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TNC-Type, software og funktioner

Denne handbog beskriver funktioner, som er til radighed i Mange maskinfabrikanter og HEIDENHAIN tilbyder TNC
TNC’er med felgende NC-software-numre. programmerings-kurser. Deltagelse i et s&dant kursus er
anbefalelsesveerdigt, intensivt at blive fortrolig medTNC-
TNC-type NC-software-nr. funktionerne.
TNC 410 286 060-xx
TNC 410 286 080-xx @ Bruger-handbog tastsystem-cykler:
TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 472-xx ForTNC 426, TNC 430 star — udover denne
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 473-xx handbog - en separat bruger-handbog til radighed, i
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 472-xx hvilken alle tastsystem-funktioner er beskrevet.
TNC 430 CE,TNC 430 PE 280 473-xx Henvend Dem evt. til TPTEKNIK A/S hvis De har
TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 474-xX 282?\/ for denne bruger—handbog. Ident-Nr.: 329
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 475-%x o
TNC 426 M 280 474-xx Forud del ad
TNC 426 ME 280 475-xx orudset anvendelsesomrade
TNC’en svarer til klasse A ifglge EN 55022 og er
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 474-xx hovedsageligt forudset til brug i industriomrader.
TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 475-xx
TNC 430 M 280 474-xx
TNC 430 ME 280 475-xx

Kendingsbogstaverne E og F kendetegner ekportversioner af
TNC. For ekportversionerne afTNC geelder felgende
indskraenkninger:

Retliniebevaegelser simultant indtil 4 akser

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

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

Tastfunktion for 3D-tastsystem
Digitaliserings-option (kun klartext-dialog)
Veerktejs-opmaling medTT 120 (kun klartext-dialog)
Gevindboring uden komp.patron

Gentilkarsel til kontur efter en afbrydelse

Saet Dem venligst i forbindelse med maskinfabrikanten, for
individuel hjeelp til at laere Deres styrede maskine at kende.
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TNC 410,TNC 426, TNC 430

1.1 TNC 410,TNC 426, TNC 430

HEIDENHAINTNC'er er veerkstedsorienterede bane-styringer, med
hvilke De kan programmere szedvanelige freese- og bore-arbejder pa
maskinen i en let forstalig klartext-dilog. De er beregnet til brug pa
freese- og boremaskiner savel som bearbejdningscentre. TNC 410 kan
styre indtil 4 akser, TNC 426 indtil 5 akser, TNC 430 indtil 9 akser.
Yderligere kan De programmere en vinkelposition for spindelen.

Tastatur og billedskaerms-fremstillinger er udlagt meget overskueligt,
saledes at De hurtigt og let kan fa fat i alle funktioner.

Programmering: HEIDENHAIN klartext-dialog og DIN/ISO
Program-fremstillingen er seerdeles enkel i den brugervenlige HEIDEN-
HAIN-klartext-dialog. En programmerings-grafik viser de enkelte
bearbejdnings-skridt under programindlaesningen. Herudover er den
frie konturprogrammering FK til stor hjeelp, hvis der ikke foreligger en
NC-korrekt tegning. En grafisk simulering af emnebearbejdningen er
mulig savel under en programtest men ogsa under selve
programafviklingen. Herudover kan De ogséa programmere enTNC
efter DIN/ISO eller i DNC-drift.

Et program kan ogsa indleeses, samtidig med at et andet program
udfgrer en emnebearbejdning. VedTNC 426, TNC 430 kan De ogsa
teste et program, samtidig med at et andet bliver afviklet.

Kompatibilitet
TNC'en kan udfere alle bearbejdningsprogrammer, som er fremstillet
pa HEIDENHAIN-banestyringer fra og med TNC 1508B.

1 Introduktion



1.2 Billedskaerm og betjeningsfelt

Billedskaermen

TNC’en kan leveres enten med farve-billedskeermen BC 120 (CRT)
eller med farve-fladbilledskaerm BF 120 (TFT). Billedet for oven til hgjre
viser betjeningselementerne p& BC 120, billedet til hgjre i midten viser
betjeningselementerne pa BF 120:

1 Hovedlinie
Ved indkobletTNC viser billedskeermen i hovedlinien de valgte
driftsarter. Ved TNC 426, TNC 430: Maskin-driftsarter til venstre og
programmerings-driftsarter til hajre. | det store felt af hovedlinien
star den driftsart, som billedskaermen er indstillet til: der vises
dialogspergsmal og meldetekster. (Undtagelse: NarTNC’en kun
viser grafik

2 Softkeys
| den nederste linie viserTNC en yderligere funktioner i en Softkey-
liste. Disse funktioner veelger De med de underliggende taster 3.
Til orientering viser den smalle bjaelke direkte over softkey-listen
antallet af softkey-lister, som kan vaelges med de sorte piltaster
4 i hver side. Den aktive softkey-liste vises som en oplyst bjeelke.

Softkey-taster, funktion vises pa skeermen
Skift mellem softkey-lister

Fastleeggelse af billedskaerms-opdeling

o o~ W

Billedskeerm-omskiftertaste for maskin- og programmerings-
driftsarter

Yderligere taster pa BC 120
7 Afmagnetisering af billedskeerm;
Forlade hovedmenuen for billedskaerm-indstilling

8 Valg af hovedmenu for billedskaerm-indstilling
| hovedmenuen: Forskydning af det lyse felt nedad
lundermenuen:  Veerdien formindskes
Forskydning af billede til venstre eller nedad

9 lhovedmenuen: Forskydning af det lyse felt opad
| undermenuen: Veerdien forstarres
Forskydning af billedet til hgjre eller opad

10 | hovedmenuen: Veelg undermenu
| undermenu: Forlad undermenu

Billedskaerm-indstillinger: Se naeste side

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

HEIDENHAIN

jeningfelt
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1.2 Billedskaerm og betjeningfelt

Hovedmenu-dialog

Funktion

LYSSTYRKE Aendring af lysstyrke
KONTRAST Aendring af kontrast
H-POSITION Aendring af horisontal billedposition
H-STORRELSE Andring af billedbredde
V-POSITION Andring af vertikal billedposition
V-STORRELSE Aendring af billedhgjde

SIDE-PIN Korrektion af tendeformet fejl
TRAPEZOID Korrektion af trapezformet fejl
ROTATION Korrektion af skrat billede
FARVETEMP Aendring af farvetemperatur
R-GAIN Aendring af den rede farvestyrke
B-GAIN Andring af den bla farvestyrke
RECALL Ingen funktion

BC 120 er folsom overfor magnetiske eller elektromagnetisk
indstraling. Placering og geometri af billedet kan herved forstyrres
betragtligt. Vekselstrams felter kan fere til et periodisk billedskift eller

til en billedforstyrrelse.

Billedskeerms-opdeling

Brugeren vaelger opdelingen af billedskaermen: Saledes kanTNC’en
f.eks. i driftsart PROGRAM INDLAGRING/EDITERING vise

programmet i venstre vindue, medens det hgjre vindue samtidig viser
f.eks. en programmerings-grafik (kunTNC 410). Hvilke vinduerTNC’en
kan vise, er afheengig af den valgte driftsart.

Aendring af en billedskaerms-opdeling:
—~ Tryk pa billedskeerm-omskifter-tasten: Softkey-

% listen viser de mulige billedskeerms-opdelinger (se
1.3 Driftsarter)

PROgRAN Veelg billedskaerm-opdeling med softkey

GRAF IK

1 Introduktion



Betjeningsfelt

Billedet til hajre viser tasterne pa betjeningsfeltet,
grupperet efter deres funktion:

1 Alfa-tastatur _ o e
for indlzesning af tekst, filnavne og DIN/ISO- ) & @ 4 LS 8
programmeringer

I B RN

JwlEFRJITHY]U]

2 Fil-styring,
Lommeregner (ikke TNC 410),
MOD-Funktion,
HJ A LP-Funktion

Programmerings-driftsarter
Maskin-driftsarter

Abning af programmerings-dialog

o o0 B~ W

Pil-taster og springanvising GOTO

7 Talindleesning og aksevalg

Funktionerne af de enkelte taster er sammenfattet pa
den forste folde-ud-side. Externe taster, som f.eks.
NC-START, er beskrevet i maskinhandbogen.

