THE: \ne_prog\PGM\Schulter.h

BLK FOAM 0.1 Z X+0 Y+ Z-40
BLK FOAM 0.2 X+200 Y+80 Z+0
TOOL CALL 10 Z 52000

L Z+100 RO FMAX M3

CYCL DEF 230 MULTIPASS MILLING
Q225=+0 (STARTNG PNT 15T AXIS
Qz26=+0 (STARTHG PNT 2MD AXIS
0227w.%  STARTHG PNT 3AD AXIS
0218w+212 FIRST SIDE LENGTH
Q219=+60  (ZND SIDE LENGTH
Q240%+3  NUMBER OF CUTS
0206=+150 FEED RATE FOR PLNGNG
Q207w4500 FEED RATE FOR MILLNG
0209=+150 STEPOVER FEED RATE
Q200=+2  SET-UP CLEARANGE

6 LBL 1

7 GYCL GALL

8 0227 = 0227 - &

9 CALL LBL 1 REP3

0L Z+2 RO FMAX

11 L X+220 YeT0 RD FMAX

12 L 2-20 RO F500

13 APPR LOT X+200 Y+75 A3 AL

14 L Yes0

15 AND R12
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Betjeningselementer for TNC’'en

Betjeningselementer for TNC’'en

Betjeningselementer pa billedskaerm

Styring af programmer/filer,
TNC-funktioner
Taste Funktion

PaM Veelge og slette programmer/filer,
ekstern dataoverfaring

PGM Definer programkald, veelg

Nulpunkt- og Punkt-tabel

- Valg af MOD-funktioner

Taste Funktion
Valg af billedskeerm-opdeling
CALL
Skift billedskeerm mellem maskine-
og programmerings-driftsart
D Softkeys: Veelg funktion pa
billedskeerm

HELP Hjeelpetekst visning ved NC-

@ @ @ Skift mellem softkey-lister

Maskin-driftsarter

Funktion
Manuel drift

Elektroniske handhjul

Positionering med manuel
indleesning

fejlmeldinger, kald TNCguide

Vis alle opstande fejlmeldinger

& &) [&

cALC Indbleending af lommeregner

Programafvikling enkeltblok

Programafvikling blokfalge

-
Y ) e e B
®

Programmerings-driftsarter

Taste Funktion

Programmering

Program-test

Y ¢

Navigeringstaster

Taste Funktion

Forskydning af det lyse felt
Direkte valg af blokke, cykler og

parameter-funktioner

Potentiometer for tilspaending
og spindelomdr.tal

Tilspaending Spindelomdrejningstal

™ 0
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Cykler, underprogrammer og
programdel-gentagelser

Taste Funktion
Definere tastsystem-cykler
PROBE

Cykler definering og kald

LBL LBL Underprogrammer og programdel-
= - gentagelser indleesning og kald

Indlaesning af program-stop i et

Specialfunktioner

Taste Funktion
Vise specialfunktioner
Vaelg naeste fane i formularen

Dialogfelt eller kontaktflade frem/
tilbage

Indlzese koordinatakser og tal,

program editering
Angivel Ktoi Taste Funktion
ngiveiser om veerKtgjer
9 J Veelge koordinatakser hhv. indlaese
Taste Funktion ce I et program
TooL Definere vaerktgjsdata i et program n n Cifre
Kalde Veerktojsdata - Vende decimal-punkt/fortegn om

Programmering af banebeveaegelser

Funktion

y
(7]
~*
(4]

APPR Kontur tilkere/forlade

- Fri konturprogrammering FK

=]
Retlinie

cc + Cirkelmidtpunkt/Pol for
polarkoordinater

Cirkelbane om cirkelmidtpunkt

cnp Cirkelbane med radius

< Cirkelbane med tangential
tilslutning

cHr g ND Affase/hjerne-afrunding
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Indleese polarkoordinater /
inkremental-veerdier

LAIEY

Q-parameterprogrammering/
Q-parameter-status

Akt.-position, overtage veerdier fra
lommeregner

-

=5

Overse dialogspergsmal og slette

m=

- ord
Afslutte indlaesning og fortsastte
dialog
Afslutte blok, afslutte indlaesning
Tilibagef.@r indgivelse eller slet
fejlmelding
DEL Afbryde dialog, slette programdel



Betjeningselementer for TNC’'en
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Grundlzeggende
Med denne handbog

Med denne handbog

Efterfelgende finder De en liste med de i denne handbog anvendte
anvisnings-symboler

=

ST

Dette symbol viser, at for den beskrevne funktion
skal man veere opmaerksom pa szerlige anvisninger

Dette symbol viser, at ved anvendelse af den
beskrevne funktion bestar én eller flere af folgende
farer.

m Fare for emnet

Fare for speendejern
Fare for veerktgj
Fare for maskine
Fare for brugeren

Dette symbol indikerer en potentielt farlig situation,
der kan resultere i mindre eller moderate skader, hvis
den ikke undgas.

