgesetzt.

| R
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y
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N
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Bearbeitungsparameter

Verweilzeit am Grund (t):

Definiertdie Wartezeitin Sekunden nach dem Gewindeschneiden, bis der Riicklauf beginnt.

t

Zeittaktsteuerung auf dem Grund

Festlegung der Gewindesteigung:

P-5

Festlegung des Gewindes mit der Ganghéhe und der Drehzahl.

Gewindesteigung
Spindeldrehgeschwindigkeit.
Festlegung des Gewindes mit dem Vorschub und der Drehzahl.

Eindringungsvorschub
Spindeldrehgeschwindigkeit.

Art des Aufschneides:

af=

ﬁ[[:

Gewindeschneiden mit Ausgleicher.

Interpoliertes Gewindeschneiden. Die Spindel muss Uber ein System aus
Servoantrieb und Encoder verfugen.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN
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3.24.1

Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang fiir ein anderes Werkzeug programmiert wordenist, fiihrt die CNC
den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt anfahrt, so wie es
fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt, wobei auf den
Achsen X und Z der gewdhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird.

b
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Verschiebung im Schnellgang bis die Position fir das Gewindeschneiden auf X
(N&herungspunkt).

Gewindeschneiden mit Gewindebohrer am Werkstlick mit der

Arbeitsvorlaufgeschwindigkeit F, bis die Tiefe L erreicht ist.

@z Gewindeschneiden mit Ausgleicher.

-

F[I:' Bei starren Gewindeschneiden. Die Spindel muss Uber ein System aus
Servoantrieb und Encoder verfugen.

Umkehrung des Spindeldrehsinns.

Wenn man eine Zeittakisteuerung auf dem Grund ausgewahlt hat, stoppt die Spindel,
und nach Ablauf der angegebenen Zeit startet die Spindel in der entgegengesetzten
Drehrichtung und lauft mit Arbeitsvorlaufgeschwindigkeit zurlck bis zum
Anné&herungspunkt.

Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zurtick.

Wenn interpoliertes Gewindeschneiden ist, die CNC stoppt die Spindel und behélt die
Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei, die fir die Fertigstellung festgelegt wurden;
Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und Spindeldrehzahl (S). Der allgemeine logische
Ausgang "RIGID" bleibt wahrend der Ausfiihrung des starren Gewindeschneidens aktiv.

Wenn das Gewindeschneiden mit Kompensator erfolgt, stoppt die CNC die Spindel nicht.

Fur das starre Gewindeschneiden mit Kompensator bleibt der allgemeine logische
Ausgang "TAPPING" wéhrend der Ausfihrung des Zykluses aktiviert.
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3.25

Zyklus fur Mehrspindelbohren.

Man kann mehrfache Bohren an der zylindrischen Seite oder der Stirnseite des Werkstiicks
bearbeiten.

-
-

T%

-l —

Festlegung der Geometrie

Bearbeitung an der Stirnseite oder der zylindrischen Seite:

E Bearbeitung an der Stirnseite

E Bearbeitung auf der zylindrischen Seite

Jedes Mal, wenn die Art des Bohrens verdndert wird, erscheint ein anderes
Bildschirmsymbol in der CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird
angezeigt.
Koordinatenwerte des Ausgangspunkts (X, Z):
Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.
X, Z Koordinaten des Ausgangspunkts.
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Gesamttiefe (L):

L Gesamttiefe

Winkelstellung der Bearbeitungen (o, f):
o Winkelposition des ersten Bearbeitungsgangs
B Kurvenilbergang zwischen Bearbeitungsschritten.

=

Zyklus fur Mehrspindelbohren.
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Anzahl der Arbeitsgénge (N):
N Anzahl der Arbeitsgange

Sicherheitsabstand.

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlck vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstlck festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Ann&herungspunkt in Bezug auf Bohrungs- oder Gewindeschneidstelle an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.
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Bearbeitung an der Stirnseite:

* FirdenWertdes Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert. Kann negativ
oder positiv sein.

* Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf der Z-Achse werden immer positive Werten
vorausgesetzt.

Bearbeitung auf der zylindrischen Seite:

* Fiir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert. Ubernimmt
immer positive Werte.

* Den Wert des Sicherheitsabstands auf der Z-Achse kann negativ oder positiv sein.

Bearbeitungsparameter

Verweilzeit am Grund (t):

Definiert die Wartezeit in Sekunden nach dem Bohren, bis der Rucklauf beginnt.

t Verweilzeiit am Grund.

Eindringungsvorschub (F):

F Eindringvorschub.

Drehzahl des Maschinenwerkzeugs:

IEI Daten des angetriebenen Werkzeugs nicht programmiert.
Einprogrammierte Daten des Maschinenwerkzeugs.
Sn Drehzahl des Maschinenwerkzeugs.

Drehrichtung des Werkzeugs.

ke mod

¥ o
Héchstbohrschritte (A):
A Héchstbohrschritte.



Faktor zur Reduzierung des Bohrens (KA):

KA Faktor zur Reduzierung des Bohrens.

Der erste Bohrdurchgang ist "A", der zweite "KA A", der dritte "KA (KA A)", und so weiter,
das heif3t, ab dem zweiten Durchgang ist der neue das Produkt des Faktors KA mal des
vorigen Durchgangs.

Mindestbohrschritte (A):

) Mindestbohrschritte.

Wenn der Mindestschritt der Bohrung gréBer als der Maximumschritt (5 > A) ist, flhrt der
Zyklus eine Bohrung mit einem konstanten Schritt aus, der gleich dem Mindestschritt "§"ist.
Wenn der Mindestschritt der Bohrung kleiner als der Maximumschritt (8 < A) ist, fuhrt der
Zyklus eine Bohrung mit variablem Schritt aus.

Riicklaufabstand (H):

H Rucklaufabstand.

Wenn man H=0 programmiert, erfolgt der Riucklauf bis zur Koordinate Z des
Sicherheitspunktes.

Abstand fir Eilzustellung (C):

C Anné&herungsabstand in jede Vertiefung.

Wenn man in den Parameter "C" den Wert nicht eingibt oder mit 0 programmiert, gilt als
Standartwert 1 mm.

3.
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3.25.1 Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:
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Wenn der Arbeitsgang fiir ein anderes Werkzeug programmiert wordenist, fiihrt die CNC
den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt anfahrt, so wie es
fur die Maschine notwendig ist.

Dreht das Maschinenwerkzeug mit der angegebenen Drehzahl.

Ausrichtung der Spindel zur Winkelstellung, die dem Erstbohren entspricht (angegeben
durch o).

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt, wobei auf den
Achsen X und Z der gewdhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird.

Verfahren im Schnellvorlauf, bis die Position fur das Bohren, auf der X-Achse an der
Stirnseite und auf der Z-Achse an der zylindrischen Seite (Ann&herungspunkt) erreicht
ist.
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Bohrschleife. In Abh&ngigkeit vom geringsten und gréBten festgelegten Schritt bewirkt
der Zyklus eine Bohrung mit konstantem oder variablem Schritt.

Wenn der Mindestschritt der Bohrung gréBer als der Maximumschritt (& > A) ist, fuhrt der
Zyklus eine Bohrung mit einem konstanten Schritt aus, der gleich dem Mindestschritt
"5"ist. Wenn der Mindestschritt der Bohrung kleiner als der Maximumschritt (6 < A) ist,
fuhrt der Zyklus eine Bohrung mit variablem Schritt aus.

Bei einer Bohrung mit variablem Schritt legt der Parameter A den Bohrschritt und KA den
Verringerungsfaktor des besagten Schritts fest. Der erste Bohrdurchgang ist "A", der
zweite "KA A", der dritte "KA (KA A)", und so weiter, das heif3t, ab dem zweiten Durchgang
ist der neue das Produkt des Faktors KA mal des vorigen Durchgangs.

In beiden Féallen wiederholt der Zyklus die folgenden Arbeitsschritte, bis die Tiefe L
erreicht ist.

In erster Linie, Eilzustellung bis auf die Entfernung des Parameters C vordem vorherigen
Vertiefungsarbeitsgang. AnschlieBend, Bohren bis zur folgenden Vertiefung. Zur
Beendigung, Ruicklauf im Schnellgang, die Entfernung vom Parameter H. Wenn man
H=0 programmiert, erfolgt der Ricklauf bis zur Koordinate Z des Sicherheitspunktes.

Wartezeit auf dem Bohrgrund.
Rucklauf bis zur ersten Zustellbewegung.

Als Funktion des Wertes fur den Parameter N (Anzahl der Bohrungen) wird die Spindel
zur néchsten Bohrungsstelle (Winkelinkrement ) verfahren, und die unter Punkt 6, 7 und
8 angegebenen Bewegungen werden wiederholt.

Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zurtick.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behalt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Drehgeschwindigkeit des Werkzeugs.



Zyklus fiir Mehrspindelbohren mit Gewindebohrer.

Man kann mehrfache Gewindeschneiden an der zylindrischen Seite oder der Stirnseite des
Werkstlcks bearbeiten.
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Festlegung der Geometrie

Bearbeitung an der Stirnseite oder der zylindrischen Seite:

-
]

Jedes Mal, wenn die Gewindeschneidart verédndert wird, erscheint ein anderes
Bildschirmsymbol in der CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird
angezeigt.

Bearbeitung an der Stirnseite

Bearbeitung auf der zylindrischen Seite

Koordinatenwerte des Ausgangspunkts (X, Z):

Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.

X, Z Koordinaten des Ausgangspunkts.

* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.

Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.

Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum
gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Gesamttiefe (L):

L Gesamttiefe

Winkelstellung der Bearbeitungen (o, f):

o Winkelposition des ersten Bearbeitungsgangs
B Kurvenilbergang zwischen Bearbeitungsschritten.
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Anzahl der Arbeitsgénge (N):
N Anzahl der Arbeitsgange

Sicherheitsabstand.

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlck vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstlck festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Ann&herungspunkt in Bezug auf Bohrungs- oder Gewindeschneidstelle an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.
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]
st P o e Y

i

] P

x
LY

[

Bearbeitung an der Stirnseite:

* FirdenWertdes Sicherheitsabstands auf X wird immerin Radien definiert. Kann negativ
oder positiv sein.

* Fir den Wert des Sicherheitsabstands auf der Z-Achse werden immer positive Werten
vorausgesetzt.

Bearbeitung auf der zylindrischen Seite:

* Fiir den Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert. Ubernimmt
immer positive Werte.

* Den Wert des Sicherheitsabstands auf der Z-Achse kann negativ oder positiv sein.

Bearbeitungsparameter

Art des Aufschneides:

@z Gewindeschneiden mit Ausgleicher.

—_—

= Interpoliertes Gewindeschneiden. Die Spindel muss Uber ein System aus
i Servoantrieb und Encoder verfiigen.

Drehrichtung des Werkzeugs.

ey |ee
< >,

Festlegung der Gewindesteigung:

Festlegung des Gewindes mit der Ganghdhe und der Drehzahl.
5]

Festlegung des Gewindes mit dem Vorschub und der Drehzahl.

Gewindesteigung
Eindringungsvorschub

Verweilzeiit am Grund.

»w T m T

Spindeldrehgeschwindigkeit.



3.26.1

Grundlegende Funktionsweise.

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:

Wenn die Spindel in einer offenen Schleife (Modus RPM oder VCC ) arbeitet, fihrt die
CNC fur die Spindel eine Referenzsuche (lo) der Spindel durch.

Wenn der Arbeitsgang fir ein anderes Werkzeug programmiert worden ist, fiihrt die CNC
den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt anfahrt, so wie es
fur die Maschine notwendig ist.

Dreht das Maschinenwerkzeug mit der angegebenen Drehzahl.

Ausrichtung der Spindel zur Winkelstellung, die dem Erstgewindeschneiden entspricht
(angegeben durch o).

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt, wobei auf den
Achsen X und Z der gewdbhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird.

Verfahren im Schnellvorlauf, bis die Position fiir das Gewindeschneiden, auf der X-Achse
an der Stirnseite und auf der Z-Achse an der zylindrischen Seite (Anndherungspunkt).
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Gewindeschneiden mit Gewindebohrer am Werkstlck mit der
Arbeitsvorlaufgeschwindigkeit F, bis die Tiefe L erreicht ist.

@z Gewindeschneiden mit Ausgleicher.

= Bei starren Gewindeschneiden. Der Spindelstock muss lber ein Reguliermotor-

und Drehgebersystem verfligen

Umkehr des Drehsinns des angetriebenen Werkzeugs.
Rucklauf in Arbeitsvorschub bis zum Naherungspunkt.

Als Funktion des Wertes flir den Parameter N (Anzahl der Bohrungen) wird die Spindel
zur nachsten Gewindeschneidstelle (Winkelinkrement ) verfahren, und die unter Punkt
6, 7 und 8 angegebenen Bewegungen werden wiederholt.

Wenn es starres Gewindeschneiden ist, stoppt die CNC die Spindel und behélt die
ausgewahlten Bearbeitungsbedingungen, die fiir die Fertigstellung festgelegt wurden;
Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und Drehzahl des Werkzeugs (S1) Der allgemeine
logische Ausgang "RIGID" bleibt wédhrend der Ausfihrung des starren
Gewindeschneidens aktiv.

Wenn das Gewindeschneiden mit Kompensator erfolgt, stoppt die CNC die Spindel nicht.

FuUr das starre Gewindeschneiden mit Kompensator bleibt der allgemeine logische
Ausgang "TAPPING" wahrend der Ausflihrung des Zykluses aktiviert.

3.
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3.27

Zyklus fur mehrfache Keilnuten.

Man kann mehrfache Keilnuten an der zylindrischen Seite oder der Stirnseite des
Werkstlcks bearbeiten.

-
B
o
N

-l —
N
.

X
'
-

Ii

Festlegung der Geometrie

Bearbeitung an der Stirnseite oder der zylindrischen Seite:

@ Bearbeitung an der Stirnseite

@ Bearbeitung auf der zylindrischen Seite

Jedes Mal, wenn die Art der Bearbeitung verandert wird, erscheint ein anderes
Bildschirmsymbol in der CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird
angezeigt.
Koordinatenwerte des Ausgangspunkts (X, Z):
Man kann dies in zwei Formen definieren:

* Manuelles Eingeben des Wertes.

X, Z Koordinaten des Ausgangspunkts.
e Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.

Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des

_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum
gewlnschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Winkelstellung der Bearbeitungen (o, £)

o Winkelposition des ersten Bearbeitungsgangs
B Kurveniibergang zwischen Bearbeitungsschritten.