1.3 Driftsarter

For de forskellige funktioner og arbejdsskridt, som er
negdvendige for emnets fremstilling, tilbyderTNC’en
folgende driftsarter:

Manuel drift og el.handhjul

MANUEL DRIFT MANUEL DRIFT G
Indretningen af maskinen sker i MANUEL DRIFT. |
denne driftsart lader maskinakserne sig positionere
manuelt eller skridtvis, henferingspunkt fastleeggelse Kk X -139.560 o 172495 | [T
og drejning af bearbejdningsplan. Y +135.600 Bomant |

2 +163.360 4C +8,8508 | [fomwniw
Driftsart EL. Driftsarten el. hdndhjul understatter den _
manuelle kersel med maskinakserne med et o X -139.560 TR T T—
elektronisk handhjul HR. ;o [TLoe '
S 4000 M3/9

Softkeys til billedskeerm-opdeling RN o | RN AR AV ES

(veelges som tidligere beskrevet, TNC 410: se
billedskeerm-opdeling ved programafvikling blokfelge)

Vindue Softkey
Positioner POSITION

Til venstre: Position, tilhgjre: POSTTION

Status-display STATUS

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430 5
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1.3 Driftsarter

Positionering med manuel indlaesning

| denne driftsart kan man programmere enkle
kerselsbeveegelser, f.eks. for planfraesning eller
forpositionering.

Softkeys til billedskaerm-opdeling

MANUAL POSITIONERIN

G

[n10 coo T150 L-25 R+5.76+
20 Goo G40 Go0e
20 Go1 x+0 v+0 G40 e
n1o 10 c17e
N G200 BORING
0200 - 2
az01 =
0206 -
0202 =
0210 - 0 3
0203 - +0  3KOOR. OVERFLADE
osssssss xsHo1 671 =

Pa-NAVN

AKT. %
v

z

“0.610
+0.825
+0.795

| BN

MANUAL POSITIONERING

PROGRRI-
INDLASNING

ZHOI 671

N10 617 60D 640 690 +

N20 TO 617 +

N30 TH 617

N30 60D 2250 *

140 60O G40 -25 V150

1140 680 A+12,758 B+25 +

140 6200 0200-2 0201=-20 0206=150
0202-5 0210-0 0203-+0 0204-50 »

EEEET

foral

TEWPRATURE SUPERVISION :- -—-----

Kk X +0.610 g A +6,1778+Y +6,4076+2 -8,2171
M +8.825 T +B +9,6210+C +8,2528
2 +8.795 I
S M5/9 RAKT. T F 962 M5B9
e | s Seas | st e arros | arares | sares | SIS | sieis [,
Tl 7|1 0| o wn | Croe | vemrenr | 9080 |vgRcres |

Vindue Softkey
Program PGH
Til venstre: Position, tilhgjre: POSITION
Status-display STATUS
(kunTNC 426, TNC 430)

Til venstre: Program o+
til hgjre: Generelle program- sTns
informationer (kunTNC 410)

Til venstre: Program PEH -+
til hgjre: Positioner og shatis
koordinater (kunTNC 410)

Til venstre: Program PGH +
til hgjre: Informationer om STATUS
vaerktgjer (kunTNC 410)

Til venstre: Program PEN
til hgjre: Koordinat- Cathts

omregninger (kunTNC 410)
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Program-indlagring/editering

Deres bearbejdnings-programmer fremstiller De i
denne driftsart. Alsidig understottelse og udvidelse
ved programmering tilbyder de forskellige cykler og

Q-parameterfunktioner.

Softkeys til billedskaerm-opdeling

(ikke vedTNC 426, TNC 430)

Vindue Softkey
Program PGH
Til venstre: Program,

til hejre: Hjselpebillede ved cyklus- e
programmering

Til venstre: Program, PROGRAN
til hgjre: Programmerings-grafik GRAF TK
Programmerings-grafik GRAF IK

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

SNING

PROGRAM-INDLE
ZNEU G71 *

N1@ G380 G17 X
N2@ G631 G909 X
N3@ G99 T1 L+
N4@ T1 G17 S6
N5@ GBO G40 G
N6@ X-50_Y+50
N7 GB1 Z2-38

+0 Y+0 Z2-40%
+100 _Y+100 2+0%*
0 R+5#*

000 %
90 Z+250%
*

[MANUEL.
oR1F T

PROGRAM-INDLESNING

N11@8 X+188 Y+
kK. X +0,
Y +0.
z +0.

50+

TERPRATORE SUPERVISTON -
610 e
825 T
795 LI

s M5/9

“NEU
N1le
N2o
N30
N4o
N50
NE6O
N7
Ngo
N9g
N1g@
N11le
N12@
N13@
N140

G711l #*

G3@ G17 X+0 Y+0 Z2-40 *
G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
G99 T1 L+0 R+5 *

T1 G17 S5000 *

GO0 G40 G9O Z2+250 *
X-30 Y+50 #*

GO1 2-5 F200 *

GO1 G41 X+0 Y+50 *
X+50 Y+100 *

G25 R20 *

X+10@8 Y+508 *

X+58 Y+@ *

G26 R15 *

X+@ Y+5@ *

BEGYND, SLUT |

INSERT

FIN | e aLock

PeRA-
HETER
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1.3 Driftsarter

Program-test

TNC’en simulerer programmer og programdele i
driftsart program-test, for at finde ud af f.eks.
geometriske uforeneligheder, manglende eller forkerte
angivelser i programmet og beskadigelser af
arbejdsomradet. Simuleringen bliver understottet
grafisk med forskellige billeder.

Softkeys til billedskaerm-opdeling
Se under programafvikling blokfelge.

Programafvikling blokfalge
og programafvikling enkeltblok

| programafvikling blokfelge udfererTNC’en et
program til program-enden eller til en manuel hhv.
programmeret afbrydelse. Efter en afbrydelse kan De
genoptage programafviklingen.

| programafvikling enkeltblok starter De hver blok
med den externe START-taste enkelt.

Softkeys til billedskaerm-opdeling
Vindue Softkey

Program PGH

Til venstre:Program, tilhgjre: STATUS | rroeran

+

(kunTNC 426, TNC 430) sTATUS

Til venstre: Program, til hgjre: Grafik PROGRAMN

(kunTNC 426, TNC 430) GRAFIK
Grafik (kunTNC 426, TNC 430) GRAF TK
8

PROGRAMTEST S:’;‘;EL PROGRAMTEST
NEU 671 * %3815 G71 #
N39 G99 T120 L+B R+25¢ / 0 1120 0D 02 PO +0 ¢
M40 T120 617 S5000% N30 000 03 PO1 -40
50 coo Giao Goo ze2500 i N3 D00 06 PO 40
170 Go1 2-30 F200¢ 40 DOB 07 POT -0 *
TEMPRATURE SUPERVISION := ---- N8@ D80 03 PO1 +0 *
KALk. X +e.618 127-LINIT:=----- + 12T-CAUTION:=------ 90 DOD 010 POT 60 +
+0.825 T N100 DBO 012 PO1 +0 *
2 +8.795 L wito +
S M5/9 120 000 020 PO +500 + 55 0i43:37
OEIEEF IR E R N IR
PROGRAML@GB BLOKF@LGE PROGRAML@B BLOKFOLGE PROGRAN-
%ZNEU G771 * ANEU 671 %
N19 G390 G17 X+0 Y+0 2-40% \10 §30 617 K+0 Y+0 2-40 *
N3g G353 71 Lip Busy 100 10"
Nsa 633 T1 Lig R+ o 020 1 10 2+
NG5@ GOO G40 G9O Z+250% W40 T1 G17 65000 *
Noo 8og aye s
N70 GO1 2-30 F200%* NBD K-30 ¥+50 +
N8B GO1 G41 X+B Y+5@0# N70 GO1 2-5 F200 *
NS@ X+58 Y+1l@0+* NBO GO1 G41 KD V50 &
N100 G25 R20%*
N119 X+1088 Y+50% .
TEMPRATURE SUPERVISION := Ll 00:00:20
kak. X +8.6180 127-LINIT:= === » 12T-CAUTION:=------ +6,1778+Y +6,40762 -0,2171
Y +0.825 T B +9,6210+4C +8,2528
2 +0.785 F o
S M5/9 KT 1 Fo 59
EAIEE L IEIEIE: witm|
Vindue Softkey
Til venstre: Program, til hejre: Generelt Pat +
Program-informationer (kunTNC 410) STATUS
Til venstre: Program, til hgjre: Positioner Par +
og koordinater (kunTNC 410) STATUS
Til venstre: Program, PGH +
. . . . TooL
til hgjre: Information om veerktajer (kunTNC 410) STATUS
Til venstre: Program, A
til hajre: Koordinat-omregninger (kunTNC 410) STATUS
Til venstre: Program, til hgjre:Veerktajs-opmaling PGM +
T.PROBE
(kunTNC 410) STATUS
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1.4 Status-display

~Generelt” om status-display

Status-displayet informerer Dem om den aktuelle tilstand af
maskinen. Det vises automatisk i driftsarterne

PROGRAMAFVIK ENKLTBLOK og PROGRAMAFVIK BLOKFJLGE,
saleenge der i displayet ikke udelukkende er valgt , Grafik’ og ved

MANUEL POSITIONERING.

| driftsarterne manuel drift og el. handhjul Handhjul vises status-
display i det store vindue.

