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Gyldighed af denne handbog

Denne handbog gelder for TNC 124 fra software-version
Progr. 246 xxx 09.

De tre , x" star for vilkarlige cifre.

[111—{5 Udferlige tekniske informationer finder De i den
tekniske handbog for TNC 124,

NC- og PLC-software-numre for Deres TNC

TNC’en viser NC- og PLC-software-numrene efter indkoblingen

pa billedskaermen.

Forudsat brugsomrade

Udstyret svarer til klasse A ifglge EN 55022 og er hovedsageligt
forudset til brug indenfor industrien.

TNC 124
TNC-familien

Hvadbetyderegentlig, NC"?

Det tyske begreb for ,NC" (Numerical Control) lyder

.~numerisk styring”, altsa ,, Styring med hjelp af tal”.

Moderne styringer som TNC’erne fra HEIDENHAIN har derfor en
indbyggetcomputer.

De kaldes derfor ,CNC" (Computerized NC).

HEIDENHAIN har fra starten bygget NC’ere til fagmanden, som
direkte pa maskinen indtaster ( pa tysk "tippen') sit program ind i
styringen.

Derfor hedder HEIDENHAIN styringer TNC (Tipp-NC).

TNC 124 er en punkt-til-punkt styring for bore- og freesemaskiner
med indtil tre akser. Yderligere kan TNC 124 vise
positionen af en fjerde akse.

Dialog-programmering

Brugeren fastleegger emne-bearbejdningen i et bearbejdnings-
program.

| bearbejdnings-programmet skriver han alle de oplysninger, som
TNC’en har brug for til en bearbejdning, f.eks. koordinaterne til
mal-positionen, bearbejdningstilspaendingen og spindel-
omdrejningstallet.

Ved dialog-programmering ledes brugeren let gennem program-
indlzesningen ved tryk pa en taste eller softkey. TNC’en sparger sa
automatisk i klartext om alle de oplysninger, der behgves for det
pageeldende arbejdsskridt.

TNC 124



Rigtig brug af handbogen

Som TNC-begynder tjener denne handbog som leerebog. Til start
formidler den kort nogle vigtige grundla og et overblik over
funktionerne i TNC 124.

Derefter bliver hver funktion udferligt forklaret med et eksempel .
De bliver altsé ikke unadigt plaget med , teori”. Som TNC-begynder
skal De konsekvent gennemarbejde alle eksempler.

Eksemplerne er bevidst kortfattede; De behaver som regel mindre
en 10 minutter, til at indtaste indlaese-eksemplerne.

Som TNC-expert foreligger med denne handbog et reference- og
opslagsveerk. Den overskuelige opbygning af hdndbogen og
stikordsfortegnelsen letter Dem med af finde bestemte temaer og
emner .

Brugsanvisninger

Skematiske brugsanvisninger supplerer hvert eksempelel i denne
handbog.
De er opbygget pa felgende made:

Driftsarten stér over den forste anvisning.

H_er er tasten Her bliver tast-funktionerne eller arbejdsskridt forklaret.
vist, som De . Om nedvendigt, star her ogsa yderligere informationer.
skal trykke pa.
h
( Indles e- opfordring

Her er tasten
vist, som De
skal trykke pa.

Her bliver tast-funktionerne eller arbejdsskridt forklaret.
Om nedvendigt, star her ogsa yderligere informationer.

S

Falger efter den sidste anvisning nok en pil, bliver
brugsanvisningen fortsat pa den naste side.

En indlaese-opfordring vises ved nogle handlingsforleb (ikke
altid) foroven p& TNC-billedskaermen.

Er to handlingsforlgb adskilt med en stiplet linie og ordet , eller”,
kan De veelge mellem begge handlinger.

Ved nogle handlingsforlgb vises yderligere i hgjre side af
billedskeermen, hvad der sker efter trykket pa tasten.

Forkortede handlingsforlgb

Forkortede handlingsforlgb udvider eksemplerne og forklaringerne.
| dem kendetegner en pil ( » ) en ny

indleesning eller et arbejdssskridt.

8 TNC 124



Seerlige anvisninger i denne handbog

Seerlig vigtige informationer star separat i de gra felter. De skal
veere seerlig opmaerksom pa disse specielle anvisninger.

Hvis De ikker er opmaerksom pa disse anvisninger, kan det f.eks.
haende, at funktionen ikke arbejder, som De havde ensket eller at
emnet eller vaerktgjet bliver beskadiget.

Symboler i anvisningerne

Jeder Hinweis ist links mit einem Symbol gekennzeichnet, das Uber
die Bedeutung des Hinweises informiert.

@5 Generelle anvisninger,
f.eks. forhold omkring styringen.

Anvisninger fra maskinfabrikanten,
f.eks. om funktionen ma frigives.

Vigtige anvisninger,
f.eks. at der bliver kreevet et bestemt vaerktgj
til funktionen.

TNC 124



TNC-tilbehor

Elektroniske handhjul

De , elektroniske hdndhjul” fra HEIDENHAIN letter den prescise
manuelle karsel med akseslaederne.

Som pa en konventionel maskine bevirker en drejning pa
handhjulet, at maskinsleeden beveaeger sig en bestemt straekning.
Den karte straekning pr. omdrejning kan De selv valge.

Det elektroniske handhjul HR 410

10
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1 Grundlaget for positionsangivelse

1

Grundlaget for positionsangivelse

Henforingssystem og koordinatakser

Henfaringssystem

For at kunne angive en position, bruger man grundleesggende
ethenfaringssystem.

Eksempelvis kan et sted pé jorden fastleegges ved hjelp af dets
geografiske koordinater (koordinat: lat. , de tilordnede"”; starrelser
tilangivelse hhv. fastlaeeggelse af positioner) til en ,,absolut”
angivelse af ,leengde” og , bredde” : Nettet af l&engde- og
breddekredse angiver et , absolut henfaringssystem” — i modsaet-
ning tilen ,relativ” positionsangivelse, d.v.s. henfert til et andet
kendt sted.

0°-lengdekredsen pa billedet til hejre leber gennem Greenwich
observatoriet i London, 0°-breddegraden er a&kvator.

Det retvinklede koordinatsystem

Ved bearbejdningen af et emne pa en fraese- eller et boreveerk,
som er udrustet med en TNC-styring, gar man generelt ud fra et
kartesisk ( = retvinklet, efter den franske matematiker filosof René
Descartes, latinsk Renatus Cartesius; 1596 til 1650) koordinat-
system. Koordinatsystemet bestar af tre akser,som ligger parallelt
med de tre maskinakser X, Y og Z ; teenker man sig langfingeren
pa hgjre hand i retning mod veerktejsaksen, fra emnet mod

veerktejet, sd peger den i retning mod den positive Z-akse, tommel-

fingeren i retning mod den positive X-akse og pegefingeren i
retning mod den positive Y-akse.

Aksebetegnelser

X, Y og Z er hovedakserne i det koordinatsystem. Hjeelpe-akserne
U, V og W ligger parallelt med hovedakserne.
Drejeakserne bliver betegnet med A, B og C (se fig. 1.3).

90° 0° 90°

Bild 1.1:

Detgeografiske koordinatsystemer
etabsoluthenferingssystem

Fig. 1.2:  Betegnelserogretningerfor
maskinakserne pé en freesemaskine
ZA
Y
" Cr (%5 /
S
A
'\
s X
U+
Fig. 1.3:  Hoved-, hjeelpe- og drejeakserne i

detkoordinatsystem

TNC 124
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1 Grundlaget for positionsangivelse

Henfaringspunkter og positionsangivelser

Henferingspunkt-fastleeggelse

Arbejdstegningen angiver for bearbejdningen et bestemt sted pa
emnet som ,,absolut henfaringspunkt” (som regel et hjerne af
emnet), og herudover eet eller flere steder som relative henferings-
punkter. Under forlgbet med indlaeggelse af henfaringspunkter
bliver disse henfort til det oprindelige absolutte hhv. relative
koordinatsystem: emnet bliver — oprettet til maskinakserne —
anbragt i en bestemt position relativ til vaerktejet, og aksedisplayet
sat enten pa nul, eller pa den tilhgrende positionsveerdi (f.eks. for
at tage hensyn til veerktgjs-radius).

Eksempel: Koordinaten til boring (1) :
X= 10 mm
Y= 5 mm
Z= 0 mm (boredybde: Z =-5 mm)
Det retvinklede koordinatsystems nulpunkt
ligger pa X - aksen 10 mm og pa Y - aksen
5 mm i negativ retning fra boring(» .

Med tast-funktionen i TNC 124 er det se&erdeles let at
fastleegge henfaringspunkterne.

ZA
Y
X
Fig. 1.4:  Detoprindelige retvinklede koordinat-
system og emnets nulpunkter
sammenfaldne.
ZA
Y
5
Fig. 1.5:  Boringen pa position @ fastleegger

koordinatsystemet

12
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1 Grundlaget for positionsangivelse

Henfgringspunkter og positionsangivelse

Absolutte emne-positioner

Enhver position pd emnet er entydigt fastlagt ved dets
absolutte koordinater.

Eksempel: Absolutte koordinater til position (D :

X = 20 mm
Y = 10 mm
Z = 15 mm

Nar De borer eller freeser efter en arbejdstegning med absolutte
koordinater, sé karer veerktgjet til koordinaterne.

Inkrementale emne-positioner

En position kan ogsé henfares til den foregdende Soll-position:
Det relative nulpunkt bliver altsa lagt pa den foregaende Soll-

position. Man staler da om inkrementale koordinater (inkrement
= tilveekst), hhv. et inkremental-mal eller keedemal (da positionerne

angives efter hinanden som en keede).
Inkrementale koordinater bliver betegnet med et I.

Eksempel: Inkrementale koordinater til position (3 henfort

til position 2)

Absolutte koordinater til position (2) :

X =10 mm

Y = b mm

Z = 20 mm

Inkrementale koordinater til position (3) :
IX = 10 mm

IY = 10 mm

IZ =-15 mm

Néar De borer eller freeser efter en arbejdstegning med inkrementale

koordinater, sa kerer De veerktgjet videre mod koordinaterne.

ZA

Fig. 1.6:  Position @ foreksempel ,absolut

emne-position”

Fig. 1.7: Position @ og ® for eksempel

,inkrementalemne-position”

TNC 124
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1 Grundlaget for positionsangivelse

Maskinbevaegelser og leengdemalesystemer

Programmering af vaerktgjsbevaegelse

Alt efter maskinens konstruktion bevaeges i en af akserne enten
maskinbordet med det opspaendte emne eller emnet.

@5 Nar De indleeser veerktgjsbevaegelsen i et programm,
skal De veere opmaerksom pé felgende grundseetning:
veerktojsbeveegelsen skal altid programmeres som om
emnet star stille og at veerktejet udferer alle
beveegelserne.

Fig. 1.8:  Veerktejet beveeger sigi Y- og Z-

. aksen, i X-aksen maskinbordet
Leengdemalesystemer

Vejleengdemalesystemer — leengdemalesystemer for lineaerakser,
vinkelmaélesystemer for drejeakser — omsaetter maskinaksernes ZA
beveegelser til elektriske signaler. TNC 124 behandler signalerne
og beregner hele tiden Akt.-positionen for maskinakserne.
Ved en strgmafbrydelse gar samordningen mellem maskinsleede-
positionen og den beregnede Akt.-position tabt; TNC’en kan
genskabe denne samordning nar De igen indkobler styringen.

Fig. 1.9:  Leengdemalesystem foren lineaer-
akse, F.eks. for X-aksen
Referencemaerker

P& lengdemalesystemets malestav er der anbragt eet eller flere
referencemaerker. Ved karsel over et referencemaerke giver dette

et signal, som for TNC’en angiver et referencepunkt pa male-
staven (malestavs-henferingspunkt = maskinfast henfaringspunkt).
Ved hjelp af disse referencepunkter kan TNC’en genskabe
samordningen mellem maskinslaede-positionen og den viste

Akt.-position.

Ved leengdemalesystemer med afstandskoderede reference-
maerker behaver De kun at bevaege maskinaksen maximalt 20 mm
(20° ved vinkelmalesystemer) for at genskabe samordningen.

Fig. 1.10: Malestave —foroven med afstands-
koderedereferencemaerker, forneden
med eetreferencemaerke

14 TNC 124



1 Grundlaget for positionsangivelse

Vinkelangivelse

For vinkelangivelse er defineret falgende henferingsakser:

Plan Vinkel-henferingsakse
XY + X
Y/Z +Y
Z/X +7Z

Fortegn for drejeretning

Positiv drejeretning er modurs (mod urvisernes drejeretning),

nar bearbejdningsplanet bliver betragtet i retning af den
negative veerktgjsakse (se fig. 1.11).

Eksempel: En vinkel i bearbejdningsplanet X /Y

Vinkel Svarer til ...

+ 45° ... Vinkelhalvering mellem +X og +Y
+180° ... negative X-akse
- 270° ... positive Y-akse

A +180°
A | o
S N B
-180°
|
Fig. 1.11:  Vinkel og vinkel-henferingsakse,

f.eks.i X/Y -planet

TNC 124
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1 Grundlaget for positionsangivelse

NOTATER

16 TNC 124



2 Brug af TNC 124 - ferste skridt

2
Brug af TNC 124 - forste skridt

For De begynder

Hver gang De starter skal De overkgre referencemaerkerne:
TNC 124 genskaber igen automatisk, ud fra positionen af
referencemaerkerne, samordningen mellem maskinsleedernes
position og displayveerdien, som De sidst havde fastlagt dem
for udkobling af styringen.

Nar De fastleegger et nyt henferingspunkt, indlagrer TNC’en
automatisk denne nye samordning.

Indkobling af TNC 124

0 >» 1 Teend for maskine og TNC.
) D
( HUKOMMELGSES -TEST
Vent. TNC’en gennemfarer en selvtest af den interne hukommelse.
N i
STROM-A FBRYDEULSE
Slet meldingen STR@M-AFBRYDELSE.
'd Y
\ STYRE-SPENDING FOR RELZEER MANGL E R J
Styrespaending indkobles.
TNC’en kontrollerer automatisk funktionen N@D-STOP.
o i
L REFERENC EPUNKT OV ERIKORSETL )
Fir jede Achse: Overlk@r refereenceopunkter i den reekkefalge,
I TNC’en foreslar pa billedskaermen.
—— elfer ——————e¢eer - ————H——— —— —— — — — — — — — — — — — — — —
tryk efter hinanden og
hold:
; Referencepunkter overkares i vilkarlig reekkefalge:
Tryk og hold retningstasten
Vi indtil displayet for den akse der kares i slukkes.
V.4 Rekkefolgen er i dette eksempel: X-AKSE, Y-AKSE, Z-AKSE

TNC 124 er nu driftsklar i driftsart
MANUEL DRIFT .

TNC 124 17
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Brug af TNC 124 - ferste skridt

Driftsarter for TNC 124

Med driftsarten veelger De, hvilke funktioner i TNC 124 De vil

udnytte.

Brugbare funktioner Driftsart Taste
Kersel af maskinakserne MANUEL

e med retningstasten, DRIFT @

e med et elektronisk handhjul,

e Skridtvis-positionering;
Henferingspunkt-fastleeggelse

- 0gsa med tastfunktioner

(f.eks. cirkelcentrum som
henfaringspunkt);

Indleesning og a&ndring af spindel-
omdrejningstal og hjeelpefunktioner

Blokvis indlesning og afvik-  POSITIONERING
ling af positionerings blokke; MED MANUEL
Indleesning af borebilleder INDLASNING

og blokvis afvikling;

Acndring af spindelomdr tal,

tilspaending, hjeelpe-funktioner;

Indleesning af veerktejs-data;

Indlagring af arbejdsskridt for PROGRAM-

sméserier i TNC’en ved INDLAGRING/
e |ndlaesning per tastatur EDITERING
e Teach-In;

Overfarsel af programmer
over datainterface

Afvikling af programmer PROGRAM-
¢ kontinuerligt AFVIKLING
e Dblokvis

De kan altid aendre driftsart, idet De trykker pa
tasten for den driftsart De gnsker at skifte til.

Funktionerne HJALP, MOD og INFO

Funktionerne HJZLP, MOD og INFO i TNC 124 kan De
altid kalde.

Kald af funktion:
» Tryk pa funktionstasten.

Fravalg af funktion:
» Tryk igen péa funktionstasten.

Funktioner Betegnelse Taste
Indbygget brugervejledning: HJELP
Visning af Grafik og forklar-

inger til den aktuelle situation
pa billedskeermen

Andring af bruger-parametre:  MOD
Fastleeggelse pany af w
forholdene omkring TNC 124

Skeeredata-beregning, INFO
Stopur, Regne-funktioner @

18
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2 Brug af TNC 124 - ferste skridt

Valg af softkey-funktioner

Funktions-oversigt

Softkey-funktionerne star i en eller flere softkey-lister. TNC' en
viser antallet af lister med et symbol forneden til hgjre pa
billedskaermen. Hvis der ingen symbol vises, star alle de mulige
funktioneriden viste softkey-liste

Den aktuelle softkey-liste bliver i symbolet fremstillet som en

udfyldt firkant.

Funktion Taste
Bladning i softkey-liste: fremad
A
Bladning i softkey-liste: tilbage
¥
Spring et softkey-plan tilbage

TNC’en viser altid softkeys med hovedfunktion-
erne for en driftsart nar De har trykket pa tasten
for denne driftsart.

Symboler pa TNC-billedskaermen

TNC’en informerer Dem konstant med symboler over drifts-
tilstanden. Symbolerne vises pé billedskeermen

e ved siden af betegnelsen for koordinataksen eller

e |statuslinien forneden pa billedskaermen.

Symbol Funktion/betydning

T .. Veerktgj, f.eks. T 1

S.. 7 Spindelomdrejningstal, f.eks. S 1000 [U/min]
F..Y Tilspaending, f.eks. F 200 [mm/min]
M ... Hjeelpe-funktion, f.eks. M 3

4. Henf.punkt f.eks.: 4—1

IST TNC’en viser Akt.-vaerdier

SOLL TNC’en viser Sollvaerdier

REF TNC’en viser reference-positionen
SLABEF . TNC’en viser slebefejl

Xk Styring aktiv

-1 Spindelbremse aktiv

—1Or— Spindelbremse ikke aktiv

(N Aksen kan kegres med det elektoniske

handhijul

¥ Hvis symbolet F eller S vises med lyst underlag,
mangler tilspaendings- eller spindel-frigivelse fra PLC’en.

PROGRAM-INDLASNING/EDITERING LR o |

ER X + 120.000 Vv
z - 35.000 C

+  25.500
+ 180.000° P
T6 Z wuS 0 M5/9 L1 %

Fig. 2.1:  Softkey-liste-symbol forneden il
hejre pa billedskaermen; her
vises den farste softkey-liste

TNC 124
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Brug af TNC 124 - ferste skridt

Den indbyggede bruger-vejledning

Eks.:

Den indbyggede bruger-vejledning hjeelper Dem i alle
situationer med den ngdvendige information.

Kald af den Indbyggede bruger-vejledning:

» Tryk pa tasten HJZALP.

» De kan blade med , blade“-tasten, hvis situationen er
forklaret pa flere billedskeerms-sider.

Fravalg af den integrerede bruger-vejledning:
» Tryk pa tasten HJZALP igen.

Den indbyggede bruger-vejledning for henf.punkt-fastlaeggelse
( TAST MIDTERLINIE )

Funktionen TAST MIDTERLINIE er beskrevetidenne handbog
pa side 34.

» Velg driftsart MANUEL DRIFT.
» Blad til den anden billedskeerm-side.
» Tryk pd tasten HJALP.
Péa billedskaermen vises den ferste side med forklaring
til tast-funktionen.
Til hajre forneden pa billedskeermen stér en sidehenvisning:
foran skrastregen star den valgte side og bagved antallet
af sider.
Den indbyggede bruger-vejledning indeholder nu péa tre
billedskeerm-sider falgende informationer over temaet
TAST-FUNKTIONER :
e QOversigt over tast-funktionerne (side 1)
e Grafisk fremstilling af alle tast-funktionerne
(side 2 og side 3)

» Fravalg af den indbyggede bruger-vejledning:
Tryk pa tasten HJALP igen.
P& TNC-billedskeermen vises igen udvalgsmenuen
fortast-funktionerne.

Tryk f.eks pd softkey Midterlinie

Tryk pé tasten HJZALP.

Den indbyggede bruger-vejledning indeholder nu pé tre
billedskeerm-sider informationer der harer til funktionen
TAST MIDTERLINIE

e Sammenfatning af alle arbejdsskridt (side 1)

e Grafisk fremstilling af tast-forlebende (side 2)

e Anvisninger om forhold omkring TNC’en og til
henfgringspunkt-fastleeggelse (side 3)

vy

» Fravalg af den indbyggede bruger-vejledning:
Tryk péa tasten HJALP igen.

HJELP: TASTE-FUNKTIONEN

Fatleggelse af henfgringspunkter

Emnekant som hen-
Kant foringslinie

Midterlinie mellem
S to emnekanter som hen-
lLinie foringslinie

- ~ Midtpunkt af boring
cLier e linderlaas
center som Henforingspunkt

Midter—

1/3

Fig.2.2:  Denindbyggede bruger-vejledning til

TASTNING , side 1

HJELP: TAST MIDTERLINIE
————————————— Med Uerktegj -------------

Set midterlinie som Henfgringslinie

Forberedelse: Indgiv Uamrktejsdata via
MOD.

1. Uelg akse, f.eks. X.
X

2. Bergr fgrste emne-kant

3. Position af fgrste
Marke emne-kant lagres.

4. Anden emne-kant bergres og Position
af denne Lagres med "Marke".

172

Fig.2.3:  Denindbyggede bruger-vejledning til

TAST MIDTERLINIE , side 1

HJELP: TAST MIDTERLINIE
————————————— Med Uerktegj —-—------—---

Efter at have lagret den anden emne-
kant, viser TNC positionen af midter-
Linie og afstanden til kanten.
Display’et er fastfrosset.

