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‘vﬁ Bezugspunkt setzen Kreiszapfen

Anfrage: Cniel L) Becrids o EJProgramn Test
Ein Einrichter will an einem Kreiszapfen — =
Bezugspunkt setzen. Das Tastsystem fahrt gegen
den Zapfen und wird ausgelenkt. e e ‘ N T
} =
|m£m
Antwort:
Hier ist es wichtig, die aktuelle Position des
Tasters im Startwinkel zu definieren. e
Die gangigen Positionen kbnnen Sie auch mit - 926 0.000 .
Softkeys tbernehmen | 2 r100.000 B | N
43I EY KX =
. Werkzeug-Index @1 -
TI p p : InTormationen <
Wenn Sie schnell antasten wollen, legen Sie eine e EEE e 1 R
weitere Zeile mit hohem F_MAX und TRACK OFF 5 1
L]

in der Tastsystemtabelle an.

Diese aktivieren Sie mit einem indizierten
Werkzeug (TOUCH_PROBE.1) in der Spalte
TP_NO.

Ab Software 34059x-08 steht der Zyklus 441 zur
Verfigung.
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Anfrage:

Der Kunde beschwert sich, dass der von ihm
programmierte Vorschub bei Gewindefras-Zyklen
nicht mit dem angezeigten Ubereinstimmit.

Antwort:

Der programmierte Vorschub bezieht sich auf die
Werkzeugschneide. An der TNC sieht man immer
den Vorschub Mitte Fraser.

Verhalten wie bei M110:

Je kleiner der Konturradius, desto kleiner der
Vorschub (Frasermittelpunktsbahn)

konstante Spandicke

Tipp:
Wenn Sie ein Gewinde in der Grafik darstellen

wollen, verwenden Sie einen kleinen Wert fur
LCUTS z.B. 0.5.

Vorschub Gewindefrasen

M-TS / Mai 2017

a Programm-Test

| Programm-Test

TNG: \AWT17\Arbeitsraum\Threat-milling.h
) BEGIN PGM THREAT-MILLING WM
BLK FORM CYLTNDER 7 R50 L30 DIST+0 RI29.5

0

1

2 TOOL CALL "THREAT WILLING TOOL"™ 7 S4600 F3200
3 m3

4 CYCL DEF 262 GEWLNDEFRAESEN

0335=+60 :SOLL - DURCHMESSER

0239=+1 i GEWINDESTEIGUNG
0201=-18 :GEWTNDETTEFE
0355=+1 iHACHSETZEN
Q253=+#750 ;VORSCHUB VORPOS.
Q351=+1 ; FRAESART

Q200-+2 SICHERHELTS - ABST
Q203=+0 KOOR. OBERFLAECHE

0204=+50 12. SICHERHELTS-ABST
Q207=+500 :VORSCHUB FRAESEN
0512=+0 :VORSCHUB ANFAHREHN

5 L X+0 Y+0 R0 FMAX

me9

END PGM THREAT-WILLING MM

<=

ROHTETL- || WERKSTOCK-

WERKSTOCK WERKZEUG ENDPUNKT SATZ-NR
RAHMEN KANTEN TRANSP. il l UARKIEREN | ANZETGEN
EIN EIN EIN ' [Aus] ern | [AUSBLENDEN

|
Berechnung des Vorschubs bei M110

f=fp*(rc—rt)/rc
f = Vorschub der Frasermittelpunktsbahn
fp = programmierter Vorschub
rc = Konturradius
rt = Werkzeugradius
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e Bohrung spiralformig frasen M-TS / Mai 2017

[§]Manueller Betrieb aProgramm»Test buc)| 0744
. Programm-Test

Aufgabe:
Sie sollen eine Bohrung spiralférmig im

TNC: \AWT17\Arbeitsraum\Zyklus252.n
BEGIN PGM ZYKLUS252 MWW
BLK FORM CYLINDFR Z R50 L30 DIST+0 RI30

0
1
2
3
4

TOOL CALL "WILL D12 FINISH® Z S8600 F3200
Durch O3
urc messer Verg ro ern. CYCL DEF 252 KREISTASCHE
0215=42 ; BEARBE I TUNGS - UMFANG

0223=+80 1 KREISDURCHMESSER

0368=+10 1 AUFMASS SECITE

0207= AUTO ;VORSCHUB FRAESEM
1

0351=+ | FRAESART
0201=-31 TIEFE

0Q202-45 ZUSTELL-TIEFE
0369=+  AUFMASS TIEFE

0
0206= AUTO ;VORSCHUB TIEFEMZ
L ds u n " Q338=40 1ZUST. SCHLICHTEM
g " 0200=+2 : STCHERHETTS - ABST.

