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Lodsen

... er en kortfattet programmerings-hjeelp for HEIDENHAIN-
styring TNC 310. En komplet vejledning for programmering og
betjening af TNC’en finder De i bruger-hdndbogen. Der finder De
ogsa informationer om det centrale veerktgjslager.

Vigtige informationer bliver i Lodsen fremhaevet med felgende
symboler:

QI_% Vigtig anvisning!

Advarsel: Ved ikke synlig fare for
bruger eller maskine!

Maskine savel som TNC skal af maskinfabri-
kanten veere forberedt for den beskrevne
funktion!

Kapitel i brugerhédndbogen. Her finder De udfalige
informationer om det aktuelle tema.

Denne Lods geelder for TNC 310 med felgende software-numer:

TNC 310 286 040-xx
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Grundlaget e Frpe

Programmer/Filer Programmer
o e i HEIDENHAIN-format .H
Programmer, tabeller og tekst lagrer TNC’en i filer.
Fil-betegnelsen besér af to komponenter: Tabell for
e \Veerktojer TOOL.T
3546351.H
Fil-navn

maximal leengde:
8 karakterer

Abning af et nyt bearbejdnings-program
PGM > > Indlees nyt fil-navn
MGT P Aben klartext-dialog-program

P Veelg malangivelse for programmet (mm eller tommer)

BLK > I Fastleeg raéemne (BLK-form) for grafik:
FORM P Angiv spindelakse

I Koordinaterne til MIN-punkter:
mindste X-, Y- og Z-koordinater

b Koordinater til MAX-punkter:
sterste X-, Y- og Z-koordinater




Fastleeggelse af billedskerm-opdeling

I:@ Se , Introduktion, TNC 310"

Visning af softkeys for fastleeggelse af billedskeerm-opdeling

Driftsart

Billedskaerm-indhold

PROGRAMAFVIK. BLOKFOLGE
PROGRAMAFVIK. ENKELTBLOK
PROGRAM-TEST

Program

Program til venstre
Progr.-information til hejre

PROGRAMM +
STATUS

PGM

Program til venstre

PGM +
POS.
Yderligere positions- STATUS
visning til hejre
Program til venstre Pl +

Veerktojs-information
til hejre

TOoOL
STATUS

Program venstre

Aktive koordinat-
omregninger til hejre

PGM +
COORD. TRANS .
STATUS

Fortseettes naeste side P

PROGRAM RUN, FULL SEQUENCE

@ BEGIN PGM 18 MM

1 BLK FORM 8.1 Z X+8 ¥+

2 BLK FORM .

3 TOOL DEF 266 L

4 TOOL DEF 261 L+B R+18 o =

5 TOOL CALL 2 2 52066 DL+B.085 || PGM  +0.858  +0.010
DR+@.61

6 L 2+100 RO F2008

7 L ¥-20 Y+50 RO FHAX

8 L z-20 R@ FMAX M1

9 L %+5 RL F500

AcTL. o X

Y
42

A Program til venstre, veerktgjs-informationer til hogjre

Grundlaget



Grundlaget

Driftsart Billedskaerm-indhold

PROGRAM INDLAGRING/ Program
PROGRAM EDITERING

Programmerings-grafik

GRAPHICS

Program til venstre e+
Program.-grafik til hejre SRRPHIES

Program til venstre et +

Grafik for understetning FeuRe
ved cyklus-definition til
hojre

GIGIDIE

De kan ikke endre billedskaerm-opdelingen i driftsarterne
MANUEL og POSITIONERING MED MANUEL INDLASNING.

PROGRAMMING AND EDI
FEED RATE FOR PLUNG

® BEGIN PGM 13 M

1 BLK FORM 8.

2 BLK FORM 8.

3 TOOL CALL 1 2

4 CYCL DEF 288 DRILLING

0200 = 2
0201
0206 = 260
0202 = §
0210 = @
§ CYCL DEF 228 POLAR PRTTERN

AeTL. X +152.000
4y -23.500
+2 +100.000

A Program til venstre, grafik-understetning til hgjre



Retvinklede koordinater — absolut

Mélangivelserne henforer sig til det aktuelle nulpunkt.
Veerktojet kerer til absolutte koordinater.

Programmerbare akser i en NC-blok
Retlinie-beveegelse: 3 vilkarlige akser
Cirkelbeveegelse: 2 lineere-akser i eet plan

Retvinklede koordinater — inkremental

Mélangivelserne henfarer sig til den sidst programmerede position af
veerktojet.

Veerktejet kerer videre mod inkrementale mal.




Cirkelcentrum og POL: CC

Cirkelcentrum CC fastleegges, for at kunne programmere en cirkel-bane
med banefunktion C (se side 17). CC bliver pa den anden side anvendt
som pol for mélseetning i polarkoordinater.

CC bliver fastlagt i retvinklede koordinater*.

Et cirkelcentrum fastlagt absolut eller en Pol CC henfarer sig altid til
emne-henferingpunktet.

Et cirkelcentrum fastlagt inkrementalt eller en Pol CC henferer sig altid
til den sidst programmerede position af veerktojet.

Vinkelhenforingsakse

En vinkel — som f.eks. en polarkoordinat-vinkel PA og drejevinkel ROT -
henforer sig til henferingsaksen.