Dette symbol forteller Dem, at den beskrevne
funktion skal veere tilpasset af maskinfabrikanten.
Den beskrevne funktion kan nemlig virke forskellig
fra maskine til maskine.

Dette symbol viser, at De finder detaljerede
beskrivelser af en funktion i en anden bruger
handbog.

Andringer gnsket eller har saetternissen veeret pa

spil?

Vi anstrenger os for at forbedre vores dokumentation for Dem.
Hjeelp os med det og meddel os venligst Deres a&ndrings ensker pa
folgende E-mail-adresse: tnc-userdoc@heidenhain.de.

TNC 620 | Bruger-héandbog
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TNC-Type, software og funktioner

TNC-Type, software og funktioner

Denne handbog beskriver funktioner, som er til rddighed i TNC’er
med folgende NC-software-numre.

TNC-type NC-software-nr.
TNC 620 817600-01
TNC 620E 817601-01
TNC 620 Programmeringsplads 817605-01

Kendebogstavet E kendetegner eksportudgaven af TNC’en. For
exportversionen af TNC geelder felgende begreensninger:

®m Retliniebeveegelser simultant indtil 4 akser

Maskinfabrikanten tilpasser omfanget af TNC’ens tilladte ydelser
med maskin-parametre pa de enkelte maskiner. Derfor er der |
denne handbog ogsa beskrevet funktioner, som ikke er til rddighed
i alle TNCer.

TNC-funktioner, der ikke er til rddighed i alle maskiner, er
eksempelvis:

B Veerktgjs-opmaling med TT

Seet Dem venligst i forbindelse med maskinfabrikanten, for
individuel hjeelp til at leere Deres styrede maskine at kende.

Mange maskinfabrikanter og HEIDENHAIN tilbyder TNC

programmerings-kurser. Deltagelse i et sddant kursus er
anbefalelsesveerdigt, intensivt at blive fortrolig med TNC-
funktionerne.

Bruger-handbog cyklusprogrammering:
Alle cyklus-funktionerne (tastsystemcykler og
bearbejdningscykler) er beskrevet i brugerhandbog
Cyklusprogrammering Henvend Dem evt. til TP
TEKNIK A/S hvis De har behov for denne bruger
handbog. ID: 1096886-xx
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Grundlzeggende
TNC-Type, software og funktioner

Software-optioner

TNC 620°en rader over forskellige software-optioner, som kan frigives af maskinfabrikanten. Hver option skal
frigives separat og indeholder altid de efterfolgende opferte funktioner:

Hardware optioner
[ 1. Hjeelpeakse for 4 akser og spindel

n 2. Hjeelpeakse for 5 akser og spindel

Software Option 1 (Optionsnummer #08)

Rundbords-bearbejdning [ Programmering af konturer pa afviklingen af en cylinder

[ Tilspaending i mm/min

Koordinat-omregninger [ Transformering af bearbejdningsplan

Interpolation n Cirkel i 3 akser med drejet bearbejdningsplan (rumcirkel)

Software Option 2 (Optionsnummer #09)
3D-bearbejdning n Seerlig rykfri beveegelsesfaring
[ 3D-veerktajs-korrektur med fladenormal-vektorer

m Aendring af svinghovedstilling med det elektroniske handhjul under
programafviklingen; positionen af vaerktajsspidsen forbliver ueendret
(TCPM = Tool Center Point Management)

m Hold veerktgjet vinkelret pa konturen

n Veerktgjs-radiuskorrektur vinkelret pd beveegelses- og veerktajsretning

Interpolation n Retlinie i 5 akser (export godkendelsespligtig)

Software-option Touch probe function (Optionsnummer #17)

Tastsystem-cykler
[ Kompensere for vaerktgjsskraflade i automatikdrift

n Seet henferingspunkt i driftsart Manuel drift
n Fastlaeg henferingspunkt i automatikdrift
[ Automatisk emne opmaling

n Automatisk opmaling af veerktaejer

HEIDENHAIN DNC (optionsnummer #18)

n Kommunikation med ekstern PC-anvendelse med COM-komponenter

TNC 620 | Bruger-héandbog
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TNC-Type, software og funktioner

Software-Option Advanced programming features (Optionsnummer #19)

Fri konturprogrammering FK n Programmering i HEIDENHAIN-klartekst med grafisk understattelse for
ikke NC-korrekt malsatte emner

Bearbejdningscykler [ Dybboring, reifning, uddrejning, undersaenkning, centrering (cyklerne
201 - 205, 208, 240, 241)

m Freesning af indv. og udv.gevind (cyklerne 262 - 265 - 267)