0203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE

Verwenden Sie den Zyklus 252 und die Strategie

0385= AUTO ;VORSCHUB SCHLICHTEN

Schlichten. Im Aufmal} geben Sie die Differenz LTI LS VoD
zwischen Ist- und Sollmafd vom Radius der
Bohrung ein.

S=

= PEED 00:00:50 F MAX )
ANSIGHTEN | WEITERE n STOPP START | RESET
. % ] ANSICHTS @ BEI START EINZELS +
OPTIONEN & START

Tipp:

Hohe Tiefenzustellung, geringe seitliche
Zustellung (mittlere Spandicke) und Bezug Q439=1
Vorschub Q439=1 wahlen. —

Berechnung der Bahn-Uberlappung:
1,5 mm sollen seitlich zugestellt werden.
Q370 = 1,5/Q108




ﬁ

—— Bauteile entgraten M-TS / Mai 2017

TNG:VAWT1712-6.H

Wie frase ich an einem Sechskant eine Fase

Q573=+1 BEZUGSKRETS

o Programm-Test pac]|  08:03
Anfrage: Edeasramiut satet @rioorem |

1X4509 Q571=+80 BEZUGSKRELS - DURCHM
& 0222=+141.42 ;ROHTEIL-DURCHMESSER
Q572=+6 (ANZAHL DER ECKEN
Q224=+0 :DREHLAGE
Q220=+2 :RADTUS / FASE

Q368=+0.2 AUFMASS SETTE
Q207= AUTO ;VORSCHUB FRAFSEN
a351=+1 ; FRAESART
AntWOrt' a201=-5 S TIEFE
* Q202=4+5 JZUSTELL -TIEFE
Q206= AUTO ;VORSCHUB TIEFENZ.
2

L Q200=+ ;SICHERHEITS-ABST.
Den NC-Entgrater am grof3ten Durchmesser
0204=+50 ;2. STICHERHETTS-ABST
- - a370=+1 ;BAHN-UEBERLAPPUNG
sowie am Sudpol vermessen.
0369=+0.2 ;AUFMASS TLEFE
Q338=+0 ZUST. SCHLICHTEN
Q385=+2500 ;VORSCHUB SCHLICHTEN
13 L X+0 Y+0 RO FMAX M99

15 * - WILLING CHAMPFCR

\ 17 TOOL CALL "NC_DEBURRING D§" Z S17500 F2100
\ DL-1 DR-2

18 L Z+100 RO FMAX M3
19 Q201 = - 1 ;Tiefe Fase
20 Q215 = 2 ;fuer Bearbeltungs-Umfang Schlichien

Im NC-Programm mit DL und DR Werkzeug auf 21 0365 = 0 :Tuer Aurwas Tiofe
Eingriffspunkt Verschieben.

z.B. DL-1 DR-2

PULLELETENEL AR

F WAX

ROHTEIL- WERKZEUG ENDPUNKT SATZ-NR. [===ae =)
RAHMEN IE‘ 1 x WARKLEREN || ANZEIGEN —
EIN I €IN || [AUSBLENDEN

R
- “Ra * - MILLING CHAMPFER
CeidinschisiBaseGIobaIMZatstelich: TOOL CALL "NC_DEBURRING_D6" Z S17500 F2100 DL-1
z.B. Q201 =- 1 ;Tiefe Fase DR-2
L Z+100 RO FMAX M3
Q201 =- 1 ;Tiefe Fase
Tipp: Q215 = 2 ;fur Bearbeitungs-Umfang Schlichten

. . Q368 = 0,2 ;fur Aufmal Seite (sonst passiert nichts)
Be_schrellgen Sl? m_der V\/_erkzeugtabell_e den L X+0 Y+0 RO FMAX M99
Spitzenwinkel fur die grafische Simulation der

Fase. % T-ANGLE
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Anfrage:

Ein Anwender will ein langes Programm an einer
unbekannten Satznummer fortsetzen.

Antwort:

Mit der Gliederungsfunktion haben Sie eine
geniale Unterstitzung um die richtige Stelle
herauszufinden.

Sobald Sie auf der rechten Gliederungsseite
navigieren, wird die Satznummer automatisch fir
den Satzvorlauf gespeichert.

Tipp:
Steigen Sie immer nach einem Werkzeugwechsel
ein.