XY X
Y/Z Y
Z/X Z

*Cirkelcentrum i polarkoordinater: Se FK-programmering




Polarkoordinater

Malseetning i polarkoordinater henferer sig til Pol CC.

En position bliver fastlagt i arbejdsplanet med

e Polarkoordinat-radius PR = Afstanden af positionen fra Pol CC

e Polarkoordinat-vinkel PA = Vinklen mellem vinkelhenfagringsaksen og
streekningen CC - PR

Inkremental malseetning

Inkrementale mélangivelser i polarkoordinater henfarer sig til den sidst

programmerede position.

Programmering af polarkoordinater

|:/° > P Veelg banefunktion
= > b Tryk P-tasten
) Besvar dialogspergsmal
Definering af verktojer

Verktgjs-data
Alle veerktgjer bliver kendetegnet med et veerktajs-nummer mellem
1 0g 254.

Indleesning af veerktejs-data
Veerktejs-data (leengde L og radius R) kan indleeses:

e i form af en veerktojs-tabel (centralt, program TOOL.T)
eller
e direkte i programmet med TOOL DEF-blokke (lokalt)




TDDOL » VARKTGJS-NUMMER
DEF b VARKTOJS-LANGDE L
» VARKTGJS-RADIUS R

I Veerktojs-lengden skal programmeres som laengdeforskellen AL til
nulveerktgjet:
AL>0: Veerktojet er leengere end nulveerktejet
AL<O: Veerktgjet er kortere end nulveerktojet

I Den virkelige veerktojs-leengde fremskaffes med et forindstil-
lingsudstyr; den fremskaffede leengde programmeres.

Kald af veerktojs-data
TooL » VARKTAIS-NUMMER eller -navn
CALL » SPINDELAKSE PARALLEL: Veerktejs-akse
» SPINDELOMDREJNINGSTAL S
b SLETSPAN for VARKT@JS-LANGDE DL (f.eks. slitage)
» SLETSPAN for VARKT@JS-RADIUS DR (f.eks. slitage.)

G

Vearktojs-skift

ul

W Sletspan ved skaftfreeser

K



Verktejs-korrekturer

Under bearbejdningen tager TNC’en hensyn til l&engden L og radius R
for det kaldte veerktgj.

Laengdekorrektur
Start af virkningen:
b Kersel med vaerktgjet i spindelaksen

Slut af virkningen:
P Nyt veerktej eller kald af vaerkte] med leengde L=0

Radiuskorrektur
Start af virkningen:
I Kersel med veerktgjet i bearbejdningsplanet med RR eller RL

Slut af virkningen: ¥ S = Start; E = Slut
> Programmer positioneringsblok med RO

Arbejde uden radiuskorrektur (f.eks. boring):
P Kor vaerktej med RO




Henforingspunkt fastleeggelse uden
3D-tastsystyem

Ved henferingspunkt-fastleeggelse bliver displayet i TNC’en sat pa
koordinaterne af en kendt emne-position:

P Nulveerktej med kendt radius iseettes

> Veelg driftsart MANUEL DRIFT eller EL. HANDHJUL

» Henferingsflade i veerktajsakse bereres og veerktojs-leengden
indleeses

b Henferingsflade i bearbejdnings-planet bereres og positionen af
veerktejs-midtpunktet indleeses

Henfaringspunkt-fastlaeeggelse med 3D-tastsystem
Seerdeles hurtigt, enkelt og nejagtigt sker henferingspunkt-fastleeggel-
sen med et HEIDENHAIN 3D-tastsystem.

Felgende tast-funktioner star til radighed i driftsarten
MANUEL DRIFT og EL. HANDHJUL:

PROBIHG

|Q_ 1 3 Grunddrejning

Q s Henfaringspunkt-fastleeggelse i en vilkarlig akse

"% Fastleeggelse af hjorne som henferingspunkt

[

PROI

) "% ) Fastlaeggelse af cirkelcentrum som henferingspunkt




Kontur tilkersel og frakersel

Blod tilkgrsel til emne

RND =\ » RUNDINGS-RADIUS R for tilkerselsbue
e b TILSPANDING for tilkerselsbue

Programmering af RND-blok efter det ferste konturpunkt: efter den
forste blok med radiuskorrektur RL/RR.

Blod frakersel fra emne

rRnND -~ % P RUNDINGS-RADIUS R for frakerselsbue
b, b TILSPANDING for frakerselsbue

Programmering af RND-blok efter det sidste konturpunkt:
efter den sidste blok med radiuskorrektur RL/RR.




Banefunktioner

14

Banefunktioner for positioneringsblokke

I:@ Se , Programmering: Kontur programmering”.

En aftale

For programmeringen af en veerktejs-bevaegelse er det grundlaeg-
gende vedtaget, at det er veerktejet der bevaeges og emnet der star
stille.

Indleesning af bestemmelses-positionen
Bestemmelses-positionen kan indleeses i retvinklede eller polar-

koordinater — sdvel absolut som ogsa inkrementalt, eller blandet absolut

og inkrementalt.