5. Ker VUerktzj vek fra emne-kant.

§. [g] Indgiv henfaringsvardi,
f.eks. X=0 mm.

7. Overfor det indleste.

TNC viser Position fra spindelmidten,
i forhold til den nye henfgringslinie.
272

Fig.2.4. Denindbyggede bruger-vejledning il

TAST MIDTERLINIE , side 2

20

TNC 124



2 Brug af TNC 124 - ferste skridt

Fejlmeldinger

Hvis der under arbejdet med TNC’en opstéar en fejl, vises
pa billedskaermen en melding i klartext.

@nsker De en forklaring til den meldte fejl:
» Tryk pa tasten HJZLP.

Sletning af fejlmelding:
» Tryk pa tasten CE.

Blinkende fejlmeldinger

2 FORSIGTIG!
Ved blinkende meldinger er funktionssikkerheden
for TNC’en begraenset.

Hvis TNC’en viser en blinkende fejlmelding:
» Nedskriv fejlmeldingen som er vist péa billedskaermen.
» Sluk for forsyningsspaendingen til TNC’en og maskinen.
» Forsgg at rette fejlen medens der er slukket for udstyret.
» Huvis De ikke kan rette fejlen eller hvis den blinkende fejl
fortsaetter kontakt da serviceafdelingen hos:
TP TEKNIK A/S
TIf.: 38 33 09 66

Valg af malesystem

De kan lade positioneringen vise i millimeter eller i tommer (inch).
Hvis De har valgt ,,inch”, vises foroven pa billedskeermen teksten
inch.

Omskiftning af méalesystem:

» Tryk pé tasten MOD.

» De blader til softkey-listen med bruger-parametrene
mm eller inch.

» Tryk pa softkey mm eller inch.
der skiftes nu til den anden tilstand.

» Tryk pa tasten MOD igen.

Flere informationer om bruger-parametrene finder
De i kapitel 12.

MANUEL DRIFT

B35 s

= °

=X+ 4.7244

VSkridt
Mal

Y + 1.0039
Z - 1.3780 I
C + 180.000° s )
T B Z x5 O M5/9 41 =

Fig.2.5:  Visningen inch pa billedskeermen

TNC 124
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2 Brug af TNC 124 - ferste skridt

Valg af positions-visning

Andring

For en veerktgjs-position kan TNC’en vise forskellige
positionsveerdier.

Fig. 2.6 indeholder fglgende positioner

e Udgangs-positionen for veerktgjet @)
@nsket position f. veerktejet @
Emnets nulpunkt

Mélestavs-nulpunkt (V)

TNC’ens positionsvisning kann indstilles pa felgende display-
veerdier:
e Soll-position sorLL (1)
TNC’ens gjeblikkelige forindstillede positionsveerdi
e Akt.-position IST (2)
Veerktojets aktuelle position, henfart til emne-
nulpunktet
e Slebefejl sLEBF. (3
Forskellen mellem Soll- og Akt.-position (SOLL - IST)
e Akt.-position henfert til malestavens-nulpunkt ~ REF (4)

af positionsvisning

Tryk pa tasten MOD.

Blad til softkey-listen med bruger-parametre
Posit.

Tryk pé softkey’en til valg af positionsvisning.
Der skiftes til den anden tilstand.

Veelg det gnskede display.

Tryk pa tasten MOD igen.

YY Y VYY

Flere informationer om bruger-parametrene finder
De i kapitel 12.

Begraensninger i kerselsomrade

Maskinfabrikanten har fastlagt den maximale kerselsstraeekning for

maskinakserne.

Fig.2.6:  Positioner for veerktej og emne

Fig.2.7:  Begraensningerikorselsomrade
fastleeggerarbejdsomradet

22
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3 Manuel drift og opretning @

3
Manuel drift og opretning

Maskinfabrikanten kan for karslen med maskinakserne
have fastlagt anden funktionsmade, end beskrevet
i denne brugerhandbog.

De har med TNC 124 fire muligheder for at kere akserne pa Deres
maskine ved manuel drift:

e Retningstasten

Elektronisk handhjul

Skridtmal-positionering

e Positionering med manuel indleesning (se kapitel 4)

Yderligere kan De i driftsarterne MANUEL DRIFT 0Og

POSITIONERING MED MANUEL INDLZASNING

(se kapitel 4) indleese og &ndre falgende starrelser:

e Tilspaending F (tilspaending kan kun indleses i
POSITIONERING MED MANUEL INDLASNING )

e Spindelomdrejningstal S

e Hjeelpe-funktion M

Tilspaending F, Spindelomdr.tal S og Hjeelpe-funktion M
Andring af tilspaending F

Med override-drejeknappen pa TNC-betjeningsfeltet kan De andre
tilspeendingen F trinlgst.

Tilspeendings-override

Indstilling af tilspeending F fra 0 ti 160% af 100
den fastlagte veerdi 50@150

o F %

Fig.3.1:  Tilspaendings-override pé
TNC-betjeningsfeltet

TNC 124 23



3 Manuel drift og opretning @
Tilspeending F, Spindelomdr.tal S og Hjeelpe-funktion M

Indlaesning og aendring af spindelomdrejningstal S

Maskinfabrikanten har fastlagt, hvilke spindel-
omdrejningstal S der er tilladt pa Deres TNC.

Eksempel: Indleesning af spindelomdrejningstal S

Velg funktion , Spindelomdr.tal” s .

&

Spindelomdr.tal ?

=40
A

a Spindelomdr.tal S indleses, f.eks. 950 omdr./min.

Aondring af Spindelomdr.tal S .

Andring af spindelomdrejningstal S

Med override-drejeknappen - hvis der er en - pad TNC-
betjeningsfeltet kan De &ndre spindelomdrejningstallet S trinlast.

Spindelomdrejningstal-override

Indstilling af spindelomdrejningstallet S 100
: o .
fra 0 til 150% af den fastlagte veerdi 5 150
Qs%

Indlzesning af hjeelpe-funktion M

Maskinfabrikanten har fastlagt, hvilke hjelpe-
funktioner M De kan udnytte pa Deres TNC og
hvilke funktioner de har.

Eksempel: Indlaesning af en hjelpe-funktion

-

Funktion , Hjelpe-funktion” M veelges.

'R

(o
z{@ .,
o

@lpe-funktion M ?

Hjzlpe-funktion M indleses, f.eks. M 3: Spindel INDE, hgjreomlgb.

Hjzlpe-funktion M udferes.
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3 Manuel drift og opretning

Karsel med maskinakserne

P& TNC-betjeningsfeltet befinder sig seks retningstaster.
Tasterne for akserne X og Z er kendetegnet med et ' . Det
betyder, at de angivne karselsretninger pa tasterne frem-
stiller maskinbordets bevaegelse.

Kgrsel med retningstasterne

Med en retningstaste veelger De samtidtig
e Koordinataksen, f.eks. X
e Kaorselsretningen, f.eks. negativ: X—

Ved maskiner med centraldrev kan De kun kere maskinakserne

enkeltvis.

Nar De karer maskinakserne med retningstasterne, stopper
TNC’en automatisk akserne, sa snart De slipper retningstasten.

Kontinuerlig kersel med maskinakserne

De kan ogsé kere maskinakserne kontinuerligt: TNC’en karer sé

akserne videre ogsa néar De slipper retningstasten.

De stopper maskinakserne med et tastetryk (se eksempel 2

forneden pa denne side).

Karsel i ilgang

Hvis De vil kere i ilgang:

» Tryk péa ilgangstasten samtidig med
retningstasten.

Eksempel: Korsel af maskinakse med retningstasten i retning
Z+ (Veerktgj frikares)

Eksempel 1: Korsel med en maskinakse

Driftsart: MANUEL DRIFT

Fig.3.2:  Retningstasten pa TNC-betjenings-

feltet, imidten ilgangstasten

ZAﬁ

<

[Tryk 0g hold: Tryk og hold retningstasten, f.eks. for positiv Z-retning (Z '+ ),

sdleenge TNC’en skal kere maskinaksen.

Eksempel 2: Kontinuerlig kersel med maskinaksen

Driftsart: MANUEL DRIFT

L ; Start af akse: Samtidig tryk pa retningstasten, f.eks. for positiv
. NC
[Samt'd'g' Z-retning ( Z '+ ) og tasten NC-TI .
D 4

[ Akse standses.

TNC 124

25



Manuel drift og opretning @

Korsel med maskinakserne

Korsel med maskinakserne

Elektroniske handhjul kan kun tilsluttes maskiner med
spilfri drev. Maskinfabrikanten kan oplyse. Dem om der
kan tilsluttes et elektronisk handhjul til Deres maskine.

De kan tilslutte falgende elektroniske handhjul fra HEIDENHAIN til
Deres TNC 124:

e Barbart handhjul HR 410
e Indbygnings-handhjul HR 130

Kerselsretning
Maskinfabrikanten har fastlagt, hvorledes drejeretningen pa
handhjulet indvirker pa karselsretningen af akserne.

Nar De arbejder med det baerbare handhjul HR 410
Det beerbare hdndhjul HR 410 er udstyret med to klar-taster 3) % ?T Kox
ved siden af hinanden. De kan kun kaere med maskinakserne med e o

handhjulet @) , nar een af klartasterne er trykket. ‘\W

Yderligere funktioner med Handhjulet HR 410:

e Med aksevalgstasterne X, Y og Z @) kan De valge den
akse der skal keres med.

e Med retningstasterne + og - (7) kann de bveaege akserne
kontinuerligt.

e Hastigheden af karslen med handhjulet og retningstasten
veelger De med de tre hastighedstaster 6) .

e Med taster Overfor Akt.-veerdi (6) kan De i driftsart "Teach-in"
overfare positioner i programmet eller veerktojsdata i vaerkojs-
tabellen.

e Tre frit anvendelige taster for maskinfunktioner ®.
Maskinfabrikanten kan give Dem anvendelsesmulighederne for
disse taster.

e For Deres sikkerhed er de udover klar-tasterne ogsa en N@D-
STOP taste (1) - en yderligere mulighed for en hurtig og sikker
standsning af maskinen.

e Med magneterne pa bagsiden kan De frit fraleegge handhjulet
pa maskinen.

® Q@ @ ® ®

Fig. 3.3:  Beerbart handhjul HR 410

Eksemple: Korsel med maskinakse med et elektronisk handhjul HR 410, f.eks. Y-aksen

Driftsart: MANUEL DRIFT

Veelg funktion Elektronisk handhjul.
Handhjul symbolet vises ved siden af "X" i X-koordinaten.

Veelg koordinatakse pa handhjulet.
Handhjul-symbolet springer til den valgte akse.

(e

Velg kerselsvejen pr. omdr. p4 handhjulet: "stor — middel - lille" svarende til
hvad maskinfabrikanten har fastlagt.

=

=

2]

Tryk klar-tasten! Kgr maskinaksen ved at dreje pa handhjulet.
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3 Manuel drift og opretning

Karsel med maskinakserne

Skridtmal-positionering

Ved skridtmal-positionering Indlaeser De en fast fremrykning,
Lskridtmaélet”. TNC’en flytter nu maskinakserne med dette
skridtmal.

De aktuelle vaerdier for skridtmalene

Nar De har indleest et skridtmal, indlagrer TNC’en starrelsen af
dette skridtmal og viser det til hgjre ved siden af indlesefeltet,
med lys baggrund, for Fremrykning .

Denne sterrelse geelder for skridtmalet, indtil De indleeser en ny
veerdi over tastaturet eller vaelger den med softkey’en.

Maximale veaerdier for skridtmal
0,001 mm < skridtmal <99,999 mm

/Andring af tilspaending F

Tilspeendingen F kan De forhgje eller formindske med
tilspeendings-override .

Eksempel: Korsel af en maskinakse med skridtmal-positionering i

SKRIDTMAL | e

R [

= X + 120.000 I
Y +  25.500
Z - 35.000
C + 180.000°

T 6 P4 »o0eS 0 M5/9 &1 —

Fig. 3.4
positionering

TNC-billedskaermen ved skridtmal-

retning X+ Z*
5 > 5 >
P— -
5 10 X
Driftsart: MANUEL DRIFT
Skridt Funktion Skridtmal veelges.
M&a L
N 4
( Fremrykn i ng :
0.000

N

Fremrykning (5 mm ) indleses - pr. softkey.

——efler ———————eller —————+«-—————""++——"——"——— — — — — — — — — —
Fremrykning (5 mm ) indleses - over tastaturet. Overfar det indlaeste.
N 4
Fremrykn ing :
0. 000 5.000

)ﬁ f.eks. iretning X+ .

- Maskinaksen kgres den indleste fremrykning,

TNC 124
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Indleesning af veerktejs-laengde og -radius

De kan indleese laengder og radier for Deres veerktejer i
vaerktgjs-tabellen i TNC’en. TNC’en tager hensyn til disse veerdier
ved henfaringspunkt-fastleeggelse og ved alle bearbejdnings-
forlgb.

De kan indleese indtil 99 veerktojer.

Som , veerktejs-leengde” indleeser De leengdeforskellen AL mellem
vaerktgjet og nul-veerktgjet.

Hvis De ved fremskaffelsen af veerktejs-leengden bergrer emnets
overflade, sd kan De ganske enkelt overtage Akt-positionen
for veerktgjs-aksen pr. softkey.

Fortegn for laengdeforskellen AL
Hvis veerktaojet er leengere end nulvarktejet: AL > 0
Hvis veerktaojet er kortere end nulvaerktejet: AL < 0

Eksempel: Indlees veerktgjs-leengde og -radius i

veerktojs-tabellen

f.eks. 7
L=12 mm
R =

Veerktejs-nummer:
Veerktojs-leengde:

Veerktgjs-radius: 8 mm

) 4

4

AL3<0

@ AL1=0

AL2>0

Fig. 3.5:

Veerktojs-lengder og -radier

Velg bruger-parameter.

Blad til softkey-listen med softkey vVaerkt.-tabel .

Verktpjs-tabellen abnes.

@rkteoejs - nummer ?

Verktejs-nummer indleeses (f.eks. 7). Overfor det indleeste.

Vaerktoejs - l2zngd e ?

— — — —+ — —eller

— — — 1+ — —eller

pa handhjulet.

Overfar Akt.-positionen for veerktejs-aksen pr. softkey.

Verktejs-lengde indleeses (12 mm ). Overfor det indlaeste.

Overfor Akt.-positionen for veerktejs-aksen pr. taste "Overfer akt.-veerdi"

28

TNC 124
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N 4

Vearktejs - radius ?

Verktepjs-radius indleses (8 mm ). Overfor det indlaeste.

w
=

Fravalg af bruger-parametre.

Kald af veerktojs-data

Lengde og radius pa Deres veerktgjer skal De indlaegge i
TNC’ensveaerktgjs-tabel (se foregdende side).

For en bearbejdning veelger De i vaerktgjs-tabellen det veerktgj og
den veerktgjs-aks, som De vil gennemfere bearbejdningen med.
De satter det lyse felt pa det anskede veerktgj, veelger aksen med
softkey’en og trykker pé softkey Vverkt.-kald.

TNC’en tager sé& hensyn til de indlagrede veerktgjs-data ved
arbejdet med vaerktejs-korrektur, f.eks. ogsa ved borebilleder.

Eksempel:

De kan ogséa kalde veerktojs-data med kommandoen
TOOL CALL i et program.

Kald af vaerktojs-data

VEARKT®JS-TABEL

Uerkts js-Radius 7

Kald

+ 20.000 varktoj
Usrktojs—Akse : 2

o| + 0.000 + 0.000

1 + 29.8289 + 7.500 Y

2| +120.000 + 10.000

3| + 29.889 + 5.000

4| +180.000 + 20.000 z

5| + 12.732 + 9,980

8| + 45.530 + 6.000 i

7| + 32.500 + 2.500 T
T 6 2 .08 O M5/9 41 e
Fig. 3.6:  Veerktgjs-tabellen pa TNC-

billedskeermen

Velg bruger-parametre.

N 4
/ Blad til forste softkey-liste med softkey verkt.-tabel .
N 4
U kt
mrered Varktejs-tabel velges.
Tabel
N
Verktejs - nummer ? )
B . Varktejs-nummer indlaeses (f.eks. 5). Overfer det indleeste.
N
2 : Verktpjs-akse veelges (7).
D
Kald Veerktoj , aktiveres” og bruger-parametre fraveelges.
vaerkte j

TNC 124
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Valg af henfgringspunkt

TNC 124 gemmer indtil 99 henfgringspunkter i en henferings-
punkt-tabel. Herved bortfalder de fleste kersels-beregninger, nar
De arbejder med komplicerede emne-tegninger med flere hen-
foringspunkter, eller hvis flere emner samtidig opspaendes pa
maskinbordet.

| henfaringspunkt-tabellen star for hvert henfaringspunkt
positionerne, som TNC 124 ved henfaringspunkt-fastleeggelsen
har samordnet med referencepunktet pa mélestavene for hver
akse (REF-veerdier). Hvis De aendrer REF-veerdierne i dhenfer-
ringspunkt-tabellen, forskyder De henferingspunktet.

TNC 124 viser nummeret for det aktuelle henfgringspunkt til hgjre

forneden pé billedskeermen.

Séledes veelger De et henfaringspunkt:
| alle driftsarter:

» Tryk pa tasten MOD og blad til softkey-
listen med softkey Henf .pkt.-tabel.

» Tryk pa softkey Henf .pkt.-tabel.
» Vealg det henfgringspunkt, som De vil arbejde med.
» Forlad henfgringspunkt-tabellen:

Tryk igen péa tasten MOD.
| MANUEL DRIFT og POSITIONERING MED
MANUEL INDLZASNING:

» Tryk pa din vertikale piltaste.

Maskinfabrikanten har fastlagt, om De kan udnytte det
.hurtige henfgringspunkt valg” med piltasterne eller ej

Ved PROGRAM INDLAGRING / PROGRAMAFVIKLING:

» De kan ogsé velge et henferingspunkt med kommandoen
~DATUM" ietprogram.
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3 Manuel drift og opretning

Henforingspunkt-fastleeggelse: Karsel til position og indlaesning af Akt.-veerdi

Eksempel: Emne-henfeoringspunkt fastlaeggelse uden tast-funktion

Henfaringspunkter fastleegger De lettest med TNC’ens tast-

funktioner.
Tastfunktionerne er beskrevet fra side 32.

Naturligvis kan De ogsé pa ganske konventionel méade berare den
ene emne-kant efter den anden og indleese veerktgjs-positionen
som henfaringspunkt (eksempel pd denne og den naste side).

Bearbejdningsplan: X / Y

Vearktgjs-akse: z

Veerktgjs-radius: R=5mm

Rekkefolgen ved
fastleeggelsen i
dette eksempel: X -Y -Z

Forberedelse

>

Y Y YY VYYVY

Valg det gnskede henfagringspunkt

(se ,Valg af henferingspunkt”)

Iseet veerktgjet.

Tryk pa tasten MOD og blad til softkey-listen med
softkey Verkt.-tabel.

Veelg bruger-parameter Verkt.-tabel.

Veelg det veerktej som De vil fastleegge henferings-
punktet med.

Forlad veerktgjs-tabellen:
Tryk pa softkey verkt.-kald.

Spindlen indkobles, f.eks. med hjalpe-funktion M 3.

ZA

s

TNC 124
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3 Manuel drift og opretning @
Henfaringspunkt-fastleeggelse: Karsel til position og indleesning af Akt.-vaerdi

Driftsart: MANUEL DRIFT

Kt Funktion Henferingspunkt valges.
pun

Akse veelges: X-akse.

Emne bergres pé kant(1) .

4@@@

enf.punkt - fastlaggelse
+ 0

X
]

Indlees positionen for vaerktgjets midtpunkt ( X = -5 mm)

0g
overfar X-koordinaten for henfaringspunktet.

Akse veelges: Y-akse.

Emnet berores pa kant(@ .

(B (8.(B(- (e

enf.punkt - fastlaggelse
= -5
Overfer Y-koordinaten for henfaringspunktet.
Akse velges: Z-akse.
Emne-overfladen bergres.
( Henf.punkt - fastlaggelse )
Z =-5 )
a Positionen for veerktejs-spidsen (Z = 0 mm ) indleeses
0g
overfar Z-koordinaten for henferingspunktet.
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3 Manuel drift og opretning

Funktioner for henfgringspunkt-fastlaeggelse

Henforingspunkter fastleegger De meget let med funktionerne i
TNC’en . Hertil behgver De ingen tastsystem og ingen kanttaster,
De bergrer ganske enkelt emne-kanten med veerktgjet.

Felgende tast-funktioner stiller TNC’en til Deres radighed:

e Emne-kanten som henfaringslinie:

Kant

e Midterlinien mellem to emne-kanter:
Midterlinie

e Midtpunktet af en boring eller en cylinder:
Kredsmidte

Ved Kredsmidte skal boringen ligge i et hovedplan.
De tre hovedplaner ligger udspaendt mellem akserne X/,
Y/ZellerZ/X.

Forberedelse til alle tast-funktioner

» Vealg det gnskede henferingspunkt (se , Valg af
henfarinpunkt”)

» Isaet veerktgjet.

» Tryk pa tasten MOD og blad til softkey-listen med softkey
Verkt.-tabel.

» Vealg bruger-parameter Verkt.-tabel.

» Vealg det veerktej, som De vil benytte til fastleeggelse af
henfgringspunkterne.

» Forlad veerktgjs-tabellen:
Tryk pa softkey Verkt.-kald

» Spindel indkobles, f.eks. med hjaelpe-funktion M 3.

Afbryde en tast-funktion

TNC’en viser under en tast-funktion softkey’en Afbryde .
Hvis De trykker pa denne softkey, springer TNC’en igen til
grundindstillingen for den valgte tast-funktion.

Maling af diameter og afstande

Ved tast-funktionen Midterlinie beregner TNC’'en afstanden
mellem begge berorte kanter; ved Kredsmidte beregner den
diameteren af kredsen.

