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Der TNC-Leitfaden:
Von der Werkstuck-Zeichnung zur
programmgesteuerten Bearbeltung

Schritt  Aufgabe TNC- ab Seite
Betriebsart

Vorbereitung

1 Werkzeuge auswahlen e _

2 Werkstlck-Nullpunkt fur
Koordinaten-Eingaben festlegen

3 Drehzahlen und Vorschlbe
ermitteln beliebig 107, 116
TNC und Maschine einschalten 17

5 Referenzmarken Uberfahren 17

Werkstlck aufspannen _ —

Bezugspunkt-Setzen/
Positionsanzeigen setzen ...

7a ... mit den Antast-Funktionen @ 33

7b ...ohne Antast-Funktionen @ 31

Programm eingeben und testen

8 Bearbeitungsprogramm eingeben 2

oder Uber externe

Datenschnittstelle einlesen 59
9 Probelauf: Bearbeitungsprogramm

ohne Werkzeug Satz flr Satz

abarbeiten 103
10 Falls notig: Bearbeitungsprogramm &

optimieren 59

Werkstick bearbeiten

12 Werkzeug einsetzen und
Bearbeitungsprogramm
abarbeiten 105
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Gultigkeitdieses Handbuchs
Dieses Handbuch gilt fir die TNC 124 ab der Software-Version
Progr. 246 xxx-16.

Die drei ,x" stehen flr beliebige Ziffern.

[111—{5 Ausflhrliche technische Informationen finden Sie im
Technischen Handbuch zur TNC 124.

NC-und PLC-Software-Nummern lhrer TNC

Die TNC zeigt die NC- und PLC-Software-Nummern nach dem
Einschalten am Bildschirm an.

VorgesehenerEinsatzort

Das Geréat entspricht der Klasse A nach EN 55022 und ist haupt-
sachlich fur den Betrieb in Industriegebieten vorgesehen.

TNC124

TNC-Familie

Was bedeutet eigentlich ,NC"?

Der deutsche Begriff fiir ,NC" (Numerical Control) lautet
.numerische Steuerung”, also ,Steuerung mit Hilfe von Zahlen”.
Moderne Steuerungen wie die TNCs von HEIDENHAIN besitzen
daflr einen eingebauten Computer.

Sie werden deshalb ,,CNC" genannt (Computerized NC).

HEIDENHAIN hat NCs von Anfang an fiir den Facharbeiter gebaut,
der direkt an der Maschine sein Programm in die Steuerung
eintippt.

Deswegen heifsen HEIDENHAIN Steuerungen TNC (Tipp-NC).

Die TNC 124 ist eine Streckensteuerung fir Bohr- und Fras-
maschinen mit bis zu drei Achsen. Zusétzlich kann die TNC 124
die Position einer vierten Achse anzeigen.

Dialog-Programmierung

Der Facharbeiter legt die Werkstlck-Bearbeitung in einem
Bearbeitungs-Programmfest.

In das Bearbeitungs-Programm schreibt er alle Angaben, die die
TNC fur die Bearbeitung bendtigt, z.B. die Koordinaten der Ziel-
Positionen, den Bearbeitungsvorschub und die Spindeldrehzahl.
Beider Dialog-Programmierungleitet der Facharbeiter die
Programm-Eingabe einfach durch einen Tasten- oder Softkey-
druck ein. Die TNC erfragt dann automatisch im Klartext alle
Angaben, die sie fur diesen Arbeitsschritt benotigt.

TNC 124



Das Handbuch richtig nutzen

Als TNC-Einsteiger dient Ihnen das Handbuch als Lernunterlage.
Zu Beginn vermittelt es kurz einige wichtige Grundlagen und einen
Uberblick tber die Funktionen der TNC 124.

Danach wird jede Funktion ausfthrlich anhand eines Beispiels
erlautert. Sie mussen sich also nicht unndtig mit der , Theorie”
gualen. Als TNC-Einsteiger sollten Sie alle Beispiele konsequent
durcharbeiten.

Die Beispiele sind bewuf3t kurz gefal3t; Sie werden in der Regel
weniger als 10 Minuten bendtigen, um die Beispiel-Eingaben ein-
zutippen.

Als TNC-Experte liegt Ihnen mit diesem Handbuch ein Referenz-
und Nachschlagebuch vor. Der Ubersichtliche Aufbau des Hand-
buchs und das Stichwortverzeichnis erleichtern das Auffinden
bestimmter Themen .

Handlungsanleitungen

Schematische Handlungsanleitungen erganzen jedes Beispiel in
diesem Handbuch.
Sie sind folgendermafien aufgebaut:

Die Betriebsart steht iber der ersten Handlungsanleitung.

[ Hier sind die Tasten
abgebildet, die Sie
driicken mussen.

b

Eingabe - Aufforderung

Hier wird die Tasten-Funktion oder der Arbeitsschritterklart.
Falls notig, stehen hier auch erganzende Informationen.

Hier sind die Tasten
abgebildet, die Sie
dricken mussen.

Hier wird die Tasten-Funktion oder der Arbeitsschritterklart.
Falls notig, stehen hier auch erganzende Informationen.

N\

()

Wenn auf die letzte Anleitung noch ein Pfeil folgt, wird die
Handlungsanleitung auf der nachsten Seite fortgesetzt.

DieEingabe-Aufforderung erscheint beieinigen Handlungen
(nicht immer) oben am TNC-Bildschirm.

Sind zwei Handlungsanleitungen durch eine gestrichelte Linie und
die Worter ,,oder” getrennt, konnen Sie zwischen den beiden
Handlungen wahlen.

Bei einigen Handlungsanleitungen ist zuséatzlich rechts der
Bildschirm abgebildet, der nach dem Tastendruck erscheint.

Verkurzte Handlungsanleitungen

Verklrzte Handlungsanleitungen erganzen die Beispiele und
Erklarungen. In ihnen kennzeichnet ein Pfeil ( » ) eine neue
Eingabe oder einen Arbeitsschritt.

8 TNC 124



Besondere Hinweise indiesem Handbuch

Besonders wichtige Informationen stehen separat in den grauen
Kasten. Beachten Sie diese Hinweise ganz besonders.

Wenn Sie diese Hinweise nicht beachten, kann z.B. passieren, daR
Funktionen nicht so arbeiten, wie Sie wiinschen oder dal3 Werk-
stick oder Werkzeug beschadigt werden.

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

@5 Allgemeiner Hinweis,
z.B. auf das Verhalten der Steuerung.

? Hinweis auf denMaschinenhersteller,
z.B. daR er die Funktion freigeben mul3.

c Wichtiger Hinweis,
z.B. daf3 fir die Funktion ein bestimmtes Werkzeug
bendtigt wird.

TNC 124



TNC-Zubehor

Elektronische Handrader

Die , elektronischen Handrader” von HEIDENHAIN erleichtern das
prazise manuelle Verfahren der Achsschlitten.

Wie an einer konventionellen Maschine bewirkt ein Drehen am
Handrad, daf$ sich der Maschinenschlitten um eine bestimmte
Strecke bewegt.

Den Verfahrweg pro Umdrehung kénnen Sie dabei wéahlen.

Das elektronische Handrad HR 410

10
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1 Grundlagen fir Positionsangaben

1
Grundlagen fur Positionsangaben

Bezugssystem und Koordinatenachsen

Bezugssystem

Um Positionen angeben zu kédnnen, braucht man grundsatzlich
ein Bezugssystem.

Beispielsweise konnen Orte auf der Erde durch ihre geo-
graphischen Koordinaten (Koordinaten: lat. ,,die Zugeordneten”;
GroRen zur Angabe bzw. Festlegung von Positionen) ,Lange”
und ,Breite” ,absolut” angegeben werden: das Netz der Langen-
und Breitenkreise stellt ein ,,absolutes Bezugssystem” dar —

im Gegensatz zu einer ,relativen” Positionsangabe, d.h. mit Bezug
auf einen anderen, bekannten Ort.

Der 0°-Langenkreis im Bild rechts verlauft durch die Sternwarte
von Greenwich, der 0°-Breitenkreis ist der Aquator.

Rechtwinkliges Koordinatensystem

Zur Bearbeitung eines Werkstlcks auf einer Fras- oder Bohr-
maschine, die mit einer TNC-Steuerung ausgeristet ist, geht man
generell von einem werkstlckfesten kartesischen ( = recht-
winkligen, nach dem franzdsischen Mathematiker und Philosophen
René Descartes, lateinisch Renatus Cartesius; 1596 bis 1650)
Koordinatensystem aus, das aus den drei, zu den Maschinen-
achsen parallelen Koordinatenachsen X, Y und Z besteht; denkt
man sich den Mittelfinger der rechten Hand in Richtung der
Werkzeugachse vom Werkstlck zum Werkzeug zeigend, so weist
er in Richtung der positiven Z-Achse, der Daumen in Richtung der
positiven X-Achse und der Zeigefinger in Richtung der positiven
Y-Achse.

Achsbezeichnung

X, Y und Z sind die Hauptachsen des rechtwinkligen Koordinaten-
systems. Die Zusatzachsen U, V und W liegen zu den Hauptachsen
parallel.

Drehachsen werden mit A, B und C bezeichnet (siehe Bild 1.3).

90° 0° 90°

Bild 1.1:  Das geographische Koordinaten-
system ist ein absolutes Bezugs-
system

Bild 1.2 Benennung und Richtungen der
Maschinenachsen an einer Frés-
maschine

ZA
Y

o de @%
mA+
e X

Bild 1.3:  Haupt-, Zusatz- und Drehachsen im
rechtwinkligen Koordinatensystem

TNC 124
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1

Grundlagen fur Positionsangaben

Bezugspunkte und Positionsangaben

Bezugspunkt-Setzen

Die Werkstiick-Zeichnung gibt flr die Bearbeitung ein

bestimmtes Formelement des Werkstlcks (meist eine Werkstuck-
Ecke) als , absoluten Bezugspunkt” und eventuell ein oder mehrere
Formelemente als relative Bezugspunkte vor. Durch das Bezugs-
punkt-Setzen wird diesen Bezugspunkten der Ursprung des
absoluten bzw. der relativen Koordinatensysteme zugeordnet:

Das Werkstlck wird — zu den Maschinenachsen ausgerichtet — in
eine bestimmte Position relativ zum Werkzeug gebracht und die
Achsanzeigen entweder auf Null oder den entsprechenden
Positionswert (z.B. um den Werkzeug-Radius zu bertcksichtigen)
gesetzt.

Beispiel: Koordinaten der Bohrung (1) :

X= 10 mm
Y = 5 mm
7= 0 mm (Bohrtiefe: Z = -5 mm)

Der Nullpunkt des rechtwinkligen Koordinatensystems
liegt auf der X - Achse 10 mm und auf der Y - Achse

5 mm in negativer Richtung von der Bohrung (D
entfernt.

Mit den Antast-Funktionen der TNC 124 setzen Sie Bezugspunkte
besonders komfortabel.

ZA
Y
X
Bild 1.4:  Der Ursprung des rechtwinkligen
Koordinaten-Systems und der Werk-
stick-Nullpunkt fallen zusammen
ZA
Y
5
Bild 1.5:  Die Bohrung an Position D legt das

Koordinatensystem fest

12
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1 Grundlagen fir Positionsangaben

Bezugspunkte und Positionsangaben

Absolute Werkstiick-Positionen

Jede Position auf dem Werkstick ist durch ihre absoluten
Koordinaten eindeutig festgelegt.

Beispiel: Absolute Koordinaten der Position (1) :

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

Wenn Sie nach einer Werkstlick-Zeichnung mit absoluten
Koordinaten bohren oder frasen, dann fahren Sie das Werkzeug
auf die Koordinaten.

Inkrementale Werkstiick-Positionen

Eine Position kann auch auf die vorhergegangene Soll-Position
bezogen sein: Der relative Nullpunkt wird dann also auf die
vorhergegangene Soll-Position gelegt. Man spricht dann von
inkrementalen Koordinaten (Inkrement = Zuwachs), bzw.
einem Inkremental-Maf$ oder Kettenmal? (da die Position durch
aneinandergereihte MalRe angegeben wird).

Inkrementale Koordinaten werden durch ein I gekennzeichnet.

Beispiel: Inkrementale Koordinaten der Position (3) bezogen
auf Position (2

Absolute Koordinaten der Position (2) :

X = 10 mm
Y = 5 mm
Z = 20 mm
Inkrementale Koordinaten der Position 3 :
IX= 10 mm
IY= 10 mm
IZ= -15 mm

Wenn Sie nach einer Werkstiick-Zeichnung mit inkrementalen
Koordinaten bohren oder frasen, dann fahren Sie das Werkzeug
um die Koordinaten weiter.

ZA

Bild 1.6:  Position M zum Beispiel , Absolute
Werkstuck-Positionen”

Bild 1.7:  Positionen@ und® zum Beispiel
. Inkrementale Werkstlck-Positionen”

TNC 124
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1 Grundlagen flr Positionsangaben

Maschinenbewegungen und Wegmefl3systeme

Werkzeugbewegung programmieren

Je nach Konstruktion der Maschine bewegt sich in einer Achse
entweder der Maschinentisch mit dem aufgespannten Werkstlck
oder das Werkzeug.

Wenn Sie Werkzeugbewegungen in ein Programm

@5 eingeben, beachten Sie folgenden Grundsatz:
Werkzeugbewegungen werden immer so programmiert,
als ob das Werkstlck stillsteht und das Werkzeug alle
Bewegungen ausflhrt.

Bild 1.8:  In der Y- und Z-Achse bewegt sich
das Werkzeug, in der X-Achse der

Wegmel3systeme Maschinentisch

Die Wegmefisysteme — LangenmeRsysteme fir Linearachsen,
Winkelmef3systeme fir Drehachsen — wandeln die Bewegungen ZA
der Maschinenachsen in elektrische Signale um. Die TNC 124
wertet die Signale aus und berechnet stédndig die Ist-Position der
Maschinenachsen.

Bei einer Stromunterbrechung geht die Zuordnung zwischen der
Maschinenschlitten-Position und der berechneten Ist-Position
verloren; die TNC kann diese Zuordnung nach dem Einschalten
wieder herstellen.

Bild 1.9:  Wegmelfisystem flr eine Linear-

achse, z.B. flir die X-Achse
Referenzmarken

Auf den Malistdben der WegmelRsysteme sind eine oder mehrere
Referenzmarken angebracht. Die Referenzmarken erzeugen beim

Uberfahren ein Signal, das fir die TNC eine Mal3stabs-Position als
Referenzpunkt (Mafdstabs-Bezugspunkt = maschinenfester Be-
zugspunkt) kennzeichnet.

Mit Hilfe dieser Referenzpunkte kann die TNC die Zuordnung

zwischen der Maschinenschlitten-Position und der angezeigten
Ist-Position wieder herstellen.

BeilLangenmeRsystemen mitabstandscodierten Referenzmarken
brauchen Sie die Maschinenachsen dazu nur maximal um 20 mm
(20° bei Winkelmefsystemen) zu verfahren.

Bild 1.10: MaRstédbe — oben mit abstands-
codierten Referenzmarken, unten
mit einer Referenzmarke

14 TNC 124



1 Grundlagen fir Positionsangaben

Winkelangaben

Fir Winkelangaben sind die folgenden Bezugsachsen definiert:

Ebene Winkel-Bezugsachse
XY + X
Y/Z +Y
Z /X +7

VorzeichendesDrehsinns

Positiver Drehsinn ist der Gegen-Uhrzeigersinn, wenn die
Bearbeitungsebene in Richtung der negativen Werkzeug-
Achse betrachtet wird (siehe Bild 1.11).

Beispiel: Winkel in der Bearbeitungsebene X/ Y

Winkel Entspricht der ...

+ 45° ... Winkelhalbierenden zwischen +X und +Y
+ 180° ... negativen X-Achse

-270° ... positiven Y-Achse

270 \\

fﬁi80 +45°
< +180°
any 1 X
S
-180°
|

-
X

Bild 1.11:  Winkel und die Winkelbezugsachse,

z.B.inder X/Y - Ebene

TNC 124
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1 Grundlagen fur Positionsangaben

NOTIZEN

16 TNC 124



2 Arbeiten mit der TNC 124 — Erste Schritte

2

Arbeiten mitder TNC 124 - Erste Schritte

Bevor Sie anfangen

Nach jedem Einschalten missen Sie die Referenzmarken
uberfahren:

Die TNC 124 ermittelt aus den Positionen der Referenzmarken
automatisch wieder die Zuordnungen zwischen Achsschlitten-
Position und Anzeigewerten, die Sie zuletzt vor dem Ausschalten
festgelegt haben.

Wenn Sie einen neuen Bezugspunkt setzen, speichert die TNC
die dadurch neu festgelegten Zuordnungen automatisch.

TNC 124 einschalten

Versorgungsspannung von TNC und Maschine einschalten.
) D
( SPEICHER-TEST
Bitte warten Sie. Die TNC fuhrt einen Selbsttest des internen Speichers durch.
W
STROM-UNTERBRECHUNG
Meldung STROM-UNTERBRECHUNG l|dschen.
p v
\ STEUER-SPANNUNG FUR RELAIS FEHLT
Steuerspannung einschalten.
Die TNC Uberprift automatisch die Funktion der NOT-AUS-Schaltung.
v
L REFERENZPUNKTE UBERFAHREN
Fir jede Achse: Referenzpunkte in der Reihenfolge lberfahren,
I die die TNC am Bildschirm vorschlégt.
——oder ————t+——oder - ———————«—(—(— — — — — — — — — — — — — — —
Nacheinander driicken
und halten:
A Referenzpunkte in beliebiger Reihenfolge Uberfahren:
Richtungstaste dricken und halten,
bis die Anzeige zu der verfahrenen Achse erlischt.
s Reihenfolge in diesem Beispiel: X-ACHSE, Y-ACHSE, Z-ACHSE
Z+

Die TNC 124 ist jetzt betriebsbereit in der Betriebsart
MANUELLER BETRIEB .

TNC 124
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2 Arbeiten mit der TNC 124 — Erste Schritte

Betriebsartender TNC 124

Mit der Betriebsart wahlen Sie, welche Funktionen der TNC 124

Sie nutzen kdonnen.

Nutzbare Funktionen Betriebsart Taste
Maschinenachsen verfahren MANUELLER
e mit den Richtungstasten,  BETRIEB @

® mit elektronischem Handrad,
e SchrittmaR-Positionierung;
Bezugspunkt-Setzen

—auch mit Antastfunktionen
(z.B. Kreismitte als
Bezugspunkt);

Spindeldrehzahl und Zusatz-
Funktion eingeben und dndern

Positionier-Satze satzweise POSITIONIEREN
eingeben und abarbeiten; MIT
Bohrbilder eingeben und HANDEINGABE

satzweise abarbeiten;

Spindeldrehzahl, Vorschub,
Zusatz-Funktionen andern;
Werkzeug-Daten eingeben;

Arbeitsschritte flr Kleinserien  PROGRAMM-
in der TNC speichern durch EINSPEICHERN/
e Eingabe per Tastatur EDITIEREN

e Teach-In;
Programme Uber die Daten-
Schnittstelle Ubertragen

Programme abarbeiten PROGRAMM-
¢ kontinuierlich LAUF

e satzweise

Sie konnen jederzeit die Betriebsart wechseln, indem Sie die
Taste der Betriebsart dricken, in die Sie wechseln wollen.

Funktionen HELP, MOD und INFO

Die Funktionen HELP, MOD und INFO in der TNC 124 konnen Sie

jederzeitaufrufen.

Funktionaufrufen:

» Dricken Sie die Funktionstaste.

Funktionabwahlen:

» Dricken Sie die Funktionstaste erneut.

Funktionen

Bezeichnung Taste

Integrierte Benutzer-Anleitung:
Grafiken und Erlauterungen
zur aktuellen Situation am
Bildschirm anzeigen

HELP

Anwender-Parameter andern:
Verhalten der TNC 124 neu
festlegen

MOD

Schnittdaten-Berechnung,
Stoppuhr, Rechner-Funktionen

INFO

18
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2 Arbeiten mit der TNC 124 — Erste Schritte

Softkey-Funktionen wahlen

Die Softkey-Funktionen stehen in einer oder in mehreren Softkey-
Leisten. Die TNC zeigt die Anzahl der Leisten durch ein Symbol
unten rechts am Bildschirm an. Wenn dort kein Symbol erscheint,
stehen alle wahlbaren Funktionen in der angezeigten Softkey-
Leiste

Die aktuelle Softkey-Leiste wird im Symbol durch ein ausgefllltes
Rechteck dargestellt.

Funktions-Ubersicht

Funktion

Softkey-Leiste blattern: vorwarts

Softkey-Leiste blattern: rlickwarts

Eine Softkey-Ebene zuriick springen

Die TNC zeigt die Softkeys mit den Haupt-
Funktionen einer Betriebsart immer dann an,
wenn Sie die Betriebsart-Taste driicken.

%

Symbole am TNC-Bildschirm

Die TNC informiert Sie mit Symbolen standig tber ihren Betriebs-
zustand. Die Symbole erscheinen am Bildschirm

e neben der Bezeichnung der Koordinatenachse oder

e in der Statuszeile unten im Bildschirm.

Symbol Funktion/Bedeutung
T ... Werkzeug, z.B. T 1
S... M Spindeldrehzahl, z.B. S 1000 [U/min]
F..Y Vorschub, z.B. F 200 [mm/min]
M ... Zusatz-Funktion, z.B. M 3
4. Bezugspunkt z.B.: 4—1
IST TNC zeigt Ist-Werte an
SOLL TNC zeigt Soll-Werte an
REF TNC zeigt die Referenz-Position an
SCHPF TNC zeigt den Schleppfehler an
b Steuerung aktiv
-1 Spindelbremse aktiv
—1Or— Spindelbremse nicht aktiv
A Achse kann mit dem elektronischen

Handrad verfahren werden

¥} Wenn das Symbol F oder S hell unterlegterscheint,
fehlt die Vorschub- oder die Spindel-Freigabe von der PLC.

PROGRAMM-EINSFEICHERNA/EDITIEREN cn=2
Progr.- |
Uerwal. |
o
0 BEGIN PBM 1111 MM [y \
1 F 9399 L
2 K-20 RO I
3 ¥=20 RO £
4 F MAX
IST e+ 120.000 ¥+ 25.500 ‘
2= 35.000 C+ 180.000° | \
TE 2 w0 M5/8 L1

Bild 2.1: Das Softkey-Leisten-Symbol unten
rechts im Bildschirm; angezeigt wird

die erste Softkey-Leiste

TNC 124
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2 Arbeiten mit der TNC 124 — Erste Schritte

Die integrierte Benutzer-Anleitung

Beispiel:

Die integrierte Benutzer-Anleitung hilft Ihnen in jeder
Situation mit den passenden Informationen.

Integrierte Benutzer-Anleitungaufrufen:
» Drlcken Sie die Taste HELP.

» Blattern Sie mit den ,Blatter”-Tasten, wenn die Situation auf

mehreren Bildschirm-Seiten erklart wird.
Integrierte Benutzer-Anleitungabwahlen:
» Drlcken Sie die Taste HELP erneut.

Integrierte Benutzer-Anleitung zum Bezugspunkt-Setzen
( ANTASTEN MITTELLINIE )

Die Funktion ANTASTEN MITTELLINIE istin diesem Handbuch

auf Seite 34 beschrieben.

» Wahlen Sie die Betriebsart MANUELLER BETRIEB .
» Blattern Sie zur zweiten Bildschirm-Seite.
» Dricken Sie die Taste HELP.

Am Bildschirm erscheint die erste Seite mit Erlduterungen

zu den Antast-Funktionen.
Rechts unten im Bildschirm steht ein Seitenhinweis:

vor dem Schragstrich steht die angewahlte Seite und hinter

ihm die Anzahl der Seiten.

Die integrierte Benutzer-Anleitung enthalt jetzt auf drei

Bildschirm-Seiten folgende Informationen zum Thema

ANTAST-FUNKTIONEN :

o Ubersicht lber die Antast-Funktionen (Seite 1)

e Grafische Darstellungen zu allen Antast-Funktionen
(Seite 2 und Seite 3)

» Integrierte Benutzer-Anleitung wieder abwaéhlen:
Driicken Sie die Taste HELP erneut.

Am TNC-Bildschirm erscheint wieder das Auswahlmenu
fur die Antast-Funktionen.

Dricken Sie (z.B.) den Softkey Mittellinie

Driicken Sie die Taste HELP.

Die integrierte Benutzer-Anleitung enthalt jetzt auf drei

Bildschirm-Seiten spezielle Informationen zur Funktion

ANTASTEN MITTELLINIE :

e Zusammenfassung aller Arbeitsschritte (Seite 1)

e Grafische Darstellung des Antastvorgangs (Seite 2)

e Hinweise zum Verhalten der TNC und zum
Bezugspunkt-Setzen (Seite 3)

vy

» Integrierte Benutzer-Anleitung wieder abwahlen:
Drucken Sie die Taste HELP erneut.

