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TNC-Type, software og funktioner

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

TNC-type NC-software-nr.

TNC 320 340 551-03

TNC 310 Programmeringsplads 340 554-03

Maskinfabrikanten tilpasser det anvendelige brugsomfang af TNC’en
med maskin-parametre pa de enkelte maskiner. Derfor er der i denne
handbog ogsa beskrevet funktioner, som ikke er til rddighed i alle
TNCer.

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

Veerktejs-opmaling med TT

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

Mange maskinfabrikanter og HEIDENHAIN tiloyder TNC
programmerings-kurser. Deltagelse i et sadant kursus er

anbefalelsesveerdigt, intensivt at blive fortrolig med TNC-funktionerne.

@ Bruger-handbog:

Alle TNC-funktioner, der ikke star i forbindelse med
tastsystemet , er beskrevet i bruger-handbogen for

iTNC 320. Henvend Dem eventuelt til TP-TEKNIK,hvis De
behaver denne bruger-handbog. ID 550 671-xx
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TNC-Type, software og funktioner

Software-optioner

TNC’en rader over forskellige software-optioner, som af Dem eller
Deres maskinforhandler kan frigives. Hver option skal frigives separat
og indeholder altid de efterfelgende opferte funktioner:

Software-option 1

Cylinderflade-interpolation (cyklerne 27, 28 og 39)

Tilspaending i mm/min ved Rundakser: M116

Transformering af bearbejdningsplanet (cyklus 19 og softkey 3D-
ROT i driftsart manuel)

Cirkel i 3 akser med transformeret bearbejdningsplan

Udviklingsstand (Upgrade-funktioner)

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

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

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

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

Forudset anvendelsesomrade

TNC’en svarer til klasse A ifelge EN 55022 og er hovedsageligt
forudset til brug i industrielle omgivelser.



Nye funktioner 340 55x-03

TNC’en understotter nu ogsa styringen af henfaringspunkter med
preset-tabellen (se "Skrive méaleveerdier fra tastsystem-cykler i en
nulpunkt-tabel”, side 28)

TNC’en understotter nu ogsa transformationen af
bearbejdningsplaner pd maskiner med svinghoveder sdvel som
rundborde.

Cyklus 240 centrering
Cyklus 208 borefraesning: Fraeseart (med-/modlab) er nu valgbar
Cyklus 209 gevindboring spanbrud: Hertil hurtigere tilbagekersel

Tastsystem-cykler 400 til 405 for automatisk registrering og
kompensering af en emne-skraflade er nyt hertil (se bruger-
handbogen tastsystem-cykler)

Tastsystem-cykler 408 til 419 for automatisk henfaringspunkt-
fastleeggelse er nyt hertil (se bruger-hdndbogen tastsystem-cykler)

Tastsystem-cykler 420 til 431 for automatisk emne-opmaling er nyt
hertil (se bruger-handbogen tastsystem-cykler)

Tastsystem-cykler 480 til (30) til 483 (33) for automatisk vaerktgjs-
opmaling er nyt hertil (se bruger-hdndbogen tastsystem-cykler)

Cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN og softkey 3D-ROT
Backspace dialog-taste
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1.1 Generelt om tastsystem-cykler

1.1 Generelt om tastsystem-cykler

TNC'en skal af maskinfabrikanten veere forberedt for brug
% af et 3D-tastsystem.

Funktionsmade

Nar TNC’en afvikler en tastsystem-cyklus, kerer 3D-tastsystemet med
en af maskinfabrikanten fastlagt tast-tilspeending, i den af Dem valgte
retning. Tast-tilspaendingen er defineret i en maskin-parameter (se "For
De arbejder med tastsystem-cykler" leengere fremme i dette kapitel).

Nar taststiften bergrer emnet,

sender 3D-tastsystemet et signal til TNC'en: Koordinaterne til den
tastede position bliver gemt

stopper 3D-tastsystemet og
kerer i ilgang tilbage til startpositionen for tastforlgbet

Bliver taststiften ikke udbgjet indenfor en fastlagt vej, afgiver TNC’en
en hertil svarende fejlmelding (Vejen: DIST fra tastsystem-tabellen).

Tilgodese en grunddrejning i manuel drift

TNC en tilgodeser ved tastforlebet en aktiv grunddrejning og kerer
skrat til emnet.

Tastsystem-cykler i driftsart manuel og el.
handhjul

TNCen stiller i driftsarterne manuel og el. handhjul tastsystem-cykler
til radighed, med hvilke De:

kalibrere tastsystemet
kompensere for skra emneflader
Fastleegge henfaringspunkter
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Tastsystem-cykler for automatisk-drift

Ved siden af tastsystem-cyklerne, som De anvender i driftsarterne
manuel og el. handhjul, stiller TNC’en et stort antal cykler til radighed
for de mest forskelligartede anvendelsesmuligheder i automatik-drift:

Kalibrering af kontakt tastsystem (kapitel 3)

Kompensering af emne-skraflader (kapitel 3)

Henfaringspunkt fastleeggelse (kapitel 3)

Automatisk emne-kontrol (kapitel 3)

Automatisk veerktajs-opmaling (kapitel 4)
Tastsystem-cyklerne programmerer De i driftsart programmering med
tasten TOUCH PROBE. Anvendelse af tastsystem-cykler med numre
fra 400, ligesom nyere bearbejdningscykler, Q-parameter som
overfgringsparameter. Parametre med samme funktion, som TNC’en

behaver i forskellige cykler, har altid det samme nummer: f.eks. Q260
er altid sikker hgjde, Q261 altid méalehgjde osv.

For at forenkle programmeringen, viser TNC’en under cyklus-
definitionen et hjeelpebillede. | hjeelpebilledet er parameteren som De
skal indleese vist med lys baggrund.

HEIDENHAIN TNC 320

MANUEL DRIFT

Programmering

2nd hul: center i 1st akse?

22 APPR LCT  X+8
+80

34 PRI
35 TCH PROBE 414
aze3=+@

°
0320=+0

31ST PUNKT 1ST AKSE?
51ST PUNKT 2ND AKSE
SAFSTAND 1. AKSE

33. PUNKT 2.
3AFSTAND 2. AKSE
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> SIKKERHEDS-AFSTAND

v+8 R3 RL F500

NULPUNKT UDE HJOERNE

3. PUNKT 1. AKSE
AKSE
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1.1 Generelt om tastsystem-cykler

Definering af tastsystem-cyklus i driftsart programmering

TOUCH
PROBE

410

Softkey-listen viser - inddelt i grupper - alle til radighed
veerende tastsystem-kunktioner

Valg tastcyklus-gruppe, f.eks. henferingspunkt-
fastleeggelse. Cykler for automatisk veerktgjs-
opmaling star kun til radighed, hvis Deres maskine er
forberedt til det

Veelg cyklus, f.eks. henfaringspunkt-fastleeggelse

lommemidte. TNC'en abner en dialog og sperger
efter alle indlzeseveerdier; samtidig indbleender
TNC'en i den hgjre billedskeermshalvdel en grafik, i
hvilken parameteren der skal indlaeses vises pa en lys
baggrund.
Indlees alle de af TNC’en kreevede parametre og afslut
hver indleesning med tasten ENT
TNC'en afslutter dialogen, after at De har indlzest alle
de kreevede data.
Malecyklus-gruppe Softkey Side
Cykler for automatisk registrering og - Side 42
kompensering af en emne-skraflade -Qt
Cykler for automatisk henfaringspunkt- Side 61
fastleeggelse
Cykler for automatisk emne-kontrol Side 105
Specialcykler Side 143
Cykler for automatisk veerktejs-opmaling Side 148
(bliver frigivet af maskinfabrikanten) tal
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Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 410 HENF.PKT. INDV. FIRKANT

Q321=+50
0322=+50
323=60
0324=20
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
305=10
0331=+0
Q332=+0
Q303=+1
381=1
0382=+85
383=+50
0384=+0
333=+0

sMIDTE 1. AKSE
sMIDTE 2. AKSE

;1. SIDE-LANGDE

;2. SIDE-LANGDE
sMALEH@JDE

;s STKKERHEDS-AFST.

s SIKKER H@JDE

;KOR TIL SIKKER HOJDE
;NR. I TABELLEN
sHENF . PUNKT

sHENF . PUNKT
sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
sTASTE TS-AKSE

;1. KO. FOR TS-AKSE

;2. KO. FOR TS-AKSE

;3. KO. FOR TS-AKSE
sHENF : PUNKT
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1.2 For De arbejder med
tastsystem-cykler!

For at kunne daekke det sterst mulige anvendelsesomrader for
maleopgaver, star med maskin-parametrene globale
indstillingsmuligheder til radighed, som grundlaeggende fastleegger
forholdene for tastsystem-cyklerne. Hvis De anvender flere
tastsystemer pa Deres maskine, sa geelder disse indstillinger globalt
for alle tastsystemer.

Yderligere star indstillingsmuligheder i tastsystem-tabellen til
radighed, som De kan definere separat for hvert tastsystem. Med
disse indstillinger kan De tilpasse forholdene for det pageeldende
tastsystem, hhv. til en bestemt anvendelse (se "Tastsystem-tabel” pa
side 22).

Maksimale koarselsvej til tastpunktet: DIST i
tastsystem-tabellen

Hvis taststiften ikke bliver udbgjet indenfor vejleengden fastlagt i DIST,
afgiver TNC’en en fejlmelding.

Sikkerheds-afstand til tastpunktet: SET_UP i
tastsystem-tabellen

| SET_UP fastlaegger De, hvor langt TNC’en skal forpositionere
tastsystemet fra det definerede - hhv. af cyklus beregnede - tastpunkt.
Jo mindre denne veerdi indleeses, desto ngjagtigere skal De definere
tastpositionen. | mange tastsystem-cykler kan De yderligere definere
en sikkerheds- afstand, der virker additivt til SET_UP.

Orientere et infrargdt-tastsystem pa den
programmerede tastretning: TRACK i
tastsystem-tabellen

For at forhgje malengjagtigheden, kan De med TRACK = ON opn3, at
et infrargdt-tastsystem fer hvert tastforlgb orienteres i retning af den

programmerede tastretning. Taststiften bliver herved altid udbgijet i
den samme retning.

@ Hvis De aendrer TRACK = ON, sa skal De kalibrere
tastsystemet pany.

HEIDENHAIN TNC 320
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1.2 For De arbejder med tastsystem-cykler!

Kontakt tastsystem, tasttilspaending: F i
tastsystem-tabellen

| F fastleegger De tilspaendingen, med hvilken TNC’en skal taste
emnet.

Kontakt tastsystem, tilspaending for
positioneringsbevaegelser: FMAX

| FMAX fastleegger De tilspaendingen, med hvilken TNC’en
forpositionerer tastsystemet, hhv. positionerer mellem malepunkter.

Kontakt tastsystem, ilgang for
positioneringsbevaegelser: F_PREPOS i
tastsystem-tabellen

| F_PREPOQOS fastleegger De, om TNC'en skal positionere tastsystemet
med den i FMAX definerede tilspaending, eller i maskin-ilgang

Indleeseveerdi = FMAX_PROBE: Positionere med tilspeendingen fra
FMAX

Indleeseveerdi = FMAX_MACHINE: Forpositionere med maskin-
ilgang

Multiplum-maling

For at forhgje malesikkerheden, kan TNC’en udfere alle tastforlagb indtil
tre gange efter hinanden. De fastlaegger antallet af malinger i maskin-
parameter ProbeSettings > Konfigurering af tastforholdene >
Automatik-drift: Multiplummaling ved tastfunktioner. Afviger de
malte positionsvaerdier for meget fra hinanden, afgiver TNC’en en
fejlmelding (greenseveerdi fastlagt i ti11idsomrade for
multiplummaling). Med multiplum-maélingen kan De evt. registrere
tilfeeldige malefejl, som f.eks. opstér pa grund af tilsmudsning.

Ligger maleveerdien indenfor det valgte omrade, gemmer TNC’en
middelveerdien af de registrerede positioner.

Tillidsomrade for multiplum maling

Nar De gennemfgrer en multiplum maling, leegger De veerdierne i
maskin-parametrene ProbeSettings > konfigurering af
tastforholdene > automatik-drift: Tillidsomrade for multiplum
maling, som maélevaerdierne ma afvige fra hinanden. Overskrider
forskellen af mélevaerdien fra den af Dem definerede veerdi, afgiver
TNC’en en fejlmelding.
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Afvikling af tastsystem-cykler

Alle tastsystem-cykler er DEF-aktive. TNC’en afvikler altsa en cyklus
automatisk, nar i programafviklingen cyklus-definitionen bliver afviklet
af TNC’en.

koordinat-omregning (cyklus 7 NULPUNKT, cyklus 8
SPEJLING, cyklus 10 DREJNING, cyklus 11 og 26
DIM.FAKTOR og cyklus 19 bearbejdningsplan) veere aktiv.

f Ved udferelse af tastsystem-cykler ma ingen cykler for

@ Tastsystem-cyklerne 408 til 419 ma De ogsa gerne afvikle
med aktiv grunddrejning. De skal dog passe p3, at vinklen
for grunddrejningen ikke mere eendres, nar De efter
malecyklus’en med cyklus 7 Nulpunkt-forskydning
arbejder fra nulpunkt-tabellen.

Tastsystem-cykler med et nummer sterre end 400 forpositionerer
tastsystemet efter en positioneringslogik:

Er de aktuelle koordinater til taststift-sydpolen mindre end
koordinaterne til sikker hgjde (defineret i cyklus), sé treekker TNC’en
tastsystemet forst tilbage i tastsystemaksen til sikker hgjde og
positionerer herefter i bearbejdningsplanet til ferste tastpunkt

Er de aktuelle koordinater til taststift-sydpolen starre end
koordinaterne til sikker hgjde , positionerer TNC’en tastsystemet
forst i bearbejdningsplanet til det ferste tastpunkt og derefter i
tastsystemaksen direkte til malehgjden

HEIDENHAIN TNC 320
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1.3 Tastsystem-tabel

1.3 Tastsystem-tabel

Generelt
| tastsystem-tabellen er forskellige data gemt, som bestemmer

forholdene ved tastforlgb. Hvis De pa deres maskine har indsat flere
tastsystemer, kan De til hvert tastsystem gemme separate data.

Editere tastsystem-tabellen

For at kunne editere tastsystem-tabellen gar De frem som falger: EDITER TRABEL Prostannering
i Valg af tastsysten
@ Veelg driftsart manuel R N - P
- Veelg tastfunktioner: Tryk softkey TAST- : R s : R —
A FUNKTIONER. TNC’en viser yderligere softkeys: Se .\!)
tabellen for oven -
A
TRSTSVSTEN Veelg tastsystem-tabel: Tryk softkey TASTSYSTEM- te
TABEL

loFF ON

Veelg med piltasten den gnskede indstilling

JE— Seet softkey EDITERING p& INDE :,I
s

Gennemfer den gnskede andring

BEGYND SLUT SIDE SIDE

RevraERER ‘

FIND
[oFE]  on

Forlade tastsystem-tabellen: Tryk softkey SLUT
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Tastsystem-data

1.3 Tastsystem-tabel

Fork. Indlzesning Dialog
NO Nummeret pa tastsystemet: Dette nummer skal De indfere i -
veerktgjstabellen (spalte: TP_NO) under det tilsvarende
veerktgjsnummer
TYPE Udvalg af de anvendte tastsystemer Valg af tastsystem?
CAL OF1 Forskydning af tastsystem-aksen til spindelaksen i hovedaksen TS-centerforskydning hovedakse?
[mm]
CAL_OF2 Forskydning af tastsystem-aksen til spindelaksen i sideaksen TS-centerforskydning sideakse? [mm]
CAL_ANG TNC en orienterer tastsystemet for kalibreringen hhv. tastningpad  Spindelvinkel ved kalibrering?
orienteringsvinklen ( hvis en orientering er mulig)
F Tilspaendingen, med hvilken TNC'en skal taste emnet Tast-tilspending? [mm/min]
FMAX Tilspaendingen, med hvilken tastsystemet forpositionerer, hhv. Ilgang i tast-cyklus? [mm/min]
bliver positioneret mellem mélepunkterne
DIST Hvis taststiften ikke udbgjes indenfor de her definerede vaerdier, Maksimale malevej? [mm]
afgiver TNC’en en fejlmelding.
SET_UP Med SET_UP fastleegger De, hvor langt vesk TNC’en skal Sikkerheds-afstand ? [mm]
forpositioner tastsystemet fra det definerede - hhv. af cyklus
beregnede - tastpunkt. Jo mindre denne veerdi indleeses, desto
nejagtigere skal De definere tastpositionen. | mange tastsystem-
cykler kan De yderligere definere en sikkerheds-afstand, der
virker additivt til maskin-parameter SET_UP
F_PREPOS Fastleegge hastigheden ved forpositionering: Forposition. med ilgang? ENT/NO ENT
Forpositionering med hastigheden fra FMAX: FMAX_PROBE
Fopositionering med maskin-ilgang: FMAX_MASKINE
TRACK For at forhgje mélengjagtigheden, kan De med TRACK = ONopnd, Tastsystem orient.? Ja=ENT,

at TNC’en orienterer et infraredt-tastsystem fer hver tastforlgb i
retning af den programmerede tastretning. Taststiften bliver
herved altid udbgjet i den samme retning.

ON: Gennemfare en spindel-efterfaring

OFF: Ikke gennemfare en spindel-efterfaring

Nej=NOENT
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2.1 Introduktion

2.1 Introduktion

Oversigt
| driftsart manuel drift star felgende tastsystem-cykler til radighed:
Funktion Softkey Side
Kalibrering af virksom lzengde e L Side 29
Uy
Kalibrering af virksom radius KA. __sp Side 30
Fremskaffe en grunddrejning med en Side 32
retlinie -
Henfaringspunkt-fastleeggelse i en W Side 34
valgbar akse et
Hjerne som henf.punkt TRSTNING Side 35
3]
Fastleeg cirkelcentrum som TASTNING Side 36
henferingspunkt [© =
Styring af tastsystemdata Side 22
¥

Veelg tastsystem-cyklus

Veelg driftsart manuel drift eller el.handhjul

KANT-
TASTER
27

ROTATION

26

Veelg tastfunktioner: Tryk softkey TAST-

FUNKTIONER. TNC’en viser yderligere softkeys: Se

tabellen for oven

Veelg tastsystem-cyklus: F.eks. tryk softkey TAST

ROT, TNC’en viser pa billedskeermen menuen der

svarer hertil
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Skrive malevaerdier fra tastsystem-cykler i en
nulpunkt-tabel

% De anvender denne funktion, nar De vil gemme
maleveerdierne i emne koordinatsystemet. Nar De vil
gemme maleveerdier i det maskinfaste koordinatsystem
(REF-koordinater), anvender De softkey INDF@R PRESET
TABEL (se "Skrive maleveerdier fra tastsystem-cykler i en
nulpunkt-tabel” pa side 28).

Med softkey INDFR NULPUNKT TABEL kan TNC’en, efter at en
vilkarlig tastcyklus er blevet udfert, skrive mélevaerdier i den for
maskin-driften aktive nulpunkt-tabel:

Gennemfare vilkarlige tastfunktioner

Indfer de @nskede koordinater for henferingspunktet i det tilbudte
indlzesefelt (afhaengig af den udferte tastsystem-cyklus)

Indlees nulpunkt-nummeret i indleesefeltet Nummer i tabel =

Indlees navnet pa nulpunkt-tabellen (komplette sti) i indleesefeltet
nulpunkt-tabel

Tryk softkey INDFZR NULPUNKT TABEL, TNC’en gemmer
nulpunktet under det indlaeste nummer i den angivne nulpunkt-tabel

HEIDENHAIN TNC 320
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2.1 Introduktion

Skrive malevaerdier fra tastsystem-cykler i en
nulpunkt-tabel

% De anvender denne funktion, nar De vil gemme
maleveerdier i det maskinfaste koordinatsystem (REF-
koordinater). Nar De vil gemme maleveerdier i emne-
koordinatsystemet, anvender De softkey INDF@R
NULPUNKT TABEL (se "Skrive maleveerdier fra
tastsystem-cykler i en nulpunkt-tabel” pa side 27).

Med softkey INDF@R NULPUNKT TABEL kan TNC’en, efter at en
vilkarlig tastcyklus er blevet udfart, skrive maleveerdierne i preset-
tabellen: Maleveerdierne bliver s gemt henfert til det maskinfaste
koordinatsystem (REF-koordinater) . Preset-tabellen har navnet
PRESET.PR og er gemt i biblioteket TNC:\.

Gennemfare vilkarlige tastfunktioner

Indfer de @nskede koordinater for henferingspunktet i det tilbudte
indleesefelt (afheengig af den udferte tastsystem-cyklus)

Indlees preset-nummeret i indlaesefeltet Nummer i tabel:

Tryk softkey INDF@R NULPUNKT TABEL, TNC’en gemmer
nulpunktet under det indleeste nummer i preset-tabellen

28
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2.2 Kalibrering af kontakt
tastsystem

Introduktion

Tastsystemet skal De kalibrere ved

Idriftseettelse

Taststift-brud

Taststift-skift

Andring af tasttilspaending

Uregelmaessigheder, eksempelvis ved opvarmning af maskinen

Skifte tastsystem-aksen
Ved kalibrering fremskaffer TNC'en den "aktive" leengde af taststiften
og den "aktive" radius af tastkuglen. For kalibrering af 3D-tastsystemet

opspaender De en indstillingsring med kendt hgjde og kendt
inderradius pa maskinbordet.

Kalibrering af den aktive laengde

@ Den virksomme lzengde af tastsystemet henferer sig altid
til veerktejs-henfaringspunktet | regelen leegger
maskinfabrikanten veerktejs-henfaringspunktet pa
spindelaksen.

Fastleeg henfaringspunktet i spindel-aksen saledes, at for
maskinbordet gaelder: Z=0.

Veelg kalibrerings-funktion for tastsystem-leengde:
s Tryk softkey TAST-FUNKTION og KAL. L. TNC'en
viser et menu-vindue med fire indleesefelter.
Indlees veerktojs-akse (aksetaste)
Henferingspunkt: Indlees hgjden af indstillingsringen

Aktive kugleradius og aktive langde kreever ingen
indlaesning

Keor tastsystemet teet over overfladen af
indstillingsringen

Om ngdvendigt eendres kerselsretning: Veelg med
softkey eller piltaste

Tast overflade: Tryk extern START-taste

HEIDENHAIN TNC 320
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2.2 Kalibrering af kontakt tastsystem

Kalibrere den aktive radius og udjaevne
tastsystem-centerforskydningen

Tastsystem-aksen falder normalt ikke helt sammen med
spindelaksen. Kalibrerings-funktionen registrerer forskydningen
mellem tastsystem-aksen og spindelaksen og udjeevner den
regnemaessigt.

Ved centerforskydnings-kalibreringen drejer TNC’en 3D-tastsystem
180°. Drejningen bliver udlgst med en hjeelpe-funktion, som
maskinfabrikanten har fastlagt i maskinparameter mStrobeUTurn.

Ved manuel kalibrering gar De frem som falger:

Positioner tastkuglen i manuel drift i indstillingsringens hul

P Veelg kalibrerings-funktion for tastkugle-radius og
tastsystem-centerforskydning: Tryk softkey KAL. R

Velg veerktejs-akse, indlees radius for
indstillingsringen

Taste: Tryk den eksterne START-taste 4x. 3D-
tastsystemet taster i hver akseretning en position i
hullet og omregner den aktive tastkugle-radius

Hvis De nu vil afslutte kalibreringsfunktionen, tryk da
pa softkey SLUT

For at bestemme tastkugle-midtforskydningen, skal
% TNC’en veere forberedt af maskinfabrikanten. Vaer
opmeerksom pa maskinhandbogen!

100° Bestemme tastkugle-centerforskydning: Tryk softkey
& 180°. TNC'en drejer da tastsystemet 180°

Tast: Tryk 4 x extern START-taste. 3D-tastsystemet
taster i hver akseretning en position i hullet og
omregner tastsystemets-midtforskydning.

30
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Visning af kalibreringsvaerdier

TNCen gemmer den aktive la&engde og aktive radius for tastsystemet
i veerktejstabellen. Tastsystem-centerforskydningen gemmer TNC’en
i tastsystem-tabellen, i spalten CAL_OF1 (hovedakse) og CAL_OF2
(sideakse). For at vise de gemte veerdier, trykker De softkey’en
tastsystem-tabel.

@ Vaer opmaerksom pa, at De har det rigtige vaerktgjs-
nummer aktiv, nar De anvender tastsystemet, uathaengig
af, om De vil afvikle en tastsystem-cyklus i automatik-drift
eller i manuel drift.

De fremskaffede kalibrerings-veerdier bliver forst
omregnet (evt. fornyet) efter et veerktgjs-kald.
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2.3 Kompensering for et skeevt liggende emne

2.3 Kompensering for et skeevt
liggende emne

Introduktion
Et skeevt opspaendt emne kompenserer TNC'en for ved en regne-
maessig "grunddrejning”.

Hertil seetter TNC’en drejevinklen pa den vinkel, den ene emneflade
skal have med vinkelhenfgringsaksen for bearbejdningsplanet. Se
billedet til hgjre.

TNC’en gemmer grunddrejningen, afhaengig af veerktejs-aksen, i
spalterne SPA, SPB eller SPC i preset-tabellen. .
% Tastretningen for maling af det skaevt liggende emne
veelges altid vinkelret pa vinkelhenfaringsaksen.

