CNC-Kurs - Heidenhain iTNC 530 (Teil 2)

Mit Zyklen schnell zum Werkstlick

Zyklen sind eine wunderbare Sa-
che, um rasch héaufig anzuferti-
gende Elemente, wie Taschen
oder Bohrungen herzustellen. Die
Heidenhain-Steuerung macht dies
ganz besonders einfach, da im
Dialog die dazu nétigen Eingaben
abgefragt werden. Wer hingegen
eine CNC-Steuerung voll ausnut-
zen mdchte und sich viele Pro-
grammzeilen sparen mdchte, tut
gut daran, sich mit der Parameter-

programmierung anzufreunden.
In diesem Kursteil wird beides in
verkniipfter Weise nahegebracht..
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Der Weg zum Zyklus

Um einen Taschenzyklus zu programmieren,
muss zundchst die Taste CYCL DEF und an-
schlieend der Softkey TASCHEN/ZAPFEN/
NUTEN betétigt werden.
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Zykluswahl

Danach wird der gewiinschte Zyklus bequem aus
der Angebotspalette ausgewahlt.Fir einen Kreis-
zyklus wird beispielsweise Zyklus 252 gewahilt.

Manueller
Betrieb
Fehler

Programm-Einspeichern/Editieren
Bearbeitungs-Umfang (B8/1/2)7

29 RND RS
30 L Y+20 W
31 DEP CT CCA18@ R+15 E
32 L Z+1@ R® FMAX An.
%33 CYCL DEF 252 KREISTASCHE =
FPFEETZ B ;BEARBEITUNGS-UMFANG
0223=45@  ;KREISDURCHMESSER SIS i
Q368=+2 3AUFMASS SEITE Schlichten Schruppen Schlichten 5 |
0207=+500 ;VORSCHUB FRAESEN A %
0351=+1 5FRAESART { ) 7
0201=-20  ;TIEFE N
0202=145 52ZUSTELL-TIEFE Sk
Q350=+0 SAUFMASS TIEFE 0215=0 Q215=1 62152 T 1
0206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ. =
Q338=+0 52UST. SCHLICHTEN % ?
0200=4+2 ;SICHERHEITS-ABST.
0203=+0 5KOOR. OBERFLAECHE
| 0204=+50 ;2. SICHERHEITS-ABST. 5
0370=+1 5 BAHN-UEBERLAPPUNG i
| Q366=+1 $EINTAUCHEN ®
0385=+500 ;VORSCHUB SCHLICHTEN
33 END PGM Test4 MM
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Werteeingabe im Dialog

Die Eingabe der Werte fuir den Zyklus geschieht
im Dialog und wird von aussagekréftigen Bildern
unterstitzt.
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36 OvoL CALL.
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Ein Zyklus besteht aus der Positionierung des
Werkzeugs an die gew(inschte Position, an der
der Zyklus abgearbeitet werden soll....

Zyklusaufbau

...aus der Zyklusdefinition, in dem etwa die Ab-
messungen einer Tasche festgelegt werden und...

Q217=+450  ;MITTE 2. ACHSE
0244z+60 > TEILKREIS-DURCHM.
0245=+0 >STARTWINKEL
0246=+360 >ENDWINKEL

Q247=+0 5WINKELSCHRITT
0241:=+8 >ANZAHL BEARBEITUNGEN
0200=+2 >SICHERHEITS-RBST .
0203=+0 5KOOR. OBERFLRAECHE
0204=+50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
0301=+1 >FAHREN AUF S. HOEHE
Q365=+0 >VERFAHRART

41 END PGM Test4 MM
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ZAPFEN/ ABZEILEN E N D E
BEWINDE UMRECHN ZYKLEN YKLEN
NUTEN
::f‘:f:::;”b Programm—-Einspeichern/Editieren
Fehler Mitte 1. Achse?
Q204=+50 72. SICHERHEITS-ABST.
Q301=+1 >FAHREN AUF S. HOEHE M
Q365=+0 >VERFAHRART E
40 TOOL CALL 33 Z P
%41 CYCL DEF 220 MUSTER KREIS f—
I ;MITTE 1. ACHSE
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Zyklen mit Punktemuster

Zyklen kénnen nattrlich auch mit einem Punkte-
muster kombiniert werden.