HELP: ANTAST-FUNKTIONEN

Funktionen zum Bezugspunkt-Setzen

Kante )
Mittel- |
Linie /

Kreis— |

Werkstick-Kante
als Bezugslinie

Mittellinie zwischen
zwei Werkstick-Kanten
als Bezugslinie

Mitte einer Bohrung
A | oder Zylinderflache
mitte / als Bezug=punkt

1/3

Bild 2.2:  Integrierte Benutzer-Anleitung zum

ANTASTEN , Seite 1

HELP: RANTASTEN MITTELLINIE
————————————— Mit Werkzeug ---------=----

Mittellinie als Bezugslinie setzen
Uorbereitung: Werkzeug-Daten Gber MOD
eingeben.
1. \ RAchse wahlen, z.B. X.

®

2. Erste Kante ankratzen.

3. ' Position der ersten
Herke | Werkstick-Kante speichern.

4. Zweite Kante ankratzen und Pesitien
der zweiten Kante mit "Merke”
mpeichern. 142

Bild 2.3:  Integrierte Benutzer-Anleitung zum

ANTASTEN MITTELLINIE , Seite 1

HELP: ANTASTEN MITTELLINIE
————————————— Mit Werkzeug -----=--------

Die TNC =zeigt nach dem Speichern der
zweiten Kanite die Position der Mittel-
Linie an und den Abstand der Kanten.
Die Anzeige ist eingefroren.

5. Uerkzeug won der Kante wegfahren.

B. [A] Bezugswert eingeben,
Bl z.B. X=0 mm.

7. [f] Eingsbe bestétigen.
Die TNC zeigt die Position der

Spindelmitte an, bezogen auf die
neus Bezuas Linie. 2/2

Bild 2.4:  Integrierte Benutzer-Anleitung zum

ANTASTEN MITTELLINIE , Seite 2
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2 Arbeiten mit der TNC 124 — Erste Schritte

Fehlermeldungen

Wenn beim Arbeiten mit der TNC ein Fehler auftritt, erscheint
am Bildschirm eine Meldung im Klartext.

Erlauterungenzum gemeldeten Fehleraufrufen:
» Dricken Sie die Taste HELP.

Fehlermeldungléschen:
» Dricken Sie die Taste CE.

Blinkende Fehlermeldungen

c VORSICHT!
Bei blinkenden Meldungen ist die Funktionssicherheit
der TNC beeintrachtigt.

Wenn die TNC eine blinkende Fehlermeldung anzeigt:
Notieren Sie die am Bildschirm angezeigte Fehlermeldung.

Versuchen Sie bei ausgeschalteter Versorgungsspannung,
den Fehler zu beheben.

Benachrichtigen Sie den Kundendienst, wenn sich der Fehler
nicht beheben 14t oder wenn blinkende Fehlermeldungen
wiederholt auftreten.

Y YVYY

Mal3system wahlen

Sie kénnen die Positionen in Millimetern oder in Zoll (inch)
anzeigen lassen. Wenn Sie ,inch” gewahlt haben, erscheint
oben am Bildschirm die Anzeige inch.

Mafisystemumschalten:
» Drlicken Sie die Taste MOD.

» Blattern Sie zur Softkey-Leiste mit dem Anwender-Parameter
mm oder inch.

» Drlcken Sie den Softkey mm oder inch.
Er wechselt in den anderen Zustand.
» Dricken Sie die Taste MOD erneut.

Mehr Informationen zu den Anwender-Parametern finden
Sie in Kapitel 13.

Schalten Sie die Versorgungsspannung von TNC und Maschine aus.

~
STOX 4 4.72440 e
Y + 1.00395 Bezugs—
Z- 1.37795 | |
C + 180.000° s
TE Z w0 M5/8 L1 e

Bild 2.5:  Die Anzeige inch im Bildschirm

TNC 124
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Arbeiten mit der TNC 124 — Erste Schritte

Positionsanzeige wahlen

Zu einer Werkzeug-Position kann die TNC verschiedene
Positionswerte anzeigen.

Bild 2.6 enthalt folgende Positionen

Ausgangs-Position des Werkzeugs (A
Ziel-Position des Werkzeugs (2
Werkstick-Nullpunkt @)
MaRstab-Nullpunkt )

Die Positionsanzeigen der TNC kénnen auf folgende Anzeigewerte
gestellt werden:

Soll-Position sorL (D

von der TNC momentan vorgegebener Positionswert

Ist-Position 1ST@

aktuelle Position des Werkzeugs, bezogen auf den Werkstick-
Nullpunkt

Schleppfehler SCHPF )

Differenz zwischen Soll- und Ist-Position (SOLL - TIST)

Ist-Position bezogen auf den MaRstab-Nullpunkt REF (4)

Positionsanzeige @&ndern

>
>

>

>
>

Dricken Sie die Taste MOD.

Blattern Sie zur Softkey-Leiste mit dem Anwender-Parameter
Posit.

Driicken Sie den Softkey zur Wahl der Positionsanzeige.

Er wechselt in den anderen Zustand.

Wahlen Sie die gewlinschte Anzeige.

Dricken Sie die Taste MOD erneut.

Mehr Informationen zu den Anwender-Parametern finden
Sie in Kapitel 13.

Verfahrbereichsbegrenzungen

Der Maschinenhersteller legt den maximalen Verfahrweg der
Maschinenachsen fest.

Bild 2.6:  Positionen von Werkzeug und
Werkstick

Bild 2.7:  Verfahrbereichsbegrenzungen legen
den Arbeitsraum fest

22
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3 Handbetrieb und Einrichten

3

Handbetriebund Einrichten

Der Maschinenhersteller kann fir das Verfahren der
Maschinenachsen eine andere Funktionsweise festlegen,
als in diesem Handbuch beschrieben.

Sie haben bei der TNC 124 vier Mdglichkeiten, die Achsen |hrer
Maschine im Handbetrieb zu verfahren:

e Richtungstasten

Elektronisches Handrad
Schrittmaf3-Positionierung

e Positionieren mit Handeingabe (siehe Kapitel 4)

Zusatzlich kénnen Sie in den Betriebsarten MANUELLER

BETRIEB und POSITIONIEREN MIT HANDEINGABE

(siehe Kapitel 4) folgende Grofien eingeben und dndern:

e Vorschub F (Vorschub eingeben nurin POSITIONIEREN MIT
HANDEINGABE )

e Spindeldrehzahl S

e Zusatz-Funktion M

VorschubF, Spindeldrehzahl S und Zusatz-Funktion M

Vorschub F dndern

Mit dem Override-Drehknopf auf dem TNC-Bedienfeld kénnen Sie
den Vorschub F stufenlos andern.

Vorschub-Override

Vorschub F auf 0 bis 1560% des 100
festgelegten Werts einstellen

50 150
5 WA F %

[IANENN )
5 [») (5]

50 — — 150
MWW F %

Bild3.1:  Vorschub-Override auf dem
TNC-Bedienfeld

TNC 124
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3 Handbetrieb und Einrichten @
Vorschub F, Spindeldrehzahl S und Zusatz-Funktion M

Spindeldrehzahl S eingebenund andern

Der Maschinenhersteller legt fest, welche Spindel-
drehzahlen S an |hrer TNC erlaubt sind.

Beispiel: Spindeldrehzahl S eingeben

Funktion , Spindeldrehzahl” s waéhlen.

‘H

Spindeldrehzahl ?

o
4@

a Spindeldrehzahl S eingeben, z.B. 950 U/min.

Spindeldrehzahl S &andern.

Spindeldrehzahl S andern

Mit dem Override-Drehknopf - falls vorhanden - auf dem TNC-
Bedienfeld kdnnen Sie die Spindeldrehzahl S stufenlos dndern.

Spindeldrehzahl-Override

Spindeldrehzahl S auf 0 bis 150% des 100
festgelegten Werts einstellen 5 150
Os%

Zusatz-Funktion M eingeben

Der Maschinenhersteller legt fest, welche Zusatz-
Funktionen M Sie an lhrer TNC nutzen konnen und
welche Funktion sie haben.

Beispiel: Zusatz-Funktion eingeben

s N

Funktion , Zusatz-Funktion” M wahlen.

s

usatz-Funktion M ?

Zusatz-Funktion M eingeben, z.B.M 3: Spindel EIN, Rechtslauf.

Zzusatz-Funktion M ausfihren.

Sl
N
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3 Handbetrieb und Einrichten @

Maschinenachsen verfahren

Auf dem TNC-Bedienfeld befinden sich sechs Richtungstasten.

Die Tasten fir die Achsen X und Z sind mit einem ' gekenn-
zeichnet. Das bedeutet, dalk die auf der Taste angegebene Ver-
fahrrichtung eine Maschinentischbewegung darstellt.

Verfahren mitden Richtungstasten

Mit einer Richtungstaste wéahlen Sie gleichzeitig
e die Koordinatenachse, z.B. X
e die Verfahrrichtung, z.B. negativ: X—

BeiMaschinen mit Zentralantrieb konnen Sie Maschinenachsen
nur einzeln verfahren.

Wenn Sie Maschinenachsen mit der Richtungstaste verfahren,
stoppt die TNC die Achsen automatisch, sobald Sie die Richtungs-

tasten loslassen. Bild 3.2:  Die Richtungstasten auf dem

Maschinenachsen kontinuierlich verfahren TNC-Bedienfeld, in der Mitte die
Sie kénnen Maschinenachsen auch kontinuierlich verfahren: Eilgangstaste

Die TNC fahrt dann die Achsen auch nach dem Loslassen der

Richtungstasten weiter.

Sie stoppen die Maschinenachsen per Tastendruck (siehe

Beispiel 2 unten auf dieser Seite).

Verfahrenim Eilgang Z A
Wenn Sie im Eilgang verfahren wollen:
» Drlcken Sie die Eilgangstaste gleichzeitig mit der

Richtungstaste.
Y
Beispiel: Maschinenachse mitderRichtungstaste in Richtung Z+ —
X

verfahren (Werkzeug freifahren)

Beispiel 1: Maschinenachsen verfahren

Betriebsart: MANUELLER BETRIEB

) 7 Richtungstaste, z.B. fur positive Z-Richtung (Z '+ ), driicken und halten,
7+,
[DrUCken und halten' solange die TNC die Maschinenachse verfahren soll.

Beispiel 2: Maschinenachsen kontinuierlich verfahren

Betriebsart: MANUELLER BETRIEB

R ; Achse starten: Gleichzeitig Richtungstaste dricken, z.B. fir positive
. NC
[G'G'Chze'“g- Z-Richtung ( Z '+ ) und Taste NC-I .
D 4
[ Achse stoppen.

TNC 124



3 Handbetrieb und Einrichten

Maschinenachsen verfahren

Verfahren miteinem elektronischen Handrad

Beispiel:

Elektronische Handrader konnen Sie nur an Maschinen
mit spielfreien Antrieben anschlieRen. Der Maschinen-
hersteller informiert Sie, ob Sie an lhre Maschine elek-
tronische Handrader anschlieRen konnen oder nicht.

Sie konnen die folgenden elektronischen Handrader von
HEIDENHAIN an lhre TNC 124 anschlief3en:

Tragbares Handrad HR 410

Einbau-Handrad HR 130

Verfahrrichtung
Der Maschinenhersteller legt fest, wie die Drehrichtung am
Handrad auf die Verfahrrichtung der Achsen wirkt.

Wenn Sie mitdem tragbaren Handrad HR 410 arbeiten

Das tragbare Handrad HR 410 ist mit zwei seitlich angeordneten
Zustimmtasten () ausgeriistet. Sie kdnnen die Maschinenachsen
mit dem Handrad (2) nur verfahren, wenn eine Zustimmtaste
gedrlckt ist.

Weitere Funktionen des Handrads HR410:

Uber die Achswahltasten X, Y und Z @) koénnen Sie die

zu verfahrende Achse wahlen.

Uber die Richtungstasten + und — () kdnnen Sie die Achsen
kontinuierlich bewegen.

Die Geschwindigkeit flr das Verfahren mit dem Handrad und
den Richtungstasten wéahlen Sie mit den drei Geschwindig-
keitstasten (6). )

Uber die Taste Istwert-Ubernahme &) kénnen Sie in Betriebs-
art , Teach-in" Positionen in das Programm oder Werkzeug-
daten in die Werkzeug-Tabelle Gbernehmen.

Drei frei belegbare Tasten fir Maschinen-Funktionen (8). Ihr
Maschinen-Hersteller nennt Ihnen Verwendungsmaglichkeiten
fr diese Tasten.

Fur Ihre Sicherheit ist zuséatzlich zu den Zustimmtasten eine
NOT-AUS-Taste (1) vorgesehen — eine weitere Mdglichkeit
zum schnellen und sicheren Stillsetzen der Maschine.

Uber Haftmagnete auf der Rickseite kdnnen Sie das Handrad
an beliebiger Stelle an der Maschine ablegen.

‘ ® I
| %

=il

[
o x] i
Av) |o[v)
2 |
(OO 0Ol
Dok

(O O O]
@

=

® Q@ @ ® ©

Bild 3.3:  Das tragbare elektronische Handrad
HR 410

Maschinenachse mit einem elektronischen Handrad HR 410 verfahren,
z.B.Y-Achse

Betriebsart: MANUELLER BETRIEB

-

Funktion Elektronisches Handrad wahlen.
Das Handrad-Symbol erscheint neben dem "X" der X-Koordinate.

e

Koordinatenachse am Handrad wéhlen.
Das Handrad-Symbol springt zur gewahlten Koordinatenachse.

=

2

Verfahrweg pro Umdrehung am Handrad wéahlen: , grof3 - mittel - klein”,
entsprechend der Festlegung des Maschinenherstellers.

®= ¢

verfahren.

Zustimmtaste dricken! Maschinenachse durch Drehen des Handrads
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3 Handbetrieb und Einrichten

Maschinenachsen verfahren

SchrittmalR3-Positionierung

Bei der Schrittmaf-Positionierung geben Sie eine feste Zustellung
ein, das ,Schrittmal3”. Die TNC verfahrt die Maschinenachsen um

dieses Schrittmal’.

SCHRITTMASS

| e

Aktueller Wertdes SchrittmaRes - 5.600 E::fﬁ_ >
Wenn Sie ein Schrittmald eingegeben haben, speichert die TNC IsT +

den Betrag dieses Schrittmafies und zeigt ihn rechts neben dem X 120.000 E
hell unterlegten Eingabefeld fir die Zustellung an. Y + 25.500
Dieser Betrag gilt flr das SchrittmalR, bis Sie einen neuen Wert _ ]
Uber die Tastatur eingeben oder mit dem Softkey wéahlen. z 35.000

C + 180.000° o.01

Maximaler Wert des Schrittmafl3es T6 Z w0 NS89 41 =

0,001 mm < Schrittmaf’ £ 99,999 mm

Vorschub F andern
Den Vorschub F konnen Sie mit dem Vorschub-Override
verringern oder erhdhen.

Bild 3.4:

Der TNC-Bildschirm bei der
Schrittmaf3-Positionierung

Beispiel: Maschinenachse mitder SchrittmafR-Positionierungin
Richtung X+ verfahren 7 *
5 > 5 >
& : — -
5 10 x
Betriebsart: MANUELLER BETRIEB
Schritt Funktion Schrittma® wihlen.
Map
D 4
( Zustellung : )
0 .000

5 | Zustellung (5 mm ) eingeben - per Softkey.

——oder ————¢+——oder ————— —H———-—(—(— —(— — — — — — — — — — — — —
zustellung (5 mm) eingeben - Uber die Tastatur. Eingabe bestatigen.
N 4
Zustellung :

L 0. 000 5.000

A Maschinenachse um die eingegebene Zustellung verfahren,

z.B. in Richtung X+ .

TNC 124 27



3 Handbetrieb und Einrichten MOoD

Werkzeug-Lange und -Radius eingeben

Beispiel:

Langen und Radien Ihrer Werkzeuge tragen Sie in die

Werkzeug-Tabelle der

Angaben beim Bezugspunkt-Setzen und bei allen Bearbeitungs-

vorgangen.

Sie konnen bis zu 99 Werkzeuge eingeben. —

Als ,Werkzeug-Ladnge
zwischen Werkzeug u

Wenn Sie zur Ermittlu
oberflache ankratzen,

Position der Werkzeug-Achse per Softkey Gbernehmen. @ . g Y .x
AL1=0

Vorzeichen fiirdie LangendifferenzAL
Das Werkzeug ist langer als das Nullwerkzeug: AL > 0
Das Werkzeug ist kirzer als das Nullwerkzeug: AL < 0

Werkzeug-Lange und -Radiusindie
Werkzeug-Tabelle eingeben

Werkzeug-Nummer:
Werkzeug-Lange:
Werkzeug-Radius:

TNC ein. Die TNC berUcksichtigt diese

4
v

" geben Sie die Langendifferenz AL
nd Null-Werkzeug ein.

"

ng der Werkzeug-Lange die Werkstlck-
dann kénnen Sie ganz einfach die Ist- Alg<0

AL2>0

Bild 3.5:  Werkzeug-Langen und -Radien

Z
z.B.7
To T
L=12 mm = ==
Ry,
R= 8 mm ! \: 7> )
// N
[
L,
D A X
E’f,,'ﬁ?,: ,,,,,,, - ,IJ—7>°

Anwender-Parameter wahlen.

D 4
/ Zur Softkey-Leiste mit dem Softkey Wkz.-Tabelle blattern.
A J
Wk=z.- ) .
k -T 11 ff .
Tabel Le Werkzeug-Tabelle o0fTTnen
D
g Werkzeug - Nummer ?
. Werkzeug-Nummer eingeben (z.B. 7). Eingabe bestatigen.
D 4
Werkzeug - Liadnge °? )

Werkzeug-Lange eingeben (12 mm ). Eingabe bestatigen.

Ist-Position der Werkzeug-Achse per Softkey Gibernehmen.

\ _—_oder —
Ist-Position der Werkzeug-Achse per Taste , Istwert-Ubernahme”
am Handrad Ubernehmen.
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3 Handbetrieb und Einrichten

MOD

N 4

Werkzeug - Radius ?

Werkzeug-Radius eingeben (8 mm ). Eingabe bestatigen.

w

MoD Anwender-Parameter abwahlen.

Werkzeug-Daten aufrufen

Die Langen und Radien Ihrer Werkzeuge missen Sie in die Werk-
zeug-Tabelle der TNC eintragen (siehe vorhergegangene Seite).

Vor einer Bearbeitung wéahlen Sie in der Werkzeug-Tabelle das
Werkzeug und die Werkzeug-Achse aus, mit dem Sie die Bearbei-
tung durchfthren. Dazu setzen Sie das Hellfeld auf das gewlinsch-
te Werkzeug, wahlen die Achse mit Softkey und driicken den
Softkey Wkz . -Aufruf.

Die TNC berilcksichtigt dann beim Arbeiten mit Werkzeug-
Korrektur die gespeicherten Werkzeug-Daten, z.B. auch bei Bohr-
bildern.

Sie konnen die Werkzeug-Daten auch durch den
Befehl TOOL CALL in einem Programm aufrufen.

Beispiel: Werkzeug-Daten aufrufen

WERKZEUG-TABELLE

Werkzeug-Radius 7

Wkz.-

+ 20,000 Aufruf
Uerkzeug-Achse : 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
T6 Z .8 0 M5/8 41 -
Bild 3.6: Die Werkzeug-Tabelle am TNC-

Bildschirm

Anwender-Parameter wahlen.

|ﬁi’

N 4
/ Zur ersten Softkey-Leiste mit dem Softkey Wkz.-Tabelle blattern.
N 4
Wk=z.- .
Tabelle ] Werkzeug-Tabelle wadhlen.
N
g erkzeug - Nummer ? )
. Werkzeug-Nummer eingeben (z.B.5). Eingabe bestatigen.
N
2 : Werkzeug-Achse wahlen (7).
N 4

Wk=z.-
Aufruf

Werkzeug , aktivieren” und Anwender-Parameter abwéahlen.

TNC 124
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Handbetrieb und Einrichten

Bezugspunktwahlen

Die TNC 124 speichert bis zu 99 Bezugspunkte in einer Bezugs-
punkt-Tabelle. Dadurch entfallen die meisten Fahrweg-Berechnun-
gen, wenn Sie nach komplizierten Werkstlck-Zeichnungen mit
mehreren Bezugspunkten arbeiten, oder wenn Sie mehrere Werk-
stlicke gleichzeitig auf den Maschinentisch aufspannen.

In der Bezugspunkt-Tabelle stehen zu jedem Bezugspunkt die
Positionen, die die TNC 124 beim Bezugspunkt-Setzen dem
Referenzpunkt auf dem Malfstab jeder Achse zugeordnet hat
(REF-Werte). Wenn Sie die REF-Werte in der Bezugspunkt-Tabelle
andern, verschieben Sie den Bezugspunkt.

Die TNC 124 zeigt die Nummer des aktuellen Bezugspunkts
rechts unten am Bildschirm an.

So wéhlen Sie einen Bezugspunkt aus:

In allen Betriebsarten:

» Drlcken Sie die Taste MOD und blattern Sie zur Softkey-
Leiste mit dem Softkey Bezpkt.-Tabelle.

» Drlicken Sie den Softkey Bezpkt.-Tabelle.
» Wahlen Sie den Bezugspunkt, mit dem Sie arbeiten wollen.
» \Verlassen Sie die Bezugspunkt-Tabelle:

Driicken Sie die Taste MOD erneut.
In MANUELLER BETRIEB und POSITIONIEREN MIT
HANDEINGABE:

» Dricken Sie die vertikalen Pfeiltasten.

Der Maschinenhersteller legt fest, ob Sie die , schnelle
Bezugspunktwahl!” Uber die Pfeiltasten nutzen konnen
oder nicht.

InPROGRAMM EINSPEICHERN/PROGRAMMLAUF:

» Sie konnen einen Bezugspunkt auch durch den Befehl
.DATUM" in einem Programm auswahlen.

30
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3 Handbetrieb und Einrichten

Bezugspunkt-Setzen: Positionen anfahren und Ist-Werte eingeben

Bezugspunkte setzen Sie am einfachsten mit den Antast-
funktionen der TNC.
Die Antastfunktionen sind ab Seite 32 beschrieben.

NatUrlich kdnnen Sie auch ganz konventionell eine Werkstlck-
Kante nach der anderen ankratzen und die Werkzeug-Position als
Bezugspunkt eingeben (Beispiel auf dieser und der nachsten
Seite).

Beispiel: Werkstlick-Bezugspunkt setzen ohne Antast-Funktion

Bearbeitungsebene: X / Y
Werkzeug-Achse: z
Werkzeug-Radius: R =5mm

Reihenfolge beim
Setzen in diesem
Beispiel: X-Y-Z

Vorbereitung

>

Y Y YY VYY

Wahlen Sie den gewlinschten Bezugspunkt

(siehe ,Bezugspunkt wahlen")

Setzen Sie das Werkzeug ein.

Dricken Sie die Taste MOD und blattern Sie zur Softkey-Leiste
mit dem Softkey Wkz.-Tabelle.

Wahlen Sie den Anwender-Parameter Wkz.-Tabelle.
Wahlen Sie das Werkzeug, mit dem Sie die Bezugspunkte
setzen.

Verlassen Sie die Werkzeug-Tabelle:

Dricken Sie den Softkey Wkz.-Aufruf.

Schalten Sie die Spindel ein, z.B. mit der Zusatz-Funktion M 3.

ZA

s

TNC 124
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3 Handbetrieb und Einrichten

Bezugspunkt-Setzen: Positionen anfahren und Ist-Werte eingeben

Betriebsart: MANUELLER BETRIEB

Be=zugs-
punkt

Funktion Bezugspunkt wahlen.

Achse wahlen: X-Achse.

Werkstlck an Kante (1) ankratzen.

@®(- ¢

M w
n ®
N
+
ol

spunkt - Setzen

(@)
(]

Position des Werkzeug-Mittelpunkts ( X = =5 mm ) eingeben
und
X-Koordinate des Bezugspunkts Ubernehmen.

Achse wahlen: Y-Achse.

Werkstlick an Kante @) ankratzen.

ez

s

gspunkt - Setzen
5

Y-Koordinate des Bezugspunkts Gbernehmen.

Achse wahlen: Z-Achse.

Werkstlck-Oberflache ankratzen.

(B (8. .(D(- (e

ez

I g

gspunkt - Setzen
5

ea ..

Position der Werkzeug-Spitze (Z = 0 mm ) eingeben
und
Z-Koordinate des Bezugspunkts Gbernehmen.

32

TNC 124



3 Handbetrieb und Einrichten

Funktionen zum Bezugspunkt-Setzen

Bezugspunkte setzen Sie mit den Funktionen der TNC besonders
einfach. Sie bendtigen dazu kein Tastsystem und keinen Kanten-
taster, sondern kratzen die Werkstlck-Kanten einfach mit dem
Werkzeug an.
Folgende Antast-Funktionen stellt Ihnen die TNC zur Verfligung:
e \Werkstlck-Kante als Bezugslinie:
Kante
e Mittellinie zwischen zwei Werkstuck-Kanten:
Mittellinie
e Mittelpunkt einer Bohrung oder eines Zylinders:
Kreismitte
Bei Kreismitte muld die Bohrung in einer Hauptebene
liegen.
Die drei Hauptebenen werden durch die Achsen X /Y, Y /Z
oder Z / X aufgespannt.

