Punkte Tabellen:

1. Neue Punktetabelle anlegen  

z.B.   PUNKTETAB1.PNT

mit Softkey Zeile einfügen neue Zeile und Koordinaten reinschreiben.

2.Nach CYCL DEF z.B. 200 Bohren

 Mit PGM CALL , mit Softkey  PUNKTE-TABELLE  vorher angelegte P-Tab. Eingeben und mit END  bestätigen  (Muss im selben Verzeichnis liegen)

3.Vorher POS. L  X…Y… Z 5  R0  FMAX     (Z- Wert muss höher als Sicherheitsabstand sein !!!!)

Im Zyklus muss 2.te Sicherheitsabstand 0 sein !

3. Mit CYCL CALL PAT  F9999 M3 M25 aufrufen   (Kein FMAX!)
-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------
Gewindebohren:
F= S*P      zB:  S=500       P=1mm    F=500x1 =500
Arbeiten mit Preset: (Nullpunkttabelle)
Werte wie bisher mit 3D-Taster antasten und in MAN Bezugspunkt eintragen
Presettabelle über Softkey anwählen  (Editieren ein !)

Werte dann in die gewünschte Preset Tabelle z.B     5   eingeben 
(Werte von Presetspeicher 0=MAN einfach abschreiben)

Preset im Programm mit Cycl 247 aufrufen zb:  5
Mit M104 abwählen.

Danach beziehen sich alle Punkte wieder auf Bezugspunkt MAN
Bei Zyk 11 Skalierung  ist der Parameter 7410   auf  0   =   3 Achsen (aktuell)






       auf  1  =    2 Achsen

LOOK AHEAD    M120                               plus anzahl der Sätze  
In einem Radiussatz mit  RL eingeben !
Anzahl der Sätze auf ein Minimum reduzieren – RND u CHF nicht mitzählen

BEI  NOTAUS  oder Werkzeugwechselüberwachung:

Interner Stopp----Fehlermeldung erscheint

Eventuell Maschine einschalten

Tür zu

EDITIEREN/EINSPEICHERN (Programm muss vorhanden sein)

MOD     ----  Schlüsselzahl   7   8   9
ENT    END

Manual  MOD

Hilfe (Softkey)
.
Nur Sätze mit  # anwählen

Z.B. #0001 Spanner öffnen               mit NC-START-Taste             abarbeiten

Es muss nicht jede # taste gedrückt werden

#0006 WKZ-Wechsler Software INIT muß auf jeden Fall am Ende gedrückt werden!!!!!

Wenn fertig Einspeichern MOD

Schlüsselzahl 1 eingeben-----funktion wieder gesperrt.

Manuell Schwenken:
Manuell

3D-Rot 
Aktiv                   
Aktiv

Schwenkwinkel eingeben z.B  B-45°

Danach in MDI

L B+Q121 C+Q122 R0 FMAX

 NC-START

Tisch wird geschwenkt
……..
Wenn fertig….

L B+0 C+0 R0 FMAX

Tisch schwenkt zurück

Softkey 3D-ROT  
Taster Länge kalibrieren nach Austauschen des Taststifts:

Vorher mit 3D-Taster Nullpunkt in Z setzten.
Dann  Heidenhain-Taster einwechseln und mit  Manuell (Betriebsart)

Antastfunktion

Kalibrieren Länge

In z- antasten und  mit Softkey L-Eintrag in Werkzeugtabelle den Taster neu vermessen.

Taster kalibrieren Durchmesser in Manuell

FAUTO !

Wenn bei Zyklen in  der Definition (z.B CYCL DEF. 200) der Vorschub mit FAUTO programmiert wird so bleibt dieser erste FAUTO Vorschub bestehen auch wenn ich ein neues Werkzeug mit neuem Vorschub wechsle.

Der FAUTO bezieht sich immer auf 

Der Vorschub muss über Parameter auch noch geändert werden(genauso wie z.B eine Bohrtiefe)

z.B

TOOL CALL 5 S3000 F200 ; NC-Anbohrer
CYCL DEF 200 BOHREN

.

.

.

Q206 = FAUTO

.

.

CYCL CALL  

TOOL CALL 6 S3500 F500 ; Bohrer 5mm

CYCL CALL  

Vorschub bleibt F200  
Lösung: 

Q206=500
Passwort: 95148 für MP ( Editor-MOD)

Backup 

Ordner im TNC Fenster: Eingabe        PLC:
Backup Starten

Alles scannen

Dateien sichern (Name angeben z.B: Backup 9.9.09) OK

Backup einlesen:

PLC:   anwählen

Nach oben ins PC-Fenster

Backup Datei *.LST  wählen

Backup

Dateien wiederherstellen

OK

Drehzahl : MP 3510  und  MP 3515     ändern auf 18000

(Passwort: 95148 für MP ( Editor-MOD)
MP: 7682    wurde geändert auf   %00000101

(wegen kurzen Verfahrweg beim Schwenken in C

= praktisch dauernd  M126 eingestellt

MP: 840.0   X

840.1 Y

840.2 Z

840.3 C