Ein auf einem Kreis angeordnetes Punktemuster
wird Gber den Zyklus 220 gewahlt.

Die Eingabe der Werte fiir das Punktemuster er-
folgt wieder im Dialog.
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Frei festgelegtes Punktemuster

Punktemuster kdnnen nattrlich auch frei festge-
legt werden. In diesem Fall werden die Koordi-
naten, an denen ein Zyklus abgearbeitet werden
soll, in eine Punktetabelle geschrieben.

Eine Punktetabelle wird wie ein Programm er-
zeugt.

Als Extension ist jedoch >.pnt< zu verwenden!

Wie bei einem Programm ist die Mafeinheit zu
wahlen. Ublicherweise natiirlich Millimeter,
wenn man keine Werkstiicke bearbeitet, die in
Zoll bemaft sind.

In die nun erscheinende Eingabemaske kénnen
erst dann Koordinatendaten eingegeben werden,
nachdem der Softkey >Zeile einfiigen< betatigt
wurde!

Die Tabelle kann jederzeit verlassen werden, in-
dem etwa die Taste sPGM MGT« betétigt wird.

Die Punktemustertabelle wird wie ein Programm
aufgerufen, um die Daten zu editieren. Dazu den
Cursor auf den gewiinschten Namen positionie-
ren und die Taste >ENT< betatigen.

Uber die Taste sPGM CALL« wird erreicht, dass
das Punktemuster in einem Programm augerufen
werden kann. Dazu kann nach Anwahl von
>PUNKTETABELLE< im CNC-Programm von
Hand der Name des Punktemusters eingegeben
werden. Wer will, kann dies auch dber ein Aus-

_|wahlfenster erledigen. Uber den Softkey >CY-

CLE CALL PAT«wird veranlasst, dass das ge-
wahlte Punktemuster anschlieRend abgearbeitet
wird.
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55 CYCL DEF 252 KREISTASCHE

>

QZ15=+0
Q223=+13
G368=+0
QZe7=+108
Q351=+1
QZel=-18
QZ02=+5
Q369=+0.1
QZO5=+30
Q338=+5
Q200=+5
QZe3=+0
QZ04=+50
A378=+1
Q366=+1
Q385=+Z00

;BEARBEITUNGS-UMFRANG
;KREISDURCHMESSER
7AUFMASS SEITE
;VORSCHUB FRRAESEN
;FRAESART

;TIEFE
;ZUSTELL-TIEFE
FAUFMASS TIEFE
;VORSCHUB TIEFENZ.
72UST. SCHLICHTEN
;SICHERHEITS-ABST.
;KOOR. OBERFLAECHE

;2. SICHERHEITS-ABST.

7BAHN-UEBERLAPPUNG
FEINTRUCHEN
7VORSCHUB SCHLICHTEN

56 CYCL CALL M3

57 FN 8: Q223

=+16 <«

58 CYCL CALL POS X+85 VY+85 2Z+8

PF

Programmieren mit Parametern

Parameter sind nichts anderes als Platzhalter fiir
Werte. Sie entsprechen den Variablen in Formeln,
da diese ebenso nur Platzhalter fiir einzusetzende
Zahlenwerte sind. Parameter erlauben es, mit re-
lativ wenig Aufwand unterschiedlich groRRe Aus-
fuhrungen einer immer gleich bleibenden Grund-
kontur an unterschiedlichen Positionen herzustel-
len.

Uber die Taste >Q< kommt man an die Softkeys,
um Parameter mit Werten zu versehen oder diese
Uber Formeln zu veréndern. Die Eingabe erfolgt
sinnvollerweise Uber die virtuelle Tastatur. Ein-
gaben werden via SENTER« abgeschlossen.