For at grunddrejningen bliver rigtigt udregnet i program-
afviklingen, skal De i farste karselsblok programmere
begge koordinater for bearbejdningsplanet.

Fremskaffe en grunddrejning

RoraTION Veelge tastfunktion: Tryk softkey TAST ROT

Positioner tastsystemet i naerheden af det forste
tastpunkt.

Veelg tastretning vinkelret pa vinkelhenferingsaksen:
Veelg akse med pil-taste.

Tastning: Tryk extern START-taste.

Positioner tastsystemet i naerheden af det andet
tastpunkt.

Tastning: Tryk den eksterne START-taste. TNC’en
fremskaffer grunddrejningen og viser vinklen efter
dialogen Drejevinkel =

Aktivere grunddrejning: Tryk softkey FASTLAG
GRUNDDREJNING

Afslutte tastfunktion: Tryk softkey SLUT

32
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Gemme en grunddrejning i preset-tabellen

Efter tast-forlebet indlzeses preset-nummeret i indlaesefeltet Nummer
i tabel:, i hvilket TNC’en skal gemme den aktive grunddrejning

Tryk softkey INDF@R PRESET TABEL, for at gemme
grunddrejningen i preset-tabellen

Visning af grunddrejning

Vinklen for grunddrejningen stéar efter fornyet valg af TAST ROT i
drejevinkel-visningen. TNC'en viser ogsa drejevinklen i den efter-
falgende statusvisning (STATUS POS.)

| status-visningen bliver et symbol for grunddrejningen indbleendet, nar
TNC'en kerer maskin-aksen svarende til grunddrejningen.

Ophaevelse af grunddrejning

Veelge tastfunktion: Tryk softkey TAST ROT

Indlees drejevinklen 0, overfer med softkey FASTLAG
GRUNDDREJNING

Afslutte tastfunktion: Tryk softkey SLUT
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2.4 Henfgringspunkt-fastleeggelse med 3D-tastsystemer

2.4 Henfegringspunkt-fastleeggelse

med 3D-tastsystemer

Introduktion

Funktionerne for henferingspunkt-fastleeggelse pa et oprettet emne
bliver valgt med felgende softkeys:

Henf.punkt-fastlaeggelse i en vilkarlig akse med TASTE POS
Fastleegge et hjgrne som henferingspunkt TASTE P
Fastleegge cirkelcenter som henfaringspunkt med TASTE CC

Henfaringspunkt-fastlaeggelse i en vilkarlig akse

TASTNING
ﬂ POS
Sz

34

Veelg tastfunktio: Tryk softkey TAST POS
Positioner tastsystemet i naerheden af tastpunktet

Veelg tastretning og samtidig akse, hvori
henfaringspunktet skal fastlaegges, f.eks. tast Z i
retning Z-: Veelg med softkey.

Tastning: Tryk extern START-taste.

Henferingspunkt: Indlaes Soll-koordinater, overfar
med softkey FASTLAG HENF.P., eller skriv veerdien i
en tabel (se "Skrive maleveerdier fra tastsystem-cykler
i en nulpunkt-tabel”, side 27, eller se "Skrive
maleveerdier fra tastsystem-cykler i en nulpunkt-
tabel”, side 28)

Afslutte tast-funktion: Tryk taste SLUT
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Hjoerne som henfgringspunkt

TASTNING

[

Veelg tastfunktion: Tryk softkey TAST P

Positioner tastsystemet i neerheden af det farste
tastpunkt pa den farste emne-kant

Veelg tastretning: Veelg med softkey
Tastning: Tryk extern START-taste.

Positioner tastsystemet i naerheden af det andet
tastpunkt pa den samme kant

Tastning: Tryk extern START-taste.

Positioner tastsystemet i naeerheden af det forste
tastpunkt pa den anden emne-kant

Veelg tastretning: Veelg med softkey
Tastning: Tryk extern START-taste.

Positioner tastsystemet i naerheden af det andet
tastpunkt pa den samme kant

Tastning: Tryk extern START-taste.

Henforingspunkt: Indlees begge koordinater til
henfaringspunktet i menuvinduet, overfer med
softkey FASTLAG HENF.PKT., eller skriv veerdierne i
en tabel (se "Skrive méleveerdier fra tastsystem-cykler
i en nulpunkt-tabel”, side 27, eller se "Skrive
maleveerdier fra tastsystem-cykler i en nulpunkt-
tabel”, side 28)

Afslutte tast-funktion: Tryk taste SLUT
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2.4 Henfgringspunkt-fastleeggelse med 3D-tastsystemer

Cirkelcentrum som henfgringspunkt

Centrum af huller, cirkulzere lommer, cylindre, tappe, cirkelformede
ger osv. kan De fastleegge som henferingspunkter. YA

Indvendig kreds:
TNC'en taster cirklens inderveeg i alle fire koordinat-akse-retninger.

Ved afbrudte cirkler (cirkelbuer) kan De veelge tastretningen vilkarligt.

Positionér tastkuglen cirka i midten af cirklen
Veelg tastfunktion: Veelg softkey TAST CC
cc

Tastning: Tryk eksterne START-taste fire gange. Tast-
systemet taster 4 punkter efter hinanden pé kredsens
inderveeg.

S\
Henferingspunkt: | menuvinduet indlaeses begge A@F
koordinater cirkelcentrum, overtag med softkey
FASTLAG HENF.P., eller skriv veerdierne i en tabel
(se "Skrive méleveerdier fra tastsystem-cykler i en
nulpunkt-tabel”, side 27, eller se "Skrive maleveerdier
fra tastsystem-cykler i en nulpunkt-tabel”, side 28) YA

Afslutte tastfunktion: Tryk tasten END QY-

<Y

Udvendig kreds X+

Positioner tastkuglen i naerheden af det ferste tastpunkt udenfor
cirklenn

Veelg tastretning: Veelg med softkey
Tastning: Tryk eksterne START-taste

Tastforleb for de @vrige 3 punkter gentages. Se billedet til hgjre X=
forneden

Henferingspunkt: Indlees koordinater til henfaringspunktet, overfer @Q

med softkey FASTLAG HENF.P., eller skriv veerdierne i en tabel (se
"'Skrive maéleveaerdier fra tastsystem-cykler i en nulpunkt-tabel”, side
27, eller se "Skrive maleveerdier fra tastsystem-cykler i en nulpunkt-
tabel”, side 28)

Afslutte tast-funktion: Tryk tasten END

(o
_<
+
xY

Efter tastningen viser TNC'en de aktuelle koordinater til kredsens
midtpunkt og kredsradius PR.
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2.5 Opmale et emne med
3D-tastsystemer

Introduktion

De kan ogséa anvende tastsystemet i driftsarterne manuel og el.
handhjul, for at gennemfare enkle malinger pd emnet. For mere
komplekse maleopgaver star talrige programmerbare tast-cykler til
radighed (se "Automatisk opmaling af emne” pa side 105). Med 3D-
tastsystemet kan De bestemme:

positions-koordinater og ud fra disse

mal og vinkler p4d emnet

Bestemmelse af koordinater til en position pa et
oprettet emne

TRsTNING Veelg tastfunktio: Tryk softkey TAST POS

tzz;’s . .
Tastsystemet positioneres i neerheden af tastpunktet

Veelg tastretning og samtidig akse, til hvilke
koordinaterne skal henfere sig: Veelg tilhgrende
softkey.

Start tastforleb: Tryk extern START-taste

TNC’en viser koordinaterne til tastpunktet som henferingspunkt.
Bestemmelse af koordinaterne til et hjornepunkt
i bearbejdningsplanet

Bestemme koordinater til hjgrnepunktet: Se "Hjgrne som

henfaringspunkt”, side 35. TNC'en viser koordinaterne til det tastede
hjgrne som henfgringspunkt .
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2.5 Opmale et emne med 3D-tastsystemer

Bestemmelse af emnemal

TRsTNING Veelg tastfunktio: Tryk softkey TAST POS

ﬂpos
Positioner tastsystemet i neerheden af det forste
tastpunkt A
Veelg tastretning med softkey
Tastning: Tryk extern START-taste.

Noter den viste veerdi for henfgringspunktet (kun, hvis
tidligere fastlagt henferingspunkt forbliver virksomt)

Henferingspunkt: Indles "0".
Afbryde dialog: Tryk tasten END
Veelg tastfunktion pany: Tryk softkey TAST POS

Positioner tastsystemet i naerheden af det andet
tastpunkt B

Veelg tastretning med softkey: Samme akse, dog
modsatte retning af den ved ferste tastning.

Tastning: Tryk extern START-taste.

| displayet henferingspunkt star afstanden mellem begge punkter pa
koordinataksen.
Seet positionsvisningen pa veaerdier for lsengdemaling igen

Veelg tastfunktio: Tryk softkey TAST POS

Tast forste tastpunkt pany

Seet henferingspunkt pa den noterede veerdi

Afbryde dialog: Tryk tasten END

Vinkel maling

Med et 3D-tastsystem kan De bestemme en vinkel i bearbejdnings-
planet. Det der bliver mélt er

vinklen mellem vinkelhenfaringsaksen og en emne-kant eller
vinklen mellem to kanter

Den malte vinkel bliver vist som en veerdi pad maximal 90° .
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Bestemmelse af vinklen mellem
vinkelhenfeoringsakse og en emne-kant

RoTATION Veelge tastfunktion: Tryk softkey TAST ROT

Drejevinkel: Notér den viste drejevinkel, hvis De
senere skal fremstille den tidligere gennemfarte
grunddrejning igen

Gennemfgre grunddrejning med den side som skal
sammenlignes (se "Kompensering for et skaevt
liggende emne” pa side 32)

Med softkey TASTE ROT at lade vise vinklen mellem
vinkelhenfgringsakse og emnekant som drejevinkel.

Ophavelse af grunddrejning eller genfremstille den
oprindelige grunddrejning:

Seet drejevinkel pa den noterede veerdi.

Bestemmelse af vinkel mellem to emne-kanter
Veelge tastfunktion: Tryk softkey TAST ROT

Drejevinkel: Noter den viste drejevinkel, hvis de senere skal
fremstille den gennemfarte grunddrejning igen.

Gennemfgre grunddrejning for den farste side (se "Kompensering
for et skeevt liggende emne” pa side 32)

Tast den anden side ligesom ved en grunddrejning, drejevinkel ma
ikke seettes pad 0 !

Med softkey TASTE ROT kan De fa vist vinklen PA mellem emne-
kanter som drejningsvinkel.

Ophav grunddrejningen eller indlees oprindelig grunddrejning:
Indles den noterede drejevinkel
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3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne

3.1 Automatisk registrering af skrat

liggende emne

Oversigt

TNC’en stiller fem cykler til radighed, med hvilke De kan registrere og
kompensere en emne-skraflade. Yderligere kan De med cyklus 404

tilbagestille en grunddrejning:

Cyklus

Side

400 GRUNDDREJUNING Automatisk
registrering med to punkter,
kompensation med funktion
grunddrejning

3 »n

8 |o

& =+
5

2

Side 44

401 ROT 2 BORINGER Automatisk
registrering med to boringer,
kompensation med funktion
grunddrejning

®§

Side 46

402 ROT 2 TAPPE Automatisk
registrering med to tappe, kompensation
med funktion grunddrejning

Side 49

403 ROT MED DREJEAKSE Automatisk
registrering med to punkter,
kompensation med funktion
rundbordsdrejning

£

Side 52

405 ROT MED C-AKSE Automatisk
opretning af en vinkelforskydning mellem
et borings-midtpunkt og den positive Y-
akse, kompensation med en rundbords-
drejning

S

Side 57

404 FASTLAG GRUNDDREJNING
Fastleeg en vilkarlig grunddrejning

aga

N

Side 56
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Faellestraek for tastsystemcykler for registrering
af skaevt liggende emner

Ved cyklerne 400, 401 og 402 kan De med parameter Q307
Forindstilling grunddrejning fastlaeegge, om resultatet af malingen
skal korrigeres med en kendt vinkel o (se billedet til hgjre).
Derigennem kan De maéle grunddrejningen péa en vilkarlig retlinie 1 pa
emnet og fremstille henfaringen til egentlige 0°-retning
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3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne

GRUNDDREJNING (tastsystem-cyklus 400,
DIN/ISO: G400)

Tastsystem-cyklus 400 fremskaffer ved maling af to punkter, som skal
ligge pa en retlinie, en emne-skraflade. Med funktionen grunddrejning
kompenserer TNC en den maélte veerdi (Se ogsad \gKompensering for et
skeevt liggende emne” pa side 32).

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (vaerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pa side 21) til det programmerede tastpunkt 1. TNC’en
forskyder hermed tastsystemet med sikkerheds-afstanden imod
den fastlagte karselsretning

2 Herefter korer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfgarer det farste tast-forlab med tast-tilspaending (spalte F)

3 Herefter karer tastsystemet til neeste tastpunkt 2 og gennemfarer
det andet tast-forlab

4 TNC’en positionerer tastsystemet tilbage til sikkerheds hgjde og
gennemfgrer den konstaterede grunddrejning
% Pas pa for programmeringen

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

TNC’en seetter en aktiv grunddrejning tilbage ved
cyklusstart.

44
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a0 1. malepunkt 1. akse Q263 (absolut): Koordinater til ¥
- det forste tastpunkt i hovedaksen for Q267
bearbejdningsplanet Y

1. malepunkt 2. akse Q264 (absolut): Koordinater til R
det forste tastpunkt i sideaksen for h
bearbejdningsplanet

2. malepunkt 1. akse Q265 (absolut): Koordinater til Q266
det andet tastpunkt i hovedaksen for \ D MP6140
bearbejdningsplanet QP Q320

2. malepunkt 2. akse Q266 (absolut): Koordinater til {} F
det andet tastpunkt i sideaksen for D

—e “ o=
bearbejdningsplanet F@f/ X

Maleakse Q272: Aksen for bearbejdningseplanet, i Q263 Q265 Q272=1
hvlket malingen skal ske:

1: Hovedakse = maleakse
2:Sideakse = maleakse

Kerselsretning 1 Q267: Retningen, i hvilken
tastsystemet skal kare til emnet: Z A
-1:Karselsretning negativ
+1: Kerselsretning positiv

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem méalepunkt og tastsystemkugle. Q320 Q261
virker additiv til spalte SET_UP

“
Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i %

tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

—

Q260

<V

Ker til sikker hejde Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne: - N
0: Mellem malepunkterne kares til malehgjde Eksempel: NC-blokke

1: Mellem méalepunkterne kares til sikker hgjde 5 TCH PROBE 400 GRUNDDREJNING

Forindstilling grunddrejning Q307 (absolut): Nar 0263=+10 ;1. PUNKT 1. AKSE
skrafladen der skal males ikke skal henfgre sig til
hovedaksen, men til en vilkarlig retlinie, indleeses 0264=+3.5 ;1. PUNKT 2. AKSE
vinklen til henfarings-retlinien. TNC’en fremskaffer sa 0265=+25 ;2. PUNKT 1. AKSE
for grunddrejningen forskellen mellem den malte
veerdi og vinklen til henfarings-retlinien. 0266=+2 ;2. PUNKT 2. AKSE

Preset-nummer i tabel Q305: Angiv nummeret i 0272=2 sMALEAKSE
preset-tabellen, hvori TNC’en skal gemme den 0267=+1 sKORSELSRETNING
fremskaffede grunddrejning. Ved indleesning af .

Q305=0, laegger TNC’en den fremskaffede 0261=-5 sMALEH@JDE
grunddrejning i ROT-menuen for driftsart manuel 0320=0 s STKKERHEDS-AFST.

0260=+20 s SIKKER H@JDE

Q301=0 ;sKOR TIL SIKKER H@JDE
Q307=0 s FORINDST. GRUNDDR.
Q305=0 sNR. I TABELLEN

3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne
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GRUNDDREJNING over to boringer (tastsystem-
cyklus 401, DIN/ISO: G401) vi

Tastsystem-cyklus 401 registrerer midtpunktet af to boringer. Herefter
beregner TNC’en vinklen mellem hovedaksen i bearbejdningsplanet

og forbindelses retlinien mellem borings-midtpunkterne. Med
funktionen grunddrejning kompenserer TNC'en den beregnede veerdi
(Se ogsa \gKompensering for et skaevt liggende emne” pa side 32).

Alternativt kan De ogsa kompensere den fremskaffede skréflade med

en drejning af rundbordet.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra fra

spalte FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af 5\ =
tastsystem-cykler” pa side 21) til det indlaeste midtpunkt for farste X
boring

2 Herefter korer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det farste borings-midtpunkt

3 Herefter karer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer
til det indleeste midtpunkt for den anden boring

4 TNC'en kerer tastsystemet til den indleeste mélehgjde og
registrerer med fire tastninger det andet borings-midtpunkt

5 Til slut kerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker hgjde og
gennemfgrer den registrerede grunddrejning

@ Pas pa for programmeringen
Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

TNC’en seetter en aktiv grunddrejning tilbage ved
cyklusstart.

Denne tastsystem-cyklus er ikke tilladt med aktiv funktion
transformere bearbejdningsplan.

Nar De vil kompensere skrafladen med en
rundbordsdrejning, sa anvender TNC’en automatisk
felgende drejeakser:

3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne

C ved veerktoajs-akse Z
B ved veerktojsakse-akse Y
A ved veerktgjs-akse X
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1. boring: Midte 1. akse Q268 (absolut): Midtpunkt
for faorste boring i hovedaksen for
bearbejdningdplanet

1. boring: Midte 2. akse Q269 (absolut): Midtpunkt
for farste boring i sideaksen for bearbejdningsplanet

2. boring: Midte 1. akse Q270 (absolut):
Midtpunktet for anden boring i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

2. boring: Midte 2. akse Q271 (absolut):
Midtpunktet for anden boring i sideaksen for
bearbejdningsplanet

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

Forindstilling grunddrejning Q307 (absolut): Nar
skrafladen der skal males ikke skal henfare sig til
hovedaksen, men til en vilkarlig retlinie, indleeses
vinklen til henfarings-retlinien. TNC’en fremskaffer sa
for grunddrejningen forskellen mellem den malte
veerdi og vinklen til henfarings-retlinien.

HEIDENHAIN TNC 320
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3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne

Preset-nummer i tabel Q305: Angiv nummeret i
preset-tabellen, hvori TNC’en skal gemme den
fremskaffede grunddrejning. Ved indleesning af
Q305=0, leegger TNC’en den fremskaffede
grunddrejning i ROT-menuen for driftsart manuel
Parameteren har ingen virkning, hvis skrafladen skal
kompenseres over rundbordsdrejning (Q402=1). |
dette tilfeelde bliver skrafladen ikke gemt som en
vinkelveerdi

Grunddrejning/opretning Q402: Fastlaegge, om
TNC’en skal seette den fremskaffede skraflade som
en grunddrejning, eller skal opette den pr.
rundbordsdrejning:

0: Fastlaeg grunddrejning

1: Udfere rundbordsdrejning

Hvis De veelger rundbordsdrejning, s& gemmer
TNC’en ikke den fremskaffede skraflade, heller ikke
hvis De i parameter Q305 har defineret en tabellinie

Nulstilling efter opretning Q337: Fastleeg, om
TNC’en skal seette visningen af den oprettede
drejeakse pa 0:

0: Visning af drejeaksen efter opretningen ikke saette pa 0

1: Visning af drejeaksen efter opretningen seettes pa 0
TNC’en seetter sa kun visningen = 0, nar De har
defineret Q402=1

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 401 ROT 2 BORINGER

Q268=-37
0269=+12
Q270=+75
Q271=+20
0261=-5
0260=+20
Q307=0
Q305=0
Q402=0
Q337=0

MIDTE 1. AKSE
MIDTE 2. AKSE
MIDTE 1. AKSE
;2. MIDTE 2. AKSE
sMALEH@JDE

s STKKER H@JDE

; FORINDST. GRUNDDR.
sNR. I TABELLEN
;OPRETTE

sNULSTILLE

N N = =
. .
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GRUNDDREJNING over to tappe (tastsystem-
cyklus 402, DIN/ISO: G402)

Tastsystem-cyklus 402 registrerer midtpunktet af to tappe. Herefter
beregner TNC’en vinklen mellem hovedaksen i bearbejdningsplanet
og forbindelses retlinien mellem tap-midtpunkterne. Med funktionen
grunddrejning kompenserer TNC'en den beregnede veerdi (Se ogsa
\gKompensering for et skaevt liggende emne” pa side 32). Alternativt
kan De ogsa kompensere den fremskaffede skréflade med en drejning
af rundbordet.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pé side 21) til tastpunkt 1 for den forste tap.

2 Herefter korer tastsystemet til den indlaeste mdlehojde 1 og
registrerer med fire tastninger det ferste borings-midtpunkt.
Mellem de hver gang med 90° forskudte tastpunkter karer
tastsystemet péa en cirkelbue

3 Herefter karer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer
til tastpunktet 5 for den anden tap

4 TNC'en kgrer tastsystemet til den indlaeste malehgjde 2 og
registrerer med fire tastninger det andet tap-midtpunkt

5 Til slut kerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker hgjde og
gennemferer den registrerede grunddrejning

@ Pas pa fer programmeringen

Fer cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

TNC’en seetter en aktiv grunddrejning tilbage ved
cyklusstart.

Denne tastsystem-cyklus er ikke tilladt med aktiv funktion
transformere bearbejdningsplan.

Nar De vil kompensere skrafladen med en
rundbordsdrejning, sa anvender TNC’en automatisk
felgende drejeakser:

C ved veerktgjs-akse Z

B ved veerktojsakse-akse Y

A ved veerktgjs-akse X

HEIDENHAIN TNC 320
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3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne
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1. tap: Midte 1. akse (absolut): Midtpunktet for
forste tap i hovedaksen for bearbejdningsplanet

1. tap: Midte 2. akse Q269 (absolut): Midtpunktet
for forste tap i sideaksen for bearbejdningsplanet

Diameter tap 1 Q313: Cirka diameter af 1. tap. Indlees
helst for stor veerdi

Malehgjde tap 1 i TS-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen af tappen 1
skal ske

2. tap: Midte 1. akse Q270 (absolut): Midtpunkt for
den anden tap i hovedaksen for bearbejdningsplanet

2. tap: Midte 2. akse Q271 (absolut): Midtpunkt for
anden tap i sideaksen for bearbejdningsplanet

Diameter tap 2 Q314: Cirka diameter af 2. tap. Indlees
helst for stor veerdi

Malehgjde tap 2 i TS-akse Q315 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken maélingen af tappen 2
skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til spalte SET_UP

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

Yi

Q271 Q314
Q269 Q313
—0—@“ —
$ X
Q268 Q270
z)
Q261
Q260
Q315
N\ |
MP6140 X
+
Q320
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Ker til sikker hsjde Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem mélepunkterne keres til malehgjde

1: Mellem malepunkterne kares til sikker hgjde

Forindstilling grunddrejning Q307 (absolut): Nar
skrafladen der skal males ikke skal henfare sig til
hovedaksen, men til en vilkarlig retlinie, indleeses
vinklen til henfarings-retlinien. TNC’en fremskaffer sa
for grunddrejningen forskellen mellem den malte
veerdi og vinklen til henferings-retlinien.

Preset-nummer i tabel Q305: Angiv nummeret i
preset-tabellen, hvori TNC’en skal gemme den
fremskaffede grunddrejning. Ved indlaesning af
Q305=0, leegger TNC’en den fremskaffede
grunddrejning i ROT-menuen for driftsart manuel
Parameteren har ingen virkning, hvis skréfladen skal
kompenseres over rundbordsdrejning (Q402=1). |
dette tilfeelde bliver skrafladen ikke gemt som en
vinkelveerdi

Grunddrejning/opretning Q402: Fastlaeegge, om
TNC’en skal sette den fremskaffede skraflade som
en grunddrejning, eller skal opette den pr.
rundbordsdrejning:

0: Fastleeg grunddrejning

1: Udfere rundbordsdrejning

Hvis De veelger rundbordsdrejning, sd gemmer
TNC’en ikke den fremskaffede skraflade, heller ikke
hvis De i parameter Q305 har defineret en tabellinie

Nulstilling efter opretning Q337: Fastleeg, om
TNC’en skal saette visningen af den oprettede
drejeakse pa 0:

0: Visning af drejeaksen efter opretningen ikke seette pa 0
1: Visning af drejeaksen efter opretningen saettes pa 0
TNC’en saetter sa kun visningen = 0, nar De har
defineret Q402=1

HEIDENHAIN TNC 320

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 402 ROT 2 TAPPEN

0268=-37
0269=+12
0313=60
0261=-5
Q270=+75
0271=+20
0314=60
Q315=-5
0320=0
0260=+20
301=0
Q307=0
0305=0
402=0
0337=0

;1. MIDTE 1. AKSE
;1. MIDTE 2. AKSE
;DIAMETER TAP 1
sMALEH@JDE 1

;2. MIDTE 1. AKSE

52. MIDTE 2. AKSE
;DIAMETER TAP 2
sMALEH@JDE 2

s STKKERHEDS-AFST.

s SIKKER H@JDE

sKOR TIL SIKKER HOJDE
s FORINDST. GRUNDDR.
sNR. I TABELLEN
;OPRETTE

sNULSTILLE

3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne



3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne

GRUNDDREJNING kompensation over en
drejeakse (tastsystem-cyklus 403, DIN/ISO:

G403)

Tastsystem-cyklus 403 fremskaffer ved maling af to punkter, som skal
ligge pa en retlinie, en emne-skréflade. Den registrerede skrd emne-
flade kompenserer TNC’en for ved drejning af A-, B- eller C-akse.