Programmlauf Satzfolge

i Programmlauf Satzfolge

TNG: \AWT17\PGM-Einstieg\1_START Post_it_holder.h
—1_STARI _Post it holder.h
Q11=+5000 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12= AUTO ;VORSCHUB RAEUMCN
Q15=+1 FRAESART
70 L X+40 Y-60 RO FMAX M3 M99
71 Pen holes

72 TOOL CALL “TORUS MILL_DE_15" 7 S20000
73 CALL PGM holes.h
74 TOOL CALL "DRILL_D10" Z $3200 F320
75 PLANE RESET TURN MB MAX FMAX
76 CYCL DEF 200 BOHREN
Q200=+2 STICHERHETTS- ABST
a201=-29 TIEFE
Q206= AUTO ;VORSCHUB TTEFENZ
Q202=+10 ZUSTELL-TIEFE
Q210=+0 VERWELLZEIT OBEN
Q203=+25 KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+25 :2. SICHERHEITS-ABST

a211=+0 VERWETLZETT UNTEN
Q395=+1 BEZUG TTEFE
77 L X+0 Y+D Z+100 RO FMAX W3

78 TRANS DATUM AXIS X+0 Y+0.8 Z-24.546
79 PLANE SPATLAL SPA+5 SPB+0 SPC+0 MOVE DISTO

1% K (Nm] P1-TH

1% ¥ [Nm] S1 LINI

3
=
<

v | +15.926 [
z | +100. 000

Modus: IST | &0 T 57 5 4600

N <

+0.000

el |
-34. 841 [l +0.000

Programmeinstieg mit Gliederung unterstitzen

one PIngram'n-Test i
W
BEGTN PGN 1_START_POST_TT_HOLDER NH
3 —
- Turning -
- Roughing —
- Finishing J—:
- Milling ?
- Rectangular stud (roughing and finishing) -

- Pocket for note pad rouging
- Cicular pockets (inside edges) {1
- Chamfering =] Y
- Engraving I
- Labels
LBL 10: Note pad contour for finishing
- LBL 20: Note pad contour for chamfering
- LBL 21: Edge for chamfering
-LBL 22: Rectangular contour for finishing
- Raw part for turning
- turning contour
END PGM 1_START_POST_IT_HOLDER MM

el

S W

EIN

F100%

@ Wy
+0.000 US| eIn
+0.000

Omm/min ovr 100% M 5/9 o

N
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S Satzvorlauf fortsetzen M-TS / Mai 2017

Programmlauf Satzfolge onc BJProgrammieren uoe
Anfrage: E2Fsoorammiaut s2
. . . TNG: \AWT17\PGM-Einstieg\1_START_Post_1it_holder.h Obersicl ht PGM LBL CYC M POS TOOL TT TRANS QPARA AFC .
~1_START_Post_it_holder.h 4 .
Beim Einfahren des NC-Programms will der —— e P
- - . . . 1 CALL PGM ra = n N = -
Einrichter direkt in ein gerufenes Programm T Ry E N e Bl siwies k<!

aLK FoRM CYLm Bl 114C : \ AWT17 PGM-Finstiegiholes.h

einsteigen und dieses fortsetzen. § o viedrbonm < | o i+

CALL PGM

TNC: \1_TNC_DENOS"4_extras_for_experts\Options PGM 3:

xrz
W11l h PaM 4
§ CALL PGM PGM 5: E
THC: \1_TNC DEMOS‘"4_extras for experts\Options -
\ PaM 6
\Turn.h
7 FUNCTION TURNDATA BLANK LBL "Blank® .
8 - Roughing PGM 8:
. 9 TOOL CALL “TURN_ROUGH" Pa 9: e
AntWo rt 10 FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:ON VC:200 PaM 10-
" 11 CYCL DEF 821 ABSATZ PLAN

a215=+1 BEARBETTUNGS - UNFANG

Der Anwender wahlt ab SWO07 direkt tUber ein e

Q49440 KONTURENDE £

Fenster aus, in welches PGM er einsteigen will. e

1% Y [Nm] St LINI

Der Softkey ,AUSWAHLEN* erscheint, sobald im e om o | +0.000

Satzvorlauffenster das Eingabefeld nach — ZZZ o NI
Prog ram m aktivi ert iSt. Modus: IST &0 T 150 5 25000 :n::lml':nllrn Ovr 100% M 5/9 ®
ABBRUCH AUSWAHLEN @ 1

A
Mit dem Softkey SATZVORLAUF FORTSETZEN 2

kann er weitere beliebige Positionen bestimmen in

welche er einsteigen will. ¢, ,voriaur |
FORTSETZEN

—

Tipp:
Die TNC speichert die Unterbrechungsstelle auch
nach Netzausfall und NOT-HALT.




Problem:

In eine grol3e Platte soll eine Bohrung fir M8
gesetzt werden.

LOosung:

Preset X und Y ungeféhr setzen (Manueller
Betrieb).

Preset mit Rohteil im Arbeitsraum und

Maschinensoftkey Ubernehmen und Test
durchlaufen lassen.