[ Sletfraese firkantede og cirkelformede lommer og tappe (cyklerne 212 -
215, 251 - 257)

n Nedfraesning af plane og skratliggende flader (cyklerne 230 - 233)
n Retlinede noter og cirkelformede noter (cyklerne 210, 211, 253, 254)
n Punktmenster pé cirkler og linier (cyklerne 220, 221)
[ Konturkaeder, konturlommmer - ogsa konturparallel (cyklerne 20 -25)
n Fabrikantcykler (specielt af maskinfabrikanten fremstillede cykler) kan
blive integreret
Software-Option Advanced grafic features (Optionsnummer #20)
Test- og bearbejdningsgrafik n Set ovenfra
n Fremstilling i tre planer

n 3D-fremstilling

Software option 3 (Optionsnummer #21)

Veerktojs-korrektur n M120: Radiuskorrigeret kontur indtil 99 blokke forudberegnet (LOOK
AHEAD)
3D-bearbejdning n M118: Overlejring med handhjul-positionering under programafviklingen

Software-Option Pallet managment (Optionsnummer #22)

[ Palette-styring

Display step (optionsnummer #23)
Indlzesefinhed og maleskridt n Lineaer akser indtil 0,0Tum
n Vinkelakser indtil 0,00001°

TNC 620 | Bruger-handbog
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Grundlzeggende
TNC-Type, software og funktioner

Software-Option DXF-konverter (optionnummer #42)

Ekstrahere fra DXF-data n Understattet DXFformat: AC1009 (AutoCAD R12)
kontur-programmer og

bearbejdningspositioner
Ekstraher fra Klartext- [ Komfortabel henferingspunkt-fastlaeggelse

Dialogprogram konturafsnit.  \/x|g grafisk konturafsnit fra Klartekst-Dialog-program

[ For kontur og punktmanster

Software-option KinematicsOpt (Optionsnummer #48)

Tastsystem-cykler for n Aktiv kinematik sikre/genfremstille
automatisk kontrol
og optimering af

maskinkinematikken [ Optimere aktiv kinematik

n Teste aktiv kinematik

Software-option Remote Desktop Manager (Optionsnummer #133)

Fjernbetjening fra ekstern u Windows pé en separat computer enhed
computer (f. eks. Windows
PC) via brugeroverfladen pa
TNC’en

n Inkorporeres i brugeroverfladen af TNC

Software-Option Cross Talk Compensation CTC (Optionsnummer #141)

Kompensation af n Pavisning af dynamisk betinget positionsafvigelse gennem
aksekoblinger akseacceleration

n Kompensation af TCP’er

Software-Option Position Adaptive Control PAC (Optionsnummer #142)

Tilpasning af regelparameter = Tilpasning af Regelparameter i afhaengighed af stillingen af aksen i
arbejdsrummet

n Tilpasning af Regelparameter i afhaengighed af hastigheden eller
accelerationen af en akse
Software-Option Load Adaptive Control LAC (Optionsnummer #143)
Dynamisk tilpasning af n Registrerer automatisk emnet masse og friktion kraefter

regelparameter [ Under bearbejdning, tilpasser parametrene i adaptive feedforward

kontrol kontinuerligt den aktuelle masse af arbejdsemnet

Software-Option Active Chatter Control ACC (Optionsnummer #145)

Fuldautomatisk funktion for vibrationsdeempning under bearbejdning

TNC 620 | Bruger-héandbog
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TNC-Type, software og funktioner

Udviklingsstand (Upgrade-funktioner)

Udover software-optioner bliver veesentlige videreudviklinger af
TNC-softwaren styret med upgrade-funktionen, den sakaldte
Feature Content Level (eng. begreb for udviklingsstand). Funktioner
der ligger under FCL, star ikke automatisk til radighed, hvis De til
Deres TNC har faet en software-update.

Nar De modtager en ny maskine, sa star
alle upgrade-funktioner til Deres radighed

omkostningsfrit.

Upgrade-funktioner er kendetegnet i hdndbogen med FCL n, hvor n
kendetegner det fortlasbende nummer for udviklingsstanden.

De kan med et naggletal som kan kabes varigt frigive FCI-funktioner
Herfor skal De seette Dem i forbindelse med maskinfabrikanten
eller med HEIDENHAIN.

Forudset anvendelsesomrade

TNC’en svarer til klasse A ifalge EN 55022 og er hovedsageligt
forudset til brug i industriomrader.

Retslige anvisninger

Dette produkt bruger Open Source Software. Yderligere
informationer finder De pé& styringen under

» Driftsart indlagring/editering
» MOD-funktion
» Softkey LICENS anvisninger

TNC 620 | Bruger-handbog
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Grundlzeggende
TNC-Type, software og funktioner

Nye funktioner

Nye Funktioner 73498x-02

DXFfiler kan nu direkte blive dbnet pd TNC’en, for derfra

at ekstrahere konturer og punktmenster ("Programmering:
Dataovertagelse fra DXFfiler eller Klartext-Kontur", Side 233).