Emnet kan derfor opspaendes vilkarligt pa rundbordet.

Efterfolgende opferte kombinationer af maleakse (cyklus-parameter

Q272) og udjeevningsakse (cyklus-parameter Q312) er tilladt.
Funktionen transformere bearbejdningsplan:

Yi

Aktiv TS-akse Maleakse Udjeevningsakse

Z X (Q272=1) C (Q312=6)

Z Y (Q272=2) C (Q312=6)

Z Z(Q272=3) B (Q312=5) oder A
(Q312=4)

Y Z(Q272=1) B (Q312=5)

Y X (Q272=2) C (Q312=5)

Y Y (Q272=3) C (Q312=6) eller A
(Q312=4)

X Y (Q272=1) A (Q312=4)

X Z(Q272=2) A (Q312=4)

X X (Q272=3) B (Q312=5) eller C
(Q312=6)

52
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TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pé side 21) til det programmerede tastpunkt 1. TNC’en
forskyder hermed tastsystemet med sikkerheds-afstanden imod
den fastlagte kerselsretning

Herefter kerer tastsystemet til den indleeste mélehgjde og
gennemfarer det forste tast-forleb med tast-tilspaending (spalte F)

Herefter karer tastsystemet til neeste tastpunkt 2 og gennemfarer
det andet tast-forlgb

TNC’en positionerer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og
positionerer den i cyklus definerede drejeakse med den
registrerede veerdi Valgfrit kan De lade displayet efter opretningen
seette pa 0

% Pas pa for programmeringen

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

Anvend kun cyklus 403 med inaktiv funktion “transformere
bearbejdningsplan”.

TNC gemmer den fremskaffede vinkel ogsa i parameter
Q150.

HEIDENHAIN TNC 320

3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne



3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne
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1. midlepunkt 1. akse Q263 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

1. midlepunkt 2. akse Q264 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet

2. malepunkt 1. akse Q265 (absolut): Koordinater til
det andet tastpunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

2. malepunkt 2. akse Q266 (absolut): Koordinater til
det andet tastpunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet

Maleakse Q272: Aksen, i hvilken méalingen skal ske:
1: Hovedakse = maéleakse

2: Sideakse = maleakse

3: Tastsystem-akse = maleakse

Kerselsretning 1 Q267: Retningen, i hvilken
tastsystemet skal kare til emnet:

-1: Karselsretning negativ

+1: Kerselsretning positiv

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til spalte SET_UP

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

+
Q267
Y
Q272=2 . +
m v
B
©
Q266 g MP6140
Q264 n
Q320
§ ¢
D
{ X

Q263 Q265 Q272=1

— 3

Q260

Q261
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Ker til sikker hsjde Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem mélepunkterne keres til malehgjde

1: Mellem malepunkterne kares til sikker hgjde

Akse for udligningsbevaegelse Q312: Fastlaeg, med
hvilken drejeakse TNC’en skal kompensere den malte
skra flade:

4: Kompensering af skraflade med drejeakse A

5: Kompensering af skraflade med drejeakse B

6: Kompensering af skraflade med drejeakse C

Nulstilling efter opretning Q337: Fastleeg, om
TNC’en skal satte visningen af den oprettede
drejeakse pa 0:

0: Visning af drejeaksen efter opretningen ikke szette
pa 0

1: Visning af drejeaksen saettes pa 0 efter
opretningen

Nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret i preset-
tabellen/nulpunkt-tabellen, i hvilkken TNC’en skal nulle
drejeaksen. Kun virksom, hvis Q337 =1

Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om
den fremskaffede grunddrejning skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:

0: Skrive den fremskaffede grunddrejning som en
nulpunkt-forskydning i den aktive nulpunkt-tabel.
Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.
1: Skrive den fremskaffede grunddrejning i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Henforingsvinkel ?(0=hovedakse) Q380: Vinklen, pa
hvilken TNC’en skal oprette den tastede retlinie. Kun
virksom, nar drejeaksen = C er valgt (Q312 =6

HEIDENHAIN TNC 320

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 403 ROT OVER C-AKSE

0263=+0
0264=+0
0265=+20
0266=+30
0272=1
0267=-1
0261=-5
0320=0
0260=+20
0301=0
0312=6
0337=0
0305=1
303=+1
0380=+90

PUNKT 1. AKSE
PUNKT 2. AKSE

PUNKT 1. AKSE

;2. PUNKT 2. AKSE
sMALEAKSE

s KORSELSRETNING
sMALEH@JDE

s STKKERHEDS-AFST.
;SIKKER H@JDE

sKOR TIL SIKKER HOJDE
;UDJAVNINGSAKSE
sNULSTILLE

sNR. I TABELLEN
sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
sHENF . VINKEL

.
sde
.

e

.
sl

N N =
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3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne

FASTLAG GRUNDDREJNING (tastsystem-
cyklus 404, DIN/ISO: G404)

Med tastsystem-cyklus 404 kan De under programafviklingen
automatisk fastlaegge en vilkarlig grunddrejning. Fortrinsvis skal
cyklus’en anvendes, nar De vil tilbagestille en tidligere gennemfart
grunddrejning.

o Forindstilling af grunddrejning: Vinkelveerdien,

med hvilken grunddrejningen skal fastlaegges

56

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 404 GRUNDDREJNING
Q307=+0 s FORINDST. GRUNDDR.
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Oprette skraflade for et emne med C-aksen
(tastsystem-cyklus 405, DIN/ISO: G405)

Med tastsystem-cyklus 405 fremskaffer De

vinkelforskydningen mellem den positive Y-akse for det aktive
koordinat-system og midterlinien for en boring eller

Vinkelforskydningen mellem Soll-position og Akt.position for et
borings-midtpunkt’

Den fremskaffede vinkelforskydning kompenserer TNC’en ved
drejning af C-aksen. Emnet kan derfor vaere opspeaendt vilkarligt pa
rundbordet, Y-koordinaten for boringen skal dog veere positiv. Nar De
maler vinkelforskydningen af boringen med tastsystemakse Y
(horisontal placering af boringen), kan det vaere nadvendigt, at udfere
cyklus flere gange, da der med malestrategien kan opsta en
ungjagtighed pa ca.1% af skrafladen.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pa side 21) til tastpunkt 1. TNC’en beregner tastpunktet ud
fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden fra fra spalte
SET_UP i tastsystem-tabellen

2 Herefter kerer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfarer det forste tast-forlob med tast-tilspeending (spalte F).
TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk afheengig af den
programmerede startvinkel

3 Herefter kerer tastsystemet cirkulzert, enten pa malehgjden eller
pa sikker hgjde, til neeste tastpunkt 2 og gennemfarer der det
andet tast-forlgb

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fierde tast-forlab
0g positionerer tastsystemet pa den fremskaffede boringsmidte

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og opretter emnet ved drejning af rundbordet. TNC’en drejer
herved rundbordet saledes, at borings-midtpunktet efter
kompenseringen - savel med lodret som ogsa med vandret
tastsystemakse - i retning af den positive Y-akse, eller ligger pa
Soll-positionen for borings-midtpunktet. Den malte
vinkelforskydning star yderligere endnu til radighed i parameter
Q150

HEIDENHAIN TNC 320

>\

¥

3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne




3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne
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Pas pa fer programmeringen

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne,
indleeser De Soll-diameteren for lommen (boring) hellere
for lille.

Hvis lommens mal og sikkerheds-afstanden ikke tillader
en forpositionering i neerheden af tastpunktet, taster
TNC’en altid gaende ud fralommens midte. Mellem de fire
malepunkter kerer tastsystemet sa ikke til sikker hgjde.

Fer cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

Midte 1. akse Q321 (absolut): Midten af boringen i
hovedaksen for bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q322 (absolut): Midten af boringen i
sideaksen for bearbejdningsplanet. Hvis De
programmerer Q322 = 0, sa opretter TNC’en borings-
midtpunktet pa den positive Y-akse, hvis De
programmerer Q322 ulig 0, sa opretter TNC’en
borings-midtpunktet pa Soll-positionen (vinklen, der
fremkommer fra boringsmidten)

Sol1-diameter Q262: Cirka diameteren for rund
lomme (boring). Indlees helst veerdien for lille

Startvinkel Q325 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen for bearbejdningsplanet og det farste
tastpunkt

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem to
malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastleegger
drejeretningen (- = medurs), med hvilken
tastsystemet karer til neeste mélepunkt. Hvis De vil
opmale en cirkelbue, s& programmerer De et
vinkelskridt mindre end 90°

Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto mere
ungjagtigt beregner TNC’en cirkelmidtpunktet. Mindste
indleeseveerdi: 5°.

Q322

Yi

Q262

x \

Q321
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Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem maélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til spalte SET_UP

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

Ker til sikker hsjde Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem mélepunkterne keres til malehgjde

1: Mellem malepunkterne kares til sikker hgjde

Nul fastlagges efter opretning Q337: Fastleegger,
om TNC’en skal seette visningen af C-aksen pa 0, eller
skal skrive vinkelforskydningen i spalten C i nulpunkt-
tabellen:

0: Seette visningen af C-aksen pa 0

>0:Skrive den malte vinkelforskydning fortegnsrigtigt
i nulpunkt-tabellen. Linie-nummer = Veerdien fra
Q337. ER der allerede indfert en C-forskydning i
nulpunkt-tabellen, sé adderer TNC’en den malte
vinkelforskydning fortegnsrigtigt

HEIDENHAIN TNC 320
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Eksempel: NC-blokke

5 TCPM PROBE 405 ROT OVER C-AKSE

321=+50
0322=+50
0262=10
325=+0
0247=90
0261=-5
0320=0
0260=+20
301=0
0337=0

sMIDTE 1. AKSE

sMIDTE 2. AKSE
;SOLL-DIAMETER

s STARTVINKEL

;s VINKELSKRIDT
sMALEH@JDE

s STKKERHEDS-AFST.
sSIKKER H@JDE

;KOR TIL SIKKER H@JDE
sNULSTILLE
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Centrum for 1. boring: X-koordinat
Centrum for 1. boring: Y-koordinat
Centrum for 2. boring: X-koordinat
Centrum for 2. boring: Y-koordinat

3.1 Automatisk registrering af skrat Iiggel emne

Koordinater i tastsystem-aksen, i hvilken malingen skal ske
Hgjde, hvori tastsystem-aksen kan kare uden kollision
Vinkel til henfarings-retlinie

Kompensere skraflade med rundbordsdrejning

Efter opretningen nulles visningen

Kald bearbejdningsprogram

2]
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3.2 Automatisk fastleeggelse af

henfgringspunkter

Oversigt

TNC’en stiller tolv cykler til radighed, med hvilke De automatisk
fremskaffer henfaringspunkter og kan forarbejde som felger:

Seet den fremskaffede veerdi direkte som displayveerdi
Skrive fremskaffede veerdier i preset-tabellen
Skrive fremskaffede veerdier i en nulpunkt-tabel

Cyklus Softkey Side
408 HENF.PKT. MIDTE NOT Bredde af aos Side 65
en not males indvendig, seet midten af Py

noten som henf.punkt

409 HENF.PKT. MIDTE TRIN Bredde af a0 Side 68
en trin méles udvendig, seet midten af 7

trinnet som henf.punkt

410 HEN.PKT INDV.FIRKANT Maling af Side 71
leengde og bredde indvendig i en firkant,

seet firkantmidten som henf.punkt

411 HENF.PKT UDV.FIRKANT Maling af an Side 74
leengde og bredde udvendig pa en firkant,

saet firkantmidten som henf.punkt

412 HENF.PKT INDV.KREDS Mal a1z Side 77
indvendigt fire vilkérlige kredspunkter,

seet kredscentrum som henf.punkt

413 HENF.PKT UDV.KREDS Mal a1z Side 81
udvendigt fire vilkarlige kredspunkter,

saet kredscentrum som henf.punkt

414 HENF.PKT UDV.HJZRNE Mal a1a Side 85
udvendigt to retlinier, seet
skeeringspunktet for retlinierne som

henf.punkt

415 HENF.PKT INDV.HJIRNE Mal a1s Side 88
indvendigt to retlinier, saet
skeeringspunktet for retlinierne som

henf.punkt

416 HENF:PKT HULKREDS-MIDTE Side 91

(2.softkey-plan) Mal tre vilkarlige boringer
pa hulkredsen, szt hulkreds-midten som
henf.punkt

HEIDENHAIN TNC 320
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfaringspunkter

Cyklus

Side

417 HENF.PKT TS.-AKSE (2. softkey-
plan) Mal vilkérlig position i tastsystem-
akse og fastlaeg den som
henfaringspunkt

Side 94

418 HENF.PKT. 4 BORINGER (2.softkey-
plan) mal altid 2 boringer over kors, szt
skeeringspunktet for
forbindelsesretlinierne som henf.punkt

418

Side 96

419 HENF.PKT TS.-AKSE (2. softkey-
plan) Mal vilkérlig position i en valgbar
akse og fastlaeg den som
henfaringspunkt

Side 99

62
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Faelles for alle tastsystem-cykler ved
henferingspunkt-fastlaeggelse

% De kan ogsé afvikle tastsystem-cyklerne 408 til 419 med
aktiv grunddrejning.

Funktionen transformering af bearbejdningsplanet er i
forbindelse med cyklerne 408 til 419 ikke tilladt

Ved udferelse af tastsystem-cykler ma ingen cykler for
koordinat-omregning (cyklus 7 NULPUNKT, cyklus 8
SPEJLING, cyklus 10 DREJNING, cyklus 11 og 26

DIM.FAKTOR og cyklus 19 bearbejdningsplan) veere aktiv.

Henfgringspunkt og tastsystem-akse

TNC’en seaetter henfaringspunktet i bearbejdningsplanet i
afhaengighed af tastsystem-aksen, som De har defineret i Deres
maleprogram:

Aktive tastsystem-akse Henf.punkt-fastleeg. i
VA XogY
Y ZogX
X YogZ

HEIDENHAIN TNC 320
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfaringspunkter

Gemme beregnet henfgringspunkt

Ved alle Cykler for henf.punkt-fastleeggelse kan De med
indlaeseparameter Q303 og Q305 fastleegge, hvorledes TNC’en skal
gemme det beregnede henfaringspunkt:

Q305 = 0, Q303 = vilkarlig veerdi:
TNC’en seaetter det beregnede henf.punkt i displayet Det nye
henf.punkt er straks aktivt

Q305 ulig 0, Q303 = -1

@ Denne kombination kan kun opsta, nar De

indleeser programmer med cyklerne 410 til 418, som er
fremstillet pa en TNC 4xx

indleese programmer med cyklerne 410 til 418, som blev
fremstillet med en zldre softwareudgave fra iTNC530

med cyklus-definitionen ikke bevidst har defineret
maleveerdi-overdragelsen med parameter Q303

| sadanne tilfeelde afgiver TNC’en en fejlmelding, da den
komplette handling i forbindelse med REF-henferte
nulpunkt-tabeller har eendret sig og De med parameter
Q303 skal fastleegge en defineret maleveerdi-
overdragelse.

Q305 ulig 0, Q303 =0

TNC’en skriver det beregnede henf.punkt i den aktive nulpunkt-
tabel. Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem. Veerdien
af parameter Q305 bestemmer nulpunkt-nummeret. Aktivere
nulpunkt med cyklus 7 i NC-programmet

Q305 ulig 0, Q303 =1

TNC’en skriver det beregnede henf.punkt i preset-tabellen.
Henf.systemet er maskin-koordinatsystemet (REF-koordinater).
Veerdien af parameter Q305 bestemmer preset-nummeret.
Aktivere preset med cyklus 247 i NC-programmet

Maleresultater i Q-parametre

Maleresultatet for den til enhver tid veerende tast-cyklus gemmer
TNC’en i de globalt viksomme Q-parametre Q150 til Q160. Denne
parameter kan De genanvende i Deres program. Pas pa tabellen med
resultat-parametre, som ved alle cyklus-beskrivelser er opfert med.
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HENFORINGSPUNKT MIDTE NOT (tastsystem-
cyklus 408, DIN/ISO: G408)

Tastsystem-cyklus 408 fremskaffer midtpunktet for en not og
fastleegger dette midtpunkt som henfaringspunkt. Valgfrit kan TNC’en
ogsé skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (vaerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pa side 21) til tastpunkt 1. TNC’en beregner tastpunktet ud
fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden fra fra spalte
SET_UP i tastsystem-tabellen

2 Herefter kerer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfarer det forste tast-forleb med tast-tilspaending (spalte F)

3 Herefter kerer tastsystemet enten akseparallelt pd malehgjden
eller pa sikker hgjde, til naeste tastpunkt 2 og gennemfaerer der det
andet tast-forlgb

4 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og forarbejder det fremskaffede henfaringspunkt i
afheengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henfaringspunkt” pa side 64) og gemmer Akt.-veerdien i
en efterfelgende opfert Q-parameter

5 Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henf.punktet i tastsystem-aksen

Yi

ol

Parameter-nummer Betydning
Q166 Akt.-veerdi af den malte notbredde
Q157 Akt.-veerdi for stedet i midteraksen

@5 Pas pa for programmeringen
For at undga en kollision mellem tastsystem og emne,
indleeser De notbredden hellere for lille.

Hvis notbredden og sikkerheds-afstanden ikke tillader en
forpositionering i neerheden af tastpunktet, taster TNC’en
altid gaende ud fra notens midte. Mellem de to
malepunkter karer tastsystemet sa ikke til sikker hgjde.

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfaringspunkter
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Midte 1. akse Q321 (absolut): Midten af noten i
hovedaksen for bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q322 (absolut): Midten af noten i
sideaksen for bearbejdningsplanet

Bredden af noten Q311 (inkremental): Bredde af
noten uafhaengig af stedet i bearbejdningsplanet

Maleakse (1=1.akse/2=2.akse) Q272: Aksen, i
hvilken malingen skal ske:

1: Hovedakse = maleakse

2: Sideakse = maleakse

Malehojde i tastsystemaksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, i hvilken die mélingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til spalte SET_UP

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

Kor til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kere mellem malepunkterne:
0: Mellem maélepunkterne keres til malehgjde

1: Mellem maélepunkterne kares til sikker hgjde

Nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret i nulpunkt-
tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en skal
gemme koordinaterne til midten af noten. Ved
indlaesning af Q305=0, saetter TNC’en automatisk
displayet saledes, at det nye henf.punkt er i midten af
noten

Nyt henferingspunkt Q405 (absolut): Koordinater i
maleaksen, pa hvilke TNC’en skal fastsaette den
fremskaffede midte af noten. Grundindstilling = 0

MP6140
Yi +
Q320
Q322 Ol P
3
N o
X
Q321
zi
H Q260
Q261
.
X
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Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om
det fremskaffede henferingspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:

0: Skriv det fremskaffede henfgringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive
emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henferingspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Taste i TS-aksen Q381: Fastleeg, om TNC’en ogsa
skal fastleegge henferingspunktet i tastsystem-aksen:
0: Ikke fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-akse
1: Fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-aksen

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henferingspunktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henfaringspunktet. Grundindstilling = 0

HEIDENHAIN TNC 320

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 408 HENF.PKT MIDTE NOT

321=+50
322=+50
0311=25
Q272-=1
0261=-5
0320=0
0260=+20
301=0
305=10
Q405=+0
303=+1
0381=1
0382=+85
(383=+50
0384=+0
0333=+0

sMIDTE 1. AKSE
sMIDTE 2. AKSE
;NOTBREDDE

sMALEAKSE

sMALEH@JDE

s STKKERHEDS-AFST.
;SIKKER H@JDE

sKOR TIL SIKKER HOJDE
sNR. I TABELLEN
sHENF . PUNKT
sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
sTASTE TS-AKSE

;1. KO. FOR TS-AKSE

;2. KO. FOR TS-AKSE

;3. KO. FOR TS-AKSE
sHENF . PUNKT
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfaringspunkter

HENFORINGSPUNKT MIDTE TRIN (tastsystem-
cyklus 409, DIN/ISO: G409)

Tastsystem-cyklus 409 fremskaffer midtpunktet for et trin og seetter
dette midtpunkt som henfaringspunkt. Valgfrit kan TNC’en ogsa skrive
midtpunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pé side 21) til tastpunkt 1. TNC’en beregner tastpunktet ud
fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden fra fra spalte
SET_UP i tastsystem-tabellen

Herefter karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
gennemfarer det forste tast-forleb med tast-tilspaending (spalte F)

Herefter karer tastsystemet i sikker hgjde til naeste tastpunkt 2 og
gennemferer det andet tast-forlgb

Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og forarbejder det fremskaffede henferingspunkt i
afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henfaringspunkt” pa side 64) og gemmer Akt.-veerdien i
en efterfelgende opfert Q-parameter

Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henf.punktet i tastsystem-aksen

Parameter-nummer Betydning

YA

E
¥

Q166 Akt.-veerdi af den malte trinbredde

Q157 Akt.-vaerdi for stedet i midteraksen

@ Pas pa for programmeringen

68

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne,
indlaeser De trinbredden hellere for stor.

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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409

2

Midte 1. akse Q321 (absolut): Midten af trinnet i
hovedaksen for bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q322 (absolut): Midten af trinnet i
sideaksen for bearbejdningsplanet

Trinbredde Q311 (inkremental): Bredde af trinnet
uafhaengig af stedet i bearbejdningsplanet

Madleakse (1=1.akse/2=2.akse) Q272: Aksen, i
hvilken malingen skal ske:

1: Hovedakse = méleakse

2: Sideakse = maleakse

Malehojde i tastsystemaksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, i hvilken die malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem maélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til spalte SET_UP

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

Nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret i nulpunkt-
tabellen/preset-tabellen, i hvilkken TNC’en skal
gemme koordinaterne til midten af trinnet. Ved
indleesning af Q305=0, seetter TNC’en automatisk
displayet sdledes, at det nye henf.punkt er i midten af
noten

Nyt henferingspunkt Q405 (absolut): Koordinater i
méleaksen, pé hvilke TNC’en skal fastseette den
fremskaffede midte af trinnet. Grundindstilling = 0

HEIDENHAIN TNC 320
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfaringspunkter

Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om
det fremskaffede henfaringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:

0: Skriv det fremskaffede henfaringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive
emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfaringspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Taste i TS-aksen Q381: Fastlaeeg, om TNC’en ogsa
skal fastleegge henferingspunktet i tastsystem-aksen:
0: Ikke fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-akse
1: Fastleegge henferingspunkt i tastsystem-aksen

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henferingspunktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastlaegge henfaringspunktet. Grundindstilling = 0

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 409 HENF.PKT MIDTE TRIN

0321=+50 sMIDTE 1. AKSE
0322=+50 sMIDTE 2. AKSE

0311=25 ; TRINBREDDE

Q272=1 sMALEAKSE

0261=-5 sMALEH@JDE

0320=0 ;s STKKERHEDS-AFST.
0260=+20 ;SIKKER HOJDE

0305=10 sNR. I TABELLEN

0405=+0 sHENF . PUNKT

0303=+1 sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
0381=1 ;TASTE TS-AKSE

0382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
0383=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE
0384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
0333=+0 sHENF . PUNKT
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HENFORINGSPUNKT FIRKANT INDV.
(tastsystem-cyklus 410, DIN/ISO: G410)

Tastsystem-cyklus 410 fremskaffer midtpunktet i en firkantlomme og
fastleegger dette midtpunkt som henfaringspunkt. Valgfrit kan TNC’en
0gsé skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pa side 21) til tastpunkt 1. TNC’en beregner tastpunktet ud
fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden fra fra spalte
SET_UP i tastsystem-tabellen

Yi

ol

2 Herefter kerer tastsystemet til den indlaeste mélehejde og udferer
det farste tast-forlab med tast-tilspaending (spalte F)

3 Herefter kerer tastsystemet enten akseparallelt pd malehgjden
eller pa sikker hgjde, til naeste tastpunkt 2 og gennemfaerer der det
andet tast-forlgb

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfgrer der det tredie hhv. fierde tast-forlgb

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og bearbejder det fremskaffede henfaringspunkt i
afheengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henfaringspunkt” pa side 64)

6 Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henf.punktet i tastsystem-aksen og gemmer Akt.-veerdien i
folgende Q-parametre

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-lengde hovedakse
Q155 Akt.-veerdi side-leengde sideakse

QI_% Pas pa fer programmeringen

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne,
indlezeser De den 1. og 2. side-leengde for lommen hellere
for lille .

Hvis lommens mal og sikkerheds-afstanden ikke tillader
en forpositionering i neerheden af tastpunktet, taster
TNC’en altid gdende ud fralommens midte. Mellem de fire
malepunkter karer tastsystemet sa ikke til sikker hgjde.

