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Kapitel 4

DIN PLUS

Notizen
4.1 Neues Programm anlegen

Waéhlen Sie Programmierbetriebs-

Wahlen Sie den Menipunkt DIN &
PLUS oder driicken Sie den Softkey DIN PLUS
DIN PLUS.

Wahlen Sie den Menlpunkt Prog, S
Neu <££ Prog EEE

|
»
4 Laden

|

- schl ieRen
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1 Sichern
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IR Sichern als
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JI= Alle sichern
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Berticksichtigen Sie beim
Editieren eines DIN-PLUS-Programms:
Der CNC PILOT sichert das NC-Pro-
gramm bei jedem Betriebsartenwech-
sel. Das gilt auch fir einen Wechsel in
die Simulation.

Feld Programm: Geben Sie den
Programmnamen ein (m.aX|maI 8 . o
Buchstaben und/oder Ziffern — keine

. |Hauptprogramm =
Sonderzeichen).

Programmkopf

Stellen Sie Hauptprogramm ein. F,h,‘,,_uch|

Driicken Sie die Taste Ins oder
bestatigen Sie mit OK.

Der CNC PILOT
e legt ein NC-Programm mit dem
vorgegebenen Namen an,
e tragt die Festworte (Schlissel-
worte) flir die DIN-PLUS-Pro-
grammestruktur ein.



4.2 DIN-PLUS-Programm-
struktur

Programmabschnitte

m_l| _m_| = | | | | | - i) -
4 Prog dUorsp —lGeo FidBea JRiPAb —F Block _J1iSatz —-JdKonfig i Grafik

FIII]IEIII]MIH]PF
REVOLVER 1
SPANMMITTEL 1
ROHTEIL
FERTIGTEIL

BEARBE ITUHG

Die einzelnen Programmanschnitte
werden durch Festworte wie beispiels-
weise die nachfolgenden unterteilt.

Programmabschnitte werden durch Festworte eingeleitet.
PROGRAMMKOPF | e Einrichteinformationen
e MaBsystem metrisch oder inch
REVOLVER (n) e Werkzeuge werden durch Referenzen auf die Werkzeugdatenbank
definiert und einer Revolverposition zugeordnet
e Fir jeden Werkzeugtrager wird ein Abschnitt REVOLVER
n(n: 1, 2, ..) angelegt
SPANNMITTEL (n) e Spannmittel werden durch Referenzen auf die Spannmitteldaten-
bank definiert und der Spindel zugeordnet
e Fir jede Spindel, die das Werkstlick aufnimmt, kann ein Abschnitt
SPANNMITTEL n (n: 1, 2, ...) angelegt werden

ROHTEIL e Beschreibt das verwendete Rohteil (Stange, Rohr oder beliebige
Kontur)

FERTIGTEIL e Beschreibt die Fertigteilkontur

BEARBEITUNG e Beinhaltet alle Verfahr- und Maschinenbefehle zur Bearbeitung des
Werkstlcks

ENDE e Abschluss des NC-Programms

”(a

Die Spannmitteldaten werden
ausschlieBlich in der Simulation aus-
gewertet. Sie haben keinen Einfluss
auf den Programmablauf.

Nachwuchs-
stiftung
Maschinenbau

Notizen

DIN PLUS
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4.3 Programmkopfeditierung

anwahlen

1 Neues NC-Programm: Betatigen Sie [N S0 a0

die Schaltflache Programmkopf.

1 Bestehendes NC-Programm:
Wahlen Sie Mentpunkt Vorsp,

Programmkopf.

Programmkopf Editierung

Eintrage fiir Schlitten und Einheit

Schlitten e Das NC-Programm wird nur auf dem angegebenen Schlitten
ausgefihrt
Einheit ¢ | egt fest, ob die MaBeinheit metrisch oder inch verwendet wird.

e Das Feld kann nur beim Anlegen eines neuen NC-Programms
editiert werden




Die Eintrage der Felder Schlitten und
Einheit beeinflussen den Programm-
ablauf.

Alle anderen Felder enthalten Einrichte-
informationen, die den Programm-
ablauf nicht beeinflussen.

Beispielsatze

PROGRAMMKOPF
#MATERIAL CK 45
#MASCHINE Dreh_01
#ZEICHNUNG Abb1
#AUFSPANNUNG 1 von 1
#SCHLITTEN $1
#WERKSTUECK Uebung
#FIRMA Heidenhain
#AUTOR Michael Meyer
#DATUM 05.01.04
#EINSPANNDURCHM 60
#AUSSPANNLAENGE 65
#SPANNDRUCK 30

at

Bei Feldern mit der Markierung
»>>“ wahlen Sie lhre Eingabe aus einer
Liste aus: Aufruf mit Taste Weiter.
Wenn Sie neue Namen in die Felder
Maschine, Zeichnungsnummer etc.
eintragen, werden diese gespeichert
und stehen dann in den Listen zur
Verfligung.

Tragen Sie in das Feld fiir den
Schlitten eine 1 ein. Kein Eintrag kann
zu einer Fehlermeldung fiihren.