Den aktive veerktgjsakses-retning kan nu i manuel drift seettes

som aktiv ved handhjuloverfarsel som virtuel akse"Overlejring med
handhjuls-positionering under programafviklingen: M118 (Software-
Option Miscellaneous functions)’, Side 348

Skrivning og leesning af tabeller er kun muligt med frit definerbar
tabeller ("Frit definerbare tabeller", Side 373).

Ny Tastsystem-cyklus 484 for kalibrering af det trddlgse tastsystem
TT 449 (se bruger-handbogen cyklen).

De nye handhjul HR 520 og HR 550 FS bliver understgttet ("Kar
med elektronisk handhjul’, Side 434).

Ny bearbejdningscyklus 225 gravering (se brugerhandbogen
cyklus-programmering).

Ny Software-Option Aktiv Vibrations Deempning ACC ("Aktiv
Vibrations Daempning ACC (Software option)", Side 359).

Nye manuelle tastecyklus "Midterakse som

henfaringspunkt" ("Midterakse som henfaringspunkt ", Side 477).
Ny funktion for til rundning af hjerner ("Hjgrnerunding: M197",

Side 354).

Den eksterne tilgang til TNC’en kan kun speerres via MOD-funktion
("Ekstern adgang', Side 529).

12
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TNC-Type, software og funktioner

/Andrede Funktioner 73498x-02

| veerktgjstabellerne er det maksimale antal tegn, for feltet NAME
og DOC, forhgjet fra 16 til 32 ("Indgiv Veerktgjs-data i tabellen”,
Side 162).

Veerktejs-tabellen er blevet udvidet med kolonne ACC ("Indgiv
Veerktgjs-data i tabellen”, Side 162).

Betingelserne og positionsforholdet, ved manuelle tastecyklus, er
blevet forbedret ("Anvend 3D-tastesystem (software-option #17
Taster funktion)’, Side 458).

| Cykluser kan De med funktionen PREDEF nu ogséa overfare
en veerdi i en Cyklus-parameter (se brugerhdndbogen Cyklus-
Programmering).

Ved KinematicsOpt-Cyklus er falgende forbedringer gennemfeart (se
bruger-handbogen cyklus-programmering):

Ved Cyklus 257 Rund-Tap-freesning, er der nu en parameter
tilrddighed, med hvilken De kan fastlaegge en tilkarselsposition til
Tappen (se brugerhandbogen cyklus-programmering)

Ved Cyklus 256 Rund-Tap-freesning, er der nu en parameter
tilrddighed, med hvilken De kan fastlaegge en tilkarselsposition til
Tappen (se brugerhandbogen cyklus-programmering)

Med den manuelle Tastecyklus "Grunddrejning" kan emne-

fladen nu ogsa udlignes via borddrejning ("Skrat liggende emne,
kompensering med en borddrejning *, Side 471)

TNC 620 | Bruger-handbog
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Grundlzeggende
TNC-Type, software og funktioner

Nye Funktioner 81760x-01

Ny specieldriftart Frikersel ("Frikere efter stremudfald’,

Side 515).

Ny Simulationsgrafik ("Grafik (Software-Option Advanced grafic
features)', Side 496).

Ny MOD-Funktion "Veerktgjs-indsatsfiler" indenfor gruppen maskin-
indstillinger ("Veerktajs-indsatsfil’, Side 529).

Ny MOD-Funktion "Saet Systemtid" indenfor gruppen maskin-
indstillinger ("Indstille systemtid", Side 531).

Ny MOD-Gruppe "Grafik-Indstilling" ("Grafik-Indstilling", Side 528).
Med den nye skaererdataberegner kan de beregne
spindelomdringer og tilspaending ("Skaeredataberegner”,

Side 138).

Funktionen aktive vibretions deempning ACC kan De nu ogsa
aktiverer og de-aktiverer via en Softkey ("AFC aktivere/deaktivere",
Side 360).

Ved en springbefaling kan nye nar/hvis-beslutninger indfgres
("Programmeringer af betingede spring", Side 276).
Tegnsaetningen i bearbejdningscyklus Gravering, er udvidet

med Umlaute og diametertegn (se brugerhandbog Cyklus-
programmering).

Ny bearbejdningscyklus 275 Virvelfreesning (se brugerhandbogen
cyklus-programmering).

Ny bearbejdningscyklus 233 Planfraesning (se brugerhandbogen
cyklus-programmering).

| Borecyklus 200, 203 og 205 blev parameter Q395 HENFP. DYBDE
indfert, for at evaluerer TVINKEL (se brugerhandbogen cyklus-
programmering).

Tastecyklus 4 MALING 3D er blever indfort (se brugerhandbogen
cyklus-programmering).

14
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TNC-Type, software og funktioner

Zndret Funktioner 81760x-01

| en NC-blok er kun op til 4 M-funktioner tilladt ("Grundlag",

Side 336).

| lommeregneren er der blevet indfgrt ny Softkey til overfer vaerdi
("Betjening", Side 135).