Angivelser i en positioneringsblok

En komplet positioneringsblok indeholder felgende oplysninger:

e Banefunktion

e Koordinater til konturelement-slutpunkt (bestemmelses-position)
Radiuskorrektur RR/RL/RO

Tilspeending F

Hjeelpe-funktion M

Forpositioner veerktgjet ved begyndelsen af et bearbejdnings-
program saledes, at en beskadigelse af veerktej og emne er
udelukket!

Banefunktion

Retlinie

Affasning mellem to retlinier

Hjorne-runding

Cirkelcentrum eller
Pol-koordinater indleses

Cirkelbane om cirkel-
centrum CC

Cirkelbane med radius-
angivelse

Cirkelbane med
tangential tilslutning
til forrige konturelement
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Retlinie

»» KOORDINATEN til retlinie-slutpunkt
» RADIUSKORREKTUR RR/RL/RO

» TILSPANDING F

» HJALPE-FUNKTION M

Med retvinklede koordinater:

Med polarkoordinater:

g




Indfej affasning mellem to retlinier
b Leengde af AFFASE-AFSNIT

Hjerne-runding

En cirkelbue-start og -afslutning danner tangentiale overgange til det
forrige og efterfalgende konturelement.

» RADIUS R for cirkelbuen
» TILSPANDING F for hjgrne-runding




Cirkelbane om cirkelcentrum CC
CC{B » KOORDINATER til cirkelcentrum CC

S

I Q » KOORDINATER til cirklbue-slutpunktet
»» DREJERETNING DR

Med C og CP kan en fuldkreds programmeres i een blok.

Med retvinklede koordinater:

Med polarkoordinater:




Cirkelbane CR med radius-angivelse

CR b KOORDINATER til cirkelbue-slutpunktet
& b RADIUS R

storre cirkelbuer: ZW > 180, R negativ
mindre cirkelbuer: ZW < 180, R positiv
» DREJERETNING DR

A Bue 1 og 2 W Bue 3 0g 4




Cirkelbane CT med tangential tilslutning

» KOORDINATER til cirkelbue-slutpunktet
» RADIUSKORREKTUR RR/RL/RO

» TILSPANDING F

b HJALPE-FUNKTION M

Med retvinklede koordinater:

Med polarkoordinater:




Skruelinie (kun i Polarkoordinater)

Beregninger (Fraeseretning fra neden og opefter)
Antal gevind: n = Gevind + gevindoverlgb ved
gevind-start og -slut

Totalhgjde: h = Stigning P x antal gevind n

Inkr. polark.-vinkel:  IPA = Antal gevind n x 360°

Startvinkel: PA = Vinkel for gevind-start + vinkel for
gevindoverlegb

Startkoordinat: Z = Stigning P x (gevind + gevindoverlgb ved

gevind-start)

Form af skruelinie

hejre gevind 7+ DR+ RL
venstre gevind Z+ DR- RR
hejre gevind /- DR- RR
venstre gevind 7— DR+ RL
hejre gevind Z+ DR+ RR
venstre gevind Z+ DR- RL
hejre gevind Z- DR- RL
venstre gevind Z- DR+ RR

Gevind M6 x 1Tmm med 5 gevind:




Underprogrammer og
programdel-gentagelser

Een gang programmerede bearbejdningsskridt lader sig udfere
gentagne gange med underprogrammer og programdel-gentagelser.

Anvendelse af underprogrammer

1 Hovedprogrammet forlgber indtil et underprogram-kald
CALL LBL1

2 Herefter bliver underprogrammet udfart — kendetegnet med LBL1 -
indtil underprogram-slut LBLO kommer

3 Hovedprogrammet fortseettes

Underprogrammer fremstilles efter hovedprogram-slut (M2)!
ul

Anvendelse af programdel-gentagelser

# S = Spring; R = Tilbagespring

1 Hovedprogrammet forleber indtil kald af en programdel-gentagelse
CALL LBL1 REP2/2

2 Programdelen mellem LBL1 og CALL LBL1 REP2/2 bliver gentaget
sa ofte, som angivet under REP

3 Efter den sidste gentagelse bliver hovedprogrammet
fortsat

g




Sammenkeaedede underprogrammer:

Underprogram i et underprogram

1 Hovedprogrammet forlgber indtil farste underprogram-kald
CALL LBL1

2 Underprogram 1 bliver udfert indtil andet underprogram-kald
CALL LBL2

3 Underprogram 2 forlgber indtil underprogram-slut

4 Underprogram 1 bliver fortsat og forlgber indtil dets slutning

5 Hovedprogrammet bliver fortsat

il

S = Spring; R = Tilbagespring P



Vilkarligt program som underprogram

1 Det kaldte hovedprogram 1 forlgber indtil kald
CALL PGM 21
2 Det kaldte program 21 bliver udfert komplet

3 Det kaldte hovedprogram 1 bliver fortsat

g

A S = Spring; R = Tilbagespring




Anvendelse af cykler

Ofte tilbagevendende bearbejdninger er lagret i TNC'en som cykler.
Ogsa koordinat-omregninger og enkelte specialfunktioner star til
radighed som cykler.

e Malangivelserne i veerktojs-aksen virker altid inkrementalt,
ogsa uden kendetegn pr. I-taste!

e Fortegnet for cyklusparameter DYBDE fastleegger bearbejd-
nings-retningen!