P
P

-

Anzahl der Arbeitsgénge (N):
N Anzahl der Arbeitsgange

MaBe der Keilnut (L, I):
L Keilnutldnge
| Keilnuttiefe
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Sicherheitsabstand.

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annédherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Ann&herungspunkt in Bezug auf Bohrungs- oder Gewindeschneidstelle an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.
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Bearbeitung an der Stirnseite:

* Furden Wertdes Sicherheitsabstands auf X wirdimmer in Radien definiert. Kann negativ
oder positiv sein.

* Fur den Wert des Sicherheitsabstands auf der Z-Achse werden immer positive Werten
vorausgesetzt.

Bearbeitung auf der zylindrischen Seite:

* Firden Wert des Sicherheitsabstands auf X wird immer in Radien definiert. Ubernimmt
immer positive Werte.

* Den Wert des Sicherheitsabstands auf der Z-Achse kann negativ oder positiv sein.

Bearbeitungsparameter

Vertiefungsschritt:

A Eindringschritt.

Vorschub:

Fp Eindringungsvorschub

F Bearbeitungsvorschub bei Grobbearbeitung

Drehzahl des Maschinenwerkzeugs:

(]

Sn Drehzahl des Maschinenwerkzeugs.

Daten des angetriebenen Werkzeugs nicht programmiert.

Einprogrammierte Daten des Maschinenwerkzeugs.

Drehrichtung des Werkzeugs.

7]
&

7]
5,
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3.27.1

Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieses Zyklus sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang fiir ein anderes Werkzeug programmiert wordenist, fiihrt die CNC
den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Sicherheitspunkt anféhrt.

Dreht das Maschinenwerkzeug mit der angegebenen Drehzahl.

Ausrichtung der Spindel zur Winkelstellung, die der Erstkeilnut entspricht (angegeben
durch o).

Das Werkzeug néhert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt, wobei auf den
Achsen X und Z der gewdhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird.

Verfahren im Schnellvorlauf, bis die Position der Keilnut, auf der X-Achse an der
Stirnseite und auf der Z-Achse an der zylindrischen Seite (Ann&herungspunkt) erreicht
ist.

k)
"

L~
XA A O XA A7 xz':ﬁl_fnx
Ly 2
iz j f// 7

St
AR
Y

iI
i\

L [

Verkeilen des Werkstlcks mit folgenden Arbeitsschritten:

lTﬁj
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In erster Linie, Vertiefung mit dem einprogrammierten Vorschub F bis zum Nutengrund
(Strecke 1 - 2). AnschlieBend, Bearbeitung der Nut durch Bewegungen auf der X- oder
Z-Achse (je nachdem welche zutrifft) mit der programmierten Geschwindigkeit F
(Strecke 2-3). Zur Beendigung, Rucklauf zur Zustellbewegung (Abschnitten 3-4 und 4-1).

Als Funktion des Wertes fur den Parameter N (Anzahl der Bohrungen) wird die Spindel
zur néchsten Stelle (Winkelinkrement B) verfahren, und erfolgt eine neue Keilnut, wie in
Punkt 6 angegeben.

Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zurtick.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behalt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Drehgeschwindigkeit des Werkzeugs (S1).



3.28 Zyklus fir das Punktedrehen.

Festlegung aller Punkte des Profils.

Profildefinition

Dieser Modus gestattet die Festlegung des Profils mit Hilfe der Beschreibung der
theoretischen Kanten. Man kann bis zu 25 Punkte verwenden, um die besagte Kanten zu
definieren. Der Punkt P1 ist der Anfangspunkt des Profils. Die restlichen Punkte missen
korrelativ sein.

R7 P
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P1

Waéhlt und schlieBt das Fenster, welches die Festlegungspunkte fir die
¢ T Definition des Profils enthalt.

Definiert die Punkte des Profils.

Aller Punkte des Profils I6schen. Wahlen Sie dieses Symbol aus und driicken
Sie [DEL], damit Sie alle Punkte der Tabelle I6schen kénnen.

Jeder Profilpunkt kann in absoluten oder inkrementalen Koordinaten definiert werden. Die
Auswahl der Koordinaten erfolgt in der ersten Spalte der Tabelle. Die Koordinatenwerte fiir
jeden Punkt kann man auf zwei Arten definieren:

* Manuelles Eingeben des Wertes.

* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
. : : . FAGOR
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

A71.
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Alle dazwischen liegenden Punkte verfigen Uber ein Symbol zur Angabe des Kantentyps,
scharfe Kante, rund oder abgefast.

@ Eine scharfe Kante.

#/R  Eine Abrundung. Festlegen des Radiuses der Abrundung (R)

#/C Eine Fase. FasengréB3e (C) definieren

Wenn man die 25 Festlegungspunkte der Tabelle nicht verwendet, muss man folgende
Bedingungen erfillen:

* Die CNC berlcksichtigt die Art der Bearbeitung des letzten Punktes des Profils nicht.

* Den ersten nicht verwendeten Punkt muss man mit einem leeren Kastchen belassen
oder mit den gleichen Koordinaten wie der letzte Punkt des Profils definieren. In dem
Beispiel aus der obigen Abbildung muss man P10 = P9 festlegen.

Festlegung der Geometrie. Profil ZX

Innen- oder AuBenprofil:

AuBenprofil

Innenprofil.

Jedes Mal, wenn das Profil verédndert wird, erscheint ein anderes Bildschirmsymbol in der
CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird angezeigt.

Quadrant der Arbeit:

Definiert den Typ der Ecke, die bearbeitet werden soll. Wenn Sie die Taste
betatigen, erscheint an der CNC ein anderes Bildschirmsymbol.

AX

e s N —
11 i o
l'fl ) . \/
UL Iy

Koordinatenwerte des Ausgangspunkts (X, Z):
Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.

X, Z Koordinaten des Ausgangspunkis.
* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Sicherheitsabstand.

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstliick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstlck festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf den Ausgangspunkt der Ecke an.

DX, DZ Sicherheitsabstand.
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Bearbeitungsparameter

Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):

S Spindeldrehgeschwindigkeit.

Héchstbearbeitungsschritte (A):

A Schrupphdéchststeigung.

Bearbeitungsrichtung:
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Richtung des Léngsdrehens
Bearbeitungstyp:

=
=

definiert.

Jedes Mal, wenn die Art der Bearbeitung veradndert wird, erscheint ein anderes
Bildschirmsymbol in der CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird

angezeigt.
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Richtung der Plandrehung
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Paraxial. Man muss den Eindringungsvorschub (F) des Werkzeugs in den
Gewindegrund festlegen. Der Bearbeitungsvorschub wird in den Fenstern fir
Grobbearbeitung und Fertigstellung angezeigt.

Profilverfolgung. Man muss die Materialmenge festlegen, die vom Rohling des
Werkstlicks abgetragen werden soll (). Der besagte Wert wird in Radien

Zyklus fur das Punktedrehen.
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Materialmenge zum Schruppen:

& Die Materialmenge, die bei der Grobbearbeitung durch Konturwiederholung
abgetragen werden muss. Ohne Programmierung wird Wert 0 genommen.

Vertiefungsvorschub bei Taschen

Fp Vertiefungsvorschub bei Taschen fir das Paraxiale Schruppen.

Ausgang mit Maschinenriicklauf bei 452.

Sobald die Grobbearbeitung paraxial ist, bietet der Zyklus die Méglichkeit, bei der
Beendigung jedes Grobbearbeitungsgangs einen Ausgang von 45° zu schaffen; sonst endet
jeder Grobbearbeitungsgang, indem der Kontur gefolgt wird.

E Werkzeugruckzug nach Profilfolgerung.
]

Werkzeugrucklauf mit einem 45°- Ausgang.

Beim Programmieren eines 45°-Ausgangs muss man die folgenden Parameter definieren.

Ds Entfernung des 45°-Ausgangs nach jedem Bearbeitungsdurchlauf. Wenn dieser
Wert nicht programmiert ist, wird ein solcher von 0 angenommen.

Fs Vorschub fir den Grobbearbeitungsgang, beim dem die Spitzen eliminiert
werden, die bei den 45°-Ausgéngen verbleiben. Wird nicht oder mit dem Wert 0
programmiert, wird kein Schruppdurchgang durchgefiihrt.

AX E’ 45° » AX »
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Schlichtaufmasse (5 oder 6x,6z):

Man kann ein einziges Aufmaf definieren, das je nach Stahlschneide angewandt wird oder
2 AufmafBe und damit eines pro Achse (X, Z). Das neue Symbol des Schlichtbereichs zur
Anwahl des AufmaBtyps benutzen.

) Aufmaf in Abhéngigkeit von der Schneidkante der Schneide. Das Aufmaf3
HYE wird auf der Schnittlinie des Werkzeugs (Schneide) gemessen.

ox, 6z Gestattetes, 2 AufmaBe festzulegen: ein AufmaB firjede Achse, und zwar
E unabhangig vom Typ des verwendeten Werkzeugs.



3.28.1

Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieser Zyklen sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang zum Schruppen flr ein anderes Werkzeug programmiert worden
ist, fuhrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt
anféhrt, so wie es fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.

Das Werkzeug nahert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt (X, Z), wobei auf
den Achsen X und Z der gewéhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird.
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Arbeitsgang Schruppen, mit Hilfe von hintereinander folgenden Durchldufen des
Zylinderdrehens, bis die gewahlte Entfernung zur endgultigen Z-Position gleich dem
Schlichtaufmal3 ist. Dieser Arbeitsgang erfolgt unter folgenden Bedingungen.

Wenn A positive ist, die CNC berechnet den wahren Schritt, damit alle Durchlaufe zum
Plandrehen gleich sind. Dieser Ubergang ist gleich oder kleiner als der festgelegte A.

Wenn A negativ ist, erfolgen die Durchlaufe mit dem einprogrammierten Wert, mit
Ausnahme des letzten Durchlauf, bei dem die noch fehlende Bearbeitung erfolgt.

Schlichtvorgang.

Wenn der Arbeitsgang zur Fertigstellung fir ein anderes Werkzeug programmiert
worden ist, fihrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den
Werkzeugwechselpunkt anféhrt, so wie es fir die Maschine notwendig ist.

Die Fertigstellung des Werkstucks erfolgt unter den Bearbeitungsbedingungen, die fur
die Fertigstellung festgelegt wurden: Achsvorschub (F), Spindeldrehzahl (S), Werkzeug
(M.

Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zurtck.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behélt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)

Uberlegungen

Wenn man TO als Schruppwerkzeug auswahlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zum
Schruppen nicht aus. Das heif3t, dass nach der Anndherung die Fertigstellungsbearbeitung
durchgeflhrt wird.

Wenn man TO als Fertigstellungswerkzeug auswéhlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zur
Fertigstellung nicht aus. Das heif3t, dass nach der Grobbearbeitung das Werkzeug zum
Annéherungspunkt verfahren wird, wobei der Sicherheitsabstand in Bezug auf den
Anfangspunkt (X, Z) eingehalten wird.

3.
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3.28.2 Programmierbeispiel

@56

Festlegung der Geometrie:

AuBenprofil

Bearbeitungstyp

Profildefinition:

P1

P2

P3

P4

P5

12.0000
- 0.0000
16.0000
-2.0000
16.0000
- 18.0000
23.0000
- 25.5000
34.0000
- 25.5000

==

[

%‘ R

Koordinaten (X, Z)
Sicherheitsabstand.

Schruppen
Schlichten

Spindel

Quadrant der Arbeit
P6 X  43.0000 # R 6.0000
Z -37.5000
P7 X 43.0000 # R 5.0000
Z -52.0000
P8 X  56.0000 « C 3.0000
Z -60.5000
P9 X 56.0000
Z -97.0000
4.0000 P10 X  56.0000
Z -97.0000
X80.0000 Z10.0000
X0.0000 Z0.0000
F1000 S1000 T3 A 2
F800 S1000 T3 50.25 "‘—
U/min



3.29

Zyklus fiir Profildrehen.

Verwendung eines Werkstlickprogramms, welches das Profil enthélt.

X i X
Dx Dz
E’ ----------------------- l-_-;xi ,_62_
N S
| o= |
P
oz

Profildefinition

Um das "Profilprogramm" zu definieren, wird das Fenster "Werkstiick-Profilprogramm" oder
"P" angeklickt

Sobald erst einmal die Auswahl getroffen wurde, kann man mit dem besagten Fenster:

Geben Sie direkt die Nummer des "Profilprogramms" ein.

Wenn das "Profilprogramm" bekannt ist, gibt man die Programmnummer ein und drickt die
Taste [ENTER].

Zugreifen auf das Verzeichnis "Profilprogramme", um eines davon auszuwébhlen.

Der Festzyklus zeigt ein Fenster mit Programmen fir Profile an, die der
¢ ausgewahlten Ebene entsprechen und die darin festgelegt wurden.

Um sich innerhalb dieses Fensters zu bewegen, setzen Sie den Cursor auf
¢ T das gewilinschte Programm und driicken die Taste [ENTER].

Um dieses Fenster zu schlieBen, ohne ein Programm auszuwéhlen

"Profilprogramm" neu zu editieren

Um ein "Programm" neu zu editieren, geben Sie die Programmnummer (zwischen 0 und 999)
ein und driicken dann die Taste [RECALL].

Die CNC zeigt das entsprechende Fenster fur den Profileditor an. Sobald erst einmal das
Profil editiert wurde, ruft die CNC die Anmerkungen auf, die mit dem gerade bearbeiteten
"Profilprogramm" verbunden werden sollen. Eingeben der gewlinschten Anmerkung und
Driicken der Taste [ENTER].

Wenn keine Kommentare gewlnscht wird, Taste [ESC] driicken.

Modifizieren eines "Profilprogramms", das bereits vorhanden ist.

Um ein Programm zu modifizieren, gibt man die Programmnummer ein und driickt die Taste
[RECALL]. Die CNC zeigt im Fenster des Profileditors das Profil an, das in dem Moment
festgelegt wird. In diesem Fenster kann man folgenden Arbeitsoperationen ausfihren:

* Hinzufligen von neuen Elementen am Ende der aktuellen Profilbearbeitung.
* Modifizierung jedes Elementes.

* Modifizierung oder Eingabe von Abfasungen, Abrundungen, usw.

* Ldschen von Elementen des Profils.