Restvejsvisning kan nu ogsa vises i Indleese-system ("Veelg
positions-visning", Side 532).

Cyklus 241 ENKELRIFLET-DYBDEBORING er blevet udvidet
med flere indlaeseparameter (se brugerhandbogen cyklus-
programmering).

Cyklus 404 er blevet udvidet med parameter Q305 (se bruger
handbogen cyklus-programmering).

| gevindfreese-cyklus 26x er Tilkarselstilspaending blevet indfart (se
brugerhadndbogen cyklus-programmering).

| Cyklus 205 Universal-dybdeboring kan der nu defineres en
tilbagefaring i parameter Q208 (se brugerhandbogen cyklus-
programmering).

TNC 620 | Bruger-handbog
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TNC-Type, software og funktioner
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Farste skridt med TNC 620
1.1 Oversigt

1.1 Oversigt

Dette kapitel skal hjaeelpe TNC-begynderen, til hurtigt at finde sig
tilrette med betjeningen af TNC'en Neermere informationer om det
pageeldende tema finder De i den tilhgrende beskrivelse, der altid
bliver henvist til.

Falgende temaer bliver behandlet i dette kapitel:
Indkobling af maskinen

Den farste del programmering

Grafisk teste den ferste del

Indrette veerktgjer

Indretning af emne

Afvikle det farste program

1.2 Indkobling af maskinen

Kvittere en stremafbrydelse og kersel til
referencepunkter

Indkoblingen og kersel til referencepunkterne er
maskinafhaengige funktioner. Veer opmeaerksom pa
3B maskinhandbogen!

» Indkoble spaendingsforsyningen for TNC og maskine: TNC'en
starter driftssystemet. Dette forlgb kan vare nogle minutter.
Herefter viser TNC'en i toplinjen pé billedskeermen dialogen
stromafbrydelse

» Tryk tasten CE: TNC’en oversaetter PLC-
programmet
» Indkoble styrespaendingen: TNC’en kontrollerer
funktionen for NIDSTOP og skifter til funktionen
referencepunkt kersel
l » Overkar referencepunkter i den angivne
1

reekkefalge: For hver akse trykkes den eksterne
START-taste. Hvis De har absolutte leengde- og
vinkelmaleudstyr pa Deres maskine, bortfalder
karslen til referencepunkterne

TNC’en er nu driftsklar og befinder sig i driftsarten manuel drift.

Detaljerede informationer om dette tema
m Referencepunkt kersel: se "Indkobling", Side 430
m Driftsarter: se "Programmering", Side 71
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Den forste del programmering

1.3 Den forste del programmering

Veelg den rigtige driftsart

Programmer kan De udelukkende fremstille i driftsarten indlagring/

editering:

N » Tryk driftsart-tasten: TNC’en skifter til driftsarten

programmering

Detaljerede informationer om dette tema
® Driftsarter: se "Programmering"”, Side 71

De vigtigste betjeningselementer i TNC'en

Funktioner for dialogfering Taste
Bekreeft indleesning og aktivér neeste EnT
dialogspergsmal

Forbigé dialogspargsmal i

Afslutte dialog for tidlig

ful
oz
o

Afbryde dialog, forkast indleesning DEL
Softkeys pa billedskaermen, med hvilke D

De veelger funktion afheengig af den aktive
driftstilstand
Detaljerede informationer om dette tema

®m Fremstille og endre programmer: se "Program editering",
Side 98

B Tasteoversigt: se "Betjeningselementer for TNC’en", Side 2
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Forste skridt med TNC 620
1.3 Den forste del programmering

Abne et nyt program/fil-styring

» Tryk tasten PGM MGT: TNC’en abner fil-styringen

MGT . . . o -
Fil-styringen i TNC’en er opbygget pa lignende
maéade som fil-styringen pad en PC med Windows

Explorer. Med Fil-styring styrer De data i den
interne hukommelse i TNC’en

» De veelger med piltasterne mappen, i hvilken De
vil &bne en ny fil

» Indgiv vilkarlig fil.Lnavn med endelsen .H

ENT » Bekreeft med Tasten ENT : TNC’en sparger efter
maleenheden pa det nye program

e » Velg maleenhed: Tryk softkey MM eller TOMME.

TNC’en genererer automatisk den ferste og sidste blok i
programmet. Disse blokke kan De herefter ikke mere a&ndre.

Detaljerede informationer om dette tema
m Fil-styring: se "Arbejd med Fil-styring", Side 106

= Fremstille et nyt program: se "Aben og indgiv Program”,
Side 91
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Den forste del programmering 1.3

Definere et raemne

Efter at De har dbnet et nyt program, kan De definerer et rd-emne.
Med et kasseformet eksempel definerer De ved indgivelse af MIN-
og MAX-punkt, hver baseret pa det valgte henfaringspunkt.