Vorbereitung fur alle Antast-Funktionen

» Wahlen Sie den gewlinschten Bezugspunkt (siehe ,, Bezugs-
punkt wahlen”)

Setzen Sie das Werkzeug ein.

Dricken Sie die Taste MOD und blattern Sie zur Softkey-Leiste
mit dem Softkey Wkz.-Tabelle.

Waéhlen Sie den Anwender-Parameter Wkz.-Tabelle.
Waéhlen Sie das Werkzeug, mit dem Sie die Bezugspunkte
setzen.

Verlassen Sie die Werkzeug-Tabelle:

Driicken Sie den Softkey Wkz . -Aufruf

» Schalten Sie die Spindel ein, z.B. mit der Zusatz-Funktion M 3.

Y YY VYYVY

Antast-Funktion abbrechen

Die TNC zeigt wahrend einer Antast-Funktion den Softkey
Abbruch an.

Wenn Sie diesen Softkey driicken, springt die TNC wieder
in den Grundzustand der gewahlten Antast-Funktion.

Durchmesserund Abstande messen

Bei der Antast-Funktionen Mittellinie ermittelt die TNC den
Abstand der beiden angekratzten Kanten; bei Kreismitte ermit-
telt sie den Durchmesser des Kreises.

Die TNC zeigt Abstand und Durchmesser zwischen den Positions-
anzeigen am Bildschirm an.

Wenn Sie einen Kantenabstand oder Durchmesser messen wollen,
ohne einen Bezugspunkt zu setzen:
» Fihren Sie die Antast-Funktion durch, wie auf Seite 34

( Mittellinie )und Seite 35 ( Kreismitte ) beschrieben.

Wenn die TNC den Kantenabstand oder Durchmesser anzeigt:

» Geben Sie keine Bezugspunkt-Koordinate ein, sondern
driicken Sie den Softkey Abbruch .

HELP: ANTAST-FUNKTIONEN

Funktionen zum Bezugspunkt-Setzen

Werkstick-Kante
Kante als Bezugslinie

Mittellinie zwischen
2wei WerkstlUck=-Kanten
als Bezugslinie

Mittel-—
Linie
Mitte einer Bohrung

oder Zylinderflache
als Bezugspunkt

Kreis-
mitte

Bild 3.7:  Integrierte Benutzer-Anleitung zur
Antast-Funktion

TNC 124
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3 Handbetrieb und Einrichten

Funktionen zum Bezugspunkt-Setzen

Beispiel: Werkstiick-Kante ankratzen, Position der Werkstiick-Kante
anzeigen lassen und die Kante als Bezugslinie setzen ZA
Die angetastete Kante liegt parallel zur Y-Achse.
Fir alle Koordinaten eines Bezugspunkts konnen Sie
Kanten und Flachen ankratzen wie auf dieser Seite beschrieben
und als Bezugslinien setzen. Y
X
Betriebsart: MANUELLER BETRIEB/ELEKTRONISCHES HAND-
RAD/SCHRITTMASS
/ Zur zweiten Softkey-Leiste blattern.
D 4
Kante Kante wahlen.
D 4
b Achse wahlen, fur die die Koordinate gesetzt wird: X-Achse.
N 4
L Antasten in X-Achse )
@ Werkzeug gegen die Werksttck-Kante fahren.
N
Merke I Position der Werkstlck-Kante speichern.
N 4 g
@ Werkzeug von der Werkstlick-Kante fortfahren.
- g
Wert fir X eingeben
+ 0
a Die TNC gibt den Wert 0O fir die Koordinate vor.
Gewtinschte Koordinate der Werkstlick-Kante eingeben, z.B. X = 20 mm
und
Koordinate als Bezugswert flir diese Werkstlck-Kante setzen. )
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3 Handbetrieb und Einrichten

Funktionen zum Bezugspunkt-Setzen

Beispiel: Mittelinie zwischen zwei Werkstick-Kanten
als Bezugslinie setzen

Die Lage der Mittelinie ™ wird durch Antasten der Kanten (1)

und @ bestimmt.

Die Mittelinie liegt

Gewdlinschte Koordinate

der Mittellinie:

Betriebsart: MANUELLER BETRIEB/ELEKTRONISCHES

parallel zur Y-Achse.

X =5mm

HANDRAD/SCHRITTMASS

. 2e

Zur zweiten Softkey-Leiste blattern.

D
Mittel- ) . .
. ) Mittellinie wahlen.
Linie
D 4
b | Achse wahlen, fir die die Koordinate gesetzt wird: X-Achse.
p v
1. Kante in X antasten
@ Werkzeug gegen die Werkstiick-Kante (1) fahren.
D
Merke | Position der Werkstlck-Kante speichern.
) -
2 . Kante in X antasten
@ Werkzeug gegen die Werkstick-Kante ) fahren.
N

Merke

Position der Werkstlck-Kante speichern.
Die Anzeige ist eingefroren;
unter der gewahlten Achse erscheint der Abstand der beiden Kanten.

D 4
@ Werkzeug von der Werkstlick-Kante fortfahren.
D 4
Wert fiir X eingeben
+ 0

Koordinate eingeben ( X =5 mm )
und
Koordinate als Bezugslinie flr die Mittelinie Gbernehmen.

TNC 124
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Handbetrieb und Einrichten @

Beispiel: Innenwand einer Bohrung ankratzen

und Mittelpunktder Bohrung als Bezugspunkt setzen YA
Hauptebene: X/Y -Ebene

Werkzeug - Achse: Z

X - Koordinate der

Kreismitte: X= 50 mm

Y - Koordinate der

Kreismitte: Y= 0 mm

Betriebsart: MANUELLER BETRIEB/ELEKTRONISCHES
HANDRAD/SCHRITTMASS

Funktionen zum Bezugspunkt-Setzen

-

B/

Zur zweiten Softkey-Leiste blattern.

Kreis-
mitte

Kreismitte wahlen.

Ebene

XY

Ebene wahlen, die den Kreis enthéalt (Hauptebene): X / Y - Ebene.

Punkt in X/Y antasten

Werkzeug an den ersten Punkt (1) an der Bohrungs-Innenwand fahren.

Merke

R

Position an der Bohrungs-Innenwand speichern.

Werkzeug von Bohrungs-Innenwand fortfahren.

Drei weitere Punkte der Bohrung ankratzen, entsprechend den Handlungs-
Aufforderungen am Bildschirm. Positionen mit Merke speichern.

it

«= (BB ¢

t
0

elpunkt X eingeben

&
95

Erste Koordinate ( X = 50 mm ) eingeben
und
Koordinate als Bezugspunkt fir den Kreismittelpunkt tGbernehmen.

it

t
0

elpunkt Y eingeben

@ .. ¢

TNC-Vorgabe Y = 0 mm direkt Gbernehmen.
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3 Handbetrieb und Einrichten

NOTIZEN

TNC 124
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4

Positionieren mit Handeingabe

4

Positionieren mitHandeingabe

Bei vielen Bearbeitungen lohnt es sich nicht, die Bearbeitungs-
schritte in einem NC-Programm zu speichern, zum Beispiel fur ein-

malige Bearbeitungsvorgange oder einfache Werkstlickgeometrien.

In der Betriebsart POSITIONIEREN MIT HANDEINGABE geben
Sie alle Angaben direkt in die TNC ein, die Sie sonst in einem
Bearbeitungsprogramm speichern wirden.

Einfache Fras- und Bohrbearbeitungen

In der Betriebsart POSITIONIEREN MIT HANDEINGABE geben
Sie folgende Angaben zur Soll-Position von Hand ein:

e Koordinatenachse

e Koordinatenwert

e Radiuskorrektur

Die TNC fahrt dann das Werkzeug auf die gewiinschte Position.

Tief-und Gewindebohren, Bohrbilder, Rechtecktasche frasen
In der Betriebsart POSITIONIEREN MIT HANDEINGABE konnen
Sie auch die TNC-,Zyklen” (siehe Kapitel 7) nutzen:

e Tiefbohren

Gewindebohren

Lochkreis

Lochreihen

°
°
[ ]
e Rechtecktasche

Bevor Sie das Werkstiick bearbeiten

» Wahlen Sie den gewlinschten Bezugspunkt (siehe
., Bezugspunkt wahlen"”)
Setzen Sie das Werkzeug ein.

Positionieren Sie das Werkzeug so vor, dafd Werkstlck und
Werkzeug beim Anfahren nicht beschadigt werden kénnen.

Wahlen Sie einen geeigneten Vorschub F.
Wahlen Sie eine geeignete Spindeldrehzahl S.

YY VYY

Werkzeug-Radius berucksichtigen

Die TNC kann den Werkzeug-Radius korrigieren (siehe Bild 4.1).
Zeichnungsmale kdénnen Sie dann direkt eingeben:

Die TNC verlangert (R+) oder verkdrzt (R-) den Fahrweg
automatisch um den Werkzeug-Radius.

Werkzeug-Daten eingeben

Driicken Sie die Taste MOD.

Driicken Sie den Softkey Wkz . -Tabelle.
Geben Sie die Werkzeug-Nummer ein.
Geben Sie die Werkzeug-Lénge ein.

Geben Sie den Werkzeug-Radius ein.
Wahlen Sie die Werkzeug-Achse per Softkey.
Driicken Sie den Softkey Wkz . -Aufruf.

YYYYYYY

Y A

o

Bild4.1:

Werkzeugradius-Korrektur
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4 Positionieren mit Handeingabe

Vorschub F, Spindeldrehzahl S und Zusatz-Funktion M

In den Betriebsarten POSITIONIEREN MIT HANDEINGABE konnen
Sie folgende GrofRRen eingeben und andern:

e Vorschub F

e Spindeldrehzahl S

e Zusatz-Funktion M

Vorschub F nach einem Netz-AUS

Wenn Sie in der Betriebsart POSITIONIEREN MIT HANDEINGABE
einen Vorschub F eingeben, verfahrt die TNC auch nach einem Netz-
AUS und anschlieRendem Wiedereinschalten die Achsen mit diesem
Vorschub.

Vorschub F eingebenund andern

Beispiel: Vorschub F eingeben

F I Funktion ,Vorschub” F wahlen.
— i
g Vorschub ? )
m a Vorschub F eingeben, z.B. 500 mm/min.
w

‘ Vorschub F flr nachste Positionierung bestatigen.

Vorschub Fandern

Mit dem Override-Drehknopf auf dem TNC-Bedienfeld konnen Sie
den Vorschub F stufenlos andern.

Vorschub-Override
Vorschub F auf 0 bis 150% des 100

festgelegten Werts einstellen a
g g 50 150 = =v

50—(ih—150
MWW F %

Bild4.2:  Vorschub-Override auf dem
TNC-Bedienfeld
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4 Positionieren mit Handeingabe
Vorschub F, Spindeldrehzahl S und Zusatz-Funktion M

Spindeldrehzahl S eingebenund andern

Der Maschinenhersteller legt fest, welche Spindel-
drehzahlen S an Ihrer TNC erlaubt sind.

Beispiel: Spindeldrehzahl S eingeben

Funktion , Spindeldrehzahl” s wahlen.

‘H

( Spindeldrehzahl ? )
a a Spindeldrehzahl S eingeben, z.B. 950 U/min.

Spindeldrehzahl S andern.

-3

Spindeldrehzahl S andern

Mit dem Override-Drehknopf - falls vorhanden - auf dem TNC-
Bedienfeld kdnnen Sie die Spindeldrehzahl S stufenlos andern.

Spindeldrehzahl-Override

Spindeldrehzahl S auf 0 bis 150% des 100
festgelegten Werts einstellen 5 150
QOs%

Zusatz-Funktion M eingeben

Der Maschinenhersteller legt fest, welche Zusatz-
Funktionen M Sie an |hrer TNC nutzen konnen und
welche Funktion sie haben.

Beispiel: Zusatz-Funktion eingeben

s N

Funktion , Zusatz-Funktion” M waéhlen.

s

usatz-Funktion M ?

Zusatz-Funktion M eingeben, z.B.M 3: Spindel EIN, Rechtslauf.

4@,

zusatz-Funktion M ausflhren.
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4 Positionieren mit Handeingabe

Positionen eingeben und anfahren

Fir eine einfache Bearbeitung geben Sie in der Betriebsart
POSITIONIEREN MIT HANDEINGABE die Koordinaten direkt ein.

Beispiel: Stufe frasen
YA
Die Koordinaten werden als Absolutmalie eingegeben, ©) @
Bezugspunkt ist der Werkstlck-Nullpunkt. B
Eckpunkt() : X =0 mm Y =20 mm
Eckpunkt(2 : X =30 mm Y =20 mm
Eckpunkt® : X =30 mm Y =50 mm
Eckpunkt(@) : X =60 mm Y =50 mm 21 ©) ®
Vorbereitung:
» Wahlen Sie den gewlinschten Bezugspunkt (siehe
. Bezugspunkt wahlen”) o-o—@ .
» Geben Sie die Werkzeug-Daten ein. t > » X
» Positionieren Sie das Werkzeug sinnvoll vor <) S 3
(zB. X =Y =-20mm).
» Fahren Sie das Werkzeug auf die Frastiefe.
Betriebsart: POSITIONIEREN MIT HANDEINGABE
Y ) Y-Achse wéhlen.
D
¢ Positions-Sollwert ? )
Positions-Sollwert fiir Eckpunkt (D eingeben: Y = + 20 mm
] und
Radius- I Werkzeugradius-Korrektur wahlen: R + .
korr.
N 4
Werkzeug auf eingegebene Koordinate fahren.
N 4
X ) X-Achse wahlen.
>
( Positions-Sollwert ? )
80 \ | S
Positions-Sollwert fiir Eckpunkt (2 eingeben: X = + 30 mm
- und
Radius-} Werkzeugradius-Korrektur wahlen: R — .
korr.
N 4
‘ Werkzeug auf eingegebene Koordinate fahren.
D 4
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4 Positionieren mit Handeingabe

Positionen eingeben und anfahren

Y-Achse wahlen.

(- 4

Positions-Sollwert ?

= Positions-Sollwert fiir Eckpunkt(3 eingeben: Y = + 50 mm

: und
E Werkzeugradius-Korrektur wahlen: R + .
orr.

N 4
Werkzeug auf eingegebene Koordinate fahren.
N 4
X ) X-Achse wahlen.
- .
q Positions-Sollwert ? )
a Positions-Sollwert fiir Eckpunkt(@ eingeben: X = + 60 mm,
Werkzeugradius-Korrektur ist bereits R + .
W \
Werkzeug auf eingegebene Koordinate fahren.
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4 Positionieren mit Handeingabe

Tief-und Gewindebohren

In der Betriebsart POSITIONIEREN MIT HANDEINGABE kdnnen
Sie die TNC-Zyklen (siehe Kapitel 7) zum Tief- und Gewindebohren
nutzen.

Sie wahlen die gewiinschte Bohrung in der zweiten Softkey-Leiste
per Softkey und geben einige Daten ein. Diese Daten konnen Sie
in der Regel problemlos aus der Werkstuck-Zeichung entnehmen
(z.B. die Bohrtiefe und die Zustell-Tiefe).

Die TNC steuert die Maschine und berechnet z.B. beim Tiefbohren
den Vorhalteabstand, wenn Sie mit mehreren Zustellungen boh-
ren.

Tief-und Gewindebohren im Bohrbild

Die Funktionen zum Tief- und Gewindebohren nutzen Sie auch in
Verbindung mit den Bohrbildern Lochkreis und Lochreihen.

Ablaufvon Tief-und Gewindebohren
Die Angaben zum Tief und Gewindebohren kénnen Sie auch als
.Zyklen” in ein Bearbeitungsprogramm schreiben.

Wie die TNC Tief- und Gewindebohren steuert, ist in Kapitel 7 aus-
fUhrlich beschrieben (Tiefbohren: Seite 79, Gewindebohren: Seite
82).

Vorpositiondes Bohrers beim Tief-und Gewindebohren

In der Z-Achse positionieren Sie den Bohrer Uber dem Werkstlick vor.

In der X-Achse und in der Y-Achse (Bearbeitungsebene) positionieren
Sie den Bohrer auf die Bohrposition. Sie fahren die Bohrposition ohne
Radiuskorrektur an (Eingabe: RO).

Eingabenzum Tiefbohren

e Sichere Hohe, in der die TNC den Bohrer in der Bearbeitungs-
ebene ohne Kollisionsgefahr verfahren kann;
Eingabe als Absolutwert mit Vorzeichen

e Sicherheits-Abstand des Bohrers Uber dem Werkstlick

e Koordinate der Werkstlck-Oberflache;
Eingabe als Absolutwert mit Vorzeichen

e Bohrtiefe; Vorzeichen legt die Bohrrichtung fest
e Zustelltiefe

e \erweilzeit des Bohrers am Bohrungsgrund

e Bearbeitungsvorschub

Eingabenzum Gewindebohren

e Sichere Hohe, in der die TNC den Bohrer in der Bearbeitungs-
ebene ohne Kollisionsgefahr verfahren kann;
Eingabe als Absolutwert mit Vorzeichen

e Sicherheits-Abstand des Bohrers Uber dem Werkstlick

e Koordinate der Werkstlck-Oberflache;
Eingabe als Absolutwert mit Vorzeichen

e Bohrtiefe; Vorzeichen legt die Bohrrichtung fest

e \erweilzeit des Bohrers am Gewindeende

e Bearbeitungsvorschub

TNC 124
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Positionieren mit Handeingabe

Beispiel:TIEFBOHREN

X-Koordinate der Bohrung:

Y-Koordinate der Bohrung:
Sichere Hohe:
Sicherheits-Abstand &) :
Werkstick-Oberflache:
Bohrtiefe ® :
Zustell-Tiefe © :
Verweilzeit:
Bearbeitungsvorschub:
Bohrungsdurchmesser:

Vorbereitung

» Werkzeug Uber dem Werkstlck vorpositionieren.

Betriebsart: POSITIONIEREN MIT HANDEINGABE

30 mm V

20 mm L]

+50 mm

2 mm :

+0 mm

-15 mm YA

5 mm

0.5 s 8740

80 mm/min
z.B.6 mm

~@

=< ¥

N

X-Achse wahlen.

.

L)

ositions-Sollwert ?

Radius-

korr.

Positions-Sollwert eingeben zum Vorpositionieren in der X-Achse:
X=+30mm.

und
Werkzeugradius-Korrektur wahlen: R O .

Werkzeug in der X-Achse vorpositionieren.

Y-Achse wahlen.

(- ‘E‘U

Positions-Sollwert ?

Positions-Sollwert eingeben zum Vorpositionieren in der Y-Achse:
Y = + 20 mm . Werkzeugradius-Korrektur ist bereits R 0 .

Werkzeug in der Y-Achse vorpositionieren.

(=48
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4 Positionieren mit Handeingabe

Tiefbohren
9
/ Zur zweiten Softkey-Leiste blattern.
A\ J
Tief- Tiefbohren wahlen.
bohren
A\ J
: Sichere HOhe ?
Sichere H&he Uber dem Werkstlck eingeben ( + 50 mm).
m @ Eingabe bestatigen.
v .
Sicherheits - Abstand ? )
@ Sicherheits-Abstand (A eingeben ( 2 mm).
Eingabe bestatigen.

4

erfldche ?

Koordinate der Werkstlck- Oberflédche eingeben( 0 mm ).
Eingabe bestatigen.

o)
©

a4

(o]

hrtiefe *?

Bohrtiefe eingeben ( - 15 mm ).

Eingabe bestatigen.

)
ol

4

[

stell - Tiefe ?

zustell-Tiefe (O eingeben( 5 mm).
Eingabe bestatigen.

o
®

'd Y
g Verweilzeit *? )
Verweilzeit zum Spanbrechen eingeben( 0.5 s).
a . Eingabe bestatigen.
N 4
g Vorschub ? )
Vorschub beim Bohren eingeben ( F = 80 mm/min).
B a @ Eingabe bestatigen.

w

‘ m Bohren.
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Positionieren mit Handeingabe

Beispiel: GENINDEBOHREN

X-Koordinate der Bohrung:
Y-Koordinate der Bohrung:

Steigung p:
Spindeldrehzahl s:
Sichere Hohe:
Sicherheits-Abstand & :
Werkstlick-Oberflache:
Gewindetiefe ® :
Verweilzeit:

Vorschub F = sep:

Vorbereitung

30
20
0.8
100
+ 50
3

0
-20
0.4
80

mm/min

» Werkzeug Uber dem Werkstlck vorpositionieren.

» Fir ein Rechtsgewinde die Spindel mit M 3 aktivieren.

Betriebsart: POSITIONIEREN MIT HANDEINGABE

30

<Y

|

X-Achse wahlen.

.

Positions-Sollwert ?

Radius-

korr.

Positions-Sollwert eingeben zum Vorpositionieren in der X-Achse:

X =430 mm

und

Werkzeugradius-Korrektur wahlen: R 0 .

Werkzeug in der X-Achse vorpositionieren.

Y-Achse wahlen.

‘{‘E‘LTE

Positions-Sollwert ?

Positions-Sollwert eingeben zum Vorpositionieren in der Y-Achse:

Y = + 20 mm . Werkzeugradius-Korrektur ist bereits R 0 .

Werkzeug in der Y-Achse vorpositionieren.

(=48
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4 Positionieren mit Handeingabe

Gewindebohren

N 4

=W

0

Zur zweiten Softkey-Leiste blattern.

b o

Gewinde
bohren

Gewindebohren wahlen.

.

Sichere

HOhe ?

®

Sichere H&he Uber dem Werkstick eingeben ( + 50 mm ).
Eingabe bestatigen.

80
-

Sicherheits

- Abstand ?

Sicherheits-Abstand (A eingeben ( 3 mm). Eingabe bestatigen.

Oberfladache ?

Koordinate der Werkstlck- Oberflédche eingeben( 0 mm ).
Eingabe bestatigen.

Bohrtiefe eingeben ( - 20 mm ). Eingabe bestatigen.

N N e S

Verweilzeit ?

J

\

Verweilzeit eingeben( 0.4 s). Eingabe bestatigen.

orschub ?

Vorschub beim Gewindebohren eingeben ( 80 mm/min).
Eingabe bestatigen.

Bohren.

TNC 124
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Positionieren mit Handeingabe

Bohrbilder

In der Betriebsart POSITIONIEREN MIT HANDEINGABE konnen Sie
die Bohrbild-Funktionen Lochkreis und Lochreihen nutzen.

Sie wahlen die Bohrbild-Funktion per Softkey und geben einige

Daten ein. Diese Daten kénnen Sie in der Regel problemlos der
Werkstlck-Zeichung entnehmen (z.B. die Anzahl der Bohrungen
und die Koordinaten der ersten Bohrung).

Die TNC berechnet die Positionen aller Bohrungen, die zum
Bohrbild gehdren. Sie erstellt zu jedem Bohrbild eine Grafik.

Bohrungstyp

An den Bohrpositionen, die die TNC fur das Bohrbild berechnet,
kénnen Sie entweder

e Tiefbohren oder
e Gewindebohren

Dazu bendtigt die TNC wieder die Angaben zum Tief- oder
Gewindebohren (siehe Seite 43 bis Seite 47).

Wenn Sie an den Bohrbildpositionen nicht oder manuell bohren

wollen:

» Beantworten Sie die Dialogfrage Bohrungstyp 2 mit dem
Softkey Keine Eingabe .

Vorposition des Bohrers

In der Z-Achse positionieren Sie den Bohrer tber der Werksttck-
Oberflache vor.

In der X-Achse und Y-Achse (Bearbeitungsebene) positioniert die
TNC den Bohrer Uber jeder Bohrposition.

Lochkreis

Wenn Sie in der Betriebsart POSITIONIEREN MIT HAND-
EINGABE einen Lochkreis bohren wollen, missen Sie
folgende Angaben in die TNC eingeben:

e \Vollkreis oder Kreis-Segment

e Anzahl der Bohrungen

e Mittelpunkts-Koordinaten und Kreisradius

e Startwinkel: Winkellage der ersten Bohrung

e Nur bei Kreis-Segment: Winkelschritt zwischen den Bohrungen
e Bohrung oder Gewinde

Lochreihen

Wenn Sie in der Betriebsart POSITIONIEREN MIT HAND-
EINGABE Lochreihen bohren wollen, missen Sie folgende
Angaben in die TNC eingeben:

e Koordinaten der ersten Bohrung

e Anzahl der Bohrungen je Zeile

e Abstand der Bohrungen auf der Reihe

e Winkel zwischen der ersten Lochreihe und der X-Achse
e Anzahl der Lochreihen

e Abstand der Lochreihen voneinander

e Bohrung oder Gewinde

HELP: LOCHKREIS-DATEN

v .