Optimierung der Profilbearbeitung

Wenn man nur das gewlinschte Profil definiert, geht die CNC davon aus, dass der
Werkstlckrohling zylindrisch ist, und die Bearbeitung erfolgt so, wie es auf der linken Seite
angezeigt wird.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN
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Wenn man die Rohlingskontur des Werkstlcks kennt, ist es ratsam, beide Profile zu
definieren: Die Kontur des Werkstickrohlings und die gewiinschte endgultige Kontur. Die
Bearbeitungist schneller, denn es wird nur Material, das von beiden Konturen begrenzt wird,
abgetragen.
Um beide Konturen zu definieren, wird in folgender Reihenfolge vorgegangen:

Zugreifen auf den Profileditor

Editieren der gewiinschten endgultigen Kontur

Klicken auf die Schaltflache "Neue Kontur"

Editieren der Kontur des Werkstlckrohlings

SchlieBen des Profileditors und Abspeichern des Profils.

Vergessen Sie nicht, dass zuerst die gewiuinschte endgliltige Kontur und danach die
Rohlingskontur des Werkstiicks festgelegt werden muss.

Festlegung der Geometrie.

Innen- oder AuBenprofil:

AuBenprofil

Innenprofil.

Jedes Mal, wenn das Profil verédndert wird, erscheint ein anderes Bildschirmsymbol in der
CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird angezeigt.

Quadrant der Arbeit

Definiert den Typ der Ecke, die bearbeitet werden soll. Wenn Sie die Taste
betatigen, erscheint an der CNC ein anderes Bildschirmsymbol.
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Koordinatenwerte des Ausgangspunkts (X, Z):
Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.

X, Z Koordinaten des Ausgangspunkts.



* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum
gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.
Sicherheitsabstand.

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein 3
Annéherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die u
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf den Ausgangspunkt der Ecke an.
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Bearbeitungsvorschub (F):

F Bearbeitungsvorschub.

Spindeldrehgeschwindigkeit (S):
S Spindeldrehgeschwindigkeit.

Héchstbearbeitungsschritte (A):
A Schrupphdchststeigung.

Bearbeitungsrichtung:
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Richtung des Léngsdrehens Richtung der Plandrehung
Bearbeitungstyp:

Paraxial. Man muss den Eindringungsvorschub (F) des Werkzeugs in den
Gewindegrund festlegen. Der Bearbeitungsvorschub wird in den Fenstern fir
Grobbearbeitung und Fertigstellung angezeigt.

Profilverfolgung. Man muss die Materialmenge festlegen, die vom Rohling des
- Werkstlicks abgetragen werden soll (). Der besagte Wert wird in Radien
definiert.
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Jedes Mal, wenn die Art der Bearbeitung verandert wird, erscheint ein anderes
Bildschirmsymbol in der CNC und der entsprechende geometrische Hilfebildschirm wird
angezeigt.
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Materialmenge zum Schruppen:
& Die Materialmenge, die bei der Grobbearbeitung durch Konturwiederholung

abgetragen werden muss. Ohne Programmierung wird Wert 0 genommen.

Vertiefungsvorschub bei Taschen

Fp Vertiefungsvorschub bei Taschen fir das Paraxiale Schruppen.

Ausgang mit Maschinenriicklauf bei 452.

Sobald die Grobbearbeitung paraxial ist, bietet der Zyklus die Méglichkeit, bei der
Beendigung jedes Grobbearbeitungsgangs einen Ausgang von 45° zu schaffen; sonst endet
jeder Grobbearbeitungsgang, indem der Kontur gefolgt wird.

E Werkzeugruckzug nach Profilfolgerung.
]

Werkzeugrucklauf mit einem 45°- Ausgang.

Beim Programmieren eines 45°-Ausgangs muss man die folgenden Parameter definieren.

Ds Entfernung des 45°-Ausgangs nach jedem Bearbeitungsdurchlauf. Wenn
dieser Wert nicht programmiert ist, wird ein solcher von 0 angenommen.

Fs Vorschub fiirden Grobbearbeitungsgang, beim dem die Spitzen eliminiert
werden, die bei den 45°-Ausgéngen verbleiben. Wird nicht oder mit dem
Wert 0 programmiert, wird kein Schruppdurchgang durchgefiihrt.

\ —]
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Schlichtaufmasse (5 oder 6x,6z):

Man kann ein einziges Aufmaf definieren, das je nach Stahlschneide angewandt wird oder
2 AufmafBe und damit eines pro Achse (X, Z). Das neue Symbol des Schlichtbereichs zur
Anwahl des AufmaBtyps benutzen.

) Aufmaf in Abhéngigkeit von der Schneidkante der Schneide. Das Aufmaf3
HYE wird auf der Schnittlinie des Werkzeugs (Schneide) gemessen.

Ox, 6z Gestattetes, 2 AufmaBe festzulegen: ein AufmaB firjede Achse, und zwar
E unabhangig vom Typ des verwendeten Werkzeugs.



3.29.1

Grundlegende Funktionsweise

Die Schritte zur Bearbeitung dieser Zyklen sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang zum Schruppen flr ein anderes Werkzeug programmiert worden
ist, fuhrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt
anféhrt, so wie es fur die Maschine notwendig ist.

Die Spindel startet mit der gewéhlten Drehzahl und mit der angezeigten Drehrichtung.

Das Werkzeug nahert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt (X, Z), wobei auf
den Achsen X und Z der gewéhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird.
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Arbeitsgang Schruppen, mit Hilfe von hintereinander folgenden Durchldufen des
Zylinderdrehens, bis die gewahlte Entfernung zur endgultigen Z-Position gleich dem
Schlichtaufmal3 ist. Dieser Arbeitsgang erfolgt unter folgenden Bedingungen.

Wenn A positive ist, die CNC berechnet den wahren Schritt, damit alle Durchlaufe zum
Plandrehen gleich sind. Dieser Ubergang ist gleich oder kleiner als der festgelegte A.

Wenn A negativ ist, erfolgen die Durchlaufe mit dem einprogrammierten Wert, mit
Ausnahme des letzten Durchlauf, bei dem die noch fehlende Bearbeitung erfolgt.

Schlichtvorgang.

Wenn der Arbeitsgang zur Fertigstellung fir ein anderes Werkzeug programmiert
worden ist, fihrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den
Werkzeugwechselpunkt anféhrt, so wie es fir die Maschine notwendig ist.

Die Fertigstellung des Werkstlcks erfolgt unter den Bearbeitungsbedingungen, die fur
die Fertigstellung festgelegt wurden: Achsvorschub (F), Spindeldrehzahl (S), Werkzeug
(M.

Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Sicherheitsposition zurtck.

Die CNC stoppt Spindel nicht und behélt die Auswahl der Bearbeitungsbedingungen bei,
die fur die Fertigstellung festgelegt wurden; Werkzeug (T), Achsvorschub (F) und
Spindeldrehzahl (S)

Uberlegungen

Wenn man TO als Schruppwerkzeug auswahlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zum
Schruppen nicht aus. Das hei3t, dass nach der Anndherung die Fertigstellungsbearbeitung
durchgeflhrt wird.

Wenn man TO als Fertigstellungswerkzeug auswéhlt, fihrt der Zyklus den Arbeitsgang zur
Fertigstellung nicht aus. Das heif3t, dass nach der Grobbearbeitung das Werkzeug zum
Annéherungspunkt verfahren wird, wobei der Sicherheitsabstand in Bezug auf den
Anfangspunkt (X, Z) eingehalten wird.

3.
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3.29.2 Programmierbeispiele

Festlegung der Geometrie:

AuBenprofil

Bearbeitungstyp e

==

Profildefinition:

Abszissenachse und Ordinatenachse des Nullpunkts

Abschnitt1 ... Gerade ...
Abschnitt2 ... Gerade ...
Abschnitt 3 Gerade

Abschnitt 4 Gerade

Abschnitt 5 Gerade

Abschnitt6  ............. Gerade ...
Abschnitt7 ... Gerade ...
Abschnitt8 ... Gerade ...
Andern

Fase: Punkt "A" wahlen. [ENTER] driicken
Verrundung Punkt "B" wéhlen. [ENTER] driicken
Verrundung Punkt "C" wahlen. [ENTER)] driicken
Verrundung Punkt "D" wahlen. [ENTER] dricken
Fase: Punkt "E" wahlen. [ENTER] driicken
Koordinaten (X, Z) X65.0000
Sicherheitsabstand. X0.0000
Schruppen F1.000 S1000
Schlichten F0.800 S1000
Spindel U/min

e
)]

Quadrant der Arbeit

Z10.0000
Z0.0000

Z=0 X=0
Z=0 X=16
Z=-18 X=16
Z=-255 X =23
Z=-255 X =234
Z=-375 X =43
Z=-52 X =43
Z=-60.5 X =56
Z=-97 X =56
Radius =2

Radius = 4

Radius =6

Radius =5

Radius = 3

T3 A 2

T3 8025 ~—




Festlegung der Geometrie:

AuBenprofil Quadrant der Arbeit
Bearbeitungstyp e
=
Profildefinition:
Abszissenachse und Z=80 X=0
Ordinatenachse des
Nullpunkts
Abschnitt1 Gerade Z=80 X=50
Abschnitt2 Gerade Z=60 X=50
Abschnitt3 Bogen Z=40 X=90 Mittelpunkt Z Mittelpunkt X R=20
Uhrzeigersinn =60 =90
Abschnitt4 Gerade Z=20 X=90
Abschnitt5 Gerade Z=20 X=110
Abschnitt6 Gerade Z=0 X=110
Andern
Fase: Punkt "A" wahlen. [ENTER] driicken Radius = 10
Verrundung Punkt "B" wahlen. [ENTER] driicken Radius =5
Verrundung Punkt "C" wahlen. [ENTER] driicken Radius =5
Koordinaten (X, Z) X120.0000 Z90.0000
Sicherheitsabstand. X0.0000 Z0.0000
Schruppen F1.000 S1000 T3 A2
Schlichten F0.800 S1000 T3 §0.25 E
Spindel U/min P
\i/j
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®220

Festlegung der Geometrie:

AuBenprofil Quadrant der Arbeit

Bearbeitungstyp e

Profildefinition:

Abszissenachse und Z=170 X=0
Ordinatenachse des Nullpunkts

Abschnitt1 Gegen Uhrzeigersinn Zc=140 Xc=0 Radius = 30

Abschnitt2 Gegen Uhrzeigersinn  Radius = 350 Tangente = Ja

Abschnitt3 Bogen Uhrzeigersinn  Zc = 50 Xc=190 Radius =30 Tangente =Ja
Die CNC zeigt die mégliche Optionen flr Abschnitt 2. Geeignete auswahlen.

Abschnitt4 Gerade Z=20 X =220 Tangente =Ja
Die CNC zeigt die méglichen tangentialen Optionen zwischen den Strecken 3 -4 an.

Abschnitt5 Gerade Z=0 X =220
Koordinaten (X, Z) X230.0000 Z180.0000
Sicherheitsabstand. X0.0000 Z0.0000
Schruppen F1.000 S1000 T3 A2
Schlichten F0.800 S1000 T3 3025 —

i U/min _
Spindel *a‘




A .

<(_5)T (30,240)

(90,140)

&220

S S —— R

(140,0) (180,0)

Festlegung der Geometrie:

AuBenprofil Quadrant der Arbeit

Bearbeitungstyp e

==

Festlegung der gewiinschten endgiiltigen Kontur:
Profil

Abszissenachse und Z=170 X=0
Ordinatenachse des Nullpunkts

Abschnitt1 Gegen Uhrzeigersinn Zc=140 Xc=0 Radius = 30

Abschnitt2 Gegen Uhrzeigersinn  Radius = 350 Tangente = Ja

Abschnitt3 Bogen Uhrzeigersinn  Zc = 50 Xc=190 Radius =30 Tangente =Ja
Die CNC zeigt die mégliche Optionen fur Abschnitt 2. Geeignete auswahlen.

Abschnitt4 Gerade Z=20 X =220 Tangente = Ja
Die CNC zeigt die méglichen tangentialen Optionen zwischen den Strecken 3 -4 an.
Abschnitt5 Gerade Z=0 X =220

Festlegung der Rohlingskontur des Werkstiicks

Neue Profil

Abszissenachse und Ordinatenachse des Z =180 X=0

Nullpunkts

Abschnitt6 Gerade Z=180 X =60

Abschnitt7 Gerade Z=90 X =140

Abschnitt8 Gerade Z=30 X =180

Abschnitt9 Gerade Z=30 X =240

Beenden

Koordinaten (X, Z) X230.0000 Z180.0000
Sicherheitsabstand. X0.0000 Z0.0000
Schruppen F1.000 S1000 T3 A2
Schlichten F0.800 S1000 T3 5 0.25 -"—
Spindel U/min

e
)]
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X
A 30

Festlegung der Geometrie:

AuBenprofil Quadrant der Arbeit

Bearbeitungstyp e

==

Profildefinition:

Abszissenachse und Z=180 X=0
Ordinatenachse des Nullpunkts

Abschnitt1 Gegen Uhrzeigersinn Zc=150 Xc=0 Radius = 30
Abschnitt2 Gerade Winkel = 195 Tangente = Ja
Die CNC zeigt die méglichen tangentialen Optionen zwischen den Strecken 1 -2 an.
Abschnitt3 Bogen Uhrzeigersinn  Radius = 20 Tangente = Ja
Abschnitt4 Gerade Winkel = 160 Tangente = Ja
Abschnitt5 Bogen Uhrzeigersinn  Z=30 X=80 Zc=45 Xc=80 R=15 Tang=Ja
Die CNC zeigt die méglichen tangentialen Optionen zwischen den Strecken 4 -5 an.
Die CNC zeigt die mégliche Optionen flr Abschnitt 3. Geeignete auswahlen.

Abschnitt6é Gerade Z=30 X =100

Abschnitt7 Gerade Z=0 X =100

Koordinaten (X, Z) X110.0000 Z190.0000

Sicherheitsabstand. X0.0000 Z0.0000

Schruppen F1.000 S1000 T3 A2

Schlichten F0.800 S1000 T3 8025 =
i U/mi N

Spindel min *ﬂ‘




A

83

78

Festlegung der Geometrie:

AuBenprofil Quadrant der Arbeit

Bearbeitungstyp —

==

Profildefinition:

Abszissenachse und Z=128 X=0
Ordinatenachse des Nullpunkts

Abschnitt1 Gegen Uhrzeigersinn Zc =107 Xc=0 Radius = 21

Abschnitt2 Bogen Uhrzeigersinn  Radius = 10 Tangente = Ja
Abschnitt3 Gegen Uhrzeigersinn  Zc=83 Xc=14 R=15 Tang=Ja
Die CNC zeigt die mégliche Optionen fur Abschnitt 2. Geeignete auswahlen.