Informationer i positions-display

Symbol Betydning

AKT. Akt.- eller Soll-koordinater til den aktuelle position

E Maskinakser; Hjeelpeakser viser TNC’en med sma

PROGRAMLAEB BLOKF@LGE
“NEU G771 *
N1@ G3B G17 X+@ Y+8 Z-40%
N2B8 G31 G98 X+1e@ Y+18@ Z+@%*
N3@ G99 T1 L+8 R+Gb#*
N4@d T1 G17 Sbooe*
NbB GBQ G48 G9@ Z2+2LO*
NB@ X-58 Y+50%
N7Y@ GB1 Z-39 F200%*
N8B GB1 G41 X+@ Y+50+
N9@ X+58 Y+100#*
N1@B G25 RZ20*
N1lg X+18@ Y+5@+%
TEMPRATURE SUPERVISION := ------

KALk. X +8.610 I2T-LIMIT:==---- » I2T-CAUTIOM:=------

Y +8,825 T

z2 +8.795 F @

S M5/9

BLOKVIS GENSKAB ON |[= ] ON | WARKTZIS
OVERFZRE . POSEUED TABEL
PROGRAML®B BLOKFBLGE PROGRAMTEST

“NEU G71 =

bogstaver. Raekkef@lgeh 0g amallet af viste H;g 23‘2 E;; ﬁi?ﬁ*?jg;”zfg *
akser fastleegger maskinfabrikanten. N4B T1 G17 S5088 *
s L ha NGED GOB G40 G998 Z+250 #
Veer opmeerksom pa Deres maskinhandbog NBB X-308 Y+50 *
N7B GB1 Z2-5 F200 =
o , ) , , N8B GB1 G41 X+0 Y+5Q *

EE M Visningen af tilspaendingen i tommer svarer til N9B X+5B8 Y+1@08 *

en tiendedel af den virksomme veerdi.

Omdr.tal S, tilspeending F og virksom hjeelpefunktion M

+15,2733 Y +7,7558+2 +285,9386
+B +12,8272+C +8,2528
x Programafvikling er igang . : . e Lo
SIDE SIDE EEEND SLUT GENSKAB 0 VARKTZ IS

—*— B Akse er last L [g"™ oFe /(oM TRBEL
@ Akse kan keres med handhjul
l@_ Aksen bliver kert i henhold til transformerede akser

(ikke TNC 410)
IQ_ Aksen bliver kart under hensyntagen til grund-

drejningen
HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430 9
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1.4 Status-display

Andre status-displays

Andre status-display giver detaljerede informationer om program-
afviklingen. De lader sig kalde i alle driftsarter, med undtagelse af
program-indlagring/editering.

Indkobling af andre status-displays

‘)

%

PROGRAM
+
STATUS

Softkey-liste for billedskeerm-opdeling kaldes

Veelg billedskaermfremstilling med yderligere
status-display

Efterfelgende er beskrevet forskellige yderligere status-display, som
De kan veelge med softkeys:

STATUS
PGH

10

Omskiftning af softkey-liste, til visning af
STATUS-softkeys

Valg af yderligere status-display, f.eks. generelle
programinformationer

1 Introduktion



8TATUS
ren | Generelle program-informationer

Hovedprogram-navn

Kaldte programmer

Aktive bearbejdnings-cyklus
Cirkelcentrum CC (Pol)
Bearbejdningstid

o o0 A W N =

Teeller for dveeletid

STRTUS

s | Positioner og koordinater

1 Positionsvisning

2 Artaf positionsvisning, f.eks. Akt.-positioner

3 Drejningsvinkel for bearbejdningsplanet (ikke TNC 410)
4 Vinkel for grunddrejning

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

PGM-NALN STAT
m 5TAT1
cALL
cvel
nEF| 17 STIV GEVINDSK.
ccl ¥ +22,50088 Fi V. TID
*¢* ¥ +35, 7600 bt
5
(0 oee:00:00
RESTY 2
¥ +0,0000
N -B.6001
+ 2 +@,0000
+ B +B.0000
# C +@.0008
A +0,0088
B+180,0000
C +90,0088

1| B

GRUNDPL .WINKEL +@,08806

1
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1.4 Status-display

STATUS

wxaes | INfOormationer om veerktojer

Display T: Veerktejs-nummer og -navn
Display RT: Nummer og navn pa et tvilling-veerktgj

2 Veerktojsakse

3 Veerktojs-leengde og -radier

Sletspan (delta-vaerdier) fraTOOL CALL (PGM) og veerktejs-tabel
(TAB)

Aktuel- og maximal standtid (TIME 1) Maximal standtid ved TOOL
CALL (TIME 2)

Display af det aktive veerktej og dets (naeste) tvilling-veerkte;.

STATUS

xooro. | Koordinat-omregninger

OMREG.

D oA W N

S

Hovedprogram-navn

Aktiv nulpunkt-forskydning (cyklus 7)

Aktive drejevinkel (cyklus 10)

Spejlede akser (cyklus 8)

Aktive dim.faktor / dim.faktorer (cykel 11 / 26)

Centerforskydning ved individuelle aksedimensionering (cykel 26)

e ,,8.8 cykler for koordinat-omregning”

W

STATUS

ERK 515 - Vaerktgjs-opméling

HMALING.

1
2

Nummeret pa veerktejet, der skal opmales
Display af, at veerktejs-radius eller -la&engde bliver opmalt

MIN- og MAX-veerdier enkeltskeer-opmaling og resultat af maling
med roterende vaerktgj (DYN). Nummer af vaerktojs-skeeret med
tilherende maleveerdi.

Stjernen efter maleveerdien viser, at tolerancen fra veerktejs-
tabellen er blevet overskredet.

4 Nummer af veerktgjs-skaeret med tilherende maéleveerdi.

1

Stjernen efter malevaerdien viser, at tolerancen fra veerktajs-
tabellen er blevet overskredet.

2

1 VERKT@J T 1 ENDMILL
9 2 3 L +0,6000
{l R +2,00808
R2 +8,0908
4 oL DR DR2
TAB
PGM  +@,1008 +@,10908
5| CUR.TIME  TIME1 TIMEZ
80:17 85:00 @4:30
6 | ool cALL 1 ENDMILL
RT «—* 11
1 PGH-NAYN STAT
2 NULPUNKT ROTATION 3
¥ +152,0000 §;23 +12,56@0
$ ¥ +108,0000
(10 sperLng | 4
he oW
DIM.FAKTOR
¥ +8,0000 6999500
4 +0,0000 0999500
Zz  +0,0000 999500
6 5
1 VERKTZJ
w2 9 BMIN 2 +1.9664
@ L MAH 3 +2.0036
D¥N
4 1 +1.,9903
2 +1.9664 *
3 +2.0035
4 +1.99886
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e | Aktive hjaelpefunktioner M (kunTNC 426,

M-PUNKT
TNC 430 med NC-software 280 474-xx)
1 Liste over aktive M-funktioner med fastlagt betydning

2 Liste over aktive M-funktioner, som bliver tilpasset af
maskinfabrikanten

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

M-Functions

M183
M187
M118
M132

M@

13
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1.5Tilbehgr: 3D-tastsystemer og elektroniske handhjul fra HEIDENHAIN

1.5 Tilbehgr: 3D-tastsystemer og
elektroniske handhjul fra HEIDENHAIN

3D-tastsystemer

Med de forskellige 3D-tastsystemer fra HEIDENHAIN
kan De

Oprette emner automatisk

Hurtigt og n@jagtigt fastleegge henferingspunkter
Udfere malinger pa emnet under programafviklingen
Digitalisere 3D-former (option) sédvel som

Opmale og kontrollere vaerktajer

Kontakt tastsystemerneTS 220 ogTS 630

Dette tastsystem egner sig saerdeles godt til automatisk emne-
opretning, henfaringspunkt-fastleeggelse, til malinger pa emnet og for
digitalisering. TS 220 overferer kontaktsignalet med et kabel og er
derfor et prisgunsigt alternativ, hvis De lejlighedsvis skal digitalisere.