TNC’en viser afstand og diameter mellem positionsvisningerne pa
billedskaermen.

Hvis De vil male en afstanden mellem to kanter eller diameteren af
en kreds, uden at fastlaeegge et henfaringspunkt:

» Gennemfor tast-funktionen, som beskrevet pa side 34
( Midterlinie ) og side 35 ( Kredsmidte) .
Nar TNC’en viser kantafstanden eller diameteren:

» Indleser De ingen henfgringspunkt-koordinater, men
trykker pé softkey’en Afbryde .

HJELP: TASTE-FUNKTIONEN

Fatlezggelse af henfgringspunkter

Emnekant som hen-
Kant foringslinie

Midterlinie mellem
S to emnekanter som hen-
Linie foringslinie

. _ Midtpunkt af boring
eller cylinderflade
center som Henfgringspunkt

Midter-—

Fig.3.7:  Denindbyggede bruger-vejledning for
tast-funktioner

TNC 124
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3 Manuel drift og opretning

Funktioner for henfgringspunkt-fastleeggelse

Eksempel: Emne-kant bergres, visning af positionen af emne-kanten
og fastleeggelse af kanten som henferingslinie ZA
Den tastede kant ligger parallelt med Y-aksen.
For alle koordinater til et henfaringspunkt kan De berare
kanter og flader som beskrevet pd denne side og fastleegge
som dem som henfaringslinier .
X
Driftsart: MANUEL, DRIFT/ELEKTRONISK HANDHJUL/
SKRIDTMAL
/ Blad til anden softkey-liste.
D 4
Kant | Kant veelges.
D 4
b | Akse veelges, for hvilke koordinaterne skal fastleegges: X-akse.
N 4
L Tast i X-akse )
@ Kor veerktgjet mod emne-kanten.
N
Maerke | Positionen for emne-kanten indlagres.
N 4 g
@ Veerktojet keres veek fra emne-kanten.
- g
Indlaeas vardien for X
+ 0
a a TNC’en angiver veerdien 0 for koordinaten.
Indlees den gnskede koordinat for emne-kanten, f.eks. X = 20 mm
og
fastleeg koordinaten som henfgringsveerdi for denne emne-kant. )
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Manuel drift og opretning

Funktioner for henfgringspunkt-fastleeggelse

Eksempel: Fastlaeggelse af midterlinien mellem to emne-kanter

som henfgringslinie

Positionen for midtelinien W bliver bestemt ved tastning af

kanterne @ og @

Midterlinien ligger parallelt med Y-aksen.

Den gnskede koordinat

formidterllinien:

Driftsart: MANUEL DRIFT/ELEKTRONISK HANDHJUL/

X =5mm

SKRIDTMAL
{ / Blad til anden softkey-liste.
D 4

Midter -
Linie

Midterlinie veelges.

Akse veelges, for hvilken koordinaten skal fastleegges: X-akse.

~

A

ant i1 X tastes

Veerktojet keres mod emne-kant .

~

Merke

-

Positionen for emne-kanten indlagres.

e

ant i X tastes

Veerktojet kores mod emne-kant @) .

Mer ke

Positionen for emne-kanten indlagres.
Displayet fastfryses;
under den valgte akse vises afstanden mellem de to kanter.

@ @ @ ¢

Veerktojet kores vek fra emne-kanten.

H
B

+
o}

OH

8
n

vardien for X

e

Indlees koordinaten ( X = 5 mm )

0g
overfar koordinaten som henferingslinie for midterlinien.

TNC 124
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3 Manuel drift og opretning @
Funktioner for henfgringspunkt-fastleeggelse

Eksempel: Bergring af indersiden af en boring og fastlaeggelse

af midtpunktet af boringen som henfgringspunkt Yi
Hovedplan: X /Y -planet
Verktojs - akse: z
X - koordinat til
kredsmidten: X = 50 mm
Y - koordinat til
kredsmidten: Y= 0 mm

Driftsart: MANUEL DRIFT/ELEKTRONISK HANDHJUL/

SKRIDTMATL
/ Blad til anden softkey-liste.

Kreds-

. Kredsmidte velges.
midte

PlLan

W« Y Plan vaelges, som indeholder kredsen (hovedplan): X / Y - Plan.

Punkt 1 X/Y tastes

Veerktojet keres mod forste punkt@ pa boringens inderveaeg.

Mazrke Positionen for boringens indervaeg indlagres.

R

Veerktojet kares veek fra boringens indervaeg.

Yderligere tre punkter i boringen bergres, svarende til opfordringen pa
billedskeermen. Positionerne indlagres med Maerke .

«= (BB ¢

idtpunkt X indlazses
0

Forste koordinate ( X = 50 mm ) indleeses

0g
koordinaten overfares som henfaringspunkt for kredsmidtpunktet.

@
Y

idtpunkt Y indlazses
0

@ .. ¢

TNC’ens forslag Y = 0 mm overferes direkte.
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3 Manuel drift og opretning

NOTATER

TNC 124
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4

Positionering med manuel indleesning

4

Positionering med manuel indlaesning

Ved mange bearbejdninger lenner det sig ikke at indlagre bearbejd-
ningsskridtene i et NC-program , for eksempel for een-gangs
arbejder eller ved enkle emneformer.

| driftsart POSITIONERING MED MANUEL INDLASNING
indleeser De alle angivelser direkte i TNC’en, som De ellers ville
have indlagret i et bearbejdningsprogram.

Enkle freese- og borearbejder

| driftsart POSITIONERING MED MANUEL INDLASNING
indleeser De felgende angivelser for en Soll-position manuelt:
e Koordinatakse

e Koordinatveerdi

e Radiuskorrektur

TNC'" en karer sa veerktgjet til den gnskede position.

Dybde- og gevindboring, borebilleder

| driftsart POSITIONERING MED MANUEL INDLASNING kan De
0gsa benytte TNC-, cykler” (se kapitel 7):

e Dybdeboring

e Gevindboring

e Hulkreds

e Hulreekker

For De bearbejder emnet

» Velg det gnskede henferingspunkt (se

. Valgafhenferingspunkt”)

Seet veerktojet i.

Positioner veerktgjet sadledes, at emne og veaerktgj
ikke kan beskadiges ved karslen.

Velg en egnet tilspaending F.

Velg et egnet spindelomdrejningstal S.

YY VYY

Hensyntagen til vaerktgjs-radius

TNC’en kan korrigere for veerktejs-radius (se Fig. 4.1).
Tegningsmal kan derfor direkte indleeses:

TNC’en forleenger (R+) eller forkorter (R-) karselsvejen automatisk
med vearktoejs-radius.

Indlaesning af veerktgojs-data

Tryk pa tasten MOD.

Tryk pa softkey Varkt.-tabel.
Indlees veerkt@js-nummeret.
Indlees veerktajs-lengden.
Indlees veerktoejs-radius.

Veaelg veerktejs-aksen per softkey.
Tryk pa softkey Verk.-kald.

YYYYYYY

Yi

XY

Fig. 4.1:

Veerktojsradius-korrektur
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4 Positionering med manuel indlaesning

Tilspaending F, spindelomdr.tal S og hjeelpe-funktion M

| driftsarten POSITIONERING MED MANUEL INDLASNING kan De
Indleese og &ndre folgende storrelser:

e Tilspending F
e Spindelomdrejningstal S
e Hjeelpe-funktion M

Tilspeending F efter et stram-svigt

Hvis De i driftsart POSITIONERING MED MANUEL INDLASNING
har indleest en tilspaending F, kaerer TNC’en ogsé efter et stream-svigt
og i tilslutning hertil en genindkobling akserne med denne tilspaending.

Indlaesning og eendring af tilspaending F
Eksempel: indlesning af tilspeending F

F | Velg funktion ,Tilspeending” F.
— i
g Tilspend i ng ? )
B a a Tilspending F, f.eks. 500 mm/min.
N ~ y
‘ Overfor tilspanding F for naeste positionering.

Andring af tilspaending F

Med override-drejeknappen pd TNC-betjeningsfeltet kan De &endre
tilspeendingen F trinlgst.

Tilspeendings-override

Indstilling af tilspaending_F fra 0 til 1560% 100
af den fastlagte veerdi 50@150

o F %

Fig. 4.2:  Tilspendings-Override pa TNC-
betjeningsfeltet
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4 Positionering med manuel indleesning

Tilspeending F, spindelomdr.tal S og hjeelpe-funktion M

Indlaesning og aendring af spindelomdrejningstal S

Maskinfabrikanten har fastlagt, hvilke spindel-
omdrejningstal S der er tilladt pa Deres TNC.

Eksempel: Indlesning af spindelomdrejningstal S

Funktion , Spindeldrehzahl” s wahlen.

&

Spindelomdr.tal ? )

=40
A

a Indlees Spindelomdrejningstal S , f.eks. 950 omdr./min.

AEndring af Spindelomdrejningstal S.

Andring af spindelomdrejningstal S

Med override-drejeknappen - sadfremt der er en - pad TNC-
betjeningsfeltet kan De &ndre spindelomdrejningstallet S trinlgst.

Spindelomdrejningstal-override

A ndring af spindelomdrejningstallet S fra 100
: ; .
0 til 150% af den fastlagte veerdi 5 150
QS%

0

Indlaesning af hjeelpe-funktion M

Maskinfabrikanten har fastlagt, hvilke hjelpe-
funktioner M De kan udnytte pa Deres TNC og
hvilke funktioner der er.

Eksempel: Indlaesning af hjaelpe-funktion

M | Veelg funktion , hjeelpe-funktion” M.
- v ~
g Hjalpe-funktion M ? )
B Indlees Hjzlpe-funktion M , f.eks .M 3: Spindel INDE, medurs.
N -~ y
[ m Udforelse af Hjelpe-funktion M.
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4 Positionering med manuel indleesning

Indleesning og kersel til positioner

Ved en simpel bearbejdning indlaeser De i driftsart POSITIONERING
MED MANUEL INDLZASNING koordinaterne direkte ind.

Eksempel: Freesning af et trin

Yi
Koordinaterne indleeses som absolutmal, ® @
Henfaringspunkt er emnets nulpunkt. B8
Hjornepkt (1) : X = 0 mm Y =20 mm
Hjernepkt@ : X=30mm Y =20 mm
Hjornepkt(® : X =30 mm Y =50 mm
Hjornepkt @ : X = 60 mm Y =50 mm i @ @
Forberedelse:
» Vealg det gnskede henfaringspunkt (se
. Valgaf henferingspunkt”) o-o—@ .-
» Indles veerktojs-data. t > » X
» Positioner veerktgjet hensigtsmaessigt ) 3 3
(f.eks. X =Y = =20 mm).
» Kor veerktojet til freesedybden.
Driftsart: POSITIONERING MED MANUEL INDLZASNING
Y ) Y-akse velges.
D
¢ Positions-Sollvard i ? )
a Indlees positions-soll-veerdien for hjgrnepunkt(D :Y = + 20 mm
Radi - 9
adius=— veelg veerktojsradius-korrektur: R + .
korr.
N 4
Kor veerktgjet til den indleste koordinat.
N 4
X ) X-akse velges.
>
( Positions-Sollvard i ? )
B a Indlees positions-sollveerdi for hjernepunkt(2 : X = + 30 mm
. 0g
Radius- vaelg veerktejsradius-korrektur: R — .
korr.
N 4
‘ Kor veerktgjet til den indleeste koordinat .
D 4
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4 Positionering med manuel indleesning

Indleesning af og kersel til positioner

Y-akse veelges.

(- 4

Positions-Sollvaerd i ?

Indlees positions-sollvaerdi for hjgrnepunkt(d :Y = + 50 mm

. og
Ead rusT veelg veerktgjsradius-korrektur: R + .
orr.

N 4
Kar veerktajet til den indleste koordinat .
N 4
X ) X-akse veelges.
- .
q Positions-Sollvard i ? )
B Indlees positions-sollvaerdi for hjgrnepunkt(4 : X = + 60 mm,
Verktejsradius-korrektur er allerede R + .
'd 2\
Kar veerktojet til den indlaeste koordinat.

42 TNC 124



4 Positionering med manuel indleesning

Dybdeboring og gevindboring

| driftsart POSITIONERING MED MANUEL INDLASNING kan
De udnytte TNC-cyklerne (se kapitel 7) til dybdeboring og
gevindboring.

De vealger anskede boring i den anden softkey-liste per softkey og
laeser nogle data ind. Disse data kan De som regel tage
problemlgst fra arbejdstegningen af emnet (f.eks. boredybden og
fremryknings-dybden).

TNC en styrer maskinen og beregner f.eks. ved dybdeboring
forstop-afstanden, hvis De arbejder med flere fremrykninger.

Dybdeboring og gevindboring i borebillede

Funktionerne for dybde- og gevindboring kan De ogséa udnytte i
forbindelse med borebilleder af hulkredse og hulrasekker.

Forlgb af dybdeboring og gevindboring

Angivelserne ved dybdeboring og gevindboring kan De ogsa skrive
som ,, Cykler” i et bearbejdningsprogram.

Hvorledes TNC' en styrer dybdeboring og gevindskeering, er
udfarligt beskrevet i kapitel 7 (Dybdeboring: side 79, gevindboring:
side 82).

Forpositionering af boret ved dybdeboring og gevindboring

| Z-aksen for-positionerer De boret over emnet.

| X-aksen og i Y-aksen (bearbejdningsplanet) positionerer De boret pa
borepositionen. De kgrer til borepositionen uden radiuskorrektur
(indlees: RO).

Indlzesninger ved dybdeboring

e Sikkerheds-hgjde, i hvilken TNC’en kan kere boret i bearbejd-
ningsplanet uden kollisionsfare;
Indlaeses som absolutveerdi med fortegn

e Sikkerheds-afstand af boret over emnet

e Koordinat til emnets overflade;
Indleeses som absolutveerdi med fortegn

e Boredybde; Fortegnet fastleegger boreretningen

e Fremrykningsdybde

e Dveeletid for boret i bunden af hullet

e Bearbejdnings-tilspaending

Indlzesninger ved gevindboring

e Sikkerheds-hgjde, i hvilken TNC’en kan kere boret i bearbejd-
ningsplanet uden kollisionsfare;
Indlaeses som absolutveerdi med fortegn

e Sikkerheds-afstand af boret over emnet

e Koordinat til emnets overflade;
Indleeses som absolutveerdi med fortegn

e Boredybde; Fortegnet fastleegger boreretningen

e Dveletid for boret ved enden af gevindet

e Bearbejdnings-tilspaending

TNC 124

43



4 Positionering med manuel indleesning

Eksempel: DYBDDEBORING

X-koordinat til boringen: 30 mm Vﬁ ®
Y-koordinat til boringen: 20 mm <:ﬁ
Sikkerheds-hgjde: +50 mm

Sikkerheds-afstand (A : 2 mm N g
Emne-overflade: +0 mm b
Boredybde ® : -15 mm Yi L2 S
Fremryknings-dybde © 5 mm

Ventetid: 05 s 8*4@
Bearbejdningstilspaending: 80 mm/min

Boringsdiameter: f.eks.6 mm

Forberedelse o <) ?

» Forpositionering af veerktej over emnet.

Driftsart: POSITIONERING MED MANUEL INDLESNING

|

X-akse veelges.

B

Positions-Sollvard i ?
Positions-Sollverdi indlaeses til forpositionering i X-aksen:
X' =+ 30 mm.
Radius- o9

Korr veelg veerktojsradius-korrektur: R O .

Veerktojet forpositioneres i X-aksen.

Y-akse veelges.

4<4E4ty°

Positions-Sollvaerd i ?

Positions-Sollverdi indleses for forpositionering i Y-aksen:
Y = + 20 mm . Veerktgjsradius-korrekturen er allerede R O .

Veerktojet forpositioneres i Y-aksen.

(=48
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4 Positionering med manuel indleesning

Dybdeboring

4

2/ 2

Blad til anden softkey-liste.

4

Dybde-
boring

Dybdeboring velges.

ikkerh e d s

hoejd e

B¢

&

Sikkerheds-hgjde over emnetindleeses ( + 50 mm).

Overfor det indleeste.

ikkerheds - afstand

0

Sikkerheds-afstand @) indleses (

Overfer det indleeste.

2 mm).

o ¢

<

erflade ?

o)
©

Indlees koordinaten til emne- overfladen ( 0 mm).

Overfor det indlaeste.

a4

(o]

redybde ?

Boredybde indleses ( - 15 mm).

Overfor det indlaeste.

emryk nings - dybde

Fremryknings-dybde

Overfor det indlaeste.

©) indleeses ( 5 mm ).

.48

Dvaletid *?

Dvaletid for spanbrydning indleeses ( 0.5 s).

Overfor det indlaeste.

o
‘.

H

ilspzend ing ?

©

Tilspending ved boringen indleeses ( F = 80 mm/min).

Overfor det indlaeste.

=2
=48

Boring.

TNC 124
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4 Positionering med manuel indleesning

Eksempel: GEVINDBORING
X-koordinat til boringen: 30 mm
Y-koordinat til boringen: 20 mm
Stigning p: 0.8 mm
Spindelomdrejningstal S: 100 U/min
Sikkerheds-hgjde: +50 mm
Sikkerheds-afstand @ : 3 mm
Emne-overflade: 0 mm
Gevinddybde (B -20 mm
Dveeletid: 04 s
Tilspaending F = S @ p: 80 mm/min
Forberedelse o +(yp) -
» For-positioner veerktgjet over emnet. o 2 X

» For et hgjregevind aktiveres spindelen med M 3.

Driftsart: POSITIONERING MED MANUEL INDLEASNING

|

X-akse veelges.

.

Positions-Sollvaerd i ?

Positions-Sollvardi indleses for for-positionering i X-aksen:
X=+30mm
0g

Radius- vaelg veerktejsradius-korrektur: R O .

korr.

For-positioner veerktgjet i X-aksen.

Y-akse veelges.

4<4E4ty’

Positions-Sollvaerd i ?

Positions-Sollverdi indleses for for-positionering i Y-aksen:
Y = + 20 mm . Vearktgjsradius-korrekturen er allerede R O .

Veerktejet forpositioneres i Y-aksen.

(=48
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4 Positionering med manuel indleesning

Gevindboring

N 4

=

©

Blad til anden softkey-liste.

b o

Gevind- Gevindboring velges.
boring

.

Sik ke r heds hoej de ?

Sikkerhedshgjde over emnetindleeses ( + 50 mm).
B m Overfer det indlaeste.

®

N 4
Sikk e r heds - afstand ?
B @ Sikkerheds-afstand ® indleeses ( 3 mm). Overfor det indleste.
N 4
Overflade ?
Koordinaten til emne- Overflade indlaeses ( 0 mm ).
Overfor det indleste.
N 4
Boredybde ?
a a Boredybde indleeses ( - 20 mm ). Overfor det indlaeste.

N N e S

Dvaeletid ?

J

\

a . Dvaeletid indleeses ( 0.4 s). Overfor det indlesste.

Tilspand ing ?

D 4
B a @ Tilspending ved gevindskeering indleeses ( 80 mm/min).

Overfor det indlaeste.

Boring.

TNC 124
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4 Positionering med manuel indleesning
Borebilleder
| driftsart POSITIONERING MED MANUEL INDLASNING kan De
benytte borebilled-funktionerne Hulkreds og Hulrakker.
De vaelger borebilled-funktionen per softkey og indleeser nogle
N HJALP: HULKREDS-DATA
data. Disse data kan De som regel tage problemlgst fra emne- ,
tegningen (f.eks. antallet af huller og koordinaterne til ferste hul). ﬁf\x\'\‘ts
7.5 =
TNC en beregner positionerne til alle de huller, der harer til y j
borebilledet. Der fremstilles til hvert borebillede en grafik. " X
]
Boringstyper Midierpunkt X + 10.000
P& borepositionerne, som TNC en har beregnet til borebilledet , Radius Y * o gi500
Startvinkel + 45.000°
kan De enten lave en Borinastvoe 1:DYBDE 6/7
e dybdeboring eller
e gevindboring
Hertil behgver TNC en igen oplysningerne for dybdeboring eller - _ —
gevindboring (se side 43 til side 47). Fig. 4.3: g‘gbf%(gﬁle;Elﬁzzg‘zfg@i’g&%}
Hvis De ikke vil til borebilledpositionen eller vil bore manuelt:
» Besvarer De pd dialogspergsmaélet Boringstype ? med
softkey’en ingen indlesning.
HJALP: HULKREDS-DATA
Forpositionering af boret v \f\\gx\ﬂs,
| Z-aksen for-positionerer De boret over emne-overfladen. 7.5 R
| X-aksen og Y-aksen (bearbejdningsplanet) positionerer TNC’en
boret over hver boreposition. 10 i’
Erids;ST’gment 5
Hulkreds Midterpunkt >Y< : 13233
Radius 5.000
Hvis De i driftsart POSITIONERING MED MANUEL INDLASNING Startvinkel + 45.0000
vil bore en hulkreds, skal De indlese falgende oplysninger i Borinastvoe 1:DYBDE 707
TNC’en:
e Fuldkreds eller kreds-segment
e Antallet af huller
e Koordinaterne til centrum og kredsradius Fig. 4.4:  Indbyggetbruger-vejledning: Grafik til
e Startvinkel: Vinkelpositionen til det ferste hul hulkreds (kreds-segment)
e Kun for kreds-segment: Vinkelskridt mellem hullerne
e Boring eller gevind
Hulrzekker

Hvis De i driftsart POSITIONERING MED MANUEL INDLASNING
vil bore hulrakker, skal De indleese falgende oplysninger i
TNC’en:

e Koordinaterne til fgrste boring

e Antallet af huller pr. reekke

e Afstanden mellem hullerne pa reekken

e Vinklen mellem den ferste hulraekke og X-aksen

e Antallet af hulreekker

e Afstanden mellem hulraekkerne

e Boring eller gevind
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4 Positionering med manuel indleesning

Hulkreds

For en hulkreds skal De vide:

e Fuldkreds eller kreds-segment

e Antallet af huller

e Koordinater til centrum og kredsradius

e Startvinkel: Vinkel til det farste hul

e Kun ved kreds-segment: Vinkelskridt mellem hullerne
e Boring eller gevind

TNC’en beregner koordinaterne til alle huller.