Abschnitt4 Bogen Uhrzeigersinn  Radius = 10 Tangente = Ja
Abschnitt5 Gerade X =40 Winkel = 180 Tang = Ja

Die CNC zeigt die mégliche Optionen fur Abschnitt 4. Geeignete auswahlen.
Abschnitt6 Bogen Uhrzeigersinn Z =54 X=56 Zc =62 Xc =56 R =8 Tang = Ja

Abschnitt7 Gerade Z=54 Winkel = 90 Tang = Ja
Abschnitt8 Gerade Z=34 X=78 Winkel = 160
Abschnitt9 Gerade Z=0 X=78
Koordinaten (X, Z) X85.0000 Z135.0000
Sicherheitsabstand. X0.0000 Z0.0000
Schruppen F1.000 S1000 T3 A2
Schlichten F0.800 S1000 T3 5 0.25

i U/min N
Spindel i *ﬂ‘
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3.30

Profilzyklus auf der Ebene ZC.

Profil ZC. Steht zur Verfligung, wenn es eine C-Achse gibt.

Profildefinition

Um das "Profilprogramm" zu definieren, wird das Fenster "Werkstiick-Profilprogramm" oder
"P" angeklickt

Sobald erst einmal die Auswahl getroffen wurde, kann man mit dem besagten Fenster:

Geben Sie direkt die Nummer des "Profilprogramms" ein.

Wenn das "Profilprogramm" bekannt ist, gibt man die Programmnummer ein und drickt die
Taste [ENTER].

Zugreifen auf das Verzeichnis "Profilprogramme", um eines davon auszuwéhlen.

Der Festzyklus zeigt ein Fenster mit Programmen fir Profile an, die der
¢ ausgewahlten Ebene entsprechen und die darin festgelegt wurden.

T Um sich innerhalb dieses Fensters zu bewegen, setzen Sie den Cursor auf
¢ das gewlinschte Programm und driicken die Taste [ENTER].

Um dieses Fenster zu schlieBen, ohne ein Programm auszuwéhlen

"Profilprogramm" neu zu editieren.

Um ein "Programm" neu zu editieren, geben Sie die Programmnummer (zwischen 0 und 999)
ein und driicken dann die Taste [RECALL].

Die CNC zeigt das entsprechende Fenster fur den Profileditor an. Sobald erst einmal das
Profil editiert wurde, ruft die CNC die Anmerkungen auf, die mit dem gerade bearbeiteten
"Profilprogramm" verbunden werden sollen. Eingeben der gewlinschten Anmerkung und
Driicken der Taste [ENTER].

Wenn keine Kommentare gewlnscht wird, Taste [ESC] driicken.

Modifizieren eines "Profilprogramms", das bereits vorhanden ist.

Um ein Programm zu modifizieren, gibt man die Programmnummer ein und driickt die Taste
[RECALL]. Die CNC zeigt im Fenster des Profileditors das Profil an, das in dem Moment
festgelegt wird. In diesem Fenster kann man folgenden Arbeitsoperationen ausfihren:

* Hinzufligen von neuen Elementen am Ende der aktuellen Profilbearbeitung.
* Modifizierung jedes Elementes.

* Modifizierung oder Eingabe von Abfasungen, Abrundungen, usw.

* Ldéschen von Elementen des Profils.



Festlegung der Geometrie. Profil ZC

Radius (R):

R Zeigt den AuBBenradius des Werkstlcks an.

Gesamttiefe (P):

Die Gesamttiefe des Profils programmiert man mit einem positiven Wert und in Radien
(Kontur ZC).

Sicherheitsabstand: 3 [

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Ann&herungspunkt in Bezug auf Ausgangspunkt an.

Um einen dieser Werte zu dndern, wird dieser Wert markiert, der gewlinschte Wert wird
eingegeben, und man drickt die Taste.

Bearbeitungsparameter

Vorschub bei der Vertiefung (Fp) und Bearbeitung (F):
Fp Eindringvorschub.

F Bearbeitungsvorschub.

Drehzahl des Maschinenwerkzeugs:

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

IEI Daten des angetriebenen Werkzeugs nicht programmiert.
Einprogrammierte Daten des Maschinenwerkzeugs.
Sn Drehzahl des Maschinenwerkzeugs.

Héchstbearbeitungsschritte (A):
A Schrupphdéchststeigung.

Frasen mit oder ohne Radiusausgleich am Werkzeug:

‘;f Ohne Kompensation

X Mit Radiusausgleich des Werkzeugs auf der linken Seite.
»

‘ Mit Radiusausgleich des Werkzeugs auf der rechten Seite.

Wenn man diese Auswahl der Kompensation fir rechts oder links trifft, erscheinen zweineue
zu programmierende Parameter:

ol Schlichtaufmaf in der Seite.

N Anzahl der Durchlaufe zur Vertiefung.

SchlichtaufmaBs (5): FAGOR %
o Schlichtaufmaf in der Tiefe.
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3.30.1

Grundlegende Funktionsweise. Profil ZC

Die Schritte zur Bearbeitung dieser Zyklen sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang zum Schruppen flr ein anderes Werkzeug programmiert worden
ist, fuhrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt
anféhrt, so wie es fur die Maschine notwendig ist.

Das Werkzeug nahert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt (X, Z), wobei auf
den Achsen X und Z der gewdhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird.

Ausrichtung der Spindel bis zur eingegebenen Position C.

Arbeitsgang Grobbearbeitung, mit Hilfe von hintereinander folgenden Durchlaufen, bis
die gewahlte Entfernung zum Profil gleich dem Schlichtaufmaf ist.

Dieser Arbeitsgang zum Schruppen wird unter folgenden Bedingungen durchgefihrt:

Wenn A positive ist, die CNC berechnet den wahren Schritt, damit alle Durchlaufe zum
Plandrehen gleich sind. Dieser Ubergang ist gleich oder kleiner als der festgelegte A.

Wenn A negativ ist, erfolgen die Durchlaufe mit dem einprogrammierten Wert, mit
Ausnahme des letzten Durchlauf, bei dem die noch fehlende Bearbeitung erfolgt.

Schlichtvorgang.

Das Schlichten des Werkstlcks erfolgt unter den Bearbeitungsbedingungen, die fir die
Fertigstellung festgelegt wurden: Achsvorschub (F), Drehzahl des angetriebenen
Werkzeugs (St).

Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Position zuriick, in der es sich befand, als der Zyklus aufgerufen wurde:



Bedienhandbuch

3.31  Zyklus der rechteckigen Aussparung ZC / YZ.

=

ZC Rechtecktasche YZ Rechtecktasche

Festlegung der Geometrie

Anwabhl der Arbeitsebene ZC oder YZ:

E EC Auswahl der ZC-Ebene.

Ei v Auswahl der Hauptebene YZ.

Auswahl des Anfangspunktes:

Zyklus der rechteckigen Aussparung ZC / YZ.

. Anfangspunkt in der Ecke.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

. Anfangspunkt in der Mitte.

Koordinaten des Anfangspunktes (ZC oder YZ):

Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.
Z,C Koordinaten des Ausgangspunkts.
Y,Z Koordinaten des Ausgangspunkis.

* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Abmessungen der Tasche (L, H):

L Taschenlange auf Z. FAGOR %
H Taschenlédnge auf Y.
Position der Tasche und der Spindel (o, W): CNC
o Winkel der Tasche in Bezug auf die Z-Achse. 8065 TC
w Winkelposition der Spindel.
(REF. 1201)
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Auswahl der Art des Scheitels:

Normaler Scheitel.

¢ Scheitelmit Abschragung. Festlegen der Entfernung von der theoretischen Kante
bis zum Punkt, an dem die Abschrdgung (C) gemacht werden soll

E r Scheitel mit Verrundung. Festlegen des Radiuses der Abrundung (r).

Zylinderradius (R) / Koordinate X der Ebene (X):
R AuBenradius des Werkstticks.
X Position X der Ebene

Gesamttiefe (P):

Gesamttiefe der Rechtecktasche.

Dx-Sicherheitsabstand:

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstlck festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Ann&herungspunkt in Bezug auf Ausgangspunkt an.

Um einen dieser Werte zu dndern, wird dieser Wert markiert, der gewiinschte Wert wird
eingegeben, und man driickt die Taste.

Bearbeitungsparameter

Vorschub bei der Vertiefung (Fp) und Bearbeitung (F):
Fp Eindringvorschub.

F Bearbeitungsvorschub.

Drehzahl des Maschinenwerkzeugs:

IEI Daten des angetriebenen Werkzeugs nicht programmiert.
Einprogrammierte Daten des Maschinenwerkzeugs.
S Drehzahl des Maschinenwerkzeugs.

Schrupp-Parameter (|, 3, A):

| Eindringungshdchststeigung
B Seiteneindringungswinkel.
A Schrupphéchststeigung.

Schlichtparameter (6, 5, 6x):

0 Seiteneindringungswinkel.
o Schlichtaufmaf3 in der Seite.
ox Schlichtaufmaf3 in der Tiefe.
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3.32

Kreistasche ZC

Festlegung der Geometrie

Anwabhl der Arbeitsebene ZC oder YZ:

E EC Auswahl der ZC-Ebene.

Ei v Auswahl der Hauptebene YZ.

Koordinaten des Mittelpunktes:
Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.

Kreistasche ZC:

Zc Mittenkoordinate auf der Z-Achse

Cc Mittenkoordinate auf der C-Achse
Kreistasche YZ:

Zc Mittenkoordinate auf der Z-Achse

Yc Mittenkoordinate auf der Y-Achse

* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum
gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem

Zyklus der kreisférmigen Aussparung mit Kontur ZC / YZ.

Kreistasche YZ

Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Taschenabmessungen (Rc).

Rc Radius der Tasche.

Kopf Position (W):
w Winkelposition der Spindel.

Zylinderradius (R) / Koordinate X der Ebene (X):
R AuBenradius des Werkstlicks.
X Position X der Ebene

Gesamttiefe (P):

Gesamttiefe der Kreistasche.

=
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Dx-Sicherheitsabstand:

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstlck festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Ann&herungspunkt in Bezug auf Ausgangspunkt an.

Um einen dieser Werte zu dndern, wird dieser Wert markiert, der gewlinschte Wert wird
eingegeben, und man driickt die Taste.

Bearbeitungsparameter

Vorschub bei der Vertiefung (Fp) und Bearbeitung (F):
Fp Eindringvorschub.

F Bearbeitungsvorschub.

Drehzahl des Maschinenwerkzeugs:

IEI Daten des angetriebenen Werkzeugs nicht programmiert.
Einprogrammierte Daten des Maschinenwerkzeugs.
S Drehzahl des Maschinenwerkzeugs.

Schrupp-Parameter (I, 3, A):

| Eindringungshdchststeigung
B Seiteneindringungswinkel.
A Schrupphéchststeigung.

Schlichtparameter (6, 5, 6x):

0 Seiteneindringungswinkel.
o Schlichtaufmaf3 in der Seite.
ox Schlichtaufmalf3 in der Tiefe.
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3.33

Zyklus der Aussparung mit Kontur 2D ZC/YZ.

Profil Tasche 2D ZC Profil Tasche 2D YZ

Profildefinition

Um das "Profilprogramm" zu definieren, wird das Fenster "Werkstiick-Profilprogramm" oder
"P" angeklickt

Sobald erst einmal die Auswahl getroffen wurde, kann man mit dem besagten Fenster:

Geben Sie direkt die Nummer des "Profilprogramms" ein.

Wenn das "Profilprogramm" bekannt ist, gibt man die Programmnummer ein und drickt die
Taste [ENTER].

Zugreifen auf das Verzeichnis "Profilprogramme", um eines davon auszuwéhlen.

Der Festzyklus zeigt ein Fenster mit Programmen fir Profile an, die der
¢ ausgewahlten Ebene entsprechen und die darin festgelegt wurden.

T Um sich innerhalb dieses Fensters zu bewegen, setzen Sie den Cursor auf
¢ das gewlinschte Programm und driicken die Taste [ENTER].

Um dieses Fenster zu schlieBen, ohne ein Programm auszuwéhlen

"Profilprogramm" neu zu editieren.

Um ein "Programm" neu zu editieren, geben Sie die Programmnummer (zwischen 0 und 999)
ein und driicken dann die Taste [RECALL].

Die CNC zeigt das entsprechende Fenster fur den Profileditor an. Sobald erst einmal das
Profil editiert wurde, ruft die CNC die Anmerkungen auf, die mit dem gerade bearbeiteten
"Profilprogramm" verbunden werden sollen. Eingeben der gewiinschten Anmerkung und
Driicken der Taste [ENTER].

Wenn keine Kommentare gewlnscht wird, Taste [ESC] driicken.

Modifizieren eines "Profilprogramms", das bereits vorhanden ist.

Um ein Programm zu modifizieren, gibt man die Programmnummer ein und driickt die Taste
[RECALL]. Die CNC zeigt im Fenster des Profileditors das Profil an, das in dem Moment
festgelegt wird. In diesem Fenster kann man folgenden Arbeitsoperationen ausfihren:

* Hinzufligen von neuen Elementen am Ende der aktuellen Profilbearbeitung.
* Modifizierung jedes Elementes.

* Modifizierung oder Eingabe von Abfasungen, Abrundungen, usw.

* Ldschen von Elementen des Profils.

Anwabhl der Arbeitsebene ZC oder YZ:

E EC Auswahl der ZC-Ebene.
e’

Auswahl der Hauptebene YZ.

Zyklus der Aussparung mit Kontur 2D ZC/YZ. w
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Zylinderradius (R) / Koordinate X der Ebene (X):
R AuBenradius des Werkstticks.
X Position X der Ebene

Gesamttiefe (P):
Gesamttiefe der Rechtecktasche.

Dx-Sicherheitsabstand:

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstlck festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Ann&herungspunkt in Bezug auf Ausgangspunkt an.

Um einen dieser Werte zu dndern, wird dieser Wert markiert, der gewlinschte Wert wird
eingegeben, und man drickt die Taste.

Kopf Position (W):
W Winkelposition der Spindel.

Bearbeitungsparameter

Vorschub bei der Vertiefung (Fp) und Bearbeitung (F):
Fp Eindringvorschub.

F Bearbeitungsvorschub.