Fer cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

HEIDENHAIN TNC 320
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfaringspunkter
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Midte 1. akse Q321 (absolut): Midten af lommen i
hovedaksen for bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q322 (absolut): Midten af lommen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

1. side-lengde Q323 (inkremental): Leengden af
lommen, parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet

2. side-lengde Q324 (inkremental): Leengden af
lommen, parallelt med sideaksen i
bearbejdningsplanet

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til spalte SET_UP

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

Kor til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kere mellem malepunkterne:
0: Mellem maélepunkterne keres til malehgjde

1: Mellem maélepunkterne kares til sikker hgjde

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en
skal gemme koordinaterne til midten af lommen. Ved
indlaesning af Q305=0, saetter TNC’en automatisk
displayet saledes, at det nye henf.punkt er i
lommemidten

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en skal
laegge den fremskaffede midte af lommen.
Grundindstilling = 0

Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal lzegge
den fremskaffede midte af lommen. Grundindstilling = 0

Yi Q323
4 N
9 1] &
Q322 ; S
MP6140 ©)
+
Q320
L Z
N\ [
X
Q321
4 \
H Q260
Q261
I
X
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Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om
det fremskaffede henferingspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:

-1: Brug ikke! Bliver indfart af TNC’en, nar gamle
programmer bliver indleest (se "Gemme beregnet
henfaeringspunkt” péa side 64)

0: Skriv det fremskaffede henfaringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive
emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henferingspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Taste i TS-aksen Q381: Fastleeg, om TNC’en ogsa
skal fastleegge henferingspunktet i tastsystem-aksen:
0: Ikke fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-akse
1: Fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-aksen

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henferingspunktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastlaeegge henferingspunktet. Grundindstilling = 0

HEIDENHAIN TNC 320

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 410 HENF.PKT. INDV. FIRKANT

Q321=+50
322=+50
0323=60
0324=20
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
0305=10
331=+0
0332=+0
Q303=+1
Q381-=1
0382=+85
0383=+50
384=+0
0333=+0

sMIDTE 1. AKSE
sMIDTE 2. AKSE

;1. SIDE-LANGDE

;2. SIDE-LANGDE
sMALEH@JDE

s STKKERHEDS-AFST.
;SIKKER H@JDE

sKOR TIL SIKKER HOJDE
sNR. I TABELLEN
sHENF . PUNKT

sHENF . PUNKT
sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
;TASTE TS-AKSE

;1. KO. FOR TS-AKSE

;2. KO. FOR TS-AKSE

;3. KO. FOR TS-AKSE
sHENF . PUNKT
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HENFORINGSPUNKT FIRKANT UDV.
(tastsystem-cyklus 411, DIN/ISO: G411)

Tastsystem-cyklus 411 fremskaffer midtpunktet af en firkant-tap og
fastleegger dette midtpunkt som henferingspunkt. Valgfrit kan TNC’en
ogsé skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (vaerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pé side 21) til tastpunkt 1. TNC’en beregner tastpunktet ud
fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden fra fra spalte
SET_UP i tastsystem-tabellen

2 Herefter korer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfarer det forste tast-forleb med tast-tilspaending (spalte F)

3 Herefter korer tastsystemet enten akseparallelt pd malehgjden
eller pa sikker hgjde, til naeste tastpunkt 2 og gennemfarer der det
andet tast-forlgb

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfearer der det tredie hhv. fjerde tast-forlgb

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hgjde og bearbejder det fremskaffede henfaringspunkt i
afheengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henfaringspunkt” pa side 64)

6 Hvis ansket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlab
endda henf.punktet i tastsystem-aksen og gemmer Akt.-veerdien i
folgende Q-parametre

Yi

v
¥

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q1562 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-leengde hovedakse
Q155 Akt.-veerdi side-leengde sideakse

3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfaringspunkter

@ Pas pa fer programmeringen

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne,
indleeser De den 1. og 2. side-laengde for tappen hellere for
lille .

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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Midte 1. akse Q321 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen for bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q322 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen for bearbejdningsplanet

1. side-laengde Q323 (inkremental): Leengden af
tappen parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet

2. side-lengde Q324 (inkremental): Leengden af
tappen parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem maélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til spalte SET_UP

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

Ker til sikker hsjde Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem mélepunkterne keres til malehgjde

1: Mellem malepunkterne keres til sikker hgjde

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en
skal gemme koordinaterne til midten af tappen. Ved
indleesning af Q305=0, szetter TNC’en automatisk
displayet sdledes, at det nye henfaringspunkt er i
tappens midte

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en skal
leegge den fremskaffede midte af tappen.
Grundindstilling = 0

Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal leegge
den fremskaffede midte af tappen. Grundindstilling = 0

HEIDENHAIN TNC 320

MP6140
+

Yi Q323 Q320

-

Q322 © %
N |
X

Q321
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Q260
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfaringspunkter

Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om
det fremskaffede henfaringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:

-1: Brug ikke! Bliver indfart af TNC’en, nar gamle
programmer bliver indlaest (se "Gemme beregnet
henfaringspunkt” péa side 64)

0: Skriv det fremskaffede henfaringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive
emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfaringspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Taste i TS-aksen Q381: Fastlaeeg, om TNC’en ogsa
skal fastleegge henferingspunktet i tastsystem-aksen:
0: Ikke fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-akse
1: Fastleegge henferingspunkt i tastsystem-aksen

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henferingspunktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastlaegge henfaeringspunktet. Grundindstilling = 0

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 411 HENF.PKT FIRKANT AUS.

0321=+50 sMIDTE 1. AKSE
0322=+50 sMIDTE 2. AKSE

0323=60 ;1. SIDE-LANGDE

0324=20 ;2. SIDE-LANGDE

0261=-5 sMALEH@JDE

0320=0 ;s STKKERHEDS-AFST.
0260=+20 ;SIKKER HOJDE

0301=0 ;KOR TIL SIKKER HOJIDE
0305=0 ;NR. I TABELLEN

0331=+0 sHENF . PUNKT

0332=+0 sHENF . PUNKT

0303=+1 sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
0381=1 ;TASTE TS-AKSE

0382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
0383=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE
0384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
0333=+0 sHENF . PUNKT
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HENFORINGSPUNKT CIRKEL INDV. (tastsystem-
cyklus 412, DIN/ISO: G412)

Tastsystem-cyklus 412 fremskaffer centrum for en cirkulaer-lomme
(boring) og fastleegger dette midtpunkt som henferingspunkt. Valgfrit
kan TNC’en ogsa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pa side 21) til tastpunkt 1. TNC’en beregner tastpunktet ud
fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden fra fra spalte
SET_UP i tastsystem-tabellen

Herefter kerer tastsystemet til den indlaeste méalehgjde og
gennemfarer det forste tast-forlob med tast-tilspaending (spalte F).
TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk i afhaengig af den
programmerede startvinkel

Herefter kerer tastsystemet cirkuleert, enten pa malehgjden eller
pa sikker hgjde, til neeste tastpunkt 2 og gennemferer der det
andet tast-forlgb

TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fierde tast-forlab

Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og forarbejder det fremskaffede henfaringspunkt i
afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henfaringspunkt” pa side 64) og gemmer Akt.-veerdien i
en efterfglgende opfert Q-parameter

Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henf.punktet i tastsystem-aksen

Parameter-nummer Betydning

YA

'V

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q1562 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q153 Akt.-veerdi diameter

QI_% Pas pa fer programmeringen

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne,
indlzeser De Soll-diameteren for lommen (boring) hellere
for lille.

Hvis lommens mal og sikkerheds-afstanden ikke tillader
en forpositionering i neerheden af tastpunktet, taster
TNC’en altid gaende ud fralommens midte. Mellem de fire
malepunkter karer tastsystemet sa ikke til sikker hgjde.

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

HEIDENHAIN TNC 320
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Midte 1. akse Q321 (absolut): Midten af lommen i
hovedaksen for bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q322 (absolut): Midten af lommen i
sideaksen i bearbejdningsplanet Hvis De
programmerer Q322 = 0, sa opretter TNC’en borings-
midtpunktet pa den positive Y-akse, hvis De
programmerer Q322 forskelligt fra 0, sa opretter
TNC’en borings-midtpunktet pa Soll-position 0322

Q262

Sol1-diameter Q262: Cirka diameteren for rund
lomme (boring). Indlees helst veerdien for lille

Startvinkel Q325 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen for bearbejdningsplanet og det farste
tastpunkt

=\

Q321

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem to
malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastleegger
drejeretningen (- = medurs), med hvilken
tastsystemet karer til naeeste méalepunkt. Hvis De vil
opmale en cirkelbue, s& programmerer De et 4 A
vinkelskridt mindre end 90°

— 3

@ Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto mere
ungjagtigt beregner TNC’en henfgringspunktet. Mindste
indlaeseveerdi: 5°.

Q260

Q261

N
MP6140

+
Q320

x \
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Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem maélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til spalte SET_UP

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

Ker til sikker hsjde Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem mélepunkterne keres til malehgjde

1: Mellem malepunkterne kares til sikker hgjde

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en
skal gemme koordinaterne til midten af lommen. Ved
indleesning af Q305=0, szetter TNC’en automatisk
displayet sdledes, at det nye henf.punkt er i
lommemidten

HEIDENHAIN TNC 320
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfaringspunkter

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en skal
leegge den fremskaffede midte af lommen.
Grundindstilling = 0

Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal leegge
den fremskaffede midte af lommen. Grundindstilling = 0

Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om
det fremskaffede henfaringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:

-1: Brug ikke! Bliver indfert af TNC’en, nar gamle
programmer bliver indleest (se "Gemme beregnet
henfagringspunkt” pa side 64)

0: Skriv det fremskaffede henferingspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive
emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfaringspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Taste i TS-aksen Q381: Fastlaeg, om TNC’en ogsa
skal fastleegge henfaringspunktet i tastsystem-aksen:
0: Ikke fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-akse
1: Fastleegge henferingspunkt i tastsystem-aksen

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastleegges. Kun virksom, nér
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, néar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henferingspunktet i tastsystemaksen skal
fastlaegges. Kun virksom, nar Q381 = 1

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henferingspunktet. Grundindstilling = 0

Antal malepunkter (4/3) Q423: Fastleegger, om
TNC’en skal male boringen med 4 eller 3 tastninger:
4: Anvend 4 malepunkter (standardindstilling)

3: Anvend 3 malepunkter
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Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 412 HENF.PKT INDV.CIRKEL

0321=+50 sMIDTE 1. AKSE
0322=+50 sMIDTE 2. AKSE

0262=75 ;SOLL-DIAMETER

0325=+0 s STARTVINKEL

0247=+60 s VINKELSKRIDT

0261=-5 sMALEH@JDE

0320=0 ; SIKKERHEDS-AFST.
0260=+20 s STKKER H@JDE

0301=0 ;KBR TIL SIKKER H@JDE
0305=12 sNR. I TABELLEN

0331=+0 sHENF . PUNKT

0332=+0 sHENF . PUNKT

0303=+1 sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
Q381=1 sTASTE TS-AKSE

0382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
0383=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE
0384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
0333=+0 sHENF . PUNKT

0423=4 ;ANTAL MALEPUNKTER
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HENFOQRINGSPUNKT CIRKEL UDV. (tastsystem-
cyklus 413, DIN/ISO: G413)

Tastsystem-cyklus 413 fremskaffer midtpunktet for en rund tap og
leegger dette midtpunkt som henferingspunkt. Valgfrit kan TNC’en
ogsé skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (vaerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pa side 21) til tastpunkt 1. TNC’en beregner tastpunktet ud
fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden fra fra spalte
SET_UP i tastsystem-tabellen

2 Herefter kerer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfarer det forste tast-forlob med tast-tilspaending (spalte F).
TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk afheengig af den
programmerede startvinkel

3 Herefter kerer tastsystemet cirkulzert, enten pa malehgjden eller
pa sikker hgjde, til neeste tastpunkt 2 og gennemferer der det
andet tast-forlgb

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fierde tast-forlab

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og forarbejder det fremskaffede henfaringspunkt i
afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henfaringspunkt” pa side 64) og gemmer Akt.-veerdien i
en efterfglgende opfert Q-parameter

6 Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henf.punktet i tastsystem-aksen

Y

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi diameter

QI_% Pas pa fer programmeringen

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne,
indleeser De Soll-diameteren for tappen hellere for stor.

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

HEIDENHAIN TNC 320
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a1 Midte 1. akse Q321 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen for bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q322 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen for bearbejdningsplanet Hvis De
programmerer Q322 = 0, sa opretter TNC’en borings-
midtpunktet pa den positive Y-akse, hvis De
programmerer Q322 forskelligt fra 0, sa opretter
TNC’en borings-midtpunktet pa Soll-position Q322

Q262

Sol1-diameter Q262: Cirka diameter for tappen.
Indlees helst for stor veerdi

Startvinkel Q325 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen for bearbejdningsplanet og det farste
tastpunkt

x \

Q321

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem to
malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastleegger
drejeretningen (- = medurs), med hvilken
tastsystemet karer til naeeste méalepunkt. Hvis De vil
opmale en cirkelbue, s& programmerer De et 7 A
vinkelskridt mindre end 90°

@ Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto mere
ungjagtigt beregner TNC’en henfgringspunktet. Mindste
indlaeseveerdi: 5°.

Q260

Q261

N
MP6140

+
Q320

=\

3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfaringspunkter
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Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem maélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til spalte SET_UP

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

Ker til sikker hsjde Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem mélepunkterne keres til malehgjde

1: Mellem malepunkterne kares til sikker hgjde

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en
skal gemme koordinaterne til midten af tappen. Ved
indleesning af Q305=0, seetter TNC’en automatisk
displayet sdledes, at det nye henfaringspunkt er i
tappens midte

HEIDENHAIN TNC 320
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfaringspunkter

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en skal
lzegge den fremskaffede midte af tappen.
Grundindstilling = 0

Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal leegge
den fremskaffede midte af tappen. Grundindstilling = 0

Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om
det fremskaffede henfaringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:

-1: Brug ikke! Bliver indfert af TNC’en, nar gamle
programmer bliver indleest (se "Gemme beregnet
henfagringspunkt” pa side 64)

0: Skriv det fremskaffede henferingspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive
emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfaringspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Taste i TS-aksen Q381: Fastlaeg, om TNC’en ogsa
skal fastleegge henfaringspunktet i tastsystem-aksen:
0: Ikke fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-akse
1: Fastleegge henferingspunkt i tastsystem-aksen

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastleegges. Kun virksom, nér
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, néar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henferingspunktet i tastsystemaksen skal
fastlaegges. Kun virksom, nar Q381 = 1

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henferingspunktet. Grundindstilling = 0

Antal malepunkter (4/3) Q423: Fastleegger, om
TNC’en skal male tappen med 4 eller 3 tastninger:
4: Anvend 4 malepunkter (standardindstilling)

3: Anvend 3 malepunkter

84

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 413 HENF.PKT UDV.CIRKEL

0321=+50 sMIDTE 1. AKSE
0322=+50 sMIDTE 2. AKSE

0262=75 ;SOLL-DIAMETER

0325=+0 s STARTVINKEL

0247=+60 s VINKELSKRIDT

0261=-5 sMALEH@JDE

0320=0 ; SIKKERHEDS-AFST.
0260=+20 s STKKER H@JDE

0301=0 ;KBR TIL SIKKER H@JDE
0305=15 sNR. I TABELLEN

0331=+0 sHENF . PUNKT

0332=+0 sHENF . PUNKT

0303=+1 sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
Q381=1 sTASTE TS-AKSE

0382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
0383=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE
0384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
0333=+0 sHENF . PUNKT

0423=4 ;ANTAL MALEPUNKTER
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HENFORINGSPUNKT HJGRNE UDV.
(tastsystem-cyklus 414, DIN/ISO: G414)

Tastsystem-cyklus 414 registrerer skeeringspunktet af to retlinier og
fastleegger dette skeeringspunkt som henfaringspunkt. Valgfrit kan
TNC’en ogsé skrive skaeringspunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1

TNC en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pa side 21) til farste tastpunkt 1 (se billedet averst til hajre).
TNC’en forskyder herved tastsystemet med sikkerheds-afstanden
mod den fastlagte kerselsretning

Herefter kerer tastsystemet til den indlaeste méalehgjde og
gennemfarer det forste tast-forlob med tast-tilspaending (spalte F).
TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk i afheengighed af
det programmerede 3. malepunkt

% TNC’en maler altid den ferste retlinie i retning af sideaksen
i bearbejdningsplanet.

Herefter karer tastsystemet til neeste tastpunkt 2 og gennemfarer
der det andet tast-forlab

TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfgarer der det tredie hhv. fierde tast-forlgb

Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og forarbejder det fremskaffede henferingspunkt i
afheengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henfaringspunkt” pa side 64) og gemmer kordinaterne til
det fremskaffede hjerne i en efterfelgende opfert Q-parameter

Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henf.punktet i tastsystem-aksen

Parameter-nummer Betydning

'V

Y

Q151 Akt.-veerdi hjgrne hovedakse

Q152 Akt.-veerdi hjgrne sideakse

3.2 Automatisk fastlaeggelse af henforingspunkter

@ Pas pa for programmeringen

Med placeringen af malepunkterne © og = fastlaeegger De
hjernet, pa hvilke TNC’en leegger henf.punktet (se billedet
til hajre i midten og efterfalgende tabel).

Fer cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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Hjorn
e

X-koordinat Y-koordinat

Punkt 1 sterre end punkt Punkt 1 mindre end punkt

Punkt 1 mindre end punkt Punkt 1 mindre end punkt

Punkt 1 mindre end punkt Punkt 1 sterre end punkt

O|O| ®m@| >

Punkt 7 sterre end punkt Punkt 1 sterre end punkt

a1a 1. mialepunkt 1. akse Q263 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet Yi

1. malepunkt 2. akse Q264 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet

)
Afstand 1. akse Q326 (inkremental): Afstanden =
mellem ferste og andet malepunkt i hovedaksen for Q297 oy
bearbejdningsplanet _ e

3. malepunkt 1. akse Q296 (absolut): Koordinater til e
det tredie tastpunkt i hovedaksen for LA\ 9320
bearbejdningsplanet

Q327

Q326

x \

3. madlepunkt 2. akse Q297 (absolut): Koordinater til Q263
det tredie tastpunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet

Afstand 2. akse Q327 (inkremental): Afstanden
mellem tredie og fjerde malepunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet YA

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=beraringspunkt) i

tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske Lzt

3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfaringspunkter

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere Q261
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til spalte SET_UP

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske @\E -

mellem tastsystem og emne (spaendejern)

Kor til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem mélepunkterne kares til malehgjde

1: Mellem malepunkterne kares til sikker hgjde

Gennemfare en grunddrejning Q304: Fastleegger, om
TNC’en skal kompensere for emne-skrafladen med
en grunddrejning:

0:Ingen grunddrejning gennemfare

1: Gennemfare grunddrejning
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Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angivnummeret Eksempel: NC-blokke

i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en

skal gemme koordinaterne til hjgrnet af lommen. Ved 5 TCH PROBE 414 HENF.PKT INDV.HJ@RNE

indleesning af Q305=0, szaetter TNC’en automatisk 0263=+37
displayet sdledes, at det nye henfaringspunkt er i
hjgrnet 0264=+7
Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut): 0326=50
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en skal 0296=+95
leegge det fremskaffede hjerne. Grundindstilling = 0

Q297=+25
Nyt henfaeringspunkt sideakse Q332 (absolut): -
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal leegge 0327=45
det fremskaffede hjerne. Grundindstilling = 0 0261=-5
Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om 0320=0
det fremskaffede henferingspunkt skal gemmes i 0260=+20

nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:
-1: Brug ikke! Bliver indfart af TNC’en, nar gamle Q301=0
programmer bliver indleest (se "Gemme beregnet 03040
henfaeringspunkt” péa side 64)
0: Skriv det fremskaffede henfaringspunkt i den Q305=7

aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive 0331=+0
emne-koordinatsystem.
1: Skrive det fremskaffede henferingspunkt i preset- 0332=+0
tabellen. Henf.systemet er maskin-

koordinatsystemet (REF-system). DR
1=1

Taste i TS-aksen Q381: Fastleeg, om TNC’en ogsa 038
skal fastlaegge henfaringspunktet i tastsystem-aksen: Q382=+85
0: Ikke fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-akse -

; : Q383=+50
1: Fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-aksen

384=+0

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for Q333=+0
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i

tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar

Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henferingspunktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henferingspunktet. Grundindstilling = 0

HEIDENHAIN TNC 320

;1. PUNKT 1. AKSE
;1. PUNKT 2. AKSE
sAFSTAND 1. AKSE

;3. PUNKT 1. AKSE

;3. PUNKT 2. AKSE
sAFSTAND 2. AKSE
sMALEH@JDE

s STKKERHEDS-AFST.
;SIKKER H@JDE

sKOR TIL SIKKER HOJDE
;GRUNDDREJNING

sNR. I TABELLEN
sHENF . PUNKT

sHENF . PUNKT
sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
sTASTE TS-AKSE

;1. KO. FOR TS-AKSE

;2. KO. FOR TS-AKSE

;3. KO. FOR TS-AKSE
sHENF . PUNKT
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfaringspunkter

HENFORINGSPUNKT HJGRNE INDV.
(tastsystem-cyklus 415, DIN/ISO: G415)

Tastsystem-cyklus 415 registrerer skaeringspunktet af to retlinier og
fastleegger dette skeeringspunkt som henfaringspunkt. Valgfrit kan
TNC’en ogsa skrive skaeringspunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1

3

4

5

TNC en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pa side 21) til farste tastpunkt 1 (se billedet gverst til hgjre)
som De definerer i cyklus. TNC’en forskyder herved tastsystemet
med sikkerheds-afstanden mod den fastlagte kerselsretning

Herefter karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
gennemfarer det farste tast-forlob med tast-tilspaending (spalte F).
Tast-retningen giver sig ud fra hjgrnenummeret

@ TNC’en maler altid den ferste retlinie i retning af sideaksen

i bearbejdningsplanet.

Herefter karer tastsystemet til neeste tastpunkt 2 og gennemfarer
der det andet tast-forlgb

TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fjerde tast-forlab

Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og forarbejder det fremskaffede henferingspunkt i
afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henferingspunkt” pa side 64) og gemmer kordinaterne til
det fremskaffede hjerne i en efterfelgende opfart Q-parameter

Hvis ansket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henf.punktet i tastsystem-aksen

Parameter-nummer Betydning

Yi

>
>\

Q151 Akt.-veerdi hjgrne hovedakse

Q152 Akt.-veerdi hjerne sideakse

Pas pa fer programmeringen

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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415

1. malepunkt 1. akse Q263 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

1. malepunkt 2. akse Q264 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet

Afstand 1. akse Q326 (inkremental): Afstanden
mellem ferste og andet malepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

Afstand 2. akse Q327 (inkremental): Afstanden
mellem tredie og fjerde malepunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet

Hjerne Q308: Nummeret pa hjarnet, pa hvilket
TNC’en skal fastlaegge henferingspunktet

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem méalepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til spalte SET_UP

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

Kor til sikker hgjde Q301: Fastleg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem malepunkterne keres til malehgjde

1: Mellem malepunkterne keres til sikker hgjde

Gennemfare en grunddrejning Q304: Fastlaegger, om
TNC’en skal kompensere for emne-skrafladen med
en grunddrejning:

0:Ingen grunddrejning gennemfare

1: Gennemfegre grunddrejning

HEIDENHAIN TNC 320
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfaringspunkter

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en
skal gemme koordinaterne til hjgrnet af lommen. Ved
indleesning af Q305=0, saetter TNC’en automatisk
displayet sdledes, at det nye henfaringspunkt er i
hjernet

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en skal
leegge det fremskaffede hjerne. Grundindstilling = 0

Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal leegge
det fremskaffede hjerne. Grundindstilling = 0

Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om
det fremskaffede henfaringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:

-1: Brug ikke! Bliver indfart af TNC’en, nar gamle
programmer bliver indlaest (se "Gemme beregnet
henfaringspunkt” péa side 64)

0: Skriv det fremskaffede henferingspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive
emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfaringspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Taste i TS-aksen Q381: Fastlaeg, om TNC’en ogsa
skal fastleegge henferingspunktet i tastsystem-aksen:
0: Ikke fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-akse
1: Fastleegge henferingspunkt i tastsystem-aksen

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, néar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henferingspunktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastlaegge henfaeringspunktet. Grundindstilling = 0
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Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 415 HENF.PKT UDV. HJ@RNE

0263=+37 ;1. PUNKT 1. AKSE
0264=+7 ;1. PUNKT 2. AKSE
0326=50 sAFSTAND 1. AKSE
0296=+95 ;3. PUNKT 1. AKSE
0297=+25 ;3. PUNKT 2. AKSE
0327=45 sAFSTAND 2. AKSE
0261=-5 sMALEH@JDE

0320=0 ;s STKKERHEDS-AFST.
0260=+20 ;SIKKER HOJDE

0301=0 ;KOR TIL SIKKER HOJIDE
0304=0 ; GRUNDDREJNING

0305=7 sNR. I TABELLEN

0331=+0 sHENF . PUNKT

0332=+0 sHENF . PUNKT

0303=+1 sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
Q381=1 sTASTE TS-AKSE

0382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
0383=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE
0384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
0333=+0 sHENF . PUNKT
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HENFORINGSPUNKT HULCIRKEL-MIDTE
(tastsystem-cyklus 416, DIN/ISO: G416)

Tastsystem-cyklus 416 beregner midtpunktet for en hulcirkel ved
maling af tre boringer og fastleegge dette centrum som
henfaringspunkt. Valgfrit kan TNC’en ogsa skrive midtpunktet i en
nulpunkt- eller preset-tabel.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra fra
spalte FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af
tastsystem-cykler” pa side 21) til detindlaeste midtpunkt for forste
boring

2 Herefter kerer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det ferste borings-midtpunkt

3 Herefter kerer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer
til det indleeste midtpunkt for den anden boring

4 TNC'en kerer tastsystemet til den indleeste mélehgjde og
registrerer med fire tastninger det andet borings-midtpunkt

5 Herefter karer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer
til det indleeste midtpunkt for den tredie boring

6 TNC'en karer tastsystemet til den indleeste méalehgjde og
registrerer med fire tastninger det tredie borings-midtpunkt

7 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og forarbejder det fremskaffede henferingspunkt i
afheengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henfaringspunkt” pa side 64) og gemmer Akt.-veerdien i
en efterfelgende opfert Q-parameter

8 Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henf.punktet i tastsystem-aksen

Yi

Y

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi hulkreds-diameter

@ Pas pa for programmeringen

Fer cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

HEIDENHAIN TNC 320
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfaringspunkter
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Midte 1. akse Q273 (absolut): Hulcirkel-midte (Soll-
veerdi) i hovedaksen for bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q274 (absolut): Hulcirkel-midte (Soll-
veerdi) i sideaksen for bearbejdningsplanet

Sol1-diameter Q262: Indlees cirka hulcirkel-
diameteren. Jo mindre boringsdiameteren er, desto
ngjagtigere skal De angive Soll-diameteren

Vinkel 1. boring Q291 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til farste borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet

Vinkel 2. boring Q292 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til andet borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet

Vinkel 3. boring Q293 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til tredie borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en
skal gemme koordinaterne til hulcirkel midten. Ved
indlaesning af Q305=0, seetter TNC’en automatisk
displayet sdledes, at det nye henfgringspunkt er i
hulkreds-midten

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en skal
lzegge den fremskaffede hulcirkel-midte.
Grundindstilling = 0

Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal leegge
den fremskaffede hulcirkel-midte.