Specielt for maskiner med veerktejsveksler egnerTS 630 sig, da den
overfgrer kontaktsignalet via en infrared-sender tradlgst.

Funktionsprincipet: | tastesystemet fra HEIDENHAIN registrerer en
optisk kontakt som er slidfri udbgjningen af taststiften. Det
registrerede signal foranlediger at Akt.-vaerdien af den aktuelle taste-
position bliver lagret.

Ved digitalisering fremstillerTNC’en fra en serie af saledes
fremskaffede positionsveerdier et program med linezere-blokke i
HEIDENHAIN-format. Disse programmer lader sig sé viderbearbejde i
en PC’er med softwaren SUSA, for at kunne korrigere for bestemte
veerktajs-former og -radier eller for at kunne udregne positive-/
negative-former. Hvis tastkuglen er lig med freeserradius, er disse
programmer med det samme klar til afvikling.

Veerktojs-tastsystemetTT 120 for vaerktejs-opmaling

TT 120 er et 3D-tastsystem for opmaling og kontrol af veerktgjer.
TNC’en stiller hertil 3 cykler til radighed, med hvilke man kan
fremskaffe veerktejs-radius og -leengde ved stillestdende eller roter-
ende spindel (kun klartekst-dialog).

Den specielle robuste konstruktion og hgje beskyttelsesgrad gerTT
120 ufelsom overfor kelemiddel og spaner. Kontaktsignalet bliver
genereret med en slidfri optisk kontakt, der er kendetegnet ved sin
meget heje palidelighed.

De elektroniske handhjul HR

De elektroniske handhjul forenkler den preecise manuelle kersel med
akseslaederne. Den kerte straekning pr. handhjuls-omdrejning er
valgbar indenfor et bredt omrade. Udover indbygnings-handhjulene HR
130 og HR 150 tilbyder HEIDENHAIN det beerbare handhjul HR 410.

14
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2.1 Indkobling, udkobling
Indkobling

%’  Indkoblingen og kersel til referencepunkterne er
&= maskinafheengige funktioner. Veer opmaerksom pa Deres
maskinhandbog.

Teend for forsyningsspasndingen tiITNC og maskine.
Herefter viserTNC en folgende dialog:

Hukommelsestest

TNC’ens hukommelse bliver automatisk kontrolleret

2.1 Indkobling, Udkobling

Netudfald
TNC-melding, at der var en stremafbrydelse — slet
meldingen

OVERSAT PLC-program

TNC'ens PLC-program bliver automatisk oversat

Styrespanding til rela mangler

@ Indkobling af styrespaending
TNC’en kontrollerer ngd-stop funktionen

MANUEL DRIFT
OVERKGR REFERENCEPUNKTER

@ Overkar referencepunkter i en forudgiven
reekkefolge: For hver akse trykkes den externe
START-taste, eller

@ @ Overkar referencepunkter i vilkarlig reekkefelge:
For hver akse tryk og hold den externe
retningstaste, indtil referencepunktet er overkart,
eller yderligere vedTNC 410

> @ Ved flere akser samtidig overkersel af

referencepunkter: Veelg akser med softkey
(akserne bliver da vist omvendt pa
billedskaermen) og tryk derefter extern START-
taste

16

TNC'en er nu funktionsklar og befinder sig i driftsarten
manuel drift.

ForTNC 426, TNC 430 gzelder yderligere

Referencepunkterne skal De kun over
kare, hvis De vil kere med maskin-
akserne. Hvis De kun vil editere eller teste
programmer, sa veelger De efter
indkoblingen af styrespaendingen straks
driftsart PROGRAM-INDLAGRING/
EDITERING eller PROGRAM-TEST.

Referencepunkterne kan De sa overkaere
senere. Herfor trykker De i driftsart MANU-
EL DRIFT softkey OVERK@R REF-PKT.

Overkorsel af referencepunkter ved transforme-ret
bearbejdningsplan

Referencepunkt-overkersel er mulig i et transfor-
meret koordinatsystem med externe akseretnings-
taster. Herfor skal funktionen ,Transformeret
bearbejdningsplan” veere aktivi MANUEL DRIFT (se
.2.5 transformation af bearbejdninsplan). TNC'en
interpolerer sa ved aktivering af en akseretnings-taste
den tilsvarende akse.

NC-START-tasten har ingen funktion. TNC'en afgiver
evt. en tilsvarende fejimelding.

Veer opmeerksom p4, at de i menuen indfarte
vinkelveerdier stemmer overens med den virkelige
vinkel i den drejede akse.

Udkobling

For at undga datatab ved udkobling, skal De afslutte
TNC’ens driftssystem direkte:

Veelg driftsart manuel

Veelg funktionen for afslytning, overfar
[T

oFFI*==H|  endnu en gang med softkey JA

NarTNC’en i et overbleendings-vindue
viser teksten ,,Nu kan De slukke’ ma
De afbryde forsyningsspzendingen til
TNC’en

@ Vilkarlig udkobling af TNC’en kan fare til tab
af data.
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2.2 Korsel med maskinakserne

&’  Kaersel med de externe retningstaster er maskinafhaengig.
&= Veeropmaerksom pd maskinhandbogen!

Kersel af akse med extern retningstaste

@ Veelg driftsart manuel drift
@ Tryk og hold den externe retningstaste, saleenge
aksen skal keres

...eller kar aksen kontinuerligt:

@ og @ Hold den externe retningstaste trykket og tryk
den externe START-taste kort. Aksen kerer, indtil

den bliver standset.

@ Standse: Tryk extern STOP-taste

Med begge metoder kan De ogsa kere flere akser samtidigt.

Tilspaendingen, med hvilken akserne keres, zendrer De med softkey F
(se , 2.3 Spindelomdrejningstal S, Tilspaending F og Hjeelpefunktion M,
ikke TNC 410).

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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2.2 Korsel med maskinakserne

Kersel med det elektroniske handhjul HR 410

Det baerbare handhjul HR 410 er udrustet med to dedmandstaster.
Tasterne befinder sig nedenfor grebet.
De kan kun kare med maskinakserne, hvis een af dedmands-tasterne

er

trykket (maskinafhaengig funktion).

Handhjulet HR 410 rader over folgende betjeningselementer:

1
2
8
4
5
6

~

N@D-STOP

Handhjul

Dgdmandstaster

Taster for aksevalg

Taste for overfering af Akt.-position

Taster til fastlaeggelse af tilspaending (langsom, middel, hurtig;
tilspeendingerne bliver fastlagt af maskinfabrikanten)

Retningen, i hvilkken TNC’en kerer den valgte akse

8 Maskin-funktioner

(bliver fastlagt af maskinfabrikanten)

De rade lamper signaliserer, hvilke akser og hvilken tilspaending De

ha

r valgt.

Det er ogsa muligt at kere med handhjulet under en program-afvikling.

Korsel
@ Veelg driftsart el.handhjul Veelg handhjul
- Hold dedmandstaste nedtrykket
Veelg akse
@ Veelg tilspeending
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Skridtvis positionering

Ved skridtvis positionering kererTNC’en en maskinakse med et Z
skridtmal fastlagt af Dem.

