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1. Auswahl Zyklus Drehen, Schruppen FANUC klassisch

Taste ZYKLUS Drehen suchen und betatigen

p I 5‘ 'EI = [
) i @ m || g [ = | 3
START ZYKLUS ENDE ANDERH FIGUR H—-CODE FIXFEHM

DREHBEARBEI TUNGSZYKLUS EINFUEGEN

Es stehen zur Auswahl: IDREHEN | |RESTBEARB. |EINSTECHEN|GEW-DREHEN|BOHREN |

DREHEN

RESTBEARB. | EW
EINSTECHEN

GEW-DREHEN . 2 DREHENCINEN, SCHRUPPEN)
BOHREN

m"i 3. DREHENCPLANFLAECHE. SCHRUPPEHNY

d. DREHEH{AUSSEN. ZWISCHEMBEARBEITUNG?

r.

1. DREHEN(AUSSEN SCHRUP-
PEN)

II?‘: 9. DREHENCINNEN.: ZWISCHENBEARRBEITUNG?

|HUSUFIHL TREFFEH UMD [WAEHLE]1 DRUECKEH
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2. Bedienung manual Guide

Fensteransicht
Alle Eingabefenster haben mehrere Reiter. Beim Drehen Schruppen
BEARB. BED JEMMIISTIRNBEARB

ZUSTELLUNG

ZUSTELL EATE *
X—SCHLICHTAUFMASS
Z—5CHLICHTAUFHASS
VORSCH. IN BE. -RICHT
VDORSCH. ETIHNTAUCHEN
VORSCH. AUSTAUCHEN

GEBEN SIE DATEH EINCHHM-MIH, HH-REV. IHCH-HIHN. IHCH-REUX

*

Felder die mit einem Stern gekennzeichnet sind,

miussen nicht ausgefillt werden.

Um von einem Feld auf das nachste zu kommen, die Taste
I\IJUA] betdtigen oder die Pfeiltasten verwenden.

Der eingegebene Wert wird nur mit der Taste [0l ge-
speichert.
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3. Auswahl Zyklus Schruppen aussen IHM |

Mit Links und Rechts blattern, die Taste Bearbeitungzyklus suchen:

Der Reihe nach

AuBendurchmesser

auswahlen

Drehzyklus erstellen

AuBendurchmesser

Feinschlich

mit OK bestatigen
Drehen(Aussen Schruppen)

Bearb.Bed. Stirbearb

Bearbeitg.-Richtung

Zustellung

Zustell Rate %

X-Schlichtaufmass

2-Schiichtaufmass : : Die Felder sind identisch mit
Vorsch.In Be.-Richt FANUC klassische Seite

Vorsch.Eintauchen

Vorsch.Austauchen
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4. Technologiezyklus

Reiter Bearbeitungsbedingungen BEARB. BED.

Richtung der Bearbeitung

Zustellung im Radius. Q mit Softkey Z+ oder Z-
wahlen. Wir wahlen Z-

Die bei Q gewahlte Zustel-
lung gilt fur den ersten
Schnitt. Bei 95% ist der 2te
Schnitt nur noch 2.25mm
der 3te 2.1.....

BEARBEITG:
Schlichtaufmass in X Rich-

ZUSTELLUHG
tung im Radius..... ATE % |
X—SCHLICHTAUF a. 1 * |
Z-SCHLICHTAUF =[B. B85 "
. IN BE. —RICH

Schlichtaufmass in Z-Rich-

tung im Radius..... UDRSCH.

o
=

Normaler Schruppvor-
schub ] | |[GEBEN SIE DATEH EIN/(HH/I'}AN, MM-REY. INCH/MIN. INCH-REVY2
Beim Eintauchen in X- Normalerweise keine Ein-
Richtung gabe. Der Wert ist gleich
wie F

Normalerweise immer
100%

Normalerweise VORSCH-
EIL. Bei EILGANG bleibt
bei konischen Bearbeitun-
gen eine treppenférmige
Kontur stehen.

DREHEN{AUSSEN SCHRUPPEN} — EINFUG

|DETAIL  |STIRMBEQRE

-

ABHEBE METHDDE W=|VORSCH-EIL

RUECKZUGSBETRAG U=|1.