Wenn man beispielsweise den Durchmesser eines
Kreises &ndern mdochte, um sich die Neupro-
grammierung eines Zykluses fiir verschiedenen-
Durchmesser zu ersparen, so genligt es, den im
Kreiszyklus bereits vorhandenen Parameter
Q223 mit dem neuen Kreisdurchmesser zu verse-
hen...

.. und den Zyklus an der neuen Position aufzuru-
fen.

Natirlich lassen sich Parameterprogramme noch
vielseitiger verwenden. Dazu in einem spateren
Kursteil mehr.
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BEGIN PGM Testd4 MM
BLK FORM .1 Z X+@ Y+@ 2Z-20
BLK FORM 8.2 X+100 ¥Y+100 Z+0 % |

TOOL CALL 322 2Z SBBBB‘¢\~‘\‘_\R\‘\‘\\

L Z+258 R@ FMRAX

L X-1@ ¥-1@ R@ FMAX <

L Z-10 RO F1eee M3 —
APPR LT X+5 ¥+5 LEN1@ RL FZe.04

M3

L v+85 « ———
L X+95

L Y+5

L X+5 €4—
DEP LT LEN1® F508 <4 —
L Z-5 R@ FMAX <4 —

APPR CT X+15 Y+20 CCAl2@ R+15 RL<¢
L Y¥+85 <«
L xX+328
L v+70
CR xX+45 Y+78 R+7.5 DR+~¢\\\\\\‘\\\
L Y+85
L X+85
CHF 15 «—
L Y+35
RND RS “«
L X+B65
RMD RB.S
L Y+15
RMD RS
L X+15
RMND RS
L Y+20
DEP CT CCA18@ R+1S <+
L Z+1@ R® FMAX 4////////////’//////
L X+45 R®

Y+40 RO
CYCL DEF 252 KREISTASCHE <
0215=+0 s BEARBEI TUNGS-UMFANG
0223=+30  ;KREISDURCHMESSER
0368=+0 sAUFMASS SEITE
0207=+100 :VORSCHUBE FRAESEN
0351=+1 s FRAESART
0201=-5 s TIEFE
0202=+2.5 3ZUSTELL-TIEFE
0369=+0.1 3;AUFMASS TIEFE
0206=+3@  :VORSCHUB TIEFENZ.
0338=+5 3ZUST. SCHLICHTEN
0200=+5 s SICHERHEITS-ABST .
0203=+0 sKOOR. OBERFLAECHE
0204=+50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
0370=+1 s BAHN-UEBERL APPUNG
0366=+1 sEINTAUCHEN
0385=+200 3VORSCHUBE SCHLICHTEN
CYCL CALL M3 <
L X+B5 Y+B65

CYCL CALL M3 <\
TOoL CALL B 2 ¢ — ==

PF

Das komplette Programm

Rohteildefinition
Werkzeugaufruf

Auf Startposition fahren
An Kontur anfahren

Konturl Start

Konturl Ende

Kontur 1 verlassen

Neue Héhenposition fiir Kontur 2
Mit Kreisbogen an Kontur 2 anfahren
Kontur 2 Start

Radiusbogen

Fase

Radius

Mit Kreisbogen Kontur 2 verlassen
Werkzeug an Position setzen, an der eine Kreis-
tasche gefrast werden soll.

Kreistaschenzyklus definieren

Kreistasche an der vorgesehenen Position erstel-
len

Neue Position fur Kreistasche anfahren
Kreistasche an neuer Position erstellen
Bohrwerkzeug aufrufen



48 CYCL DEF 288 BOHREN € Bohrzyklus definieren
QZ200=4+2 *SICHERHEITS-RABST.
QZ@1=-8 ;TIEFE
QZe6=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
QZ82=4+5 s ZUSTELL-TIEFE
NZ218=+8 FVERWEILZEIT OBEN
QZ283=-5 ;KOOR. OBERFLRECHE
0204=+50 2. SICHERHEITS-ABST.
NZ211=+8 FUERWEILZEIT UNTEN

<« | . .
41 CYCL DEF 22@ MUSTER KREIS Kreismuster definieren

Q216=+B5 sMITTE 1. RACHSE Wichtig: Dieser Zyklus bewirkt, dass der Bohr-
Q217=+65 JMITTE 2. ACHSE zyklus auf einem Kreismuster erfolgt, ohne dass
0Z244=+20 sTEILKREIS-DURCHHM. extra ein CYCL CALL-Befehl programmiert
0245=+0 ;STARTWINKEL werden muss!