Veelg driftsart MANUEL el. ELHANDHJUL Vaelg

handhjul

MALE -
SKRIDT

[OFF]~ oM

Fremrykning:

a

®

Veelg skridtvis positionering: Seet softkey

SKRIDTMAL pé INDE gﬁ

©

Indlees fremrykning i mm, f.eks. 8 mm

Veelg fremrykning med softkey (Softkey-liste
skiftes videre, ikke TNC 426, TNC 430)

Tryk extern retningstaste: positioner sa ofte det
gnskes.

2.3 Spindelomdrejningstal S,
Tilspaending F og Hjeelpefunktion M

| driftsarterne MANUEL DRIFT og El. HANDHJUL indleeser De
spindelomdrejningstal S, tilspaending F og hjeelpefunktion M med
softkeys. Hjeelpefunktionerne er beskrevet i, 7 Programmering:

Hjeelpeunktioner”

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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2.4 Henfgringspunkt-fastlaeggelse

Indlzesning af veerdier
Eksempel: Indlees spindelomdrejnings S

S Veelg indleesning af spindelomdr.tal : Softkey S

Spindelomdrejningstal S

1000 Indlaes spindelomdrejningstal

@ og overfgr med den externe START-taste

Spindelomdrejningen med det indlaeste omdr.tal S bliver startet med
en hjaelpefunktion M.

Tilspeendingen F og hjeelpefunktion M indleeser De p&d samme made.
For tilspaendingen F (kan ikke indlzeses iTNC 410) geelder:
Hvis F=0 indleeses, séa virker den mindste tilspeending fra MP1020
F bliver ogsa efter en stremafbrydelse bibeholdt
Andring af spindellomdr.tal og tilspaending

Med override-drejeknapperne for spindelomdr.tal S og tilspaending F
lader de indstillede vaerdier sig eendre fra 0% til 150%.

% Override-drejeknappen for spindelomdr.tallet virker kun ved
maskiner med trinlgst spindeldrev.

Maskinfabrikanten fastleegger, hvilke hjeelpefunktioner M
De kan udnytte og hvilken funktion de har.

2.4 Henforingspunkt-fastlaeggelse
(uden 3D-tastsystem)

Ved henferingspunkt-fastleeggelse bliver TNC'ens display sat pa
koordinaterne til en kendt emne-position.

Forberedelse
Emnet opspaendes og oprettes
Nulveerkte] med kendt radius iseettes

Veer sikker pa, at TNC'en viser Akt.-positioner.
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Henferingspunkt fastleeggelse

Beskyttelsesmaling: Hvis emne-overfladen ikke ma berares, leegges
pa emnet et stykke blik med kendt tykkelse d. For henferings-punktet
indleeser De sa en veerdi som er d sterre. .

@ Veelg driftsart manuel drift
® Keor veerktojet forsigtigt, indtil det bergrer emnet
@ Velg akse (alle akser kan ogsa veelges med

ASClI-tastaturet)

Henforingspunkt-fastl®ggelse Z=

a ent Nulveerktej, spindelakse: Szet displayet pa en
kendt emne-position (Feks. 0) eller indlaes
tykkelsen d af blikket. | bearbejdningsplanet: Tag
hensyn til veerktgjs-radius

Henfaringspunkterne for de resterende akser fastleegger De pa
samme made.

Hvis De i fremrykningsaksen anvender et forindstillet veerktej, sa
seetter De displayet for fremrykaksen pa laeengden L af veerktejet hhv.
pa summen Z=L+d.

2.5 Transformation af bearbejdningsplan
(ikke TNC 410)

%’  Funktionerne for transformation af bearbejdningsplanet
& bliver tilpasset af maskinfabrikanten til TNC og maskine.
Ved bestemte svinghoveder eller rundborde fastlaegger
maskinfabrikanten, om den indleeste vinkel bliver
interpreteret som koordinater til drejeksen eller som
rumvinkel. Veer opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

TNC’en understetter transformationen af bearbejdningsplanet pa
veerktgjsmaskiner med svinghoveder savel som rundborde. Typiske
anvendelser er f.eks skré boringer eller skrat liggende konturer i
rummet. Bearbejdningsplanet bliver herved altid drejet om det aktive
nulpunkt. Som seedvanligt, bliver bearbejdningen programmeret i et
hovedplan (f.eks. X/Y-planet), dog udfert i planet, som er svinget i
forhold til hovedplanet.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Y §
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2.5Transformation af bearbejdningsplan (ikke TNC 410)

For transformation af bearbejdningsplanet star to funktioner til
radighed:

Manuel transformation med softkey 3D ROT i driftsart MANUEL
DRIFT og El. HANDHJUL (efterfelgende beskrevet)

Styret transformation, cyklus GB0 BEARBEJDNINGSPLAN i
bearbejdnings-program: Se ,,8.9 cykler for koordinat-omregning”

TNC-funktionen for ,Transformation af bearbejdningsplan” er
koordinat-transformationer. Herved star bearbejdnings-planet altid
vinkelret pa retningen af veerktojsaksen.

Grundlzeggende realiseres transformation af bearbejdningsplanet pa
to forskellige maskintyper:

Maskine med rundbord
Emnet drejes i den gnskede position/vinkel, f.eks. med en L-blok.

Ved transformeret bearbejdningsplan forbliver veerktejsaksen i
henhold til det maskinfaste koordinatsystem. Hvis De drejer deres
bord —altsd emnet — f.eks. med 90°, drejer koordinat-system ikke
med. Hvis De i driftsart MANUEL DRIFT trykker akseretnings-
tasten Z+ , kerer veerktgjet i retning Z+. Hvis De i driftsart MANUEL
DRIFT trykker akseretnings-tasten Z+, karer vaerktgjet i retningen
Z+.

Ved beregning af det transformerede koordinatsystem, tager
TNC’en udelukkende hensyn til den aktuelle mekaniske drejning af
rundbordet — sakaldte,, translatoriske” andele.

Maskine med svinghoved
Svinghovedet drejes i den gnskede position/vinkel, f.eks. med en L=
blok.

Ved transformeret svinghoved s&ndrer veerktojsaksen sig i henhold
til det maskinfaste koordinatsystem: Drejer De svinghovedet pa
Deres maskine — altsa veerktgjet — f.eks. i B-aksen med +90°,
drejer koordinatsystem med. Hvis De i driftsart MANUEL DRIFT
trykker akseretnings-tasten Z+, karer veerktgjet i retningen X+ i det
maskinfaste koordinat-system.

Foruden at tage hensyn til mekaniske forskydninger ved drejning af
svinghovedet (, translatoriske” andele), medregnerTNC’en ogsa
veerktojsforskydningen (3D veerktejs-leengdekorrektur.
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Keorsel til referencepunkter med transformerede akser

Med transformerede akser kerer De til referencepunkterne med den
externe retningstaste. TNC'en interpolerer hermed de tilsvarende
akser. Veer opmeerksom pa, at funktionen ,Transformation af
bearbejdningsplan” er aktiv i driftsart MANUEL DRIFT og Akt.-vinkel
af drejeaksen er blevet indfert i menufeltet.

Efter at De har positioneretdrejeaksen, fastleegger De
henfaringspunktet som ved et utransformeret system.TNC'en
omregner det nye henfaringspunkt i det transformerede system.
Vinkelvaerdien for denne beregning overtagerTNC'en med styrede
akser fra Akt.-positionen af drejeaksen.

(&5 De maikke fastleegge henferingspunkteti et transformeret
system, hvis der i maskin-parameter 7500 er fastlagt Bit 3
.TNC beregner ellers forskydningen forkert.

Hvis drejeaksen pa Deres maskine ikke er styret, skal De
indfegre Akt.-positionen af drejeaksen i menuen for manuel
trans-formation: Stemmer Akt.-positionen af drejeaksen
ikke overens med det indferte, beregnerTNC’en
henfarings-punktet forkert.

Henferingspunkt-fastlaeeggelse ved maskiner med rundbord

&’  Forholdene forTNC en ved henfaringspunkt-fastleeggelse er
&= maskinafhaengig. Vaer opmasrksom pa Deres
maskinhandbog.

TNC’en forskyder henferingspunktet automatisk, nar De drejer bordet
og funktionen transformering af bearbeidningsplan er aktiv.

MP 7500, Bit 3=0

For at beregne forskydningen af henferingspunktet, anvenderTNC’en
forskellen mellem REF-koordinater ved henfaringspunkt-fastleeggelse
og REF-koordinater for svingakse efter transformeringen. Denne
beregningsmetode skal anvendes, hvis De i 0°-stillingen (REF-veaerdi)
for rundbordet har opspaendt emnet oprettet.