S R
3/

X

10

Vollkreis]

Lochanzahl 4
Mittelpunkt X + 10.000

Y + 7.500
Radius 5.000
Startwinkel + 45.000°
Bohrunastvo 1: TIEF 6/7

Bild4.3:  Integrierte Benutzer-Anleitung:

Grafik zum Lochkreis (Vollkreis)

HELP: LOCHKREIS-DATEN
¥ ] .
f(/:;?\+45°
7.5 —+
R

*

10

Kreis-Segmentd
Lochanzahl 3
Mittelpunkt X + 10.000

Y + 7.500
Radius 5.000
Startwinkel + 45.000°
Winkelschritt + 90.000°
Bohrunastvo 1: TIEF 777

Bild4.4: Integrierte Benutzer-Anleitung: Grafik

zum Lochkreis (Kreis-Segment)
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4 Positionieren mit Handeingabe

Lochkreis

Vom Lochkreis missen Sie wissen:

e \Vollkreis oder Kreis-Segment

e Anzahl der Bohrungen

¢ Mittelpunkts-Koordinaten und Kreisradius

e Startwinkel: Winkellage der ersten Bohrung

e Nur bei Kreis-Segment: Winkelschritt zwischen den Bohrungen
e Bohrung oder Gewinde

Die TNC berechnet die Koordinaten aller Bohrungen.

Lochkreis-Grafik

Mit einer Grafik konnen Sie vor der Bearbeitung prifen, ob die
TNC den Lochkreis wie gewlinscht berechnet hat.

Die Lochkreis-Grafik hilft Innen auch, wenn Sie Bohrungen
e direkt wahlen

e separat ausfihren

e (berspringen

Funktions-Ubersicht

Funktion Softkey/Taste
Umschalten auf Vollkreis

UolLlL-

kreis

Umschalten auf Kreis-Segment K ,
rel1s-—

Segment

Zur nachsthoheren Eingabezeile
springen

Zur nachsttieferen Eingabezeile
springen

Eingabewerte Ubernehmen

e

LOCHKREIS: GRAFIK

Y

32.879 Y+ 40.000

[l DR
nachste
Bohrung

vorher .
Bohrung

R

Bild 4.5:

TNC-Grafik zum Lochkreis

TNC 124
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Positionieren mit Handeingabe

Lochkreis

Beispiel: Lochkreis eingeben und ausfiihren

Sichere Hohe: +50 mm
Sicherheitsabstand @) : 3 mm
Werkstlick-Oberflache: 0 mm
Bohrtiefe B : -20 mm
Zustelltiefe ©) : 5 mm
Verweilzeit: 0.4 s
Vorschub: 80 mm/min
Lochkreis-Daten A
Anzahl der Bohrungen: 8
Mittelpunkts-Koordinaten: X =50 mm o O~
Y =50 mm @\
Lochkreis-Radius: 20 mm 3 At |
Startwinkel: Winkel zwischen & 9
X-Achse und erster Bohrung ~ 30° @_Jg'
o ) -
1. Schritt: Lochkreis-Daten eingeben o 2 X
Betriebsart: POSITIONIEREN MIT HANDEINGABE
/ Zur zweiten Softkey-Leiste in der Betriebsart
L ¥ POSITIONIEREN MIT HANDEINGABE umschalten.
N 4
Loch- . .
. Lochkreis wahlen.
kreis
D
LOCHKREIS: DATEN-EINGAEE O ER

Die Schritte , Lochkreis-Daten eingeben”, , Lochkreis-Grafik
anzeigen” und ,Bohren” sind in diesem Beispiel getrennt

beschrieben.

Angabenzuden Bohrungen

Die Angaben zu den Bohrungen geben Sie separat in die TNC ein
(siehe Seite 42 und Seite 43), bevor Sie die Lochkreis-Daten

eingeben.

Lochkreisart 7

Grafik |

Kreia=- |

Fellkreis |
U L L Loechanzahl 8 :Gegment.
= - . . Mittelpunkt X + 50.000 \
Vollkreis wahlen. ¥ + 50.000 /
kreis Radius 20.000 ———
Startwinkel + 30.000* \
Bohrungstyp 1: TIEF \
Start |

TE 2 4uw5 0 HS/S.Ll



4 Positionieren mit Handeingabe
Lochkreis
w9
Daten eingeben und Dialog aufrufen. ]
N 4
Lochanzahl *?

©

Lochanzahl eingeben ( 8).
Eingabe bestatigen.

H-
(93

telpunkt X ?

a
®

X-Koordinate des Lochkreis-Mittelpunkts eingeben ( X = 50 mm ).
Eingabe bestatigen.

H-
(93

telpunkt Y ?

o]
)

Y-Koordinate des Lochkreis-Mittelpunkts eingeben (Y = 50 mm ).
Eingabe bestatigen.

V)
Q

M-
=]
0

?

)
&)

Radius des Lochkreises eingeben (20 mm ).
Eingabe bestatigen.

cr
V]

rtwinkel °?

a
)

Startwinkel von der X-Achse zur ersten Bohrung eingeben ( 30°).
Eingabe bestatigen.

(8.49.48.40.4

Bohrungstyp °?

Tief -
bohren

An den Lochkreis-Positionen sollen Bohrungen gebohrt werden.

TNC 124
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4 Positionieren mit Handeingabe

c

Lochkreis

2. Schritt: Lochkreis-Grafik anzeigen

Mit der Lochkreis-Grafik lassen sich die eingegebenen
Lochkreis-Daten schnell Gberprifen.

Die Grafik stellt die aktuelle Bohrung als ausgefullten Kreis dar.

Grafik

-

LOCHKREIS: GRAFIK
Y

Die TNC stellt den Lochkreis
grafisch am Bildschirm dar; ?//
hier ein Vollkreis mit 8 Bohrungen,

erste Bohrung bei 30°.
Die Koordinaten der Bohrung stehen
unten im Bildschirm.

X:+ 32.679

o @3>

néchste
Bohrung

vorher.
Bohrung

Bii

Der Drehsinn der Lochkreis-Grafik wird durch einen
Anwender-Parameter beeinfluRt (siehe Kapitel 13).

Die TNC kann die Bohrbild-Grafik spiegeln

(siehe Kapitel 13).

3. Schritt: Bohren

Uberpriifen Sie vor dem Bohren die Eingaben im Bohrzyklus!

Der Drehsinn des Lochkreises wird durch einen
Anwender-Parameter beeinfluRt (siehe Kapitel 13).

| Start

Lochkreis starten.

Erste Koordinatenachse vorpositionieren.

Zweite Koordinatenachse vorpositionieren.

Bohren. Die TNC bohrt die Bohrung, wie zuletzt unter Tiefbohren
(oder Gewindebohren ) festgelegt.

4a4e4a<u

‘ NC

Nachste Bohrung und alle weiteren Bohrungen bohren.

Funktionen beim Bohren und fir die Grafik

Funktion

Softkey

Nachste Bohrung

ndchste
Bohrung

Zurlck zur vorherigen Bohrung vorher
Bohrung

Grafik/Bohren beenden

Ende

.
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4 Positionieren mit Handeingabe

Lochreihen

Von den Lochreihen missen Sie wissen:

Koordinaten der ersten Bohrung
Anzahl der Bohrungen je Zeile
Abstand der Bohrungen auf der Reihe

Winkel zwischen der ersten Lochreihe und der
Winkelbezugsachse

Anzahl der Lochreihen
Abstand der Lochreihen voneinander
Bohrung oder Gewinde

Die TNC berechnet die Koordinaten aller Bohrungen.
Lochreihen-Grafik

Mit einer Grafik kdnnen Sie vor der Bearbeitung prifen, ob die
TNC die Lochreihen wie gewlinscht berechnet hat.
Die Lochreihen-Grafik hilft Ihnen auch, wenn Sie Bohrungen

direkt wahlen
separat ausfihren
Uberspringen

Funktions-Ubersicht

Funktion Taste

Zur nachsthoheren Eingabezeile
springen

Zur nachsttieferen Eingabezeile
springen

Eingabewerte Ubernehmen

O -1 -

LOCHREIHEN: GRAFIK MR

Y

néchste
O Bohrung

:
o
o © vorher.
® Bohrung
o
o [ )
o
° < )
®:+  25.802 v:+ 29.503
Bild4.6:  TNC-Grafik zu Lochreihen

TNC 124
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Positionieren mit Handeingabe

Beispiel: Lochreihen eingeben und ausfiihren

Lochreihen

Die Schritte , Lochreihen-Daten eingeben”, , Lochreihen-Grafik
anzeigen” und ,Bohren” sind in diesem Beispiel getrennt
beschrieben.

Angaben zu den Bohrungen
Die Angaben zu den Bohrungen geben Sie separat in die TNC ein
(siehe Seite 43 und Seite 44), bevor Sie die Lochreihen-Daten

eingeben.

Sichere Hohe: +50 mm E
Sicherheitsabstand ® : 3 mm E .
Werkstiick-Oberflache: 0 mm L y
Bohrtiefe (B : -20 mm -
Zustelltiefe © : 5 mm
Verweilzeit: 04 s
Vorschub: 80 mm/min
Lochreihen-Daten YA
X-Koordinate der Bohrung() : X =20 mm
Y-Koordinate der Bohrung( : Y =15 mm
Anzahl der Bohrungen je Reihe: 4 ,%Qf
Bohrungsabstand: +10 mm o
Winkel zwischen Lochreihen o9
und X-Achse: 18° e/O/
Anzahl der Reihen: 3 0 o7 18
Abstand der Reihen: +12 mm - 0
o o B
1. Schritt: Lochreihen-Daten eingeben ° Q X
Betriebsart: POSITIONIEREN MIT HANDEINGABE
/ Zur zweiten Softkey-Leiste in der Betriebsart
L Ll ¥ POSITIONIEREN MIT HANDEINGABE umschalten. )
b
LOCHREIHEN: DATEN-EINGABE 2 E]
— — Grafik |
: e - |
Loch- Lochreihen wiéhlen. Tt % dames )
reihlhen Winkel + 18.000°
Anzahl der Reihen 3 |
Abstand der Reihen + 12.000
Bohrungstyp 1: TIEF 's“rt \
TE 2 w50 nsxs'u I
.
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4 Positionieren mit Handeingabe

Lochreihen

. 4

l. Bohrung X ?

X-Koordinate der Bohrung (1) eingeben ( X = 20 mm ).
Eingabe bestatigen.

800
b,

l. Bohrung Y ?

Y-Koordinate der Bohrung (D eingeben (Y = 15 mm ).
Eingabe bestatigen.

.

Bohrungen je Reihe ?

Anzahl der Bohrungen je Reihe eingeben (4).
Eingabe bestatigen.

b

Bohrungsabstand ?

Bohrungsabstand auf der Lochreihe eingeben ( 10 mm ).
Eingabe bestatigen.

800
o

Winkel ?
Winkel zwischen der X-Achse und den Lochreihen eingeben (18°).
a Eingabe bestatigen.
N 4
Anzahl der Reihen *?

Anzahl der Reihen eingeben (3).
Eingabe bestatigen.

.

Abstand der Reihen ?

Abstand der Reihen eingeben (12 mm ).
Eingabe bestéatigen.

o

Bohrungstyp °?

Tief-
bohren

An den Lochreihen-Positionen sollen Bohrungen gebohrt werden.

TNC 124
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4 Positionieren mit Handeingabe

Lochreihen

2. Schritt: Lochreihen-Grafik anzeigen

Mit der Lochreihen-Grafik lassen sich die eingegebenen
Lochreihen-Daten schnell Gberprifen.

Die Grafik stellt die aktuelle Bohrung als ausgefllten Kreis dar.

Grafik

Die TNC stellt die Lochreihen
grafisch am Bildschirm dar, hier
3 Lochreihen mit je 4 Bohrungen:

1. Bohrung bei X=20 mm, Y=10 mm;
Abstand der Bohrungen 10 mm;
Winkel zwischen Lochreihen und
X-Achse 18°;

Abstand der Lochreihen 12 mm;

Die Koordinaten der aktuellen
Bohrung stehen unten im Bildschirm

Die TNC kann die Bohrbild-Grafik spiegeln, abhangig
von einem Anwender-Parameter (siehe Kapitel 12).

3. Schritt: Bohren

Uberpriifen Sie vor dem Bohren die Eingaben im Bohrzyklus!

LOCHREIHEN: GRAFIK

Y

X+ 25.802 Vit 29.503

o M3

nédchste
Bohrung

vorher.
Bohrung

i

J

2

N

{ Start

Lochreihen starten.

Erste Koordinatenachse vorpositionieren.

Zweite Koordinatenachse vorpositionieren.

Bohren. Die TNC bohrt die Bohrung, wie zuletzt unter Tiefbohren

(oder Gewindebohren ) festgelegt.

4e4a4a<u

[

=z
O

Nachste und alle weiteren Bohrungen bearbeiten.

N— \ J N— \ J NE—

Funktionen beim Bohren und fir die Grafik

Funktion

Softkey

Nachste Bohrung

ndchste
Bohrung

Zurlck zur vorherigen Bohrung vorher
Bohrung

Grafik/Bohren beenden

Ende

'
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4 Positionieren mit Handeingabe

Rechtecktasche frasen

In der Betriebsart POSITIONIEREN MIT HANDEINGABE konnen Sie
den TNC-Zyklus zum Frasen einer Rechtecktasche nutzen.

Die Angaben zum Frasen einer Rechtecktasche kénnen Sie auch
als ,,Zyklus" in ein Bearbeitungsprogramm schreiben
(siehe Kapitel 7).

Sie wahlen den Zyklus in der zweiten Softkey-Leiste per Softkey
. Tasche frasen” und geben einige Daten ein. Diese Daten kdnnen
Sie in der Regel problemlos aus der Werkstlck-Zeichnung entneh-
men (z.B. die Seitenlangen und die Tiefe der Tasche).

Die TNC steuert die Maschine und berechnet die Ausraumwege.

Ablaufund Eingaben zum Frasen einer Rechtecktasche
Siehe hierzu Kapitel 7.

TNC 124
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4 Positionieren mit Handeingabe

Beispiel:RECHTECKTASCHE 7
Sichere Hohe: +80 mm
Sicherheits-Abstand: 2 mm 0+ ?
Werkstlick-Oberflache: +0 mm _20Y
Frastiefe: -20 mm -30Y
Zustell-Tiefe: 7 mm Yi
Zustell-Vorschub: 80 mm/min 80, |
Taschenmitte X: 50 mm 0% i
Taschenmitte Y: 40 mm ‘
Seitenlange X: 80 mm 404 ——?—ﬁ——f—— -
Seitenlange Y: 60 mm ;Qy ;
Bearbeitungs-Vorschub: 100 mm/min 104k ‘
Richtung: 0: GLEICH 0+ -
Schlichtaufmal: 0.5 mm g s a8
— wn 038
Betriebsart: POSITIONIEREN MIT HANDEINGABE
/ Zur zweiten Softkey-Leiste blattern.
D ’
Taschen Zyklus Recktecktasche wahlen.
frasen
) ’
( Sichere H&he ?
Sichere Hohe Uber dem Werkstlck eingeben ( HOHE +80 mm ).
a m @ Eingabe bestatigen.
'd Y
g Sicherheits - Abstand ? )
> <:> Sicherheits-Abstand eingeben ( ABST 2 mm).
Eingabe bestatigen.

N 4
Oberfldche ?

Koordinate der Werkstlck- Oberfldche eingeben ( OBERFL 0 mm ).
Eingabe bestatigen.

©

N 4
D
NIC Nachdem Sie alle Daten eingegeben haben, starten Sie den
Zyklus Rechtecktasche.
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5 Programme einspeichern

8

5
Programme einspeichern

Die TNC 124in der Betriebsart PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

In der Betriebsart PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN
speichern Sie Arbeitsschritte in der TNC, zum Beispiel, um Klein-
serien zu fertigen.

PROGRAMM-EINSPEICHERN/ZEDITIEREN ¢ Z3HE

Progr .-

Programmeinder TNC

Verwal.

Die TNC speichert die Arbeitsschritte flr eine Bearbeitung in 0 BESIN PGM 1111 M ®

Bearbeitungsprogrammen. Sie kdnnen diese Programme dndern, o % 50 0

erganzen und beliebig oft ausfiihren. 3 a0 RO L
4 F MAX

In der Funktion Extern werden Programme mit der HEIDEN- 8 stor E

HAIN Disketteneinheit FE 401 gespeichert und bei Bedarf wieder IST %+ 120.000 v+ 28.500 ‘

in die TNC eingelesen. T6 2 s o Py

Sie brauchen dann das Programm nicht erneut eintippen.

Programme koénnen Sie auch zu einem Personal Computer (PC)
oder einem Drucker Ubertragen.

. - Bild 5.1:  Die erste Softkey-Leiste in der
Programmspeicher-Kapazitat Betriobsart PROGRAMM-

Die TNC 124 speichert gleichzeitig bis zu 20 Programme mit EINSPEICHERN,EDITTEREN
insgesamt 2 000 NC-Séatzen.
Ein Programm darf maximal 1 000 NC-Sé&tze enthalten.

Positionsanzeige wahrend der Programm-Eingabe

In der Betriebsart PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN zeigt
die TNC die aktuellen Positionen unten am Bildschirm an — auf einer
Hohe mit dem untersten Softkey.

Programmierbare Funktionen

Positions-Sollwerte

Vorschub F, Spindeldrehzahl S und Zusatz-Funktion M

Werkzeug-Aufruf

Zyklen zum Tief- und Gewindebohren

Lochkreis- und Lochreihen-Zyklus

Programmteil-Wiederholungen:

Ein Programmteil wird ein einziges Mal programmiert und

bis zu 999mal direkt hintereinander ausgefihrt.

e Unterprogramme:
Ein Programmteil wird ein einziges Mal programmiert und
an verschiedenen Stellen des Programmes beliebig oft
ausgefihrt.

e Bezugspunkt-Aufruf

e \erweilzeit

Programm-Unterbrechung

Positionen ibernehmen: Teach-In-Betrieb

Ist-Positionen des Werkzeugs konnen Sie direkt in ein Programm
Ubernehmen, z.B. auch die Soll-Positionen bei einer Bearbeitung.
Die Teach-In-Funktion erspart lhnen dann in vielen Fallen
erhebliche Tipp-Arbeit.

Was tun mitdem fertigen Programm?

In Kapitel 10 ist die Betriebsart PROGRAMMLAUF erklart, mit der ein
Programm fir eine Werkstlick-Bearbeitung abgearbeitet wird.
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5 Programme einspeichern

8

Programm-Nummer eingeben

Sie missen ein Programm waéhlen und mit einer Nummer
zwischen 0 und 9999 9999 kennzeichnen.

Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

Progr.- Programm-Verwaltung wahlen.
Uerwal.

w

PROGRAMMWAHL

°DHE

Programm-Nummer 7

inch/
mm

)

Yoas uwel )
Progr.- ) Programm-Ubersicht wahlen. 502 sless 37 l:)
Nummer 55/ 23
L)
So0s 101 )
T 6 Z 408 0 M5/9 L1
i Programm - Nummer °?
Neues oder vorhandenes Programm wahlen,
-
z.B. Programm mit der Nummer 1.
— oder ————f——oder ————m———— —(— — — — — — — — — — — — — — — — —
= /BN /K Vorhandenes Programm mit den Pfeiltasten wahlen.
N g
inch” MaRsystem wahlen.
mm
D 4
Eingabe bestatigen. Das Programm mit der eingegebenen Nummer [a13t sich
jetzt eingeben, dndern und ausfihren.
Wenn Sie das MalRsystem mit dem Softkey
mm / inch wahlen, Uberschreibt die TNC
den Anwender-Parameter mm/inch.
Programme in der Programm-Ubersicht
Die Programm-Ubersicht erscheint, wenn Sie den Softkey
Progr.-Nummer drlcken.
Die Zahl vor dem Schréagstrich ist die Programm-Nummer,
die Zahl hinter dem Schragstrich gibt die Anzahl der Sétze
in diesem Programm an.
Ein Programm besteht immer aus mindestens zwei Satzen.
Programm Idschen
Wenn Sie ein Programm nicht mehr bendtigen oder der Speicher in
der TNC nicht ausreicht, kdnnen Sie Programme loschen:
» Drlcken Sie den Softkey Progr.-Verwal.
» Drlcken Sie den Softkey Progr. 1l&schen.
» Geben Sie die Nummer des Programms ein.
» Um das gewahlte Programm zu l6schen, drlicken Sie die
Taste ENT .
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8

Programm-Eingabe

Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

-

Progr .-
Uerwal.

Programm wiahlen (siehe vorhergehende Seite).

Mit den Funktionen der ersten Softkey-
Leiste kdnnen Sie

e die Programm-Verwaltung wahlen
e Koordinaten eingeben

In der zweiten Softkey-Leiste stehen

die folgenden Funktionen:

e Label (Marken) fir Unter-
programme und Programmteil-
Wiederholungen eingeben

e \Werkzeug-Daten aufrufen

e  Programm-Unterbrechung Stop

e Programm-Satz I6schen

In der dritten Softkey-Leiste stehen

die Zyklen zur Eingabe ins Programm:

e Zyklus-Definition far
Tiefbohren, Gewindebohren,
Lochkreis und Lochreihen
Zyklus-Aufruf

Bezugspunkt-Aufruf
e Verweilzeit
e Teach-In

In der vierten Softkey-Leiste stehen
die Funktionen

e Vorschub F

e Zusatz-Funktion M

e Spindeldrehzahl S

N

PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

RO > |

Progr.-

au

N

Verwal.

o] BEGIN PGM 1111 MM
1 F 9993
2 X-20 RO v >
3 Y-20 RO
4 F MAX
: a0
6 STOP
IsT X+ 120.000 Y+ 25.500

z- 35.000 C+ 180.000°
TB6 Z S0 M5/9 L1 wa
PROGRAMM-EINSPEICHERN/ZEDITIEREN ¢ D 5H

-

Lebel-
Nummer
0 BEBIN PGM 1111 MM Label-
1 F 9999 Aufruf
2 %-20 RO Wk=z .-
3 V.20 RO Aufruf
4 F MAX
6  STOP
IST X+ 120.000 Y+ 25.500 |Satz
Z- 35.000 C+ 180.000° |Léschen
T6 Z .80 [F] M5/9 41
PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN © B HE
Zyklus
Def .
0  BEGIN PGM 1111 MM Zyklus
1 F 9999 Aufruf
2 %-20 RO Bezpkt.
3 v 20 RO Aufruf
4 F MAX -
s 24100 Uerweil
5 STOP zeit
IST X+ 120.000 Y+ 25.500 |Teach-
z- 35.000 C+ 180.000° |In
T B Z S 0 F] M5/9 L1 ==
PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN o B3E
F
0 BEGIN PBM 1111 HH M
1 F ssss
2 ®-20 RO
A s
3 ¥-20 RO
4 F MAX
5 2+100
6 STOP
IST X+ 120.000 Y+ 25.500 |
z-  35.000 C+ 180.000° |
TE Z wmS 0 <] M5/8 L1 oom
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Programm-Satze bearbeiten
AktuellerSatz

Der aktuelle Satz steht zwischen den gestrichelten Linien.
Neue Satze flgt die TNC hinter dem aktuellen Satz ein.

Wenn der END PGM-Satz zwischen den gestrichelten Linien
steht, 18Rt sich kein neuer Satz einfligen.

Funktions-Ubersicht

Funktion Softkey/Taste
Nachsthoheren Satz wahlen .
*
Néachsttieferen Satz wéahlen .
v
Zahleneingabe rickgangig machen

Aktuellen Satz I6schen
Sat=
Loschen

Programm-Satz direkt wahlen

Wenn Sie ein grofieres Programm bearbeiten, missen Sie nicht
jeden Satz mit den Pfeiltasten wahlen. Mit GOTO wahlen Sie

direkt den Satz, den Sie andern wollen oder hinter den Sie weitere
Séatze einfligen.

Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

Programm-Satz direkt mit Satz-Nummer wahlen.
D
Satz - Nummer °?
a Satz-Nummer eingeben, z.B. 58.
N 4
Eingabe bestatigen.
Die TNC zeigt den Satz mit der Nummer 58 als aktuellen Satz an.
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Programm-Satze andern

Angaben in einem Programm kénnen Sie nachtraglich andern,
beispielsweise, um Tippfehler zu korrigieren.
Dabei hilft Ihnen die TNC wieder mit allen Klartext-Dialogen.

Anderung iibernehmen
Eine Anderung miissen Sie mit ENT bestatigen, sonst ist sie nicht

wirksam!

Beispiel: Programm-Nummerandern
» Wahlen Sie den BEGIN- oder END-Satz.
» Geben Sie die neue Programm-Nummer ein.
» Bestitigen Sie die Anderung mit ENT.

Beispiel: Programm-Satz andern

Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

/ Programm-Satz zum Andern wahlen.
.
- In den Satz zum Andern einsteigen.
w
2 m Anderung eingeben, z.B. einen neuen Positions-Sollwert ( 20 ).
) o
Anderung bestatigen.

Funktions-Ubersicht

Funktion

Nachsthoheren Satz wahlen

Nachsttieferen Satz wahlen

-
- - <))
(7]
=2
(9]

Satz direkt mit der Satz-Nummer wahlen

Q
9
o

Zum Andern in einen Satz einsteigen

Anderung bestatigen

@ 0Cc

TNC 124



5

Programme einspeichern

Programm-Satze l6schen

Satze in einem Programm kdnnen Sie wieder lI6schen.