Efter at De per softkey har valgt det gnskede ra-emne,
gennemlgber TNC’en automatisk ré-emne definitionen og sperger
efter de pakraevede ré-emnedata:

>

Bearbejdningsplan i grafik: XY?: Indlees den aktive
spindelakse. Z er lagt bagved som forindstilling, overfer med
tasten ENT

Raemne-definition: Minimum X: Indlses mindste X-koordinat
til riemnet henfort til henferingspunktet, f.eks. 0, bekraeft med
tasten ENT

Raemne-definition: Minimum X: Indlees mindste Y-koordinat
til riemnet henfort til henferingspunktet, f.eks. 0, bekraeft med
tasten ENT

Raemne-definition: Minimum Z: Indlaes mindste Z-koordinat til
rdemnet henfart til henferingspunktet, f.eks. -40, bekreeft med
tasten ENT

Raemne-definition: Indlaes maksimum X: Indles sterste
X-koordinat til rAemnet henfort til henferingspunktet, f.eks. 100,
bekraeft med tasten ENT

Raemne-definition: Maksimum X: Indlees starste Y-koordinat til
rdemnet henfort til henfaringspunktet, f.eks. 100, bekreeft med
tasten ENT

Raemne-definition: Maksimum Z: Indlaes storste Z-koordinat

til riemnet henfart til henferingspunktet, f.eks. 0, bekraeft med
tasten ENT: TNC'en afslutter dialogen

NC-blok eksempel
0 BEGIN PGM NY MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NY MM

Detaljerede informationer om dette tema

Definere rdéemne: Side 94

TNC 620 | Bruger-handbog
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Forste skridt med TNC 620
1.3 Den forste del programmering

Programopbygning

Bearbejdningsprogrammer skal aktid helst vaere opbygget
pa lignende made. Det forbedrer oversigten, accelererer
programmeringen og reducerer fejlkilder.

Anbefalet programopbygning ved enkle, konventionelle
konturbearbejdninger

1 Kald veerktgj, definere veerktgjsakse Programopbygning

2 Frikere veerktoj konturprogrammering

3 Forpositionere i bearbejdningsplanet i neerheden af 0 BEGIN PGM BSPCONT MM
konturstartpunktet

1 BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2 BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 Forpositionere i veerktgjsaksen over emnet eller lige som pé
dybden, om nadvendigt indkobles spindel/kalemiddel

5 Karsel til kontur

6 Bearbejde kontur 4 L Z+250 RO FMAX

7 Forlade kontur 5L X... Y... RO FMAX

8 Veerktgj frikeres, program-slut 6L Z+10 RO F3000 M13
Detaljerede informationer om dette tema 7 APPR ... RL F500

m Konturprogrammering: se "Veerktojs-bevaegelse i programmet"

16 DEP ... X... Y... F3000 M9
17 L Z+250 RO FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

Anbefalet programopbygning ved enkle cyklusprogrammer

1 Kald veerktej, definere veerktojsakse Programopbygning

2 Veerktej frikeres cyklusprogrammering

3 Definere bearbejdningsposition 0 BEGIN PGM BSBCYC MM

4 Definere bearbejdningscyklus 1 BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...
5 Kalde cyklus, indkoble spindel/kalemiddel 2 BLK FORM 0.2 X... Y... Z...
6 Veerktej frikeres, program-slut 3 TOOL CALL 5 Z S5000

Detaljerede informationer om dette tema
m  Cyklusprogrammering: Se bruger-handbog Cyklus

4 L Z+250 RO FMAX

5 PATTERN DEF POS1( X... Y...
Z...) ...

6 CYCL DEF...

7 CYCL CALL PAT FMAX M13
8 L Z+250 RO FMAX M2

9 END PGM BSBCYC MM

TNC 620 | Bruger-héandbog
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Programmere en simpel kontur