Drehzahl des Maschinenwerkzeugs:

IEI Daten des angetriebenen Werkzeugs nicht programmiert.
Einprogrammierte Daten des Maschinenwerkzeugs.
S Drehzahl des Maschinenwerkzeugs.

Schrupp-Parameter (I, 3, A):

| Eindringungshdchststeigung
B Seiteneindringungswinkel.
A Schrupphéchststeigung.

Schlichtparameter (6, 5, x):

0 Seiteneindringungswinkel.
o Schlichtaufmaf3 in der Seite.
ox Schlichtaufmaf3 in der Tiefe.
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3.34

Profilzyklus auf der Ebene XC.

Profil XC. Steht zur Verfigung, wenn es eine C-Achse gibt.

Profildefinition

Um das "Profilprogramm" zu definieren, wird das Fenster "Werkstiick-Profilprogramm" oder
"P" angeklickt

Sobald erst einmal die Auswahl getroffen wurde, kann man mit dem besagten Fenster:

Geben Sie direkt die Nummer des "Profilprogramms" ein.

Wenn das "Profilprogramm" bekannt ist, gibt man die Programmnummer ein und drickt die
Taste [ENTER].

Zugreifen auf das Verzeichnis "Profilprogramme", um eines davon auszuwébhlen.

Der Festzyklus zeigt ein Fenster mit Programmen fir Profile an, die der
¢ ausgewahlten Ebene entsprechen und die darin festgelegt wurden.

T Um sich innerhalb dieses Fensters zu bewegen, setzen Sie den Cursor auf
¢ das gewilinschte Programm und driicken die Taste [ENTER].

Um dieses Fenster zu schlieBen, ohne ein Programm auszuwéhlen

"Profilprogramm" neu zu editieren.

Um ein "Programm" neu zu editieren, geben Sie die Programmnummer (zwischen 0 und 999)
ein und driicken dann die Taste [RECALL].

Die CNC zeigt das entsprechende Fenster fur den Profileditor an. Sobald erst einmal das
Profil editiert wurde, ruft die CNC die Anmerkungen auf, die mit dem gerade bearbeiteten
"Profilprogramm" verbunden werden sollen. Eingeben der gewiinschten Anmerkung und
Driicken der Taste [ENTER].

Wenn keine Kommentare gewlnscht wird, Taste [ESC] driicken.

Modifizieren eines "Profilprogramms", das bereits vorhanden ist.

Um ein Programm zu modifizieren, gibt man die Programmnummer ein und driickt die Taste
[RECALL]. Die CNC zeigt im Fenster des Profileditors das Profil an, das in dem Moment
festgelegt wird. In diesem Fenster kann man folgenden Arbeitsoperationen ausfihren:

* Hinzufligen von neuen Elementen am Ende der aktuellen Profilbearbeitung.
* Modifizierung jedes Elementes.

* Modifizierung oder Eingabe von Abfasungen, Abrundungen, usw.

* Ldschen von Elementen des Profils.

£

Profilzyklus auf der Ebene XC.
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Koordinatenwert auf der Z-Achse des Anfangspunktes (Z)

Man kann dies in zwei Formen definieren:

* Manuelles Eingeben des Wertes.

z Koordinate des Ausgangspunkts.

* Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.

Gesamttiefe (P)

Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.

Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum
gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Die Gesamttiefe des Profils programmiert man mit einem positiven Wert und in Radien

(Kontur XC).

Sicherheitsabstand.

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstiick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstlck festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Annéherungspunkt in Bezug auf Ausgangspunkt an. Um einen dieser Werte
zu &ndern, wird dieser Wert markiert, der gewiinschte Wert wird eingegeben, und man

drickt die Taste.

Bearbeitungsparameter

Vorschub bei der Vertiefung (Fp) und Bearbeitung:

Fp Eindringvorschub.

F Bearbeitungsvorschub.

Drehzahl des Maschinenwerkzeugs::

IEI Daten des angetriebenen Werkzeugs nicht programmiert.
Einprogrammierte Daten des Maschinenwerkzeugs.
Sn Drehzahl des Maschinenwerkzeugs.

Héchstbearbeitungsschritte (A):

A Schrupphéchststeigung.

Frasen mit oder ohne Radiusausgleich am Werkzeug:

4

‘;" Ohne Kompensation
o Mit Radiusausgleich des Werkzeugs auf der linken Seite.

bl Mit Radiusausgleich des Werkzeugs auf der rechten Seite.

Wenn man diese Auswahl der Kompensation fir rechts oder links trifft, erscheinen zwei neue
zu programmierende Parameter:

ol Schlichtaufmaf3 in der Seite.
N Anzahl der Durchlaufe zur Vertiefung.

SchlichtaufmaB (5):

o Schlichtaufmaf3 in der Tiefe.



3.34.1

Grundlegende Funktionsweise. Profilen XC

Die Schritte zur Bearbeitung dieser Zyklen sind folgende:

Wenn der Arbeitsgang zum Schruppen flr ein anderes Werkzeug programmiert worden
ist, fuhrt die CNC den Werkzeugwechsel aus, indem sie den Werkzeugwechselpunkt
anféhrt, so wie es fur die Maschine notwendig ist.

Das Werkzeug nahert sich im Schnellvorlauf an den Ausgangspunkt (X, Z), wobei auf
den Achsen X und Z der gewéhlte Sicherheitsabstand eingehalten wird.

Ausrichtung der Spindel bis zur eingegebenen Position C.

Arbeitsgang Grobbearbeitung, mit Hilfe von hintereinander folgenden Durchlaufen, bis
die gewahlte Entfernung zum Profil gleich dem Schlichtaufmaf ist.

Dieser Arbeitsgang zum Schruppen wird unter folgenden Bedingungen durchgefiihrt:

Wenn A positive ist, die CNC berechnet den wahren Schritt, damit alle Durchlaufe zum
Plandrehen gleich sind. Dieser Ubergang ist gleich oder kleiner als der festgelegte A.

Wenn A negativ ist, erfolgen die Durchlaufe mit dem einprogrammierten Wert, mit
Ausnahme des letzten Durchlauf, bei dem die noch fehlende Bearbeitung erfolgt.

Schlichtvorgang.

Das Schlichten des Werkstlcks erfolgt unter den Bearbeitungsbedingungen, die fir die
Fertigstellung festgelegt wurden: Achsvorschub (F), Drehzahl des angetriebenen
Werkzeugs (St).

Sobald erst einmal der Arbeitsgang oder Zyklus beendet ist, kehrt das Werkzeug in die
Position zuriick, in der es sich befand, als der Zyklus aufgerufen wurde:
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Zyklus der rechteckigen Tasche XC/XY.

XC-Rechtecktasche XY-Rechtecktasche

Festlegung der Geometrie

Auswahl der Ebene XC oder XY:
Auswahl der Hauptebene XC.

Auswahl der Hauptebene XY.

[F]#

Auswahl des Anfangspunktes:

Anfangspunkt in der Ecke.

Anfangspunkt in der Mitte.

Koordinaten des Anfangspunktes (XC oder XY):
Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.
X, C Koordinaten des Ausgangspunkts.
X, Y Koordinaten des Ausgangspunkts.

e Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Abmessungen der Tasche (L, H):
L Taschenlénge auf X.
H Taschenlénge auf Y.

Position der Tasche und der Spindel (o, W):
o Winkel der Tasche in Bezug auf die X-Achse.
w Winkelposition der Spindel.



Auswahl der Art des Scheitels:

Normaler Scheitel.

¢ Scheitel mit Abschragung. Festlegen der Entfernung von der theoretischen Kante
bis zum Punkt, an dem die Abschragung (C) gemacht werden soll

E r Scheitel mit Verrundung. Festlegen des Radiuses der Abrundung (r).

Koordinate Z der Ebene (2):
VA Position Z der Ebene.

Gesamttiefe (P):

Gesamttiefe der Rechtecktasche.

Dz-Sicherheitsabstand:

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die
Position vom Ann&herungspunkt in Bezug auf Ausgangspunkt an.

Um einen dieser Werte zu dndern, wird dieser Wert markiert, der gewlinschte Wert wird
eingegeben, und man drickt die Taste.

Bearbeitungsparameter

Vorschub bei der Vertiefung (Fp) und Bearbeitung (F):
Fp Eindringvorschub.

F Bearbeitungsvorschub.

Drehzahl des Maschinenwerkzeugs:

IEI Daten des angetriebenen Werkzeugs nicht programmiert.
Einprogrammierte Daten des Maschinenwerkzeugs.
S Drehzahl des Maschinenwerkzeugs.

Schrupp-Parameter (|, 3, A):

| Eindringungshdéchststeigung
B Seiteneindringungswinkel.
A Schrupphdéchststeigung.

Schlichtparameter (6, 5, 6x):

0 Seiteneindringungswinkel.
o Schlichtaufmaf in der Seite.
0z Schlichtaufmaf3 in der Tiefe.
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3.36  Zyklus der kreisférmigen Tasche XC/XY.

Kreistasche XC Kreistasche XY

Festlegung der Geometrie

Auswahl der Ebene XC oder XY:
E Ec Auswahl der Hauptebene XC.

Zyklus der kreisformigen Tasche XC/XY.

Ei v Auswahl der Hauptebene XY.

Koordinaten des Mittelpunktes:
Man kann dies in zwei Formen definieren:
* Manuelles Eingeben des Wertes.
Kreistasche XC:
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Xc Mittenkoordinate auf der X-Achse.

Cc Mittenkoordinate auf der C-Achse
Kreistasche XY:

Xc Mittenkoordinate auf der X-Achse.

Yc Mittenkoordinate auf der Y-Achse

e Zuweisen der tatséchlichen Stellung der Maschine.
Aktivieren des Moduses Teach-in Das Fenster in Unterteil des
_ Bildschirms zeigt die Werkzeugposition.
Verfahren der Achse mit dem Handrad oder JOG-Tippbetrieb bis zum

gewunschten Punkt Betétigen der Taste [RECALL], um den auf dem
Bildschirm angezeigten Wert zu Ubernehmen.

Taschenabmessungen (Rc).

Rc Radius der Tasche.
FAGOR % Kopf Position (W):
w Winkelposition der Spindel.
CNC

8065 TC Koordinate Z der Ebene (2):
4 Position Z der Ebene.
Gesamttiefe (P):

(REF. 1201)

Gesamttiefe der Kreistasche.
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Dz-Sicherheitsabstand:

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die

Position vom Ann&herungspunkt in Bezug auf Ausgangspunkt an.

Um einen dieser Werte zu dndern, wird dieser Wert markiert, der gewlinschte Wert wird

eingegeben, und man drickt die Taste.

Bearbeitungsparameter

Vorschub bei der Vertiefung (Fp) und Bearbeitung (F):
Fp Eindringvorschub.

F Bearbeitungsvorschub.

Drehzahl des Maschinenwerkzeugs:

IEI Daten des angetriebenen Werkzeugs nicht programmiert.
Einprogrammierte Daten des Maschinenwerkzeugs.
S Drehzahl des Maschinenwerkzeugs.

Schrupp-Parameter (|, 3, A):

| Eindringungshdéchststeigung
B Seiteneindringungswinkel.

A Schrupphdéchststeigung.

Schlichtparameter (6, 5, 6x):

0 Seiteneindringungswinkel.
o Schlichtaufmaf in der Seite.
0z Schlichtaufmaf3 in der Tiefe.

ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

-203-



ARBEIT MIT ARBEITSOPERATIONEN ODER ZYKLEN

-204-

3.37

Zyklus der Tasche mit Kontur 2D XC/XY.

= - Sl | BEL
FZ:}-: i f 1% Fx’!;__-\: i { | I
' : ! 5
A ===ty
3 o
Profil Tasche 2D XC Profil Tasche 2D XY

Profildefinition
Um das "Profilprogramm" zu definieren, wird das Fenster "Werkstiick-Profilprogramm" oder

"P" angeklickt

Sobald erst einmal die Auswahl getroffen wurde, kann man mit dem besagten Fenster:

Geben Sie direkt die Nummer des "Profilprogramms" ein.

Wenn das "Profilprogramm" bekannt ist, gibt man die Programmnummer ein und drickt die
Taste [ENTER].

Zugreifen auf das Verzeichnis "Profilprogramme", um eines davon auszuwéhlen.

Der Festzyklus zeigt ein Fenster mit Programmen fir Profile an, die der
¢ ausgewahlten Ebene entsprechen und die darin festgelegt wurden.

T Um sich innerhalb dieses Fensters zu bewegen, setzen Sie den Cursor auf
¢ das gewlinschte Programm und driicken die Taste [ENTER].

Um dieses Fenster zu schlieBen, ohne ein Programm auszuwéhlen

"Profilprogramm" neu zu editieren.

Um ein "Programm" neu zu editieren, geben Sie die Programmnummer (zwischen 0 und 999)
ein und driicken dann die Taste [RECALL].

Die CNC zeigt das entsprechende Fenster fur den Profileditor an. Sobald erst einmal das
Profil editiert wurde, ruft die CNC die Anmerkungen auf, die mit dem gerade bearbeiteten
"Profilprogramm"” verbunden werden sollen. Eingeben der gewlinschten Anmerkung und
Driicken der Taste [ENTER].

Wenn keine Kommentare gewlnscht wird, Taste [ESC] driicken.

Modifizieren eines "Profilprogramms", das bereits vorhanden ist.

Um ein Programm zu modifizieren, gibt man die Programmnummer ein und driickt die Taste
[RECALL]. Die CNC zeigt im Fenster des Profileditors das Profil an, das in dem Moment
festgelegt wird. In diesem Fenster kann man folgenden Arbeitsoperationen ausfihren:

* Hinzufligen von neuen Elementen am Ende der aktuellen Profilbearbeitung.
* Modifizierung jedes Elementes.

* Modifizierung oder Eingabe von Abfasungen, Abrundungen, usw.

* Ldéschen von Elementen des Profils.

Auswahl der Ebene XC oder XY:

E EC Auswahl der Hauptebene XC.
o

Auswahl der Hauptebene XY.




Koordinate Z der Ebene (Z):
Z Position Z der Ebene.

Gesamttiefe (P):

Gesamttiefe der Rechtecktasche.

Dz-Sicherheitsabstand:

Wenn man Kollisionen mit dem Werkstlick vermeiden will, erlaubt die CNC, dass ein
Annéherungspunkt zum Werkstiick festgelegt wird. Der Sicherheitsabstand zeigt die

Position vom Ann&herungspunkt in Bezug auf Ausgangspunkt an.