Nach dem Loéschen ordnet die TNC die Satz-Nummern
automatisch wieder neu und zeigt als aktuellen Satz den
Programm-Satz vor dem geldschten Satz an.

BEGIN- und END-Satz sind gegen Ldschen geschitzt.
Beispiel: Beliebigen Programm-Satz I6schen

Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

/ Satz wahlen, der geldscht werden soll
(oder direkt mit GOTO zum Satz springen).
N 4
/ Zur zweiten Softkey-Leiste blattern.
N 4
Satz Aktuellen Satz 1l6schen.
Loschen

Auch ein gréReres zusammenhédngendes Programmteil konnen

Sie problemlosloschen:

» Wahlen Sie den letzten Satz des Programmteils.

» Drlcken Sie den Softkey Satz 1&schen so oft, bis Sie alle
Satze des Programmteils geldscht haben.
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VorschubF, Spindeldrehzahl S und Zusatz-Funktion M

Im Programm kénnen Sie neben der Werkstlck-Geometrie auch
folgende Grof3en festlegen und andern:

e Bearbeitungsvorschub F in [mm/min]

e Zusatz-Funktion M

e Spindeldrehzah! S in [U/min]

Vorschub F, Zusatz-Funktion M und Spindeldrehzahl S stehen in
eigenen Programm-Satzen und sind gultig, sobald die TNC den
Satz abgearbeitet hat, in dem sie stehen.

Diese Programm-Satze missen im Programm vor den
Positioniersatzen stehen, fur die sie gelten sollen.

Vorschub Feingeben

Der Bearbeitungsvorschub wirkt ,,modal”.

Das bedeutet, dalR der eingegebene Vorschub so lange giltig ist,
bis ein neuer Vorschub eingegeben wird.

Ausnahme: Eilgang F MAX

Eilgang FMAX

Sie kénnen die Maschinenachsen auch im Eilgang ( F MAX)
verfahren. Der Maschinenhersteller gibt in einem Maschinen-
Parameter den Eilgang F MAX vor.

F MAX wirkt nicht modal.

Nach einem NC-Satz mit F MAX gilt wieder der letzte Vorschub F,
den Sie mit Zahlenwert eingegeben haben.

Eingabebeispiel

Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

/ Zur vierten Softkey-Leiste blattern.
) D
F I Vorschub F wahlen.

D 4

L Vorschub ?
Vorschub F eingeben, z.B. F = 500 mm/min.
a a Eingabe bestatigen. Eingabebereich: 0 bis 30 000 mm/min.
— oder - — — — ——oder ——M — — — — — — — — ———————————— — — ]
F MAX Eilgang F MAX wahlen.

RH_% Mit dem Override-Drehknopf auf dem TNC-Bedienfeld
konnen Sie den Vorschub beim Abarbeiten des Programms
stufenlos andern.

TNC 124
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Vorschub F, Spindeldrehzahl S und Zusatz-Funktion M

Spindeldrehzahl S eingeben

Der Maschinenhersteller legt fest, welche Spindel-
drehzahlen S an |hrer TNC erlaubt sind

Die Spindeldrehzahl S wirkt ,,modal”.

Das bedeutet, dal3 die eingegebene Spindeldrehzahl so lange gultig
ist, bis eine neue Drehzahl eingegeben wird.

Eingabebeispiel
Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

‘ / Zur vierten Softkey-Leiste blattern. ’
D 4
S Spindeldrehzahl S wahlen. }
N 4
Spindeldrehzahl ?
a a Spindeldrehzahl S eingeben, z.B. S = 990 U/min.
a Eingabe bestatigen. Eingabebereich: 0 bis 9999,999 U/min.

@ Mit dem Override-Drehknopf auf dem TNC-Bedienfeld
konnen Sie die Spindeldrehzahl beim Abarbeiten des
Programms stufenlos andern.

Zusatz-Funktion M eingeben
Mit den Zusatz-Funktionen (M-Funktionen) beeinflussen Sie z.B.
die Spindel-Drehrichtung und den Programmlauf.

Eine Ubersicht tber alle Zusatz-Funktionen, die Sie in die TNC 124
eingeben kdnnen, finden Sie in Kapitel 14.

Der Maschinenhersteller legt fest, welche Zusatz-
Funktionen M Sie an |hrer TNC nutzen kénnen und
welche Funktion sie haben.

Eingabebeispiel
Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

/ Zur vierten Softkey-Leiste blattern. ’
D
M I Zusatz-Funktion M wahlen. |
.
§ Zusatz-Funktion M *?
Zusatz-Funktion M eingeben, z.B. M 3 (Spindel EIN, Rechtslauf).
Eingabe bestatigen.
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Programm-Unterbrechung eingeben

Sie kdnnen ein Programm mit Stop-Marken gliedern:
Die TNC fihrt dann den nachsten Programm-Satz erst aus, wenn
Sie vorher den Programmlauf wieder starten.

Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

-

/ Zur zweiten Softkey-Leiste blattern.
N 4

Stop | STOP - Marke ins Programm einflgen.

N

Programmlauf nach einer Unterbrechung wieder starten

» Drlcken Sie die Taste NC-I.

TNC 124
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a8

Werkzeug-Datenin einem Programm aufrufen

In Kapitel 3 wurde erklart, wie Sie Langen und Radien Ihrer Werk-
zeuge in die Werkzeug-Tabelle der TNC 124 eintragen.

Die in der Tabelle gespeicherten Werkzeug-Daten konnen Sie
auch aus einem Programm heraus aufrufen.
Wenn Sie beim Abarbeiten eines Programms das Werkzeug
wechseln, brauchen Sie nicht jedesmal in der Werkzeug-Tabelle NR|  Lange Radius
die neuen Werkzeug-Daten wahlen. o + o0.000

Mit dem TOOL CALL -Befehl ruft die TNC automatisch
Werkzeug-Lange und -Radius aus der Werkzeug-Tabelle ab.

Die Werkzeug-Achse zum Abarbeiten legen Sie im Programm fest.

Wenn Sie im Programm eine andere Werkzeug-Achse
eingeben, als in der Tabelle steht, speichert die
TNC die neue Werkzeug-Achse in der Tabelle.

WERKZEUG-TABELLE

Wk=z.-
Aufruf

P

+180.000]

Werkzeug-Achse : 2

0.000
7.500
10.000
5.000
20.000
8.880
6.000
2.500

+ 29.829
+120.000
+ 29.889
+ 12.732
+ 45.530
+ 32.500

TB 2 xS0 M5/8 L1 -

03
‘Qi‘-]III

N0 AN o
toh bttt o+t

Bild 5.2:  Die Werkzeug-Tabelle am TNC-
Bildschirm

Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

Zur zweiten Softkey-Leiste blattern.

2 e
b

Wk=z.-
Aufruf

Werkzeug-Daten aus der Werkzeug-Tabelle aufrufen.

N

b

Werkzeug - Nummer °?

J

\

Werkzeug-Nummer eingeben (z.B 4 ) unter der die Werkzeug-Daten in der
Werkzeug-Tabelle gespeichert sind. Eingabe bestatigen.
Eingabebereich: 0 bis 99

. 4

Werkzeug - Achse ?

N

Keine

Eingabe

—--oder ——————oder ————— — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

Werkzeug-Achse eingeben (z.B Z).
Im Programm steht der Werkzeug-Aufruf TOOL CALL 4 7.

Keine Eingabe flir die Werkzeug-Achse, falls schon ein TOOL CALL-
Satz mit Werkzeug-Achse im Programlmm steht.
Im Programm steht der Werkzeug-Aufruf ToOL CALL 4

Arbeiten ohne TOOL CALL

Wenn Sie Bearbeitungsprogramme ohne TOOIL CALL schreiben,
arbeitet die TNC mit den Daten des Werkzeugs, das zuletzt

gewahlt wurde.

Wenn Sie das Werkzeug wechseln, kénnen Sie auch aus dem
PROGRAMMLAUF heraus zur Werkzeug-Tabelle umschalten und
die neuen Werkzeug-Daten aufrufen.
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Bezugspunkt aufrufen

Die TNC 124 speichert bis zu 99 Bezugspunkte in einer Bezugs-
punkt-Tabelle. Im Programm konnen Sie einen Bezugspunkt aus
der Tabelle aufrufen. Dazu geben Sie Uber den Softkey Bezpkt. -
Aufruf einen Satz DATUM XX ein, der wahrend des Programm-
laufs den unter XX eingegebenen Bezugspunkt aufruft.

Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

-

/ Zur dritten Softkey-Leiste blattern.

{

Bezpkt.

Bezugspunkt aus der Tabelle aufrufen.
Aufruf

Bezugspunkt-Numme-r«r?

Bezugspunkt-Nummer eingeben (z.B. 5).
5 @ gsp g

Eingabe bestatigen. Eingabebereich: 1 bis 99.

TNC 124
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Verweilzeiteingeben

In Bearbeitungsprogrammen kdnnen Sie Verweilzeiten eingeben.
Das geschieht Gber den Softkey Verweilzeit und den dadurch
erzeugten Satz DWELL XXXX.XxX. Beim Abarbeiten des Satzes
DWELL wird der Programmlauf die eingegebene Zeit in Sekunden
angehalten.

Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

/ Zur dritten Softkey-Leiste blattern.
D 4

Uerweil Verweilzeit aufrufen.

zeit
v
Verweilzeit in Sekunden?
Verweilzeit in Sekunden eingeben (z.B. 8).
B Eingabe bestatigen. Eingabebereich: 0 bis 9999,999.
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6

Werkstuick-Positionenim Programm

Werkstuck-Positionen eingeben

Fir viele einfache Bearbeitungen reicht es aus, wenn im Pro-
gramm das WerkstUck nur durch die Koordinaten der Positionen
beschrieben wird, auf die die TNC das Werkzeug fahren soll.

Sie haben zwei Moglichkeiten, diese Koordinaten in ein Programm
einzugeben:

Eingabe der Koordinaten Uber die Tastatur
Ubernahme der Werkzeug-Position mit der Funktion Teach-In

Eingaben fir ein vollstandiges Bearbeitungsprogramm

Damit die TNC eine Bearbeitung ausfihrt, gendigt es nicht, nur die
Koordinaten in ein Programm zu schreiben. Ein vollstandiges
Bearbeitungs-Programm enthalt folgende Angaben:

BEGIN- und END-Satz (erstellt die TNC automatisch)
Vorschub F

Zusatz-Funktion M

Spindeldrehzahl S

Werkzeug-Aufruf TOOL CALL

In Kapitel 5 ist erklart, wie Sie Vorschub F, Zusatz-Funktion M,
Spindeldrehzahl S und einen Werkzeug-Aufruf TOOL CALL in
ein Bearbeitungs-Programm eingeben.

Wichtige Hinweise zur Programmierung und Bearbeitung

Die folgenden Hinweise sollen Ihnen helfen, schnell und
problemlos zum programmierten Werkstlck zu kommen.

Werkzeug-und Werkstiickbewegung

Bei einer Bearbeitung an einer Fras- oder Bohrmaschine bewegt
sich entweder das Werkzeug oder der Maschinentisch mit dem
aufgespannten WerkstUck.

@5 Wenn Sie Werkzeug-Bewegungen in ein Programm

eingeben, beachten Sie folgenden Grundsatz:
Werkzeugbewegungen werden immer so programmiert,
als ob das Werkstlck stillsteht und das Werkzeug alle
Bewegungen ausfuhrt.

Vorposition

Positionieren Sie das Werkzeug zu Beginn der Bearbeitung so vor,
dal’ beim Anfahren weder das Werkstlick noch das Werkzeug be-
schadigt werden.

Die optimale Vorposition liegt in der Verlangerung der Werkzeug-
bahn.

Vorschub Fund Spindeldrehzahl S

Passen Sie Vorschub F und Spindeldrehzahl S an |hr Werkzeug,
den Werkstoff und die Bearbeitung an.

Ihre TNC berechnet den Vorschub F und die Spindeldrehzahl S mit
der INFO-Funktion (siehe Kapitel 12).

Im Anhang finden Sie ein Diagramm, das Ihnen bei der Wahl des
Vorschubs F beim Gewindebohren hilft.

TNC 124
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Werkstuck-Positionen eingeben

Programm-Beispiel: Stufe frasen

Die Koordinaten werden als Absolutmalfie programmiert,
Bezugspunkt ist der Werkstick-Nullpunkt. o

X=0mm Y =20mm
X=30mm Y =20 mm
X=30mm Y =50 mm
X=60mm Y =50mm

Eckpunkt (D) :
Eckpunkt (@) :
Eckpunkt @) :
Eckpunkt @ :

Zusammenfassung aller Programmierschritte

» |Im Hauptmen( PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN
wahlen Sie die Programm-Verwaltung . O

» Geben Sie die Nummer des Programms ein, das Sie

Y A

<Y

bearbeiten wollen und driicken Sie die Taste ENT. 78 '8
» Geben Sie die Soll-Positionen ein.
Einfertiges Programm abarbeiten
Ein fertiges Programm flhren Sie in der Betriebsart
PROGRAMMLAUF aus (siehe Kapitel 10).
Eingabe-Beispiel: Eine Soll-Position in ein Programm eingeben
(Satz 11 im Beispiel)
| ol ) Koordinatenachse wahlen ( X - Achse ). }
N 4
Positions-Sollwert ?
a Positions-Sollwert eingeben, z.B. 30 mm
- und
Radius- Werkzeugradius-Korrektur wéhlen: R — .
korr.
D
Eingabe bestatigen. Die eingegebene Sollposition steht
jetzt als aktueller Satz zwischen den gestrichelten Linien.
Programm-Satze
0 BEGIN PGM 10 MM Programm-Anfang, Programm-Nummer und Mafl3system
1 F 9999 Hoher Vorschub zum Vorpositionieren
2 Z+20 Sichere Hohe
3 X-20 RO Werkzeug vorpositionieren auf der X-Achse
4 Y-20 RO Werkzeug vorpositionieren auf der Y-Achse
5 z-10 Werkzeug auf Frastiefe fahren
6 TOOL CALL 1 Z Werkzeug aufrufen, z.B. Werkzeug 1, Werkzeug-Achse Z
7 S 1000 Spindeldrehzahl
8 M 3 Spindel EIN, Rechtslauf
9 F 200 Bearbeitungsvorschub
10  Y+20 R+ Y-Koordinate Eckpunkt (1)
11 X+30 R- X-Koordinate Eckpunkt @)
12 Y+50 R+ Y-Koordinate Eckpunkt @)
13 X+60 R+ X-Koordinate Eckpunkt @)
14 F 9999 Hoher Vorschub zum Freifahren
15  Z+20 Sichere Hohe
16 M 2 Programmlauf HALT, Spindel AUS, Kihlmittel AUS
17 END PGM 10 MM Programm-Ende, Programm-Nummer und Mafsystem
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Positionen ibernehmen: Teach-In-Betrieb

Bei der Teach-In-Programmierung gibt es die folgenden beiden
Maoglichkeiten:

e Soll-Position eingeben, Soll-Position ins Programm
tbernehmen, Position anfahren

e Position anfahren und Ist-Wert ins Programm per Softkey oder
Uber die Taste , Istwert-Ubernahme” am Handrad Ubernehmen

Wahrend des Teach-In-Betriebs lassen sich tbernommene
Positionen nachtraglich andern.

Vorbereitung

» Waihlen Sie Uber Programm-Nummer das Programm, in
das Sie die Positionen Ubernehmen wollen.

» Wahlen Sie aus der Werkzeug-Tabelle die Werkzeug-Daten.

Vorschub Fbeim Teach-In

Zu Beginn des Teach-In-Betriebs legen Sie den Vorschub fest, mit

dem die TNC das Werkzeug beim Teach-In verfahrt:

» Wabhlen Sie die Teach-In-Funktion und geben Sie als erstes
einen Programmsatz mit dem gewdinschten Vorschub F ein.

» Drlcken Sie die Taste NC-T.

Funktions-Ubersicht

Funktion Softkey/Taste
Nachsthoheren Satz wahlen .
\
Nachsttieferen Satz wahlen .
+

Aktuellen Satz 16schen Satz
Léschen

TNC 124
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Positionen Ubernehmen: Teach-In-Betrieb

Programme-Beispiel: Tasche bearbeiten undwahrend der Bearbeitung
ein Programm erstellen YA

Bei dieser Teach-In-Funktion bearbeiten Sie ein Werkstiick
nach Zeichnungsmallen.

Die TNC Ubertragt die Koordinaten direkt in ein Programm. @ (3)
Vorpositionen und Freifahr-Bewegungen kénnen Sie beliebig * N

il?
-\-ql
/,

sinnvoll wahlen und wie Zeichnungsmale eingeben.
Eckpunkt() :X=15mm Y =12mm
Eckpunkt@ :X=15mm Y =47 mm
Eckpunkt® :X =53 mm Y =47 mm N o /4@
Eckpunkt@ :X=53mm Y =12mm O‘_@@ -
Taschen-Tiefe: Z =z.B.— 10 mm L ol X
— [Te]
Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN
Teach- Teach-In wiahlen.
In
Beispiel: Y-Koordinate von Eckpunkt (3 in ein Programm
Ubernehmen
Y I Koordinatenachse wahlen (Y - Achse ).
.
Positions-Sollwert °?
Positions-Sollwert eingeben, z.B. 47 mm
Radius- und .
Werkzeug-Radius-Korrektur wahlen R — .
korr.
N
NC Auf die eingegebene Koordinate positionieren.
I AnschlieRend beliebig weitere Koordinaten eingeben und Ubernehmen.
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Positionen Ubernehmen: Teach-In-Betrieb

Programm-Beispiel: Insel ankratzen und

Positioneninein Programm ubertragen

In diesem Beispiel erstellen Sie ein Programm, das die Ist-
Positionen des Werkzeugs enthalt.

Wenn Sie das Programm mit den Ist-Positionen abarbeiten:

» Verwenden Sie ein Werkzeug, das den gleichen Radius
hat, wie das, mit dem Sie die Ist-Positionen ankratzen.

» Wenn Sie ein anderes Werkzeug verwenden, missen Sie alle
Programm-Sé&tze mit Radius-Korrektur eingeben.
Als Werkzeug-Radius geben Sie dann fir die Bearbeitung die
Differenz zwischen den Radien der beiden Werkzeuge ein:

Radius des Bearbeitungswerkzeugs
— Radius des Werkzeugs beim Teach-In

= Einzugebender Werkzeugradius

Radiuskorrekturwahlen

Die aktuelle Radiuskorrektur steht oben am Bildschirm im Hellfeld.

Wenn Sie die Radiuskorrektur andern wollen:
» Drlicken Sie den Softkey Radius-korr.

Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

ZA

T h- ) .
Ieac Teach-In wahlen.
N

N 4
/ Zur zweiten Softkey-Leiste blattern.

Beispiel: Z-Koordinate (Werkstlck-Oberflache) in ein
Programm Ubernehmen

z-4 Werkzeug fahren, bis es die Werkstlck-Oberflache ankratzt.

Speich. )
Z Position der Werkzeug-Achse ( Z ) per Softkey an der TNC

+—— —oder ~— — — —+f——oder  — —

mit der Taste , Istwert-Ubernahme” am Handrad speichern.
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Positionen Ubernehmen: Teach-In-Betrieb

Soll-Position nachtraglich andern

Positionen, die Sie mit Teach-In in ein Programm Ubertragen
haben, konnen Sie nachtraglich andern.
Den Teach-In-Betrieb brauchen Sie dazu nicht zu verlassen.

Den neuen Wert geben Sie in die Eingabezeile ein.
Beispiel: Beliebigen, mit Teach-In Gbertragenen Satz dndern

Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN, Teach-In

‘ / Satz zum Andern mit Pfeiltasten (oder Funktion GOTO) wahlen. ]
.
‘ In den gewihlten Satz zum Andern einsteigen. ]
.
Positions-Sollwert ?
Z.B.: Neuen Positions-Sollwert eingeben
und

Werkzeugradius-Korrektur andern.

‘ Anderung bestatigen.

Funktionen beim Andern eines Teach-In-Programms

Funktion S

Vorschub F eingeben

Spindeldrehzahl S eingeben

oft
Zusatz-Funktion M eingeben :

key
F
M
S

Aktuellen Satz I6schen
Sat=
Loschen
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Bohrzyklen, Bohrbilderund Fraszyklenim Programm

Die Zyklen zum Tief- oder Gewindebohren, flir Bohrbilder und zum
Frasen von Rechtecktaschen (siehe auch Kapitel 4) lassen sich
auch in ein Programm eingeben. Jede Angabe steht dann in ei-
nem eigenen Programm-Satz.

Diese Satze sind mit CYCL hinter der Satz-Nummer und einer
Ziffer gekennzeichnet. cYCL ist die AbkUrzung des englischen
.cycle”, hier am besten Ubersetzt mit ,, Zyklus”.

In den Zyklen sind alle Angaben zusammengefalit, die die TNC flr
die Bearbeitung des Bohrbilds, der Bohrung oder der Rechteck-
tasche bendtigt.

Sie konnen insgesamt sechs verschiedene Zyklen in die TNC 124
eingeben:

Bohrzyklen
e CYCL 1.0 TIEFBOHREN
e CYCL 2.0 GEWINDEBOHREN

Bohrbilder

e CYCL 5.0 VOLLKREIS

e« CYCL 6.0 KREIS-SEG (MENT)
e CYCL 7.0 LOCHREIHEN

Rechtecktasche frasen
e CYCL 4.0 RECHTECKTASCHE

Zyklen mussen vollstandig sein

Aus einem vollstéandigen Zyklus dirfen Sie keinen Satz I6schen,
sonst erscheint beim Ausflhren des Programms die Fehler-
meldung ZYKLUS UNVOLLSTANDIG .

Bohrzyklen missen aufgerufen werden

Die TNC arbeitet einen Bohrzyklus an der Stelle ab, an der ein
Zyklus-Aufruf im Programm steht ( cYCL CALL ). Die TNC
arbeitet bei einem Zyklus-Aufruf immer den Bohrzyklus ab, der vor
dem Zyklus-Aufruf im Programm steht.

Die TNC arbeitet ein Bohrbild und die Rechtecktasche automa-
tisch an der Stelle ab, an der sie im Programm stehen. Wenn Sie
Bohrbilder und Rechtecktaschen mehrmals abarbeiten wollen,
mussen Sie die Angaben wiederholt eingeben oder in ein Unterpro-
gramm schreiben (siehe Kapitel 8).

Zyklen eingeben

Um einen Zyklus einzugeben, driicken Sie den Softkey Zyklus
Def . in der dritten Softkey-Leiste und wahlen dann den Zyklus.
Die TNC fragt dann automatisch alle Angaben ab, die sie bendtigt,
um den Zyklus abzuarbeiten.

TNC 124
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Zyklus-Aufrufeingeben

An der Stelle im Bearbeitungsprogramm, an der die TNC einen
Bohrzyklus abarbeiten soll, muf’ der Zyklus aufgerufen werden.

Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

-

/ Zur dritten Softkey-Leiste blattern.
N 4

Zyklus Zyklus-Aufruf ( CYCL CALL ) eingeben.
Aufruf

Bohrzyklenim Programm

Bei der TNC 124 kénnen Sie die folgenden beiden Bohrzyklen
eingeben:

e Zyklus CYCL 1.0 TIEFBOHREN

e Zyklus CYCL 2.0 GEWINDEBOHREN

Zyklus 1.0 TIEFBOHREN

Wenn Sie mit mehreren Zustellungen bohren wollen, geben Sie
den Zyklus 1.0 TIEFBOHREN in die TNC 124 ein.

Bei der Bearbeitung bohrt die TNC in mehreren Zustellungen und
zieht den Bohrer zwischendurch immer wieder auf den Sicher-
heitsabstand zuruck.

Zyklus 2.0 GEWINDEBOHREN

@5 Flr den Zyklus GEWINDEBOHREN bendtigen Sie
ein Ausgleichsfutter.

Wenn Sie ein Gewinde bohren wollen, geben Sie den Zyklus

2.0 GEWINDEBOHREN in die TNC 124 ein.

Bei der Bearbeitung bohrt die TNC das Gewinde in einer
Zustellung. Nach einer Verweilzeit am Gewindeende zieht die TNC
das Werkzeug mit umgekehrter Spindeldrehrichtung zurlck.

Vorzeichen fur Eingabewerte bei den Bohrzyklen

Die , sichere Hohe"” () und die Koordinate der Werkstiick-
Oberflache (O geben Sie absolut - mit Vorzeichen - ein.

Das Vorzeichen fiir die Bohrtiefe (Gewindeldnge)(® legt die
Bohrrichtung fest. Wenn Sie in negativer Achsrichtung bohren,
geben Sie die Bohrtiefe mit negativem Vorzeichen ein.

Bild 7.1 enthélt weiterhin den Sicherheitsabstand ) und die
Zustell-Tiefe © .