X—ACHSE ABSTAND L=|2.
I Z—ACHSE RABSTAND =2,

EILGANG  VORSCHU-EIL

ANLAUF BEWEGUNG ra Z—> X—BEW,

X=JA
¥=|JA

N

WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY \

Normalerweise immer JA
Damit die Restbearbeitung funktionieren kann
muissem beide Felder auf Ja sein

L und M. Dieser Abstand
muss grésser sein als der
Plattenradius des Werk-
zeugs
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Wenn nicht plangedreht werden muss, DREHENCAUSSEN SCHRUPPEN) — EINFUG
NICHT FREI BTN BEARB. BED. |DETAIL |STIRNBEARE|

MIT/0HNE STIRHNBEARB H=[;){e; | g}

DREHEN{AUSSEN SCHRUPPEN} — ANDERN TAE «—
BEARE. BED. |DETAIL |STIRNBEARB|

Es kann im gleichen Zyklus plangedreht

werden, wenn der Parameter auf MIT/OHNE STIRMBEARB N=[UERFUEGBAR
VERFUEGBAR ST1RNABNAHME 1~

gesetzt wird.

Damit die Maschine Plandreht muss im
Geometriezyklus das Rohmaterial ge-
zeichnet werden.

Mit dem Wert | wird die Zugabe defi-
niert.

GEBEN SIE DATEN EIN{MM, IHNCHX

5. Geometriezyklus

a. Geometriezyklus auswahlen

Der Geometriezyklus 6ffnet sich automatisch nachdem mit ERSTEL die Eingabe im Technologie Zyklus
abgeschlossen wurde.

Der Geometrie-zyklus kann auch angewahlt werden mit der Taste FIGUR

B B e -
o |[& [ a =g o = P
START ZYKLUS EHDE AHMDERH FIGUR H-CODE FIXFEH
oder iHMI

Wir beginnen bei DX =8 ( Wir haben bereits eine Bohrung von 8mm )
Z=0
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b. Zeichnen der Kontur

ZX-DREHBEARBEI TUNGSKOHNTUR — EIHFUG

STARTPUNKT — EINFUG
ELEMENT |

STARTPUNKT DX DX=[8.
! STARTPUNKT 2 -

Zeichne alle Elemente der Aussenkontur die mit dem aktuellen Werkzeug T0202 (C-Wende-Platte)
geschruppt und mit dem nachsten Werkzeug T0303 (D-Wendeplatte) geschlichtet werden kénnen.

Teile der Kontur wie der grosse Einstich, die nicht mit diesen Werkzeugen bearbeitet werden kénnen,
sollen nicht gezeichnet werden.

Das aktuelle Element ist in der Zeile oberhalb der Zeichnung umrandet und in der

Rot
Zeichnung gelb markiert anstelle blau.

Mit den Pfeiltasten kann jedes Element angewahlt und geandert werden.
Es kdnnen auch zusatzliche Elemente eingefligt werden
Die Kontur endet bei
DX =35 ( Aussendurchmesser Rohmaterial )
Z=-54 ( Hinterste Position Z)

@[ T[Cll | R[ T[N ||| R[ T[C]—] T]

DX 35. 88080008 2 —5d. 800000
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c. Fehlende Masse in der Zeichnung

I TUNGSKONTUR — EINFUG

ke e—l:

—— B ZX-DREHBEARBET TUNGSKONTUR — ETNFUG
ELEMENT  |EIGENSCHAF|
LINIEN RICHTUNG D=JAUF |@| 1 |C|"'—| I‘/|"'_| Rm
ENDPUNKT DX px=

LETZTE VERBINDUNG L=[NICHTS

NAECHSTE VERBIHDUNG M=NICHTS 1
ELEMENT-TYP T=[TEIL

Der Beginn in DX der
Schrage 15° ist nicht be-
kannt. Desshalb wird das
Fenster DX= nicht ausgefiillt.
Die Linie wird nicht am rich-
tigen Ort ohne Endpunkt an-
gezeigt.

Im ndchsten Element wird die Schrage 15°gezeichnet. Bei dieser Schrage muss Endpunkt in BLEPEH
Endpunkt in sowie der Winkel eingegeben werden. Damit berechnet die Maschine den
Schnittpunkt am Anfang der Schrage.

Z¥-DREHBEARBEI TUNGSKONTUR — EINFUG
[l 1[c|[<]RIT] @l 1[c[]]<]R[ T[]

ELEMENT  |EIGENSCHAF]

LINIEN RICHTUNG D=[LINKS AUF
ENDPUNKT DX Dx=[28. = =
ENDPUNKT 2 2=[23. =
DREHWINKEL o=
LETZTE VERBINDUNG  L=[NICHTS
NAECHSTE VERBINDUMG M=NICHTS

ELEMENT-TYP T=[TEIL

Sl

|EEBEN SIE DATEH EIH

|HHEHLEN SIE EINEN SOFTKEY |HHEHLEN SIE EINEN SOFTKI
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d. Rohmaterial / Schruppbereich