Eksempel

Tilspeendinger bliver angivet i mm/min, dveeletiden i sekunder.

Definering af cykler

EEEL b De egnskede cykler veelges:

minms ) Veelg cykelgruppe

281 m
Al

%

7 b Veelg cyklus

ﬁ

1 DYBDEBORING Side 26
200 BORING Side 27
201 REIFNING Side 28
202 UDDREJNING Side 29
203  UNIVERSAL-BORING Side 30

2 GEVINDBORING Side 31

17 GEVINDBORING GS Side 32

4 LOMMEFRASNING Side 33
212 LOMME SLETFRAS Side 34
213 TAP SLETFRAS Side 35

5 RUND LOMME Side 36
214 SLET RUND LOMME Side 37
215  SLET RUND TAP Side 38

3  NOTFRASNING Side 39
210  NOT PENDLING Side 40
211 RUND NOT Side 41

220  PUNKTMONSTER Pé CIRKEL Side 42
221 PUNKTMO@NSTER PA LINIE Side 43

230 NEDFRAS Side 44
231 STYRET OVERFL. Side 45

Fortseettes naeste side



Cykler for koordinat-omregning

7 NULPUNKT Side 46 PROGRAMMING AND EDITING
8  SPEJLING Side 47 PLICH

10 DREJNING Side 48

11 DIM.FAKTOR Side 49 TS EwD pon tseer AR |
Special-cykler

9 DVALETID Side 50

12 PGM CALL Side 50

13 ORIENTERING Side 51

Grafisk understgtning ved programmering af cykler

[%I_ﬂ7 Billedskeerm-opdeling PGM+FIGURE velges!

TNC’en understatter Dem ved cyklus-definition med grafisk fremstilling
af indlaeseparameteren.

Kald af cykler

Folgende cykler virker fra deres definition i bearbejdningsprogrammet:
e Cykler for koordinat-omregning

Cyklus DVALETID

SL-cyklus KONTUR

Punktmenster

Alle andre cykler virker efter kaldet med

e CYCL CALL: virker blokvis

e M99: virker blokvis

e MB89: virker modalt (afhaengig af maskin-parametrene)

Anvendelse af cykler

25



Borecykler

DYBDEBORING (1)

b CYCL DEF: Cyklus 1 DYBDEBORING veelges

b SIKKERHEDS-AFSTAND: A
) BOREDYBDE Afstand emneoverflade — bund af boring: B

) FREMRYK-DYBDE: C
) DVALETID | SEKUNDER

b TILSPANDING F

Ved BOREDYBDE sterre end eller lig med FREMRYKDYBDE kearer
veerktojet i een arbejdsgang til BOREDYBDE.

g




BORING (200)

» CYCL DEF: Cyklus 200 BORING veelges
» SIKKERHEDS-AFSTAND: Q200
» DYBDE Afstand emneoverflade — bund af boring: Q201
» TILSPANDING DYBDE: Q206
» FREMRYK-DYBDE: Q202
» DVALETID OPPE: Q210
p KOORD. EMNE-OVERFLADE: Q203
» 2. SIKKERHEDS-AFSTAND: Q204

e
ANy |

TNC’en forpositionerer veerktejet i vaerktoejs-aksen automatisk. Ved
DYBDE sterre end eller lig FREMRYK-DYBDE kerer veerktojet i een
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REIFNING (201)

p CYCL DEF: Cyklus 201 REIFNING veelges
» SIKKERHEDS-AFSTAND: Q200
» DYBDE afstand emneoverflade — bund af boring: Q201
b TILSPANDING DYBDE: Q206
» DVALETID NEDE: Q211
» TILSPANDING UDK@RSEL: Q208
» KOORD. EMNE-OVERFLADE: Q203
» 2. SIKKERHEDS-AFSTAND: Q204

TNC’en forpositionerer veerktejet i veerktejs-aksen automatisk.




UDDREJNING (202)

» CYCL DEF: Cyklus 202 UDDREJNING veelges
p SIKKERHEDS-AFSTAND: Q200
» DYBDE: Afstand emneoverflade — bund af boring: Q201
» TILSPANDINGS DYBDE: Q206
» DVALETID NEDE: Q211
p» TILSPAND UDK@RSEL: Q208
» KOORD. EMNE-OVERFLADE: Q203
P 2. SIKKERHEDS-AFSTAND: Q204
» FRIKORSEL-RETNING (0/1/2/3/4) ved bund af boring: Q214

TNC’en forpositionerer vaerktgjet i veerktejs-aksen automatisk.




UNIVERSAL-BORING (203)

p CYCL DEF: Cyklus 203 UNIVERSAL- BORING velges
» SIKKERHEDS-AFSTAND: Q200
» DYBDE Afstand emneoverflade — bund af boring: Q201
b TILSPAND. DYBDE: Q206
» FREMRYK-DYBDE: Q202
» DVALETID OPPE: Q210
» KOORD. EMNE-OVERFLADE: Q203
» 2. SIKKERHEDS-AFSTAND: Q204
» FREMRYKDYBDE efter hver fremrykning: Q212
» ANT. SPANBRUD VED UDK@RSEL: Q213

b MINIMAL FREMRYK-DYBDE hvis FREMRYKDYBDE er indleest:

Q205
b DVALETID NEDE: Q211
b TILSPANDING UDK@RSEL: Q208

TNC’en forpositionerer veerktejet i veerktejs-aksen automatisk. Ved
DYBDE sterre end eller lig FREMRYK-DYBDE karer veerktajet i een
arbejdsgang til DYBDE.