Bohrervorpositionieren
Vor dem Zyklus positionieren Sie den Bohrer vor: in der Werkzeug- ® ®
achse und in der Ebene. Die Koordinaten fiir die Vorposition ©
konnen Sie vor dem Zyklus ins Programm eingeben.

Bild7.1:  Absolute undinkrementale Eingabe-
werte beiden Bohrzyklen
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Bohrzyklen im Programm

TIEFBOHREN

Mit dem Zyklus 1.0 TIEFBOHREN bohrt die TNC in mehreren
Zustellungen auf die programmierte Bohrtiefe.

Zyklus-Ablauf

Der Zyklus-Ablauf ist in den Bildern 7.2 und 7.3 dargestellt.

I:
Die TNC positioniert den Bohrer im Sicherheits-Abstand &) tber
der Werkstlck-Oberflache vor.

II:

Die TNC bohrt mit Bearbeitungsvorschub F bis zur ersten
Zustell-Tiefe © . AnschlieRend zieht sie den Bohrer im Eilgang
(F MAX) wieder aus dem Bohrloch zurlick auf den Sicherheits-
Abstand ®) .

III:

Die TNC fahrt den Bohrer wieder in die Bohrung und positioniert
ihn im Eilgang bis auf den Vorhalteabstand(t) auf die letzte Zustell-
Tiefe © . AnschlieRend bohrt sie eine weitere Zustellung ©) .

IV:
Die TNC zieht den Bohrer wieder zuriick und wiederholt den
Bohrvorgang (Zustellung/Rickzug), bis die Bohrtiefe erreicht ist.

Am Bohrungsgrund verweilt die TNC zum Freischneiden und fahrt
dann den Bohrer im Eilgang (F MAX) auf die sichere Hohe zurtck.

Vorhalteabstand(t)

Die TNC ermittelt den Vorhalteabstand (v fir die Bearbeitung
selbsttatig:

Bohrtiefe unter 30 mm: (1) =0,6 mm
Bohrtiefe 30 mm bis 350 mm: (1) = 0,02 ® Bohrtiefe
Bohrtiefe Uiber 350 mm: ®) =7 mm

Eingaben in den Zyklus 1.0 TIEFBOHREN

e Sichere Hohe - HOHE
Sichere Hohe, in der die TNC den Bohrer in der Bearbeitungs-
ebene ohne Kollisionsgefahr verfahren kann

¢ Sicherheits-Abstand - ABST (A
Von der sicheren Hohe auf den Sicherheitsabstand verfahrt die
TNC das Werkzeug im Eilgang

e \Werkstlck-Oberflache - OBERFL
Absolute Koordinate der Werkstlck-Oberflache

e Bohrtiefe- TIEFE®
Abstand zwischen der Werkstick-Oberflache und Bohrungs-
grund (Spitze des Bohrkegels)

e Zustell-Tiefe - zusTLG ©
Maf3, um das die TNC den Bohrer zustellt

e Verweilzeit- V.ZEIT in [s]
Die TNC schneidet wahrend der Verweilzeit am Bohrungsgrund
den Bohrkegel frei.

e Vorschub- F in[mm/min]
Verfahrgeschwindigkeit des Bohrers beim Tiefbohren

Bohrtiefe und Zustell-Tiefe
Die Zustell-Tiefe braucht kein Vielfaches der Bohrtiefe zu sein.

Wenn die Zustell-Tiefe grofier als die Bohrtiefe ist oder gleich der
Bohrtiefe, fahrt die TNC den Bohrer in einer Zustellung auf den
Bohrungsgrund.

1/

@
1

II

]

Vs
e

%_,

f
®
f

Bild7.2:  Die Schritte T und II im Zyklus
1.0 TIEFBOHREN

irl ey ®
@'@h*
) ©

4

©

vis

e

va

Bild7.3:  Die Schritte IIT und IV im

Zyklus 1.0 TIEFBOHREN
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Bohrzyklen im Programm

Programm-Beispiel: Zyklus 1.0 TIEFBOHREN
X-Koordinate der Bohrung: 30 mm V& ®
Y-Koordinate der Bohrung: 20 mm @ A
Bohrungsdurchmesser: 6 mm
Sichere Hohe HOHE : + 50 mm D g
Sicherheits-Abstand ABST®) : 2 mm T
Koordinate der YA —
Werkstlck-Oberflache OBERFL : 0 mm
Bohrtiefe TIEFE ® : - 15 mm a0
Zustell-Tiefe zusTLG © : 5 mm
Verweilzeit V.ZEIT : 0.5s
Bearbeitungsvorschub ¥ : 80 mm/min o oD -
X
° &

Beispiel: Zyklus 1.0 TIEFBOHREN in ein Programm eingeben
Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

/ Zur dritten Softkey-Leiste blattern.
A\ J

Zyklus Zyklus-Definition wahlen.

Def .
N 4

Tief- Zyklus 1.0 TIEFBOHREN in ein Programm eingeben.

bohren
A\ J

ichere HShe ?

Sichere H&he eingeben ( HOHE = 50 mm).
Eingabe bestatigen.

o I
Q

o d

icherheits - Abstand ?

Sicherheits-Abstand(A eingeben ( ABST = 2 mm).
Eingabe bestatigen.

()
(2

erkstick - Oberfldache ?

Koordinate der Werkstiick-Oberfldche eingeben ( OBERFL = 0 mm).
Eingabe bestatigen.

(8 -

Bohrtiefe *?

Bohrtiefe(B eingeben ( TIEFE = - 15 mm).

Eingabe bestatigen.

=)

stell - Tiefe ?

zustell-Tiefe (© eingeben ( ZUSTLG = 5 mm ).
Eingabe bestatigen.

(@4
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Bohrzyklen im Programm

. 4

g Verweilzeit ?
Verweilzeit zum Spanbrechen eingeben ( V.ZEIT = 0.5 s).
a . Eingabe bestatigen.
N 4
Vorschub ?

Vorschub beim Bohren eingeben ( F = 80 mm/min).
B a Eingabe bestatigen.

Programm-Satze

0 BEGIN PGM 20 MM Programm-Anfang, Programm-Nummer und Malsystem

1 F 9999 Hoher Vorschub zum Vorpositionieren

2 7Z+600 Werkzeugwechsel-Position

3 X+30 Vorpositionieren auf der X-Achse

4 Y+20 Vorpositionieren auf der Y-Achse

5 TOOL CALL 8 Z Werkzeug zum Tiefbohren aufrufen, z. B. Werkzeug 8,
Werkzeug-Achse Z

6 S 1500 Spindeldrehzahl

7 M 3 Spindel EIN, Rechtslauf

8 CYCL 1.0 TIEFBOHREN Zyklus-Daten flr den Zyklus 1.0 TIEFBOHREN folgen

9 CYCL 1.1 HOHE +50 Sichere Hohe

10 CYCL 1.2 ABST 2 Sicherheits-Abstand tber der Werkstlck-Oberflache

11 CYCL 1.3 OBERFL + 0 Absolute Koordinate der Werkstiick-Oberflache

12 CYCL 1.4 TIEFE -15 Bohrtiefe

13 CYCL 1.5 ZUSTLG 5 Zustell-Tiefe

14 CYCL 1.6 V.ZEIT 0.5 Verweilzeit am Bohrungsgrund

15 CYCL 1.7 F 80 Bearbeitungsvorschub

16 CYCL CALL Zyklus-Aufruf

17 M 2 Programmlauf HALT, Spindel AUS, Kihimittel AUS

18 END PGM 20 MM Programm-Ende, Programm-Nummer und Maf3system

Die TNC fihrt den Zyklus 1.0 TIEFBOHREN in der Betriebsart
PROGRAMMLAUF aus (siehe Kapitel 10).
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Bohrzyklen im Programm
GEWINDEBOHREN

Mit dem Zyklus 2.0 GEWINDEBOHREN konnen Sie Rechts- oder
Linksgewinde am Werkstlck anbringen.

Keine Wirkung der Overrides beim Gewindebohren

Wenn Sie einen Zyklus 2.0 GEWINDEBOHREN abarbeiten, ist der
Drehknopf fir den Spindeldrehzahl-Override und Vorschub-
Override ohne Funktion.

Ausgleichsfutter erforderlich

Fir den Zyklus 2.0 GEWINDEBOHREN bendtigt die TNC ein
Langenausgleichsfutter. Wahrend des Gewindebohrens kompen-
siert das Ausgleichsfutter Abweichungen vom programmierten
Vorschub F und von der programmierten Spindeldrehzahl s .

Rechts- oder Linksgewinde bohren
Rechtsgewinde: Spindel EIN mit Zusatz-Funktion M 3
Linksgewinde:  Spindel EIN mit Zusatz-Funktion M 4

Zyklus-Ablauf

Der Zyklus-Ablauf ist in den Bildern 7.4 und 7.5 dargestellt.

I:
Die TNC positioniert den Bohrer im Sicherheits-Abstand @) (iber
der Werkstlck-Oberflache vor.

II:
Die TNC bohrt mit Vorschub F bis zum Gewindeende .

III:
Am Gewindeende kehrt die TNC die Spindeldrehrichtung um und

zieht den Bohrer nach der Verweilzeit auf die sichere Hohe zurlick.

IV:
Uber dem Gewinde kehrt die TNC die Spindeldrehrichtung wieder
um.

Vorschub F berechnen

Formel fir den Vorschub: F=S e p in [mm/min], mit
S: Spindeldrehzahl in [U/min]

p: Gewindesteigung in [mm]

Eingaben in den Zyklus 2.0 GEWINDEBOHREN

e Sichere Hohe - HOHE
Sichere Hohe, in der die TNC den Bohrer in der Bearbeitungs-
ebene ohne Kollisionsgefahr verfahren kann

e Sicherheits-Abstand - ABST (A)
Von der sicheren Hohe auf den Sicherheitsabstand verfahrt die
TNC das Werkzeug im Eilgang
Richtwert: ABST = 4 ® Gewindesteigung p

e \Werkstlck-Oberflache - OBERFL
Absolute Koordionate der Werkstiick-Oberflache

e Gewindelinge - TIEFE ®
Abstand zwischen der Werkstiick-Oberflache und Gewinde-
ende

e \Verweilzeit- V.ZEIT in [s]
Die Verweilzeit verhindert, dafs der Bohrer beim Rlckzug
verkeilt. Der Maschinenhersteller gibt Ihnen zur Verweilzeit
nahere Informationen.
Richtwert: V.zZEIT =0bis0,5s

e Vorschub- F in[mm/min]
Verfahrgeschwindigkeit des Bohrers beim Gewindebohren

o

—o-

Bild7.4:  Die Schritte T und II im Zyklus
2.0 GEWINDEBOHREN

Bild7.5:  Die Schritte IIT und IV im Zyklus
2.0 GEWINDEBOHREN
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Bohrzyklen im Programm

Programm-Beispiel: Zyklus 2.0 GEWINDEBOHREN

Rechtsgewinde

X-Koordinate der Bohrung: 30 mm
Y-Koordinate der Bohrung: 20 mm
Steigung p: 0.8 mm
Spindeldrehzahl s : 100 U/min
Sichere Hohe HOHE + 50 mm

Sicherheits-Abstand 2aBST®) : 3 mm
Koordinate der

Werkstlck-Oberflache OBERFL : 0 mm
Gewindetiefe TIEFE® : -20mm
Verweilzeit V.ZEIT : 04s o D -
Vorschub F = s ep: 80 mm/min X
o ]
Beispiel: Zyklus 2.0 GEWINDEBOHREN in ein Programm eingeben
Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN
/ Zur dritten Softkey-Leiste blattern.
D
Zyklus Zyklus-Definition wahlen.
Def .
D 4
Gewinde Zyklus 2.0 GEWINDEBOHREN in ein Programm eingeben.
bohren
.

Sichere HOhe ?

Sichere H&he eingeben ( HOHE = 50 mm).
Eingabe bestatigen.

E
©

o d

icherheits - Abstand *?

Sicherheits-Abstand ®) eingeben ( ABST = 3 mm).
Eingabe bestatigen.

a
©

= ¢

(0]

rkstiick - Oberfldache ?

Koordinate der Werkstiick-Oberfldche eingeben ( OBERFL = 0 mm).
Eingabe bestatigen.

(@

Bohrtiefe ?

N

Bohrtiefe ®) eingeben ( TIEFE = - 20 mm).
= 2 E Eingabe bestatigen.
4
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Bohrzyklen im Programm

. 4

Verweilzeit

?

o) -14]&)
o

Verweilzeit eingeben ( V.ZEIT = 0.4 s).
Eingabe bestatigen.

Vorschub ?

-
&
N

Vorschub beim Gewindebohren eingeben ( ¥ = 80 mm/min).
Eingabe bestatigen.

Programm-Satze

BEGIN PGM 30 MM
F 9999

Z+600

X+30

Y+20

TOOL CALL 4 Z

U W NN o

S 100
M 3

6

7

8 CYCL2.0 GEWINDEBOHREN
9 CYCL 2.1 HOHE +50
10 CYCL 2.2 ABST 3
11 CYCL 2.3 OBERFL + 0
12 CYCL 2.4 TIEFE -20

2.5

13 CYCL V.ZEIT 0.4
14 CYCL 2.6 F 80
15 CYCL CALL

16 M 2

17 END PGM 30 MM

Programm-Anfang, Programm-Nummer und Mafssystem
Hoher Vorschub zum Vorpositionieren
Werkzeugwechsel-Position

Vorpositionieren auf der X-Achse

Vorpositionieren auf der Y-Achse

Werkzeug zum Gewindebohren aufrufen, z. B. Werkzeug 4,
Werkzeug-Achse Z

Spindeldrehzahl
Spindel EIN, Rechtslauf (Rechtsgewinde)

Zyklus-Daten flr den Zyklus 2.0 GEWINDEBOHREN folgen
Sichere Hohe

Sicherheits-Abstand tber der Werkstlick-Oberflache
Absolute Koordinate der Werkstlck-Oberflache

Bohrtiefe (Gewindelange)

Verweilzeit am Gewindeende

Bearbeitungsvorschub

Zyklus-Aufruf
Programmlauf HALT, Spindel AUS, Kihlmittel AUS

Programm-Ende, Programm-Nummer und Maf3system

Die TNC fihrt den Zyklus 2.0 GEWINDEBOHREN in der
Betriebsart PROGRAMMLAUF aus (siehe Kapitel 10).
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Bohrbilderim Programm

Die Angaben zu den Bohrbildern Lochkreis und Lochreihen

(siehe Kapitel 4) konnen Sie

Bohrungenim Bohrbild

auch in ein Programm schreiben.

Die TNC bohrt an den Positionen des Bohrbilds entweder
Bohrungen oder Gewinde. Die Angaben fir die Bohrung oder das
Gewinde, z.B. Sicherheitsabstand und Bohrtiefe, missen Sie in
einem Zyklus ins Programm schreiben.

Die TNC bohrt die Bohrungen entsprechend dem gewahlten
Zyklus, der im Porgramm vor dem Bohrbild-Zyklus steht.

Bohrbild-Grafik

Die Bohrbilder im Programm lassen sich grafisch darstellen.

Programm-Beispiel: Zyklus 5.0 Lochkreis (Vollkreis)
Anzahl der Bohrungen ANZ :

Mittelpunkts-Koordinaten:

Lochkreis-Radius RAD :

Startwinkel zwischen X-Achse
und erster Bohrung START :

Angaben zu den Bohrungen

Informationen zum Zyklus 1.0 Tiefbohren

finden Sie ab Seite 75.
Sichere Hohe HOHE :
Sicherheitsabstand ABST
Koordinate der

Werkstlck-Oberflaiche OBERFL

Bohrtiefe TIEFE :
Zustelltiefe ZUSTLG
Verweilzeit V.ZEIT :
Vorschub F :

8 Y A

ccxX =50 mm
ccYy =50 mm
20 mm

30°

50
/O/ _@\\
0

+ 50 mm oD

2 mm

<Y

0mm
- 15 mm
5 mm
05s
80 mm/min

Beispiel: Lochkreis-Daten in ein Programm eingeben

Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

Zur dritten Softkey-Leiste blattern.

2 e
w

Zyklus 7zyklus-Definition wahlen.
Def .
D 4
Loch- Lochkreis-Daten sollen in ein Programm eingegeben werden.
kreis Die Softkey-Leiste schaltet um.
N 4
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Bohrbilder im Programm
9
Lochkreisart °?
Voll- Die TNC ordnet die Bohrungen auf einem vollkreis an.
kreis
.
( Lochanzahl *? ]
B Lochanzahl eingeben ( ANZ = 8 ).
Eingabe bestatigen.
D 4
( Mittelpunkt X ? )
X-Koordinate des Lochkreis-Mittelpunkts eingeben ( cCcx = 50 mm).
a @ Eingabe bestatigen.
N
Mittelpunkt Y ? )
Y-Koordinate des Lochkreis-Mittelpunkts eingeben ( ccy = 50 mm).
a Eingabe bestatigen.
p v
Radius ? ]
Radius des Lochkreises eingeben ( RAD = 20 mm).
a Eingabe bestatigen.
N
Startwinkel ? )
Startwinkel von der X-Achse zur ersten Bohrung eingeben
a ( sSTART = 30° ). Eingabe bestatigen.
p e
Bohrungstyp ? }
Tief- A . -
n den Lochkreis-Positionen sollen Bohrungen gebohrt werden.
bohren
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Bohrbilder im Programm

Programm-Satze

w NN - O

W o o U

11
12
13

14
15
16
17
18
19
20

21
22

%

BEGIN PGM 40 MM

F 999
Z+600

9

TOOL CALL 3 Z

S 100
M 3

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

CYCL
CYCL
CYCI
(ehgelt
CYCL
CYCL
CYCL

M 2

VULV UU PRRPRRPRRRR

O Ul WNPEFPO JoauUl b WwWDNRERO

TIEFBOHREN
HOHE +50
ABST 2

OBERFL + 0
TIEFE -15
ZUSTLG 5

V.ZEIT

F 80
VOLLKREIS
ANZ 8
CcCX +50
CCY +50
RAD 20
START +30
TYP

END PGM 40 MM

0.5

1:TIEF

Programm-Anfang, Programm-Nummer und MaRsystem

Hoher Vorschub zum Vorpositionieren
Werkzeugwechsel-Position

Werkzeug zum Bohren aufrufen, z. B. Werkzeug 3,
Werkzeug-Achse Z

Spindeldrehzahl
Spindel EIN, Rechtslauf

Zyklus-Daten flir den Zyklus 1.0 TIEFBOHREN folgen
Sichere Hohe

Sicherheits-Abstand Uber der Werksttick-Oberflache
Absolute Koordinate der Werkstlck-Oberflache
Bohrtiefe

Zustell-Tiefe

Verweilzeit am Bohrungsgrund

Bearbeitungsvorschub

Zyklus-Daten fur den Zyklus 5.0 VOLLKREIS folgen
Lochanzahl

X-Koordinate des Lochkreis-Mittelpunkts

Y-Koordinate des Lochkreis-Mittelpunkts

Radius

Startwinkel der ersten Bohrung

Bohrung bohren

Programmlauf HALT, Spindel AUS, KihImittel AUS

Programm-Ende, Programm-Nummer und MafRsystem

Fir ein Kreis-Segment (CYCL, 6.0 KREIS-SEG)geben Sie
nach dem Startwinkel zusatzlich den Winkelschritt (SCHRT)

zwischen den Bohrungen ein.

Die TNC fuhrt den Lochkreis in der Betriebsart PROGRAMMLAUF
aus (siehe Kapitel 10).
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Bohrbilder im Programm

Programm-Beispiel: Zyklus 7.0 Lochreihen

X-Koordinate der ersten Bohrung(M) :  POSX =20 mm
Y-Koordinate der ersten Bohrung (1) : POSY = 15 mm
Anzahl der Bohrungen je Reihe B.aNZ @ 4
Bohrungsabstand BABST : 10 mm
Winkelzwischen

Lochreihen und X-Achse WNKL : 18°
Anzahl der Reihen R.ANZ : 3

Abstand der Reihen RABST : 12 mm

Angabenzuden Bohrungen

Informationen zum Zyklus 1.0 Tiefbohren
finden Sie ab Seite 75.

Sichere Hohe HOHE + 50 mm
Sicherheitsabstand ABST : 2 mm
Koordinate der

Werkstlick-Oberflache OBERFL 0 mm
Bohrtiefe TIEFE : - 15 mm
Zustelltiefe ZUSTLG 5 mm
Verweilzeit V.ZEIT : 05 s
Vorschub F : 80 mm/min

Beispiel: Lochreihen-Daten in ein Programm eingeben

Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

15

Y A
10 oy F2
ey
O
L ©)
S

=< ¥

/ Zur dritten Softkey-Leiste blattern.
N 4

Zyk Llus
Def.

Zyklus-Definition wahlen.

\

Loch-
reihen

Lochreihen-Daten sollen in ein Programm eingegeben werden.

\

88

TNC 124



7 Bohrzyklen, Bohrbilder und Fraszyklen im Programm

Bohrbilder im Programm

. 4

. Bohrung X °?

X-Koordinate der Bohrung (1) eingeben ( POSX = 20 mm).
Eingabe bestatigen.

1
80@
-

. Bohrung Y *?

1
b

Y-Koordinate der Bohrung (1) eingeben ( POSY = 15 mm ).
Eingabe bestatigen.

Bohrungen je Reihe ?

b

Anzahl der Bohrungen je Reihe eingeben ( B.ANZ = 4 ).
Eingabe bestatigen.

Bohrungsabstand ?

Bohrungsabstand auf der Lochreihe eingeben ( BABST = 10 mm ).

Eingabe bestatigen.

800
b o

Winkel ?
Winkel zwischen der X-Achse und den Lochreihen eingeben
B ( WNKL = 18°). Eingabe bestéatigen.
D
Anzahl der Reihen *?

Anzahl der Reihen eingeben ( R.ANZ = 3 ).
Eingabe bestatigen.

.

Abstand der Reihen ?

Abstand der Reihen eingeben ( RABST = 12 mm)
Eingabe bestatigen.

-

L Bohrungstyp °?

Tief -
bohren

An den Lochreihen-Positionen soll tiefgebohrt werden.
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7 Bohrzyklen, Bohrbilder und Fraszyklen im Programm

Bohrbilder im Programm

Programm-Satze

w N B O

20
21
22

23
24

BEGIN PGM 50 MM

F 9999
Z+600
TOOL CALL 5 Z

S 1000

M 3

CYCL 1.0 TIEFBOHREN
CYCL 1.1 HOHE +50
CYCL 1.2 ABST 2
CYCL 1.3 OBERF + 0
CYCL 1.4 TIEFE -15
CYCL 1.5 ZUSTLG 5
CYCL 1.6 V.ZEIT 0.5
CYCL 1.7 F 80
CYCL 7.0 LOCHREIHEN
CYCL 7.1 POSX +20
CYCL 7.2 POSY +15
CYCL 7.3 B.ANZ 4
CYCL 7.4 BABST +10
CYCL 7.5 WNKL +18
CYCL 7.6 R.ANZ 3
CYCL 7.7 RABST +12
CYCL 7.8 TYP 1:TIEF
M 2

END PGM 50 MM

Programm-Anfang, Programm-Nummer und MalRsystem

Hoher Vorschub zum Vorpositionieren
Werkzeugwechsel-Position

Werkzeug zum Tiefbohren aufrufen, z. B. Werkzeug 5,
Werkzeug-Achse Z

Spindeldrehzahl
Spindel EIN, Rechtslauf

Zyklus-Daten flr den Zyklus 1.0 TIEFBOHREN folgen
Sichere Hohe

Sicherheits-Abstand tber der Werkstiick-Oberflache
Absolute Koordinate der Werkstiick-Oberflache
Bohrtiefe

Zustell-Tiefe

Verweilzeit am Bohrungsgrund

Bearbeitungsvorschub

Zyklus-Daten fur den Zyklus 7.0 LOCHRETHEN folgen
X-Koordinate der ersten Bohrung (1)

Y-Koordinate der ersten Bohrung (1)

Anzahl der Bohrungen je Lochreihe

Abstand der Bohrungen auf der Lochreihe

Winkel zwischen den Lochreihen und der X-Achse
Anzahl der Lochreihen

Abstand zwischen zwei Lochreihen

Tiefbohren

Programmlauf HALT, Spindel AUS, KihIimittel AUS

Programm-Ende, Programm-Nummer und Maf3system

Die TNC fuhrt die Lochreihen in der Betriebsart PROGRAMMLAUF aus
(siehe Kapitel 10).
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7 Bohrzyklen, Bohrbilder und Fraszyklen im Programm

Rechtecktasche frasenim Programm

Die TNC erleichtert das Ausraumen von Rechtecktaschen. Sie ge-
ben nur die Abmessungen der Rechtecktasche ein, und die TNC
berechnet die Ausraumwege.

Zyklus-Ablauf

Der Zyklus-Ablauf ist in den Bildern 7.6, 7.7 und 7.8 dargestellt.

I

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-Achse auf die
sichere Hohe 8, anschlieRend in der Bearbeitungsebene in die
Taschenmitte und in der Werkzeug-Achse auf den Sicherheits-Ab-
stand (A).