Um einen dieser Werte zu dndern, wird dieser Wert markiert, der gewlinschte Wert wird

eingegeben, und man drickt die Taste.

Kopf Position (W):
w Winkelposition der Spindel.

Bearbeitungsparameter

Vorschub bei der Vertiefung (Fp) und Bearbeitung (F):
Fp Eindringvorschub.

F Bearbeitungsvorschub.

Drehzahl des Maschinenwerkzeugs:

E Daten des angetriebenen Werkzeugs nicht programmiert.
Einprogrammierte Daten des Maschinenwerkzeugs.
S Drehzahl des Maschinenwerkzeugs.

Schrupp-Parameter (|, 3, A):

| Eindringungshdéchststeigung
B Seiteneindringungswinkel.

A Schrupphdéchststeigung.

Schlichtparameter (6, 5, 6x):

0 Seiteneindringungswinkel.
o Schlichtaufmaf in der Seite.
0z Schlichtaufmaf in der Tiefe.

3.
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NORMGEWINDE

Man erlaubt auf allen Ebenen, mit Ausnahme des frontalen Gewindeschneidens, die
Eingabe des Durchmessers, damit die CNC die entsprechende Ganghéhe und Tiefe
berechnet.

Ein neues Feld (Fenster) erlaubt die Auswahl der Art des Normgewindes. Wenn man P.H.
auswahlt (Gewinde mit Freigang), werden die Ganghdhe und die Tiefe des Gewindes direkt
vom Anwender ausgewahlt. Normalgewinde sind zylindrische Gewinde mit einem Eingang.

Esistméglich, ein konisches Gewinde und auch ein Normgewinde auszuwéhlen, in diesem
Fall erfolgt die Berechnung der Ganghéhe und der Tiefe, die dem zylindrischen
Normgewinde entsprechen wirde, und wendet diese auf das konische Gewinde an.

Die verfligbaren Gewindearten sind:

M (S.1.) Metrisches Normalgewinde (Internationales System).
M (S.LLF) Metrisches Feingewinde (Internationales System).
B.S.W. (W) Whitworth normalgéngiges Gewinde.

B.S.F. Whitworth feingéngiges Gewinde.

U.N.C. Uni-Amerikanisches Normalgewinde.

U.N.F Uni-Amerikanisches feingangiges Gewinde

B.S.P. Whitworth-Gasgewinde.
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4.1 Metrisches Normalgewinde — M (S.I.)

Durchmesser Steigung Tiefe (mm)
(mm) (Zoll) (mm) (Zoll) Innen AuBen
0,3000 0,0118 0,0750 0,0030 0,0406 0,0460
0,4000 0,0157 0,1000 0,0039 0,0541 0,0613
0,5000 0,0197 0,1250 0,0049 0,0677 0,0767
0,6000 0,0236 0,1500 0,0059 0,0812 0,0920
4 0,8000 0,0315 0,2000 0,0079 0,1083 0,1227
| 1,0000 0,0394 0,2500 0,0098 0,1353 0,1534
1,2000 0,0472 0,2500 0,0098 0,1353 0,1534
‘.‘:‘ = 1,4000 0,0551 0,3000 0,0118 0,1624 0,1840
z 2 1,6000 0,0630 0,3500 0,0138 0,1895 0,2147
E = 1,7000 0,0669 0,3500 0,0138 0,1895 0,2147
(EB CL 1,8000 0,0709 0,3500 0,0138 0,1895 0,2147
T ° 2,0000 0,0787 0,4000 0,0157 0,2165 0,2454
g = 2,2000 0,0866 0,4500 0,0177 0,2436 0,2760
% 2,3000 0,0906 0,4000 0,0157 0,2165 0,2454
g 2,5000 0,0984 0,4500 0,0177 0,2436 0,2760
o 2,6000 0,1024 0,4500 0,0177 0,2436 0,2760
ﬁ 3,0000 0,1181 0,5000 0,0197 0,2707 0,3067
E 3,5000 0,1378 0,6000 0,0236 0,3248 0,3680
3 4,0000 0,1575 0,7000 0,0276 0,3789 0,4294
= 4,5000 0,1772 0,7500 0,0295 0,4060 0,4601
= 5,0000 0,1969 0,8000 0,0315 0,4330 0,4907
5,5000 0,2165 0,9000 0,0354 0,4872 0,5521
6,0000 0,2362 1,0000 0,0394 0,5413 0,6134
7,0000 0,2756 1,0000 0,0394 0,5413 0,6134
8,0000 0,3150 1,2500 0,0492 0,6766 0,7668
9,0000 0,3543 1,2500 0,0492 0,6766 0,7668
10,0000 0,3937 1,5000 0,0591 0,8120 0,9201
11,0000 0,4331 1,5000 0,0591 0,8120 0,9201
12,0000 0,4724 1,7500 0,0689 0,9473 1,0735
14,0000 0,5512 2,0000 0,0787 1,0826 1,2268
16,0000 0,6299 2,0000 0,0787 1,0826 1,2268
18,0000 0,7087 2,5000 0,0984 1,3533 1,5335
20,0000 0,7874 2,5000 0,0984 1,3533 1,5335
22,0000 0,8661 2,5000 0,0984 1,3533 1,5335
24,0000 0,9449 3,0000 0,1181 1,6239 1,8402
27,0000 1,0630 3,0000 0,1181 1,6239 1,8402
30,0000 1,1811 3,5000 0,1378 1,8946 2,1469
33,0000 1,2992 3,5000 0,1378 1,8946 2,1469
36,0000 1,4173 4,0000 0,1575 2,1652 2,4536
39,0000 1,5354 4,0000 0,1575 2,1652 2,4536
42,0000 1,6535 4,5000 0,1772 2,4359 2,7603
45,0000 1,7717 4,5000 0,1772 2,4359 2,7603
48,0000 1,8898 5,0000 0,1969 2,7065 3,0670
52,0000 2,0472 5,0000 0,1969 2,7065 3,0670
56,0000 2,2047 5,5000 0,2165 2,9772 3,3737
60,0000 2,3622 5,5000 0,2165 2,9772 3,3737
64,0000 2,5197 6,0000 0,2362 3,2478 3,6804
68,0000 2,6772 6,0000 0,2362 3,2478 3,6804
FAGOR % 72,0000 2,8346 6,0000 0,2362 3,2478 3,6804
76,0000 2,9921 6,0000 0,2362 3,2478 3,6804
CNC 80,0000 3,1496 6,0000 0,2362 3,2478 3,6804
8065 TC
(REF. 1201)
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4.2

Metrisches Feingewinde — M (S.L.F.)

Die CNC kalkuliert die Tiefe anhand dieser Formeln:

* Innengewinde - Tiefe = 0,5413 x Steigung

¢ AuBengewinde - Tiefe = 0,6134 x Steigung

Durchmesser Steigung Tiefe (mm)

(mm) (Zoll) (mm) (Zoll) Innen AuBen
1,0000 0,0394 0,2000 0,0079 0,1083 0,1227
1,2000 0,0472 0,2000 0,0079 0,1083 0,1227
1,4000 0,0551 0,2000 0,0079 0,1083 0,1227
1,7000 0,0669 0,2000 0,0079 0,1083 0,1227
2,0000 0,0787 0,2500 0,0098 0,1353 0,1534
2,3000 0,0906 0,2500 0,0098 0,1353 0,1534
2,5000 0,0984 0,3500 0,0138 0,1895 0,2147
2,6000 0,1024 0,3500 0,0138 0,1895 0,2147
3,0000 0,1181 0,3500 0,0138 0,1895 0,2147
3,5000 0,1378 0,3500 0,0138 0,1895 0,2147
4,0000 0,1575 0,5000 0,0197 0,2707 0,3067
4,5000 0,1772 0,5000 0,0197 0,2707 0,3067
5,0000 0,1969 0,5000 0,0197 0,2707 0,3067
6,0000 0,2362 0,7500 0,0295 0,4060 0,4601
7,0000 0,2756 0,7500 0,0295 0,4060 0,4601
8,0000 0,3150 1,0000 0,0394 0,5413 0,6134
9,0000 0,3543 1,0000 0,0394 0,5413 0,6134
10,0000 0,3937 1,0000 0,0394 0,5413 0,6134
12,0000 0,4724 1,2500 0,0492 0,6766 0,7668
13,0000 0,5118 1,5000 0,0591 0,8120 0,9201
14,0000 0,5512 1,5000 0,0591 0,8120 0,9201
16,0000 0,6299 1,5000 0,0591 0,8120 0,9201
18,0000 0,7087 1,5000 0,0591 0,8120 0,9201

20,0000 0,7874 1,5000 0,0591 0,8120 0,9201
22,0000 0,8661 1,5000 0,0591 0,8120 0,9201
24,0000 0,9449 2,0000 0,0787 1,0826 1,2268
27,0000 1,0630 2,0000 0,0787 1,0826 1,2268
30,0000 1,1811 2,0000 0,0787 1,0826 1,2268
33,0000 1,2992 2,0000 0,0787 1,0826 1,2268
36,0000 1,4173 3,0000 0,1181 1,6239 1,8402
39,0000 1,5354 3,0000 0,1181 1,6239 1,8402
42,0000 1,6535 3,0000 0,1181 1,6239 1,8402
45,0000 1,7717 3,0000 0,1181 1,6239 1,8402
48,0000 1,8898 3,0000 0,1181 1,6239 1,8402
52,0000 2,0472 3,0000 0,1181 1,6239 1,8402
56,0000 2,2047 4,0000 0,1575 2,1652 2,4536
60,0000 2,3622 4,0000 0,1575 2,1652 2,4536
64,0000 2,5197 4,0000 0,1575 2,1652 2,4536
68,0000 2,6772 4,0000 0,1575 2,1652 2,4536
72,0000 2,8346 4,0000 0,1575 2,1652 2,4536
76,0000 2,9921 4,0000 0,1575 2,1652 2,4536
80,0000 3,1496 4,0000 0,1575 2,1652 2,4536

=

NORMGEWINDE

Metrisches Feingewinde — M (S.I.F.)

FAGOR %

CNC
8065 TC

(REF. 1201)
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Whitworth normalgéngiges — BSW (W.)

FAGOR %

CNC
8065 TC

(REF. 1201)
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4.3 Whitworth normalgangiges — BSW (W.)
Die Gewinde mussen in mm oder Zoll definiert werden. Zum Beispiel muss man zur
Definition eines Whitworth Gewindes von 1/16" den Wert 1,5875 mm oder 0,0625 Zoll
eingeben.
Die CNC berechnet den Gang und die Tiefe geméB den folgenden Formeln:
e Gang in mm = 25,4 / Anzahl der Gewindegange
* Gang in Zoll = 1/ Anzahl der Gewindegange
* Innengewinde - Tiefe = 0,6403 x Steigung
* AuBengewinde - Tiefe = 0,6403 x Steigung
Gewinde Steigung Tiefe (mm)
(mm) (Zoll) Gewinde | (mm) (Zoll) Innen AuBen
gange
116 1,5875 0,0625 60 0,4233 0,0167 0,2710 0,2710
3/32 2,3812 0,0937 48 0,5292 0,0208 0,3388 0,3388
1/8 3,1750 0,1250 40 0,6350 0,0250 0,4066 0,4066
5/32 3,9687 0,1562 32 0,7938 0,0313 0,5083 0,5083
3/16 4,7625 0,1875 24 1,0583 0,0417 0,6776 0,6776
7/32 5,6562 0,2187 24 1,0583 0,0417 0,6776 0,6776
1/4 6,3500 0,2500 20 1,2700 0,0500 0,8132 0,8132
5/16 7,9375 0,3125 18 1,4111 0,0556 0,9035 0,9035
3/8 9,6250 0,3750 16 1,5875 0,0625 1,0165 1,0165
7/16 11,1125 0,4375 14 1,8143 0,0714 1,1617 1,1617
1/2 12,7000 0,5000 12 2,1167 0,0833 1,3553 1,3553
9/16 14,2875 0,5625 12 2,1167 0,0833 1,3553 1,3553
5/8 15,8750 0,6250 11 2,3091 0,0909 1,4785 1,4785
3/4 19,0500 0,7500 10 2,5400 0,1000 1,6264 1,6264
7/8 22,2250 0,8750 9 2,8222 0,1111 1,8071 1,8071
1 25,4000 1,0000 8 3,1750 0,1250 2,0330 2,0330
11/8 28,5750 1,1250 7 3,6286 0,1429 2,3234 2,3234
11/4 31,7500 1,2500 7 3,6286 0,1429 2,3234 2,3234
13/8 34,9250 1,3750 6 4,2333 0,1667 2,7106 2,7106
11/2 38,1000 1,5000 6 4,2333 0,1667 2,7106 2,7106
15/8 41,2750 1,6250 5 5,0800 0,2000 3,2527 3,2527
13/4 44,4500 1,7500 5 5,0800 0,2000 3,2527 3,2527
17/8 47,6250 1,8750 5 5,6444 0,2222 3,6141 3,6141
2 50,8000 2,0000 5 5,6444 0,2222 3,6141 3,6141
21/8 53,9750 2,1250 5 5,6444 0,2222 3,6141 3,6141
21/4 57,1500 2,2500 4 6,3500 0,2500 4,0659 4,0659
23/8 60,3250 2,3750 4 6,3500 0,2500 4,0659 4,0659
21/2 63,5000 2,5000 4 6,3500 0,2500 4,0659 4,0659
25/8 66,6750 2,6250 4 6,3500 0,2500 4,0659 4,0659
23/4 69,8500 2,7500 4 7,2571 0,2857 4,6467 4,6467
27/8 73,0250 2,8750 4 7,2571 0,2857 4,6467 4,6467
3 76,2000 3,0000 4 7,2571 0,2857 4,6467 4,6467
31/4 82,5500 3,2500 3 7,8154 0,3077 5,0042 5,0042
31/2 88,9000 3,5000 3 7,8154 0,3077 5,0042 5,0042
33/4 95,2500 3,7500 3 8,4667 0,3333 5,4212 5,4212
4 101,6000 4,0000 3 8,4667 0,3333 5,4212 5,4212
41/4 107,9500 4,2500 3 8,8348 0,3478 5,6569 5,6569
41/2 114,3000 4,5000 3 8,8348 0,3478 5,6569 5,6569
4 3/4 120,6500 4,7500 3 9,2364 0,3636 5,9141 5,9141
5 127,0000 5,0000 3 9,2364 0,3636 5,9141 5,9141
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4.4 Whitworth feingéngiges Gewinde — BSF
Die Gewinde mussen in mm oder Zoll definiert werden. Zum Beispiel muss man zur
Definition eines Whitworth Gewindes von 3/16" den Wert 4,7625 mm oder 0,1875 Zoll
eingeben.
Die CNC berechnet den Gang und die Tiefe geméB den folgenden Formeln:
e Gangin mm = 25,4 / Anzahl der Gewindegange
* Gangin Zoll = 1/ Anzahl der Gewindegange
* Innengewinde - Tiefe = 0,6403 x Steigung
* AuBengewinde - Tiefe = 0,6403 x Steigung
Gewinde Steigung Tiefe (mm)
(mm) (Zoll) Gewinde | (mm) (Zoll) Innen AuBen
génge
3/16 4,7625 0,1875 32 0,7937 0,0312 0,5082 0,5082
7/32 5,5562 0,2187 28 0,9071 0,0357 0,5808 0,5808
1/4 6,3500 0,2500 26 0,9769 0,0385 0,6255 0,6255
9/32 7,1437 0,2812 26 0,9769 0,0385 0,6255 0,6255
5/16 7,9375 0,3125 22 1,1545 0,0455 0,7392 0,7392
3/8 9,5250 0,3750 20 1,2700 0,0500 0,8132 0,8132
7/16 11,1125 0,4375 18 1,4111 0,0556 0,9035 0,9035
1/2 12,7000 0,5000 16 1,5875 0,0625 1,0165 1,0165
9/16 14,2875 0,5625 16 1,5875 0,0625 1,0165 1,0165
5/8 15,8750 0,6250 14 1,8143 0,0714 1,1617 1,1617
11/16 17,4625 0,6875 14 1,8143 0,0714 1,1617 1,1617
3/4 19,0500 0,7500 12 2,1167 0,0833 1,3553 1,3553
13/16 20,6375 0,8125 12 2,1167 0,0833 1,3553 1,3553
7/8 22,2250 0,8750 11 2,3091 0,0909 1,4785 1,4785
1 25,4000 1,0000 10 2,5400 0,1000 1,6264 1,6264
11/8 28,5750 1,1250 9 2,8222 0,1111 1,8071 1,8071
11/4 31,7500 1,2500 9 2,8222 0,1111 1,8071 1,8071
13/8 34,9250 1,3750 8 3,1750 0,1250 2,0330 2,0330
11/2 38,1000 1,5000 8 3,1750 0,1250 2,0330 2,0330
15/8 41,2750 1,6250 8 3,1750 0,1250 2,0330 2,0330
13/4 44,4500 1,7500 7 3,6286 0,1429 2,3234 2,3234
2 50,8000 2,0000 7 3,6286 0,1429 2,3234 2,3234
21/4 57,1500 2,2500 6 4,2333 0,1667 2,7106 2,7106
21/2 63,5000 2,5000 6 4,2333 0,1667 2,7106 2,7106
23/4 69,8500 2,7500 6 4,2333 0,1667 2,7106 2,7106
3 76,2000 3,0000 5 5,0800 0,2000 3,2527 3,2527