Bauteil um angezeigten Wert versetzen

Programm-Test puef| 1244
Progrann- Test

Vorfahrbereich

Bs0. 000
2450, a00
1000000
2500, 000

BLK FORM
o000

X| s000.a0
.00

3090, a0n
50,000

0.080
Bezugspunkt
20 644

50,000
570,000

RIT PUNKT
o.ap

o000
570,000

A\

N Arbeitsraumiberwachung Programm-Test

M-TS / Mai 2017

EM]‘

Programm-Test
! Prograns-lest
@ Endachalter X +: start- 0.000 un end- 2703356 mm linit- 2600
TNG VAV 7 VAZDE IS Taum big - WoTkpice h
0211-00  VEVELLZELT UNIER
039510 BEZUG TIEFE
7 T00L GALL “DRILL_DE.8° 2 56600
8
9 GYGL DEF 20D BOHREN
0200-12  (SICHENHELTS-ABST.
0201--20  TIEFE
0206-4150 ; VORSCHUB TEEFEN:
0202-45 i ZUSTELL-TEEFE
0210-40  (VEWVELLZELT DBEH
0203-40  (KOOR. OBERFLAFCHE
0204-450 2. SICHERHEL1S-ABST
0211=40  (VERUELLZELT UNIEN
039500 e
100 KePESD YEIOND MO FWAX MAS

11 EMD PGMHIG-NORKPIGE W

00:00:07

o | o | |

F max

o

Programm-Test
! Programm-Test

THE: \AWT17\Abeits raun!big-workpice. h

1 DLK FORM 0.1 Z X+0 ¥+D Z 50
2 BLK FOMM 0.2 %3000 Yi3000 20
9 T00L GALL NG DLBURHING D10™ 2 55600
1
B DEF 200 BOHAEN
:SICHERHELTS - ABST.
5 :TIEFE
0206-+150  ;VORSCHUB TIEFENZ,
G202=+5  :ZUSTELL-TIEFE
0210-40 SUERWELLZELT OBEN
0203=+0  :KOOR. OBCRFLACCHE
0208450 ;2. SICHERHETTS-ABST
021140 VIRWCILZLIT UMTEN
0395210 :BEZUG TTEFE
6L X288 YS1DDO RO FMAX WBB
7 TOOL CALL "DRILL_DG.8" Z 3500
a us
9 CYCL DLP 200 DOURLN
0200=12  ;STCHERHETTS-ABST
020170 GEIEFE

ORSCHUB TIEFENZ
PUSTELL-TIFFF
VERWCILZLIT OBEN
:KOOR. OBERFLAECHE
12, SICHERHEL IS ABS |
VERWEILZETT UMTEN
BEZUG TTFFF

10 L X+2930 Y+1000 RO FMAX W99
11 END PGM BIG-WORKPICE MM

saas 00:00:47

FMAX

ANSIGHTEN | WEITERE

ANSICHTS -
S| o

N sT0PP START RESET
@ BEI START EINZELS .
& = = START
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N Sequenzen bei 5-Achsprogrammen beeinflussen M-TS / Mai 2017

Program run full sequence [one rogrammin ki
Anfrag e: qll 1’(0?"8- un full S';luuﬂ"('e q . apxeqx “g

TNC: \AWT17\Sequence\Sequence-defined. H

Der Kunde will ein Programm mit Raumwinkel in - soquenca-detine.

einem definierten Bereich ausfiihren. 1 o o o

(14 1L X+0 Y-50 Z+20 RO FMAX
15 PLANE SPATIAL SPA-30 SPR40 SPC+0 MOVE FMHAX

SEQ -
16 PLANE V’J METAY
17 FUNCTIOW 4 F TCP AXTS SPAT PATHCTRL VECTOR

18 L A-30 C+D RO FMAX
19 L Xe5 ¥-46.928 Z-8 RO F AUTO
. 20 GG X+0 Y -46.928
Losung . 21 CP IPA+80 /7 10 DR+
. 22 L X-41.928
23 L IC-90

Die TNC pruft generell e
welche Sequenz ist moglich et 5ot

28 L 1C-80
L X+

was ist der kurzere Weg 16 X0 vas.az

WK [Nmj B1-T1

bei gleichem Weg positive Richtung

Positionieren Sie die Rundachsen vor. " 460 000 S

-263.077 AN

Mode: RFACTL |2: Kin-Dpt T 8 B o5 F Omm/min Ovi 100% W39 v
MANUAL 2 o THTERNAL
PARAMETER
TRAVERSE i3ar INFO STOP

Tipp:
Realisieren Sie die Anstellung mit PLANE
SPATIAL und einer definierten Sequenz. 15 PLANE SPATIAL SPA-30 SPB+0 SPC+0 MOVE FMAX

) ) . SEQ+ €&
Mit PLANE RESET STAY heben Sie dann die 16 PLANE RESET STAY

PLANE-Funktion wieder auf. s
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- FN16 als Excel-Tabelle ausgeben

Aufgabe:

Eine Firma will Messergebnisse mit FN16 als
Excel-Tabelle ausgeben.

LOosung:
Geben Sie fur die Protokolldatei anstelle des
Dateityps ,.A“ den Dateityp ,. XLS* ein.