Den i billedet til hgjre viste kontur skal freeses en omgang med en
dybde pd 5bmm. Rdemnedefinitionen har De allerede fremstillet.
Efter at De med en funktionstaste har dbnet en dialog, indleeser De
alle de data TNC'en i toplinien pa billedskaermen spgarger efter.
@ » Kalde veerktgj: De indleeser vaerktojsdataerne. De
CALL . . .
bekreefter altid indleesningen med tasten ent, glem
ikke veerktgjsaksen
L o » Frikeore veerktoj: De trykker den orange aksetaste
Z, for at frikere veerktgjsaksen, og indlese veerdien
for positionen der skal kares til, f.eks. 250. Bekraeft
med tasten ENT
» Radiuskorr.: RL/RR/ingen korr. ? bekreeft med
tasten ENT: Ingen radiuskorrektur aktiveres
» Tilspaending F=? bekraeft med tasten ENT : Kor i
ilgang (FMAX)
» Hjeelpe-funktion M ? bekraeft med tasten END:
TNC’en gemmer den indleeste karselsblok
» Veerktojet forpositioneres i bearbejdningsplanet:
De trykker den orange aksetaste X og indlaeser
veerdien for positionen der skal keres til, f.eks. -20
» De trykker den orange aksetaste Y og indlasser
veerdien for positionen der skal keres til, f.eks. -20.
Bekraeft med taste ENT.
» Radiuskorr.: RL/RR/ingen korr. ? bekraeft med
tasten ENT: Ingen radiuskorrektur aktiveres
» Tilspaending F=? bekraeft med tasten ENT : Kor i
ilgang (FMAX)
» Hjeelpe-funktion M ? bekraeft med tasten END:
TNC’en gemmer den indleeste karselsblok
Lo » Kare veerktei til dybden: De trykker den orange
aksetaste og indleeser vaerdien for positionen der
skal keres til, f.eks. -5. Bekreeft med tasten ENT
» Radiuskorr.: RL/RR/ingen korr. ? bekreeft med
tasten ENT: Ingen radiuskorrektur aktiveres
» Tilspaending F=? Indlaes positioneringstilspaending
f.eks. 3000 mm/min, bekreeft med tasten ENT
» Hjaelpe-funktion M ? Indkoble spindel og
kolemiddel, f.eks. M13, bekreeft med tasten END:
TNC’en gemmer den indleeste karselsblok
APPR » Kor til kontur: De trykker tasten APPR/DEP:

TNC’en indbleender en softkey-liste med til- og
frakerselsfunktioner

95

Den forste del programmering 1.3
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Den forste del programmering

Veelg tilkerselsfunktion APPR CT: angiv koordinater
til konturstartpunktet 1i X og Y, f.eks. 5/5, bekraeft
med tasten ENT

Midtpunktsvinkel? Indles tilkarselsvinkel, f.eks.
90°, bekraeft med tasten ENT

Cirkelradius?indlaes tilkgrselsradius f.eks. 8 mm,
bekreeft med tasten ENT

Radiuskorr.: RL/RR/ingen korr. ? Bekraeft med
softkey RL: Aktivere radiuskorrektur til venstre for
den programmerede kontur

Tilspaending F=?Indles bearbejdningstilspaending
f.eks. 700 mm/min, med tasten END gemmes
indlaesningen

Bearbejde kontur, ker til konturpunkt 2: Det er
nok at indleese indlaesningen for de eendrede
informationer, altsd kun Y-koordinat 95 og med
tasten END gemme indlaesningen

Ker til konturpunkt 2: X-koordinat 95 indleeses og
med tasten END gemme indlaesningen

Definere fase pa konturpunkt 2: Indlees fasebredde
10 mm, gem med tasten END

Kor til konturpunkt 4: Y-koordinat 5 indlaeses og
med tasten END gemmes indleesningen

Definere fase pa konturpunkt 4: Indlees fasebredde
20 mm, gem med tasten END

Ker til konturpunkt 1: X-koordinat 5 indlaeses og
med tasten END gemme indlaesningen

Forlade kontur

Velg frakerselsfunktion DEP CT

Midtpunktsvinkel? Indlzes frakerselsvinkel, f.eks.
90°, bekraeft med tasten ENT

Cirkelradius?Indlees frakerselsradius f.eks. 8 mm,
bekraeft med tasten ENT

Tilspanding F=? Indlees positioneringstilspaending
f.eks. 3000 mm/min, gem med tasten ENT
Hjaelpe-funktion M ? Udkoble kelemiddel, f.eks.
M9, bekraeft med tasten END: TNC’en gemmer
den indleeste karselsblok

Indgiv Friker verktej: Tast den orange aksetast Z,
for at frikerer vaerktgjsaksen, og indlaese veerdien
for positionen der skal kares til, f.eks. 250. Bekraeft
med tasten ENT

Radiuskorr.: RL/RR/ingen korr. ? bekraeft med
tasten ENT: Ingen radiuskorrektur aktiveres
Tilspaending F=? bekraeft med tasten ENT : Kor i
ilgang (FMAX)

HJZLPE-FUNKTION M ? INDLZS M2 for program

slut, bekraeft med tasten END: TNC’en gemmer
den indlaeste karselsblok
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Den forste del programmering

Detaljerede informationer om dette tema

Komplet eksempel med NC-blokke: se "Eksempel:
Retliniebevaegelse og affasning kartesisk", Side 207

Fremstille et nyt program: se "Aben og indgiv Program®,
Side 91

Konturer tilkare/forlade: se " Tilker og forlad kontur", Side 190
Kontur programmering: se "Oversigt over banrfunktioner”,

Side 198

Programmerbare tilspandingsarter: se "Mulige
tilspaendingsindleesninger”, Side 96

Veerktejs-radiuskorrektur: se "Veerktgjs-Radiuskorrektur”,

Side 179

Hjeelpe-funktioner M: se "Yderlig-funktion for programafvikling-
kontrol, spindel og kalemiddel *, Side 337
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Forste skridt med TNC 620
1.3 Den forste del programmering

Fremstille et cyklusprogram

De i billedet til hgjre viste boringer (dybde 20 mm) skal udfgres
med en standard borecyklus. Rdemnedefinitionen har De allerede
fremstillet.