NORMGEWINDE
]

Whitworth feingangiges Gewinde — BSF

FAGOR %

CNC
8065 TC

(REF. 1201)
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Uni-Amerikanisches Normalgewinde — UNC (NC, USS)

FAGOR %

CNC
8065 TC

(REF. 1201)
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4.5 Uni-Amerikanisches Normalgewinde — UNC (NC, USS)
Die Gewinde mussen in mm oder Zoll definiert werden. Zum Beispiel muss man zur
Definition eines amerikanischen Gewindes von 1/4" den Wert 6,3500 mm oder 0,2500 Zoll
eingeben.
Die CNC berechnet den Gang und die Tiefe geméB den folgenden Formeln:
e Gang in mm = 25,4 / Anzahl der Gewindegange
* Gang in Zoll = 1/ Anzahl der Gewindegange
* Innengewinde - Tiefe = 0,5413 x Steigung
* AuBengewinde - Tiefe = 0,6134 x Steigung
Gewinde Steigung Tiefe (mm)
(mm) (Zoll) Gewinde | (mm) (Zoll) Innen AuBen
gange
0,0730 1,8542 0,0730 64 0,3969 0,0156 0,2148 0,2435
0,0860 2,1844 0,0860 56 0,4536 0,0179 0,2455 0,2782
0,0990 2,5146 0,0990 48 0,5292 0,0208 0,2865 0,3246
0,1120 2,8448 0,1120 40 0,6350 0,0250 0,3437 0,3895
0,1250 3,1750 0,1250 40 0,6350 0,0250 0,3437 0,3895
0,1380 3,5052 0,1380 32 0,7938 0,0313 0,4297 0,4869
0,1640 4,1656 0,1640 32 0,7938 0,0313 0,4297 0,4869
0,1900 4,8260 0,1900 24 1,0583 0,0417 0,5729 0,6492
0,2160 5,4864 0,2160 24 1,0583 0,0417 0,5729 0,6492
1/4 6,3500 0,2500 20 1,2700 0,0500 0,6875 0,7790
5/16 7,9375 0,3125 18 1,4111 0,0556 0,7638 0,8656
3/8 9,6250 0,3750 16 1,5875 0,0625 0,8593 0,9738
7/16 11,1125 0,4375 14 1,8143 0,0714 0,9821 1,1129
1/2 12,7000 0,5000 13 1,9538 0,0769 1,0576 1,1985
9/16 14,2875 0,5625 12 2,1167 0,0833 1,1458 1,2984
5/8 15,8750 0,6250 11 2,3091 0,0909 1,2499 1,4164
3/4 19,0500 0,7500 10 2,5400 0,1000 1,3749 1,5580
7/8 22,2250 0,8750 9 2,8222 0,1111 1,5277 1,7311
1 25,4000 1,0000 8 3,1750 0,1250 1,7186 1,9475
11/8 28,5750 1,1250 7 3,6286 0,1429 1,9642 2,2258
11/4 31,7500 1,2500 7 3,6286 0,1429 1,9642 2,2258
13/8 34,9250 1,3750 6 4,2333 0,1667 2,2915 2,5967
11/2 38,1000 1,5000 6 4,2333 0,1667 2,2915 2,5967
15/8 41,2750 1,6250 5 5,0800 0,2000 2,7498 3,1161
13/4 44,4500 1,7500 5 5,0800 0,2000 2,7498 3,1161
2 50,8000 2,0000 5 5,6444 0,2222 3,0553 3,4623
21/4 57,1500 2,2500 5 5,6444 0,2222 3,0553 3,4623
21/2 63,5000 2,5000 4 6,3500 0,2500 3,4373 3,8951
23/4 69,8500 2,7500 4 6,3500 0,2500 3,4373 3,8951
3 76,2000 3,0000 4 6,3500 0,2500 3,4373 3,8951
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4.6 Uni-Amerikanisches feingangiges Gewinde — UNF (NF, SAE)
Die Gewinde mussen in mm oder Zoll definiert werden. Zum Beispiel muss man zur
Definition eines amerikanischen Gewindes von 1/4" den Wert 6,3500 mm oder 0,2500 Zoll
eingeben.
Die CNC berechnet den Gang und die Tiefe geméB den folgenden Formeln:
e Gangin mm = 25,4 / Anzahl der Gewindegange
* Gangin Zoll = 1/ Anzahl der Gewindegange
* Innengewinde - Tiefe = 0,5413 x Steigung
* AuBengewinde - Tiefe = 0,6134 x Steigung
Gewinde Steigung Tiefe (mm)
(mm) (Zoll) Gewinde | (mm) (Zoll) Innen AuBen
géange
0,0600 1,5240 0,0600 80 0,3175 0,0125 0,1719 0,1948
0,0730 1,8542 0,0730 72 0,3528 0,0139 0,1910 0,2164
0,0860 2,1844 0,0860 64 0,3969 0,0156 0,2148 0,2435
0,0990 2,5146 0,0990 56 0,4536 0,0179 0,2455 0,2782
0,1120 2,8448 0,1120 48 0,5292 0,0208 0,2865 0,3246
0,1250 3,1750 0,1250 44 0,5773 0,0227 0,3125 0,3541
0,1380 3,5052 0,1380 40 0,6350 0,0250 0,3437 0,3895
0,1640 4,1656 0,1640 36 0,7056 0,0278 0,3819 0,4328
0,1900 4,8260 0,1900 32 0,7937 0,0312 0,4296 0,4869
19/88 5,4864 0,2160 28 0,9071 0,0357 0,4910 0,5564
1/4 6,3500 0,2500 28 0,9071 0,0357 0,4910 0,5564
5/16 7,9375 0,3125 24 1,0583 0,0417 0,5729 0,6492
3/8 9,5250 0,3750 24 1,0583 0,0417 0,5729 0,6492
7/16 11,1125 0,4375 20 1,2700 0,0500 0,6875 0,7790
1/2 12,7000 0,5000 20 1,2700 0,0500 0,6875 0,7790
9/16 14,2875 0,5625 18 1,4111 0,0556 0,7638 0,8656
5/8 15,8750 0,6250 18 1,4111 0,0556 0,7638 0,8656
3/4 19,0500 0,7500 16 1,5875 0,0625 0,8593 0,9738
7/8 22,2250 0,8750 14 1,8143 0,0714 0,9821 1,1129
1 25,4000 1,0000 12 2,1167 0,0833 1,1458 1,2984
11/8 28,5750 1,1250 12 2,167 0,0833 1,1458 1,2984
11/4 31,7500 1,2500 12 2,1167 0,0833 1,1458 1,2984
11/2 38,1000 1,5000 12 2,1167 0,0833 1,1458 1,2984

=

NORMGEWINDE

Uni-Amerikanisches feingangiges Gewinde — UNF (NF, SAE)

FAGOR Q

CNC
8065 TC

(REF. 1201)
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4.7 Whitworth-Gasgewinde — BSP
Die Gewinde mussen in mm oder Zoll definiert werden. Zum Beispiel muss man zur
Definition eines Whitworth Gewindes von 1/8" den Wert 3,175 mm oder 0,125 Zoll eingeben.
Die CNC berechnet den Gang und die Tiefe geméB den folgenden Formeln:
e Gang in mm = 25,4 / Anzahl der Gewindegange
* Gang in Zoll = 1/ Anzahl der Gewindegange
* Innengewinde - Tiefe = 0,6403 x Steigung
4 O * AuBengewinde - Tiefe = 0,6403 x Steigung
w o
2 ] Gewinde Steigung Tiefe (mm)
§ | (mm) (Zoll) Gewinde | (mm) (Zoll) Innen AuBen
w o gédnge
g E 1/8 3,1750 0,1250 28 0,9071 0,0357 0,58082 0,58082
g % 1/4 6,3500 0,2500 19 1,3368 0,0526 0,85595 0,85595
=z % 3/8 9,6250 0,3750 19 1,3368 0,0526 0,85595 0,85595
0] 1/2 12,7000 0,5000 14 1,8143 0,0714 1,16170 1,16170
5:_ 5/8 15,8750 0,6250 14 1,8143 0,0714 1,16170 1,16170
g 3/4 19,0500 0,7500 14 1,8143 0,0714 1,16170 1,16170
= 7/8 22,2250 0,8750 14 1,8143 0,0714 1,16170 1,16170
< 1 25,4000 1,0000 11 2,3091 0,0909 1,47852 1,47852
11/8 28,5750 1,1250 11 2,3091 0,0909 1,47852 1,47852
11/4 31,7500 1,2500 11 2,3091 0,0909 1,47852 1,47852
13/8 34,9250 1,3750 11 2,3091 0,0909 1,47852 1,47852
11/2 38,1000 1,5000 11 2,3091 0,0909 1,47852 1,47852
13/4 44,4500 1,7500 11 2,3091 0,0909 1,47852 1,47852
2 50,8000 2,0000 11 2,3091 0,0909 1,47852 1,47852
21/4 57,1500 2,2500 11 2,3091 0,0909 1,47852 1,47852
21/2 63,5000 2,5000 11 2,3091 0,0909 1,47852 1,47852
23/4 69,8500 2,7500 11 2,3091 0,0909 1,47852 1,47852
3 76,2000 3,0000 11 2,3091 0,0909 1,47852 1,47852
31/4 82,5500 3,2500 11 2,3091 0,0909 1,47852 1,47852
31/2 88,9000 3,5000 11 2,3091 0,0909 1,47852 1,47852
33/4 95,2500 3,7500 11 2,3091 0,0909 1,47852 1,47852
4 101,6000 4,0000 11 2,3091 0,0909 1,47852 1,47852
41/2 114,3000 4,5000 11 2,3091 0,0909 1,47852 1,47852
5 127,0000 5,0000 11 2,3091 0,0909 1,47852 1,47852
51/2 139,7000 5,5000 11 2,3091 0,0909 1,47852 1,47852
6 152,4000 6,0000 11 2,3091 0,0909 1,47852 1,47852
7 177,8000 7,0000 10 2,5400 0,1000 1,62636 1,62636
8 203,2000 8,0000 10 2,5400 0,1000 1,62636 1,62636
9 228,6000 9,0000 10 2,5400 0,1000 1,62636 1,62636
10 254,0000 10,0000 10 2,5400 0,1000 1,62636 1,62636
11 279,4000 11,0000 8 3,1750 0,1250 2,03295 2,03295
12 304,8000 12,0000 8 3,1750 0,1250 2,03295 2,03295
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PROGRAMMIERSPEICHERUNG

Die CNC gestattet die Editierung, Speicherung und Ausfihrung von
Werkstlcksprogrammen. Jedes der Programme wird durch die Verkettung von Vorgéngen
oder durch die grundlegenden Zyklen gebildet. Die Form der Bearbeitung oder das
Festlegen der besagten Operationen oder der Arbeitsgénge wird detailliert in dem Kapitel
beschrieben "3 Arbeit mit Arbeitsoperationen oder Zyklen".
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5.1 Liste des abgespeicherten Programms

Fir den Zugriff auf der Liste der gespeicherten Werkstiickprogramme die Taste [EDIT]
dricken. Die CNC wird folgender Bildschirm anzeigen:

PROGRAM 2

FAGOR AUTOMATION

&7 PROGRAM 2 Gremlis
) simulation
PROGRAM 1 1 =#CYCLE BEGIN (0 - Face threading)(Th-1)
PROGRAM 2 2 HDATACYCLE[ D=1 M3M4=0 Xj=0 Dx=0 a m
delta=0 Dz=0 H=0 DELTA=0 alfaType=0 a
FinishingType=0 COOLANT=0 a 3
- MROUGHING=0 DepthType=0 omega=0 2 jesid
a

program
3

omegaType=0 P=0 Zf=0 Xf=0 S=0 Zi=0 T=0
sigma=0]
3 HTHREADING3

S 2 4 HCYCLE END

2 g 5

z o &

w o

I ©

O o

w c

a o

‘n —
(0]

g

= 0

= 7 7

35

o <

O o

c 3
_% 1 Softkey fur den Start der Simulation des ausgewéhlten Programms.
- 2 Softkey flr den Start der Ausfihrung des ausgewahlten Programms.