MP 7500, Bit 3=1

Hvis De opretter et skrat opspaendt emne med en rundbordsdrejning
sa maTNC en ikke mere beregne forskydningen af henferingspunktet
med forskellen af REF-koordinaterne. TNC’en anvender direkte REF-
veerdien for svingaksen efter transformeringen, gar altsa altid ud fra,
at emnet var oprettet for transformeringen.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Positionsvisning i et transformeret system
De i status-feltet viste positioner (SOLL og AKT.)
henferer sig til det transformerede koordinatsystem.

Begraensninger ved transformation af
bearbejdningsplan
Tastfunktion GRUNDDREJUNING stér ikke til
radighed.

PLC-positioneringer (fastlagt af maskinfabrikanten)
er ikke tilladt.

Positioneringsblokke med M91/M92 er ikke tilladt.
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2.5Transformation af bearbejdningsplan (ikke TNC 410)

Aktivering af manuel transformation

30 ROT Veelg manuel transformation: Softkey 3D ROT
L@ Menupunktet lader sig kun veelge med piltaster

Indlees drejevinkel

Seet den gnskede driftsart i menupunkt transformation pé Aktiv:
Vaelg menupunkt, skift med tasten ENT

@ Afslut indleesning:Tast SLUT

For deaktivering seetter De i menuen transformation af
bearbejdningsplan de gnskede driftsarter pa inaktiv.

Hvis funktionen transformation af bearbejdningsplan er aktiv og
TNC’en karer maskinakserne svarende til de transformerede akser,
indbleender status-displayet symbolet

Hvis De szetter funktionen TRANSFORMATION for driftsart
PROGRAMAFVIK pé Aktiv, geelder den i menuen indferte svingvinkel
fra og med den ferste blok i bearbejdnings-programmmet der skal
afvikles. Anvender De i bearbejdnings-programmet cyklus G80
BEARBEJDNINGSPLAN, er de i cyklus definerede vinkelveerdier (fra
og med cyklus-definition) vicksomme. De i menuen indferte
vinkelveerdier bliver overskrevet med de kaldte veerdier.
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BEARBEJDNINGSFLADE DREJES

PROGRAMLOB: INAKTIV

MANUEL DRIFT AKTIV

R = +8 °

B = +188 °e

C = +98 °

[X] -7,34954Y -5,1488+2 -280,7252
+B +8,081214C +8,8508

F 962 M 5.3
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3.1 Programmering og afvikling af enkle bearbejdninger

3.1 Programmering og afvikling-
af enkle bearbejdninger

For enkle bearbejdninger eller ved forpositionering af vaerktaejet er
driftsart positionering med manuel indleesning velegnet. Her kan De
indleese et kort program i HEIDENHAIN-klartext-format eller efter DIN/
ISO og lade enkelte blokke udfere direkte. Ogsa cykler iTNC'en lader
sig kalde. Programmet bliver lagret i filen $MDI .Ved positionering
med manuel indleesning lader de yderligere status-display sig aktivere.

Veelg driftsart POSITIONERING MED
MANUEL INDLZASN
Filen $MDI kan frit programmeres

@ Start af den valgte blok: Tryk extern START-taste

@ Begraensninger forTNC 410:
Folgende funktioner er ikke til radighed: Z A

- Veerktojs-radiuskorrektur Programmerings- og Y
programafviklings-grafik

- Programmerbare tastfunktioner

- Underprogrammer, Programdel-gentagelser

- Banefunktion G06, G0O2og GO3 med R, G24 og G25 X

- Program-kald med % 50

Begraensninger forTNC 426, TNC 430:
Folgende funktioner er ikke til radighed:

50
- Program-kald med %

- Programafviklings-grafik
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Eksempel 1

Et enkelt emne skal forsynes med en 20 mm dyb boring. Efter
opspandingen af emnet, opretning og henferingspunkt-fasteeggelse
lader boringen sig programmere og udfere med fa programlinier.

Farst bliver vaerktejet forpositioneret med G0O0- og GO1-blokke (retlinie)
over emnet og positioneret med en sikkerhedsafstand pa 5 mm over
borestedet. Herefter bliver boringen udfert med cyklus G83

)
>
S
5
3.1 Programmering og afvikling af enkle bearbejdninger

Retlinie-funktion er beskrevet i, 6.4 banebevaegelser — retvinklede
koordinater’ cyklus G83 DYBDEBORING under ,,8.3 Borecykler”

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Veerkt. definieres: Nulveerktgj, radius 5
Veerkt. kald: Spindelakse Z,

Spindelomdr.tal 2000 U/min

Veerkt. frikeres (ilgang)

Veerkt. positioneres i ilgang over borestedet, spindel inde
Veerkt. positioneres 5 mm over boring
Cyklus G83 DYBDEBORING defineres:
Sikkerhedsafstand af veerkt. over boring
Dybde af boringen (fortegn=arbejdsretning)
Dybde af hver span fer udspaning
Dveeletid pa bunden af boringen i sekunder
Boretilspaending

Kald af cyklus G83 DYBDEBORING
Veerkt. frikeres

Program-slut

Veerkt = veerktgj

27



Eksempel 2
Opretning af emne pa rundbord

Grunddrejning med 3D-tastsystem gennemferes. Se ,,12.1
tastcykler i driftsart manuel drift og el. handhjul’ afsnit
.kompensering for skeevt liggende emne”

Notér drejevinkel og ophaev grunddrejning igen

Veelg driftsart: Positionering med
manuel indleesning

m Veelg rundbordsakse, indlaes den noterede
drejevinkel og tilspaending
Feks. GO0 G40 G90 C+2.561 F50

@ Afslutindleesning

@ Tryk extern START-taste: emnet oprettes ved
drejning af rundbordet

3.1 Programmering og afvikling af enkle bearbejdninger
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Sikring eller sletning af programmer fra %$MDI

Filen %$MDI bliver normalt anvendt til korte og midlertidigt
nedvendige programmer. Skal et program trods det lagres, gar De
frem som folger:

Vaelg driftsart:

Program-indlagring/editering

Kald fil-styring: Tryk taste PGM MGT
MGT i
(Program styring)

Marker filen %$MDI
COpY
[pBE)= 73 .Kopiér filen” veelg: Softkey KOPIERING
Mal-fil =
Boring Indlees et navn, under hvilket det aktuelle indhold

af filen $MDI skal lagres

ENT Udfer kopiering forTNC 410: Tryk taste ENT
UDFeR Udfare kopiering forTNC 426, TNC430: Softkey
UDF@R
SLuUT Forlade fil-styring: Tryk softkey SLUT

For sletning af indholdet i filen %$MDI gar De frem saledes: Istedet
for at kopiere, sletter De indholdet med softkey SLET. Ved naeste skift i
driftsart MANUEL POSITIONERING viserTNC’en en tom fil %$MDI.

(&5~ TNC426,TNC 430:

Filen %$MDI ma i driftsart program indlagring/editering
ikke vaere valgt under sletnings forlgbet.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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Programmering:

Grundlaget, Fil-styring,
Programmeringshjeelp,
Palette-styring




4.1 Grundlaget

4.1 Grundlaget

Laengdemalesystemer og referencemaerker

P& maskinens akser befinder sig laengdemalesystemer, som
registrerer positionerne af maskinbordet hhv. veerktgjet. Nar De
bevaeger en maskinakse, fremstiller det detilhgrende leengde-
malesystem et elektrisk signal, med hvilketTNC'en udregner den
nejagtige Akt.-position for maskinaksen.

Ved en stromafbrydelse gar samordningen mellem maskinslaede-
positionen og den beregnede Akt-position tabt. For at kunne gen-
skabe denne samordning igen, disponerer malestaven i leengde-
malesystemet over referencemeerker. Ved overkarsel af et refe-
rencemeaerke farTNC'en et signal, som kendetegner et maskinfast
henféringspunkt. Herved kanTNC'en igen fremstille samordningen af
Akt.-positionen til den aktuelle maskinslaede-position.