Die mit einer # gekennzeichne-
ten Zeilen sind reine Dokumentation
sie haben keinen EinfluB auf das
Programm.

Notizen

Nachwuchs-
stiftung
Maschinenbau
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4.4 Abschnitt REVOLVER

Im Abschnitt REVOLVER werden alle

of fur die Erstellung des Werkstlcks erfor-

derlichen Werkzeuge aufgefiihrt und
den Revolverplatzen zugeordnet. So
ist die Werkzeugbelegung dokumen-

tiert und es ist gewahrleistet, dass das

NC-Programm unabhangig von dem
Maschinenzustand simuliert werden

kann.

Sie kénnen die im NC-Programm
> M definierte Revolverbelegung als
Werkzeugliste in Einrichten Uber-

nehmen.

4.4.1 Werkzeugliste
(Revolverbelegung)
programmieren

Wahlen Sie den Menlpunkt Vorsp,

- / Werkzeugliste einrichten.

Positionieren Sie den Cursor auf
den gewtlinschten Revolverplatz.

Wahlen Sie das Werkzeug nach
Identnummer oder Typ aus und
Ubernehmen Sie es.

Identnummer-Zwischenablage
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T-Nr. Identnummer Typ Bezeichnung rs/db/df ew/bw/fu sw/et Schneidstoff
; 111-80-080.1 g 111 Schruppuwerkzeug 0.800 95.00 80.00 GC 425
fl 111-55-080.1 g 111 Schruppuwerkzeug 0.800 93.00 55.00 GC 425
: 121-35-040.1 ¥ 121 Schlichtuerkzeug 0.400 98.00 35.00 GC %15
; 151-600.2 P 151 EinstechStandard 0.200 90.00 89.00 P25
13 141-200.2 P 141  GewindeStandard 0.200 60.00 60.00 S10 T
11

2

Mit der Taste Esc verlassen Sie
die Werkzeugliste. Die Werkzeug-
Idennummer wird in den Abschnitt
REVOLVER Ubernommen.

™)
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Nachwuchs-
stiftung
Maschinenbau

4.4.2 Werkzeuge aus der Notizen

Datenbank tibernehmen

Identnummer und Werkzeugtyp

ldenthnummer e Alle in der Werkzeugdatenbank definierten Werkzeuge sind mit
einer eindeutigen Identnummer gekennzeichnet.

Typ e Jedes Werkzeug wird mit einer dreistelligen Typenkennung
klassifiziert.

Werkzeug nach Identnummer auswahlen
e Softkey ID-Liste driicken

ID-Liste
e Cursor auf Werkzeug positionieren
e Mit Taste Enter Werkzeug Gbernehmen
@ e Taste /ns drlicken oder Schaltflaiche OK betatigen

Werkzeug nach Typ auswéhlen
e Softkey Typ-Liste driicken

Tup-Liste
e Werkzeugtyp eingeben/auswahlen
e Cursor auf Werkzeug positionieren
e Mit Taste Enter Werkzeug Ubernehmen
@ » Taste Ins drlicken oder Schaltflaiche OK betatigen

4.5 Einzelne Werkzeuge im

Abschnitt REVOLVER
programmieren
Abschnitt REVOLVER anwihlen SHProg 3 - dHiGeo #iiBea JiiPab
e Wahlen Sie den Menlpunkt HEUE ;EEIProgrankopf
Vorsp(ann), Revolverbelegung. [ 73U EeE Revoluerbelegung
I : :g:jj;'Spannlittol
T 8 In'ijjuerkzougliste einrichten

DIN PLUS
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Notizen -
Fiir jedes Werkzeug

Rufen Sie die Dialogbox Werkzeug

auf:
e Driicken Sie die Taste Ins. @
T-Nummer= Toolnummer= ¢ Feld T-Nummer: Tragen Sie die Werkzeug
Werkzeugnummer Revolverposition ein.
« Feld ID: Tragen Sie die Werkzeug- | T-Nummer [ 2
Identnummer ein.
¢ Driicken Sie die Taste Ins oder 1D

bestatigen Sie mit OK.

Erweiterte Eingabe

Eilnfachrlikz

oK Abbruch

Alternativ zur manuellen Ein-
gabe der Werkzeug-ldentnummer kén-
nen Sie das Werkzeug nach Typ oder
nach Identnummer auswahlen.

Leeren Revolverplatz definieren

Geben Sie in die Dialogbox Werk-

zeug folgendes ein: T-Nummer I1 2
e Feld T-Nummer: Tragen Sie die
Revolverposition ein. 1D

¢ Driicken Sie ohne weitere
Eingaben die Taste /Ins oder
bestatigen Sie mit OK. Der Platz
12 im Revolver wird so als leer
definiert.

Erweiterte Eingabe

Einfach-UWkz

nbbruch|

oK |

Beispielsatze

REVOLVER 1

T2 1D“111-80-080.1¢

T4 ID“111-55-080.1¢

T6 ID*121-55-040.1¢

T8 ID“151-400.2“

T10 ID“141-200.1*

T12 ID*“ Leerer Revolverplatz