T




GEVINDBORING med komp.patron (2)

) Leengdekompenserende patron iseettes
) CYCL DEF: Cyklus 2 GEVINDBORING veelges
b SIKKERHEDS-AFSTAND: A
» BOREDYBDE Gevindleengde = Afstand mellem
emneoverflade og gevindende: B
) DVALETID | SEKUNDER Veerdi mellem 0 og 0,5 sekunder
p TILSPANDING F = Spindelomdrejningstal S x gevindstigning P




GEVINDBORING GS* (17) uden kompenserende
patron

e Maskine og TNC skal af fabrikanten veere forberedt for
gevindboring uden kompenserende patron!
e Bearbejdningen bliver udfert med styret spindel!

p» CYCL DEF: Cyklus 17 GEVINDBORING GS velges
b SIKKERHEDS-AFSTAND: A
» BOREDYBDE Gevindleengde = Afstand mellem
emneoverflade og gevindende: B
) GEVINDSTIGNING: C
Fortegnet fastleegger hejre- og venstregevind:
e Hgjregevind: +
e Venstregevind: —

* Styret Spindel




Lommer, Tappe og Noter
LOMMEFRZSNING (4)

Denne cyklus kreever en freeser med centrumskeer (DIN 844)
eller forboring i lommemidte!

Freeseren begynder i den positive akseretning ad den lange side og ved
kvadratiske lommer, i positiv Y-retning.

»» Forpositioner over lommemidten med radiuskorrektur RO
» CYCL DEF: Cyklus 4 LOMMEFRASNING veelges
b SIKKERHEDS-AFSTAND: A
) FRASEDYBDE Dybde af lommen: B
) FREMRYK-DYBDE: C
» TILSPANDING FREMRYKDYBDE
b 1. SIDE-LANGDE Laengden af lomme, parallelt med forste
hovedakse i bearbejdningsplanet: D
b 2. SIDE-LANGDE Bredde af lomme, fortegn altid positiv: E
b TILSPANDING
»» DREJNING MEDURS: DR-
Medlgbs-freesning ved M3: DR+
Modlebs-freesning ved M3: DR-




LOMME SLETNING (212)

) CYCL DEF: Cyklus 212 LOMME SLETNING veelges
b SIKKERHEDS-AFSTAND: Q200
» DYBDE Afstand emneoverflade — bund af lomme: Q201
» TILSPANDING FREMRYKDYBDE: Q206
» FREMRYK-DYBDE: Q202
b TILSPANDING FRASNING: Q207
) KOORD. EMNE-OVERFLADE: Q203
b 2. SIKKERHEDS-AFSTAND: Q204
» MIDTE 1. AKSE: Q216
» MIDTE 2. AKSE: Q217
» 1. SIDE-LANGDE: Q218
» 2. SIDE-LANGDE: 0219
» HIGRNERADIUS: Q220
» SLETSPAN 1. AKSE: Q221

TNC’en forpositionerer veerktejet i veerktejs-aksen og i bearbejdnings-
planet automatisk. Ved DYBDE starre end eller lig FREMRYK-DYBDE
korer veerktojet i een arbejdsgang til DYBDE.




SLETFRASNING AF TAP (213)

b CYCL DEF: Cyklus 213 SLETFRASNING AF TAP veelges
» SIKKERHEDS-AFSTAND: Q200
» DYBDE Afstand emneoverflade — bund af tap: Q201
» TILSPANDING FREMRYKDYBDE: Q206
» FREMRYK-DYBDE: Q202
» TILSPANDING FRASNING: Q207
» KOORD. EMNE-OVERFLADE: Q203
b 2. SIKKERHEDS-AFSTAND: Q204
» MIDTE 1. AKSE: Q216
» MIDTE 2. AKSE: Q217
» 1. SIDE-LANGDE: Q218
» 2. SIDE-LANGDE: Q219
» HIGRNERADIUS: Q220
» SLETSPAN 1. AKSE: Q221

TNC’en forpositionerer veerktajet i veerktejs-aksen og i bearbejdnings-
planet automatisk. Ved DYBDE starre end eller lig FREMRYK-DYBDE
kerer veerktojet i een arbejdsgang til DYBDE.