0246=+360 ;ENDWINKEL

Q247=+90 FWINKELSCHRITT
0241=+4 ANZAHL BEARBEITUNGEM
Q0Z00=+2 ;SICHERHEITS-ABST.
QZ283=-5 ;KOOR. OBERFLARECHE
Q204=+50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
0301=+1 ;FAHREN AUF S. HOEHE
Q365=+0 VERFAHRART

47 cvYCcL DEF ?@6 GEWINDEBOHREN ¢ —  — Gewindebohrzyklus definieren

QZ2ee=+2 ;SICHERHEITS-RABST.
Q201=-5 ;GEWINDETIEFE

0Ze6=+150 :VORSCHUB TIEFENZ.
QZ211=+8 FVERWEILZEIT UNTEN
Q283=-5 ;KOOR. OBERFLAECHE

QZ204=-+58 ;2. SICHERHEITS-ABST.
43 CYCL DEF 22Z® MUSTER KREIS - ———— Gewindebohrzyklus auf Kreismuster ausfiihren
QZ16=+B5 sMITTE 1. ACHSE
Q217=+65 sMITTE 2. ACHSE
Q244=+28 FTEILKREIS-DURCHM.
Q245=+8 FSTARTWINKEL
Q246=+2780 ENDWINKEL
Q247=+898 sWINKELSCHRITT

QZ241=+49 ;ANZAHL BEARBEITUMNGEN
QZ08=+2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q283=-5 ;KOOR. OBERFLAECHE
QZ2804=+58 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q38l=+1 ;FAHREN AUF 5. HOEHE
Q265=+8 ;VERFAHRART

44 CYCL DEF 2886 BOHREN < Bohrzyklus definieren
Q200=+2 ;SICHERHEITS-ABST.
0z2el=-5 ;TIEFE
Q206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
QZBZ=+5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q219=+0 ;VERWEILZEIT OBEM
Q2e32=-5 ;KOOR. OBERFLAECHE

0ZP4=+58 ;2. SICHERHEITS-ABST.
0211=+8 FVERWEILZEIT UNTEN
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SEL PATTERN "punkte.pnt'" ¢<— |
CYCL CALL PAT

L X+898 Y+99

CYCL DEF 251 RECH

Q215=+0 FBEARBEITUNGS=
Q218=+25 =5 SEITEN—LHENEE"\\\\\\
Q219=+25 ;2. SEITEN-LAENGE
Q2280=+0 sECKEMRADIUS
Q368=+8.1 :;AUFMASS SEITE
Q224=+0 sDREHLRAGE

Q267=+0 s TASCHENLAGE
QZ207=+Z200 ;VORSCHUB FRAESEN
Q351=+1 FFRAESART

Q281=-5 sTIEFE

QZ20Z2=+5 FZUSTELL-TIEFE
Q369=+8.1 ;AUFMASS TIEFE
0206=+158 :;VORSCHUB TIEFENZ.
QA338=+5 ;Z2UST. SCHLICHTEN
QZ200=+2 sSICHERHEITS-ABST.
QZ2032=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE
0Z204=+58 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q2780=+1 sBAHN-UEBERLAPPUNG
Q266=+1 ;EINTRAUCHEN
N385=+200 ;VORSCHUB SCHLICHTEN

cYycL cCALL M &——— |

L X+880 Y¥+1?7.5 ¢ — —
FM : 0218 =+2383 ©¢—
FM @: Q219 =+2&

cvcL cALL M2 «— — — |
L X+1@ Y+90

CYCL DEF 252 KREIS

QZ215=+0 sBEARBEITUNGS-U
QZZ3=+13 sKREISDURCHMESSER
Q2Z6E8=+0 sAUFMASS SEITE D
QZe7=+108 :UVORSCHUB FRRAESEM
az251=+1 sFRAESART