Hulkreds-grafik

Med grafik kan De for en bearbejdning kontrollere, om
TNC’en har beregnet hulkredsen som gnsket.

Hulkreds-grafikken hjeelper Dem ogsé, hvis De hullerne vil
e vealge direkte

e udfgre separat

e overspringe

Funktions-oversigt

Funktion Softkey/Taste

Omskift til fuldkreds Fuld-

kreds

Omskift til kreds-segment Kreds-

Segment

Spring til indlaeselinien ovenover

Spring til indleeselinien nedenunder

Overfor den indleeste veerdi

o

HULKREDS: GRAFIK

Y

X:+ 32.879 Y+ 40.000

[l DR
Neste
Boring

Slut

Sidste
Boring

| HE

Fig. 4.5:

TNC-grafik til hulkreds

TNC 124
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4

Positionering med manuel indleesning

Hulkreds

Eksempel: Indlaesning og afvikling af hulkreds

Skridtene ,, Indleesning af hulkreds-data”, ,, Visning af hulkreds-
grafik” og ,Boring” eridette eksempel beskrevet hver for sig.

Oplysninger om boringerne

Oplysningerne om boringer indleeser De separat i TNC’en (se side

42 og side 43), fer De indleeser hulkreds-dataerne.

Sikkerheds hgjde: +50 mm
Sikkerhedsafstand @ : 3 mm
Emne-overflade: 0 mm
Boredybde (B : -20 mm
Fremrykningsdybde@ : 5 mm
Dvealetid: 04 s
Tilspaending: 80 mm/min
Hulkreds-data Yi
Antal huller: 8
Koordinater til centrum: X=50 mm
Y =50 mm o 7O~
Hulkreds-radius: 20 mm @/ ®\
Startvinkel: Vinklen mellem : S .
X-aksen og det fgrste hul 30° QQQ’ 9
. &
o S) -
1. Fremgangsmade: Indleesning af hulkreds-data o 2 X
Driftsart: POSITIONERING MED MANUEL INDLZASNING
/ Skift til anden softkey-liste i driftsart
L ¥ POSITIONERING MED MANUEL INDLASNING.
N 4
Hul-
Hulkreds veelges.
kreds
D
HUL-KREDS: DATA-INDGIVELSE om» &
Grafir >
Kreds-
— .
u-en Fuldkreds vealges. nearerpunit 3 1 20000 \:)
kreds Radius 20.000
Startvinkel + 30.000°
Boringstype 1:DYBDE m
T 6 Z 408 0 M5/9 L1
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4 Positionering med manuel indleesning
Hulkreds
. 4
Indleesning af data og kald af dialog. ]
b
Hulantal ?
E Hulantal ipdlaeses (8).
Overfor det indlaeste.
.
Centrum X °?
B a X—koordinate_n til hulkreds-centrum indlaeses ( X = 50 mm ).
Overfor det indlaeste.
.
Centrum Y ?
B a Y-koordinatgn til hulkreds-centrum indleeses (Y = 50 mm ).
Overfor det indlaeste.
b
Radius ?
a a Radius for_hulkredsen indleeses (20 mm ).
Overfgr det indleeste.
b
Startvinkel ?
B a Startvinkgl fra X-aksen til farste hul indleeses ( 30° ).
Overfar det indleeste.
.
Boringstyp e ?
Dybde- | P& hulkreds-positionen skal hullet bores.
boring

TNC 124
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4 Positionering med manuel indleesning
Hulkreds

<

2. Fremgangsmade: Visning af hulkreds-grafik

Med hulkreds-grafikken kan man hurtigt kontrollere de indlaeste
hulkreds-data.
Grafikken viser den aktuelle boring som et udfyldt hul.

-

HULKREDS: GRAFIK [1oEXS
Y Neste
Boring

Slut

Sidste
Boring

forste hul ved 30°.
Koordinaterne til hullet star
forneden pa billedskeermen.

TNC’en viser grafisk hulkredsen
pa billedskaermen; ?//
Grafik ) her en fuldkreds med 8 huller,

|

X:+ 32.679

Drejeretningen af hulkreds-grafikken bliver bestemt af en
bruger-parameter (se kapitel 12).

TNC’en kan spejle borebilled-grafikken
(se kapitel 12).

3. Fremgangsmade: Boring

Kontroller fer boringen det indlaeste i borecyklus!

Drejeretningen af hulkredsen bliver bestemt af en
bruger-parameter (se kapitel 12).

| Start Start hulkreds. }

Forpositioner til farste koordinatakse. ’

Forpositioner til anden koordinatakse. ’

Der bores. TNC’en borer hullet, som sidst fastlagt under Dybdeboring
(eller Gevindskering )

a{e{e{eth

Neeste hul og alle yderligere huller bores. ’

Funktioner ved boring og for grafikken

Funktion Softkey

Naeste boring E
Boring

Tilbage til forrige boring E
Boring

Afslut grafik/boring

Slut

:
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4 Positionering med manuel indleesning

Hulraekker

Om en hulreekke skal De vide:

Koordinaterne til ferste hul
Antal huller pr. linie
Afstanden mellem hullerne péa reekken

Vinklen mellem den ferste hulreekke og
Vinkelhenfgringsaksen

Antallet af hulreekker
Afstanden mellem hulreekkerne
Boring eller gevind

TNC’en beregner koordinaterne til alle huller.

Hulraekke-grafik

Med grafikken kan De for bearbejdningen kontrollere, om
TNC’en har beregnet hulreekkerne som gnsket.
Hulreekke-grafikken hjeelper Dem ogsa, hvis De vil huller

direkte veelge
separat udfgre
overspringe

Funktions-oversigt

Funktion Taste

Spring til indlaeselinien
ovenover

Spring til indlaeselinien
nedenunder

Overfore den indlesste veerdi

O -1 -

HULKREDS: GRAFIK MR

X+

@] Slut

Sidste
Boring

25.802 Y+ 29.503

Y Neste
O Boring

gl

Fig. 4.6:

TNC-grafik til en hulrakke

TNC 124
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Positionering med manuel indleesning

Hulreekker

Eksempel: Indlaesning og afvikling af hulraekker

Skridtene ,, Indlesning af hulraekke-data”, , Visning af hulreekke-
grafik “ og , Boring” eridette eksempel beskrevet hver for sig.

Oplysninger om boringerne
Oplysningerne om boringerne indlaeser De separat i TNC'en
(se side 43 og side 44), fer De indleser hulreekke-daterne.

Sikkerheds hgjde: +50 mm E
Sikkerhedsafstand @) : 3 mm 5
Emne-overflade: 0 mm i N
Boredybde : -20 mm
Fremrykningsdybde@ : 5 mm
Dveeletid: 0.4 s
Tilspending: 80 mm/min
Hulraekke-data Y4
X-koordinaten til hul (1) : X =20 mm
Y-koordinaten til hul (O : Y =15mm 12
Antal huller pr. reekke: 4 ,ﬁg/
Hulafstand: +10 mm o
Vinklen mellem hulraekkerne o
og X-aksen: 18° e/O/
Antal rekker: 3 10 o T 18°
Afstand mellem reekkerne: +12mm - O
o D L
. . X
1. Fremgangsmade: Indlesning af hulreekke-data ° Q
Driftsart: POSITIONERING MED MANUEL INDLASNING
/ Skift til anden softkey-liste i driftsart
L ¥ POSITIONERING MED MANUEL INDLZASNING.
D
HULKRES: DATA-INDLASNING cm» 9
ey =2 NI
Hu L= ) Hulrzkke valges. ST L oo |
reekke Uinkel + 18.000°
LI L oo L
Boringstype 1:DYBDE m
T 6 2Z 4008 0 M5/9 41

54

TNC 124



4 Positionering med manuel indleesning
Hulraekker
.
1. Hul X *?
a a Indlees X-koordinat til hul(D (X =20 mm ).
Overfor det indleeste.
D 4

l. Hul

Y

Indlees Y-koordinat til hul(D (Y = 15 mm ).
Overfor det indleeste.

08
.

Huller pr raekke ?

Indlees antal Huller pr. razkke (4).
Overfor det indlaeste.

4]
b

Hulafstand °?

Hulafstanden pa hulreekken indleeses (10 mm ).
Overfer det indlaeste.

00
o

Vinkel ?
n a Vinkel mgllem X-aksen og hulraekker indleeses ( 18°).
Overfer det indleeste.
.
Antal raekker ?

Antal rakker indleses (3)
Overfor det indlaeste.

80
.

Afstand mel 1 em rekker ne ?

Afstanden mellem rzkkerne indleses (12 mm ).
Overfor det indlaeste.

080
o

Boringstyp e ?

Dybde-
boring

P& hulreekke-positionerne skal hullerne bores.

TNC 124
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4 Positionering med manuel indleesning

2

Hulreekker

2. Fremgangsmade: Visning af hulreekke-grafik

Med hulraekke-grafikken kan man hurtigt kontrollere de indleeste
hulreekke-data .

Grafikken viser det aktuelle boring som et udfyldt hul.

J

TNC’en viser grafisk hulraekkerne

pé billedskeermen, her HULKREDS: GRAFIK [NOEXS
3 hulreekker hver med 4 huller: Y o
O
1. hul ved X=20 mm, Y=10 mm; o |°
. Afstanden mellem hullerne 10 mm; 5 ° -Sid?te
Grafik ) Vinklen mellem hulreekkerne og ol ® n
X-aksen 18°; 5 ¢ C)
Afstand mellem hulreekkerne 12 mm:; o X C)
Koordinaterne til det aktuelle X:i+  25.802 v:+  29.503

N

hul star forneden pé billedskeermen.

TNC’en kan spejle borebilled-grafikken afhaengig
af en bruger-parameter (se kapitel 12).

3. Fremgangsmade: Boring

Kontroller for boringen indlaesningerne i borecyklus!

{ Start Start af hulraekke.

Forpositioner farste koordinatakse.

Forpositioner anden koordinatakse.

Boring. TNC’en borer hullet som sidst fastlagt under Dybdeboring
(eller Gevindskaring )

)

ﬁ4ﬁ4ﬁ4ﬁth

Neeste og alle yderligere huller bearbejdes.

N— \ J N— \ J NE—

Funktioner ved boring og for grafik

Funktion Softkey

Neeste boring Nees te
Boring

Tilbage til forrige boring Sidste
Boring

Afslut grafik/boring

Slut

.
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4 Positionering med manuel indleesning

Fraesning af firkantlomme

| driftsart POSITIONERING MED MANUEL INDLASNING kan De
udnytte TNC-cyklus'en for freesning af en lomme.

Oplysningerne for freesning af en firkantlommekan De ogsé skrive
some en "Cycklus" i et bearbejdningsprogram. (se kapitel 7).

De valger cycklus'en i den anden softkey-liste pr. softkey
‘Lomme-freesning"og indlaese nogle data. Disse data kan De som
regel problemlgst tage fra emne-tegningen (f.eks. sideleengden og
dybden af lommen).

TNC'en styrer maskinen og beregner udremningsvejen.

Afvikling og indleesning for freesning af en firkantlomme
se dette i kapitel 7.

TNC 124
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4 Positionering med manuel indleesning

Eksempel: FIRKANTLOMME Z
Sikkerhedshgjde: +80 mm
Sikkerhedsafstand: 2 mm 0+ 7
Emneoverflade: +0 mm 20
Freesedybde: -20 mm -30Y
Fremrk.-dybde: 7 mm Yi
Fremrk.-tilsp. : 80 mm/min 80, |
Lommemidte X: 50 mm (O e ‘ h
Lommemidte Y: 40 mm ‘
Sideleengde X: 80 mm 404 S ,ﬁ,i,g% -
Sideleengde Y: 60 mm St\/ :
Beabejdnings-tilsp.: 100 mm/min 104 | Y
Retning: 0: GLEICH 0+ -
Sletspéan: 0.5 mm *s >o e
- 0 O)‘O_
Driftsart: POSITIONERING MED MANUEL INDLASNING
/ Blad tilanden softkey-liste.
'd Y
Lomme - Veelg cyclus FIRKANTLOMME.
fres.
D 4
( Sikkerheds hejde ?
Indlaes sikkerhedshejden over emnet ( HOJDE +80 mm)
B a Overfor det indleste.
'd Y
g Sikkerheds-afstand? )
a Indles Sikkerheds-afstand ( AFST 2 mm).
Overfor det indlaeste. )
N 4
( Overflade ?
Indlees koordinaten til emne-overfladen ( OVERFL 0 mm).
L Overfer det indleeste.

A 4

[ ‘ Efter at De har indlaest alle data, starter DE cyclus frikantlomme.
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5 Program indlagring

5

Program indlagring

TNC 124 i driftsart PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

| driftsart PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING indlagrer De
arbejdsskridtene i TNC’en, for eksempel, ved fremstilling af
sma serier.

Programmer i TNC’en

TNC’en lagrer arbejdsskridtene for en bearbejdning i bearbejd-
ningsprogrammer. De kan aendre disse programmer, udvide dem
og udfere dem sé ofte det gnskes.

| funktionen Extern bliver programmer indlagret med
HEIDENHAIN diskette-enheden FE 401 og efter behov atter
indleest i TNC’en.

De behgver séledes ikke pany at indtaste programmet.

De kan ogsé overfare programmerne til en Personal Computer
(PC) eller en printer.

Programlager-kapacitet

TNC 124 lagrer samtidig indtil 20 programmer med
ialt 2 000 NC-blokke.

Et program ma maximalt indeholde 1 000 NC-blokke.

Positionsvisning under program-indlaesning

| driftsart PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING viser
TNC’en de aktuelle positioner forneden pa billedskeermen — pa
hejde med den nederste softkey.

Programmerbare funktioner

Overfore

e Positions-Soll-veerdier
e Tilspaending F, Spindelomdrejningstal S og hjeelpe-funktion M
Veerktgjs-kald
Cykler for dybdeboring og gevindskaering
Hulkreds- og hulreekke-cyklus
Programdel-gentagelse:
En programdel bliver programmeret een gang og
kan udferes indtil 999 gange direkte efter hinanden.
e Underprogrammer:
En programdel bliver programmeret een gang og
kan udferes forskellige steder i programmet sé ofte det
gnskes.
Kald af henfaringspunkt
Dveeletid
Program-afbrydelse

positioner: Teach-In-drift
Et veerktejs Akt.-position kan De direkte overfore til et program,
f.eks. ogsa Soll-positioner ved en bearbejdning.

Teach-In-funktionen sparer Dem séledes i mange tilfeelde for et
stort indleesnings arbejde.

Hvad gor man med det feerdige program?

| kapitel 10 er driftsart PROGRAMAFVIKLING forklaret, med hvilken
man afvikler et program ved en emne-bearbejdning.

8

PROGRAM-INDLASNING/EDITERING

° DI

Program

styring

o] BEGIN PGM 1111
1 F 9888

MM

2 X-20 RO
3 Y-20 RO
4 F MAX

S Z+100

6 STOP

X+
z -

1T

120.000 ¥ +
35.000 C +

25.500
180.000°

T 6

Z 0«8 0

M5/8 L1 =

Fig.5.1:

Den farste softkey-liste i
driftsart PROGRAM-INDLAGRING/
EDITERING

TNC 124
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5

Program indlagring

8

Indlzesning af program-nummer

De skal veelge et program og kendetegne det med et
nummer mellem 0 og 9999 9999.

Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

Program-styring veelges.

Program
styring

Program-oversigt veelges.

D
Progr .-
Nummer

PROGRAMUALG

°DHE

Program-nummer 7

inch/
mm

)

17 6
5/ 20
8/ 27
15/ 24
217 18
55/ 28

100/ 11
212/ 38
500/ 101

1117
1402/
2108/
51257
89889/

12

91
37
186

T 6 2Z S 0

b

Program - nummer °?

. f.eks. programmet med nummeret 1.
— elier

n Et nyt eller et forhdndenvaerende program veelges,

Det forhandenvaerende program veelges med piltasten.

————eller —0— — — — -

Malesystem veelges.

indleese, &ndre og udfere.

D 4
Overfor det indleeste. Programmet med det indleeste nummer lader sig nu

Hvis De veelger malesystem med softkey’en
mm / tomme, overskriver TNC'en
bruger-parameteren mm/inch.

Programmer i program-oversigten

Program-oversigten vises, hvis De trykker pa softkey
Progr.-nummer.

Tallet far skréstregen er program-nummeret,

tallet efter skrastregen angiver antallet af blokke

der er i dette program.

Et program bestar altid af mindst to blokke.

Sletning af programmer

Hvis De ikke mere har brug for et program eller lageret i TNC’en
ikke er stort nok, kan De slette programmer:
» Tryk pa softkey Progr.-admin.
» Tryk pé softkey Progr. slette.
» Indlees programmets nummer.
» For at slette det valgte program, trykker De pé
tasten ENT .
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5 Program indlagring

8

Program-indlaesning

Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

Program
styring

Program veelges (se den foregdende side).

Med funktionen i den farste softkey-
liste kan De

e velge program-administration
e koordinat indlaesning

| den anden softkey-liste star
folgende funktioner:
e Label (mearker) for indleesning af

underprogrammer og programdel-

gentagelse
e Kald af veerktgjs-data
e Program-afbrydelse Stop
e Sletning af program-blok

| den tredie softkey-liste star

cyklerne for indlaesning i programmer:

e Cyklus-definition for
dybdeboring, gevindskaering,
hulkreds og hulreekker

Cyklus-kald
Henferingspunkt-kald
e Dveletid
e Teach-In

| den fjerde softkey-liste star
funktionerne

e tilspeending F

e hjelpe-funktion M

e Spindelomdrejningstal S

PROGRAM-INDLASNING/EDITERING e |
Program
styring

0  BEGIN PGM 1111 MM

1 F 9999

2 ®-20 RO v >

3 v-20 RO

4 F MAX

§ STOP

ER %+ 120.000 Y+ 25.500

z- 35.000 C+ 180.000°
T6 Z 4uS 0 MS/8 L1 e
-

PROGRAM-INDLASNING/EDITERING cDIE
Label-
Numme r

0 BEGIN PGM 1111 MM

1 F 9999 Kald

2 ®-20 RO Kald >

3 v-20 RO verkte)

4 F MAX

6 STOP

ER X+ 120.000 Y+ 25.500 |Blok

Zz- 35.000 C+ 180.000°|Slettes

T 6 Z 4uS 0 M5/8 41 =

PROGRAM-INDLASNING/EDITERING [ |
Cyklus
Def .

0  BEGIN PGM 1111 MM Cyklus

1 ECEEE] Kald

2 %-20 RO Henfor.

3 y-20 RO Kald

4 F MAX

5 Z+100 Dvele

6 sTOP tid

ER X+ 120.000 Y+ 25.500 |Teach-

Z- 35.000 C+ 180.000°|1In

T B Z S 0 M5/9 L1 ==

PROGRAM-INDLASNING/EDITERING c DA
‘ F

o] BEGIN PGM 1111 MM
1 F 98388
2

3

4 F MAX

5 Z+100

6 STOP

ER X+ 120.000 VY + 25.500 \
z - 35.000 C+ 180.000° /

T 6 Z 408 O M5/9 |1 =

TNC 124
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5 Program indlagring

Afvikling af program-blokke
Aktuelle blok

Den aktuelle blok star mellem de stiplede linier.
Nye blokke indfgjer TNC’en efter den aktuelle blok.

Hvis der star END PGM-blok mellem de stiplede linier,
kan der ikke indfgjes en ny blok.

Funktions-oversigt

Funktion Softkey/Taste
Veelg blokken ovenover
Veelg blokken nedenunder .
\/
Sletning af indleest talveerdi .
CE

Sletning af den aktuelle blok B Lok
SlLettes

Direkte valg af program-blok

Hvis De skal afvikle et storre program,skal De ikke veelge hver
blok med piltasten. Med GOTO velger De direkte blokken, som
De vil &ndre eller De vil indfgje yderligere blokke efter den.

Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

Program-blok vaelges direkte med blok-nummer.
D
Blok - nummer ?
B a Blok-nummer indleses, f.eks. 58.
N 4
Overfar det indleste.

TNC’en viser blokken med nummeret 58 som den aktuelle blok.
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5 Program indlagring

Andring af program-blokke

Angivelser i et program kan De senere andre,
eksempelvis, for at korrigere en tastefejl.
Derved hjelper TNC'en Dem igen med alle klartext-dialogerne.

Overfore en sendring
En &ndring skal De overfare med ENT, ellers er den ikke
virksom!

Eksempel: Andring af program-nummer
» Veaxlg START- eller SLUT-blok.
» Indlees det nye program-nummer.
» Overfor &endringen med ENT.

Eksempel: Zndring af program-blok
Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

/ Veelg program-blokken der skal &endres .

G4 ind i den blok der skal sendres .

Indlees a&ndring, f.eks. en ny ositions-soll-veerdi ( 20 ).

8 (g {0

Overfor andringen.

Funktions-oversigt

Funktion Taste

Velg blokken ovenover

Velg blokken nedenunder

aa

Velg blok direkte med blok-nummeret

Q

Osg

G4 ind for at ®ndre i en blok

Overfar &ndring

@0
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Program indlagring

Sletning af program-blokke

Blokke i et program kan De slette igen.

Efter sletningen ordner TNC’en automatisk blok-numrene
igen og viser som den aktuelle blok den program-blok
der star for den slettede blok.

START- 0g SLUT-blok er beskyttet mod sletning.

Eksempel: Sletning af vilkarlig program-blok

Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

Veelg den blok der skal slettes

(eller spring direkte til blokken med GOTO).

00
-

2/ 2

Blad til den anden softkey-liste .

w

BlLok
Slettes

Den aktuelle Blok slettes.