Grundindstilling = 0

Q274

Q292

Yi

XV
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Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om
det fremskaffede henferingspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:

-1: Brug ikke! Bliver indfart af TNC’en, nar gamle
programmer bliver indleest (se "Gemme beregnet
henfaeringspunkt” péa side 64)

0: Skriv det fremskaffede henfaringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive
emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henferingspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Taste i TS-aksen Q381: Fastleeg, om TNC’en ogsa
skal fastleegge henferingspunktet i tastsystem-aksen:
0: Ikke fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-akse
1: Fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-aksen

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henferingspunktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastlaeegge henferingspunktet. Grundindstilling = 0

HEIDENHAIN TNC 320

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 416 HENF.PKT HULKREDSMIDTE

Q273=+50 sMIDTE 1. AKSE
Q274=+50 sMIDTE 2. AKSE
0262=90 sSOLL-DIAMETER
Q291=+34 sVINKEL 1. BORING
0292=+70 sVINKEL 2. BORING
Q293=+210 sVINKEL 3. BORING
0261=-5 sMALEH@JIDE

Q260=+20 s SIKKER H@JDE
Q305=12 sNR. I TABELLEN
Q331=+0 sHENF . PUNKT

Q332=+0 sHENF . PUNKT

Q303=+1 sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
Q381=1 sTASTE TS-AKSE
Q382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
Q383=+50 52. KO. FOR TS-AKSE
Q384=+0 33. KO. FOR TS-AKSE
Q333=+0 sHENF . PUNKT

3.2 Automatisk fastlaeggelse af henforingspunkter



3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfaringspunkter

HENFORINGSPUNKT TASTSYSTEM-AKSE
(tastsystem-cyklus 417, DIN/ISO: G417)

Tastsystem-cyklus 417 maler en vilkarlig koordinat i tastsystem-aksen
og fastleegger denne koordinat som henfaringspunkt. Valgfrit kan
TNC’en ogsa skrive de malte koordinater i en nulpunkt- eller preset- Y A
tabel.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (vaerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pa side 21) til det programmerede tastpunkt 1. TNC’en
forskyder herved tastsystemet med sikkerheds-afstanden i retning
af den positive tastsystem-akse Q264

2 Herefter korer tastsystemet i tastsystem-aksen til de indlaeste
koordinater for tastpunktet 1 og registrerer med en enkel tastning
Akt-positionen N

3 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og forarbejder det fremskaffede henfaringspunkt i
afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme Q263
beregnet henfaringspunkt” pa side 64) og gemmer Akt.-vaerdien i
en efterfelgende opfert Q-parameter

FZ N\
3/

ol

Parameter-nummer Betydning 7 A
Q160 Akt.-veerdi for det malte punkt

MP6140
+
Q320

I% Pas pa for programmeringen
Q260

Fer cyklus-definitionen skal De have programmeret et Q294
veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen. TNC’en
fastleegger sé i denne akse henferingspunktet.

om

ar 1. mdlepunkt 1. akse Q263 (absolut): Koordinater til V7N
e det forste tastpunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

1. midlepunkt 2. akse Q264 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet

1. midlepunkt 3. akse Q294 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i tastsystem-aksen

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til spalte SET_UP

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

ol
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Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angivnummeret Eksempel: NC-blokke
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en

skal gemme koordinaterne. Ved indlzesning af 5 TCH PROBE 417 HENF.PKT TS.-AKSE
Q305=0, seetter TNC’en automatisk displayet 0263=+25 ;1. PUNKT 1. AKSE
saledes, at det nye henferingspunkt er pa den tastede
flade Q264=+25 s1. PUNKT 2. AKSE
Nyt henfaeringspunkt TS-akse Q333 (absolut): 0294=+25 ;1. PUNKT 3. AKSE
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal 0320=0 s STKKERHEDS-AFST.
fastlaeegge henfaringspunktet. Grundindstilling = 0

0260=+50 sSIKKER H@JDE
Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om 0305=0 .NR. T TABELLEN

det fremskaffede henferingspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen: 0333=40 sHENF . PUNKT

-1: Brug ikke! Bliver indfart af TNC’en, nar gamle

programmer bliver indlaest (se "Gemme beregnet 0303=+1 sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
henfaeringspunkt” péa side 64)

0: Skriv det fremskaffede henfaringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive
emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henferingspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

HEIDENHAIN TNC 320
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfaringspunkter

HENFORINGSPUNKT MIDTE af 4 BORINGER
(tastsystem-cyklus 418, DIN/ISO: G418)

Tastsystem-cyklus 418 beregner skaeringspunktet for
forbindelseslinierne mellem hver to borings-midtpunkter og
fastleegger dette skeeringspunkt som henfaringspunkt. Valgfrit kan
TNC’en ogsa skrive skaeringspunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra fra
spalte FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af
tastsystem-cykler” pa side 21) til midten af ferste boring

2 Herefter korer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det farste borings-midtpunkt

3 Herefter karer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer
til det indleeste midtpunkt for den anden boring

4 TNC'en kerer tastsystemet til den indlaeste méalehgjde og
registrerer med fire tastninger det andet borings-midtpunkt

5 TNC’en gentager forlgb 3 og 4 for boringerne 2 og

6 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og bearbejder det fremskaffede henferingspunkt i
afheengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henfaringspunkt” pa side 64) TNC’en beregner
henfaringspunktet som skaeringspunkt for forbindelseslinien
borings-midtpunkt 1/2 og 2/4 og gemmer Akt.-veerdien i den
efterfelgende opferte Q-parameter

7 Hvis ansket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlab
endda henf.punktet i tastsystem-aksen

Yi

ol

Parameter-nummer Betydning
Q151 Akt.-veerdi skeeringspunkt hovedakse
Q1562 Akt.-veerdi skeeringspunkt sideakse

@ Pas pa for programmeringen

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

96
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418

1 midte 1. akse Q268 (absolut): Midtpunkt for
1. boring i hovedaksen for bearbejdningsplanet

1 midte 2. akse Q269 (absolut): Midtpunkt for
1. boring i sideaksen for bearbejdningsplanet

2 midte 1. akse Q270 (absolut): Midtpunkt for
2. boring i hovedaksen for bearbejdningsplanet

2 midte 2. akse Q271 (absolut): Midtpunkt for
2. boring i sideaksen for bearbejdningsplanet

3 midte 1. akse Q316 (absolut): Midtpunkt for
3. boring i hovedaksen for bearbejdningsplanet

3 midte 2. akse Q317 (absolut): Midtpunkt for
3. boring i sideaksen for bearbejdningsplanet

4 midte 1. akse Q318 (absolut): Midtpunkt for
4. boring i hovedaksen for bearbejdningsplanet

4 midte 2. akse Q319 (absolut): Midtpunkt for
4. boring i sideaksen for bearbejdningsplanet

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

HEIDENHAIN TNC 320

YA o318 Q316
Q319 @3 @D Q317
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Q268 Q270
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Q260
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfaringspunkter

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angivnummeret Eksempel: NC-blokke
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en

skal gemme koordinaterne til skeeringspunktet for 5 TCH PROBE 418 HENF.PKT 4 BORINGER

forbindelseslinierne. Ved indleesning af Q305=0, 0268=+20 ;1. MIDTE 1. AKSE

saetter TNC’en automatisk displayet séledes, at det

nye henfaringspunkt er i skaeringspunktet for 0269=+25 ;1. MIDTE 2. AKSE

forbindelseslinierne 0270=+150 32. MIDTE 1. AKSE

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut): 0271=+25 32, MIDTE 2. AKSE

Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en skal

leegge det fremskaffede skaeringspunkt for 0316=+150 3. MIDTE 1. AKSE

forbindelseslinien Grundindstilling = 0 Q317=485 ;3. MIDTE 2. AKSE

Nytr henferingspunkt Nebenachse Q332 (absolut): 0318=+22 ;4. MIDTE 1. AKSE

Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal leegge -

det fremskaffede skaeringspunkt for 0319=+80 s4. MIDTE 2. AKSE

forbindelseslinien. Grundindstilling = 0 0261=-5 sMALEH@JIDE

Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om 0260=+10 s SIKKER H@JDE

det fremskaffede henfgrmgspunkt skallgemmes i 0305-12 :NR. I TABELLEN

nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:

-1: Brug ikke! Bliver indfart af TNC’en, nar gamle 0331=+0 sHENF . PUNKT

programmer bliver indlaest (se "Gemme beregnet z 5

henfaringspunkt” péa side 64) Rl NN

0: Skriv det fremskaffede henferingspunkt i den Q303=+1 sMALEVARDI-OVERDRAGELSE

aktive nulpupkt—tabel. Henf.systemet er det aktive Q381-1 JTASTE TS-AKSE

emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfaringspunkt i preset- Q382=+85 s1. KO. FOR TS-AKSE

tabellen. Henf.systemet er maskin- z 5

koordinatsystemet (REF-system). 0383=+50 e O R
Q384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE

Taste i TS-aksen Q381: Fastlaeeg, om TNC’en ogsa
skal fastlaegge henferingspunktet i tastsystem-aksen: Q333=+0 sHENF. PUNKT
0: Ikke fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-akse

1: Fastleegge henferingspunkt i tastsystem-aksen

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henferingspunktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastlaegge henferingspunktet. Grundindstilling = 0
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HENFORINGSPUNKT ENKELT AKSE
(tastsystem-cyklus 419, DIN/ISO: G419)

Tas

tsystem-cyklus 419 maler en vilkarlig koordinat i en valgbar akse og

seetter denne koordinat som henf.punkt. Valgfrit kan TNC’en ogsa
skrive de malte koordinater i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1

419

LR

HE

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pé side 21) til det programmerede tastpunkt 1. TNC’en
forskyder herved tastsystemet med sikkerheds-afstanden mod
den programmerede tast-retning

Herefter kerer tastsystemet i den indlaeste malehgjde og
registrerer med en enkel tastning Akt.-positionen

Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og bearbejder det fremskaffede henfaringspunkt i
afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henfaringspunkt” péa side 64)

Pas pa for programmeringen

Faer cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

1. malepunkt 1. akse Q263 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

1. malepunkt 2. akse Q264 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem maélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til spalte SET_UP

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

IDENHAIN TNC 320
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfaringspunkter

Maleakse (1...3: l=hovedakse) Q272: Aksen, i
hvilken malingen skal ske:

1: Hovedakse = maéleakse

2: Sideakse = maleakse

3: Tastsystem-akse = maleakse

Akseopdelinger

Aktiv tastsystem- Tilherende Tilherende
akse: hovedakse: sideakse:
Q272=3 Q272 =1 Q272=2

Z X Y

Y Z X

X Y Z

100

Kerselsretning Q267: Retningen, i hvilken
tastsystemet skal kare til emnet:

-1: Kaerselsretning negativ

+1: Karselsretning positiv

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en
skal gemme koordinaterne. Ved indlaesning af
Q305=0, saetter TNC’en automatisk displayet
séledes, at det nye henferingspunkt er pa den tastede
flade

Nyt henferingspunkt Q333 (absolut): Koordinater, pa
hvilke TNC’en skal fastleegge henferingspunktet.
Grundindstilling = 0

Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om
det fremskaffede henfaringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:

-1: Brug ikke! Se "Gemme beregnet
henfaringspunkt”, side 64

0: Skriv det fremskaffede henferingspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive
emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfaringspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 419 HENF.PKT ENKELT AKSE

0263=+25 ;1. PUNKT 1. AKSE
0264=+25 ;1. PUNKT 2. AKSE
0261=+25 sMALEH@JDE

0320=0 ;s STKKERHEDS-AFST.
0260=+50 ;SIKKER HOJDE

Q272=+1 sMALEAKSE

0267=+1 ;KBRSELSRETNING

0305=0 sNR. I TABELLEN

0333=+0 sHENF . PUNKT

0303=+1 sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfariniunkter

Kald veerktgj O for fastleeggelse af tastsystem-akse

HEIDENHAIN TNC 320



3.2 Automatisk fastleeggelse af henfarin!unkter

—

02

Midtpunkt for kreds: X-koordinat

Midtpunkt for kreds: Y-koordinat

Diameter af cirklen

Polarkoordinat-vinkel til 1. tastpunkt

Vinkelskridt for beregning af tastpunkt 2 til 4
Koordinater i tastsystem-aksen, i hvilkken malingen skal ske
Yderligere sikkerheds-afstand til spalte SET_UP
Hgjde, hvori tastsystem-aksen kan kare uden kollision
Mellem malepunkterne keres ikke til sikker hgjde
Fastleeg display

Visning i X szettes pa 0

Visning i Y seettes pa 10

Uden funktion, da display skal fastleegges

Fastlaeg ogsa henf.punkt i TS-aksen

X-koordinat tastpunkt

Y-koordinat tastpunkt

Z-koordinat tastpunkt

Seet visning i Z pa 0

Kald bearbejdningsprogram
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Det malte hulkreds-midtpunkt skal skrives i en
preset-tabel for senere anvendelse.

HEIDENHAIN TNC 320

Kald veerktej O for fastleeggelse af tastsystem-akse
Cyklus-definition for henf.punkt-fastleeggelse i tastsystem-akse
Tastpunkt: X-koordinat

Tastpunkt: Y-koordinat

Tastpunkt: Z-koordinat

Yderligere sikkerheds-afstand til spalte SET_UP

Hgjde, hvori tastsystem-aksen kan kere uden kollision

Skriv Z-koordinat i linie 1

Seet tastsystemakse pa 0

Beregnet henf.punkt henfert til det maskinfaste koordinatsystem
(REF-System) gemmes i preset-tabellen PRESET.PR

3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfariniunkter
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3.2 Automatisk fastleeggelse af henfarin!unkter

—

04

Midtpunkt for hulkreds: X-koordinat

Midtpunkt for hulkreds: Y-koordinat

Diameter af hulkreds

Polarkoordinat-vinkel for 1. boringsmidtpunkt 1
Polarkoordinat-vinkel for 2. boringsmidtpunkt 2
Polarkoordinat-vinkel for 3. boringsmidtpunkt =

Koordinater i tastsystem-aksen, i hvilken malingen skal ske
Hgjde, hvori tastsystem-aksen kan kare uden kollision
Skriv hulkreds-midten (X og Y) i linie 1

Beregnet henf.punkt henfart til det maskinfaste koordinatsystem
(REF-System) gemmes i preset-tabellen PRESET.PR

Fastlaeg ingen henf.punkt i TS-aksen
Uden funktion

Uden funktion

Uden funktion

Uden funktion

Aktivér ny preset med cyklus 247

Kald bearbejdningsprogram
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3.3 Automatisk opmaling af emne

Oversigt

TNC’en stiller tolv cykler til radighed, med hvilken De automatisk kan

opmale emner:

Cyklus Softkey Side

0 HENFQ@RINGSPLAN Maéling af en ° Side 110
koordinat i en valgbar akse da [

1 HENFOQRINGSPLAN POLAR Méling af Yy Side 111
et punkt, tastretning med vinkel

420 MALING AF VINKEL Maling af vinkel a2 Side 112
i bearbejdningsplan sk

421 MALING AF BORING Maling af sted a2 Side 114
og diameter for en boring | @1

422 MALING AF UDV. KREDS Maling af a2z Side 117
sted og diameter af en rund tap (@]

423 MALING AF INDV. FIRKANT Maling az3 Side 120
af sted, leengde og bredde af en [

424 MALING AF UDV. FIRKANT Maling Side 123
af sted, leengde og bredde af en =i

425 MALING INDV.BREDDE (2. softkey-  [a= Side 126
plan)M&ling af indvendig notbredde =

426 MALING AF UDV. STYKKE (2. Side 128
softkey-plan)Maling af udvendigt stykke A

427 MALING AF KOORDINATER (2. az7 Side 130
softkey-plan)Maling af vilkarlige =l [

koordinater i valgbar akse

430 MALING AF HULKREDS (2. softkey- Side 133
plan)Maling af hulkreds-sted og -diameter

431 MALING AF PLAN (2. softkey- a1 Side 136

plan)Maling af A- og B-aksevinkel for et
plan

HEIDENHAIN TNC 320
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3.3 Automatisk opmaling af emne

Protokollering af maleresultater

Til alle cykler, med hvilke De automatisk kan opmale emner
(undtagelse: Cyklus 0 og 1), kan De lade TNC’en fremstille en
maleprotokol. | den pagaeldende tastcyklus kan De definere, om
TNCen

skal gemme maleprotokollen i en fil

skal udlaese méleprotokollen pa billedskeermen og afbryde
programafviklingen

ikke generere en maleprotokol

Safremt De vil leegge maleprotokollen i en fil, gemmer TNC'en
dataerne standardmaessigt som en ASCII-fil i biblioteket TNC:\..

@ Alle méleveerdier, som er opfart i protokolfilen, henfarer
sig til nulpunktet, der til tidspunktet for den pageeldende
cyklus-udferelse er aktiv.

Brug HEIDENHAIN dataoverfarsels-software TNCremo,
hvis De vil have udlaest maleprotokollen over
datainterfacet.

Eksempel: Protokolfil for tastcyklus 421:
Maleprotokoll tastcyklus 421 male boring

Dato: 30-06-2005
Tidspunkt: 6:55:04
Maleprogram: TNCAGEH35712\CHECK1.H

Soll-veerdier:Midte hovedakse: 50.0000
Midte sideakse: 65.0000
Diameter: 12.0000

Forudgivne graenseveerdier:Starstemal midte hovedakse: 50.1000
Mindstemal midte hovedakse: 49.9000

Storstemal midte sideakse: 65.1000

Mindste mal midte sideakse: 64.9000

Sterstemal boring: 12.0450

Mindstemal boring: 12.0000

Akt.-veerdier:Midte hovedakse: 50.0810
Midte sideakse: 64.9530
Diameter: 12.0259

Afvigelser:Midte hovedakse: 0.0810
Midte sideakse: -0.0470
Diameter: 0.0259

Yderligere maleresultat: Malehgjde: -5.0000
Maleprotokol-slut
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Maleresultater i Q-parametre

Maleresultatet for den til enhver tid veerende tast-cyklus gemmer
TNC’en i de globalt virksomme Q-parametre Q150 til Q160. Afvigelser
fra Sollveerdi er gemt i parametrene Q161 til Q166. Pas pa tabellen
med resultat-parametre, som ved alle cyklus-beskrivelser er opfert
med.

Yderligere viser TNC’en ved cyklus-definitioner i hjeelpebillede den til
enhver tid vaerende cyklus for resultat-parameter med (se billedet til
hajre). Herved tilherer resultat-parameteren med lys baggrund til den
pagaeldende indlaeseparameter.

Status for maling

Ved nogle cykler kan De med de globalt viksomme Q-parametre
Q180 til Q182 sperge om status for malingen:

MANUEL DRIFT Programme

2nd hul:

ring
center i 1st akse?

22 APPR LCT X+8 Y+8 R3 RL F500
+80

32 » -PROBE_ROTATION
0268=+20  ;1ST HUL I 1ST AKSE

20
Heo
0271=420 ;.
3
°
°
0
1
°

SSET TIL NUL

34 ~PRI
35 TCH PROBE 414 NULPUNKT UDE HJOERNE
= $1ST PUNKT 1ST AKSE?

Male-status Parameterveerdi
Maleveerdier ligger indenfor tolerancen Q180 =1
Efterbearbejdning nedvendig Q181 =1
Skrottes Q182 =1

TNC seetter efterbearbejdnings- hhv. skrot-maerker, sa snart en
maleveerdi ligger udenfor tolerancen. For at fastsla hvilke
maleresultater der ligger udenfor tolerancerne, skal De yderligere
veere opmeaerksom pa maleprotokollen, eller Iasbende kontrollere
maleresultaterne (Q150 til Q160) for deres greenseveerdier.

Ved cyklus 427 gar TNC’en standardmaessigt ud fra, at De opmaler et
udvendigt mal (tap). Med relevant valg af sterste- og mindstemal i
forbindelse med tastretningen kan De dog indstille status for malingen
rigtigt.
@ TNC’en seaetter ogsa status-maerke saledes, nar De ingen
toleranceveerdier eller starste-/mindstemal indleeser.

HEIDENHAIN TNC 320
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3.3 Automatisk opmaling af emne

Tolerance-overvagning

Ved de fleste cykler for emne-kontrol kan De med TNC’en lade en
tolerance-overvagning gennemfare. Herfor skal De ved cyklus-
definitionen definere de nadvendige greenseveerdier. Hvis De ikke vil
gennemfgre en toleranceovervagning, indlaeser De denne parameter
med O (= forindstillet veerdi)

Veaerktgjs-overvagning

Ved nogle cykler for emne-kontrol kan De af TNC’en lade gennemfere
en vaerktgjs-overvagning. TNC’en overvager sa, om

pa grund af afvigelser fra Soll-veerdier (veerdier i Q16x) veerktajs-
radius skal korrigeres

afvigelsen fra Soll-veerdien (veerdier i Q16x) er sterre end brud-
tolerancen for vaerktgjet

Korrigere veerktgj

@ Funktionen arbejder kun

ved aktiv veerktojs-tabel

nar De indkobler veerktgjs-overvagningen i cyklus
indkoble: Q330 ulig 0

Nar De gennemfarer flere korrekturmalinger, sa adderer
TNC en den pagaeldende malte afvigelse til den i veerktajs-
tabellen allerede gemte veerdi.

TNC’en korrigerer grundlaeggende altid vaerktgjs-radius i spalten DR i
vaerktgjs-tabellen, ogsa nar den malte afvigelse ligger indenfor den
angivne tolerance. Om De skal efterbearbejde, kan De i Deres NC-
program spgrge om med parameter Q181 (Q181=1: Efterbearbejdning
nedvendig).

For cyklus 427 geelder udover det:

Nar en akse i det aktive bearbejdningsplan er defineret som
maleakse (Q272 = 1 eller 2), gennemfarer TNC’en en veerktajs-
radiuskorrektur, som tidligere beskrevet. Korrektur-retningen
fremskaffer TNC’en ved hjeelp af den definerede kersels-retning
(Q267)

Nar tastsystem-aksen er valgt som méleakse (Q272 = 3),
gennemfarer TNC’en en veerktejs-leengdekorrektur
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Veerktgjs-brud overvagning

% Funktionen arbejder kun

ved aktiv veerktojs-tabel

nar De indkobler veerktejs-overvagning i cyklus (Q330
indleeses ulig 0)

hvis for det indleeste veerktajs-nummer i tabellen brud-
tolerancen RBREAK er indleest sterre end 0 (se ogsa
bruger-handbogen, kapitel 5.2 "Veerktejs-data")

TNC’en afgiver en fejlmelding og standser programafviklingen, hvis
den mélte afvigelse er starre end brud-tolerancen for veerktgjet.
Samtidig speerrer den veerktgjet i veerktejs-tabellen (spalte TL = L).

Henfgringssystem for maleresultater

TNC’en afgiver alle maleresultater i resultat-parameteren og i
protokolfilen i aktive - ogsa evt. i forskudte og/eller drejede
koordinatsystem.

3.3 Automatisk opmaling af emne
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HENFORINGSPLAN (tastsystem-cyklus 0,
DIN/ISO: G55)

1 Tastsystemet karer i en 3D-bevaegelse med ilgang (veerdien fra
spalte FMAX) til den i cyklus programmerede forposition

2 Herefter gennemferer tastsystemet tast-forlabet med tast-
tilspeending (spalte F). Tast-retningen fastleegges i cyklus

3 Efter at TNC’en har registreret positionen, kerer tastsystemet
tilbage til startpunktet for tast-forlebet og gemmer de mélte
koordinater i en Q-parameter. Yderligere gemmer TNC’en
koordinaterne til positionen, pa hvilken tastsystemet befinder sig
til tidspunktet for kontaktsignalet, i parametrene Q115tilQ119. For
veerdierne i disse parametre tager TNC’en ikke hensyn til
taststiftlaengde og -radius

@ Pas pa fer programmeringen

Tastsystemet forpositioneres saledes, at en kollision ved
kersel til den programmerede forposition undgas.