Tipp:
Sie kdnnen mit dem gleichen Verfahren auch
CFG- oder HTML-Dateien erstellen.

Program run full s.. aFrogrammlng
2| Progranming

TNG:\AWT17\FN16\FN16-XLS.h

= FN16-XLS.h
0 BEGIN PGM FN16-XLS MW
1 01604 = 18.6

SELECT

& >
& ’I’f‘ @) |\ sass0xs £ edit

BEGIN PGM FN16-XLS MM
“JEND PGM FN16-XLS MM

2 LBL "loop"

3 FN 16: F-PRINT THC:\AWT17\FN161FN16-XLS.a /
1860.XLS

4 01604 = Q1604 + 1

5 CALL LBL "loop™ REP9

6 STOP

7 END PGM FN16-XLS MM

o o 0o 0o o o

arch optians
130,
:30,
130,
130,
130,
:30,
130,
130,

130,

18.
19.
20.
.6000

21

22,
23.
24 .
25.
.6000
27.

6000
6000
6000

6000
6000
6000
6000

6000

one 09:45
@
INSERT
INSERT LAST
09512 %= [{]
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N XLS-File am PC als Excel-Tabelle 6ffnen: M-TS / Mai 2017

Aufgabe:
Messergebnisse mit FN16 als XLS-File am PC als Excel-Tabelle 6ffnen.

LOosung:
Um eine Excel-Datei richtig zu 6ffnen, machen Sie folgende Arbeitsschritte:

1.Punkt durch Komma ersetzen 2. In DATEN Text in Spalten wéahlen

A B c D E F G B

08:22:43, 0.2000 1
08:22:43, 12000 ER | - - . .
082243, 22000 Rl Freten UBERPRUFEM
08:22:43, 3.2000 Suchen | Ersetzen
08:22:43, 42000

Suchen nach: | [=] Y P

Ersetzen durch: | [=] 7

08:22:43, 52000
08:22:43, 6.2000
08:22:43, 7.2000

08:22:43. 8.2000 [
08:22:43, 9.2000 H
08-22-43. 10 2000 eren  Filtern
- Alle ersetzen | | Ersetzen | [ Alle suchen | [ Weitersuchen | [ schliegen | T‘ Erweitert
'

Sortieren und Filtern

3. Feste Breite wahlen und fertigstellen
Textkanvertienngs-Assistent - Schrist 1 van 3 ==

; A B
S R I el 7 08:22:43 0.2
08:22:43 1,2
e e o e vt e 08:22:43 2.2
] it S sk st s s e e 08:22:43 3.2
08:22:43 42
08:22:43 52
08:22:43 6.2
08:22:43 7.2
: 08:22:43 8.2
i 08:22:43 9.2
; 08:22:43 10,2




Lﬂ NC-Programm mit FN16 ausgeben

Aufgabe:

Kunde erfasst mit Tastsystem verschiedene Koordinaten und will diese als .h Programm ausgeben.

LOosung:
1. Definieren Sie eine Maskendatei(.A) mit der Zeile

2. In neuer Maskendatei (.A) Zeile
schreiben.

3. Definieren Sie eine Maskendatei(.A) mit der Zeile
beschlie3en Sie dieses mit der Zeile

4. Schreiben Sie in das Heidenhain-Programm die Startzeile:

5. Schreiben Sie die Messergebnisse in die Q-Parameter Q1-Q3.

6. Schreiben Sie in das Heidenhain-Programm den L-Satz:

7. Gegenfalls zum Messvorgang zurtickspringen.
8. Schreiben Sie in das Heidenhain-Programm die Schlusszeile:

fir den Programmanfang.
fur L-Satz

fur das Programmende und




‘vﬁ Kontur aus DXF-Datei fur Zyklus 292 verwenden

Konturerstellung:

m DXF-Datei mit Konturbeschreibung des Bauteils
an TNC o6ffnen.

m Setzen Sie den Nullpunkt auf Mitte Bearbeitung.

m Wahlen Sie nun die gewlnschte Kontur aus
und speichern Sie diese ab.




Konturerstellung:

- Kontur aus DXF-Datei fur Zyklus 292 verwenden

m Im Bearbeitungsprogramm ersetzen Sie mit der

Funktion

SUCHEN

SUCHEN und ERSETZEN

Die Y- durch die Z-Koordinaten.