Ogsé en starre sammenhangende programdel kan

De problemlgst slette:

» Vealg den sidste blok i programdelen.
» Tryk pd softkey Blok slettes sd mange gange at De
slettet alle blokke i programdelen.
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5 Program indlagring

Tilspeending F, Spindelomdrejningstal S og Hjzelpe-funktion M

| et program kan De udover emne -geometrien ogsa fastleegge og
endre folgende starrelser:

e Bearbejdnings-tilspendingen F i [mm/min]

e Hjzlpe-funktion M

e Spindelomdrejningstallet S i [U/min]

Tilspeending F, Hjeelpe-funktion M og Spindelomdrejningstal S star i
deres egne program-blokke og er gaeldende sa snart TNC’en har
afviklet den blok i hvilken de star.

Disse program-blokke skal sta i programmet fer de positionerings-
blokke, for hvilke de skal geelde.

Indleesning af tilspeending F
Bearbejdningstilspeendingen virker ,,modalt”.
Det betyder, at den indleeste tilspending er geeldende, indtil en ny
tilspaending bliver indlaest.
Undtagelse: ligang F MAX

llgang F MAX

De kan ogsa kere maskinakserne iilgang ( F MAX) . Maskin-
fabrikanten angiver i en maskin-parameter ilgangen F MAX vor.

F MAX virker ikke modalt.

Efter en NC-blok med F MAX gzlder den sidste tilspaending F som
De har indlzest med en talveerdi igen.

Indlaeseeksempel
Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

/ Blad til fjerde softkey-liste. ]
h D
F | Tilspending F veelges.
D 4
§ Tilspanding? J
Tilspaending F indleses, f.eks. F = 500 mm/min.
B a a Overfer det indlaeste. Indla&eseomrade: 0 til 30 000 mm/min.
— eller - — — — ——efer ——4—/m Mmoo — - - - - ——————————— —
F MAX llgang F MAX veelges.

@ Med override-drejeknappen pa TNC-betjeningsfeltet
kan De trinlast &endre tilspeendingen under afviklingen
af programmet.
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5 Program indlagring
Tilspeending F, Spindelomdrejningstal S og Hjeelpe-funktion M

Indlaesning af spindelomdrejningstal S

Maskinfabrikanten har fastlagt hvilke spindel-
omdrejningstal S der er tilladt pa Deres TNC

Spindelomdrejningstallet S virker ,,modalt”.
Det betyder at det indleeste spindelomdrejningstal er geeldende
indtil et nyt omdrejningstal bliver indleest.

Indlaeseeksempel
Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

‘ / Blad til fjerde softkey-liste. ’
D 4
S Spindelomdrejningstal S vealges. }
N 4
Spindelomdrejningstal?
a a Spindelomdrejningstal S indlaeses, f.eks. S = 990 omdr./min.
m Overfer det indlaeste. Indlaeseomrade: 0 til 9999,999 omdr./min.

@5 Med override-drejeknappen pa TNC-betjeningsfeltet
kan De trinlast eendre spindelomdrejningstallet under
afviklingen af programmet.

Indlzesning af hjeelpe-funktion M
Med hjeelpe-funktionerne (M-funktioner) har De indflydelse pa
f.eks. spindel-omdrejningsretningen og programafviklingen.

En oversigt over alle hjeelpe-funktioner, som De kan indlese i
TNC 124, finder De i kapitel 13.

Maskinfabrikanten fastleegger, hvilke hjelpe-
funktioner M som De kan udnytte i Deres TNC
og hvilke funktioner De har.

Indleeseeksempel
Driftsart: PROGRAM-INDLASNING/EDITERING

/ Blad til fjerde softkey-liste. ’
N 4
M | Hjxlpe-funktion M valges. |
.
§ Hjzlpe-funktion M ?
Hjzlpe-funktion M indleses, f.eks. M 3 (Spindel INDE, hgjreomlab).
B Overfor det indleeste.
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5 Program indlagring

Indlaesning af en program-afbrydelse

De kan inddele et program med stop-maerker:
TNC’en udferer da forst den naeste program-blok, nar De i
forvejen igen har startet programafviklingen.

Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

-

2 2

Blad til anden softkey-liste.

w

Stop

N

STOP - meerke indfgjes i programmet.

Start igen af programafvikling efter en afbrydelse

» Tryk pé tasten NC-I.

TNC 124
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Program indlagring

a8

Kald af veerktojs-data i et program

| kapitel 3 blev det forklaret, hvorledes De indleeser la&engde og
radius for veerktej i TNC 124’s veerktejs-tabel.

De indlagrede veerktgjs-data i tabellen kan De ogsa kalde frem i
et program.

Hvis De under afviklingen af et program skal skifte vaerktgj,
behaver De ikke hver gang at veelge de nye veerktojs-data i
veerktgjs-tabellen.

Med TOOL CALL -kommandoen kalder TNC’en automatisk
veerktojs-lengde og -radius frem fra veerktejs-tabellen.

Verktejs-aksen der bruges til afviklingen fastleegger De |
programmet.

Hvis De indleeser en anden veerktgjs-akse i programmet,
end der star i tabellen, indlagrer TNC’en den nye
veerktojs-akse i tabellen.

Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

VERKT#JS-TABEL

Vaerkto js-Lengde 7
+180.000]

Kald
verktoj

P

Verktojs—Akse : 2
NR Lengde Radius

0 + 0.000 0.000
+ 29.828 7.500
+120.000 10.000
+ 29.889 5.000
20.000
+ 12.732 8.980
+ 45.530 6.000
+ 32.500 2.500

N0 AN o
toh bttt o+t

03
‘Qi‘-]III

T 6 2 .05 0 F|

M5/9 L1 =

Fig.5.2:  Veerktejs-tabellen pa TNC-

billedskaermen

‘ / Blad til anden softkey-liste.
D

Kald Kald af veerktejs-data fra veerktgjs-tabellen.
vaerkte j

N

J

\

Indleeseomrade: 0 til 99

p .
Verktejs - nummer ?
a Indlees veerktgjs-nummeret (f.eks 4 ) under hvilket veerktgjs-dataerne er
lagret i veerktojs-tabellen. Overfer det indleeste.

. 4

L Vark t e s - akse ?

2 Indlees veerktojs-akse ( f.eks Z ).

Ingen

Indgiwv.

| programmet stér vaerktejs-kald TOOL CALL 4 7.
—-eller ————s5——weler —( ———m——— — — — — -
Ingen indlasning for varktejs-akse, ifald der allerede stdr en TOOL
CALL-blok med veerktejs-aksen i programmet.

| programmet stér vaerktejs-kald TOOL CALL 4

Arbejde uden TOOL CALL

Hvis De skriver et bearbejdningsprogram uden TOOL CALL,
arbejder TNC’en med de veerktejs data der sidst var valgt.

Hvis De skifter vaerktgjet, kan De ogsé skifte fra PROGRAMFORL®B
til veerktgjs-tabellen og kalde de nye veerktgjs-data.
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5 Program indlagring

Kald af henferingspunkt

TNC 124 lagrer indtil 99 henfaringspunkter i en henfaringspunkt-
tabel. | et program kan De kalde et henfaringspunkt fra tabellen.
Hertil indleeser De med softkey Henf .pkt.-kald en blok DATUM
xX, der under programafviklingen kalder henferingspunktet indleest
under XX.

Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

-

2 2
-

Blad til tredie softkey-liste.

Henfar . Kald af henfaringspunkt fra tabellen.
Kald

D
Henfoeringspunkt-nummercr?

Indlees henfaringspunkt-nummer (f.eks. 5).
Overfor det indleeste. Indleeseomrade: 1 til 99.

TNC 124
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5 Program indlagring .
4

Indleesning af dveeletid

| bearbejdningsprogrammer kan De indleese dveeletider. Det sker
med softkey Dvaletid og den derved viste blok DWELL
XxXxXX.xxx. Ved afvikling af blokken DWELL bliver program-
forlobet standset i den indleeste tid i sekunder.

Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

/ Blad til tredie softkey-liste.

D 4
Dvele Kald dvasletid.
tid

N
Dvaletid i sekunder?

Indlees dveeletiden i sekunder (f.eks. 8).
Overfor det indleeste. Indleeseomrade: 0 til 9999,999.
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6 Emne-positioner i et program

6

Emne-positioneri et program

Indlaesning af emne-positioner

Ved mange enkle bearbejdninger er det tilstreekkeligt, hvis man i
programmet for emnet kun beskriver det med koordinaterne til
positionerne, hvortil TNC’en skal kare veerktojet.

De har to muligheder for at indleese disse koordinater i et program:
e |ndlesning af koordinaterne over tastaturet
e (Qvertage veerktgjs-positionen med funktionen Teach-In

Indlaesning af et komplet bearbejdningsprogram

For at TNC’en skal udfere en bearbejdning er det ikke nok kun at
skrive koordinaterne i et program. Et komplet bearbejdnings-
program skal indeholde falgende oplysninger:

® START- 0g SLUT-blok (angiver TNC’en automatisk)
Tilspaending F

Hjeelpe-funktion M

Spindelomdrejningstal S

Veerktgjs-kald TOOL CALL

| kapitel 5 er forklaret, hvorledes De indleeser Tilspaending F,
Hjeelpe-funktioner M, Spindelomdrejningstal S og et Veerktgjs-kald
TOOL CALL i et bearbejdnings-program.

Vigtige rad ved programmering og bearbejdning

De folgende rad skal hjeelpe Dem til hurtigt og problemigst at
komme frem til det programmerede emne.

Veerktgj- og emnebevaegelse
Ved en bearbejdning pa en freese- eller boremaskine bevaeger
enten veerktgjet sig eller maskinbordet med det opspaendte emne.

Nar De indleeser veerktgjs-beveegelser i et program skal
De veere opmeerksom pa felgende grundseetning:
Veerktojsbeveaegelser skal altid programmeres, som

om emnet stéar stille og at veerktejet udfarer alle
beveagelser.

Forpositionering

De skal forpositionere veerktgjet ved begyndelsen af bearbejd-
ningen séaledes, at ved tilkerslen bliver hverken emnet eller
veerktojet beskadiget.

Den optimale forpositionering ligger i forlengelse af vaerktejs-
banen.

Tilspeending F og Spindelomdrejningstal S

De skal tilpasse tilspeendingen F og spindelomdrejningstallet S til
Deres veerktgj, materiale og bearbejdningen.

Deres TNC beregner tilspaendingen F og spindelomdrejningstallet
S med INFO-funktionen (se kapitel 11).

| et tilleeg finder De et diagram, som vil hjelpe Dem ved valget af
tilspeendingen F ved gevindskeaering.

TNC 124
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6

Emne-positioner i et program

Programmerings-eksempel: Fraesning af et trin

Indleesning af emne-positioner

Koordinaterne bliver programmeret som absolutmal,

Henfgringspunkt er emne-nulpunktet.

HjornepunktM: X=0mm Y =20mm
Hjornepunkt(: X =30mm Y =20mm
Hjornepunkt @: X =30mm Y =50 mm
Hjornepunkt@: X =60mm Y =50 mm

Sammenfatning af alle programmerings-skridt
» | hovedmenuen PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

veelger De Program-styring.

» Indlees nummeret for det program, som De vil

bearbejde og tryk pa tasten ENT.
» Indles Soll-positionerne.

Afvikling af et feerdigt program

Et feerdigt program

udferer De i driftsart

PROGRAMAFVIKLING (se kapitel 10).

YA

o ® ®

07

- 1@ ®

N A

Odb—@ -
I > | o X
o 8 3

Indleese-eksempel: Indlaesning af en Soll-position i et program

(Blok 11 i eksemplet)

L)

Veelg koordinatakse ( X - akse ).

.,

Positions-Sollverdi °?

Radius-
korr.

0g

veelg veerktejsradius-korrektur: R — .

Positions-Sollverdi indleses, f.eks. 30 mm

b

|

Overfer det indleeste. Den indleste Sollposition star
nu som aktuel blok mellem de stiplede linier.

Program-blokke

0 BEGIN PGM 10 MM
1 ERNOI9I99

2 Z+20

3 X-20 RO

4 Y-20 RO

5 Z-10

6 TOOL CALL 1 7

7 S 1000

8 M 3

9 F 200

10 Y+20 R+

11 X+30 IRES

12 Y+50 R+

13 X+60 R+

14 F 9999

15 Z+20

16 M 2

17 END PGM 10 MM

Program-start, program-nummer og malesystem
Hojere tilspeending ved forpositionering

Sikkerhedshgjde

Veerktej forpositioneres pa X-aksen
Veerktej forpositioneres pa Y-aksen

Veerktej kares til freesedybde

Veerktejs kald, f.eks. veerktej 1, veerktejs-akse Z

Spindelomdrejningstal
Spindel INDE, hgjrelab
Bearbejdnings-tilspending
Y-koordinat hjernepunkt @
X-koordinat hjernepunkt (2)
Y-koordinat hjernepunkt ®
X-koordinat hjernepunkt @)

Hajere tilspaending til frikarsel

Sikkerhedshgjde

Programafvikling STOP, spindel UDE, kelemiddel UDE
Program-stop, program-nummer og malesystem
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6 Emne-positioner i et program

Overforsel af positioner: Teach-In-drift

Ved Teach-In-programmering gives felgende to mulig-
heder:

e |ndlees Soll-position, overfar Soll-position i programmet,
karsel til positionen

e Kor til positionen og overfer Akt.-vaerdi i programmet per
softkey eller over tasten , Overfor Akt.-veerdi” pa handhjulet

Under Teach-In-drift kan man senere a&endre overfarte positioner.

Forberedelse

» Velg over Program-nummer programmet, i hvilket
De vil overfgre positioner.

» Velg ud fra veerktoejs-tabellen veerktojs-dataerne.

Tilspaending F ved Teach-In

Ved begyndelsen af Teach-In-drift fastleegger De tilspaendingen,

med hvilken TNC’en skal kere veerktajet ved Teach-In:

» Vealg Teach-In-funktionen og indlaes som ferste
programblok den gnskede tilspaending F.

» Tryk pa tasten NC-I.

Funktions-oversigt

Funktion Softkey/Taste
Velg blokken ovenover .
\/
Velg blokken nedenunder

Slet den aktuelle blok Blok
Slettes

TNC 124
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6

Emne-positioner i et program

Programmerings-eksempel:

Overforsel af positioner: Teach-In-drift

Ved denne Teach-In-funktion bearbejder De et emne

eftertegningsmaélene.

Bearbejdning af lomme og fremstilling af
et program samtidigt YA

TNC’en overfgrer koordinaterne direkte i et program. @) )

Forpositionering og frikersels-bevaegelser kan De vaelge

formalstjenligt og indleese som tegningsmalene.

Hjornepunktd :X=15mm Y =12 mm

Hjornepunkf 2 : X =15mm Y =47 mm

Hjornepunkf 3 :X=53mm Y =47 mm !

Hijornepunkt 4 :X=53mm Y =12mm oﬂ_@ ©)
°

Lomme-dybde :Z = f.eks. - 10 mm

f?
<§
y

12
7
o

%Y

Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

Teach-

(]
J

Teach-In velges.

Eksempel: Overfer Y-koordinat fra hjgrnepunkt @ i et

program

Veelg koordinatakse (Y - akse ).

&

Positions-Sollverdi °?

Radius-
korr

Positions-Sollwert indleses, f.eks. 47 mm

0g
veelg veerktgjs-radius-korrektur R — .

l{UE

Positioner til den indleeste koordinat.
| tilslutning hertil kan andre koordinater frit indleeses og overfares.
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6 Emne-positioner i et program

Overforsel af positioner: Teach-In-drift

Programmerings-eksempel: Bergring af en @ og overforsel af

positionen til et program

| dette eksempel fremstiller De et program, som indeholder Akt.-
positionen for et veerktej.

Nér De afvikler et program med Akt.-position:

» Skal De anvende et veerktgj, som har samme radius,
som det, De berarte den Akt.-position med.

» Hvis De anvender et andet veerktgj, skal De indlaese alle
program-blokke med radius-korrektur.
Som veerktgjs-radius indleeser De sa for bearbejdningen
forskellen mellem de to veerktejsradier:

Radius dfor bearbejdnings-veerktgjet
— Radius for veerktgjet ved Teach-In

= Veerktojsradius der skal indleeses

Valg af radiuskorrektur

Den aktuelle radiuskorrektur star foroven pa billedskaermen i et lyst

felt. Hvis De vil ®ndre radiuskorrekturen:
» Tryk pa softkey Radius-korr.

Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

ZA

Teach-
I Teach-In velges.
n

N 4
/ Blad til anden softkey-liste.
Eksempel: Overfgre Z-koordinaten (emnets overflade) i et
program
ya Kor veerktojet , til det berarer emnets overflade.
) N

Lager )
Z Indlagrer positionen af veerktgjs-aksen ( Z ) per softkey pa TNC’en

— — eller e 1 __eller -

@ med tasten ,Overfar Akt.-veerdi” pa handhjulet.

TNC 124
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6 Emne-positioner i et program

Overforsel af positioner: Teach-In-drift

Senere andring af Soll-positioner

Positioner som De har overfert til et program med Teach-In, kan
De senere a&ndre om det anskes.
Teach-In-drift’en behover De ikke at forlade.

Den nye veerdi indleeser De i indleeselinien.
Eksempel: A£ndring af en blok som er overfert med Teach-In

Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING, Teach-In

‘ / Veelg blokken som skal &endres med piltasten (eller funktion GOTO). ]
.
‘ G4 ind i den valgte blok som skal andres. ]
.
Positions-Sollvaerdi ?
B F.eks.: Indleesning af en ny Positions-Sollvaerdi
0g

@ndring af veerktejsradius-korrektur.

‘ Overfar &ndring.

Funktioner ved zendringer i et Teach-In-Program

Funktion

Indleesning af tilspaending F

Indleesning af hjeelpe-funktion M

Indleesning af spindelomdrejningstal S

Sletning af aktuel blok Blok
Slettes

(2]
)
=+
=
UHHTI&
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7 Borecykler, Borebilleder og Fraesecykler i et program

7

Borecykler, Borebilleder og Fraesecykler i et program

Oplysningerne for dybde- eller gevindboring og for borebilleder kan
man ogsé indlese i et program. Alle oplysninger star da i deres
egen program-blok.

Disse blokke ser kendetegnet med CYKL efter blok-nummeret og
et ciffer. CYKL er en forkortelse af det engelske ,,cycle”, her bedst
oversatmed , Cyklus”.

| cyklerne er alle de oplysninger sammenfattet, som TNC’en har
brug for til en bearbejdning af et borebillede eller en boring.

De kan ialt indleese fem forskellige cykler i TNC 124:

Borecykler
e CYKL 1.0 DYBDEBORING
e CYKL 2.0 GEVINDBORING

Borebilleder

e CYKL 5.0 FULDKREDS

e CYKL 6.0 KREDS-SEG (MENT)
e CYKL 7.0 HULRAKKE

Fraesning af firkantlomme
e CYKL 4.0 FIRKANTLOMME

Cykler skal veere komplette

Fra en komplet cyklus méa De ikke slette nogen blokke, ellers
vil der ved afviklingen af programmet vises fejlmeldingen CYKLUS
UKOMPLET.

Borecykler skal kaldes frem

TNC’en afvikler en borecyklus pa det sted, hvor der star et
cyklus-kald i programmet ( CYKL KALD ). TNC’en afvikler altid
ved et cyklus-kald den borecyklus der star for cyklus-kaldet i
programmet.

TNC’en afvikler automatisk et borebillede og en firkantlomme pé
det sted, hvor de star i programmet. Hvis De flere gange vil afvikle
borebilleder og firkantlommer, skal De hver gang indleese oplys-
ningerne eller skrive dem i et underprogram (se kapitel 8).

Indlaesning af cykler

For at indleese en cyklus, trykker De péa softkey Cyklus Def. i
den tredie softkey-liste og veelger sé cyklus’en.

TNC’en beder s automatisk om alle oplysninger, som den
behaver, for at afvikle cyklus' en.

TNC 124
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Borecykler, Borebilleder og Fraesecykler i et program

Indleesning af cyklus-kald

P& det sted i bearbejdningsprogrammet, hvor TNC’en skal afvikle
en borecyklus, skal cyklus’en kaldes frem.

Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

-

/ Blad til tredie softkey-liste.
) -

Cyklus Cyklus-kald ( CYKL KALD ) indleeses.
Kald

Borecykler i et program

I TNC 124 kan De indleese begge falgende borecykler:
e Cyklus CYKL 1.0 DYBDEBORING
e Cyklus CYCL 2.0 GEVINDBORING

Cyklus 1.0 DYBDEBORING

Hvis De vil bore med flere fremrykninger, indlaeser De Cyklus 1.0
DYBDEBORING i TNC 124.

Ved bearbejdningen borer TNC’en med flere fremrykninger og
treekker boret mellem hver af dem altid tilbage til sikkerheds-
afstanden.

Cyklus 2.0 GEVINDBORING

@\5 Til cyklus GEVINDBORING behgver De
en kompenserende patron.

Hvis De vil bore et gevind, indleser De Cyklus

2.0 GEVINDBORING i TNC 124.

Ved bearbejdningen borer TNC’en gevindet i en fremrykning.
Efter en dveeletid i bunden af gevindet traeekker TNC’en veerktojet
tilbage modsat spindelomdrejning.

Fortegn for indlaesningsvaerdier ved borecykler

, Sikkerheds hejde” ) og koordinaten for emne-

overfladen ©) indleeser De absolut - med fortegn.

Fortegnet for boredybden (gevindlazngde) (B fastlaegger
boreretningen. Hvis De borer i negativ akseretning, indleeser De die
boredybden med negativt fortegn.

Fig. 7.1 indeholder yderligere sikkerhedsafstanden @) og frem-
ryknings-dybden ©.

Forpositionering af boret

For Cyklus’en forpositionerer De boret: i vaerktgjsaksen og i
planet. Koordinaterne til forpositionen kan De indleese for
cyklus’en i programmet.