CIRKULAR LOMME (5)

b Forpositioner over lommemidte med radiuskorrektur RO
b CYCL DEF: Cyklus 5 veelges
) SIKKERHEDS-AFSTAND: A
) FRASEDYBDE Dybde af lomme: B
) FREMRYK-DYBDE: C
» TILSPANDING FREMRYKDYBDE
b CIRKELRADIUS R Radius af den cirkuleere lomme
» TILSPANDING
» DREJNING MEDURS: DR-
Medlgbs-fraesning ved M3: DR+
Modlgbs-freesning ved M3: DR-

oD
%0

l
i




SLETFRASNING AF CIRKELLOMME (214)

» CYCL DEF: Cyklus 214 SLETFRASNING AF CIRKELLOMME veelges
b SIKKERHEDS-AFSTAND: Q200
» DYBDE Afstand emneoverflade — bund af lomme: Q201
» TILSPZANDING DYBDE: Q206
» FREMRYK-DYBDE: Q202
b TILSPZANDING FRZASNING: Q207
p KOORD. EMNE-OVERFLADE: Q203
b 2. SIKKERHEDS-AFSTAND: Q204
» MIDTE 1. AKSE: Q216
» MIDTE 2. AKSE: Q217
» RAEMNE-DIAMETER: Q222
» FARDIGDEL-DIAMETER: Q223

TNC’en forpositionerer veerktaejet i veerktejs-aksen og i bearbejdnings-
planet automatisk. Ved DYBDE starre end eller lig FREMRYK-DYBDE
kerer veerktojet i een arbejdsgang til DYBDE.




SLETFRASNING AF RUNDE TAPPE (215)

b CYCL DEF: Cyklus 215 SLETFRZASNING AF RUNDE TAPPE veelges
» SIKKERHEDS-AFSTAND: Q200
b DYBDE Afstand emneoverflade — bund af tap: Q201
» TILSPANDING FREMRYKDYBDE: Q206
» FREMRYK-DYBDE: Q202
» TILSPANDING FRASNING: Q207
) KOORD. EMNE-OVERFLADE: Q203
p 2. SIKKERHEDS-AFSTAND: Q204
» MIDTE 1. AKSE: Q216
» MIDTE 2. AKSE: Q217
» RAEMNE-DIAMETER: Q222
» FARDIGDEL-DIAMETER: Q223

TNC’en forpositionerer veerktejet i veerktejs-aksen og i bearbejdnings-
planet automatisk. Ved DYBDE starre end eller lig FREMRYK-DYBDE
korer veerktejet i een arbejdsgang til DYBDE.




NOTFRASNING (3)

b Forpositioner til midten af noten forskudt med veerktejs-radius i noten
med radiuskorrektur RO
» CYCL DEF: Cyklus 3 NOTFRZASNING velges
p SIKKERHEDS-AFSTAND: A
» FRASEDYBDE Dybde af noten: B
» FREMRYK-DYBDE: C
» TILSPANDING FREMRYK-DYBDE Karselshastighed
ved indstikning
b 1. SIDE-LANGDE Leengde af noten: D
Ferste skeereretning fastleegges med fortegn
) 2. SIDE-LANGDE Bredde af noten: E

b TILSPANDING (ved freesning)




NOT MED PENDLENDE INDSTIKNING (210)

Freeserdiameteren ma ikke veere starre end notbredden og
ikke mindre end en trediedel af notbredden!

» CYCL DEF: Cyklus 210 NOT MED PENDLENDE INDSTIK. veelges
» SIKKERHEDS-AFSTAND: Q200
» DYBDE Afstand emneoverflade — bund af not: Q201
b TILSPANDING FRASNING: Q207
» FREMRYK-DYBDE: Q202
) BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) Skrubning og sletning, kun
skrubning eller kun sletning: Q215
» KOORD. EMNE-OVERFLADE: Q203
» 2. SIKKERHEDS-AFSTAND: Q204
» MIDTE 1. AKSE: Q216
» MIDTE 2. AKSE: Q217
» 1. SIDE-LANGDE: Q218
» 2. SIDE-LANGDE: Q219
» DREJEVINKEL med hvilken hele noten bliver drejet: Q224

TNC’en forpositionerer veerktejet i veerktejs-aksen og i bearbejdnings-
planet automatisk. Ved skrubning indstikkes veerktojet i materialet
pendlende fra den ene til den anden ende af noten. Forboring er derfor
ikke ngdvendig.




RUND NOT (211)

Freeserdiameteren ma ikke veere storre end notbredden og
ikke mindre end en trediedel af notbredden!

) CYCL DEF: Cyklus 211 RUND NOT velges

» SIKKERHEDS-AFSTAND: Q200

» DYBDE Afstand emneoverflade — bund af noten: Q201

» TILSPANDING FRASNING: Q207

» FREMRYK-DYBDE: Q202

) BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) Skrubning og sletning, kun
skrubning eller kun sletning: Q215

p KOORD. EMNE-OVERFLADE: Q203

» 2. SIKKERHEDS-AFSTAND: Q204

» MIDTE 1. AKSE: Q216

» MIDTE 2. AKSE: Q217

» DELKREDS-DIAMETER: Q244

2. SIDE-LANGDE: Q219

» STARTVINKEL til not: Q245

» ABNINGS-VINKEL til not; Q248

TNC’en forpositionerer veerktaejet i veerktejs-aksen og i bearbejdnings-
planet automatisk. Ved skrubning indstikkes veerktgjet i materialet med
en HELIX-beveegelse pendlende fra den ene til den anden ende af
noten. Forboring er derfor ikke nedvendig.