Da Plangedreht wird zeichnen wir eine Linie nach rechts auf
Bei Element-Typ muss mit der Taste = = ausgwahlt werden

TEIL ROHTEI

[l 1[cl] Rl T[~ [ JR[T[C[] T[]
LINIE — ANDERN

ELEMENT |

LINIEH RICHTUHG D=[RECHTS

ENDPUHKT 2 2=[1. *

LETZTE VERBINDUNG L=[NICHTS
NAECHSTE VERBINDUNG M=NICHTS
ELEMENT-TYP IS LEER

|I.J|’-'|EHLEN SIE EIHEH SOFTKEY

Suche und betatige die Taste ROH-VB

a| 2 | [ <

]

ROH-VB ERSTEL nBBﬁ.

Wahle ZIEL 2 um die Kontur zu schliessen. :| - [

ZIEL 1 ZIEL 2

ROH-VB fiigt 2 Elemente mit der Eigenschaft ~ LllCl=lZI=RITII=[A=RITICI= T/
LEER in die Kontur ein.

Du kannst die Elemente jederzeit andern.

Der Endpunkt der Kontur

muss identisch sein mit dem
Startpunkt. Die Kontur muss
immer geschlossen werden!

35. ooopoe 2 1. BOBBBO

|I.-JHEHLEN SIE EINEN SOFTKEY
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Betétige die Taste ERSTEL

im Fenster das nun erscheint musst Du wahlen, ob Du die Kontur in das Programm einfligen willst
oder als Unterprogramm speichern willst.

Wihle IN AKTUELLES PROGRAMM EINFUEGEN FREIFORH SPEICHERN ALS UNTERPROGRAHH

und bestatige mit OK

I [
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237 0528 r mauS,

6. Simulation
Durch driicken der Taste SIMLAT

[}
N
1]
=)
]
=]

Offnet sich das Simulationsfenster

BINKeRT

s —
0 - IXFORN-D.

o | |1 aosooas
101

Animation

mente

Das Teil sieht jetzt so aus.
(Siehe Folge 3 Werzeug-

manager)

Werkzeug Wendeplatte
CNMG

Unser Werkzeug kann
nicht in die Hinterstiche
eintauchen.
Die Meldung

Restmaterial im Dreh-
zyklus gefunden

Rest im Drehzyklus gefunden.

wird angezeigt.

Bedienungsele-

Y4 Schnitt fur
Innenansicht

Ausschalten Grafik
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7. Zyklus Restmaterial

BINKeRT

a. Zyklus Restmaterial Technologie

Bewege den Cursor mit der Page oder Pfeiltaste an die Stelle, wo der Zyklus eingefligt werden soll.

N30G54
GO0GS3X0Y0
G537160
T303

m81
G97S1000M3P1
M331

M303

G99
G0Z5M8
G0X40YOM8
G96S300P1
(OP)

G97S1000P1
GO0G53X0YOM9
G537160

( N40 T404 3MM EINSTICH W5 D24 )

(N30 T303 VBMT 0.4 AD RESTMATERIAL U SCHLICHTEN )

Du hast mit der Fixform Drehen
die Klammer (OP) eingefligt.

Die Klammer kann geléscht wer-
den und an der Stelle wird der
Zyklus aufgerufen.

Aufruf Zyklus klassisch FANUC

START ZYKLUS ENDE

G.F.|
£.T.|

E FIXFRH

ﬁl

b
ANDERHN

| ]

8 e

FIGUR H

9Euw‘éﬁ

1 1
DREHBEARBEI TUNGSZYKLUS EINFUEGEH

DREHEN |RESTBEARB. |EINSTECHEN| GEW-DREHEN|BOHREN

]

|}
bl 1. RESTBEARBEITUNG ¢AUSSEN GROB}

2. RESTBEARBEITUNG {INNEN GROB}

nigl I

3. RESTBEARBEITUHNG ¢{STIRN GROB}

e

d. RESTBEARBEITUNG CAUSSEN HALBFEIHN}

5. RESTBEARBEITUNG {INNEN HALBFEIH}

|HUSHHHL TREFFEN UND [WAEHLE1 DRUECKEH

T TR W
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BINKeRT

Der Wert Q wird klein gewahlt, da sich die verwendete Wendeplatte nicht fiir tiefe Schnitte eignet.
z.B. Q0.5