0Zel1=-1& +TIEFE

QZBZ2=+5 rZUSTELL-TIEFE
Q269=+8.1 sAUFMASS TIEFE
OZB6E=+320 sVORSCHUB TIEFEMNZ.
Q238=+5 s Z2UST. SCHLICHTEM
QZev=+5 :SICHERHEITS-RABST.
QZe3d=+0 rKOOR. OBERFLAECHE
QZ04=+56 2. SICHERHEITS5-ABST.
az7o=+1 sBAHM-UEBERLAPPUMNG
Q2ZE6=+1 sEINTAUCHEMN

QIZES=+208 sVORSCHUB SCHLICHTEM
cycL cCALL MB ¢ —”— — 7
FM @: Q223 =+156 <«
CYCL CALL POS X+85 Y+85
TOOL CALL 36 Z SE900 FZo0
L X+77 Y+708

Z+0 4—

\

Punktemuster aufrufen

Wichtig: Das Punktemuster muss vorab in einer
Tabelle definiert werden und wird wie ein Pro-
gramm aufgerufen!

Bohrzyklus am Punktemuster ausfiihren
Werkzeug an Zyklusposition positionieren
Rechtecktaschenzyklus definieren

Rechtecktaschenzyklus aufrufen

Werkzeug neu positionieren
Rechtecktaschenzyklus mit neuen Werten verse-
hen

Rechtecktaschenzyklus aufrufen und mit neuen
Werten an neuer Position abarbeiten

Werkzeug neu positionieren
Kreistaschenzyklus definieren

Kreistaschenzyklus aufrufen

Kreisdurchmesser andern

Kreistasche mit neuem Duchmesser an neuer Po-
sition erstellen

Neues Werkzeug aufrufen

Neue Position anfahren



61

B2
63
B4
B5
66

67
68
69
70
71

CYCL DEF 253 NUTENFRRAESEM

Q0215=+8 ;BEARBEITUNGS-UMFRANG
QZ18=+1@ ;NUTLAENGE

Q219=+5 ;NUTBREITE

Q268=+8 ;AUFMASS SEITE
Q274=+8 ;DREHLAGE

Q367=+1 sNUTLAGE

0207=+Z2080 ;VORS5CHUB FRRESEN
0351=+1 ;FRAESART

0281=-5 ;TIEFE

QZ20Z2=+5 ;EZUSTELL-TIEFE
Q2689=+8 ;AUFMASS TIEFE
0Z2e6=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q2328=+0 ;ZUST. SCHLICHTEN
Q02e8=+2 ;SICHERHEITS-ABST.
0283=-5 ;KOOR. OBERFLRECHE
0284=+50 ;2. S5ICHERHEITS-ABST.
Q366=+1 ;EINTAUCHEN

0285=+Z00 ;VORS5CHUB SCHLICHTEM
cvCL CALL MB «— — — = |
FM @: Q374 =445 ¢—— —— = |

FM @: Q267 =+ «— —
L X+83 vY+3 e ¢+ — — — |

cveL CALL M@ ¢&—"——— |

FN 8: 0374 =+135 « —— |
FN 8: Q367 =+3 «— |
L X+78 VY+30 <
CYCL CALL M2 «— |

END PGM Test4 MM «—

Nutenfrészyklus definieren

Nutenfrészyklus aufrufen
Drehlage der Nut &ndern
Nutlage andern

Werkzeug neu positionieren
Nutenfrészyklus aufrufen

Drehlage der Nut erneut &ndern
Nutlage erneut &ndern
Werkzeug neu positionieren
Nutenfrészyklus aufrufen

Programmende
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