Normalt er der monteret leengdemalesystemer pa liezere akser. Pa
rundborde og svinghoveder er der monteret vinkelmalesystemer. For
at kunne genskabe samordningen mellem Akt.-positionen og den
aktuelle maskinslaede-positionen, skal De ved le&engdemalesystemer
med afstandskoderede referencemazerker kun kere maskinaksen
maximalt 20 mm, ved vinkelmalesystemer kun maximalt 20°.

32 4 Programmering: Grundlaget, Fil-styring, Programmeringshjelp, Palette-styring
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Henfgringssystem

Med et henfaringssystem fastleegger De entydigt positioner i et plan
ellerirummet. Angivelsen af en position henferer sig altid til et
fastlagt punkt og bliver beskrevet med koordinater.

| et retvinklet system (kartesisk system) er tre retninger fastlagt som
akser X,Y og Z . Akserne star altid vinkelret pa hinanden og skeerer
sig i eet punkt, nulpunktet. En koordinat giver afstanden til nulpunktet i
en af disse retninger. Séledes lader en position sig beskrive i planet
ved to koordinater og i rummet ved tre koordinater.

Koordinater, der henfarer sig til nulpunktet, bliver betegnet som
absolutte koordinater. Relative koordinater henfarer sig til den Akt.-
position fer beveegelsen. Relative koordinat-veerdier bliver ogsa
betegnet som inkrementale koordinat-veerdier.

Henfaringssystem pa freesemaskiner

Ved emnebearbejdning pa en freesemaskine benyttes normalt det
retvinklede koordinatsystem. Billedet til hgjre viser hvordan akse-
navne og retninger ber veere udlagt pa en maskine. Hgjre hands tre-
finger regel hjeelper med at huske den korrekte udlaegning: Lang-
fingeren vendes sé den peger fra emnet mod veerktejet. Lang-fingeren
peger dairetning Z+, tommelfingeren i retning X+ og pegefingeren i
retningY+.

TNC 410 kan styre maximalt 4 akser, TNC 426 maximalt 5 akser og

TNC 430 maximalt 9 akser. Foruden hovedakserne X,Y og Z kan der
forekomme parallelle akser til disse, benaevnt U, V ogW. Drejeakser
benaevnes A, B eller C. Nederste billede viser hvordan ekstra-akser

benaevnes i forhold til hovedakserne. Billedet forneden til hgjre viser
ogsa samordningen mellem hjelpeakser hhv. drejeakser i forhold til

hovedaksen.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.1 Grundlaget

Polarkoordinater

Nar arbejdstegningen er malsat retvinklet, fremstiller De ogséa Y

bearbejdnings-programmet med retvinklede koordinater. Ved emner
med cirkel-buer eller ved vinkelangivelser er det ofte lettere, at
fastlaegge positionerne med polarkoordinater.

| modsaetning til de retvinklede koordinater X,Y og Z beskriver
polarkoordinater kun positionen i eet plan. Polarkoordinater har deres
nulpunkt i den sakaldte Pol. En position i et plan er saledes entydigt

fastlagt ved

Polarkoordinaten-radius R: Afstanden fra pol til positionen

Polarkoordinate-vinkel H:Vinklen mellem vinkel-henfaringsakse og
streekningen, forbinder polen med positionen.

Se billedet til hgjre forneden.

Fastleeggelse af pol og vinkel-henfgringsakse )
Polen fastleegger De med to koordinater I et retvinklet koordinat-

system i en af de tre planer. Herved er ogsa vinkel-henferingsaksen
for polarkoordinat-vinklen H entydigt samordnet.

Pol-koordinater (plan)

10

Vinkel-henferingsakse

lund J +X

Jund K +Y

Kund | +Z
34 4 Programmering: Grundlaget, Fil-styring, Programmeringshjelp, Palette-styring



Absolutte og relative emne-positioner

Absolutte emne-positioner

Hvis koordinaterne til en position henfarer sig til koordinatnul-punktet
(det oprindelige), bliver disse betegnet som absolutte koordinater. Alle
positioner pa et emne er ved deres absolutte koordinater entydigt
fastlagt.

Eksempel 1: Boringer med absolutte koordinater

Boring Boring 2 Boring 8
X=10 mm X=30mm X=50mm
Y=10 mm Y=20 mm Y=30 mm

Relative emne-positioner

Relative koordinater henferer sig til den sidst programmerede position
af veerktejet, der tjener som relativt (ovennaevnte) nulpunkt.
Inkrementale koordinater angiver ved programfremstillingen altsa
malet mellem den sidste og den dermed falgende Soll-position, hvortil
veerktgjet skal kare. Derfor bliver det ogsa betegnet som keedemal.

Etinkremental-mal kendetegner De med funktionen G91" for
aksebetegnelsen.

Eksempel 2: Boringer med absolutte koordinater
Absolutte koordinater til boringen 4:

X=10mm

Y=10mm

Boring B henfort til 4 Boring 6 henfort til
G91 X=20mm G91 X=20mm
G91Y=10mm G91Y=10 mm

Absolutte og inkrementale polarkoordinater
Absolutte koordinater henfarer sig altid til pol og vinkel-
henfaringsakse.

Inkrementale koordinater henferer sig altid til den sidst programme-
rede position af vaerktgjet.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.1 Grundlaget

Valg af henfgringspunkt

En emne-tegning angiver et bestemt formelement pa emnet som
absolut henfgringspunkt (nulpunkt), normalt et hjerne af emnet.Ved
henfaringspunkt-fastlaeggelsen opretter De forst emnet pa maskin-
aksen og bringer veerktejet for hver akse i en kendt position i forhold til
emnet. For denne position fastleegger De displayet pATNC'en enten
pa nul eller en forud given positionsveerdi. Herved indordner De emnet
til henfaringssystemet, som geelder forTNC-displayet hhv. Deres
bearbejdnings-program.

Angiver emne-tegningen forskellige henfaringspunkter, sd udnytter De
ganske enkelt cyklen for koordinat-omregning. Se ,,8.8 cykler for
koordinat-omregning”

Hvis emne-tegningen ikke er malsat NC-korrekt, s vaelger De en
position eller et emne-hjarne som henferingspunkt, fra hvilket malene
for de @vrige emnepositione nemmest muligt lader sig fremskaffe.

Seerlig komfortabelt fastlaegger De henferingspunkter med et 3D-
tastsystem fra HEIDENHAIN. Se ,,12.2 Henfaringspunkt-fastlaeg-
gelse med 3D-tastsystemer”

Eksempel

Emne-skitsen til hajre viser boringer (1 til 4), hvis malsaetning
henfarer sig til et absolut henferingspunkt med koordinaterne X=0
Y=0. Boringen ( 5 til 7) henfarer sig til et relativt henferingspunkt med
de absolutte koordinater X=450Y=750. Med cyklus NULLPUNKT-
FORSKYDNING kan De midlertidigt forskyde nullpunktet til position
X=450,Y=750, for uden videre at kunne programmere boringerne (5 til
7) uden yderligere beregninger.
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4.2 Fil-styring: Grundlaget

Filer

Nar De indleeser et bearbejdnings-program iTNC'en, giver De farst
dette program et navn. TNC’en lagrer programmet som en fil med det
samme navn. Ogsa tekster og tabeller lagrerTNC’en som filer.

For at De hurtigt kan finde og styre filer, disponererTNC'en over et
specielt vindue til fil-styring. Her kan De kalde de forskelllige filer,
kopiere, @&ndre navn og slette.

ITNC 410 kan De styre maximalt 64 filer med en total starrelse pa
indtil 128 KByte.

TNC 426, TNC 430 kan styre et vilkarligt antal filer, totalsterrelsen af
alle filer ma ikke overskride 1,5 GByte

Navne pa filer

Navnet pa en fil ma maximalt veere pa 16 karakterer (TNC 410:

8 karakterer).Ved programmer, tabeller og tekster tilfgjerTNC'en en
udvidelse, som er adskilt fra fil-navnet med et punkt. Denne udvidelse
kendetegner fil-typen: Se tabellen til hgjre.

PROG20 H

Fil-navn Fil-type

DatasikringTNC 426, TNC 430

HEIDENHAIN anbefaler, at man med jeevne mellemrum tager
sikkerhedskopi af programmer. Dette kan geres pa en alm. PCér.
Hertil stiller HEIDENHAIN et gratis backup-program (TNCBACK.EXE)
til rddighed. Henvend Dem eventuelt til maskinfabrikanten.