T00L » Kalde veerktgj: De indleeser veerktgjsdataerne.
De bekraefter altid indlaesningen med tasten ent,
glem ikke vaerktgjsaksen

» Frikere veerktoj: De trykker den orange aksetaste
Z, for at frikere i veerktgjsaksen, og indlaeser
veerdien for positionen der skal kares til, f.eks.
250. Bekreeft med tasten ENT

» Radiuskorr.: RL/RR/ingen Korr.? bekraeft med
tasten ENT: Ingen radius-korrektur aktiveret

» Tilspaending F=? bekraeft med tasten ENT : Kor i
ilgang (FMAX)

» Hjaelpe-funktion M ? bekraeft med tasten END:
TNC’en gemmer den indlaeste kerselsblok

» Kald cyklusmenuen

» Vis borecykler

BORING/
GEVIND

200 » Velg standardborecyklus 200: TNC'en starter
%7 dialogen for cyklusdefinition. Indlees alle de af TNC
‘en kreevede parametre skridt for skridt, bekraeft
altid indleesningen med tasten ENT. TNC'en viser
i hajre billedskeerm yderligere en grafik, i hvilken
den pageeldende cyklusparameter er fremstillet

» Kald menuen for specialfunktioner
KONTUR » Vis funktionen for punktbearbejdningen

+ PUNKT
BERRB.

» Veelg mensterdefinition

PATTERN

PUNKT » Velg punktindleesning: De indleeser koordinaterne
for de 4 punkter, bekraeft altid med tasten ENT.
Efter indleesning af det fierde punkt gemmes
blokken med tasten END

» Vis menuen for definition af cyklus-kaldet
GvOLE > Afvikle borecyklus'en pé det definerede manster:
PAT > Tilspanding F=? bekraeft med tasten ENT : Kor i
ilgang (FMAX)

» Hjaelpe-funktion M ? Indkoble spindel og
kalemiddel, f.eks. M13, bekreeft med tasten END:
TNC’en gemmer den indleeste karselsblok
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Den forste del programmering 1.3

Indgiv Friker verktej: Tast den orange aksetast Z,
for at frikerer vaerktejsaksen, og indlaese veerdien
for positionen der skal keres til, f.eks. 250. Bekraeft
med tasten ENT

» Radiuskorr.: RL/RR/ingen Korr.? bekreeft med
tasten ENT : Ingen radiuskorrektur aktiveret

» Tilspanding F=? bekreeft med tasten ENT : Kor i
ilgang (FMAX)

» Hjaelpe-funktion M ? Indlaes M2 for program slut,
bekraeft med tasten END: TNC’en gemmer den
indleeste karselsblok
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Detaljerede informationer om dette tema

B Fremstille et nyt program: se "Aben og indgiv Program”,
Side 91

®  Cyklusprogrammering: Se brugerhandbogen Cyklus, "Cyklus
Grundlaget /Oversigter"
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Forste skridt med TNC 620

1.4 Test den forste del grafisk (Software-Option Advances grafic

features)

1.4 Test den forste del grafisk (Software-
Option Advances grafic features)

Veelg den rigtige driftsart

Test af programmer kan ske i driftsarten Program-Test:

» Tryk driftsart-tasten: TNC’en skifter til driftsarten
program-test

Detaljerede informationer om dette tema
® Driftsarter i TNC’en: se "Driftsarter”, Side 71
® Teste programmer: se "Program-test", Side 507

Veelg veerktojs-tabel for program-testen

Dette skridt skal De kun udfere, nar De i driftsarten program-test
endnu ingen veerktgjs-tabel har aktiveret.

» Tryk tasten PGM MGT: TNC’en abner fil-styringen
ALE » Tryk softkey veelg type: TNC’en viser en
gﬁ softkeymenu for valg af fil-typen der skal vises

» Tryk softkey Default: TNC’en viser alle gemte filer
i hgjre vindue

DEFRULT

» Skub det lyse felt mod venstre til bibliotekerne

» Skriv i det lyse felt i fortegnelsen TNC:\table\

Skub det lyse felt mod venstre til filerne

» Skub det lyse felt til filen TOOL.T (aktive veerktajs-
tabel), overtag med tasten ENT: TOOL.T far status
S og er dermed aktiv for program-testen

END » Tryk tasten END: Forlad fil-styring

- NN
v

H

Detaljerede informationer om dette tema
®m Veerktgjs-styring: se "Indgiv Veerktejs-data i tabelle