s peston @i
f D Prograss g

L BEGTN PoM CONT W
[=EONE M. - UHD PN CONT MR

minimun are padivs - o3 0008

& : ALL_BUK_FONN fros coapleve 11

! OBLK FORM 0.1 4 X-007. 7082 ¥ 1430796 2.9.92%
n

s

BUK FORM 0.7 XeFEZ.TINE Yerd1. 1003  Fen. 074

10 . SEL_DLK_FORN from selectio
11 BLK FORM 0.1 2 Xew 5688 ¥-34.4975 2-0.025

17 BLK FORM 0.2 Ke1B ¥rR  £e0.073

1

U= R Sl s
Wee Xl Y2

MG Xets Y2 DRs

WL Neth ¥od 136

Rl R BRI

A 16 SENE V-0 TN

Feld SESE ¥ 10.7313 DRe

Keld 5638 Y-70 634

N lE 8688 Yo7 684

Xe13.3784 ¥-21.0875 DR-

Xa10 Y38 4374

25 EMD POM CONT MU

e

BEGTH POl CONT
T LMD PEM CONT MU

ALL_BLK_FONN fros coaplere 11l
BLK FORM 0.1 £ X-117. /043 ¥.143.0295 2.9.07%

5
]
A BLK FDRM 0.7 XePEZ.TEOE Yeud1. 1005 FeD 078 2
s

0 i SEL_DLK_FORN from solectio I
11 BLK FORM 0.1 2 Xo# 5688 ¥.34. 4975 20,025
17 BLK FORN 0.7 Xs1B YR £00.073
" ]
Lt i (————
1o X v e i fepl
1C Xels ¥-2 DRe Fing test =
Kotk Vo4 136
Ee14.3032  Y-11.8147 ¥ ‘
» Ae16 68 W00 TINE Replace with
30 € Xeld SEHE ¥ 117313 DRe
L Xena SESE Y.70 694 2
3 EC Ne1N SEBE W.3h 684 [Foarch forwmara
e xersares v.r3oars on. {

24 L Xen0 T34 A9TH
25 EMD PO CONT MU

¥ ¥ 1 I P
CURRENT wORD FIND MEeLact | mpct ALl | 0w || ELELD

O e
f D Prograss g

BEGTH POl CONT ‘
T LMD PEM CONT MU i

mum are embius o oF. 0008

& AlLL_BLK_FOAN fros coapleve 11
/ BLE FORN 0.1 4 X-B0T. 708 Y142 2-0.02%
« 3
10 . SIL_DLK_FOHN fros selectio
11 BLK FORM 0.1 I Xe# 5608 ¥ 34 4975 2.0 025
17 BLE FORM 0.7 X+10 VeR  Je0.07%
;
(T R T
WeC xea1r r2
16 C Xens 2.2 DRe
| L X433 L0840
B OC HelH 5608 I-00.7NNR
30 & Xeld SESE T 10.T313 DRe
1L Xend 5638 .70 634
173 € Xe03 3P4 F-FX_0ATS DR-
24 L XD I-34 4375
25 [ND POM CONT MU

sELECT
BLOCK

M-TS / Mai 2017



.‘

Aufgabe:

Kunde will ein PGM in der Grafik mit angezeigten
Satznummern analysieren.

LOosung:
Dricken Sie die MOD-Taste und definieren Sie
~kein Modell“ um Zeit zu sparen.

Setzen Sie die Modelqualitat auf sehr hoch.

Blenden Sie dann Endpunkte und Satznummern
ein.

Wenn Punkte und Bahnen der Vorabbearbeitung
storen, setzen Sie diese zuruck.

Tipp:

Falls Sie nur die Zeit ermitteln oder einen
fehlerfreien Ablauf testen wollen, erh6hen Sie die
Geschwindigkeit der Grafik erheblich, indem Sie
die Aufldsung niedrig einstellen und ohne Modell
arbeiten.

Anzeige Satznummern in der Grafik

Modelltyp:

Modellgualitat:

kein Modell
sehr hoch
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Lﬂ REF-Werte mit Taschenrechner tbertragen

Aufgabe:

Kunde will eine REF Position ohne Tippen in sein

Programm tGbernehmen. @ianiai Gperation @ r rograming

LOosung:

Verwenden Sie den Taschenrechner:
Softkey ACHSWERTE s
REFSOLL wéahlen o o e o
Gewiinschte Achse anwahlen oo e
Softkey WERT UBERNEHMEN

Tipp:

Das Fenster mit dem Taschenrechner kbnnen Sie /"\

auf eine gewinschte Stelle verschieben.

Aktivieren Sie den Taschenrechner erneut, bleibt
es an der selektierten Position.




Endlosschleife fur Nachtlauf

Aufgabe:

Ein Probelauf soll die ganze Nacht lang durchlaufen.
CALL LBL REP 65534 ist nicht ausreichend.

LOosung: LBL "loop”
Verwenden Sie einen unbedingten Sprung: L IX+100 IY+111 IZ+110 RO FMAX M3
Q-Taste ™» SPRUNGE ™) FN9 IF X EQ Y GOTO L IX-100 IY-111 IZ-110 RO FMAX M3

0 ist immer gleich 0, also entsteht eine Endlosschleife

GOTO LBL "loopl

Tipp:
Unbedingte Spriinge kdnnen Sie auch in selbst
erstellten Zyklen verwenden.