3.3 Automatisk opmaling af emne

° Parameter-nr. for resultat: Indlaes nummeret pa Q-
2a[H parameteren, i hvilken veerdien for koordinaten bliver
anvist

Tast-akse/tast-retning: Indlaes tast-akse med
aksevalg-tasten eller med ASClI-tastaturet og
fortegnet for tastretningen. Bekreeft med tasten ENT

Positions-Sollverdi: Med aksevalg-tasten eller med
ASClI-tastaturet indleeses alle koordinater til
forpositionering af tastsystemet

Afslutte indleesning: Tryk tasten ENT
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Eksempel: NC-blokke

67 TCH PROBE 0.0 HENFORINGSPLAN Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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HENFORINGSPLAN Polar (tastsystem-cyklus 1)

Tastsystem-cyklus 1 registrerer i en vilkarlig tast-retning en vilkarlig
position pa emnet.

1 Tastsystemet kaerer i en 3D-bevaegelse med ilgang (veerdien fra
spalte FMAX) til den i cyklus programmerede forposition

2 Herefter gennemfarer tastsystemet tast-forlebet med tast-
tilspeending (spalte F). Ved tastforlgb kerer TNC’en samtidigt i 2
akser (afhaengig af tast-vinkel) Tast-retningen fastleegges med en
polarvinkel i cyklus

3 Efter at TNC’en har registreret positionen, kerer tastsystemet
tilbage til startpunktet for tast-forlabet. Koordinaterne til
positionen, pa hvilken tastsystemet befinder sig til tidspunktet for
kontaktsignalet, gemmer TNC’en i parametrene Q115 til Q119.

@5 Pas pa for programmeringen

Tastsystemet forpositioneres saledes, at en kollision ved
karsel til den programmerede forposition undgas.

Den i cyklus definerede tast-akse fastlaegger taste-planet:
A Taste-akse X: X/Y-plan

Taste-akse Y: Y/Z-plan

Taste-akse Z: Z/X-plan

1 _ea Tast-akse: Indlees tast-akse med aksevalg-tasten eller
@ med ASClI-tastaturet. Bekraeft med tasten ENT

Tast-vinkel: Vinkel henfort til tast-akseen, i hvilken
tastsystemet skal kare

Positions-Sollverdi: Med aksevalg-tasten eller med
ASCll-tastaturet indleeses alle koordinater til
forpositionering af tastsystemet

Afslutte indlaesning: Tryk tasten ENT

HEIDENHAIN TNC 320
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Eksempel: NC-blokke

67 TCH PROBE 1.0 HENFORINGSPLAN POLAR
68 TCH PROBE 1.1 X VINKEL: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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3.3 Automatisk opmaling af emne

MALE VINKEL (tastsystem-cyklus 420,
DIN/ISO: G420)

Tastsystem-cyklus 420 registrerer vinklen, som en vilkarlig retlinie
tilslutter sig hovedaksen i bearbejdningsplanet. v A

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pé side 21) til det programmerede tastpunkt 1. TNC’en
forskyder hermed tastsystemet med sikkerheds-afstanden imod
den fastlagte karselsretning

2 Herefter korer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemferer det ferste tast-forlab med tast-tilspaending (spalte F) I
©

3 Herefter karer tastsystemet til naeste tastpunkt 2 og gennemferer
det andet tast-forleb

o)

4 TNC’en positionerer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og S -
gemmer den fremskaffede vinkel i falgende Q-parameter: X
Parameter-nummer Betydning
Q150 Malte vinkel henfart til hovedaksen for
bearbejdningsplanet m
Q267
o . Y
Pas pa fer programmeringen Q272=2 - +
Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et 4
veerktajs-kald for definition af tastsystem-aksen.
= 1. malepunkt 1. akse Q263 (absolut): Koordinater til Q266 \ 9 MP6140
[ det forste tastpunkt i hovedaksen for Q264 Q390
bearbejdningsplanet i} 3
1. malepunkt 2. akse Q264 (absolut): Koordinater til R\ D
det forste tastpunkt i sideaksen for P@P X
bearbejdningsplanet i
Janingsp Q263 Q265 ~ Q272=1
2. malepunkt 1. akse Q265 (absolut): Koordinater til

det andet tastpunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

2. malepunkt 2. akse Q266 (absolut): Koordinater til
det andet tastpunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet

Maleakse Q272: Aksen, i hvilken malingen skal ske:
1: Hovedakse = méleakse

2: Sideakse = maleakse

3: Tastsystem-akse = maleakse
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@ Pas pa ved tastsystem-akse = maleakse:

Veelg Q263 lig Q265, hvis vinklen i retning af A-aksen skal
méles: Veelg Q263 forskellig fra Q265 , hvis vinklen i
retning af B-aksen skal méles.

Kerselsretning 1 Q267: Retningen, i hvilken
tastsystemet skal kere til emnet:

-1: Karselsretning negativ

+1: Kerselsretning positiv

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem maélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til spalte SET_UP

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

Ker til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem mélepunkterne keres til malehgjde

1: Mellem malepunkterne kares til sikker hgjde

Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal
fremstille en méleprotokol:

0: Ikke fremstille en méleprotokol

1: Fremstille en maleprotokol: TNC’en gemmer
protokolfilen TCHPR420.TXT standardmaessigt i
biblioteket TNC:\

2: Afbryde programafvikling og udgive
méleprotokollen p& TNC-billedskeermen. Fortseette
programmet med NC-start

HEIDENHAIN TNC 320
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Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 420 MALE VINKEL

Q263=+10
0264=+10
Q265=+15
0266=+95
Q272=1
0267=-1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+10
Q301=1
Q281-=1

;1. PUNKT
;1. PUNKT
;2. PUNKT
;2. PUNKT
sMALEAKSE

N = N
. . . .

AKSE
AKSE
AKSE
AKSE

sKORSELSRETNING

sMALEH@JIDE

s SIKKERHEDS -AFST.

s SIKKER H@JDE

;sKOR TIL SIKKER HOJDE

sMALEPROTOKOL
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3.3 Automatisk opmaling af emne

MALING AF BORING (tastsystem-cyklus 421,
DIN/ISO: G421)

Tastsystem-cyklus 421 registrerer centrum og diameter for en boring
(rund lomme). Hvis De definerer den tilsvarende toleranceveerdi i
cyklus, gennemfagrer TNC’en en Soll-Akt.vaerdi-sammenligning og
indleegger afvigelsen i systemparametrene.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (vaerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pa side 21) til tastpunkt 7. TNC’en beregner tastpunktet ud
fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden fra fra spalte
SET_UP i tastsystem-tabellen

2 Herefter korer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfarer det farste tast-forlgb med tast-tilspeending (spalte F).
TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk afhaengig af den
programmerede startvinkel

3 Herefter karer tastsystemet cirkuleert, enten pa malehgjden eller
pa sikker hgjde, til neeste tastpunkt 2 og gennemferer der det
andet tast-forlgb

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfgrer der det tredie hhv. fierde tast-forlgb

5 Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde og
gemmer Akt.-vaerdien og afvigelserne i felgende Q-parametre:

ol

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q1562 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q1563 Akt.-veerdi diameter

Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse
Q162 Afvigelse fra midt i sideakse
Q163 Afvigelse fra diameter

Pas pa for programmeringen

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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Of

o=y

Midte 1. akse Q273 (absolut): Midten af boringen i
hovedaksen for bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q274 (absolut): Midten af boringen i
sideaksen for bearbejdningsplanet.

Sol1-diameter Q262: Cirka diameter for boringen.

Startvinkel Q325 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen for bearbejdningsplanet og det farste
tastpunkt

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem to
malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastleegger
bearbejdningsretningen (- = medurs). Hvis De vil
opmale en cirkelbue, s programmerer De et
vinkelskridt mindre end 90°

Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto mere
ungjagtigt beregner TNC’en boringsmalet. Mindste
indleeseveerdi: 5°.

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem maélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til spalte SET_UP

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

Kor til sikker hgjde Q301: Fastleg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem malepunkterne keres til malehgjde

1: Mellem malepunkterne keres til sikker hgjde

Storstemal for boring Q275: Storste tilladte
diameter for boringen (rund lomme)

Mindstemal for boring Q276: Mindste tilladte
diameter for boringen (rund lomme)

Tolerancevardi midte 1. akse Q279: Tilladte sted-
afvigelse i hovedaksen for bearbejdningsplanet

Toleranceverdi midte 2. akse Q280: Tilladte sted-
afvigelse i sideaksen for bearbejdningsplanet

HEIDENHAIN TNC 320
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3.3 Automatisk opmaling af emne

Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol:

0: Ikke fremstille en maleprotokol

1: Fremstille en maleprotokol: TNC’en gemmer
protokolfilen TCHPR421.TXT standardmaessigt i
biblioteket TNC:\

2: Afbryde programafvikling og udgive
maleprotokollen pd TNC-billedskaermen. Fortseette
programmet med NC-start

PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastlaeg, om
TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejlmelding
afgive

1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding

Vaerktejs-nummer for overvagning Q330: Fastleg,
om TNC’en skal gennemfegre en veerktajs-
overvagning (se "Veerktejs-overvagning” pa side 108)
0: Overvagning ikke aktiv

>0: Veerktejs-nummer i veerktejs-tabellen TOOL.T

Antal malepunkter (4/3) Q423: Fastleegger, om
TNC’en skal male tappen med 4 eller 3 tastninger:
4: Anvend 4 maélepunkter (standardindstilling)

3: Anvend 3 malepunkter

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 421 MALE BORING

0273=+50 sMIDTE 1. AKSE
0274=+50 sMIDTE 2. AKSE
0262=75 ;SOLL-DIAMETER
0325=+0 s STARTVINKEL

0247=+60 s VINKELSKRIDT

0261=-5 sMALEH@JDE

0320=0 ; SIKKERHEDS-AFST.
0260=+20 s STKKER H@JDE

0301=1 ;KBR TIL SIKKER H@JDE

0275=75.12 s STORSTEMAL
0276=74.95  ;MINDSTEMAL

0279=0.1 sTOLERANCE 1. MIDTE
0280=0.1 ;TOLERANCE 2. MIDTE
Q281=1 sMALEPROTOKOL
0309=0 ;PGM-STOP VED FEJL
0330=0 s VERKT@JS-NUMMER
0423=4 ;ANTAL MALEPUNKTER
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MALING AF CIRKEL UDVENDIG
(tastsystem-cyklus 422, DIN/ISO: G422)

Tastsystem-cyklus 422 registrerer midtpunktet og diameteren af en
rund tap. Hvis De definerer den tilsvarende toleranceveerdi i cyklus,
gennemfgrer TNC’en en Soll-Akt.veerdi-sammenligning og indlaegger
afvigelsen i systemparametrene.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pa side 21) til tastpunkt 1. TNC’en beregner tastpunktet ud
fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden fra fra spalte
SET_UP i tastsystem-tabellen

2 Herefter kerer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfgrer det forste tast-forlab med tast-tilspaeending (spalte F).
TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk afhaengig af den
programmerede startvinkel

3 Herefter kerer tastsystemet cirkuleert, enten pa malehgjden eller
pa sikker hgjde, til neeste tastpunkt 2 og gennemforer der det
andet tast-forlgb

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfgarer der det tredie hhv. fierde tast-forlgb

5 Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde og
gemmer Akt.-veerdien og afvigelserne i felgende Q-parametre:

Y

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi diameter

Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse
Q162 Afvigelse fra midt i sideakse
Q163 Afvigelse fra diameter

Pas pa for programmeringen

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

HEIDENHAIN TNC 320
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Midte 1. akse Q273 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen for bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q274 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen for bearbejdningsplanet

5
N
N

:

Sol1-diameter Q262: Indlees diameter for tappen.

Startvinkel Q325 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen for bearbejdningsplanet og det farste
tastpunkt

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem to
malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastleegger
bearbejdningsretningen (- = medurs). Hvis De vil
opmale en cirkelbue, s programmerer De et
vinkelskridt mindre end 90°

Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto mere
ungjagtigt beregner TNC’en tappens mal. Mindste
indleeseveerdi: 5°.

=y

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

3.3 Automatisk opmaling af emne

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til spalte SET_UP

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

Kor til sikker hgjde Q301: Fastleg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem malepunkterne keres til malehgjde

1: Mellem malepunkterne keres til sikker hgjde

Storstemal tap Q277: Staorste tilladte diameter for
tappen

Mindstemdl tap Q278: Mindste tilladte diameter for
tappen

Tolerancevardi midte 1. akse Q279: Tilladte sted-
afvigelse i hovedaksen for bearbejdningsplanet

Toleranceverdi midte 2. akse Q280: Tilladte sted-
afvigelse i sideaksen for bearbejdningsplanet
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Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal Eksempel: NC-blokke
fremstille en maleprotokol:

1: Fremstille en maleprotokol: TNC’en gemmer 0273=+50 sMIDTE 1. AKSE
protokolfilen TCHPR422. TXT standardmaessigt i

biblioteket TNC:\ 0274=+50 sMIDTE 2. AKSE
2: Afbryde programafvikling og udgive 0262=75 ;SOLL-DIAMETER
maleprotokollen pad TNC-billedskaermen. Fortsaette

programmet med NC-start 0325=+90 ;s STARTVINKEL
PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastleeg, om 0247=+30 ; VINKELSKRIDT
TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde Q261=-5 sMALEHGJIDE
programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejlmelding 0320=0 3 STKKERHEDS-AFST.
afgive 0260=+10 ;SIKKER HOJDE

1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding

Q301=0 sKOR TIL SIKKER H@JDE
Varktejs-nummer for overvagning Q330: Fastlaeg, = ;
om TNC’en skal gennemfare en veerktejs- 0275=35.15 ;STORSTEMAL
overvagning (se "Veerktejs-overvagning” pa side 108) 0276=34.9 sMINDSTEMAL

0: Overvagning ikke aktiv -

>0: Veerktejs-nummer i veerktejs-tabellen TOOL.T 0279=0.05 sTOLERANCE 1. MIDTE
Antal malepunkter (4/3) Q423: Fastleegger, om ReSiginns CUMHER LI o L
TNC’en skal male tappen med 4 eller 3 tastninger: 0281-=1 sMALEPROTOKOL

4: Anvend 4 maélepunkter (standardindstilling)

3.3 Automatisk opmaling af emne

3: Anvend 3 malepunkter 0309=0 ;PGM-STOP VED FEJL
Q330=0 s VERKT@JS-NUMMER
Q423=4 sANTAL MALEPUNKTER
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3.3 Automatisk opmaling af emne

MALING AF FIRKANT INDVENDIG
(tastsystem-cyklus 423, DIN/ISO: G423)

Tastsystem-cyklus 423 registrerer midtpunkt savel som laengde og
bredde af en firkantlomme. Hvis De definerer den tilsvarende
toleranceveerdi i cyklus, gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.veerdi-
sammenligning og indleegger afvigelsen i systemparametrene.

Yi

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (vaerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pa side 21) til tastpunkt 7. TNC’en beregner tastpunktet ud
fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden fra fra spalte
SET_UP i tastsystem-tabellen

2 Herefter korer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfgrer det farste tast-forlab med tast-tilspaending (spalte F)

3 Herefter korer tastsystemet enten akseparallelt pd malehgjden
eller pa sikker hgjde, til naeste tastpunkt 2 og gennemfarer der det
andet tast-forlgb

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fjerde tast-forlgb

5 Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde og
gemmer Akt.-veerdien og afvigelserne i felgende Q-parametre:

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-leengde hovedakse
Q155 Akt.-veerdi side-leengde sideakse
Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse

Q162 Afvigelse fra midt i sideakse

Q164 Afvigelse fra side-l&engde hovedakse
Q165 Afvigelse fra side-l&engde sideakse

I% Pas pa for programmeringen

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

Hvis lommens mal og sikkerheds-afstanden ikke tillader
en forpositionering i neerheden af tastpunktet, taster
TNC’en altid gaende ud fra lommens midte. Mellem de fire
malepunkter kerer tastsystemet sa ikke til sikker hgjde.
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azs Midte 1. akse Q273 (absolut): Midten af lommeni
== hovedaksen for bearbejdningsplanet Q284

Midte 2. akse Q274 (absolut): Midten af lommen i Y A
sideaksen i bearbejdningsplanet

1. side-laengde Q282 (inkremental): Leengden af [
lommmen, parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet

0274¢0280

Q287
Q283
Q286

2. side-laengde Q283: Lengden af lommen, parallelt
med sideaksen i bearbejdningsplanet

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere Qr7ER
afstand mellem maélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til spalte SET_UP

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske z A
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

Ker til sikker hsjde Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem mélepunkterne keres til malehgjde

1: Mellem malepunkterne keres til sikker hgjde

Storstemal 1. side-langde Q284: Storste tilladte
leengde af lommen

Mondstemal 1. side-l®ngde Q285: Mindste tilladte
leengde af lommen

Storstemal 2. side-lengde Q286: Storste tilladte
bredde af lommen

Mindstemdl 2. side-langde Q287: Mindste tilladte
bredde af lommen

Y
3.3 Automatisk opmaling af emne

— 3

Q260

Q261
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s
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MP6140
+
Q320

Toleranceverdi midte 1. akse Q279: Tilladte sted-
afvigelse i hovedaksen for bearbejdningsplanet

Tolerancevaerdi midte 2. akse Q280: Tilladte sted-
afvigelse i sideaksen for bearbejdningsplanet
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> Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal
fremstille en maéleprotokol:
0: Ikke fremstille en maleprotokol
1: Fremstille en méleprotokol: TNC’en gemmer
protokolfilen TCHPR423.TXT standardmeaessigt i
biblioteket TNC:\
2: Afbryde programafvikling og udgive
maéleprotokollen p& TNC-billedskeermen. Fortseette
programmet med NC-start

> PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastleeg, om
TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:
0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejlmelding
afgive
1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding

> Vaerktojs-nummer for overvagning Q330: Fastleg,
om TNC’en skal gennemfare en veerktejs-
overvagning (se "Veerktgjs-overvagning” péa side 108)
0: Overvagning ikke aktiv
>0: Veerktgjs-nummer i veerktejs-tabellen TOOL.T

3.3 Automatisk opmélin!l emne
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MALING AF FIRKANT UDV. (tastsystem-
cyklus 424, DIN/ISO: G424)

Tastsystem-cyklus 424 registrerer midtpunkt savel som laengde og
bredde af en firkant tap. Hvis De definerer den tilsvarende
toleranceveerdi i cyklus, gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.veerdi-
sammenligning og indlaegger afvigelsen i systemparametrene.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pa side 21) til tastpunkt 1. TNC’en beregner tastpunktet ud
fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden fra fra spalte
SET_UP i tastsystem-tabellen

Herefter korer tastsystemet til den indleeste mélehgjde og
gennemferer det forste tast-forlab med tast-tilspaending (spalte F)

Herefter karer tastsystemet enten akseparallelt pd mélehgjden
eller pa sikker hgjde, til naeste tastpunkt 2 og gennemferer der det
andet tast-forlgb

TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fierde tast-forlab

Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde og
gemmer Akt.-veerdien og afvigelserne i folgende Q-parametre:

YA

<V

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-lengde hovedakse
Q155 Akt.-veerdi side-leengde sideakse
Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse

Q162 Afvigelse fra midt i sideakse

Q164 Afvigelse fra side-l&engde hovedakse
Q165 Afvigelse fra side-l&engde sideakse

Pas pa for programmeringen

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

HEIDENHAIN TNC 320
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3.3 Automatisk opmaling af emne

Midte 1. akse Q273 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen for bearbejdningsplanet Q284

. . Q282
Midte 2. akse Q274 (absolut): Midten af tappen i Y A
sideaksen for bearbejdningsplanet

S
N
£

"

1. side-lengde Q282: Laengden af tappen, parallelt
med hovedaksen i bearbejdningsplanet "

2. side-lengde Q283: Leengden af tappen, parallelt Q2740280
med sideaksen i bearbejdningsplanet

Q287
Q283
Q286

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q320 Cr7/Fee
virker additiv til spalte SET_UP

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern) zA

x \

Kor til sikker hgjde Q301: Fastleg, hvorledes
tastsystemet skal kere mellem malepunkterne:
0: Mellem malepunkterne keres til malehgjde

1: Mellem mélepunkterne keres til sikker hgjde o
Storstemdl 1. side-langde Q284: Storste tilladte :
leengde af tappen i Q261
Mindstemdal 1. side-langde Q285: Mindste tilladte
laengde af tappen R\
Storstemal 2. side-laengde Q286: Sterste tilladte ? —
bredde af tappen ? ¢

. . Q320
Mindstemdl 2. side-langde Q287: Mindste tilladte

bredde af tappen

Tolerancevardi midte 1. akse Q279: Tilladte sted-
afvigelse i hovedaksen for bearbejdningsplanet

Tolerancevardi midte 2. akse Q280: Tilladte sted-
afvigelse i sideaksen for bearbejdningsplanet
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> Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol:
0: Ikke fremstille en maleprotokol
1: Fremstille en maéleprotokol: TNC’en gemmer
protokolfilen TCHPR424.TXT standardmeaessigt i
biblioteket TNC:\
2: Afbryde programafvikling og udgive
maleprotokollen p& TNC-billedskeermen. Fortsaette
programmet med NC-start

> PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastleeg, om
TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:
0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejlmelding
afgive
1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding

> Verktejs-nummer for overvagning Q330: Fastleg,
om TNC’en skal gennemfare en veerktejs-
overvagning (se "Veerktgjs-overvagning” pa side 108)
0: Overvagning ikke aktiv
>0: Veerktejs-nummer i veerktejs-tabellen TOOL.T

3.3 Automatisk opmélin-f emne
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3.3 Automatisk opmaling af emne

MALING AF BREDDE INDV. (tastsystem-
cyklus 425, DIN/ISO: G425)

Tastsystem-cyklus 425 registrerer stedet og bredden af en not
(lomme). Hvis De definerer den tilsvarende toleranceveerdi i cyklus,
gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.veerdi-sammenligning og indlaegger
afvigelsen i systemparametrene.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pa side 21) til tastpunkt 7. TNC’en beregner tastpunktet ud
fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden fra fra spalte
SET_UP i tastsystem-tabellen

Herefter karer tastsystemet til den indleeste mélehgjde og
gennemfarer det farste tast-forlgb med tast-tilspeending (spalte F).
1. Tastning altid i positiv retning af den programmerede akse

Hvis De for den anden maling indleeser en forskydning, sa kerer
TNC’en tastsystemet akseparallelt til naeste tastpunkt 2 og
gennemfgrer der det andet tast-forlgb. Hvis De ikke indleeser en
forskydning, méaler TNC’en bredden direkte i den modsatte retning

Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde og
gemmer Akt.-vaerdien og afvigelserne i felgende Q-parametre:

Parameter-nummer Betydning

>
=\

Q156 Akt.-veerdi af den malte leengde

Q157 Akt.-veerdi for stedet i midteraksen

Q166 Afvigelse af den malte l&engde

@ Pas pa fer programmeringen

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktajs-kald for definition af tastsystem-aksen.