Fig. 7.1:

Absolutte oginkrementale indlees-

veerdier ved borecykler
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Borecykler i et program

DYBDEBORING

Med cyklus 1.0 DYBDEBORING borer TNC’en med flere
fremrykninger til den programmerede boredybde.

Cyklus-forlgb

Cyklus-forlgbet er fremstillet i fig. 7.2 0g 7.3 .

I:
TNC’en forpositionerer boret i sikkerheds-afstanden (A over
emne-overfladen.

II:

TNC’en borer med bearbejdnings-tilspaendingen F til den forste
fremryknings-dybde C). Herefter traekker den boret i ilgang

(F MAX) ud af borehullet og tilbage til sikkerhedsafstanden (A .

ITT:

TNC’en karer igen boret i boringen og positionerer det i ilgang til
forstopafstanden @) pa den sidste fremryknings-dybde ©) . Her-
efter borer den yderligere en fremrykning © .

IV:
TNC’en traekker igen boret tilbage og gentager boreforlgbet
(fremrykning/tilbagetraekning), indtil boredybden er naet.

| bunden af boringen venter TNC’en pa friskeering og kerer sa
boret tilbage iilgang (F MAX) til sikkerheds hgjden.

Forstopafstand (t)

TNCen formidler selv forstopafstanden (1) for bearbejdningen:
Boredybde under 30 mm: (1) =0,6 mm

Boredybde 30 mm til 350 mm: () = 0,02  boredybde
Boredybde over 350 mm: ) =7mm

Indlaesning i Cyklus 1.0 DYBDEBORING

e Sikkerheds hgjde - HOJDE
Sikkerheds hgjde, i hvilkken TNC’en kan kere boret i bearbejd-
nings planet uden kollisionsfare

e Sikkerheds-afstand - AFST (A
Fra sikkerheds hgjden til sikkerhedsafstanden karer
TNC’en veerktgjet i ilgang

e Emne-overflade - OVERFL
Absolutte koordinater til emne-overflade

e Boredybde - DYBDE (B)
Afstanden mellem emne-overfladen og bunden af
boringen (spidsen af borkeglen)

e Fremryknings-dybde - FREMRK (C)
Malet, som TNC’en rykker boret frem

e Dveeletid - VENTETID i [s]
TNC’en skeerer under dveeletiden i bunden af boringen
borkeglen fri.

e Tilspending- F i[mm/min]
Kerselshastigheden af boret ved dybdeboring

Boredybde og fremryknings-dybde

Fremryknings-dybden behgver ikke at veere et multiplum af
boredybden.

Hvis fremryknings-dybden er sterre end boredybden eller lig med
boredybden, karer TNC’en boret i en fremrykning til bunden af
boringen.

I @ | II

/s
*cf?(?.@ﬁ

]

Nden

1
¥

—t

{
®
f

Fig.7.2:  Skridtene I og IT icycklus

1.0 DYBDEBORING

III

e ®
I

©

vis

e

iy 4

Fig.7.3:  Skridtene III og IV icycklus

1.0 DYBDEBORING
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Borecykler i et program

Programmerings-eksempel: Cyklus 1.0 DYBDEBORING
X-koordinat til boring: 30mm V& ®
Y-koordinat til boring: 20mm @ A
Boringens diameter: 6 mm
Sikkerheds hojde HOJDE :  +50mm i g
Sikkerheds-afstand AFSTAND(A :2mm T
Koordinaten til YA —
emne-overfladen OVERFL : 0mm
Boredybde DYBDE (B : -15mm sat+——O
Fremryk.-dybde FREMRK ©) : 5mm
Dveletid DVALET : 0.5s
Bearbejdningstilsp. F : 80 mm/min o +D -
X
° 3
Eksempel: Cyklus 1.0 DYBDEBORING indlesning i et program
Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING
/ Blad til tredie softkey-liste.
A\ J
Cyklus Cyklus-definition velges.
Def .
N 4
Dybde- Cyklus 1.0 DYBDEBORING indleeses i et program.
boring
A\ J
( Sikkerheds hejde ? )
B a @ Sikkerheds hejde indleeses ( HOJDE = 50 mm).
L Overfor det indleeste.
) N 4 }
§ Sikkerheds - afstand ? )
a Sikkerheds-afstand @) indleeses ( AFST = 2 mm).
L Overfer det indlaeste.
D 4
g Emne - overflade ? )
m Koordinaterne til Emne-overflade indleses ( OVERFL = 0 mm).
L Overfor det indleeste.
4
g Boredybde *? )
a n B Boredybde (B)indleeses ( DYBDE = - 15 mm).
Overfor det indlaeste.
N 4
i Fremr yknings - dybde ?
@ Fremryknings-dybde) C indleeses ( FREMRK = 5 mm ).
L B Overfor det indlaeste.
4
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Borecykler i et program

. 4

g Dvaletid ?
Dvaletid for spanbrydning indleeses ( VENTETID = 0.5 s).
a . B Overfar det indleste.
b
Tilspand ing ?

Tilspending for boring indleeses ( ¥ = 80 mm/min).
a a Overfor det indlaeste.

Program-blokke

0 BEGIN PGM 20 MM Program-start, Program-nummer og Malesystem

1 F 9999 Hajere tilspeending for forpositionering

2 7Z+600 Veerktojsveksel-position

3 X+30 Forpositionering pa X-aksen

4 Y+20 Forpositionering pa Y-aksen

5 TOOL CALL 8 Z Kald af veerktej for dybdeboring , f.eks. veerktoj nr. 8,
Veerktojs-akse Z

6 S 1500 Spindelomdrejningstal

7 M 3 Spindel INDE, hgjreomlgb

8 CYKL 1.0 DYBDEBORING Cyklus-data for cyklus 1.0 DYBDEBORING falges

9 CYCL 1.1 H@JDE +50 Sikkerheds hgjde

10 CYCL 1.2 AFST 2 Sikkerheds-afstand over emne-overfladen

11 CYCL 1.3 OVERFL + 0 Absolutte koordinater til emne-overfladen

12 CYCL 1.4 DYBDE -15 Boredybde

13 CYCL 1.5 FREMRK. 5 Fremryknings-dybde

14 CYCL 1.6 VENTETID 0.5 Dveeletid i bunden af boring

15 CYCL 1.7 F 80 Bearbejdningstilspaending

16 CYCL CALL Cyklus-kald

17 M 2 Programforlgb STOP, Spindel UDE, Kalemiddel UDE

18 END PGM 20 MM Program-slut, Program-nummer og Malesystem

TNC’en udferer Cyklus 1.0 DYBDEBORING i driftsart
PROGRAMAFVIKLING (se kapitel 10).
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Borecykler i et program
GEVINDBORING

Med Cyklus 2.0 GEVINDBORING kan De lave hgjre- eller venstre-

gevind i emnet.

Ingen virkning af override ved gevindboring

Néar De afvikler en Cyklus 2.0 GEVINDBORING, er drejeknappen
for spindelomdrejningstal-override og tilspeendings-

override ikke i funktion.

Kompenserende patron ngdvendig

For Cyklus 2.0 GEVINDBORING behgver TNC’en en leengde-
kompenserende patron. Under gevindboringen kompenserer den
for afvigelser fra den programmerede tilspaending F og for det
programmerede spindelomdrejningstal S.

Boring af hgjre- eller venstregevind
Hgjregevind: Spindel INDE med hjelpe-funktion M 3
Venstregevind: Spindel INDE med hjeelpe-funktion M 4

Cyklus-forlgb

Cyklus-forlgbet er fremstillet i fig. 7.4 og 7.5.

I
TNC’en forpositionerer boret i sikkerheds-afstanden (A over
emne-overfladen.

IT:
TNC’en borer med tilspeendingen F til enden af gevindet .

IITI:

Ved enden af gevindet vender TNC’en spindelomdrejnings-
retningen og treekker boret efter dvaeletiden tilbage til sikkerheds
hajden.

Iv:
Over gevindet vender TNC'en igen spindelomdrejningsretningen.

Beregning af tilspeendingen F

Formel for tilspeendingen: F=S e p i [mm/min], med
S: Spindelomdrejningstal i [omdr./min]

p: Gevindstigning i [mm]

Indleesninger i Cyklus 2.0 GEVINDBORING

e Sikkerheds hgjde - HOJDE
Sikkerheds hgjden, i hvilken TNC’en kan kare boret i
bearbejdningsplanet uden kollisionsfare.
e Sikkerheds-afstand - AFST (A
Fra sikkerheds hgjden til sikkerhedsafstanden karer
TNC’en veerktgjet i ilgang
Retningsveerdi: AFST = 4 e gevindstigning p
e Emne-overflade - OVERFL
Absolutte koordinater til emne-overfladen
e Gevindleengde - DYBDE ®
Afstanden mellem emne-overfladen og enden pd
gevindet.
e Dveletid - DVELET i [s]
Dveeletiden forhindrer, at boret ved tilbagetraskningen
kiler sig fast. Maskinfabrikanten giver Dem naermere
information om ventetiden.
Retningsveerdi: DVALET =01l 0,5s
e Tilspending- F i[mm/min]
Korselshastigheden af boret ved gevindboring

o

—o-

Fig7.4: Skridtene I og ITI i
2.0 GEVINDBORING

Iv

Fig.7.5:  Skridtene III og IV icyklus

2.0 GEVINDBORING
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Borecykler i et program

Programmerings-eksempel: Cyklus 2.0 GEVINDBORING
Hojregevind
X-koordinat til boring: 30mm
Y-koordinat til boring: 20mm
Stigning p: 0.8mm
Spindeldomdrejningstal s @ 100 U/min
Sikkeheds hgjde H@JIDE : + 50 mm
Sikkerheds-afstand AFST(A : 3mm
Koordinat til
emne-overflade OVERFL : 0mm
Gevinddybde DYBDE® : -20mm
Dvesletid DVELET : 04s o D -
Tilspeending F = S e p: 80 mm/min X
° ]
Eksempel: Cyklus 2.0 GEVINDBORING indleesning i et program
Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING
/ Blad til tredie softkey-liste.
D
Cyklus Cyklus-definition veelges.
Def .
D 4
Gevind- Cyklus 2.0 GEVINDBORING indleeses i et program.
boring
.
Sikkerh e ds hejde ?
B a Sikkerheds hejde indlaeses ( HOJDE = 50 mm).
Overfor det indlaeste.
'd v Y
§ Sikkerheds - afstand ? )
B Sikkerheds-afstand @) indleeses ( AFST = 3 mm).
L Overfor det indleeste.
4
Emne - overflade ?
a . Koordinaten til Emne-overflade indlaeses ( OVERFL = 0 mm).
Overfor det indlaeste.
N 4

g Boredybde ? )
= m Boredybde. indleeses ( DYBDE = -20 mm ).
Overfor det indleeste.
.

N
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Borecykler i et program
9
Dvaletid ?
Dvaletid indleses ( DVELET = 0.4 s).
a ’ Overfor det indleste.
N 4
§ Tilspaend i ng )
a Tilspaending ved gevindboring indleeses ( F = 80 mm/min).
B Overfor det indlaeste.
Program-blokke
0 BEGIN PGM 30 MM Program-start, Program-nummer og Malesystem
1 F 9999 Hgjere tilspaending ved forpositionering
2 Z+600 Veerktojsveksel-position
3 X+30 Forpositionering pa X-aksen
4 Y+20 Forpositionering pa Y-aksen
5 TOOL CALL 4 Z Veerktej til gevindboring kaldes, f.eks. veerktgj nr. 4,
Veerktojs-akse Z
6 S 100 Spindelomdrejningstal
7 M 3 Spindel INDE, hejreomlgb (hejregevind)
8 CYCL2.0 GEVINDBORING Cyklus-data for Cyklus 2.0 GEVINDBORING folges
9 CYCL 2.1 H@JDE +50 Sikkerheds hgjde
10 CYCL 2.2 AFST 3 Sikkerheds-afstand over emne-overflade
11 CYCL 2.3 OVERFL + 0 Absolut koordinat emne-overflade
12 CYCL 2.4 DYBDE -20 Boredybde (gevindleengde)
13 CYCL 2.5 VENTETID 0.4 Dveletid ved bunden af gevind
14 CYCL 2.6 F 80 Bearbejdningstilspaending
15 CYCL CALL Cyklus-kald
16 M 2 Programforleb STOP, Spindel UDE, Kaglemiddel UDE
17 END PGM 30 MM Program-slut, Programm-nummer og Mélesystem
TNC’en udferer Cyklus 2.0 GEVINDBORING i driftsart
PROGRAMAFVIKLING (se kapitel 10).
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Borebilleder i et program

Programmerings-eksempel: Cyklus 5.0 Hulkreds (fuldkreds)

Oplysningerne til borebillederne Hulkreds og hulrakker (se

kapitel 4) kan De ogsé indlese i et program.

Boringer i et borebillede

TNC’en borer pa positionerne i borebilledet enten huller eller
gevind. Oplysningerne om boringen eller gevindet, f.eks.
sikkerhedsafstand og boredybde, skal De skrive i en cyklus i
programmet.

TNC’en borer hullerne svarende til den valgte cyklus, der star i
programmet for borebilled-cyklus’en.

Borebilled-grafik

Borebillederne i programmet kan man se grafisk.

Antal boringer ANT :
Midtpunkts-koordinater:

Hulkreds-radius RAD
Startvinkel mellem X-akse
og ferste boring START :

Oplysninger om boringen

Informationer for Cyklus 1.
finder De fra side 75.

Sikkerheds hgjde H@JIDE :
Sikkerhedsafstand AFST :

Koordinat til
emne-overflade OVERFL :

Boredybde DYBDE :

Fremrykningsdybde FREMRK :

Dvealetid DVALET :
Tilspeending F :

8

ccx =50 mm
ccy =50 mm
20mm

Y

50

30°

0 Dybdeboring

+ 50 mm
2 mm

0
50

<V

0mm

- 15 mm
5mm
05s

80 mm/min

Eksempel: Indlzesning af hulkreds-data i et program

Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

Blad til tredie softkey-liste.

a2 e
b

Cyklus Cyklus-definition velges.
Def .
D 4
Hul- Hulkreds-data skal indlaeses i et program.
kreds Softkey-listen skifter om.
N 4
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Borebilleder i et program
9
Hul kreds ¢type ?
He l- TNC’en ordner boringerne pd en Fuldkreds.
kreds
.
( Hulantal ? )
B Hulantal indleses ( ANT = 8 ).
Overfor det indleeste.
D 4
( Midtpunkt X ? )
B a @ X-koordinaten til hulkreds-midtpunktet indleeses ( cCX = 50 mm ).
Overfor det indleeste.
N
Midtpunkt Y ? )
B a Y-koordinaten til hulkreds-midtpunktet indleeses ( cCy = 50 mm ).
Overfor det indleeste.
p v
Radius ? ]
a a Radius for hulkredsen indleeses ( RAD = 20 mm ).
Overfor det indleeste.
N
Startvinkel ? )
B a Startvinkel fra X-aksen til farste boring indleses
( sTART = 30° ). Overfer det indleste.
p v
Boringstyp e ? }
Dybc_’e_ Pa hulkreds-positionerne skal hullerne bores.
boring
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Borebilleder i et program

Program-blokke

0 BEGIN PGM 40 MM

1 E 9999

2 Z+600

3 TOOL CALL 3 Z

4 S 100

5 M 3

6 CYCL 1.0 DYBDEBORING
7 CYCL 1.1 HGJDE +50
8 CYCL 1.2 AFST 2
9 CYCL 1.3 OBERFL + 0
10 CYCL 1.4 DYBDE -15
11 CYCL 1.5 FREMRK 5
12 CYCL 1.6 VENTETID 0.5
13 CYCL 1.7 F 80
14 CYCL 5.0 FULDKREDS
15 CYCL 5.1 ANT 8
16 CYCL 5.2 CCX +50
17 CYCL 5.3 CCY +50
18 CYCL 5.4 RAD 20
19 CYCL 5.5 START +30
20 CYCL 5.6 TYP 1:DYBDE
21 M 2

22 END PGM 40 MM

Program-start, Program-nummer og Malesystem

Hajere tilspaending ved forpositionering
Veerktajsveksel-position

Kald af veerktgj til boring , f.eks. veerktgj nr. 3,
Veerktgjs-akse Z

Spindelomdrejningstal
Spindel INDE, Hgjreomlab

Cyklus-data for Cyklus 1.0 DYBDEBORING faolges
Sikkerheds hgjde

Sikkerheds-afstand over emne-overflade

Absolut koordinat til emne-overflade

Boredybde

Fremryknings-dybde

Dveletid i bunden af boringen
Bearbejdningstilspaending

Cyklus-data for Cyklus 5.0 FULDKREDS falges
Hulantal

X-koordinaten til hulkreds-midtpunktet
Y-koordinaten til hulkreds-midtpunktet

Radius

Startvinkel til farste boring

Hullet bores

Programforlgb STOP, Spindel UDE, Kelemiddel UDE

Program-stop, Program-nummer og Malesystem

For et kreds-segment (CYKL, 6.0 KREDS-SEG) indleser De
efter startvinklen yderligere vinkelskridtet (SKRT)

mellem boringerne.

TNC’en udferer hulkredsen i driftsart PROGRAMAFVIKLING

(se kapitel 10).
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Borebilleder i et program

Programmerings-eksempel: Cyklus 7.0 Hulrzkker

X-koordinaten til farste boring 1): POSX =20 mm
Y-koordinaten til ferste boring ): POSY =15mm
Antal boringer pr. reekke B.ANT : 4
Boringsafstand BAFST : 10 mm

Vinkel mellem

hulreekker og X-akse VNKL : 18°

Antalllet af reekker R.ANT : 3

Afstand mellem reekkerne RAFST : 12 mm

Oplysninger om boringen

Informationer om Cyklus 1.0 Dybdeboring
finder De fra side 75.

Sikkerheds hgjde H@JDE : + 50 mm
Sikkerhedsafstand AFST : 2 mm
Koordinaten til

emne-overflade OVERFL : 0 mm
Boredybde DYBDE : -15 mm
Fremrykningsdybde FREMRK : 5 mm
Dvealetid DVALET : 05 s
Tilspzending F : 80 mm/min

Eksempel: Indlaesning af hulreekke-data i et program

Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

15

YA
10 e/12
25y
o
L ©)
S

x ¥

/ Blad til tredie softkey-liste.

.

Cyklus

Cyklus-definition veelges.
Def .

.

Hul-
rekke

Hulrakke-data skal indlaeses i et program.

\
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Borebilleder i et program

e v N
g 1. Boring X *? )
a a X-koordinat “Fil boring () indleeses ( POSX = 20 mm ).
Overfar det indlaeste.
e v N
g 1. Boring Y *? )
Y-koordinat til boring () indleeses ( POSY = 15 mm).
n B Overfor det indleste.
b ’
i Boringer pr rakke ?
Antal Boringer pr rakke indleses ( B.ANT = 4 ).
n Overfor det indleste.
.
Boringsafstand ?
n a Boringsaf;tand pa hulekken indleeses ( BAFST = 10 mm ).
Overfor det indlaeste.
b
Vinkel *?
Vinkel mellem X-aksen og hulraekken indleeses
n a ( VNKL = 18°). Overfer det indleste.
.
Antal rekker ?
B Antal raek}:er indleeses ( R.ANT = 3 ).
Overfor det indleeste.
.
Afstand mel l1em rakker ?
n a Afstand mgllem rakker indleses ( RAFST = 12 mm).
Overfor det indleste.
b
: Boringstyp e ?
Dybde- P& hulreekke-positionerne skal der dybdebores.
boring
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Borebilleder i et program

Program-blokke

0 BEGIN PGM 50 MM Program-start, Program-nummer og Malesystem

1 F 9999 Hajere tilspaending for forpositionering

2 7Z+600 Veerktojsveksel-position

3 TOOL CALL 5 Z Kald af veerktej for dybdeboring , f.eks. vaerktej nr. b,
veerktgjs-akse Z

4 S 1000 Spindelomdrejningstal

5 M 3 Spindel INDE, hgjreomlgb

6 CYCL 1.0 DYBDEBORING Cyklus-data for Cyklus 1.0 DYBDEBORING folges

7 CYCL 1.1 H@JDE +50 Sikkerheds hgjde

8 CYCL 1.2 AFST 2 Sikkerheds-afstand over emne-overflade

9 CYCL 1.3 OVERF + 0 Absolut koordinat til emne-overflade

10 CYCL 1.4 DYBDE -15 Boredybde

11 CYCL 1.5 FREMRK 5 Fremryknings-dybde

12 CYCL 1.6 DVELETID 0.5 Dveeletid i bunden af boringen

13 CYCL 1.7 F 80 Bearbejdningstilspaending

14 CYCL 7.0 HULREKKER Cyklus-data for Cyklus 7.0 HULRAKKER felges

15 CYCL 7.1 POSX +20 X-koordinat til farste boring (1)

16 CYCL 7.2 POSY +15 Y-koordinat til ferste boring (1

17 CYCL 7.3 B.ANT 4 Antal boringer pr hulreekke

18 CYCL 7.4 BAFST +10 Afstand mellem boringerne pa hulreekken

19 CYCL 7.5 VNKL +18 Vinkel mellem hulreekken og X-aksen

20 CYCL 7.6 R.ANT 3 Antallet af hulraekker

21 CYCL 7.7 RAFST +12 Afstand mellem hulreekker

22 CYCL 7.8 TYPE 1:DYBDE | Dybdeboring

23 M 2 Programforlegb STOP, Spindel UDE, Kalemiddel UDE

24 END PGM 50 MM Program-slut, Program-nummer og Malesystem

TNC’en udfgrer hulreekkerne i driftsart PROGRAMFORL(QB
(se kapitel 10).
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Fraesning af firkantlomme i et program

TNC’en letter arbejdet ved udremning af firkantlommer. De
indleeser kun malene for firkantlommen, og TNC’en beregner sa
udrgmningsvejen.