II:

Die TNC bohrt mit mit dem Zustell-Vorschub bis zur ersten
Zustell-Tiefe (©.

III:

Anschliefdend raumt die TNC mit dem Bearbeitungs-Vorschub auf
der im Bild dargestellten Bahn die Tasche aus (Bild 7.8 zeigt
Gleichlauffrasen).

IV:

Das Zustellen und Ausraumen wiederholt sich, bis die eingegebe-
ne Tiefe erreicht ist. Zum Schlufd fahrt die TNC das Werkzeug
in Taschenmitte auf die sichere Héhe ) zuriick.

Eingaben in den Zyklus 4.0 RECHTECKTASCHE

e Sichere Hohe - HOHE &
Absolute Position, in der die TNC das Werkzeug in der
Bearbeitungsebene ohne Kollisionsgefahr verfahren kann.
e Sicherheits-Abstand - ABST ®
Von der sicheren Hohe auf den Sicherheits-Abstand verfahrt
die TNC das Werkzeug im Eilgang.
e \Werkstlck-Oberflache - OBERFL
Absolute Koordinate der Werksttick-Oberflache.
e Frastiefe - TIEFE(B)
Abstand zwischen der Werkstlck-Oberflache und dem
Taschengrund.
e Zustell-Tiefe - zusTLG ©
Malf3, um das die TNC das Werkzeug zustellt.
e Zustell-Vorschub - F
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Zustellen in
mm/min.
e Taschenmitte X - Posx X
Mitte der Tasche in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
e Taschenmitte Y - POSY MY)
Mitte der Tasche in der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
e Seitenldnge X - LANGE x(X)
Lange der Tasche in Richtung der Hauptachse.
e Seijtenldnge Y - LANGE Y ()
Lange der Tasche in Richtung der Nebenachse.
e Bearbeitungsvorschub - F
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs in der Bearbeitungs-
ebene in [mm/minl.
e Richtung RICHTG
Eingabewert 0: Gleichlauffrasen (Bild 7.8: Uhrzeigersinn)
Eingabewert 1: Gegenlauffrasen (Gegenuhrzeigersinn)
e Schlichtaufmald - AUFM
Schlichtaufmald in der Bearbeitungsebene.

I
z T
/I
5 |
‘ ® -
| ! : X
L \
Bild7.6:  Der Schritt T im Zyklus
4.0 RECHTECKTASCHE
IT

Bild 7.7 Der Schritt IT im Zyklus
4.0 RECHTECKTASCHE
ITII C)
YA
®

[
|

"

<Y

Bild7.8:

Der Schritt IIT im Zyklus
4.0 RECHTECKTASCHE
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7 Bohrzyklen, Bohrbilder und Fraszyklen im Programm

Beispiel: Zyklus 4.0 RECHTECKTASCHE VA
Sichere Hohe: +80 mm 0-4 -
Sicherheits-Abstand: 2 mm v X
Werkstuck-Oberflache: +0 mm ‘gg v
Frastiefe: -20 mm B
Zustell-Tiefe: 7 mm 80 Vi ‘
ZusteII-Vor.schub: 80 mm/min 7041~ \ .
Taschenmitte X: 50 mm ‘
Taschenmitte Y: 40 mm !
Ve 404 tt——F——+
Seitenlénge X: 80 mm 4 S |
Seitenlénge : 60 mm f/ |
Bearbeitungs-Vorschub: 100 mm/min 184}_@ ‘ -
Richtung: 0: GLEICH o > > X
Schlichtaufmal: 05 mm °S 3 83
Beispiel: Zyklus 4.0
RECHTECKTASCHE in ein Programm eingeben
Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN
/ Zur dritten Softkey-Leiste blattern.
.
Zyk lus Zyklus-Definition wahlen.
Def.
N 4
Taschen | Zyklus 4.0 RECHTECKTASCHE in ein Programm eingeben.
frasen
D 4
Sichere HOhe ?
B a Sichere H®he eingeben ( HOHE = 80 mm).
Eingabe bestatigen. )
'd Y
g Sicherheits - Abstand ? )
@ Sicherheits-Abstand eingeben ( ABST = 2 mm ).
Eingabe bestatigen.
( Werkstiick - Oberflidche ?
m Koordinate der Werkstiick-Oberfl&che eingeben ( OBERFL = 0 mm).
Eingabe bestatigen.
D 4
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7 Bohrzyklen, Bohrbilder und Fraszyklen im Programm

Programm-Satze

U w N o

~ O

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

BEGIN PGM
F 9999
Z+600
X-100
Y-100
TOOL CALL

S 800
M 3

CYCL

[
.
o

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

END PGM 55

.
W oJdJou ik wWNR

O N N N O O N O S S 'S
B R R
N B o

.
[
w

55 MM
77
RECHTECKTASCHE
HOHE + 80
ABST 2
OBERFL + 0
TIEFE - 20
ZUSTLG 7
F 80
POSX + 50
POSY + 40
LANGEX 80
LANGEY 60
F 100
RICHTG 0: GLEICH
AUFM 0.5
MM

Programm-Anfang, Programm-Nummer und MaRsystem
Hoher Vorschub zum Vorpositionieren
Werkzeugwechsel-Position

Vorpositionieren auf der X-Achse

Vorpositionieren auf der Y-Achse

Werkzeug zum Taschenfrasen aufrufen, z. B. Werkzeug 7,
Werkzeug-Achse Z

Spindeldrehzahl

Spindel EIN, Rechtslauf

Zyklus-Daten fur den Zyklus 4.0 RECHTECKTASCHE
folgen

Sichere Hohe

Sicherheits-Abstand Uber der Werksttick-Oberflache
Absolute Koordinate der Werkstlick-Oberflache
Frastiefe

Zustell-Tiefe

Zustell-Vorschub

Taschenmitte X

Taschenmitte Y

Seitenlange X

Seitenlange Y

Bearbeitungs-Vorschub

Gleichlauffrasen

Schlichtaufmaf3

Programmlauf HALT, Spindel AUS, Kihlmittel AUS
Programm-Ende, Programm-Nummer und Mafisystem

Die TNC fihrt den Zyklus 4.0 RECHTECKTASCHE in der Betriebsart
PROGRAMMLAUF aus (siehe Kapitel 10).
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8

Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen

8

Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen

Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen geben
Sie jeweils nur einmal in ein Programm ein; sie lassen sich
jedoch bis zu 999mal abarbeiten.

Unterprogramme werden an beliebigen Stellen des Programms
abgearbeitet; Programmteil-Wiederholungen werden direkt
hintereinander mehrmals abgearbeitet.

Programm-Marken setzen: Label

Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen kennzeich-
nen Sie mit , Labeln” (label: engl. fir ,Marke"”, , Kennzeichnung”).
Im Programm steht fur , Label” die Abklrzung LBL.

Label-Nummern

Ein Label mit einer Nummer zwischen 1 und 99 kennzeichnet

den Anfang eines Unterprogramms oder eines zu wiederholenden
Programmteils.

Label-Nummer0

Das Label mit der Nummer O kennzeichnet immer das Ende
eines Unterprogramms.

Label-Aufruf

Unterprogramme und Programmteile werden mit einem

CALL LBL-Befehl (call: engl. ,rufen”, ,aufrufen”) im Programm
aufgerufen.

Der Befehl cALL LBL 0 ist verboten!

Unterprogramm:

Nach einem CALL LBL-Satz im Programm wird als nachstes
das aufgerufene Unterprogramm abgearbeitet.
Programmteil-Wiederholung:

Die TNC wiederholt das Programmteil, das vor dem CALL LBL-
Satz steht. Gemeinsam mit dem CALL LBL-Befehl geben

Sie die Anzahl der Wiederholungen ein.

Programmteile verschachteln

Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen lassen sich
auch ,verschachteln”.

Zum Beispiel kann aus einem Unterprogramm ein weiteres Unter-
programm aufgerufen werden.

Maximale Verschachtelungstiefe: 8fach

HELP: LABEL-AUFRUF
Beispiel fior ein Unterprogramm

0 BEGIN PGM 4 MM

10 LBL 14

upitu

18 LBL O
19 U
30 CALL LBL 14
31 U

60 END PGM 4 MM
5/5

Bild 8.1:  Integrierte Benutzer-Anleitung zum

Unterprogramm (Seite 5)

HELP: LABEL-AUFRUF

Beispiel fir Programmteil-Wiederholung
Programmteil soll 2mal wiederholt (also
insgesamt 3mal abgearbeitet) werden

o} BEGIN PGM 4 MM

10 LBL 14
11
FUyel
18 CALL LBL 14 REP 2/2

60 END PGM 4 MM
3/5

Bild 8.2:  Integrierte Benutzer-Anleitung zur

Programmteil-Wiederholung (Seite 3)
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8 Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen

Unterprogramm

Programm-Beispiel: Unterprogramm fiir Nuten

Lange einer Nut: 20 mm + Werkzeug-Durchmesser
Tiefe einer Nut: —=10 mm

Nut-Durchmesser: 8 mm (= Werkzeug-Durchmesser)
Koordinaten des Einstichpunkts

Nut(D : X=20mm Y=10mm
Nut (@) : X=40mm Y =50mm
Nut(®) : X=60mm Y =40mm

Fir dieses Beispiel benotigen Sie einen Fraser
mit Stirnzahn Uber Mitte schneidend (DIN 844)!

Beispiel: Label fir Unterprogramm setzen

Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

Y A
ol 18
N
50 4 .
40 L
10 4 Do
o-o-@ =
¢ > > > X
o o o o
N < O

2 &
-

Zur zweiten Softkey-Leiste blattern.

Label-Nummer eingeben (1). Eingabe bestatigen.
Im aktuellen Satz steht das gesetzte Label: LBL 1.

Label- Programm-Marke ( LBL ) fur ein Unterprogramm setzen.
Nummer Die TNC schlagt die niedrigste freie Label-Nummer Vor.
N 4
( Label - Nummer ?
Vorgeschlagene Label-Nummer Ubernehmen.
+~———-oder -—————oder ————— —— — —— — — — — —

Mit dem Label ist jetzt der Anfang eines Unterprogrammes (oder
einer Programmteil-Wiederholung) gekennzeichnet. Die Programm-
Satze fur das Unterprogramm geben Sie hinter den LBL-Satz ein.

Label 0 ( LBL. 0 ) kennzeichnet immer das Ende eines Unter-

programms!

Beispiel: Unterprogramm-Aufruf eingeben - CALL LBL

/ Zur zweiten Softkey-Leiste blattern.
) b,
Label- Label aufrufen.
Aufruf Die TNC schlégt die Label-Nummer vor, die zuletzt gesetzt wurde.
4
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8 Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen

Unterprogramm

N 4

Label - Nummer

?

— ode

&)

Vorgeschlagene Label-Nummer Ubernehmen.

r ————— oder

Label-Nummer eingeben (1). Eingabe bestatigen.
Im aktuellen Satz steht das aufgerufene Label: CALL LBL 1.

Unter -
PGM

Die Frage Wiederholung REP ? hat flir Unterprogramme keine Bedeutung.
Mit dem Softkey wird bestatigt, daf’ ein Unterprogrammm aufgerufen wird.

Nach einem CALL LBL-Satz werden in der Betriebsart
PROGRAMMLAUF die Programm-Séatze ausgeflhrt, die in dem
Unterprogramm zwischen dem LBL-Satz mit der aufgerufenen
Nummer und dem néachsten Satz mit LBL 0 stehen.

Das Unterprogramm wird auch ohne einen CALIL LBL-Satz
mindestens einmal ausgefihrt.

Programm-Satze

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
Z-10

IY+20
F 9999
Z+2

LBL 0

END PGM 60

MM

RO
RO

RO
RO

RO
RO

RO

Programm-Anfang, Programm-Nummer und MafRsystem

Hoher Vorschub zum Vorpositionieren
Sichere Hohe

X-Koordinate Einstichpunkt Nut (D
Y-Koordinate Einstichpunkt Nut (1)

Werkzeug-Daten aufrufen, z.B. Werkzeug 7, Werkzeug-Achse Z

Spindeldrehzahl
Spindel EIN, Rechtslauf

Aufruf von Unterprogramm 1: Satze 17 bis 23 abarbeiten

X-Koordinate Einstichpunkt Nut(2)
Y-Koordinate Einstichpunkt Nut (2)
Aufruf von Unterprogramm 1: Satze 17 bis 23 abarbeiten

X-Koordinate Einstichpunkt Nut ®
Y-Koordinate Einstichpunkt Nut ®
Aufruf von Unterprogramm 1: Satze 17 bis 23 abarbeiten

Sichere Hohe
Programmlauf HALT, Spindel AUS, KihIimittel AUS

Anfang von Unterprogramm 1

Bearbeitungsvorschub wahrend des Unterprogramms
Einstechen auf Nut-Tiefe

Nut frasen

Hoher Vorschub zum Freifahren und Vorpositionieren
Freifahren

Ende von Unterprogramm 1

Programm-Ende, Programm-Nummer und Maf3system
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Programmteil-Wiederholung

Eine Programmteil-Wiederholung geben Sie ahnlich wie ein
Unterprogramm ein. Das Ende des Programmteils ist durch
den Befehl zur Wiederholung gekennzeichnet.

Label O wird also nicht gesetzt.

Anzeige des CALL LBL-Satzes bei einer Programmteil-Wiederholung

Am Bildschirm stehtz.B. cALL LBL. 1 REP 10 / 10 .

Die beiden Zahlen mit dem Schréagstrich zeigen an, daR es sich
um eine Programmteil-Wiederholung handelt.

Die Zahl vor dem Schragstrich ist der eingegebene Wert flr
die Anzahl der Wiederholungen.

Die Zahl hinter dem Schragstrich gibt beim Abarbeiten die
Anzahl der noch verbleibenden Wiederholungen an.

Programm-Beispiel: Programmteil-Wiederholung mit Nuten YA

Lange einer Nut: 16 mm + Werkzeug-Durchmesser

Tiefe einer Nut: —12 mm i/

Inkrementaler Versatz des 0 1 >)el

Einstichpunkts: 15 mm 4

55 )

Nut-Durchmesser: 6 mm (= Werkzeug-Durchmesser) i )

Koordinaten des Einstichpunkts 40 D)

Nut (D) : X=30mm Y =10mm

25 & S
Fir dieses Beispiel benotigen Sie einen Fraser 10 O
mit Stirnzahn Gber Mitte schneidend (DIN 844)! i S b ©
o*»—éz o=
. . - X

Beispiel: Label fir Programmteil-Wiederholung setzen o Q

Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN
/ Zur zweiten Softkey-Leiste blattern.

A\ J
Label- Programm-Marke ( LBL ) fir eine Programmteil-Wiederholung setzen.
Nummer Die TNC schlagt die niedrigste freie Label-Nummer Vvor.

A\ J

Label - Nummer °?
Vorgeschlagene Label-Nummer Ubernehmen.
——oder ——-—F——-o0der —————(— — — — — — — — — — — —
. Label-Nummer eingeben (1). Eingabe bestatigen.
1 Im aktuellen Satz steht das gesetzte Label: LBL 1.

Die Programm-Satze flr die Programmteil-Wiederholung geben

Sie hinter den LBL-Satz ein.

TNC 124 97



8 Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen

Programmteil-Wiederholung

Beispiel: Programmteil-Wiederholung eingeben - CALL LBL

Zur zweiten Softkey-Leiste blattern.

2 2
-

Label- Label aufrufen.
Aufruf Die TNC schldgt die Label-Nummer vor, die zuletzt gesetzt wurde.
N 4
Label - Nummer °?

@

Vorgeschlagene Label-Nummer Ubernehmen.

— — — oder — — — — — oder - -
Label-Nummer eingeben (1). Eingabe bestatigen.

Im aktuellen Satz steht das aufgerufene Label: CALL LBL 1.

.

Wiederholung REP ? )

Anzahl der Wiederholungen eingeben (4 ).
Eingabe bestéatigen.

Nach einem CALL LBL-Satz werden in der Betriebsart
PROGRAMMLAUF die Programm-Satze wiederholt, die

hinter dem LBL-Satz mit der aufgerufenen Nummer und vor
dem CALL LBL-Satz stehen.

Das Programmteil wird immer einmal o6fter ausgeflhrt, als

Wiederholungen programmiert sind.

Programm-Satze

16 CALL LBL 1 REP 4 / 4

0 BEGIN PGM 70
1 F 9999

2 Z+20

3 TOOL CALL 9 Z
4 S 1800

5 M 3

6 X+30

7 Y+10

8 LBL 1

9 F 150

10 Z-12

11 IX+16

12 F 9999

13 Z+2

14 IX-16

15 IY+15

17 Z+20

18 M 2

19 END PGM 70

MM

RO
RO

RO

RO
RO

MM

Programm-Anfang, Programm-Nummer und Mal3system

Hoher Vorschub zum Vorpositionieren

Sichere Hohe

Werkzeug-Daten aufrufen, z.B. Werkzeug 9, Werkzeug-Achse Z
Spindeldrehzahl

Spindel EIN, Rechtslauf

X-Koordinate Einstichpunkt Nut (1)
Y-Koordinate Einstichpunkt Nut (1)

Anfang von Programmteil 1

Bearbeitungsvorschub wahrend der Programmteil-Wiederholung
Einstechen

Nut frasen

Hoher Vorschub zum Freifahren und Positionieren

Freifahren

Positionieren in X

Positionieren in Y

Programmteil 1 viermal wiederholen

Sichere Hohe
Programmlauf HALT, Spindel AUS, Kihlmittel AUS
Programm-Ende, Programm-Nummer und Maf3system
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NOTIZEN
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9 Programme Uber die Datenschnittstelle GUbertragen

9
Dateien uber die Datenschnittstelle Ubertragen

Mit der V.24-Datenschnittstelle der TNC 124 kdénnen Sie zum
Beispiel die Disketten-Einheit FE 401 oder einen PC als externen
Speicher nutzen.

Programme, Werkzeug-Tabellen und Bezugspunkt-Tabellen lassen
sich auf Disketten archivieren und bei Bedarf wieder in die TNC
einlesen.

@ Pinbelegung, Verdrahtung und AnschluRmaoglichkeiten:
siehe S. 115 und Technisches Handbuch zur TNC 124.

Funktionen bei der Datentibertragung

Funktion Softkey/Taste
Ubersicht tiber die Programme,
die in der TNC gespeichert sind TNC 124
Inhalt

Ubersicht tiber die Programme,
die auf der FE gespeichert sind FE 401
Inhalt

Datenlbertragung abbrechen

Abbruch

Umschalten FE — EXT
e \Weitere Programme anzeigen

it

Programm indie TNC tiibertragen

Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

Progr.- | Programm-Verwaltung wahlen.
Uerwal.
D 4
Extern Extern wahlen.
) N ’
Datei-Nummercr? ]
Programm-Nummer eingeben, z.B. 5.
D
Externes Gerat wahlen (Disketten-Einheit oder PC mit Ubertragungssoftware
TNC.EXE von HEIDENHAIN: Einstellung FE; PC ohne TNC.EXE: EXT).
'd Y
Eingabe Programm in die TNC Ubertragen.
starten Am TNC-Bildschirm erscheint die Meldung Einlesen Datei:

Wenn Sie Programme von einem PC in die TNC Ubertragen
(Einstellung EXT), muld der PC die Programme senden.
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9 Programme Uber die Datenschnittstelle Ubertragen

Programm ausder TNC ausgeben

Beispiel: Ein Programm aus der TNC ausgeben

Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

Progr.- Programm-Verwaltung wahlen.
Uerwal.
D 4
Extern | Extern wahlen.
D 4
/ Zu EXTERN-AUSGABE blattern.
v
Datei-Nummer? )
1 a Programm-Nummer eingeben, z.B. 10.
v

Externes Gerat wéhlen. )

Disketten-Einheit oder PC mit Ubertragungssoftware TNC.EXE von HEIDEN-
HAIN: Einstellung FE; PC ohne TNC.EXE oder Drucker: Einstellung EXT.

D 4

Ausgabe Programm mit der Nummer 10 zum externen Gerat Ubertragen.
starten Am TNC-Bildschirm erscheint die Meldung Ausgeben Datei:

Q VORSICHT!

Wenn es auf dem externen Datenspeicher schon ein
Programm mit der gleichen Nummer gibt, wird es ohne
Warnung tberschrieben!

Alle Programme aus dem TNC-Speicher ibertragen

Wenn Sie alle Programme aus dem TNC-Speicher ausgeben
wollen:

» Drlcken Sie den Softkey Ausgabe alle.

TNC 124
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9 Programme Uber die Datenschnittstelle GUbertragen oo

Werkzeug-und Bezugspunkt-Tabelle ubertragen

Betriebsart: beliebig

cE Anwender-Parameter wahlen.
D
Wk=z.-
Tabelle Werkzeug-Tabelle oder Bezugspunkt-Tabelle wéhlen.
oder

Bezpkt.
Tabelle

b,

/ Zur zweiten Softkey-Leiste blattern.
N 4
Datei-Nummer? )

Nummer der Werkzeug- oder Bezugspunkt-Tabelle eingeben.

. 4

Eingabe _
starten Daten-Eingabe oder -Ausgabe starten.

oder

Ausgabe
starten
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10
Programme abarbeiten

Programme arbeiten Sie in der Betriebsart PROGRAMMLAUF ab.

Bei der TNC gibt es zwei Moglichkeiten, Programme abzuarbeiten:
Einzelsatz

Mit der Taste NC-I starten Sie immer den Programm-Satz,

den die TNC als aktuellen Satz zwischen den beiden gestrichelten
Linien anzeigt.

Einzelsatz empfiehlt sich besonders, wenn ein Programlmm

das erste Mal abgearbeitet wird.

Satzfolge

Die TNC arbeitet die Programm-Satze automatisch nacheinander
ab, bis sie unterbrochen wird oder das Programm vollstandig abge-
arbeitet ist.

Satzfolge benutzen Sie, wenn Sie ein fehlerfreies Programm
zUgig abarbeiten wollen.

Werkzeug vorpositionieren

Vor dem Programmlauf mussen Sie das Werkzeug so vor-
positionieren, dafd beim Anfahren des ersten Konturpunkts
weder das Werkzeug noch das Werkstick beschadigt wird.

Die optimale Vorposition liegt auRerhalb der programmierten
Kontur in der Verlangerung der Werkzeugbahn beim Anfahren
des ersten Konturpunkts.

Reihenfolge beim Anfahren derVorposition fir Frasbearbeitungen

» Werkzeug in sicherer Hohe einwechseln.

» Werkzeug in X und Y (Werkzeug-Achse Z) auf Koordinaten der
Vorposition fahren.

» Werkzeug auf Arbeitstiefe fahren.

Vorbereitung

Spannen Sie das Werkstick auf dem Maschinentisch auf.
Wahlen Sie den gewlinschten Bezugspunkt (siehe

., Bezugspunkt wahlen”).

Setzen Sie den Werkstlck-Bezugspunkt.

Wahlen Sie das auszuflihrende Programm mit Progr. -
Nummer.

YY VYY

Vorschub Fund Spindeldrehzahl Swahrend des Programmlaufs andern

Mit den Override-Drehkndpfen auf dem TNC-Bedienfeld kénnen
Sie Vorschub F und Spindeldrehzahl S wéahrend des Programmlaufs
stufenlos auf 0 bis 150 % des programmierten Werts einstellen.

Einige TNCs haben keinen Drehknopf fiir den
Spindeldrehzahl-Override.
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Programme abarbeiten

Funktions-Ubersicht

Funktion Softkey/Taste

Start mit Satz vor dem
aktuellen Satz

Start mit Satz hinter dem
aktuellen Satz

.4— .—>

Start-Satz mit Satz-Nummer wahlen

@

DO

3
[}

Maschinenbewegungen anhalten;
Programmlauf unterbrechen

Programmlauf abbrechen

0

INTERN-

STOP
Werkzeug-Daten eingeben Wk=. -

Tabelle
Einzelsatz : -
Programm-Sé&tze Uberspringen nadchst.

Sat=

Einzelsatz

Betriebsart: PROGRAMMLAUF

Falls |[Einzel-— Wenn ganz oben am Bildschirm PROGRAMMLAUF SATZFOLGE steht:
notig: | sat = Einzelsatz wahlen.

N
Fir jeden Satz: NIC Fir jeden einzelnen Programm-Satz: Positionieren .

So oft Programm-Satze mit der Taste NC—-I aufrufen, bis die
Bearbeitung abgeschlossen ist.

Programm-Satze liberspringen

Die TNC kann in der Betriebsart PROGRAMMLAUF EINZELSATZ
Programm-Satze Uberspringen.

Programm-Satz Uberspringen:
» Drlicken Sie den Softkey n&chst. Satz.

Maschinenachsen direkt auf die Position fahren, die als aktueller
Satz angezeigt wird (dabei berlcksichtigt die TNC inkrementale Po-
sitionierungen aus den Ubersprungenen Satzen):

» Drlcken Sie die Taste NC-1I .

104
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10 Programme abarbeiten

Satzfolge

Der Maschinenhersteller legt fest, ob Sie die Funktion
Satzfolge an lhrer TNC nutzen kdnnen oder nicht.