126

3 Tastsystem-cykler for automatisk emne-kontrol @



azs Startpunkt 1. akse Q328 (absolut): Startpunkt for
0 tastforlebet i hovedaksen for bearbejdningsplanet Q288

Q311
Startpunkt 2. akse Q329 (absolut): Startpunkt for Y A Q289
tastforlgbet i sideaksen for bearbejdningsplanet Q272=2

Forskydning for 2. maling Q310 (inkremental):
Verdien, med hvilken tastsystemet bliver forskudt far
den anden maling. Hvis De indlzeser 0O, forskyder
TNC’en ikke tastsystemet

Q310 |

o |

Maleakse Q272: Aksen for bearbejdningseplanet, i
hvlket malingen skal ske:

1: Hovedakse = maleakse

2:Sideakse = maleakse

®

Q329

Socomooocooooo

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern) 4 A

Q272=1

Sol1-1a@ngde Q311: Soll-veerdien for leengden der skal
males

Sterstemal Q288: Storste tilladte leengde
Mindstemal Q289: Mindste tilladte laengde

Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal
fremstille en méleprotokol:

0: Ikke fremstille en maleprotokol

1: Fremstille en maleprotokol: TNC’en gemmer
protokolfilen TCHPR425.TXT standardmaessigt i
biblioteket TNC:\

2: Afbryde programafvikling og udgive
maleprotokollen p& TNC-billedskaermen. Fortszette
programmet med NC-start Eksempel: NC-blokke

PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastlaeg, om .
TNCen ved tolerance-overskridelser skal afbryde 5 TCH PROBE 425 MALE BREDDE INDV.

programafviklingen og afgive en fejlmelding: 0328=+75 STARTPUNKT 1. AKSE
0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejlmelding
afgive Q329=-12.5 s STARTPUNKT 2. AKSE

1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding 0310=+0 s FORSKYDNING 2. MALING

Verktejs-nummer for overvagning Q330: Fastlaeg, 0272=1 sMALEAKSE

om TNC’en skal gennemfare en veerktejs- .
overvagning (se "Veerktgjs-overvagning” pa side 108): 0261=-5 sMALEHBJDE

0: Overvagning ikke aktiv 0260=+10 sSIKKER H@JDE

>0: Veerktejs-nummer i veerktejs-tabellen TOOL.T
Q311=25 sSOLL-LANGDE
0288=25.05  ;STORSTEMAL
0289=25 sMINDSTEMAL
0281=1 sMALEPROTOKOL
0309=0 sPGM-STOP VED FEJL
0330=0 s VERKT@JS-NUMMER

Q260

— 3

Q261

MBRRN

s

ol
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3.3 Automatisk opmaling af emne

MALING AF TRIN UDV. (tastsystem-cyklus 426,
DIN/ISO: G426)

Tastsystem-cyklus 426 fremskaffer stedet og bredden af et trin Hvis
De definerer den tilsvarende toleranceveerdi i cyklus, gennemfarer

TNC’en en Soll-Akt.veerdi-sammenligning og indleegger afvigelsen i YA
systemparametrene.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (vaerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pa side 21) til tastpunkt 7. TNC’en beregner tastpunktet ud
fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden fra fra spalte <::|@
SET_UP i tastsystem-tabellen

2 Herefter korer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og @E>
gennemfarer det farste tast-forlgb med tast-tilspeending (spalte F).
1. tastning altid i negativ retning af den programmerede akse N
3 Herefter karer tastsystemet til sikker hajde for neeste tastpunkt og 4@% ——
gennemfgrer der det andet tast-forlgb X
4 Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde og
gemmer Akt.-veerdien og afvigelserne i falgende Q-parametre:
Parameter-nummer Betydning
Q156 Akt.-veerdi af den malte leengde
Q157 Akt.-veerdi for stedet i midteraksen
Q166 Afvigelse af den maélte leengde
Pas pa for programmeringen
Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.
azs 1. malepunkt 1. akse Q263 (absolut): Koordinater til
A det farste tastpunkt i hovedaksen for Q288
bearbejdningsplanet Y | Q3
Q289
1. malepunkt 2. akse Q264 (absolut): Koordinater til Q272=2
det forste tastpunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet
2. mdlepunkt 1. akse Q265 (absolut): Koordinater til Q264 ihich
det andet tastpunkt i hovedaksen for i E
bearbejdningsplanet Q266 Didi HE
2. malepunkt 2. akse Q266 (absolut): Koordinater til T '
det andet tastpunkt i sideaksen for N MP6140 + G320
bearbejdningsplanet -‘“@ >
X
" Q265 Q263 Q272=1

128 3 Tastsystem-cykler for automatisk emne-kontrol @



Maleakse Q272: Aksen for bearbejdningsplanet, i
hvilket malingen skal ske:

1:Hovedakse = maleakse 4 \
2:Sideakse = méleakse

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem maélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til spalte SET_UP

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i @\E

mmmmm-—

tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

So11-1angde Q311: Soll-vaerdien for leengden der skal

males

Storstemd1 Q288: Storste tilladte leengde Eksempel: NC-blokke

Mindstemdl Q289: Mindste tilladte leengde 5 TCH PROBE 426 MALING AF TRIN UDV.
Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal 0263=+50 s1. PUNKT 1. AKSE

fremstille en maleprotokol:

3.3 Automatisk opmaling af emne

0: Ikke fremstille en maleprotokol 0264=+25 S DL 2 b
1: Fremstille en méleprotokol: TNC’en gemmer 0265=+50 32. PUNKT 1. AKSE
tokolfilen TCHPR426.TXT igti

protokolfilen TCHPRAZ6.TXT standardmeessigt Q66485 i2. PUNKT 2. AKSE
2: Afbryde programafvikling og udgive 0272=2 sMALEAKSE
maleprotokollen p& TNC-billedskeermen. Fortsaette - ;
programmet med NC-start 0261=-5 sMALEHOJDE

Q320=0 s STKKERHEDS -AFST.

PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastlaeg, om
TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde 0260=+20 sSIKKER H@JDE

programafviklingen og afgive en fejlmelding: Z : .
0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejlmelding Lo STty
afgive 0288=45 ;STORSTEMAL

1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding 02894495 . MINDSTEMAL

Varktejs-nummer for overvagning Q330: Fastleg, Q281=1 MALEPROTOKOL

om TNC’en skal gennemfare en veerktgjs- 2

overvagning (se "Veerktejs-overvagning” pa side 108) Q309=0 ;PGM-STOP VED FEJL
0: Overvagning ikke aktiv 0330=0 SVERKTBIS -NUMMER

>0: Veerktajs-nummer i veerktejs-tabellen TOOL.T
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MALING AF KOORDINATER (tastsystem-
cyklus 427, DIN/ISO: G427)

Tastsystem-cyklus 427 fremskaffer en koordinat i en valgbar akse og
gemmer veerdien i en systemparameter.Nar De definerer den
tilsvarende toleranceveerdi i cyklus’en, gennemfarer TNC’en en Soll-
Akt.veerdi- sammenligning og gemmer afvigelsen i
systemparametrene.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra spalte
FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
cykler” pé side 21) til tastpunkt 1. TNC’en forskyder hermed
tastsystemet med sikkerheds-afstanden imod den fastlagte
karselsretning

2 Derefter positionerer TNC’en tastsystemet i bearbejdningsplanet
til det indlaeste tastpunkt 1 og maler der Akt.-veerdien i den valgte
akse

3 Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde og
gemmer de registrerede koordinater i falgende Q-parameter:

Parameter-nummer Betydning

©
>\

Q160 Malte koordinater

3.3 Automatisk opmaling af emne

Pas pa for programmeringen

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktajs-kald for definition af tastsystem-aksen.

130
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427

) B

1. malepunkt 1. akse Q263 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

1. malepunkt 2. akse Q264 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem maélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til spalte SET_UP

Madleakse (1...3: l=hovedakse) Q272: Aksen, i
hvilken malingen skal ske:

1: Hovedakse = maleakse

2: Sideakse = méleakse

3: Tastsystem-akse = maleakse

Kerselsretning 1 Q267: Retningen, i hvilken
tastsystemet skal kere til emnet:

-1: Kaerselsretning negativ

+1:Karselsretning positiv

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

HEIDENHAIN TNC 320
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3.3 Automatisk opmaling af emne

Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol:

0: Ikke fremstille en maleprotokol

1: Fremstille en maleprotokol: TNC’en gemmer
protokolfilen TCHPR427.TXT standardmaessigt i
biblioteket TNC:\

2: Afbryde programafvikling og udgive
maleprotokollen pd TNC-billedskaermen. Fortseette
programmet med NC-start

Sterstemal Q288: Stoerste tilladte leengde
Mindstemal Q289: Mindste tilladte maleveerdi

PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastleeg, om
TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejilmelding
afgive

1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding

Varktejs-nummer for overvagning Q330: Fastlaeg,
om TNC’en skal gennemfgre en veerktajs-
overvagning (se "Veerktejs-overvagning” pa side 108):
0: Overvagning ikke aktiv

>0: Veerktejs-nummer i veerktojs-tabellen TOOL.T

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 427 MALING AF KOORDINATER

0263=+35 ;1. PUNKT 1. AKSE
0264=+45 ;1. PUNKT 2. AKSE
0261=+5 sMALEH@JDE

0320=0 ;s STKKERHEDS-AFST.
0272=3 sMALEAKSE

0267=-1 s KORSELSRETNING
0260=+20 ;SIKKER HOJDE
Q281=1 sMALEPROTOKOL
0288=5.1 ; STORSTEMAL
0289=4.95 sMINDSTEMAL

0309=0 ;PGM-STOP VED FEJL
0330=0 s VERKT@JS-NUMMER
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MALING AF HULCIRKEL (tastsystem-cyklus 430,
DIN/ISO: G430)

Tastsystem-cyklus 430 registrerer midtpunkt og diameter af en
hulkreds ved maling af tre boringer. Hvis De definerer den tilsvarende
toleranceveerdi i cyklus, gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.veerdi-
sammenligning og indlaegger afvigelsen i systemparametrene.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra fra
spalte FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af
tastsystem-cykler” pa side 21) til detindlaeste midtpunkt for forste
boring

Herefter kerer tastsystemet til den indlaeste méalehgjde og
registrerer med fire tastninger det ferste borings-midtpunkt

Herefter karer tastsystemet tilbage til sikker hejde og positionerer
til det indleeste midtpunkt for den anden boring

TNC en karer tastsystemet til den indleeste méalehgjde og
registrerer med fire tastninger det andet borings-midtpunkt
Herefter karer tastsystemet tilbage til sikker hajde og positionerer
til det indleeste midtpunkt for den tredie boring

TNC en karer tastsystemet til den indleeste méalehgjde og
registrerer med fire tastninger det tredie borings-midtpunkt

Yi

Y

7 Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde og
gemmer Akt.-veerdien og afvigelserne i felgende Q-parametre:
Parameter-nummer Betydning
Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi hulkreds-diameter
Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse
Q162 Afvigelse fra midt i sideakse
Q163 Afvigelse af hulkreds-diameter

Pas pa for programmeringen

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

HEIDENHAIN TNC 320

3.3 Automatisk opmaling af emne
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3.3 Automatisk opmaling af emne

134

Midte 1. akse Q273 (absolut): Hulcirkel-midte (Soll-
veerdi) i hovedaksen for bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q274 (absolut): Hulcirkel-midte (Soll-
veerdi) i sideaksen for bearbejdningsplanet

Sol1-diameter Q262: Indlees cirka hulcirkel-
diameteren

Vinkel 1. boring Q291 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til ferste borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet

Vinkel 2. boring Q292 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til andet borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet

Vinkel 3. boring Q293 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til tredie borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

Storstemal Q288: Sterste tilladte hulcirkel-diameter
Mindstemal Q289: Mindste tilladte hulcirkel-diameter

Tolerancevardi midte 1. akse Q279: Tilladte sted-
afvigelse i hovedaksen for bearbejdningsplanet

Tolerancevardi midte 2. akse Q280: Tilladte sted-
afvigelse i sideaksen for bearbejdningsplanet

Q292

Q27410280

Q289
Q262

Q288

027310279

74

Q260

¥
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Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal Eksempel: NC-blokke
fremstille en maleprotokol:

0: Ikke fremstille en méleprotokol 5 TCH PROBE 430 MALING AF HULKREDS
1: Fremstille en maleprotokol: TNC’en gemmer 0273=+50 sMIDTE 1. AKSE
protokolfilen TCHPR430.TXT standardmaessigt i

biblioteket TNC:\ 0274=+50 sMIDTE 2. AKSE

2: Afbryde programafvikling og udgive 0262=80 ;SOLL-DIAMETER
maleprotokollen pad TNC-billedskaermen. Fortsaette

programmet med NC-start 0291=+0 ;VINKEL 1. BORING
PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastleeg, om 0292=+90 ;VINKEL 2. BORING
TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde 0293=+180 sVINKEL 3. BORING
programafviklingen og afgive en fejlmelding: .

0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejlmelding 0261=-5 ;MALEH@JDE

afgive 0260=+10 ;SIKKER HOJDE

1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmeldin -
yae prog 9. 419 J g 0288=80.1 sSTORSTEMAL

Varktejs-nummer for overvagning Q330: Fastlaeg, 0289-79.9 . MINDSTEMAL

om TNC’en skal gennemfare en veerktejs-

3.3 Automatisk opmaling af emne

brudovervagning (se "Veerktgjs-overvagning” pa side 0279=0.15 sTOLERANCE 1. MIDTE
108)
0: Overvégning ikke aktiv 0280=0.15 sTOLERANCE 2. MIDTE
>0: Veerktejs-nummer i veerktgjs-tabellen TOOL.T 0281=1 sMALEPROTOKOL
_ o 0309=0 ;PGM-STOP VED FEJL
Pas pa, her er kun brud-overvagning aktiv, ingen
Rﬂ_ﬂ7 automatisk vaerktejs-korrektur. Q330=0 3 VERKTBJS -NUMMER
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X
A

CI=J MALING AF PLAN (tastsystem-cyklus 431,
= DIN/ISO: G431)
o Tastsystem-cyklus 431 registrerer vinklen af et plan ved maling af tre
"I‘E punkter og leegger veerdierne i systemparametre.
o 1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra spalte
c FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikling af tastsystem-
1= cykler” pé side 21) til det programmerede tastpunkt 1 og maler der
oS det farste punkt i planet. TNC’en forskyder herved tastsystemet
E med sikkerheds-afstanden mod den tastretningen
o 2 Derefter korer tastsystemet tilbage til sikker hgjde, derefter i
(o) bearbejdningsplanet til tastpunkt 2 og maler der Akt.-vaerdien for
v det andet planpunkt
7, 3 Derefter korer tastsystemet tilbage til sikker hgjde, derefter i
o] bearbejdningsplanet til tastpunkt 2 og maler der Akt.-vaerdien for
[+ det tredie planpunkt
E 4 Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde og
(o) gemmer de registrerede vinkelveerdier i falgende Q-parameter:
whd
= Parameter-nummer Betydning
< Q158 Projektionsvinkel for A-aksen
™M
06 Q159 Projektionsvinkel for B-aksen
Q170 Rumvinkel A
Q171 Rumvinkel B
Q172 Rumvinkel C
Q173 Maleveerdi i tastsystem-aksen
136
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@ Pas pa fer programmeringen

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

For at TNC’en kan beregne vinkelveerdien, ma de tre
malepunkter ikke ligge pa en retlinie.

| parametrene Q170 - Q172 bliver rumvinklen gemt, som
behgves ved funktionen transformere bearbejdningsplan.
Med de farste to malepunkter bestemmer De udretningen
af hovedaksen ved transformering af bearbejdningsplanet.

Det tredie malepunkt fastleegger retningen af
veerktgjsaksen. Tredie malepunkt defineres i retning
positiv Y-akse, for at veerktgjs-aksen ligger rigtigt i et
hgjredrejende koordinatsystem (se billedet).

Nar De udferer cyklus med aktivt transformeret
bearbejdningsplan, sa henferer den malte rumvinkel sig til
det transformerede koordinatsystem. | disse tilfaelde
viderebearbejdes den fremskaffede rumvinkel med
inkremnetal indleesning i funktionen transformere
bearbejdningsplan.

3.3 Automatisk opmaling af emne
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3.3 Automatisk opmaling af emne
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1. midlepunkt 1. akse Q263 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

1. midlepunkt 2. akse Q264 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet

1. midlepunkt 3. akse Q294 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i tastsystem-aksen

2. malepunkt 1. akse Q265 (absolut): Koordinater til
det andet tastpunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

2. malepunkt 2. akse Q266 (absolut): Koordinater til
det andet tastpunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet

2. malepunkt 3. akse Q295 (absolut): Koordinater til
det andet tastpunkt i tastsystem-aksen

3. madlepunkt 1. akse Q296 (absolut): Koordinater til
det tredie tastpunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

3. madlepunkt 2. akse Q297 (absolut): Koordinater til
det tredie tastpunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet

3. malepunkt 3. akse Q298 (absolut): Koordinater til
det tredie tastpunkt i tastsystem-aksen

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til spalte SET_UP

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)

Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol:

0: Ikke fremstille en maleprotokol

1: Fremstille en maleprotokol: TNC’en gemmer
protokolfilen TCHPR431.TXT standardmaessigt i
biblioteket TNC:\

2: Afbryde programafvikling og udgive
maleprotokollen pd TNC-billedskaermen. Fortseette
programmet med NC-start

Yi
Q266 / @
Q297 ] <
Q264 D
‘@ g
¢ X
Q263 Q265 Q296
z\
Q260
Q295 i MPg140
Q298 ) Q320
Q294 ]
fl:! X
Eksempel: NC-blokke
5 TCH PROBE 431 MALE PLAN
0263=+20 ;1. PUNKT 1. AKSE
0264=+20 ;1. PUNKT 2. AKSE
0294=-10 ;1. PUNKT 3. AKSE
0265=+50 32, PUNKT 1. AKSE
0266=+80 ;2. PUNKT 2. AKSE
Q295=+0 ;2. PUNKT 3. AKSE
0296=+90 ;3. PUNKT 1. AKSE
0297=+35 +3. PUNKT 2. AKSE
0298=+12 ;3. PUNKT 3. AKSE
0320=0 s STKKERHEDS-AFST.
0260=1+5 s SIKKER H@JDE
0281=1 sMALEPROTOKOL
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3.3 Automatisk opmélin-f emne

Program-afvikling:
-Skrubning af firkant-tap med sletspan 0,5
- Maling af firkant-tap

- Sletfrees firkant-tap under hensyntagen til
maleveerdien

HEIDENHAIN TNC 320

Veerktejs-kald forbearbejdning

Veerktej frikeres

Lomme-lzengde i X (skrub-mal)
Lomme-laengde i Y (skrub-mal)

Kald af underprogram for bearbejdning
Veerktoj frikares, veerktajs-veksel

Kald taster

Maling af freeste firkant

SollHlzengde i X (endegyldigt mal)
Soll-lzengde i Y (endegyldigt mal)

Indleeseveerdi for tolerancekontrol ikke nedvendig

h @



3.3 Automatisk opmélin.( emne

—

40

Udlzes ingen maleprotokol

Udlzes ingen fejlmelding

Ingen veerktejs-overvagning

Beregning af leengde i X ved hjeelp af malte afvigelse
Beregning af leengde i Y ved hjeelp af malte afvigelse
Taster frikares, veerktgjs-veksel

Veerktojs-kald slette

Kald af underprogram for bearbejdning

Veerktej frikeres, program-slut

Underprogram med bearbejdnings-cyklus firkant-tap

Variabel leengde i X for skrubning og sletning
Variabel leengde i Y for skrubning og sletning

Cyklus-kald
Underprogram-slut
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Eksempel: Opmaling af firkantlomme, Protokollere maleresultater

0 BEGIN PGM BSMESS
1 TOOL CALL 1 Z
2 L Z+100 RO FMAX

MM

3 TCH PROBE 423 MALING AF FIRKANT INDV.

Q273=+50
Q274=+40
0282=90
0283=70
Q261=-5
0320=0
0260=+20
0301=0
0284=90.15
0285=89.95
0286=70.1
0287=69.9
0279=0.15
0280=0.1
Q281=1
0309=0
0330=0

HEIDENHAIN TNC 320

sMIDTE 1. AKSE
sMIDTE 2. AKSE

;1. SIDE-LANGDE

;2. SIDE-LANGDE
sMALEH@JDE

;s STKKERHEDS-AFST.

; SIKKER H@JDE

;KOR TIL SIKKER HOJDE
;STORSTEMAL 1. SIDE
sMINDSTEMAL 1. SIDE
;STORSTEMAL 2. SIDE
sMINDSTEMAL 2. SIDE
;TOLERANCE 1. MIDTE
;TOLERANCE 2. MIDTE
sMALEPROTOKOL
;PGM-STOP VED FEJL
; VERKTOJS-NUMMER

40

Y Yi
90
e | N
|
_____ IS O
|
\ | y,
R\ - fa
X +
50 -20
-15

Veerktojs-kald taster

Friker taster

Soll-leengde i X

Soll-leengde i Y

Starste mal i X
Mindste mal i X
Starste maliY
Mindste mal i Y
Tilladt sted-afvigelse i X

Tilladt sted-afvigelse i Y

Udlees maleprotokol til fil

Ved toleranceoverskridelse vis ingen fejlmelding

Ingen veerktejs-overvagning

3.3 Automatisk opmaling af emne
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3.3 Automatisk opmaling af emne

4 L Z+100 RO FMAX M2
5 END PGM BSMESS MM

142

Veerktej frikeres, program-slut
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3.4 Specialcykler

Oversigt
TNC’en stiller en cyklus til rddighed for felgende specialanvendelser:

Cyklus Softkey Side

3 MALING Maélecyklus for fremstilling af s _ea Side 144
fabrikant-Cykler (@)

3.4 Specialcykler
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3.4 Specialcykler

MALING (tastsystem-cyklus 3)

=

Den ngjagtige funktionsmade af tastsystem-cyklus 3
fastleegger maskinfabrikanten eller en softwarefremstiller,
cyklus 3 anvendes indenfor specielle tastsystem-cykler.

Tastsystem-cyklus 3 fremskaffer i en valgbar tast-retning en vilkarlig
position pa emnet. | modsaetning til andre malecykler kan De i cyklus
3 direkte indleese mélevejen AFST og maéletilspeendingen F. Ogsa
tilbagekarslen efter registrering af maleveerdier sker med den
indlaesbare veerdi MB.

1 Tastsystemet kerer ud fra den aktuelle position med den indlaeste
tilspeending i den fastlagte tast-retning. Tast-retningen skal
fastleegges med en polarvinkel i cyklus

2 Efter at TNC’en har registreret positionen, standser tastsystemet.
Koordinaterne til tastkugle-midtpunktet X, Y, Z, gemmer TNC’en i
tre efter hinanden folgende Q-parametre. TNC en gennemferer
ingen lzengde- og radiuskorrekturer. Nummeret pa den forste
resultatparameter definerer De i cyklus

3 Afslutningsvis kerer TNC’en tastsystemet tilbage med vaerdien
modsat tast-retningen, som De i parameter MB har defineret

)

144

Pas pa for programmeringen

Den ved andre maélecykler virksomme tastsystemdata
DIST (maksimale kerselsve; til tastpunktet) og F
(tasttilspaending) virker ikke i tastsystem-cyklus 3.

Pas pa, at TNC’en grundleeggende altid beskriver 4 pa
hinanden falgende Q-parametre

Hvis TNC en intet gyldigt tastpunkt kunne fremskaffe,

bliver programmet afviklet videre uden fejlmelding. | dette
tilfeelde giver TNC’en de 4. resultat-parametre veerdien -1,
sa at De selv kan gennemfare en relevant fejlbehandling.

TNC’en karer tastsystemet maksimalt tilbage med
tilbagekarselsvejen MB, dog ikke ud over startpunktet for
malingen. Herved kan der ingen kollision ske ved
tilbagekearslen.

Med funktionen FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 kan De
fastleegge, om cyklus skal virke pa tasterindgang X12 eller
X13.

3 Tastsystem-cykler for automatisk emne-kontrol @



Maksimale malevej: Indles karselsvejen, hvor langt
tastsystemet skal kere ud fra startpunktet, bekreeft
med tasten ENT

s e Parameter-nr. for resultat: Indlees nummeret pa Eksempel: NC-blokke B
@ Q-parameteren, til hvilkken TNC’en skal henvise 2
vaerdien for den forste koordinat (X) Veerdierne Y og Z 4 TCH PROBE 3.0 MALE -

star i den direkte folgende Q-parameter 5 TCH PROBE 3.1 Q1 C>;

Tast-akse: Indlees aksen, i hvis retning tastningen skal 6 TCH PROBE 3.2 X VINKEL: +15 C_B

ske, bekreeft med tasten ENT " —

7 TCH PROBE 3.3 AFST +10 F100 MB1 Q

Tast-vinkel: Vinklen henfert til den definerede tast- HENF.SYSTEM: 0 o

akse, i hvilken tastsystemet skal kere, bekraeft med Q.

tasten ENT 8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1 (77)

<

m

Male tilspending: Indlaes maletilspaending i mm/min

Maksimale tilbagekerselsvej: Karselsstreekningen
modsat tast-retningen, efter at taststiften blev
udbgjet TNC’en kerer tastsystemet maksimalt tilbage
til startpunktet, sa at ingen kollision kan ske

HENFORINGSSYSTEM (0=IST/1=REF): Fastlaeg, om
maleresultatet skal gemmes i det aktuelle
koordinatsystem (IST, kan ogsa veere forskudt eller
drejet) eller henfert til maskin-koordinatsystemet
(REF)

Fejlmodus (0=UD/1=IND): Fastlaeg, om TNC’en med
udbgijet taststift ved cyklus-start skal afgive en
fejlmelding (0) eller ikke (1). Nar modus 1 er valgt, sa
gemmer TNC’en i 4. resultatparameter veerdien 2.0
og afvikler cyklus videre

Afslutte indlaesning: Tryk tasten ENT
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4.1 Vaerktgjs-opmaling med bordtastsystemet TT

4.1 Veerktojs-opmaling med
bordtastsystemet TT

Oversigt

Maskinen og TNC’en skal af maskinfabrikanten veere
% forberedt for tastsystemet TT.

Evt.. star alle de her beskrevne cykler og funktioner ikke til
radighed pa Deres maskine. Veer opmeerksom péa Deres
maskinhandbog.

Med bordtastsystemet og veerktgjs-opmalingscykler i TNC’en opmaler
De veerktgjer automatisk: Korrekturveerdierne for leengde og radius
bliver af TNC’en gemt i det centrale vaerktgjshukommelse TOOL.T og
ved naeste veerktejs-kald omregnet. Falgende opmalingsarter star til
radighed:

Veerktojs-opmaling med stillestdende veerktgj

Veerktojs-opmaling med roterende veerktgj

Enkeltskaer-opmaling
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Indstilling af maskin-parametre

@ For De arbejder med TT-cyklerne, kontrolleres alle maskin-
parametre, som er defineret under ProbSettings >
CfgToolMeasurement og CfgTTRoundStylus.

