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2.1 Werkzeug in Magazin
einlagern

In der Betriebsart Manueller Betrieb
den Softkey Werkzeug Tabelle in der @
horizontalen Ebene 1 anwahlen und

danach den Softkey in der vertikalen

Ebene Magazin Verwaltung driicken.

Die Softkeys Werkzeug einlagern und
Werkzeug auslagern werden ange-
zeigt.

lHerkzeug-Tabelle editieren PSR =
Einspaicharn

WERKZEUG
< | 2 - 1 I SO - S ¢ A | S EUCHEERD

g ZB-1\8 1 +=8.943 +5 +@ +B

] 8B8_5 1 427,491 42,5 +@ +a SIEEEEe
AUSLAGERTM

? GB-MBE 1 +11Z.985 +Z.493 +@ +B

Softkey Werkzeug einlagern
driicken.

Am Bildschirm erscheint Select exter-
nal tool. (Auszulagerndes Werkzeug
wahlen)

2
TOOL3_TYP3 <
TOOL4_TYP4 4q
TOOLS5_TYPS 5
-TYPG =
TOOL?_TYP1 1
TOOLS_TYPG B
TOUL—q_TYP5 S

@ @ 03

2
2
4
5
5] TOOLEB
3
8
g

Pos. Beschreibung

TNR Werkzeugnummer

PTYP Platztyp-Magazin Vorgabe
aus Eintrag Werkzeugtabelle ent-
spricht den méglichen Werkzeug-
typen

01)
@ TNAME Werkzeugname und Typ
®

Mit dem Cusor Werkzeugnummer
aus Tabelle auswahlen und Taste
ENT drlcken.



Platztyp-Magazin PTYP

Twe 1 Twp 2 Tye 3 Ty =4 Twp
Ir 1I m |"1| Ir || I'"II
|
‘ ‘ . l ‘d-'r‘ okt et
g

/

®

Tow *

1 Halbplatz
PTYP 1 und 6
belegen genau einen Il
Magazinplatz.
Tvo &
T 2 2 Halbplatze
PTYP 2 und 5
belegen einen Magazinplatz s
und zusatzlich einen Magazin- "\_
platz nach links und rechts.
Typ 3
3 Halbplatze

PTYP 3 und 4

belegen einen Magazinplatz
und zusatzlich zwei Magazin-
platze nach links und rechts.

PTYP 7
Option

TIPDD

Die Werkzeugtypen 4 bis 7, die
eine Héhe von 250 - 650 mm aufwei-
sen, kénnen nur in spezielle Magazin-
platze gelegt werden.

Notizen

Nachwuchs-
stiftung
Maschinenbau

Bedienen



24 2 | Bedienen

Notizen o )
Zwei weitere Softkeys fiir die

Platzvorwahl werden angezeigt

Progrann-
Einspaicharn

llerkzeug-Tabelle editieren

N
PLATZLIAHL
i [<1; | 2 - ") 0 S S i : S ] S LU
g ZB-18 1 +=2.943 +5 +@ +2
] 9B_5 1 427,491 +Z.5 +@ +a PR e HERIE
AUTOHATIK
? GB-MEB 1 +11Z.985 +Z.4493 +a +2

Softkey PLATZWAHL AUTOMATIK PLATZWAHL
AUTOMATIK
driicken

Am Bildschirm erscheint kurz die LEERPLATZ UIRD POSITIONIERT
Meldung danach und die Platz Nr:
wird angezeigt.

WERKZEUG IN MAGRZIN LEGEN!

Zustimmtaste (1) dricken.

Leuchte (2) brennt.
Bestiickungsfenster 6ffnen.

Leuchte (2) erlischt.

Werkzeug in Werkzeugmagazinplatz
einlegen.

Bestiuickungsfenster schlieBen. @ @ @
Softkey Werkzeug eingelegt
driicken.

Pos. Beschreibung

@ Entriegelung Magazinfenster
(Zustimmtaste)

@ Leuchte brennt mit dem Driicken

der Taste 1 und erlischt beim
Offnen des Bestiickungsfensters.

@ Magazin Rechtslauf und Linkslauf

2.2 Bezugspunkt-Verwaltung
mit PRESET.PR

Allgemein

Ab Software 340-480 bzw. -422 und
PRESET ON konnen in der Steuerung
beliebig viele Bezugspunkte in der
Preset-Tabelle verwaltet werden.
Nullpunkttabellen dienen kinf-



tig nur noch der Speicherung von
Nullpunktverschiebungen.

Die Preset-Tabelle hat den Namen
PRESET.PR und ist im Verzeichnis
TNC:\ gespeichert.