3 Softkey zur Erstellung eines neuen Programms.

4 Softkey der das Mend flr die horizontalen Softkeys &ndert. Die Softkeys, die nach dem
Dricken dieser Softkey-Taste erscheinen, sind:

* Programm &ffnen.

» Satzoperationen.

* Aufheben / Wiederherstellen

* Benutzerspezifische Anpassung

5 Den editierten Zyklus ersetzen oder einflgen.

6 Fenster, das die Zyklen und Sétze der ISO-Codes anzeigt, aus denen das ausgewéhlte
Werkstick besteht. Um den Zyklus zu editieren, misste [RECALL] mit dem Cursor Uber
dem Zyklus gedriickt werden.

7 Meldungsleiste.

8 Dieses Fenster zeigt die Liste mit gespeicherten Programmen an. In diesem Fenster ist
es mdglich, sich durch die Programmliste zu bewegen. Jedes Mal, wenn ein Programm
ausgewdhlt wird, wird dessen Inhalt im rechten Fenster angezeigt. Wenn Sie den
Arbeitsordner &ndern méchten, miissen Sie [RECALL] driicken, wobei diesesinder Liste
markiert ist und es wird ein Explorer fir Ordner gedffnet, um ein neues Verzeichnis
auszuwahlen.

Um die Markierung zwischen der Programmliste und dem Werkstickeditor zu dndern,

driicken Sie [CTRL] + [F2].
FAGOR %
CNC
8065 TC
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5.2 Editieren eines neuen Werkstiickprogramms

Zur Edition eines neuen Werkstilickprogramms ist wie folgt vorzugehen:

1 Der Zugriff auf die Liste mit gespeicherten Programmen erfolgt, indem Sie die Taste
[EDIT] drlicken.

2 Dricken Sie auf die vertikale Softkey-Taste "Neues Programm". Die folgenden Optionen
erscheinen:

* Neu : Bei der Eingabe eines Namens in das Dialogfenster und beim Driicken der
Taste Neu, wird eine Leerdatei mit diesem Namen erstellt.

» Kopieren: Wird ein Name in das Dialogfeld eingegeben und indem der Knopf
“Kopieren” gedrlckt wird, erfolgt die Erstellung einer Datei mit diesem Namen und
in diesen werden alle Zyklen kopiert und die Satze des ISO-Codes des Programms,
dass sich zu diesem Zeitpunkt in der Programmliste befindet.

e Storniert: Um die Erstellung eines neuen Programms zu stornieren.

In der Programmliste sind die Kurzwahlen fiir die Tasten verfugbar [CTRL][C]und [CTRL][V],
die zum Kopieren und Einfligen eines Programms dienen.

5.3 Léschen eines Werkstiickprogramms

Zum Ldschen eines Werkstlckprogramms ist wie folgt vorzugehen:

1 Der Zugriff auf die Liste mit gespeicherten Werkstlickprogrammen erfolgt, indem Sie die
Taste [EDIT] druicken.

2 In der linken Spalte, das Werkstickprogramm, das geléscht werden soll, mit dem
Mauszeiger auswéhlen Es kann kein Programm geldéscht werden, wenn sich dieses in
Ausflihrung befindet oder simuliert wird.

3 Taste [DEL] driicken.
Die CNC zeigt im unteren Teil eine Meldung an, wo die Bestatigung zu einem Ldschen
angefragt wird.

* Falls man die Taste [ENTER] betatigt, I6scht die CNC das ausgewéahlte Programm und
aktualisiert die Liste der gespeicherten Werkzeugprogramme.

* Wenn man die Taste [ESC] driickt, wird das Programm nicht geléscht und der
Léschvorgang verlassen.

54 Einen Zyklus speichern

Der Zyklus kann am Ende des Programms, nach dem letzten Vorgang, hinzugefligt werden,
indem er zwischen 2 vorhandene Vorgéange eingefligt wird, oder um diese durch einen der
Programmzyklen zu erklaren. Um den Zyklus zu speichern, muss man folgende
Arbeitsschritte ausfuhren:

1 Festlegen des gewlinschten Zykluses, indem die entsprechenden Daten zugewiesen
werden.

2 Fur den Zugriff auf der Liste der Werkstlckprogramme die Taste "Zyklus speichern”
drucken.

3 Auswahlen, in der linken Spalte der Nummer des gewtnschten Programms und
Ubergang zur rechten Spalte.

4 Platzieren Sie den Cursor in die Position, in der Sie den bearbeiteten Zyklus einfligen
oder ersetzen wollen.

5 Dricken Sie die vertikale Softkey-Taste zum Ersetzen oder um den bearbeiteten Zyklus
einzusetzen.

6 Waéhlen Sie aus, wenn Sie den Zyklus einfligen oderihn durch einen bereits bestehenden
ersetzen méchten.

=

PROGRAMMIERSPEICHERUNG

FAGOR %
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BEARBEITUNG UND SIMULATION

Die Simulation gestattet die graphische Reproduktion eines Werkstlickprogramms oder
eines Arbeitsgangs mit den Daten, die festgelegt worden sind. Auf diese Weise kann man
mit Hilfe der Simulation das Werkstuckprogramm oder den Arbeitsgang vor dem Ausfiihren
prufen oder speichern und die Daten folglich korrigieren oder modifizieren.

Die CNC gestattet das Ausfiihren oder die Simulationen von einem Werkstuckprogramm
oder eines jeden Arbeitsgangs. Die besagte Simulation oder Ausfihrung kann man
prinzipiell bis zum Schluss ausfuihren oder bis die Taste [SINGLE] betatigt wird, damit diese
ausfiihrt oder Schritt fur Schritt simuliert wird.
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6.1 ein Werkstiuckprogramm ausfiuhren

Fur die Ausfihrung eines Werkstlickprogramms sind folgende Schritte auszufihren:
1 FUr den Zugriff auf der Liste der Werkstiickprogramme die Taste [EDIT] driicken.
2 Auswéhlen in der linken Spalte des Programms, das man ausfihren will.

3 Dricken Sie auf die vertikale Softkey-Taste "Programm ausfuhren".

Nach dem Driicken dieser Softkey Taste zeigt die CNC auf dem Standard-Bildschirm den
Arbeitsmodus TC an. Wenn Sie die zweifarbige Taste driicken, zeigt die CNC auf dem
Hilfsbildschirm den Arbeitsmodus TC an. Wenn die vertikale Softkey-Taste "Graphics"
gedrickt wird, wird auf der CNC der Grafikbildschirm in Ausfuhrung angezeigt.

4 Wurde dann einmal der gewlinschte Bildschirm ausgesucht, driicken Sie auf die Taste
[START].

6.1.1 Durchfiihrung eines Teils des Werkstiickprogramms.

Zur Ausfihrung eines Teils des Werkstlckprogramms ist wie folgt vorzugehen:
1 FUr den Zugriff auf der Liste der Werkstiickprogramme die Taste [EDIT] driicken.

2 Auswahl des Programms in der linken Spalte und der Arbeitsoperation in der rechten
Spalte, ab der man das Werkstlickprogramm ausfiihren méchte.

3 Dricken Sie auf die vertikale Softkey-Taste "Programm ausfuhren".

Nach dem Driicken dieser Softkey Taste zeigt die CNC auf dem Standard-Bildschirm den
Arbeitsmodus TC an. Wenn Sie die zweifarbige Taste driicken, zeigt die CNC auf dem
Hilfsbildschirm den Arbeitsmodus TC an. Wenn die vertikale Softkey-Taste "Graphics"
gedriickt wird, wird auf der CNC der Grafikbildschirm in Ausfuhrung angezeigt.

4 Wurde dann einmal der gewlinschte Bildschirm ausgesucht, driicken Sie auf die Taste
[START].
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6.1.2  Grafikbildschirm in Ausfiihrung

PROGRAM 2

Switch to
inches

=

Type of view | Setup Y Actions VDelete Dimensions  |Measurement

- i‘ e 3 t—

BEARBEITUNG UND SIMULATION
ein Werkstickprogramm ausfihren

1 Das Fenster, das Sie wahrend der Programmausfiihrung Uber die Achspositionen
informiert.

2 Das Fenster, das den Zustand der G-Funktionen anzeigt.

3 Das Fenster, das das ausgewahlte Werkzeug T anzeigt, den Werkzeugkorrektor D, den
Wert fur F real und die so programmierten, sowie S real und das programmierte.

4 Softkeys mit Anzeigeoptionen der Grafiken.
* Art der Ansicht.
» Konfiguration.
* Aktionen.
* Verwischen.
e Abmessungen.
* Messung.
5 Meldungsleiste.

6 Das Fenster, in dem die Programmzeilen angezeigt werden, die sich in Ausfihrung
befinden.

7 Das Fenster, in dem der Vorschub des Programms durch Grafiken angezeigt wird, das
gerade aus geflhrt wird.

FAGOR %

CNC
8065 TC
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6.2 ein Werkstiickprogramm simulieren

Fur die Simulation eines Werkstlickprogramms sind folgende Schritte auszufihren:

1
2
3

Fur den Zugriff auf der Liste der Werkstickprogramme die Taste [EDIT] driicken.
Auswahlen in der linken Spalte des Programms, das man simulieren will.

Driicken Sie auf die vertikale Softkey -Taste "Grafik simulieren”. Nach dem Drucken der
Softkey-Taste wird die CNC den Bildschirm mit den simulierten Grafiken anzeigen.

Driicken Sie auf die vertikale Softkey-Taste "Simulation starten".

6.2.1 Simulieren eines Teils des Werkstiickprogrammes.

Zur Simulierung eines Teils des Werkstlickprogramms ist wie folgt vorzugehen:

1
2

Fur den Zugriff auf der Liste der Werkstlckprogramme die Taste [EDIT] driicken.

Auswahl des Programms in der linken Spalte und der Arbeitsoperation in der rechten
Spalte, ab der man das Werkstlickprogramm ausfiihren méchte.

Driicken Sie auf die vertikale Softkey -Taste "Grafik simulieren”. Nach dem Driucken der
Softkey-Taste wird die CNC den Bildschirm mit den simulierten Grafiken anzeigen.

Driicken Sie auf die vertikale Softkey-Taste "Simulation starten".
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6.2.2 Grafikbildschirm bei der Simulierung

CYCLE BEGIN (0 - Face threading)(Th-1
Sreal
( 0) » Sprog

@ -

PROGRAM 2

Start

Simulation :

Freal Simulation
Fprog 0.000 4—@

Type of view |Setup Y|Actions Y| Delete Dimensions  |Measurement

hﬁ—l—

Beschreibung der Komponenten der Seite:

1

a H» ODN

[=2]

8
9

Softkey fur den Start der Simulation des ausgewéhlten Programmes.
Softkey fur die Simulation des ausgewéhlten Programmes.

Softkey fur den Neustart der ausgewéhlten Programmausfihrung.
Softkey zur Simulation de Programms Satz fiir Satz.

Das Fenster, das Sie wahrend der Programmausfihrung Uber die Achspositionen
informiert.

Das Fenster, das den Zustand der G-Funktionen anzeigt.

Das Fenster, das das ausgewéhlte Werkzeug T anzeigt, den Werkzeugkorrektor D, den
Wert fir F real und die so programmierten, sowie S real und das programmierte.

Softkeys mit Anzeigeoptionen der Grafiken.
Meldungsleiste.

10Das Fenster, in dem die Programmzeilen angezeigt werden, die sich in Ausfuhrung

befinden.

11 Das Fenster, in dem der Vorschub des Programms durch Grafiken angezeigt wird, das

gerade aus geflhrt wird.

BEARBEITUNG UND SIMULATION
ein Werkstluckprogramm simulieren
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BEARBEITUNG UND SIMULATION

Einen Arbeitsgang oder Zyklus simulieren oder ausfiihren

FAGOR %

CNC
8065 TC

(REF. 1201)
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6.3 Einen Arbeitsgang oder Zyklus simulieren oder ausfiihren

Um einen Arbeitsgang zu simulieren oder auszuflihren, der als Teil eines
Werkstlickprogramms gespeichert worden ist, muss man folgende Arbeitsschritte machen:

1 FUr den Zugriff auf der Liste der Werkstiickprogramme die Taste [EDIT] driicken.

2 Auswahl des Programms in der linken Spalte auf die sie sich beziehen und der
Arbeitsoperation in der rechten Spalte, ab der man das Werkstlckprogramm ausfiihren
oder simulieren méchte.

3 Taste [RECALL] drlcken.

4 Zur Simulierung des Vorgangs mussen Sie die vertikale Softkey-Taste drucken "Zyklus
simulieren" und um dieses auszufiihren, wird die vertikale Softkey-Taste "Zyklus
ausfiihren" gedrickt.

6.3.1  Simulation eines Zyklus

Zur Simulation des editierten Zyklus drlicken Sie die vertikale Softkey-Taste "Zyklus
simulieren”.

14:38:48

Start

FAGOR AUTOMATION

Geometry

gl ©

Single-bl__.

Machining Simulation

S 0.000 & 0.00000 i i :
v
4

Type of view |Setup 3| Actions Y| Delete Dimensions  “|Measurement
4 B : = 4—@
QD =

Um mehr Informationen uber die Simulation der Zyklen zu erhalten, schlagen Sie im Kapitel
"2.1.4 Simulation eines Zyklus" ... nach.



Bedienhandbuch
6.3.2 Ausfiihrung eines Zyklus.

Zur Ausfuhrung des editierten Zyklus, driicken Sie die vertikale Softkey-Taste "Zyklus
ausfihren".

0.000 z oooo F oo

Um mehr Informationen uber die Ausfihrung der Zyklen zu erhalten, schlagen Sie im Kapitel
"2.1.5 Ausfiihrung eines Zyklus" ... nach.

BEARBEITUNG UND SIMULATION
Einen Arbeitsgang oder Zyklus simulieren oder ausfiihren m
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