Damit zwingen Sie das PGM an eine definierte Stelle
Zu springen.
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Anfrage:

Ein Anwendungstechniker will einem
Interessierten KinematicsOpt vorstellen.

Leider ist jedoch keine Maschine frei.

LOosung:

Am Programmierplatz (340595 07 SP2) finden Sie
das PGM KINEMATICS-OPT.H in folgendem
Ordner

TNC:\nc_prog\demo\Kinematics-OPT\

Tipp:

Im Verzeichnis TNC:\nc_prog\demo finden Sie
auch weitere Programme und CAD-files, die Sie
Ihren Kunden lauffahig zeigen kénnen.

Demoprogramm KinematicsOpt

Eﬂﬁ’rogram run, full sequence

TNC:\nc_progidemo\Kinematics-OPT\Kinematics-OPT.H

M-TS / Mai 2017

07:24

B

» Program run full sequence

|»Kinematics-OPT.H

BEGIMN PGM KINEMATICS-OPT MM
{1 CALL PGM

s~ o oa N

: :.'g“ - +15.9 ,

i

TNC: \nc_prog'\demo\Kinenatics-OPT\Read Kinemat

ic.h
CALL PGM TNC:\nc_prog\demo\reset.H
FN 17: SYSWRLTE ID 290 NR1 =

"ACtable mill_M3D"

TOOL CALL "TOUCH_PROBE_LONG" Z
W71

CYCL DEF 247 DATUM SETTING
0339=+2 ;DATUM NUMBER

L X+0 Y+0 Z+15 RO FMAX

TCH PROBE 451 MEASURE KINEMATICS

0406=+0  ;MODE | IE‘
Q407=+12.5 ;SPHERE RADIUS g
Q320=+0 ;SET-UP CLEARANCE . 2l
0408=+0 SRETR. HEIGHT LY

Q253=+2000 ;F PRE-POSITIONING [

Q380=+45 SREFERENCE ANGLE ‘

Q411=-45 :START ANGLE A AXIS 4 L
0412=-90 JEND ANGLE A AXIS —_—
Q413=-45  ;INCID. ANGLE A AXIS

1% X [Nm] P1 -T1

1% Y [Nm] St LINIT 1

-45.000 ‘

-101.265/C} +0.000 n -
+18.278 N

Modus: NOML. [®2: Kin-Opt T 501 S 3333 @ omn/min Ovr 100% M 5/9 0l
a a |
PARAMETER
’ LTsT wro | [




N Praktische MP-Einstellungen fir NCK und iTNC530

[WlManueller Betrieb Machine parameter programming R] oo
Pro b I em : +' Programming p Machine par. programming
Data record: Basic data ‘
Nach den Zyklen 6 15 16 21 22 23 24 SOII das Parameter: CH_NC.201007 = ToolAxClearanceHeight
1 ] ] 1 ] ] ot S Traverse after machining the contour pocket
. . - ystem
Werkzeug auf die sichere Hohe fahren. oo chamels  ospetoretachining |
®3 Kinematics Move to the position from which the cycle was
B3 ChannelSettings started.
=53 CH_NC - ToolAxClearanceHeight
®E CfgChannelAxes Position the tool axis to clearance height.
=8 cfgChannelFile Selection from list
@@ Cfgkinlist
@ CfgActivateKinem [TuuleCleaLanceHeight
~ CfgKinemSelect PosBeforellachinin
L 0 S u n g - = CTgRangeAtStartup
- =6 CfgSqlProperties
®E CfgNcErrorReaction
NCK. =8 CfgNcPgmParState
- =8 CfgNcPgmBehaviour
=8 cfgGeoTolerance
B8 CfgGeoCycle
KONFIG- = pocketOverlap i1 CANCEL
DATEN
— displaySpindleErr pon Behavior : NC syntax allowed
= displayDepthErr on Initial value : PosBeforeMachining
== apprDepCylWall : CircleTangential MP number . 7420 Bit 4
pOSAfte rCO ntPOCket == mStrobelrient c-1 Selection : PosBeforeMachining
= suppressPlungeErr : off : ToolAxClearanceHeight
restoreCoolant Value optional
3 = facMinFeedTurnSMAX : 100
l I @@ CfgToolUsageFile Copied value
L @@ CfgStretchFilter
V @& cfgRotWorkPlane
S faDranatCattinan _
- L
COPY PASTE
| FIELD FIELD

ToolAxClearanceHeight S —

ITNC:

MP 7420 Bit4 =1



Problem:

Falls weder M3 noch M4 aktiv ist, soll eine
Fehlermeldung erscheinen.