Cyklus-forlgb

Cyklus-forlgbet er vist i Fig. 7.6, 7.7 0g 7.8 .

I:

TNC' en positionerer veerktgjet i veerktojs-aksen pa sikkerheds
hejden (H) , i tilslutning hertil i bearbejdningsplanet i midten af
lommen og i veerktojs-aksen pé sikkerheds-afstand (A).

II:
TNC’en borer med fremryknings-tilspaendingen til farste
fremryknings-dybde (©)

ITT:

Herefter udreammer TNC’en lommen med bearbejdningstil-
spendingen i den pa billedet viste bane (fig. 7.8 viser medlobs-
freesning).

IV:

Fremrykningen og udremningen gentager sig, indtil den indleeste
dybde er naet. Til slut kerer TNC’en vaerktgjet tilbage til
midten af lommen pa sikkerheds hgjden &) .

Indleesning i Cyklus 4.0 FIRKANTLOMME

e Sikkerheds hgjde - HpJDE )
Absolut position, i hvilkken TNC’en kan kere veerktojet i
bearbejdningsplanet uden kollisionsfare.
e Sikkerheds-afstand - AFST ®
Fra sikkerheds hgjden til sikkerheds-afstanden karer
TNC’en veerktojet i ilgang.
e Emne-overflade - OVERFL
Absolut koordinat til emne-overflade.
e Fraesedybde - DYBDE (B
Afstand mellem emne-overflade og
bunden af lommen.
e Fremryknings-dybde - FREMRK (O
Malet som TNC’en rykker veerktajet frem.
e Fremryknings-tilspaending - F
Kerselshastigheden af veerktejet ved fremrykning i
mm/min.
e Lommemidte X - Posx MX)
Midten af lommen i hovedaksen i bearbejdningsplanet.
e Lommemidte Y - POSY MY)
Midten af lommen i sideaksen i bearbejdningsplanet.
e Sideleengden X - LANGDE XX
Lengde af lommen i hovedaksens retning.
e Sideleengden Y - LANGDE Y )
Lengde af lommen i sideaksens retning.
e Bearbejdningstilspending - F
Korselshastigheden af veerktgjet i bearbejnings-
planet i [mm/min].
¢ Retning RETNG
Indleeseveerdi 0: medlgbsfraesning (Fig. 7.8: medurs)
Indleeseveerdi 1: modlebsfraesning (modurs)
e Sletspan - SLETSP
Sletspan i bearbejdningsplanet.

N

<Y

Fig.7.6:  Skridt T icycklus
4.0 FIRKANTLOMME

IT

Fig.7.7:  Skridt IT icycklus
4.0 FIRKANTLOMMME

IIT

@_>

Yi

® /W
|

\

=Y

Fig. 7.8:  Skridtet T11 iCyklus
4.0 FIRKANTLOMME
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7 Borecykler, Borebilleder og Fraesecykler i et program
Eksempel: Cyklus 4.0 FIRKANTLOMME Y4
Sikkerheds hgjde: +80 mm 0-4 -
Sikkerheds-afstand: 2 mm v X
Emne-overflade: +0 mm :jgv
Freesedybde: -20 mm
Fremryknings-dybde: 7 mm M
. . . . 80, |
Fremryknings-tilspeending: 80 mm/min 7051~ .
Lommemidte X: 50 mm ‘
LommemidteY: 40 mm a0 ]
Sideleengde X: 80 mm 4 S |
Sideleengde V: 60 mm < ‘
Bearbejdnings-tilspaending: 100 mm/min 184}_@ ‘ -
Retning: 0: MED I > » X
Sletspan: 05 mm °e B &8
Eksempel: Cyklus 4.0 FIRKANTLOMME indlaesning iet program
Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING
/ Blad til tredie softkey-liste.
.
Cyklus Cyklus-definition veelges.
Def.
N 4
Lomme-= | Cyklus 4.0 FIRKANTLOMME indleeses i et program.
fres.
D 4
( Sikkerheds hejde ? )
a m Sikkerheds hejde indleeses ( HOJDE = 80 mm ).
Overfor det indleste. )
'd Y
§ Sikkerheds - afstand ? )
a @ Sikkerheds-afstand indleses ( AFST = 2 mm).
Overfor det indlaeste.
N 4
g Emne - overflade °? )
Koordinaten til emne-overflade indlaeses ( OVERFL = 0 mm).
Overfor det indlaeste.

4
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7 Borecykler, Borebilleder og Fraesecykler i et program

Program-blokke

U w N o

~ O

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23

BEGIN PGM 55 MM

F 9999
Z+600

X-100
Y-100

TOOL CALL 7 Z

S 800
M 3

CYCL

»
.
o

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
M 2

END PGM 55

o e e e o o
W oJdJou ik wWwbhR

O N N N O O N N S S 'S
5 6 ¢ 5
B R R
N B O

.
[
w

FIRKANTLOMME
HOJDE + 80
AFST 2
OVERFL + 0
DYBDE - 20
FREMRK 7
F 80
POSX + 50
POSY + 40

LENGDEX 80
LENGDEY 60
F 100
RETNING 0: MED
SLETSP 0.5

MM

Program-start, program-nummer og Malesystem
Hgjere tilspaending for forpositionering
Veerktojsveksel-position

Forpositionering pad X-aksen

Forpositionering pa Y-aksen

Kald af veerktej for lommefreesning , f.eks. veerktej nr. 7,
Veerktojs-akse Z

Spindelomdrejningstal

Spindel INDE, hgjreomlgb

Cyklus-data for Cyklus 4.0 FIRKANTLOMME folges

Sikkerheds hgjde

Sikkerheds-afstand over emne-overflade
Absolut koordinat til emne-overflade
Freesedybde

Fremryknings-dybde

Fremryknings-tilspaending

Lommemidte X

Lommemidte Y

Sideleengde X

Sidelengde Y

Bearbejdnings-tilspeending

Medlgbsfraesning

Sletspan

Programforlgb STOP, Spindel UDE, Kalemiddel UDE
Program-slut, program-nummer og Malesystem

TNC’en udferer Cyklus 4.0 FIRKANTLOMME i driftsart
PROGRAMAFVIKLING (se kapitel 10).

TNC 124
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8 Underprogrammer og programdel-gentagelser

8

Underprogrammer og programdel-gentagelser

Overfore

Underprogrammer og programdel-gentagelser indlaeser

De kun een gang i et program; de lader sig dog udfere

indtil 999 gange.

Underprogrammer kan afvikles hvor som helst i programmet;
Programdel-gentagelser kan udferes fleregange direkte efter
hinanden.

program-maerker : Label

Underprogrammer og programdel-gentagelser kendetegner De
meden ,Label” (label:eng. for,, maerke”, ,kendetegning”).

| programmer er , Label” forkortet til LBL.

Label-numre

En label med et nummer mellem 1 og 99 kendetegner starten
pa et underprogram eller en programmdel som skal gentages.

Label-nummer 0

En label med nummeret O kendetegner altid slutningen pa
et underprogram.

Label-kald

Underprogrammer og programdele bliver kaldt med en
CALL LBL-kommando (call: eng. , kald”, , fremkalde”) i
programmet.

Kommandoen CALL LBL 0 er forbudt!

Underprogram:

Efter en CALL LBL-blok iprogrammet bliver som det naeste
det kaldte underprogram afviklet.

Programdel-gentagelse:

TNC’en gentager den programdel, der stod for CALL LBL-
blokken. Samtidig med CALL LBL-kommandoen indleser
De antallet af gentagelser.

Sammenseetning af programdele

Underprogrammer og programdel-gentagelser lader sig ogsé
~Sammenseatte”.

For eksempel kan fra eet underprogram et yderligere
underprogram kaldes frem.

Maximalt antal sammensatninger: 8 gange

HJELP: LABEL-KALD

Eks. p& et underprogram

0 BEGIN PGM 4 MM
1

10 LBL 14
it
r{is LBL ©

19 U

30 CALL LBL 14

31

60 END PGM 4 MM
5/5

Fig.8.1:  Denindbyggede bruger-vejledning for

underprogrammer (side 5)

HJELP: LABEL-KALD

Eks. for programgentagelse
Programdelen skal gentages 2 gange
(altsa 3 gange ialt)

o} BEGIN PGM 4 MM

10 LBL 14

11
L=l

18 CALL LBL 14

60 END PGM 4 MM

REP 2/2

3/5

Fig 8.2: Denindbyggede bruger-vejledning

for programdel-gentagelser (side 3)

94

TNC 124



8 Underprogrammer og programdel-gentagelser

Underprogram

Programmerings-eksempel: Underprogram for noter Yi
Leengde af noten: 20 mm + veerktejs-diameter
Dybde af noten: — 10 mm

Not-diameter: 8 mm (=verktoejs-diameter) Y
Koordinaterne til indstikpunkter
Not (D : X=20mm Y=10mm 50 4 1
Not (@) : X=40mm Y =50mm 40 | ) L
Not @) : X=60mm Y=40mm ®

20

Til dette eksempel behaver De en fraeser

med centrumskaer (DIN 844)! 10

Y

Eksempel: Fastleeggelse af label for et underprogram

20
40
60 -

Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

/ Blad til anden softkey-liste.
N 4 g
Label- Fastleeg program-meaerke ( LBL ) for et underprogram.
Nummer TNC’en foreslar laveste frie Label-nummer.
N 4 g
Label - nummer ?

Det foresldede Label-Nummer overfores.
- — —eller -~— — —t{—— ellef ——— — — — —
n Label-nummer indleeses (1 ). Overfor det indleeste.

| den aktuelle blok star den fastlagte Label: LBL 1.

Med denne label er starten af underprogrammet (eller en
programdel-gentagelse) kendetegnet. Program-blokkene for
underprogrammet indlaeser De efter LBL-Satz .

Label 0 ( LBL 0 ) kendetegner altid slutningen péa et under-
program!

Eksempel: Indlaesning af et underprogram-kald - CALL LBL

/ Blad til anden softkey-liste.
s v N
Label- Label kald.
Kald ) TNC’en foreslar et Label-nummer , der sidst blev brugt .
.
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8 Underprogrammer og programdel-gentagelser

Underprogram

N 4

Label - nummer ?

— — — ellel

&0

-

— — — — — eller

Det foresldede Label-nummer overfgres.

Label-nummer indlaeses (1 ). Overfeor det indlaeste.
| den aktuelle blok star den kaldte label: CALL LBL 1.

.

Under -
PGM

Spergsmalet Gentagelse REP ? har for underprogrammer ingen betydning.

Med softkey en bliver bekraeftet, at et underprogram bliver kaldt.

Efteren CALL LBL-blok bliver i driftsart

PROGRAMAFVIKLING program-blokken udfart, som stér i
underprogrammet mellem LBL-blokken med det kaldte nummer og
den naeste blok med LBL 0 .

Underprogrammet bliver ogsa uden en CALL LBL-blok

udfert mindst een gang.

Program-blokke

o JoulidhWwWNE O

11

12
13
14

15
16

17
18
19
20
21
22
23

24

BEGIN PGM 60

F 9999

Z+20

X+20

Y+10

TOOL CALL 7 Z
S 1000

M 3

CALL LBL 1

X+40
Y+50
CALL LBL 1

X+60
Y+40
CALL LBL 1

Z+20
M 2

LBL 1
F 200
Zz-10

IY+20
F 9999
Z+2

LBL 0

END PGM 60

MM Program-start, Programm-nummer og Malesystem

Hojere tilspeending ved forpositionering
Sikkerheds hgjde

RO X-koordinat til indstikspunkt not (D

RO Y-koordinat til indstikspunkt not (1

Spindelomdrejningstal
Spindel INDE, hgjreomlgb

Kald af underprogram 1: Blok 17 til 23 udferes

RO X-koordinat til indstikspunkt not (2)
RO Y-koordinat til indstikspunkt not (2)
Kald af underprogram 1: Blok 17 til 23 udferes
RO X-koordinat til indstikspunkt not (3
RO Y-koordinat til indstikspunkt not 3

Kald af underprogram 1: blok 17 til 23 udferes

Sikkerheds hgjde
Programafvikling STOP, Spindel UDE, Kelemiddel UDE

Start af underprogram 1

Bearbejdningstilspeending under underprogrammet
Indstek til not-dybde

RO Noten freeses

Hajere tilspaending ved frikarsel og forpositionering
Frikersel

Slut pa underprogram 1

MM Program-slut, Program-nummer og Méalesystem

Kald af veerktojs-data, f.eks. veerktej nr. 7, veerktejs-akse Z
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8 Underprogrammer og programdel-gentagelser

Programdel-gentagelse

En programdel-gentagelse indleeser De pa samme méade som
et underprogram. Slutningen af en programdel er kendetegnet
med en kommando for gentagelse.

Label O skal altsa ikke indleeses.

Visning af en CALL LBL-blok ved en programdel-gentagelse
Pa billedskeermen star f.eks. CALL LBL 1 REP 10 / 10 .

Begge tallene ved sdkrastregen viser, at det handler om
en programdel-gentagelse.

Tallet for skréastregen er den indleeste veerdi for

antallet af gentagelser.

Tallet efter skréastregen angiver ved bearbejdningen

det resterende antal gentagelser.

Programmerings-eksempel: Programdel-gentagelse med noter Yi
Lengde af noten: 16 mm + veerktgjs-diameter
Dybde af noten: — 12 mm LV
Inkremental forskydning af 0% wﬂ)on
indstikspunkt: 15 mm 4
. L. 55 )
Not-diameter: 6 mm (= veerktojs-diameter) ‘ b
Koordinater til indstikspunkt 40 D)
Not (D) : X=30mm Y=10mm
25 § ¢
Til dette eksempel behaver De en fraeser 10 O
med centrumskaer (DIN 844)! i N N &
o*»@z ==
X
Eksempel: Fastlaeggelse af label for programdel-gentagelse ° =
Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING
/ Blad til anden softkey-liste.
A\ J
Label- Overfor program-meerke ( LBL ) for en Programdel-gentagelse.
Nummer TNC’en foreslér det laveste frie Label-Nummer .
A\ J
Label - nummer ?
Det foreslédede Label-Nummer overferes.
——eller —————¢ller —————— ————1+ — — — — —_—_——— e — — —
n Label-Nummer indlaeses (1). Overfor det indleste.
| den aktuelle blok star den overforte label: LBL 1.
Program-blokkene for programdel-gentagelsen indleeser
De efter LBL-blokken.
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Underprogrammer og programdel-gentagelser

Programdel-gentagelse

Eksempel: Indlaesning af programdel-gentagelse - CALL LBL

/ Blad til anden softkey-liste.
N 4
Label- Kald label.
Kald TNC’en foreslar det sidst indleeste Label-Nummer .
N 4
( Label - nummer °?

- — — eller — — —

Det foresldede Label-Nummer overfgres.

Label-Nummer indleeses (1 ). Overfor det indlaeste.
| den aktuelle blok star den kaldte label: CALL LBL 1.

r——eller ———-—H—— —— — — — — —

1 J&n)
-

Gentagelse REP °?

4]

Antal Gentagelser indleses (4 ).
Overfor det indlaeste.

Efter en CALL LBL-blok bliver i driftsart PROGRAM AFVIKLING
program-blokkene gentaget, dem som star efter LBL.-blokken
med det kaldte nummer og dem som stér fer CALL LBL-blokken.
Programdelen bliver altid udfert een gang mere, end der er
programmeret gentagelser.

Program-blokke

0 Begin PGM 70 MM Program-start, Program-nummer og Malesystem

1 F 9999 Hgajere tilspaending ved forpositionering

2 7Z+20 Sikkerheds hgjde

3 TOOL CALL 9 Z Kald af veerktojs-data, f.eks. veerktoj nr. 9, veerktejs-akse Z
4 S 1800 Spindelomdrejningstal

5 M 3 Spindel INDE, hgjreomlgb

6 X+30 RO X-koordinat til indstikspunkt not (1)

7 Y+10 RO Y-koordinat til indstikspunkt not (D

8 LBL 1 Start af programdel 1

9 F 150 Bearbejdningstilspaending under programdel-gentagelse
10 z-12 Indstikning

11  IX+16 RO Noten freeses

12 F 9999 Hajere tilspaending ved frikersel og forpositionering

13  Z+2 Frikersel

14 IX-16 RO Positionering i X

15 IY+15 RO Positionering i Y

16 CALL LBL 1 REP 4 / 4 Programdel 1 gentages firel gange

17  Z+20 Sikkerheds hjgjde
18 M 2 Programafvikling STOP, Spindel UDE, Kalemiddel UDE
19 END PGM 70 MM Program-slut, Program-nummer og Malesystem
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9

Overfarsel af programmer via data-interface

9

Overforsel af programmer via data-interface

Med RS-232-C (V.24)-interfacet i TNC 124 kan De for eksempel
bruge diskette-enheden FE 401 eller en PC’er som extern
hukommelse.

Programmer, veerktgjs-tabeller og henferingspunkt-tabeller kan
gemmes pa disketter og efter behov igen indlaeses i TNC’en.

@ Stikforbindelser, fortrddning og tilslutningsmuligheder:
se side 115 og den tekniske handbog for TNC 124.

Funktioner ved dataoverfarsel

Funktion Softkey/Taste
Oversigt over de programmer,
der er indlagret i TNC'en TNC 124
Indhold

Oversigt over de programmer,
der er indlagret i FE 401 FE 401
Indhold

Afbryde dataoverforsel

Afbryde

Omdskiftning mellem FE — EXT
e Visning af andre programmer

it

Overforsel af et program til TNC’en

Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

F’r'ogr.'am | Program-styring velges.
styring
D 4
Extern | Extern velges.
A\ J
Program-nummetvr? ]
B Program-nummer indlaeses, f.eks. 5.
N 4
Externt udstyr vaelges (diskette-enhed eller PC’er med overfersels-software
TNC.EXE fra HEIDENHAIN: Indstilling FE; PC uden TNC.EXE: EXT).
'd Y
Start Overfarsel af program til TNCen.
indlesn P& TNC-billedskaermen vises meldingen Data-indlesn :

Nar De skal overfare programmer fra en PC’er til TNC’en
(indstilling EXT), skal PC’en sende programmerne.

100

TNC 124



9 Overfarsel af programmer via data-interface

Udlzesning af et program fra TNC’en

Eksempel: Udleesning af et program fra TNC'en

Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

Program
styring

Program-styring veelges.

Extern vealges.

Blad til EXTERN-UDLZASNING.

am-nummer ? )

Program-nummer indleses, f.eks. 10.

Externt udstyr veelges.
Diskette-enhed eller PC’er med overforsels-software TNC.EXE fra HEIDEN-
HAIN: indstilling FE; PC uden TNC.EXE eller printer: Indstilling EXT.

Overfarsel af program med nummer 10 til externt udstyr .
P& TNC-billedskeermen vises meldingen Progr.-indlasn:

c FORSIGTIG!

Hvis der i det externe datalager allerede er et
program med samme nummer, vil det uden
advarsel blive overskrevet!

Overforsel af alle programmer fra TNC-hukommelsen

Hvis De vil udleese alle programmer fra TNC-hukommelsen:

» Tryk pa softkey Udles alle.

TNC 124
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9 Overforsel af programmer via data-interface w

Overforsel af vaerktojs- og henfgringspunkt-tabeller

Driftsart: vilkarlig

Veelg bruger-parameter.

D
Uarkte j
Tabel Veelg veerktojs-tabel eller henfaringspunkt-tabel.

eller

Henfaor .
Tabel

/ Blad til anden softkey-liste.
‘."

Fil-nummer? )
Indlzes nummeret pd veerktejs- eller henferingspunkt-tabellen.

2
.
Start

indLaesn
eller

Start
udLesn.

Start data-indleesning eller -udleesning.
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10 Program afvikling

10
Program afvikling

Programmer afvikler De i driftsart PROGRAMAFVIKLING .

Med TNC’en findes der to muligheder for program afvikling:
Enkeltblok

De starter altid med tasten NC-I program-blokken,som TNC’en
viser som den aktuelle blok mellem de to stiplede linier.
Enkeltblok anbefales specielt, nar det er forste gang et
program afvikles.

Blokfelge

TNC’en afvikler program-blokkene automatisk efter hinanden, indtil
de bliver afbrudt eller at programmet helt afviklet.

Blokfelge benytter De, nar De hurtigt vil afvikle et fejlfrit
program.

Forpositionering af et vaerktgj
Far en programafvikling skal De forpositionere veerktgjet sdledes,
at ved kersel til det forste konturpunkt hverken veerktejet eller
emnet bliver beskadiget.

Den optimale forposition ligger udenfor den programmerede kontur
i forlengelse af vaerktejsbanen ved karsel til det ferste kontur-
punkt.

Rakkefglgen ved kegrsel til forpositionen ved freesebearbejdning
» Indseet veerktejet i sikkerheds hgjde.

» Kor veerktojet i X og Y (veerktejs-akse Z) pa koordinaterne for
forpositionen.

» Kaor veerktgjet til arbejdsdybden.

Forberedelse

Opspaend emnet pa maskinbordet.

Valg det gnskede henfgringspunkt (se
.Valgafhenfaringspunkt”).

Fastleeg emne-henfaringspunktet.
Velg det program der skal afvikles med Progr. -
nummer.

YYy VYY

Andring af Tilspaending F og Spindelomdrejningstal S under programafviklingen

Med override-drejeknappen pa TNC-betjeningsfeltet kan De trinlgst
indstille tilspeending F og spindelomdrejningstal S under program-
afviklingen fra 0 til 150 % af den programmerede veerdi.