In der Betriebsart Programm-
Einspeichern\Editieren kann
PRESET.PR angesehen, aber nicht
editiert werden.

|Typ |eroge|esndert |stai~

TNC: [PRESET .PR
v STNC: STNC : \#*. %
» CIDEMO Datei-Name
CIsmarTNC CIDEMO
b (tncguide C1smarTNC
CITRAINING C1thcguide
=1 CITRAINING
b =D: B sMDI
b E2M: [J%TCHPRNT
P 22Z: [JCVUREPORT
[JPRESETZ2
OPRESET3
H W PRESET
‘OTooL_P
OTooL

PRESET.PR ist nur in der Betriebs-
art Manueller Betrieb und
Elektronisches Handrad editierbar.

manueller Bezugspunkt

PRESET NR. 15

Die Werte der Preset-Tabelle definieren
immer den Abstand vom PRESET zur
Tischmitte.

Globaler Bezugspunkt fir PRESETS.

<Dir> 19.08.2008 -----
<Dir:> 18.08.2008 ---—-—-
<Dir> 18.08.2008 ---——-
<Dir> 16.12.2008 -----

H 5@ 20.93.2009 -----
A 73 Z20.93.2009 -----
A 14958 18.08.2008 ----—-
PR 716 19.08.2008 -----
PR 716 19.08.2008 ----—-
PR 716 20.03.20089 -M-—-
TCH 2144 182.08.2008 -M---
T 24252 16.12.2008 SM---

PR/MANC@)

PR/ 15
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PRESET-TABELLE

c<Datei: PRESET.PR

R Yy Z
-} - -
1 -9.25 -5ee
2 EEFEEE -455.05
3 -141.85 -585.35
4 +7.2 -386.8

Aufruf PRESET
In der Betriebsart Positionieren
mit Handeingabe oder Programm-
Einspeichern/Editieren Uber

den Cycle 247 anwahlen.

[y

BLK FORM 8.1 Z X+@ VY+8 2Z-15

2 BLK FORM 0.2 X+158 VY+150 Z+@

3 TOOL CALL 1 Z SZeee

4 L B+® C+@ RO FMAX

S CYCL DEF 247 BEZUGSPUNKT SETZEN

Q339=+3 ;BEZUGSPUNKT-NUMMER

E L X+18 Y+18 R@ FMAX M13

7?7 L Z+2 R@® FMAX

] [=] [+]

- +0 +2

+8 - -8.5881
+@ - +2

+0 - +2

\
(01Jo2J 03
Pos. Beschreibung

- = Achswert wird ignoriert

C-Achse wurde um 8.6° ausge-
richtet (Vorzeichen!).

01)
@ Abstand = 0 zum REF-Punkt
(03)

CYCL =
| KOORD .

UMRECHN .
247
ol
#.PR
ROT X ¥

T -1 15 Ze 38
12 @ B0 20

208 |N

Y

! 4
03390
A



2.3 Bezugspunkt setzen mit
dem manuellen 3D-Taster

Betriebsart Manueller Betrieb
wahlen.

Softkey in der horizontalen Ebene 1
ANTAST-FUNKTION drlicken.

Z. B. an einer Flache antasten:
Softkey ANTASTEN POS driicken.

Achse anwéhlen, z. B. X+.

Softkey Ubernahme der Ist-Position
dricken.

Softkey BEZUGSP. SETZEN
dricken.

In der Anzeige erscheint.

ANTAST- D N Y S S
FUNKTION BEREERE D
7
[ i e e A e e

POS

\wrrsss

‘ ANTASTEN

X - Y+ Y-

2 + Z - DRUCKEN E N D E
Messvert: X=+20.792
Bezugspunkt X =
Nummer in Tabelle 2]

Nullpunkt-Tabelle:

BEZUGSP .
SETZEN

&: MAN(@)
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2.4 Preset setzen und wirksam

7]

Y

N

w

-

)]

m

machen mit dem manuellen

3D-Taster
Betriebsart Manueller Betrieb @
aufrufen.
Softkey in der horizontalen Ebene 1 PRESET vz o+ s s
PRESET TABELLE anwahlen. T“E'éLLE NN EREE
PRESET FTITITITI=] [E[ewe
ANDERN
Uber Cursor die Zeilennummer z. B.
Nr. 3 anwahlen.
Datei: PRESET.PR >
R DOC ROT X Y Fd
+@ - - -
+8 -20.25 -9.25 -588
+@ -86.25 -4 -465.05
+@ -281.8 -141.65 -595.,35
+@ +76 +7.2 -396.8
+@ +0 +0 +0
+@ +0 +@ +@

Mit dem Taster die Flache X, Y, Z
anfahren

Antastposition mit Softkey

Ubernahme der Ist-Position '%'
Ubernehmen.
—ad
PRESET
AKTI-
VIEREN

In der Anzeige erscheint

AUSFUHRUNG und die Preset- AUSFUHREN
Anzeige springt auf die neue

Nummer.