Punktmoenster

PUNKTM@NSTER PA CIRKEL (220)

» CYCL DEF: Cyklus 220 PUNKTM@NSTER PA CIRKEL veelges
» MIDTE 1. AKSE: Q216
» MIDTE 2. AKSE: Q217
) DELKREDS-DIAMETER: Q244
p STARTVINKEL: Q245
p SLUTVINKEL: Q246
» VINKELSKRIDT: Q247
» ANTAL BEARBEJDNINGER: Q241
» SIKKERHEDS-AFSTAND: Q200
» KOORD. EMNE-OVERFLADE: Q203
b 2. SIKKERHEDS-AFSTAND: Q204

g

TNC’en forpositionerer veerktgjet i veerktgjs-aksen og i bearbejdnings-
planet automatisk.




PUNKTM@NSTER PA LINIER (221)

» CYCL DEF: Cyklus 221 PUNKTM@NSTER PA LINIER veelges
b STARTPUNKT 1. AKSE: Q225
b STARTPUNKT 2. AKSE: Q226
b AFSTAND 1. AKSE: Q237
b AFSTAND 2. AKSE: Q238
b ANTAL SPALTER: Q242
b ANTAL LINIER: Q243
» DREJEPLAN: Q224
b SIKKERHEDS-AFSTAND: Q200
» KOORD. EMNE-OVERFLADE: Q203
b 2. SIKKERHEDS-AFSTAND: Q204

sin definition!

e Cyklus 221 kalder automatisk den sidst definerede
bearbejdnings-cyklus!

e Med cyklus 221 kan De kombinere falgende cykler:
1,2,3,4,5,17,200, 201, 202, 203, 212, 213, 214, 215

e SIKKERHEDS-AFSTAND, KOORD. EMNE-OVERFLADE og
2. SIKKERHEDS-AFSTAND virker altid fra cyklus 221!

@ e Cyklus 221 PUNKTM@NSTER PA LINIER virker fra og med

TNC’en forpositionerer veerktejet i vaerktejs-aksen og i Bearbejdnings-
planet automatisk.




Planfraesning

PLANFRASNING (230)

b CYCL DEF: Cyklus 230 PLANFRASNING veelges
p STARTPUNKT 1. AKSE: Q225
b STARTPUNKT 2. AKSE: Q226
p STARTPUNKT 3. AKSE: Q227
b 1. SIDELANGDE: Q218
b 2. SIDELANGDE: Q219
» ANTAL SNIT: Q240
» TILSPANDING FREMRYKDYBDE: Q206
» TILSPANDING FRASE: Q207
b TVAR TILSPANDING: Q209
» SIKKERHEDS-AFSTAND: Q200




SKRA OVERFLADE (231)

» CYCL DEF: Cyklus 231 SKRA OVERFLADE vaslges
b STARTPUNKT 1. AKSE: Q225
b STARTPUNKT 2. AKSE: Q226
b STARTPUNKT 3. AKSE: Q227
b 2. PUNKT 1. AKSE: Q228
b 2. PUNKT 2. AKSE: Q229
b 2. PUNKT 3. AKSE: Q230
b 3. PUNKT 1. AKSE: Q231
b 3. PUNKT 2. AKSE: Q232
b 3. PUNKT 3. AKSE: Q233
b 4. PUNKT 1. AKSE: Q234
b 4. PUNKT 2. AKSE: Q235
b 4. PUNKT 3. AKSE: Q236
» ANTAL SNIT: Q240
b TILSPANDING FRASE: Q207




Cykler for koordinat-omregning

Med cyklerne for koordinat-omregning kan man lade konturerne

e forskyde Cyklus 7 NULPUNKT
® spejle Cyklus 8 SPEJLING

e dreje (i planet) Cyklus 10 DREJNING

e formindske/forstarre Cyklus 11 DIM.FAKTOR

Cykler for koordinat-omregning er ifglge deres definition virksomme
indtil de tilbagestilles eller bliver defineret pany. Den oprindelige kontur
skal veere fastlagt i et underprogram. Indleese-veerdier kan malsaettes
sével absolut som ogsé inkrementalt.

NULPUNKT-FORSKYDNING

b CYCL DEF: Cyklus 7 NULPUNKT-FORSKYDNING vaelges
» Koordinaterne til det nye nulpunkt eller nummeret pa nulpunktet
fra nulpunkt-tabellen indleeses

Tilbagestilling af nulpunktforskydning: Fornyet cyklus-definition med
indlaeseveerdi O

Nulpunkt-forskydning gennemferes fer andre koordinat-
omregninger!




SPEJLING (8)

) CYCL DEF: Cyklus 8 SPEJLING vealges
» SPEJLEDE AKSE indlaeses: X eller Y hhv. X og Y

SPEJLING tilbagestilling: Ny cyklus-definition med indleesning NO ENT




DREJNING (10)

) CYCL DEF: Cyklus 10 DREJNING veelges
» DREJEVINKEL indlaeses:
e Indleeseomréde —360° til +360°
e Henfagringsakse for drejevinklen

XY X
Y/Z Y
Z/X Z

DREJNING tilbagestilles: Ny cyklus-definition med drejevinkel O




DIM.FAKTOR (11)

) CYCL DEF: Cyklus 11 DIM.FAKTOR veelges
» DIM.FAKTOR SCL (eng: scale = mélestok) indleeses:
¢ |ndleeseomrade 0,000001 til 99,999999:
Formindske ... SCL < 1
Forsterre ... SCL > 1

DIM.FAKTOR tilbagestilling: Ny cyklus-definition med SCL1




Special-cykler

DVALETID (9)
Programafviklingen bliver stoppet med tiden DVALETID.

b CYCL DEF: Cyklus 9 DVALETID veelges
b DVALETID | SEKUNDER indleeses

PROGRAM-KALD (12)

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31

8 coo

) CYCL DEF: Cyklus 12 PROGRAM-KALD veelges
b Navnet pa programmet der skal kaldes indleeses

@ Cyklus 12 PROGRAM-KALD skal kaldes!