@ Enkelte TNC'er har ingen drejeknap for
spindelomdrejningstal-override.
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10

Program afvikling

Funktions-oversigt

Funktion Softkey/Taste

Start med blokken fgr den
aktuelle blok

Start med blokken efter den
aktuelle blok

Start-blok veelges med blok-nummer

Standse maskinbevaegelsen;
Afbryde programafvikling

Stoppe programafvikling

INTERN-
STOP
Indleesning af veerktejs-data Uerkto
Tabel
Enkeltblok :
Program-blokke oversprings Neste
blLok
Enkeltblok

Driftsart: PROGRAMAFVIKLING

Om |Enkel- Hvis der gverst pa billedskaermen stdr PROGRAMAFVIKLING BLOKFQLGE
nedv: | b Lok veelges Enkeltblok.

v
For hver blok: NIC For hver enkelt program-blok: Positioner .

Kald program-blokke med tasten NC—I , indtil bearbejdningen er
afsluttet.

Overspringe program-blokke

TNC’en kan i driftsart PROGRAMAFVIKLING ENKELTBLOK
overspringe program-blokke.

Overspring en program-blok:
» Tryk pé softkey neste. blok.

Maskinaksen kgrer direkte til den position, der bliver vist som
aktuel blok (herved tager TNC’en hensyn til den inkrementale
positionering af blokken der springes over):

» Tryk pad tasten NC-T .
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10 Program afvikling

Blokfalge

Maskinfabrikanten fastleegger, om De kan udnytte

funktionen Blokfelge i Deres TNC.
Driftsart: PROGRAMAFVIKLING
Om |Blok- Hvis der gverst pa billedskeermen star PROGRAMAFVIKLING ENKELTBLOK :
nodvi| £ Lge veelges Blokfolge .

D 4

NC

N

i

Positioner.

Nar den programmerede position er ndet, afvikler TNC’en
automatisk den naste program-blok.

Standsning af programafvikling
Stoppe en pogramafvikling, men ikke afbryde den:

» Tryk pa tasten NC-0 .

Viderekearsel efter stoppet:
» Tryk pad tasten NC-T .

Stoppe en programafvikling og afbryde den:

» Tryk pa tasten NC-0 .

| softkey-listen stér softkey INTERN-STOP .
» Tryk pé softkey INTERN-STOP .

Start igen af programafvikling efter STOP

Nar TNC’en i et bearbejdningsprogram nar en STOP-blok,
afbryder den programafviklingen.

Start igen af programafvikling:

» Tryk pd tasten NC-T .

TNC 124
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11 Skaeredata-beregning, Stopur og lommeregner: INFO-funktion

1

Skaeredata-beregning, Stopur og lommeregner: INFO-funktion

Néar De har trykket pa tasten INFO, kan De udnytte falgende
funktioner:

Skaeredata

Spindelomdrejningstal beregnes ud fra veerktgjs-radius og

skaerehastighed;

Beregning af tilspending ud fra spindelomdrejningstal,
veerktejets skeertal og tilladelige spantykkelse pr.snit.

Stopur

Lommeregner-funktioner

Grundregnearter + , —, x, =;

Trigonometriske funktioner sin, cos, tan (trekants-
beregning);

Trigonometriske arcus-funktioner;
Roduddragnings- og kvadrat-funktion;
Reciprokveerdi(, 1 divideretmed”);

Tallet w (= 3,14....).

Valg af INFO-funktion

Valg af INFO-funktioner.

INFO

J

N

Skere-

data

Beregning af Skaredata

il

ved freesning

eller ———+ —-e¢elfer -———— — — — — —
Stop-ur Valg af Stopur.
eller -— — — ——-eller -—————— — — —

Regner

Valg af Lommeregner-funktioner.

SKAREDATA

Uaerkte js-Radius 7

-

[ __6.000]

R §.000] mm

u: 0 m/min

s= 0 Omdr./min

s 0 Omdr./min [:::::::)
n 0

d: 0.000 mm

F= 0 mm/min (4444444>

N

STOPUR-FUNKTIONEN

Stop-ur
start

Stop-ur
stop

Stop-ur

nulset

00°00 00,00

Bl

REGNER

L J

+ 0.000

Eksempel: Addition

1. Indgi tal di,
Ipgeig,teveres

2.

3

E Indgiv talverdi,
eks. 3.

4. Adder talverdi
Display: +25.000

Bekreft indgivelse.

REOE

J
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Skeeredata-beregning, Stopur og Lommeregner: INFO-funktion

Skezeredata: Beregning af spindelomdrejningstal S og tilspaending F

TNC’en beregner spindelomdrejningstallet S og tilspaendingen F.

Néar De har overfert en indleesning med ENT, kreever TNC’en
automatiskl den naeste indleesning.

Indleeseveerdier

e for beregning af spindelomdrejningstal S i omdr. / min:
veerktgjs-radius R i mm og
skaerehastigheden Vim / min

e for beregning af tilspaending F i mm / min:
spindelomdrejningstal S i omdr. / min,
skeertal n for veerktejet og den
tilladte spantykkelse d i mm pr. veerktgjs-snit.

Ved beregning af tilspaending foresldr TNC’en automatisk det
netop beregnede spindelomdrejningstal.
De kann dog ogsa indleese en anden veaerdi.

Funktions-oversigt

Funktion Taste
Overfor det indleeste og
fortseet dialogen
Spring til neeste indleeselinie
ovenover
Spring til neeste indleselinie
nedenunder

Eksempel: Indlaesning af veerktgjs-radius

Driftsart vilkérlig, der er valgt INFO-funktion Skaredata

Verktejs-radius ?

a Varktejs-radius indleses (8 mm) og
overfar i den lille kasse efter kendingsbogstavet (R ).

108
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11 Skaeredata-beregning, Stopur og lommeregner: INFO-funktion @

Stopur

Stopuret viser timer ( h'), minutter ('), sekunder (") og
hundrededele sekunder.

Stopuret kerer videre, selv om INFO-funktionen kobles

ud igen. Ved en stremafbrydelse (udkobling) seetter TNC'en

stopuret tilbage pa nul.

Funktion Softkey
Stopuret startes

Stop-ur
start

Stopuret stoppes Stop-ur

stop

Stopuret nulles Stop-ur

il

nulset

Regne-funktioner

Regne-funktionerne er i TNC’en sammenfattet i tre

softkey-lister:

e Grundregearterne (forste softkey-liste)

e Trigonometri (anden softkey-liste)

e Roduddragning-, kvadrat-, reciprok-funktion, tallet ©
(tredie softkey-liste)

De kan skifte mellem softkey-listerne med ,, Blade “-tasten.

TNC’en viser for hver regneart automatisk et
indleese-eksempel.

Overfore en regneveerdi

Selv om De har udkoblet regne-funktionen igen, séa bliver resultatet
af en beregning stdende i indlaeselinien.

De kan altsa direkte overfgre en regneveerdi f.eks.. som en Soll-
position til programmet og behgver ikke at indtastes igen.

Indlzeeselogik

Ved beregninger med to verdier (f.eks. sammenlaegning,
fratraekning):

Indlees den forste veerdi.

Overfar veerdien: Tryk pé tasten ENT.

Indlees den anden veerdi.

Tryk pa softkey’en for regneoperationen.

TNC’en viser resultatet af regneoperationen i
indleeselinien pa billedskeermen.

YYVYY

Ved beregninger med een veerdi (f.eks. Sinus, Reciprokvaerdi):
» Indlees veerdien.
» Tryk pa softkey’en for regneoperationen.

TNC’en viser resultatet af regneoperationen i

indleeselinien pa billedskeermen.

Eksempel: Et eksempel finder De pé den naeste side.
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Skeeredata-beregning, Stopur og Lommeregner: INFO-funktion

Regne-funktioner

Eksempel: Beregning af (3x4+14) + (2x6+1) = 2

Indlees den forste veerdi i forste parantes: 3 ; Overfor det indlaeste.

Pa billedskesrmen vises +3.000.

ae
b

Indlees den anden veerdi i den ferste parantes: 4

0g
anden veerdi ganges med ferste veerdi: x.

Pa billedskeermen vises +12.000.

Indlees den tredie veerdi i den forste parantes: 14

0g
laeg den tredie veerdi sammen med 12.000 : +.

Pa billedskeermen vises +26.000.

Indlees den forste veerdi i anden parantes: 2 ; Overfor det indleste.

Herved bliver automatisk den farste parantes lukket!
P& billedskaermen vises +2.000.

Indlees den anden veerdi i anden parantes: 6

og
anden veerdi ganges med farste veerdi: x.

Pa billedskeermen vises +12.000.

Indlees den tredie veerdi i anden parantes: 1

0g
laeg den tredie veerdi sammen med 12.000 : +.

Pa billedskeermen vises +13.000.

‘HMUM% ‘HS‘UB

Den anden parantes lukkes og
divideres samtidig op i den fgrste parantes: =

Pa billedskaermen bliver resultatet vist: +2.000.

110
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12 Bruger-parametre: MOD-funktionen

12
Bruger-parametre: MOD-funktionen

Bruger-parametre er de Drifts-parametre, som De under arbejdet
med TNC’en kan &ndre, uden at skulle indlaese nagletallet.

Maskinfabrikanten har fastlagt, hvilke drifts-parametre der er
tilgeengelige for Dem som bruger-parametre og hvorledes de er
fordelt i softkey-listerne.

Valg af bruger-parametre

» Tryk pa tasten MOD.
Bruger-parametrene vises pa billedskeermen.

» De blader til softkey-listen med den gnskede
Bruger-parameter.

» De trykker pa softkey’en for bruger-parameteren.

Forlade bruger-parametre
» Tryk pé tasten MOD.

Indlzesning af bruger-parametre

Omskiftning mellem bruger-parametre

Nogle bruger-parametre kan omskiftes direkte med softkey’en:
De springer til en anden tilstand.

Eksempel: Andring af parameter for malesystem

ANVENDER-PARAMETER

‘C—Hkse

Sleep 360°

Program| |Spegel .
-Plads ude

NC-Spr .| |Dreje

Dansk normal

PLC-Sp.| |Hand- it.
Tysk Tilspen

‘ “ >

Fig.12.1:  Bruger-parametre pa
TNC-billedskeermen

>
>
>

Tryk pa tasten MOD.
Blad til softkey-listen med softkey mm eller tomme.

Tryk pa den viste softkey.

Softkey’en skifter til den anden tilstand, f.eks. fra
mm til inch .
Den viste tilstand er aktiv!

» Tryk pa tasten MOD igen.
Herved har De afsluttet MOD-funktionen.
Acndringen af mélesystemet er nu virksom.

Andring af bruger-parametre

For nogle parametre indleeser De en talveerdi, som De overfgrer
med tasten ENT .

Eksempel: Brugerer-parameteren for billedskeerm skadneren

TNC 124
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Bruger-parametre: MOD-funktionen

Bruger-parametre i TNC 124

Parameter Softkey Indstillinger/Bemaerkninger
Positionsvisning Posit. AKT., SOLL, REF, SCHPF
Méleenhed mm Male imm

tomme Male i tommer (inch)
Displaymodus - Akse 0 til 360°
Drejeakse -180° til 180°
Veerktojs-tabel Vrk.-tabel Veerktgjs-tabel editering og
valg af veerktoj
Henfgringspunkt-tabel Henf.pkt.- Valg af henferingspunkt og
tabel editering
Dataoverfarsels- V.24 300, 600, 1 200, 2 400,
hastighed 4800, 9 600, 38 400 Baud
(Baud-Rate)
Grafik hulkreds Drejer. normal (matematisk positiv)
omvendt
Grafik hulraekker Spejl. ude
ver.: lodret spejlning
hor.: horizontal spejlning
ver. + hor.: lodret og
horizontal spejlning
Tilspend. manuel drift Tilspending ved karsel med
retningstasten
Dialogsprog NC-Spr. Deutsch
Englisch
PLC-Dialogsprog PLC-Spr. Deutsch, Englisch, Franzosisch,
[talienisch, Spanisch ...
Billedskaerms skaner Sleep 5 til 98 [min]
ude =99

Programmeringsplads

Progra.-plads

TNC pé& maskine
Programmeringsplads med PLC
Programmeringsplads uden PLC

Nagletal (Nagle) Aendring af drifts-parametre, der
ikke er bruger-parametre
Maerke Merke ... maskinafhaengig funktion

112
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13 Tabeller, Oversigter og Diagrammer

13
Tabeller, Oversigter og Diagrammer

Dette kapitel indeholder informationer, som De under det daglige
arbejde med Deres TNC ofte har brug for:

e Oversigtover hjelpe-funktioner (M-funktioner) med

fastlagt virkning

Oversigt over de frie hjeelpe-funktioner

Diagram til bestemmelse af tilspaendingen ved gevindboring
Tekniske informationer

Tilbehgrs-oversigt

Hjeelpe-funktioner (M-funktioner)

Hjeelpe-funktioner med fastlagt virkning

Med hjelpe-funktionerne styrer TNC’en specielt:
¢ Kglemiddel (INDE/UDE)

e Spindelomdrejning (INDE/UDE/drejeretning)
e Programafvikling

e Veerktgjsskift

Maskinfabrikanten har fastlagt, hvilke hjeelpe-
funktioner M De kan udnytte pa Deres TNC og
hvilke funktion de har.

M-Nr. Standard-hjzelpe-funktion

MO0 Programafvikling STOP, Spindel STOP, Kalemiddel UDE

MQ2 Programafvikling STOP, Spindel STOP, Kalemiddel UDE,
Spring tilbage til blok 1

MO3 Spindel INDE, Drejeretning medurs

MO04 Spindel INDE, Drejeretning modurs

MO05 Spindel STOP

MO06 Verktojsveksel, Programafvikling STOP, Spindel STOP

MO8 Kalemiddel INDE

M09 Kalemiddel UDE

M13 Spindel INDE, Drejeretning medurs, Kglemiddel INDE

M14 Spindel INDE, Drejeretning modurs, Kglemiddel INDE

M30 Programafvikling STOP, Spindel STOP, Kglemiddel UDE,

Tilbagespring til blok 1

TNC 124
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Tabeller, Oversigter og Diagrammer

Hjeelpe-funktioner (M-funktioner)

Frie hjaelpe-funktioner

Maskinfabrikanten informerer Dem om oprindelige frie hjelpe-

funktioner, som han har tildelt en funktion.

M-nummer Frie hjeelpe-funktioner M-nummer Frie hjaelpe-funktioner
MO1 M50
MO07 M51
M10 M52
M11 M53
M12 Mb4
M15 M55
M16 M56
M17 M57
M18 M58
M19 M59
M20 M60
M21 M61
M22 M62
M23 M63
M24 M64
M25 M65
M26 M66
M27 Me67
M28 M68
M29 M69
M31 M70
M32 M71
M33 M72
M34 M73
M35 M74
M36 M75
M37 M76
M38 M77
M39 M78
M40 M79
M41 M80
M42 M81
M43 M82
M44 M83
M45 M84
M46 M85
M47 M86
M48 M87
M49 M88

M89
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13 Tabeller, Oversigter og Diagrammer

Pin-belaegning og tilslutningskabler for datainterface

HEIDENHAIN udstyr

Externt HEIDENHAIN HEIDENHAIN X21
udstyr Standard kabel V.24-Adapterblok Forbindelses kabel TNC
f.eks. FE 3m max. 17 m
T -] [=] T
Id.-Nr. 274 545 01 Id.-Nr. 239 758 01 Id.-Nr. 286 998..
—- > —- > —- > —- >
1 ws/br \ws/br ! l ) ws/br] M
GND | 1 1 gn 1 1 ® 1 1 ge 1 1
TXD 2 2 ><ge 2 2 2 2 9n 2 2
RXD 3 3 ar 3 3 3 3 s 3 3
RTS | 4| 4 S 4| 4 4| 4 o 4l 4
CTS 5 5 bi 5 5 5 5 br 5 5
DSR 6 6 \ Il’t 6 6 6 6 i 6 6
GND | 7 7 7 7 7 7 7 7
8 8 - 8 8 8 8 8 8
9 9 9 9 9 9 9 9
10 [{ 10 10 [{ 10 10 [{ 10 .
11011 11011 11011
121112 121112 121112
13 (113 13 (113 13 (113
14 1| 14 1411 14 1411 14
15 [1 15 15 (1 15 15 [| 15
16 || 16 16 || 16 16 || 16
17 1117 17 1117 17 1117
18 (|18 18 (|18 18 (|18
19 (119 br 19 (119 19 (119 bl
DTR | 20| 20 20| 20 20 || 20
A\ A\ A\

Pin-beleegningen pa TNC-logikenhed (X 21)
og pa adapter-blokken er forskellige.

Interfacet X21 opfylder kravene til , sikker adskillelse
fra lysnettet” ifolge VDE 0160, 5.88.

Tilslutning af fremmed udstyr

Pin-beleegningen pa et fremmed udstyr kan afvige fra pin-
beleegningen péa et HEIDENHAIN-udstyr.
Den er afhaengig af udstyr og overfarselsarten.

TXD
RXD
DSR
GND

Transmit Data
Receive Data

Data Set Ready
Signal Ground

DTR Data Terminal Ready
CTS Clear To Send

RTS Request To Send

TNC 124
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13 Tabeller, Oversigter og Diagrammer

Diagram for emne-bearbejdning

Med INFO-funktionen Skaredata beregner TNC'en
spindelomdrejningstal S og tilspaending F (se kapitel 11).

Tilspaending F ved gevindboring
F=pe S [mm/min]

F: Tilspeending i [mm/min]
p:  Gevindstigning [mm]
S: Spindelomdrejningstal i [omdr./min]

Eksempel: Beregning af tilspeending F ved gevindboring

p =1 mm/omdr.
S =500 omdr./min
F = 100 mm/min (fra diagrammet F = 100 mm/min)

Stigning p [mm/omdr.]

10
9

8
7 N\
6

0.4 S\

03 2

0.25

0.2 < N\%
&

0.15

0.012 K& N\E &

0.1

70
80
90

25
30
40
50
60
100
120
150
200
250
300
400
500
600
700
800
900
1000
1200
1500
2000
2500
3000
4000
5000
6000
7000
8000
9000
10 000

Sp.omdr.tal S [omdr./min]
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Tabeller, Oversigter og Diagrammer

Tekniske informationer

TNC-data

Kort beskrivelse

Punkt-til-punkt styring med analog hastig-
hedsregulering for maskiner med indtil

4 akser (3 akser styrbare, positionen af den
4. akse bliver vist)

Program-indlaesning

HEIDENHAIN klartext-dialog

Programlager-
kapacitet

20 bearbejdningsprogrammer
2 000 Program-blokke
1 000 Program-blokke pr. program

Positionsangivelse

akseparallelle retvinklede koordinater;
absolut eller inkremental

Malesystem

millimeter eller tommer

Maleskridt

maélesystem- og maskinparameter
afheengig,
f.eks. 0,005 mm ved 20 um delingsperiode

Indlaeseomrade

0,001 mm (0,000 5 tomme) til 99 999,999 mMm

(3937 tomme); 0,001° til 99 999,999°

Maximal korselsvej

+/-10 000 mm

Maximal tilspeending

30 000 mm/min

Maximal spindelomdr.tal

99 999 omdr./min

Antal veerktgjer i
Veerktgjs-tabellen

99

Henferingspunkter

99

Datainterface

V.24/RS-232-C

Dataoverfgrings-
hastighed

110, 150, 300, 600 ,1 200,
2 400, 4 800, 9600, 38 400 Baud

Programdel-
programmering

Underprogrammer; Programdel-gentagelser

Bearbejdningscykler

Dybdeboring;

Gevindboring med kompenserende patron
Hulkreds; Hulreskker;

freesning af Firkantlommer

Omgivelsestemperatur

Drift: 0° C til 45° C
Lager: -=30° C til 70° C

Vaegt

ca. 6,5 kg

Effektforbrug

ca. 27 W

TNC 124
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13 Tabeller, Oversigter og Diagrammer

Tilbehor

Diskette-enhed FE 401

Udferelse beerbart kuffertudstyr
Data-interface 2 gange V.24/RS-232-C
Dataoverfogrings- indstilling TNC: 2 400 Baud til 38 400 Baud
hastighed indstilling PRT: 110 Baud til 9 600 Baud
Diskettedrev 2 drev, et for kopiering

Diskette-type 3,5", DS, DD, 135 TPI

Lagerkapacitet 795 kByte (ca. 25 000 Program-blokke),

256 filer

Elektroniske handhjul

HR 130 Indbygningshéandhjul

HR 410 Baerbart handhjul med samtykke taster
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(0]
Opretning.......ccoooeeeeiiiiieeee., 23
Override ... 3
Oversigter......cccccccii. 113
Omgivelsestemperatur......... 117
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Programmeringskema
Freesning af en yderkontur

Driftsart: PROGRAM-INDLAGRING/EDITERING

Programmeringsskridt

1 Abning eller valg af et program

Indleesning: Program-nummer
maéleenhed i programmet

2 Kald af veerktojs-data
Indleesning: Veerkteojs-nummer
Spindelakse
separat: Spindelomdrejningstal
3 Veerktajsskift
Indleesning: Koordinaterne til skiftepositionen
radiuskorrektur
separat: Tilspaending (ilgang) og

hjeelpe-funktion (veerktejsskift)

4 Karsel til startposition
Indleesning Koordinaterne til startposition
radiuskorrektur (RO)
separat: Tilspending (ilgang) og

hjeelpe-funktion (spindel INDE, hgjreomlab)

5 Korsel af veerktoj til (forste) arbejdsdybde

Indleesning: Koordinaterne til (forsten) arbejdsdybde
Tilspeending (ilgang)

6 Karsel til forste konturpunkt
Indlaesning: Koordinaterne til farste konturpunkt
radiuskorrektur for bearbejdning
separat: Bearbejdningstilspeending
7 Bearbejdning indtil sidste konturpunkt
Indleesning: Indlees for hvert konturelement

alle ngdvendige storrelser

8 Karsel til slutposition
Indleesning: Koordinaterne til slutpositionen
radiuskorrektur (RO)
separat: hjeelpe-funktion (Spindel STOP)
9 Frikorsel af veerktgj
Indleesning: Koordinaterne over emnet
separat: tilspeending (ilgang) og

hjelpe-funktion (Program-slut)

10 Program-slut
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