Reiter 1 BEARB. BED

[RESTBEARBELTUNG CAUSSEN GROB — EINFUG ——————JaleS |

Reiter 2 DETAIL

BEARE. BED. |DETAIL | BEARB. BED. DETAIL ]
BEARBEITG. -RICHTUNG P=[Z 1. SPANABNAHME 5188, |
ZUSTELLUNG e=p.5 ABHEBE METHODE W=[VDRSCH-EIL
i ZUSTELL RATE % H=[188. RUECKZUGSBETRAG u=t.
X-SCHLICHTAUFMASS C=f@.2  =* ¥-ACHSE ABSTAND L=1.
Z-SCHLICHTAUFMASS  D=fB.85 = 2-ACHSE ABSTAND M=1.
UORSCH. IN BE. -RICHT F=B.25 ANLAUFBEWEGUNG 2=Z->X-BEW.
UDRSCH. EINTAUCHEN  E=CIFEI
UORSCH. AUSTAUCHEN  v=[ =« HINTERDREHEN IN X X=[0a
HINTERDREHEM IN 2 y=[Tn
[GEBEN SIE DATEN EIN{MM/MIN. MMREV, INCH/MIN. INCH/REV} [GEBEN SIE DATEN EIN%»

Mit der Taste EINGABE wird der Zyklus ins Progamm eingefiigt.

G99
G0Z5M8
G0X40YOM8
G96S300P1

G1160P1.Q0.5H100.C0.2D0.05F0.25E0.15K100.W2.U1.L1.M1.Z210
X1.Y1.

G1126P5.F0.1L.1.M1.710.X1.Y1.V0.2U0.5K2.N85.Q10.H85.
G1450H0.V4.AQ.
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b. Simulation Bearbeitung Restmaterial

Die Steuerung erkennt im Schruppzyklus auto-
matisch das Vorhandensein von Restmaterial bei
allen Vertiefungen in X- und Z- Richtung. (Siehe
Folge5)

Der Restmaterialzyklus bearbeitet nur da, wo
der Schruppzyklus zuvor Restmaterial erkannt
hat.

Damit die Erkennung funktioniert,
muss der Schuppzyklus ausgefiihrt
werden und ohne Unterbruch der
Restmaterialzyklus.

Wenn der Werkzeugweg eingeblendet wird, er-
kennt man sehr gut die kleinere Zustellung wah-
rend des Schruppens der Einstiche.
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8. Zyklus Schlichten

c. Zyklus Schlichten Technologie

Im Reiter Drehen
7. DREHEN(AUSSEN, SCHLICHTEN)
Wahlen.

Mit den Tasten
-Z +Z OPTM.- OPTM.+
Die gewlinschte Strategie auswadhlen

Waéahle OPTM.- fUr unser Teil.

Mit dieser Strategie erreichst Du die besten
Resultate beim Langs- und Plandrehen.

BINKeRT

DREHBEARBEITUNGSZYKLUS EINFUEGEN D i '

DREHEHN |RESTBEARB. |EINSTECHEN|GEW-DREHEN|BOHREN ]

d. DREHENCAUSSEN: Z2WISCHENBEARBEITUNG?

5. DREHENCINHEN: ZWISCHENBEARBEITUNG?

nig 1 M

6. DREHENCPLANFLAECHE: Z2WISCHENBEARBEITUHNG»

IL_ 7. DREHEHCAUSSEN: SCHLICHTEN}

8. DREHENCINHEN: SCHLICHTEHNX}

|

i

|HUSHHHL TREFFEN UHD [WAEHLE]1 DRUECKEH

DREHENCAUSSEN SCHLICHTEN? — EINFUG ] TAE «—

BEARB. BED. |OPTIMIERT |
BEARBEITG. -RICHTUNG P=[IFTTII= o

UORSCHUBGESCHW. =
| X-ACHSE ABSTAND L=1.
Z-ACHSE ABSTAND H=1.
ANLAUF BEWEGUNG 2=[2->X-BEW.
HINTERDREHEH IH X X=[7A
HINTERDREHEN IN 2 y=[Ja

WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

T 2

—Z +2 OPTH. — OPTH. +

e

EINFUG AEBER.

Im Reiter 1 BEARB.BED

muss der Vorschub gewahlt werden.
F=0.1

Im Reiter 2 OPTIMIERT

RUECKZUGSVORSCHUB V=0.2
RUECKZUGSBETRAG U=0.5
HOEHENDIFF K=3.

LINIE WINKEL N=85.
BOGENRADIUS Q=10.
BOGEN LIN. WINKEL H=85.

BEARE. BED. |OPTIMIERT |

RUECKZUGSVORSCH v=p.2
RUECKZUGSBETRAG u=p.5
HOEHEMDIFF . K=[3.
LINIE WINKEL N=[g5.
BOGEMRADIUS e=1s.