LOosung:
NCK:

KONFIG-
DATEN

displaySpindleErr ™»  on

ITNC:

MP 7441 Bit0=0

Praktische MP-Einstellungen fir NCK und iTNC530

Manuelle: Betrieb Machine parameter programming oncl | 08:37
» Programmingp Machine par. programming
Data record: Basic data |
Parameter: CH_NC.201002 = on
201 Systen ~|Display the "Spindle ?" error message if M3/M4 is
not active
=83 Channels — |
@3 Kinematics Die Fehlermeldung wird angezeigt
=65 ChannelSettings - off
B63 CH_NC Die Fehlermeldung wird nicht angezeigt
@@ CfgChannelAxes |
@@ CfgChannelFile Selection from list
@@ CfgKinList
28 CfgActivateKinem |°“
i cfgKinemSelect
CfgRangeAtStartup off
=& CfgSqlProperties
=& CfgNcErrorReact ion
®E CfgNcPgmParState
®@ CfgNcPgmBehaviour
®@ CfgGeoTolerance
563 CfgGeoCycle
= pocketOverlap o1 ’m
= posAfterContPocket : PosBeforeMachining |
==l R sy S pindlSHeg :lon Behavior Program run is locked
== displayDepthErr on Tnitial value on
== apprDepCy1lWall : CircleTangential MP number 7441
== mStrobelrient HE Selection on
= suppressPlungeErr : off off
<=+ restoreCoolant
== facMinFeedTurnSMAX : 100
®@ CfgToolUsageFile Copied value
®@ CfgStretchFilter
=@ CfgRotWorkPlane
L [P fFalronot@attinan - b 6
COPY PASTE
CANCEL | | FIELD FIELD

AN
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N Praktische MP-Einstellungen fur NCK und iTNC530 M-TS / Mai 2017

Problem:

Bei falscher Eingabe des Vorzeichens einer Tiefe
soll eine Fehlermeldung erscheinen.

LOosung:
NCK:

KONFIG-
DATEN

displayDepthErr ~ ™»  on

ITNC:

MP 7441 Bit2=1

Data record:. Basic data
Parameter: CH_NC. 201003 o

21 Systen
=3 Channels

B Kinematics
B8 Channe 1%L Lings
=83 CH_NC
®i CfgChannelAxes
0 CfgChannelFile
=l CfgKinlList
el CfgActivatelines
CrokinenSelect
CloRangeAlStar tup
MO CfgSglProperties
il CfgNcCrrerReaction
0 CfgNcPgmParState
B G 1 ygHe PyeBehay ious
B0 ClgGeoTolerance
3 ClgGeotycle
= pocketOverlap
= posAfrercontPocker
= displaySpindletry
~ displayDepthErr
= appriepCy 1Wall
== mStrobedrient

== suppressPlungefrr
= restoreCoolant
== faclinfFeedTurnSMAX
=0 CfgloolUsageFile
B GlgStretchFilter
B G EgRotWorkPlans
U

I_Iﬁng_b_lla’_x Betrieb Machine parameter programming owe| 08T

. Programming pMachine par. programming

~|Display the "Enter a negative dopth” OITOr meSsags

Selection from list

[on
[Blrec L

off

% ok CANCEL

: PosBeforeMach
on

Behavior Program tun is locked
ol In walue @ on

: Circlelangential ME number . 7441

1=1 Selection 2 on

s off : off

100

Copied value

oK CANGEL

COPY PASTE
FIELD FIELD
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- NC-Satz mit Fragezeichen einfligen
Aufgabe: 23 LN JREEEL ]
L " 24 LN X-41.928 TX+0 TY+0.5 TZ+0.866025
Der Kunde will in ein NC-Programm LN z

.re“c.. unde 2l NISAEEE Sl 25 LN X-41.928 TX+0.5 TY+0 TZ+0.866025

eintugen. 26 LN Y+41.928 TX+0.5 TY+0 TZ+0.866025
27 LN Y+41.928 TX+0 TY-0.5 TZ+0.866025
28 LN X+41.928 TX+0 TY-0.5 TZ+0.866025

) _ 29 LN X+41.928 TX-0.5 TY+0 TZ+0.866025
LOosung:

_ _ o 30 LN Y-41.928 TX-0.5 TY+0 TZ+0.866025
Mit dem Fragezeichen ? kann man beliebige NC- 31 LN Y-41.928 TX+0 TY+0.5 TZ+0.866025
Satze programmieren. 32 LN X+0 TX+0 TY+0.5 TZ+0.866025
Tipp:

NC-Programme kénnen Sie auch direkt mit einem Salackeerior
Text-Editor 6ffnen. File name
Zusatzliche Funktionen ™=» EDITOR wahlen Blisk.h

TEXT-EDITOR
PROGRAM-EDITOR

TABLE-EDITOR



Fragen??

Tel. 08669 31 3103

Mail 3103@heidenhain.de
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