Betriebsart: PROGRAMMLAUF

-

Falls |Sat=- Wenn ganz oben am Bildschirm PROGRAMMLAUF EINZELSATZ steht:
notig' | fo Lge Satzfolge wahlen.
D
NIC Positionieren.

Wenn die programmierte Position erreicht ist, bearbeitet die TNC
automatisch den nachsten Programm-Satz.

Programmlaufunterbrechen

Programmlauf anhalten, aber nicht abbrechen:
» Drlicken Sie die Taste NC-0 .

Fortfahren nach dem Anhalten:
» Dricken Sie die Taste NC-T .

Programmlauf anhalten undabbrechen:
» Driicken Sie die Taste NC-0 .

In der Softkey-Leiste steht der Softkey INTERN-STOP .
» Drlcken Sie den Softkey INTERN-STOP .

Programmlauf nach STOP wieder starten

Wenn die TNC in einem Bearbeitungsprogramm einen STOP-Satz
erreicht, unterbricht sie den Programmlauf.

Programmlauf wieder starten:
» Dricken Sie die Taste NC-T .

TNC 124
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Nichtgesteuerte Achsen positionieren

11

NichtgesteuerteAchsen positionieren

Der Maschinenhersteller legt fest, welche Achsen die
TNC automatisch steuert und welche Achsen Uber
mechanische Handrader bewegt werden.

Fur die Anzeige von nicht gesteuerten Achsen gibt es zwei Be-

triebsarten, die der Maschinenhersteller festlegt:

e die Positionsanzeige zeigt die Ist-Position des Maschinen-
schlittens

e die Positionsanzeige zeigt den Restweg zur programmierten
Soll-Position

Sie erkennen eine Achse, die im Restweg-Betrieb arbeitet, an dem
Zeichen A, das rechts oben neben der Achsbezeichnung angezeigt
wird.

Wenn lhre TNC den Restweg zur Soll-Position anzeigt, kdnnen Sie
eine manuell bewegte Achse programmieren und abarbeiten: ein-
fach durch Fahren des Maschinenschlittens auf den Anzeigewert

Null.

Und so funktioniert der Restweg-Betrieb im Programmlauf:
» Geben Sie das Programm einschlieRlich der manuellen Positio-
nierungen ein.

» Starten Sie den Programmlauf.

» An manuellen Positioniersatzen hélt die TNC den Programmlauf
an.

» Positionieren Sie den Maschinenschlitten manuell durch Fahren
aufNull.

>

Starten Sie den Programmlauf erneut.
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Schnittdaten-Berechnung, Stoppuhr und Rechner: Die INFO-Funktion

12

Schnittdaten-Berechnung, Stoppuhrund Rechner: Die INFO-Funktion

Nachdem Sie die Taste INFO gedrlickt haben, konnen Sie folgende
Funktionen nutzen:

Schnittdaten

Spindeldrehzahl berechnen aus Werkzeug-Radius und
Schnittgeschwindigkeit;

Vorschub berechnen aus Spindeldrehzahl, Schneidenzahl des
Werkzeugs und zuldssiger Spandicke pro Schneide.

Stoppuhr

Rechner-Funktionen

Grundrechenarten +, -, x, =;

Trigonometrische Funktionen sin, cos, tan (Dreiecks-
Berechnung);

Trigonometrische Arcus-Funktionen;
Wourzel- und Quadrat-Funktion;
Kehrwerte (,, 1 geteilt durch”);
Zahlm(=3,14...).

INFO-Funktionwahlen

INFO

INFO-Funktionen wahlen.

INFO

J

N

.

Schnittdaten fir die Frasbearbeitung

Schnitt
daten

berechnen.
odler —— ——+—-oder - ————— — — — — —
Stopp- Stoppuhr wahlen.
uhr
oder -— — — — ——-oder - — — — — — — — — —

Rechner-Funktionenwaihlen.

Rechner

SCHNITTDATE

N

Werkzeug-Radius 7

6.000

-

R 6.000] mm

U: o] m/min

S= o] U/min

S: o] U/min |:>
n: o]

d: 0.000 mm

F= 0 mm/min ’—>

N

STOPPUHR-FUNKTIONEN

Uhr

starten

00°00 00,00

Uhr

stoppen

Uhr

nullen

U

RECHNER

0.00

i+
o
o

|
0
1}
o
[J
pd
By
a
o]
o

[AE N

=@
N o

L J

o
3

REOE

Zahlenwert ein-
geben, z.B. 22.

Eingabe bestatigen.

Zahlenwert ein-
geben, =z.B.

Zahlenwerte
addieren.
Anzeige: +25.000

J
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12 Schnittdaten-Berechnung, Stoppuhr und Rechner: Die INFO-Funktion

Schnittdaten: Spindeldrehzahl S und Vorschub F berechnen

Die TNC berechnet die Spindeldrehzahl S und den Vorschub F.

Wenn Sie eine Eingabe mit ENT bestatigt haben, fordert die TNC
automatisch die nachste Eingabe an.

Eingabewerte

e flr die Berechnung der Spindeldrehzahl S in U / min:
Werkzeug-Radius R in mm und
Schnittgeschwindigkeit V in m / min

e flr die Berechnung des Vorschubs F in mm / min:
Spindeldrehzahl S in U / min,
Schneidenzahl n des Werkzeugs und
erlaubte Spandicke d in mm pro Werkzeug-Schneide.

Fir die Berechnung des Vorschubs schlagt die TNC automatisch
eine gerade berechnete Spindeldrehzahl vor.
Sie konnen jedoch auch einen anderen Wert eingeben.

Funktions-Ubersicht

Funktion Taste
Diaing fortichren
nach oben springen
nach unten springen

Beispiel: Werkzeug-Radius eingeben

Betriebsart beliebig, INFO-Funktion Schnittdaten gewahlt

Werkzeug-Radius ?

B Werkzeug-Radius eingeben (8 mm ) und
in das Kastchen hinter dem Kennbuchstaben ( R ) Gbernehmen.
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12 Schnittdaten-Berechnung, Stoppuhr und Rechner: Die INFO-Funktion

Stoppuhr

Die Stoppuhr zeigt Stunden ( h ), Minuten ('), Sekunden (") und
Hundertstelsekunden an.

Die Stoppuhr lauft auch weiter, wenn die INFO-Funktionen wieder
abgewahlt werden. Bei einer Stromunterbrechung (Ausschalten)
setzt die TNC die Stoppuhr zurlick auf Null.

Funktion Softkey

Stoppuhr starten Uhr
starten

Stoppuhr anhalten Uhr
stoppen

Stoppuhr nullen Uhr
nullen

Rechner-Funktionen

Die Rechner-Funktionen sind bei der TNC in drei Softkey-Leisten
zusammengefaldt:
e Grundrechenarten (erste Softkey-Leiste)
e Trigonometrie (zweite Softkey-Leiste)
e  Waurzel-, Quadrat-, Kehrwert-Funktion, Zahl &t
(dritte Softkey-Leiste)

Die Softkey-Leisten konnen Sie mit den , Blatter”-Tasten
umschalten.

Die TNC zeigt fir jede Rechenart automatisch ein
Eingabe-Beispiel an.

Rechenwert ibernehmen

Auch wenn Sie die Rechner-Funktion wieder abwahlen, bleibt das
Ergebnis einer Berechnung in der Eingabezeile stehen.

Sie kdnnen dann den Rechenwert direkt z.B. als Soll-Position in ein

Programm Ubernehmen und brauchen ihn nicht erneut einzutippen.

Eingabelogik

Bei Berechnungen mit zwei Werten (z.B. Addition, Subtraktion):
Geben Sie den ersten Wert ein.

Ubernehmen Sie den Wert: Driicken Sie ENT.

Geben Sie den zweiten Wert ein.

Dricken Sie den Softkey fur die Rechenoperation .

Die TNC zeigt das Ergebnis der Rechenoperation in der
Eingabezeile am Bildschirm an.

YYVYY

Bei Berechnungen mit einem Wert (z.B. Sinus, Kehrwert):
» Geben Sie den Wert ein.
» Drlicken Sie den Softkey flr die Rechenoperation.
Die TNC zeigt das Ergebnis der Rechenoperation in der
Eingabezeile am Bildschirm an.

Beispiel: Ein Beispiel finden Sie auf der nachsten Seite.

INFO

TNC 124
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Schnittdaten-Berechnung, Stoppuhr und Rechner: Die INFO-Funktion

INFO

Rechner-Funktionen

Beispiel: Berechnung von (3x4+14) + (2x6+1)=2

Ersten Wert der ersten Klammer eingeben: 3 ; Eingabe bestéatigen.
Am Bildschirm erscheint die Anzeige +3.000.

b

x|

Zweiten Wert der ersten Klammer eingeben: 4
und
zweiten Wert mit erstem Wert verknipfen: x.

Am Bildschirm erscheint die Anzeige +12.000.

.

&
B

Dritten Wert der ersten Klammer eingeben: 14
und
dritten Wert mit der Anzeige 12.000 verknlpfen: +.

Am Bildschirm erscheint die Anzeige +26.000.

Ersten Wert der zweiten Klammer eingeben: 2 ; Eingabe bestatigen.

Dadurch wird automatisch die erste Klammer geschlossen!
Am Bildschirm erscheint die Anzeige +2.000.

Zweiten Wert der zweiten Klammer eingeben: 6
und
zweiten Wert mit erstem Wert verknipfen: x.

Am Bildschirm erscheint die Anzeige +12.000.

Dritten Wert der zweiten Klammer eingeben: 1
und
dritten Wert mit der Anzeige 12.000 verknUpfen: +.

Am Bildschirm erscheint die Anzeige +13.000.

. 4HMU@4%4H

Zweite Klammer schlief3en und
gleichzeitig mit der ersten Klammer verknipfen: +.
Am Bildschirm wird das Endergebnis angezeigt: +2.000.
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13
Anwender-Parameter: Die MOD-Funktion

Anwender-Parameter sind die Betriebs-Parameter, die Sie beim
Arbeiten mit der TNC &ndern kénnen, ohne die Schlisselzahl
einzugeben.

Der Maschinenhersteller legt fest, welche Betriebs-Parameter
Ihnen als Anwender-Parameter zuganglich sind und wie die
Anwender-Parameter auf die Softkey-Leisten verteilt sind.

Anwender-Parameterwahlen

» Dricken Sie die Taste MOD.
Die Anwender-Parameter erscheinen am Bildschirm.

» Blattern Sie zu der Softkey-Leiste mit dem gewdiinschten
Anwender-Parameter.

» Dricken Sie den Softkey fir den Anwender-Parameter.

Anwender-Parameterverlassen
» Drlcken Sie die Taste MOD.

Anwender-Parameter eingeben

Anwender-Parameterumschalten
Einige Anwender-Parameter werden mit dem Softkey direkt
umgeschaltet: Sie springen in einen anderen Zustand.
Beispiel: Parameter fir das MalRsystem dndern
» Drlcken Sie die Taste MOD.

» Blattern Sie zur Softkey-Leiste mit dem Softkey mm oder inch.

» Drlicken Sie den angezeigten Softkey.
Der Softkey wechselt in den anderen Zustand, z.B. von
mm nach inch .
Der angezeigte Zustand ist aktiv!

» Drlcken Sie die Taste MOD erneut.
Damit haben Sie die MOD-Funktion beendet.
Die Anderung des Maf3systems ist jetzt wirksam.

Anwender-Parameter andern

FUr einige Parameter geben Sie Zahlenwerte ein, die Sie mit der
Taste ENT tGbernehmen.

Beispiel: Anwender-Parameter fiir den Bildschirmschoner

ANWENDER-PARAMETER

sL C-Achse
eep
360° Tabelle
Progra.| |Spieg Bezpkt.
-Platz aus Tabelle
NC-Spr .| |Drehs.
mm
deutsch| |[normal
PLC-Sp.| |Hand- Posit.
deutsch | |Uorsch IST
‘ “ ‘ ‘ vz >
L =

Bild 12.1: Die Anwender-Parameter am

TNC-Bildschirm

TNC 124
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13 Anwender-Parameter: Die MOD-Funktion

Anwender-ParameterinderTNC 124

Parameter Softkey Einstellungen/Bemerkungen
Positionsanzeige Posit. IST, SOLL, REF, SCHPF
MaReinheit mm MaRe in mm

inch MafRe in Zoll (inch)
Anzeigemodus - Achse 0 bis 360°
Drehachse -180° bis 180°

Werkzeug-Tabelle Wkz.-Tabelle

Werkzeug-Tabelle editieren und
Werkzeuge wahlen

Bezugspunkt-Tabelle Bezpkt.- Bezugspunkt wahlen und
Tabelle editieren

Datenlbertragungs- V.24 300, 600, 1 200, 2 400,

Geschwindigkeit 4800, 9600, 38 400 Baud

(Baud-Rate)

Grafik Lochkreis Drehs. normal (mathematisch positiv)

invers
Grafik Lochreihen Spieg. aus

ver.: senkrecht gespiegelt
hor.: horizontal gespiegelt
ver. + hor.: senkrecht und
horizontal gespiegelt

Vorschub Handbetrieb F

Vorschub beim Verfahren mit
den Richtungstasten

Dialogsprache NC-Spr. Deutsch
Englisch
PLC-Dialogsprache PLC-Spr. Deutsch, Englisch, Franzdsisch,
[talienisch, Spanisch ...
Bildschirmschoner Sleep 5 bis 98 [min]
aus =99

Programierplatz Progra.-Platz

TNC an Maschine
Programmierplatz mit PLC
Programmierplatz ohne PLC

Schlisselzahl (Schlissel) Betriebs-Parameter andern, die
keine Anwender-Parameter sind
Merker Merker ... maschinenabhangige Funktion

112
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14
Tabellen, Ubersichten und Diagramme

Dieses Kapitel enthélt Informationen, auf die Sie bei der taglichen
Arbeit mit Ihrer TNC haufiger zugreifen werden:

o Ubersicht (iber die Zusatz-Funktionen (M-Funktionen) mit
festgelegter Wirkung

Ubersicht (iber die freien Zusatz-Funktionen

Diagramm zur Ermittlung des Vorschubs beim Gewindebohren
Technische Information

Zubehér-Ubersicht

Zusatz-Funktionen (M-Funktionen)

Zusatz-Funktionen mit festgelegter Wirkung

Mit den Zusatz-Funktionen steuert die TNC insbesondere:
e Kihlmittel (EIN/AUS)

e Spindeldrehung (EIN/AUS/Drehrichtung)

e Programmlauf

e Werkzeugwechsel

Der Maschinenhersteller legt fest, welche Zusatz-
Funktionen M Sie an lhrer TNC nutzen kénnen und
welche Funktion sie haben.

M-Nr. Standard-Zusatz-Funktion
MOO Programmlauf HALT, Spindel HALT, Kihimittel AUS
M0O2 Programmlauf HALT, Spindel HALT, Kihlmittel AUS,

Ricksprung zu Satz 1

MO03 Spindel EIN, Drehung im Uhrzeigersinn
MO04 Spindel EIN, Drehung im Gegenuhrzeigersinn
MO05 Spindel HALT
MO6 Werkzeugwechsel, Programmlauf HALT, Spindel HALT
MO8 KiahImittel EIN
M09 Kdhimittel AUS
M13 Spindel EIN, Drehung im Uhrzeigersinn, Kihimittel EIN
M14 Spindel EIN, Drehung im Gegenuhrzeigersinn, Kihimittel EIN
M30 Programmlauf HALT, Spindel HALT, Kihlmittel AUS,

Ricksprung zu Satz 1

TNC 124
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Zusatz-Funktionen (M-Funktionen)

Freie Zusatz-Funktionen

Der Maschinenhersteller informiert Sie tUber urspringlich freie
Zusatz-Funktionen, denen er eine Funktion zugewiesen hat.

M-Nummer Freie Zusatz-Funktion

M-Nummer

Freie Zusatz-Funktion

MO1 M50
MO07 M51
M10 M52
M11 M53
M12 M54
M15 Mb5
M16 M56
M17 M57
M18 M58
M19 M59
M20 M60
M21 M61
M22 M62
M23 M63
M24 M64
M25 M65
M26 M66
M27 M67
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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Steckerbelegung und Anschlu3kabel fir die Datenschnittstelle

HEIDENHAIN Gerate

Externes HEIDENHAIN V.24- HEIDENHAIN X21
Gerat Standard-Kabel Adapter Block Verbindungs-Kabel TNC
z.B.FE E 3m :j .= E max. 17 m :j
1d.-Nr. 274 545 01 1d.-Nr. 239 758 01 1d.-Nr. 286 998 ..
WH/BN WH/BN] M

GND | 1] 1 %’i gnGN% = ] ? ge vt 1|1
TXD 2 2 S ge vl 2 2 2 2 on GN 2 2 | TXD Transmit Data
RXD 3 3 o GY 3 3 3 3 s PK 3 3 | RXD Receive Data
RTS 4 4 S rs PR 4 4 4 4 or GY 4 4 | DSR Data Set Ready
CTS 5 5 ol BL 5 5 5 5 o BN 5 5 | GND Signal Ground
DSR 6 6 | [wAD 6 6 6 6 T RD 6 6 | DTR DataTerminal Ready
GND | 7 7 7 7 7 7 7 7 | CTS ClearTo Send

8 8 — 8 8 8 8 8 8 | RTS RequestTo Send

9 9 9 9 9 9 9 9

10 10 10 10 10 10

GRIRE il n 1] 1 Tj‘ —

12 12 12 12 12 12

13 13 13 13 13 13

14 || 14 14 || 14 14 14

15 [| 15 15 || 15 15 15

16 || 16 16 || 16 16 16

17 17 17 17 17 17

18 || 18 18 || 18 18 18

19 (| 19 br 19 (| 19 19 19
DTR |20 || 20 20 || 20 20 || 20 bl

: : /  BN| ™ : : : \_ BL

[ 25 ]| 25 (25|25  |25][25]

Die Steckerbelegungen an der TNC-Logikeinheit (X 21)
und am Adapter-Block sind verschieden.

(&

Die Schnittstelle X21 erfillt die , Sichere Trennung vom
Netz" nach EN 50 178.

Fremdgerate anschliel3en

Die Steckerbelegung eines Fremdgeréats kann von der
Steckerbelegung eines HEIDENHAIN-Geréts abweichen.
Sie ist vom Gerat und der Ubertragungsart abhangig.
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Diagramm zur Werkstuck-Bearbeitung

Mit der INFO-Funktion Schnittdaten berechnet die
TNC Spindeldrehzahl S und Vorschub F (siehe Kapitel 12).

Vorschub Fbeim Gewindeschneiden

F=pe S [mm/min]

F: Vorschub in [mm/min]
p: Gewindesteigung [mm]
S: Spindeldrehzahl in [U/min]

Beispiel: Vorschub F beim Gewindeschneiden berechnen

p=1mm/U
S =500 U/min
F = 100 mm/min (aus dem Diagramm F = 100 mm/min)

Steigung p [mm/U]

D N o ©

25

15

12

0.9
0.8

0.7

0.6

0.5

0.4

>
Y

0.3

1}b

S
S
v

0.25

S

0.2

0.15

0.012

0.1

50
60
70
80
90
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

Spindeldrehzahl S [U/min]
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Technische Information

TNC-Daten

Kurzbeschreibung

Streckensteuerung mit analoger
Geschwindigkeitsregelung fir Maschinen mit
bis zu 4 Achsen (3 Achsen steuerbar, Position
der 4. Achse wird angezeigt)

Programm-Eingabe

HEIDENHAIN Klartext-Dialog

Programmspeicher-
Kapazitat

20 Bearbeitungsprogramme
2 000 Programm-Séatze
1 000 Programm-Satze je Programm

Positionsangaben

achsparallele rechtwinklige Koordinaten;
absolut oder inkremental

Malsystem

Millimeter oder Zoll

Anzeigeschritt

melsystem- und maschinenparameter
abhéngig,
z.B. 0,005 mm bei 20 um Teilungsperiode

Eingabebereich

0,001 mm (0,000 5 Zoll) bis 99 999,999 mm
(3937 Zoll); 0,001° bis 99 999,999°

Maximaler Verfahrweg +/-10 000 mm
Maximaler Vorschub 30 000 mm/min
Maximale Spindeldrehzahl 99 999 U/min
Anzahl der Werkzeuge

in der Werkzeug-Tabelle 99
Bezugspunkte 99

Datenschnittstelle

V.24/RS-232-C

Dateniibertragungs-
Geschwindigkeit

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

Programmteil-
Programmierung

Unterprogramm; Programmteil-Wiederholung

Bearbeitungszyklen

Tiefbohren;

Gewindebohren mit Ausgleichsfutter
Lochkreis; Lochreihen;
Rechtecktasche frasen

Umgebungstemperatur

Betrieb: 0° C bis 45° C
Lager: =30° C bis 70° C

Masse

ca. 6,5 kg

Leistungsaufnahme

ca.27 W

TNC 124
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14 Tabellen, Ubersichten und Diagramme

Zubehor
Elektronische Handrader
HR 130 Einbauhandrad
HR 410 tragbares Handrad mit Zustimmtasten
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Bezugspunkt anfahren ...l 41
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Bezugspunkt aufrufen ................. 69 INFO ..o 107 dbernehmen ... 73
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Bezugspunkt-Setzen ............. 12, 31 , technische ....................... 117 per Schrittmald ...................... 27
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, Symbole am ..o 19 IStWert oo 18 , Bohrbilder .......................... 48
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im Programm ...................... 83 K , Tiefbohren ..o 43
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Bohrzyklen ... 78  Kettenmal ......oooooviiiiiiii 13 Positionsanzeige wahlen ............. 22
Koordinate Programm
C geographische ...................... 11 , vollstandiges ...................... 71
Koordinaten -Abarbeiten ... 18
CALLLBL oo 94 ,absolute ...l 13 -Eingabe ... 61
CYCL 77 , inkrementale ...................... 13 -Einspeichern ................. 18, 59
CYCLCALL ..o, 78  Koordinatenachse ........................ 11 -Marke ... 94
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Label 94 l6schen ... 60
E LBL oo, 94 dbertragen 1 ......ooooeeiiiiiiiiiinn, 01
LBLO i 94 wahlen ... 60
Eilgang ..o 65 Leistungsaufnahme ................... 117 PROGRAMM-EINSPEICHERN/
Eingabe-Aufforderung .................... 8 Lochkreis ..o 48 EDITIEREN
Eingabebereich ... 117 -Grafik ... 52 , Funktionen ... 61
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,Einzelsatz .............. 103 Werkstlck anfahren .................. 103
Stop-Marke ..o 67 - .
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Vorbereitung 103 StOPPUNT 109 i Proaramm 77
v S o Stufe frésen ..o 41 FrOgramm .
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. Werkstuck anfahren ......... 103 L Werkzeug
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Uberfahren ... 17 Winkel
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Restweg-Betrieb ..........cccccci 106 , -schritt .o 87
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Unterprogramm .................... 95, 97 Z
S Zoll 21
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. e Verfahrbereichsbegrenzungen ..... 22 L pene
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Schnittdaten .........cccccoooool 108 or Schrittmal 27 Zustimmtasten .......cccccccvviiiiini.. 26
SchrittmalR-Positionierung ........... 27 PET SCNAIMANS ..o ZUSTLG i 79, 91
Sof Verfahrweg ..o 117
o] tk|<_ay_ ................................... g 18 Verschachtelung Zyklus ... ST TP TP 77
SoftwareVersion 1T S 9 Taibohren 78
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berechnen ......................... 107
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Programmschema
Frasen einer AulRenkontur

Betriebsart: PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

Programmierschritt

1 Programm er6ffnen oder wahlen
Eingaben: Programm-Nummer
Mal3einheit im Programm
2 Werkzeug-Daten aufrufen
Eingaben: Werkzeug-Nummer
Spindelachse
separat: Spindeldrehzahl
3 Werkzeugwechsel
Eingaben: Koordinaten der Wechselposition
Radiuskorrektur
separat: Vorschub (Eilgang) und
Zusatz-Funktion (Werkzeugwechsel)
4 Startposition anfahren
Eingaben: Koordinaten der Startposition
Radiuskorrektur (R0)
separat: Vorschub (Eilgang) und
Zusatz-Funktion (Spindel EIN, Rechtslauf)
5 Werkzeug auf (erste) Arbeitstiefe fahren
Eingaben: Koordinaten der (ersten) Arbeitstiefe
Vorschub (Eilgang)
6 Ersten Konturpunkt anfahren
Eingaben: Koordinaten des ersten Konturpunkts
Radiuskorrektur fiir Bearbeitung
separat: Bearbeitungsvorschub
7 Bearbeitung bis zum letzten Konturpunkt
Eingaben: Zu jedem Konturelement alle
erforderlichenGrofien eingeben
8 Endposition anfahren
Eingaben: Koordinaten der Endposition
Radiuskorrektur (R0)
separat: Zusatz-Funktion (Spindel HALT)
9 Werkzeug freifahren
Eingaben: Koordinaten Uber dem Werkstlck
separat: Vorschub (Eilgang) und
Zusatz-Funktion (Programm-Ende)
10 Programm-Ende
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