BOGEN LIH. WINKEL

H=CER

|EEBEN SIE DATEH EIH

Diese Werte, ausser RUECKZUGSVORSCH, bleiben gespeichert und missen beim nachsten Aufruf die-

ser Strategie nicht mehr abgefiillt werden.
Mit der Taste EINFUG abschliessen.
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d. Zyklus Schlichten Geometrie ( KOPIE / EINFUG )

Nach betatigen der Taste EINFUG wirst Du aufgefordert die Kontur zu zeichnen.
Da wir die gleiche Kontur verwenden wie beim Schruppen

Driicke 2 Mal die Taste ABBR.

1 % [ (-2 =2

Kopiere der Kontur vom Schruppen zum Zyklus Schlichten, unterhalb vom Befehl G1126

Bewege den Cursor mit der Page oder Pfeiltaste zum ersten Satz G1450 der kopiert werden soll:

betétige die Taste ==

HO. V4. fB. ; Markiere mit der Pfeiltaste den Bereich den Du kopie-
G1451 HA. V6.5 K3. DB. LB. HA. T1. ; .
61454 H-1.5 UB. C1.5 T1. : ren willst
G1451 H-14. v8. K5. C-1d4. L8. HMB. Ti. ;
G1451 H-15. V?. k6. D?7. Ad5. LB. HMA. T1. ;
G1d451 H-18.5 U?. K5. C-28. LB8. HB. T1. :
G14535 H-28. V8.5 R1.5 I-18.5 J8.5 K2. T1. :

14 Hot. vld Of 1o, e T Alle Sitze von G1450 Startpunkt bis G1456 Ende Kon-
G1451 H-38. V14, K5. C-38. L8. HMB. T1. : tur.

G1451 H-33.5 Vv13. K5. C-35. LB. He. T1.
G1455 H-35. V14.5 R1.5 I-33.5 Ji4.5 K2, T1. :

G1451 H-35. V16.5 K3. D17. LA. HMA. T1. Betatlge dle Taste KOPIE

G145d4 H-35.5 V17. CB.5 T1. ;

G1451 H-58. V17. K5. C-568. L@8. HMB. T1. :
G1451 H-58. V17.5 K3. D17.5 LA. MB. T1.
G1451 H1. Vi17.5 K1. C1. L@. MB. T2. :
G1451 H1. V4. K?7. Ci. D4. LB. HA. T2. ;
G1451 HA. V4. K5. CB. Dd4. LB. HA. T2. ;
61456

S
6
?
8
9
a8
1
2
3
d
5 G1451 H-31. 73268588 V13. K6. D13. A36. LB. HMA. T1. :
6
?
8
9
a
1
2
3
L
5

Verschiebe den Cursor zu der Stelle wo die Kontur eingefligt werden soll

98 G1126 P5. FA.1 L1. M1, 218. X1. ¥1. V8.2 UB.5 K3.

HB5. [@18. HB5. :

betatige die Taste . EINFUE

Seite 15/16


http://www.binkertag.ch

Josef Binkert AG, Grabenstrasse 1, Postfach, CH-8304 Wallisellen = ==
phone +41 44 832 55 55, fax +41 44 832 55 66, CHE-101.929.181 MWST : I

info@binkert.com, www.binkert.com

c. Simulation

10638 mit der Simulation kannst Du die

Bearb-Simlation (WhzBalr) Funktion testen. Auf der IHMI-Oberfla-

e ragses che kannst Du die Animation des Teils

T

o und gleichzeitig den Werkzeugweg an-

zeigen lassen. Das zeigt sehr genau, was
//CNC_MEM/USER/PATH1/ .
HIEIL Du programmmiert hast.

0 T101 HM IK BOHREN D10 ) ;
( N20 T202 CNMG RO.8 AD SCHRUPPEN

( N30 T303 VBMT 0.4 AD RESTMATERIA
L U SCHLICHTEN ) ;

( N4 T404 3MM EINSTICH W5 D24 ) ;

( N50 T505 P2 GEWINDE M16 ) ;

1900 D35, L8O, KO.5 ;
61998 ST (SPINDEL 1) ;
G18 G40 G99 ;

M81

=

Riicklauf

Bearb.-Simulation (Wkz.-Bahn) Der Schruppzyklus mit der C-Platte
hat die Einstiche nicht bearbeitet.

Die Einstiche musstest Du mit kleine-
rer Zustellung im Restmaterial
Schruppzyklus bearbeiten, damit die
V-Platte nicht bricht.

Planflachen schlichtet der optimierte Schlichtzyklus von aus-
sen nach innen, von X+ zu X-. dadurch schonst Du das
Schlichtwerkzeug.
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