% 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

— END PGM LOT31




Spindel-ORIENTERING

b CYCL DEF: Cyklus 13 ORIENTERING veelges
»» ORIENTERINGSVINKEL henfart til vinkelhenferingsaksen
for arbejdsplanet indleeses:
e Indleese-omrade 0 til 360°
e Indleese-finhed 0,1°
» Cyklus kaldes med M19




Grafik og Status-display
Fastleeggelse af emne i grafik-vindue
I:Iij Se , Program-test og programafvikling, grafik”

| det allerede dbnede program trykkes softkey BLOK FORM

BLK > Spindelakse
FORM MIN- og MAX-PUNKT

Programmeringsgrafik

Billedskeermopdeling GRAPHICS eller PGM+GRAPHICS
velges!

Under program-indlaesningen kan TNC’en fremstille den program-
merede kontur med en todimensional grafik:

AUTO ON N

ol y automatisk tegnet med
*TT Y Manuel start af grafik
STRART

§§ED§[E ' Blokvis start af grafik

PROGRAMMING AND EDITING

@ BEGIN PGM 13

1 BLK FORM @ T+@ Z-20
2 BLK FORM @. f+100 Z+0
3 TOOL CALL 1 Z

4 CYCL DEF 208 DRILLING

& CYCL DEF 228 POLAR PATTERN

€ END PGM 13 MM

ACTL.

£ &RA

AUTO  ON

DRAL
CLERR
GRAPHICS
START

START
SINGELE
O
—_ RESET
sTeRT  /




Test-grafik

| driftsart PROGRAM-TEST kan TNC’en simulere en bearbejdning
grafisk. Med softkey kan felgende mader veelges:

. ) Set fra oven

ﬁ'ﬁ Fremstilling i 3 planer

g y 3D-Fremstilling

Status-display

Billedskeerm-opdelingen velges saledes, at den gnskede status

bliver vist!

| det nederste afsnit pa billedskaermen star i programafviklings drifts-
arten informationer om

e veerktgjs-position
e tilspending
e aktive hjeelpe-funktioner

Med softkeys kan indbleendes yderligere status-informationer i et
billedskeermvindue:

PH + Program- PG +
PGM . . TOOL
sieus  / informationer STRTUS

PGH + PGM +

POS. Veerktejs-positioner COORD. TRANS.
STATUS STRTUS

Veerktgjs-data

Koordinat-
omregninger

ACTL. o ¥

-
Al

i,

PROGRAM RUN,

@ BEGIN PGM 13 MM

1 BLK FORM 8.1

2 BLK FORM 8.

3 T0OL DEF 2e@

4 T00L DEF 281 L+ R+

DR+@.81
6 L Z+188 RO F2800
7 L K-20 V+58 R@ FHMAH
8 L Z-20 R@ FMAX M1
9 L K+5 RL F500

FULL SEQUENCE

et bl S— DL
5 T00L CALL 2 Z 52080 DL+8.85 +0.850

+152.000

+Y -23.5080
+Z2 +125.379

00:10:51 ijﬁj_“




Hjelpe-funktioner M

MO0
MO 1
M02

MO03
M04
MO5
MO06

M08
M09
M13
M14
M30
M89

M90

M91

M92

M93

Progr.afvikling-stop/Spindel-stop/Kelemiddel-ude
Valgfrit programafvik.-stop
Progr.afvikling-stop/Spindel-stop/Kelemiddel-ude
tilbagespring til blok1/evt. slet status-display
Spindel-inde medurs

Spindel-inde modurs

Spindel-stop
Verktejsskift-frigivelse/Programafvikling-stop
(afhaengig af maskin-parameter) spindel-stop
Kalemiddel-inde

Kelemiddel-ude

Spindel-inde medurs/kelemiddel-inde
Spindel-inde modurs/kelemiddel-inde

Samme funktion som MO02

Fri hjeelpe-funktion eller cyklus-kald, modal
virksom (afhaengig af maskin-parameter)

Konstant banehastighed ved hjarner
(virker kun i slebe drift)

| positioneringsblok: Koordinater henferer sig
til maskin-nulpunktet

| positioneringsblok: Koordinater henferer sig
til en af maskin-fabrikanten fastlagt position

| positioneringsblok: Koordinaterne henferer sig til
den aktuelle veerktgjsposition.
Virker i blokke med RO, R+ og R-

M94

M95
M96
M97
M98
M99

Display af drejeakse reduceres til en veerdi
under 360 grader

Reserveret

Reserveret

Bearbejdning af sméa konturtrin

Slutning af banekorrektur

Cyklus-kald, blokvis virksom
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