TNC’en anvender for opmalingen med staende spindel

tast-tilspaendingen fra maskin-parameteren probingFeed.
Ved opmaling med roterende vaerktaj beregner TNC'en automatisk
spindelomdrejningstal og tast-tilspaendingen.
Spindelomdrejningstallet beregnes som falger:

n = maxPeriphSpeedMeas / (r ® 0,0063) med

n Omdr.tal [omdr./min]
maxPeriphSpeedMeas Maksimalt tilladelige omlabshastighed [m/min]
r Aktive veerktgjs-radius [mm]

Tast-tilspeending beregnes ud fra:

v = maletolerance ® n med

v Tast-tilspaending [mm/min]

Maletolerance Maletolerance [mml], afhaengig af
maxPeriphSpeedMeas

n Omdr.tal [1/min]

Med probingFeedCalc indstiller De beregningen af tast-tilspaendinger:

probingFeedCalc = ConstantTolerance:

Maletolerancen forbliver konstant - uafthaengig af veerktejs-radius. Ved
meget store vaerktajer reduceres tast-tilspeendingen dog til nul. Denne
effekt gor sig bemeerket jo tidligere, j mindre De veelger den
maksimale pereferihastighed (maxPeriphSpeedMeas) og den tilladte
tolerance (measureTolerancel).

probingFeedCalc = VariableTolreance:

Maletolerancen andrer sig med voksende veerktgjs-radius. Det sikrer
en tilstraekkelig sikker tast-tilspeending ved store veerktgjs-radier.
TNC'en &endrer maletolerancen efter fglgende tabel:

Veerktgjs-radius Maletolerance

til 30 mm médle tolerancel

30 til 60 mm 2 emale tolerancel
60 til 90 mm 3 emdle tolerancel
90 til 120 mm 4 emale tolerancel
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4.1 Vaerktgjs-opmaling med bordtastsystemet TT

probingFeedCalc = ConstantFeed:

Tast-tilspeendingen forbliver konstant, méalefejlen vokser dog lineaert
med starre anvendt veerktgjs-radius:

Maletolerance = (r ® measureTolerancel)/ 5 mm) med

r Aktive veerktgjs-radius [mm]
male tolerancel Maksimal tilladelig maélefejl

Indlaesning i veerktgjs-tabellen TOOL.T

Fork. Indlzesning Dialog
CuT Antal veerktojs-skaer (max. 20 skeer) Antal skar?
LTOL Tilladelig afvigelse af vaerktgjs-leengden L ved slitage-registrering.  Sl1itage-tolerance: Langde?

Bliver den indleeste veerdi overskredet, spaerrer TNC’en veerktojet
(status L). Indleeseomréade: 0 til 0,9999 mm

RTOL Tilladelig afvigelse af veerktejs-radius R ved slitage-registrering. Slitage-tolerance: Radius?
Bliver den indleeste veerdi overskredet, spaerrer TNC’en veerktojet
(status L). Indleeseomrade: 0 til 0,9999 mm

DIRECT. Omdrejningsretning for opmaling af roterende  veerktg;. Skar-retning (M3 = -)?

R-OFFS Leengdeopmaling: Offset af vaerktej mellem stylus-midte og Varktojs-offset radius?
veerktgjs-midte. Forindstilling: Indfer ingen veerdi (forskydning =
vaerktejs-radius)

L-OFFS Radiusopmaling: Yderligere forskydning af veerktgjet til Varktejs-offset langde?
offsetToolAxis mellem stylus-overkant og veerktgjs-underkant.
Forindstilling: 0

LBREAK Tilladelig afvigelse af veerktejs-l&engde L for brud-konstatering. Brud-tolerance: Lengde?
Bliver den indleeste veerdi overskredet, spaerrer TNC’en veerktojet
(status L). Indleeseomréade: 0 til 0,9999 mm

RBREAK Tilladelig afvigelse af veerktejs-radius R for brud-konstatering. Brud-tolerance: Radius?
Bliver den indleeste veerdi overskredet, spaerrer TNC'en for
veerktgjet (status L). Indlaeseomrade: 0 til 0,9999 mm
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Indleeseeksempel for almindelige veerktgjs-typer

Veaerktajs-type

CuUT

R-OFFS

L-OFFS

Bor

— (uden funktion)

0 (ingen forskydning
nedvendig, da borets spids
skal opmales)

Cylinderfraeser med 4 (4 skeer) 0 (ingen forskydning 0 (ingen yderligere
diameter < 19 mm nedvendig, da veerktojs- forskydning ved
diameteren er mindre end radiusopmalingen
skivediameteren for TT) nedvendig. Forskydningen
fra offsetToolAxis bliver
anvendt)
Cylinderfreeser med 4 (4 skeer) R (forskydning nadvendig, da 0 (ingen yderligere
diameter > 19 mm veerktajs-diameteren er forskydning ved
storre end skivediameteren radiusopmalingen
for TT) nedvendig. Forskydningen
fra offsetToolAxis bliver
anvendt)
Radiusfraeser 4 (4 skeer) 0 (ingen forskydning 5 (altid definere veerktojs-

nedvendig, da kugle-
syddpolen skal opmales)

radius som en forskydning,

for at diameterten ikke
opmales i radius)
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4.2 Disponible cykler

Oversigt

Cykler for veerktejs-opmaling programmerer De i driftsart
programmering med tasten TOUCH PROBE. Felgende cykler star til
radighed:

Gammelt

format Nyt format

Cyklus

Kalibrerere TT |::—m =
g g
cAL. & cAL. &

Opmaling af veerktejs-laeengde e
2 2

Opmaling af veerktajs-radius oz Py

Opmaling af veerktejs-laengde
og -radius

@ Opmalingscyklerne arbejder kun med aktiv central
veerktejslager TOOL.T

Far De arbejder med opmalingscyklerne, skal De indfere
alle de nedvendige data for opmalingen i det centrale
veerktajslager og have kaldt veerktojet der skal opmales
med TOOL CALL.

Forskellen mellem cyklerne 31 til 33 og 481 til 483

Funktionsomfanget og cyklus-afviklingen er absolut identisk. Mellem
cyklerne 31 til 33 og 481 til 483 bestar udelukkende af de to felgende
forskelle:

Cyklerne 481 til 483 star under G481 til G483 ogsa i DIN/ISO til
radighed

Istedet for en fit valgbar arameter for status af méalingen anvender
de nye cykler den faste parameter Q199
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TT kalibrering (tastsystem-cyklus 30 eller 480,
DIN/ISO: G480)

=y

Funktionsmaden af kalibreringscyklus’en fastleegger
maskinfabrikanten. Vaer opmaerksom pa Deres
maskinhandbog.

Fer De kalibrerer, skal De indfere den ngjagtige radius og
den ngjagtige leengde af kalibrerings-veerktajet i vaerktajs-
tabellen TOOL.T.

| maskin-parametrene centerPos > [0] til [2] skal stedet
for TT i maskinens arbejdsrum veere fastlagt.

Hvis De skal eendre en af maskin-parametrene centerPos
> [0] til [2], skal De kalibrere pany.

TT kalibrerer De med malecyklus’en TCH PROBE 30 eller TCH PROBE
480 (se ogsa "Forskellen mellem cyklerne 31 til 33 og 481 til 483" pa
side 152). Kalibrerings-forlgbet foregar automatisk. TNC’en
fremskaffer ogsa automatisk midtforskydningen for
kalibreringsveerktgjet. Herfor drejer TNC’en spindelen efter halvdelen
af kalibrerings-cyklus med 180°.

Som kalibrerings-veerktgj anvender De en eksakt cylindrisk del, f.eks.
en cylinderstift. De kalibrerede-veaerdier lagrer TNC'en og tager hensyn
til dem ved efterfelgende veerktgjs-opmalinger.

Sikker hejde: Indlees position i spindelaksen, i hvilken
en kollision med emner eller spendejern er
udelukket. Den sikre hgjde henfarer sig til det aktive
emne-henferingspunkt. Hvis den sikre hgjde er
indleest sa lille, at veerktejsspidsen blev lagt
nedenunder skiveoverkanten, positionerer TNC’en
kalibreringsveerktejet automatisk over skiven
(sikkerhedszonen fra safetyDistStylus)

HEIDENHAIN TNC 320

Eksempel: NC-blokke gammelt format

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRERING
8 TCH PROBE 30.1 H@JDE: +90

Eksempel: NC-blokke nyt format

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRERING
0260=+100 s SIKKER H@JDE
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Opmale vaerktojs-leengde (tastsystem-cyklus 31
eller 481, DIN/ISO: G481)

Far De opmaler veerktajer for forste gang,indferer De den

@ omtrentlige radius, den omtrentlige leengde, antallet af
skeer og skeerretningen for de til enhver tid veerende
veerktajer i veerktejs-tabellen TOOL.T.

For opmaling af veerktaejs-leengden programmerer De male-cyklus’en
TCH PROBE 31 eller TCH PROBE 480 (se ogsa "Forskellen mellem

cyklerne 31 til 33 0g 481 til 483" pa side 152). Med indlaese-parametre

kan De bestemme veerktojs-leengden pa tre forskellige mader:

Hvis veerktejs-diameteren er starre end diameteren af mélefladen pa

TT’en, sd opmaler De med roterende veerktoj

Hvis vaerktejs-diameteren er mindre end diameteren pa malefladen

af TT’en eller hvis De bestemmer leengden pé bor eller
radiusfraesere, sa opmaler De med stillestdende veerktoj

Hvis veerktgjs-diameteren er starre end diameteren pa malefladen af

TT 120, sa gennemfarer De en enkelt-skeers-opmaling med
stillestdende veeektgj.

154

4 Tastsystem-cykle for automatisk vaerktejs-opmaling @



Maleafvikling "opmaling med roterende vaerktgj".

For at finde det leengste skeer bliver veerktgjet der skal méles forskudt
(offset) i forhold til tastsystem-midtpunktet og kert roterende til TT ens
maleflade. Forskydningen programmerer De i vaerktojs-tabellen under
veerktgjs-forskydning: Radius (R-0FFS).

Maleforlgb "Opmaling med stillestaende vaerktoj"
(f.eks. for et bor)

Veerktojet der skal opmales bliver kart hen midt over mélefladen. |
tilslutning hertil kerer det med staende spindel til TT ens maleflade.
For denne maéling indferer De vaerktejs-forskydningen: Radius (R-0OFFS)
i veerktejs-tabellen med "0".

Maleafvikling "enkeltskeers-opmaling"

TNC'en positionerer veerktajet der skal méles sidevaerts mod
tasthovedet. Vaerktojs-endefladen befinder sig herved neden under
tasthoved-overkanten som fastlagt i offsetToolAxis. | veerktajs-
tabellen kan De under veerktgjs-forskydning: Fastleegge leengden (L-
OFFS) for en yderligere forskydning. TNC'en taster med roterende
veerktgj radialt, for at bestemme startvinklen for enkelt-skaer-
opmalingen. | tilslutning hertil opmaler den la&engden pa alle skeerene
ved aendring af spindel-orienteringen. For denne maéling programmerer
De SKAROPMALING i CYKLUS TCH PROBE 31 = 1.

En enkeltskeers-opmaling kan De udfere for veerktejer med
QI_% inditil 20 skaer.
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Cyklus-definition

31

A

481
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Vaerktoj male=0 / kontrollere=1: Fastlaeg, om
veerktgjet bliver opmalt for ferste gang eller om De
skal kontrollere et allerede opmalt veerktgj. Ved en
forste gangs opmaling overfarer TNC'en veerktojs-
laeengden L i det centrale veerktgjslager TOOL.T og
seetter delta-veerdien DL = 0.Ifald De skal kontrollere
et veerktgj, bliver den opmalte leengde sammenlignet
med veerktejs-leengden L fra TOOL.T. TNC'en
beregner afvigelsen fortegnsrigtigt og indferer disse
delta-vaerdier DL i TOOL.T. Yderligere star afvigelsen
ogsa til radighed i Q-parameter Q115. TNC’en
beregner afvigelserne fortegnsrigtigt og indferer dem
som delta-veerdier DL i TOOL.T. Yderligere star
afvigelserne ogsa til radighed i Q-parameter Q115.
Hvis delta-veerdien er starre end den tilladelige
slitage- eller brud-tolerance for veerktgjs-l&engden, sa
spaerrer TNC'en for veerktgjet (status L i TOOL.T)

Parameter-nr. for resultat?: Parameter-nummer, i
hvilket TNC’en gemmer status for malingen:

0,0: Veerktojet indenfor tolerancen

1,0: Veerktgjet er slidt (LTOL overskredet)

2,0: Verktojet er knaekket (LBREAK overskredet). Hvis
De ikke vil viderebearbejde maleresultatet indenfor
programmet, bekreeft dialogspergsmalet med tasten
NO ENT

Sikker hgjde: Indlees position i spindelaksen, i hvilken
en kollision med emner eller speendejern er
udelukket. Den sikre hgjde henfarer sig til det aktive
emne-henfaringspunkt. Hvis den sikre hgjde er
indlaest sa lille, at veerktejsspidsen blev lagt
nedenunder skiveoverkanten, positionerer TNC’en
veerktejet automatisk over skiven (sikkerhedszonen
fra safetyDistStylus)

Skeropmaling O=nej / 1l=ja: Fastleeg, om en
enkeltskaer-opmaling skal gennemferes (maksimalt
20 skeer kan opmales)

Eksempel: Forste gangs maling med roterende
veerktgj; gammelt format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 VARKT@JS-LANGDE
8 TCH PROBE 31.1 KOTROLLERE: 0

9 TCH PROBE 31.2 H@JDE: +120

10 TCH PROBE 31.3 SKAROPMALING: 0

Eksempel: Kontrollér med enkeltskaers-opmaling,
gem status i Q5; gammelt format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 VARKT@JS-LANGDE
8 TCH PROBE 31.1 KONTROLLERE: 1 Q5
9 TCH PROBE 31.2 H@JDE: +120

10 TCH PROBE 31.3 SKAROPMALING: 1

Eksempel: NC-blokke; nyt format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 481 VARKT@JS-LANGDE

Q340=1 s KONTROLLERE
0260=+100 s SIKKER H@JDE
Q341=1 ; SKEROPMALING
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Veerktgjs-radius opmaling (tastsystem-cyklus 32
eller 482, DIN/ISO: G482)

Fer De opmaler veerktajer for farste gang,indferer De den

Rﬂ_ﬂ7 omtrentlige radius, den omtrentlige leengde, antallet af
skeer og skeerretningen for de til enhver tid vaerende
veerktajer i veerktejs-tabellen TOOL.T.

For opmaling af veerktejs-radius programmerer De maéle-cyklus TCH
PROBE 32 eller TCH PROBE 482 (se ogsa "Forskellen mellem cyklerne
31 til 33 0g 481 til 483" pé side 152). Med indleese-parametre kan De
bestemme veerktejs-radius pa to méader:

Opmaling med roterende vaerktgj

Opmaling med roterende vaerktej og og i tilslutning hertil en enkelt-
skeer-opmaling

@ Cylinderformede veerktejer med diamantoverflade kan
opmales med staende spindel. Herfor skal De i
veerktgjstabellen definere skaerantallet CUT med 0 og
tilpasse maskin-parameter CfgToo1Measurement. Veer
opmarksom pa Deres maskinhandbog.

Maleafvikling

TNC'en positionerer veerktajet der skal méles sidevaerts mod
tasthovedet. Freeserendefladen befinder sig herved nedenfor
tasthoved-overkanten, som fastlagt i offsetToolAxis. TNC'en taster
med roterende veerktej radialt. Ifald yderligere en enkelt-skeer-
opmaling skal gennemfares, bliver radierne til alle skaererne opmalt
ved hjeelp af spindel-orienteringen.
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Cyklus-definition
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Varktejs maling=0 / kontrollere=1: Fastlaeg, om De
opmaler veerktajet for farste gang eller om et allerede
opmalt veerktej skal kontrolleres. Ved en ferste gangs
opmaling overfarer TNC’en veerktejs-radius R i det
centrale veerktejslager TOOL.T og seetter delta-
veerdien DR = 0. Ifald De vil kontrollere et veerktgj,
bliver den opmalte radius sammenlignet med
veerktgjs-radius R fra TOOL.T. TNC’en beregner
afvigel- sen fortegnsrigtigt og indfarer denne som en
delta-vaerdi DR i TOOL.T. Yderligere star afvigelsen
ogsa til radighed i Q-parameter Q116. TNC’en
beregner afvigelserne fortegnsrigtigt og indferer dem
som delta-veerdier DR i TOOL.T. Yderligere star
afvigelserne ogsa til radighed i Q-parameter Q116.
Hvis delta-veerdien er starre end den tilladelige
slitage- eller brud-tolerance for veerktoejs-radius, sa
spaerrer TNC’en for veerktgjet (status L in TOOL.T)

Parameter-nr. for resultat?: Parameter-nummer, i
hvilket TNC’en gemmer status for malingen:

0,0: Veerktojet indenfor tolerancen

1,0: Veerktgjet er slidt (RTOL overskredet)

2,0: Verktojet er knaekket (RBREAK overskredet). Hvis
De ikke vil viderebearbejde maleresultatet indenfor
programmet, bekreeft dialogspergsmalet med tasten
NO ENT

Sikker hgjde: Indlees position i spindelaksen, i hvilken
en kollision med emner eller speendejern er
udelukket. Den sikre hgjde henfarer sig til det aktive
emne-henfaringspunkt. Hvis den sikre hgjde er
indlaest sa lille, at veerktejsspidsen blev lagt
nedenunder skiveoverkanten, positionerer TNC’en
veerktejet automatisk over skiven (sikkerhedszonen
fra safetyDistStylus)

Skeropmaling 0=nej / 1=ja: Fastleeg, om yderligere
en enkeltskeer-opmaling skal gennemfares eller ikke
(maksimalt 20 skeer kan opmaéles)

Eksempel: Forste gangs maling med roterende
veerktgj; gammelt format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 VARKT@JS-RADIUS
8 TCH PROBE 32.1 KOTROLLERE: 0

9 TCH PROBE 32.2 H@JDE: +120

10 TCH PROBE 32.3 SKAROPMALING: 0

Eksempel: Kontrollér med enkeltskaers-opmaling,
gem status i Q5; gammelt format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 VARKT@JS-RADIUS
8 TCH PROBE 32.1 KONTROLLERE: 1 Q5
9 TCH PROBE 32.2 H@JDE: +120

10 TCH PROBE 32.3 SKAROPMALING: 1

Eksempel: NC-blokke; nyt format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 482 VARKT@JS-RADIUS

Q340=1 s KONTROLLERE
0260=+100 s SIKKER H@JDE
Q341=1 ; SKEROPMALING
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Opmale veerktoj komplet (tastsystem-cyklus 33
eller 483, DIN/ISO: G483)

Fer De opmaler veerktajer for farste gang,indferer De den

Rﬂ_ﬂ7 omtrentlige radius, den omtrentlige leengde, antallet af
skeer og skeerretningen for de til enhver tid vaerende
veerktajer i veerktejs-tabellen TOOL.T.

For at opmale veerktajet komplet (lengde og radius), programmerer
De male-cyklus TCH PROBE 33 eller TCH PROBE 482 (se ogsa
"Forskellen mellem cyklerne 31 til 33 og 481 til 483" pé side 152).
Cyklus’en egner sig seerligt for ferste gangs opmaling af veerktejer, da
- sammenlignet med enkelt-opmaling af la&engde og radius - da der
bestar en betydelig tidsfordel. Med indleese-parametre kan De opmale
veerktgjet pa to mader:

Opmaling med roterende veerktgj

Opmaling med roterende vaerktej og og i tilslutning hertil en enkelt-
skeer-opmaling

@ Cylinderformede veerktejer med diamantoverflade kan
opmales med staende spindel. Herfor skal De i
veerktgjstabellen definere skaerantallet CUT med 0 og
tilpasse maskin-parameter CfgToo1Measurement. Veer
opmarksom pa Deres maskinhandbog.

Maleafvikling

TNC’en maler veerktojet efter et fast programmeret forlgb. Til start
bliver veerktejs-radius og i tilslutning hertil veerktajs- laengden opmalt.
Maleforlgbet svarer til forlagbet af malecyklus 31 og 32.
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Cyklus-definition

Vaerktoj male=0 / kontrollere=1: Fastlaeg, om
veerktgjet bliver opmalt for ferste gang eller om De
skal kontrollere et allerede opmalt veerktej. Ved en
forstegangs-opmaling overskriver TNC’en veerktajs-
radius R og veerktgjs-laengden L i det centrale
veerktejslager TOOL.T og seetter delta-veerdierne DR
og DL = 0.Hvis De tester et veerktgj, bliver de malte
veerktejs-data sammenlignet med veerktgjs-dataerne
fra TOOL.T. TNC’en beregner afvigelserne
fortegnsrigtigt og indfgrer dem som delta-vaerdier DR
og DL i TOOL.T. Yderligere star afvigelserne ogsa til
radighed i Q-parameter Q115 og Q116. Hvis en af
delta-vaerdierne er starre end den tilladelige slitage-
eller brud-tolerance, s& spaerrer TNC’en for vaerktojet
(status L i TOOL.T)

Parameter-nr. for resultat?: Parameter-nummer, i
hvilket TNC’en gemmer status for malingen:

0,0: Veerktojet indenfor tolerancen

1,0: Veerktojet er slidt (LTOL og/eller RTOL overskredet)
2,0: Veerktajet er knaekket (LBREAK og/eller RBREAK
overskredet). Hvis De ikke vil viderrebearbejde
maleresultatet indenfor programmet, bekraeft
dialogspergsmalet med tasten NO ENT

Sikker hgjde: Indlees position i spindelaksen, i hvilken
en kollision med emner eller speendejern er
udelukket. Den sikre hgjde henfarer sig til det aktive
emne-henfaringspunkt. Hvis den sikre hgjde er
indlaest sa lille, at veerktejsspidsen blev lagt
nedenunder skiveoverkanten, positionerer TNC’en
veerktejet automatisk over skiven (sikkerhedszonen
fra safetyDistStylus)

Skaropmaling 0=nej / l=ja: Fastleeg, om yderligere
en enkeltskeer-opmaling skal gennemfares eller ikke
(maksimalt 20 skeer kan opmaéles)

Eksempel: Forste gangs maling med roterende
veerktgj; gammelt format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 VARKTGJS MALING
8 TCH PROBE 33.1 KOTROLLERE: 0

9 TCH PROBE 33.2 HOJDE: +120

10 TCH PROBE 33.3 SKAROPMALING: 0

Eksempel: Kontrollér med enkeltskaers-opmaling,
gem status i Q5; gammelt format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 VARKTGJS MALING
8 TCH PROBE 33.1 KONTROLLERE: 1 Q5
9 TCH PROBE 33.2 H@JDE: +120

10 TCH PROBE 33.3 SKAROPMALING: 1

Eksempel: NC-blokke; nyt format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 483 VERKT@JS MALING

Q340=1 s KONTROLLERE
0260=+100 s SIKKER H@JDE
Q341=1 ; SKEROPMALING

4 Tastsystem-cykle for automatisk vaerktejs-opmaling @
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Oversigtstabel [7]
2
©

Tastsystem-cykler b7
)

gzml::;r Cyklus-betegnelse aDIEtll:\-/ :I‘(Qtll-\ll- Side '?,

0 Henfaringsplan Side 110 q:’

1 Henfaringspunkt polar Side 111 O

3 Male Side 144

30 Kalibrerere TT Side 153

31 Male/kontrollere veerktojs-laengde Side 154

32 Veerktejs-radius male/kontrollere Side 157

33 Veerktejs-leengde og -radius male/kontrollere Side 159

400 Grunddrejning over to punkter Side 44

401 Grunddrejning over to boringer Side 46

402 Grunddrejning over to tappen Side 49

403 Kompensering for skraflade med drejeakse Side 52

404 Fastleeg grunddrejning Side 56

405 Kompensering for skraflade med C-akse Side 57

408 Henferingspunkt-fastleeggelse midte not (FCL 3-funktion) Side 65

409 Henferingspunkt-fastleeggelse midte trin (FCL 3-funktion) Side 68

410 Henf.punkt-fastlaeggelse indv. firkant Side 71

411 Henf.punkt-fastlaeggelse udv. firkant Side 74

412 Henferingspunkt-fastleeggelse indv. cirkel (boring) Side 77

413 Henferingspunkt-fastleeggelse udv. cirkel (tap) Side 81

414 Henferingspunkt-fastleeggelse udv. hjerne Side 85

415 Henferingspunkt-fastleeggelse indv. hjgrne Side 88

416 Henferingspunkt-fastleeggelse hulkreds-midte Side 91

417 Henfaringspunkt-fastleeggelse tastsystem-akse Side 94

418 Henferingspunkt-fastleeggelse midte af fire boringer Side 96

419 Henferingspunkt-fastleeggelse enkelt, valgbar akse Side 99

420 Emne maling vinkel Side 112

HEIDENHAIN TNC 320
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Oversigtstabel

Cvklus: ¢y kius-betegnelse Do SA side

421 Emne maling cirkel indv. (boring) Side 114
422 Emne maling cirkel udv. (boring) Side 117
423 Emne maling firkant indv. Side 120
424 Emne maling firkant udv. Side 123
425 Emne maéling bredde indv. (not) Side 126
426 Emne maling bredde udv. (trin) Side 128
427 Emne maling enkelt, valgbar akse Side 130
430 Emne maling hulkreds Side 133
431 Emne maling plan Side 136
480 Kalibrerere TT Side 153
481 Male/kontrollere veerktgjs-le&engde Side 154
482 Veerktojs-radius male/kontrollere Side 157
483 Veerktejs-leengde og -radius male/kontrollere Side 159
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PLC programming ®© +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49 (8669) 31-3105
E-Mail: service.lathe-support@heidenhain.de
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3D-Tastsystemer fra HEIDENHAIN

hjaelper Dem, til at reducere bitider:
For eksempel

e Emne opretning

e Henf.punkt fastleeggelse

e Emne opmaling

e Digitalisering af 3D-former

med emne-tastsystemerne
TS 220 med kabel
TS 640 med infrargd overfarsel

e Opmaling af veerktajer
e Slitage overvagning
e (Opdage veerktgjsbrud

med veerktgjs-tastsystemet
TT 140
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