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1. Werkzeuge definieren klassisch FANUC  
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Es gibt verschieden Möglichkeiten in die Werkzeugdaten zu gelangen: 
• Die Taste T-OFS suchen und betätigen. Diese Taste kann in der Betriebsart Edit, Simulation 

und auch Automatik (MEM) angewählt werden 

• Am einfachsten gelangt man zum Menu indem man mit den Pfeiltasten den Cursor auf ei-

nen T-Befehl positioniert und die Taste INPUT betätigt. So öffnet sich direkt das ge-
wünschte Werkzeug. 

  
Der Reiter für die Definition der 
Werkzeuge heisst  
WERKZEUG DATEN 

 
Im Reiter  

GEOMETRIE KORREKT.  
muss der Radius und bei Wende-

platten die Schneiden Lage            
( Quadrant ) eingegeben wer-
den. 
 

 
 
 

  

Nach links 

tasten suchen 

Nach rechts  

tasten suchen 
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2. Werkzeug Manger IHMI 
 

Der Werkstückmanager wird geöffnet durch Betätigen der Taste:  
 
 
 
 
 
 
 
 
Diese Taste findet ihr auch auf der IHMI Homescreen 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
Beim ersten Öffnen des Werkzeug Mangers ist die 

Liste leer.  
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 
Taste Wkz hinzuf betätigen 
 

 
Zuerst muss mindestens 1 Gruppe erstellt werden. Mehrere Gruppen können erstellt werden wenn 
mit Schwesterwerkzeugen gearbeitet werden soll 
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Nachdem die Gruppe sichtbar ist wieder Wkz hinzuf betätigen 
Jetzt Werkzeug wählen. 
1 eingeben.  

 
 

Danach wird in der Kolonne Korr…. 
    OFS    die Offset Nr der Werkzeuge eingetragen. In der Regel ist das die 

selbe Nr. wie die Werkzeugnummer. Das entspricht einer T-Nummer von T0101 oder T01001 bei 

5stelligen Werkzeugnummern. 
 

Es können alle Werkzeuge  1 bis 7 erstellt werden 
In der Gruppe 1 befinden sich jetzt 7 Werkzeuge 

 
Falls die Geometrie für dieses Werkzeug schon definiert wurde erscheint der Werkzeugtyp Werk.Typ, 
der Quadrant Spitze und die Werkzeuglage Befest.Pos. 
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Durch drücken der Taste  

 
 
Es erscheint der Bildschirm 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 
 

• Das Wkz. wird angewählt. Alle anderen Felder sind unnötig für die Programmierung und die-

nen nur zur Information.  

• Durch Doppelklicken auf Werkzeugtyp geht ein Fenster auf, das erlaubt zwischen Dreh- Ein-
stich- Bohr und Fräswerkzeugen zu wählen. 

• Bei einem Drehwerkzeug muss die Werkzeugeinstellage, der Schneidwinkel der Schneidkopf-
winkel und der Schneidkopf R(Geometrie)l eingegeben werden.  

• Um zu diesen Felder zu gelangen, muss mit der Pfeiltaste nach unten gescrollt werden. 

• Bei Fräs- und Bohrwerkzeugen genügt der Werkzeugtyp  die Werkzeugeinstellage, und die 

Schneidkopf R(Geometrie)l . 
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3. Winkel von Drehwerkzeugen 
 

Anleitung zum Eingeben der Winkel von Wendeplatten auf ISO Drehwerkzeugen. 
Standardansichten 

 

 
 
Einzugebende Winkel 

 
 
 

Aussendrehwerkzeuge 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

95° 

Genau 

80° 
Besser  
84.9° 

93° 

55° 
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Innendrehwerkzeuge 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
  

95° 

Genau 

80° 
Besser  
84.9° 

122° 

55° 

6 

6 

8 

2

 

8

 

5

 

1

 

1

 

2 
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4.  Eingabe der Werkzeugdaten mit dem Programm: 
Format: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Typ Beschrei-
bung 

 Lage     

3 K10 Allgemeines 
Drehwerk-
zeug 

 

S1 Winkel 
Halter  

A93. Winkel 
Platte 

B55. 

5 K11 Gewinde-

werkzeug 

 

S1 Spitzen Winkel  A60.   

4 K12 Einstech-
werkzeug 

Einstechen 
 

S1 Breite Platte A3. Länge 
Platte  

B20. 

9 K13 Vollradius-
platte 

 

S1 Länge Platte A10.   

10 K14 Generisches 

Werkzeug 

 

S1     

11 
 

K15 Einstich-
werkzeug 

zum Stech-
drehen 

 

S1 Breite Platte A3.   

12 K20 Bohrer 

 

S1 Spitzenwinkel A180.   

G10L95(Anwahl Speicherort Werkzeugdaten) 
N1(Platznummer 1-64 oder 1-98 oder 1-198) 

K…S…A…B… 
P1 (mit P1 bis P8 kann ein Text 8 Stellen eingegeben werden 
.. 

.. 
P8 
N2(Naechste Platznummer) 

G11 ( beenden der Eingabe ) 

Lage für Einstech- allgemeine Dreh-
werkzeuge, Gewinde und Radiusw. 
 

Lage für generische Drehwerk-
zeuge. 
 

Lage für Bohr- und Fräs-
werkzeuge 
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13 K21 Facettenfrä-
ser 

 

 Winkel Schräge &Ø A45   

14 K22 Schaftfräser 
und Eckfrä-
ser 

 

     

15 K23 Kugelfräser 
 

 

     

16 K24 Gewinde-
bohrer 

 

     

17 K25 Reibahle 

 

     

18 K26 Ausdreh-
werkzeug 

 

     

 
Tabelle für Texte: 

A B C D E F G H I J 

65 66 67 68 69 70 71 72 73 74 
K L M N O P Q R S T 

75 76 77 78 79 80 71 82 83 84 
U V W X Y Z leertaste    

85 86 87 88 89 90 32    
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 

49 50 51 52 53 54 55 56 57 48 

+ - .        

43 45 46        
 

http://www.binkertag.ch