Herudover behgver De en diskette, pa hvilken alle maskinspecifikke
Data (PCl-programmer, maskinparametre osv.) er sikret. Henvend
Dem ogsa her venligst til maskinfabrikanten.

Hvis De vil sikre alle filer der befinder sig pa harddisken
(max. 1,5 GByte), kan det kreeve flere timer. Foretag
sikkerheds-kopieringen for eks. om natten eller benyt
funktionen PARALLEL UDF@RELSE (kopiering i
baggrunden under arbejdet).

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

FileriTNC'en Type

Programmer

i HEIDENHAIN-klartext-dialog H

ifalge DIN/ISO A

Tabeller for

vaerktejer T

Vaerktojs-veksler (TNC 410: 1 tabel) .TCH

Nulpunkter .D

Punkter .PNT

Palette (ikke TNC 410) P

Tekster som

ASClI-filer (ikke TNC 410) A
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4.3 Standard fil-styringTNC 426, TNC 430

4.3 Abning og indlzesning af programmer
Standard fil-styring
TNC 426,TNC 430

@ De skal arbejde med standard fil-styring, hvis De vil
gemme alle filer i et bibliotek, eller hvis De fortrolig med fil-
styringen i &ldreTNC-styringer.

Herfor seetter De MOD-funktion PGM MGT (se kapitel
13.9) pé standard.

Kald af fil-styring

Tryk taste PGM MGT:
VGT TNC’en viser vinduet for fil-styring
(se billedet til hajre for oven)

Vinduet viser alle de filer, som er lagret iTNC’en.Til hver fil bliver flere
informationer vist: se tabellen til hgjre i midten.

Valg af fil

Kald af fil-styring

Benyt pil-tasten, for at flytte det lyse felt til den fil, som De vil
veelge:

fvg eller n

Flyt det lyse felt i vinduet op og ned

Valg af fil: Tryk softkey VALG eller
tasten ENT

HANUEL PROGRAM-INDLESNING
FIL-NAVN =ERIIT NN

TNC:\#, %

FIL-NAUN BYTE  STATUS

ASDFGHJ A 8644

CYREPORT -A 5489

LOGBDOK .A 58134

BOHRER .CDT 4522

FRAES.2 .CDT 18382

FRAES_GB .CDT 18382

$MDI .H 330

1 .H 366

79247 .H 23186

79288 .H 1734

44 FILCEND 817344 FRIE KBYTE

SIDE SIDE VELG SLET COPY SIDSTE

| & |Eerm a@ T ISLUT
Visning Betydning
FILNAVN Navn med maximalt 16 karakterer
og fil-type
BYTE Filstarrelse i Byte
STATUS Filens egenskaber:
Programmet er valgt i
driftsart program-
indlagring/editering
S Programmet er valgt i
driftsart program-
Test valgt
M Programmet er valgt i en
programafviklings-driftsart
P Fil beskyttet (Protected) mod

sletning og eendring

Visning af laengere fil-oversigter Softkey
Gennembladning af fil-oversigt side for STDE
side fra oven i
Gennembladning af fil-oversigt side for SIDE
fra neden I
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Sletning af en fil

Kald af fil-styring

Brug pil-tasten, for at flytte det lyse felt til den fil, som De vil slette:

Flyt det lyse felt i vinduet op og ned
SLET
&) Sletning af fil: Tryk softkey SLET
Fil ........ Slette ?
n Bekreeft med softkey JA eller
NEJT afbryd med softkey NEJ

Kopiering af filer
Kald af fil-styring

Brug pil-tasten, for at flytte det lyse felt til den fil, som De vil
kopiere:

Flyt det lyse felt i vinduet op og ned
Faoefy Kopiering af fil: Tryk softkey KOPIERING
MaT-fil =

Indlees det nye filnavn, overfar med softkey UDF@R eller med
tasten ENT. TNC’en indbleender et status-vindue, som informerer
Dem om kopierings fremgangen. Saleenge TNC en kopierer, kan De
ikke arbejde videre, eller

hvis De vil kopiere meget lange programmer: Indlaes et nyt filnavn,
overfor med softkey PARALLEL UDFQRELSE. De kan efter starten
af kopieringsforlebet arbejde videre, daTNC’en kopierer filen i
baggrunden

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

4.3 Standard fil-styring TNC 426, TNC 430



4.3 Standard fil-styringTNC 426, TNC 430

Dataoverforing til/fra et externt dataudstyr e PROGRAM-INDLESNING
FIL-NAVN =ET N
Fer De kan overfare data til et externt dataudstyr, skal De G 1 k523218 % Z
installere datainterfacet (se , kapitel 13.6 Installering af — ERENNSEIVEN | (o 01R1
datainterface TNC 426, TNC 430").
ASDFGHI LA 8644
CUREPORT A 5489
LOGBOOK A 58194
BOHRER .COT  4p22
Kald af ﬂl_styrlng FRAES-2 .COT 1@382
FRAES_GB .COT 1@382
$MDT WH 330
1 WH 366
79247 WH 2316
Aktivering af dataoverfering: Tryk softkey EXT. 79280 Mo 173
E@ TNC’en viser i den venstre billedskaerm-halvdel 1 M FILGED Sraeh FRIE KBTTE
alle filer, som er lagret iTNC’en, i den hgjre S STOE TP e ExT
billedskeemhalvdel 2 alle filer, som er lagret i det i) I |k S| ™ | SLuT
externe dataudstyr
Benyt pil-tasten, for at flytte det lyse felt til den fil, som De vil
overfore:
Flytte det lyse felt i et vindue op og ned
Flytte det lyse felt fra hajre til venstre vindue og
omvendt
Hvis De vil kopiere fraTNC’en til et externt dataudstyr, forskyder
De det lyse felt i venstre vindue til den fil der skal overfares.
Hvis De vil kopiere fra et externt dataudstyr til TNC’en, forskyder
De det lyse felt i hgjre vindue til den fil der skal overfores
coPY Overfaring af enkelte filer: Tryk softkey KOPIE-
g2 RING, eller
overfarsel af flere filer: Tryk softkey Markerings-funktioner Softkey
e MARKERING (markerings-funktioner se tabellen . . TG
e Markering af enkelte filer FIL
til hajre), eller
. ) TAG
Markering af alle filer ALLE
THC  EXKT . FILER
5+ overfor alle filer: Tryk softkey TNC EXT
Ophaevelse af markering af UNTAG
enkelte filer FIL
Ophaevelse af markering af UNTRG
alle filer FILER
KOP. TAG
Kopiering af alle markerede filer =5
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Med softkey UDFQR eller overfor med tasten ENT. TNC’en
indbleender et status-vindue, som informerer Dem om kopierings
fremgangen, eller

hvis De vil overfare lange eller flere programmer:
Overfer med softkey PARALLEL UDF@RELSE.TNC en kopierer sa
filen i baggrunden

Afslutte dataoverfaring: Tryk softkey TNC. TNC’en
T@ viser igen standardvinduet for fil-styring

Udvealgelse af en af de sidste 10 valgte filer

Kald af fil-styring
SISTE Visning af de 10 sidst valgte filer: Tryk softkey
SIDSTE FILER

Benyt pil-tasten, for at flytte det lyse felt til den fil, som De vil
veelge:

Flyt det lyse felt i vinduet op og ned

YELE | eller :/al? af I1;i,|\:gryl< softkey VALG eller
asten

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

MAMUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

= rs23z:™
o rsazz:n
= THC:~

1 TMC:~
[0 ALBERT

[0 SCREEMS
ALTE-CYC
cot
CuTTRB
depe
HE
HERBERT
NK

[ DUMPS

ocoooopooo

THC: KK DUMPS~3616.H
i THC:“NK~DUMPS™~1GB.H
: THC:~NK~DUMPS~35@71.H

: THC:“NK~DUMPS36@7.H

: THC:~CUTTRB~FRAES-2.CDT
¢ THC:~NK~DUMPS~BLK.H

¢ THC:~NK~DUMPS~3DJOINT.H
¢ TNC:“NK~DUMPS~3516.R

¢ TMC:“NK~DUMPS“BSP.A

¢ TMC:“NK~DUMPS™~SLOLD.H

G

UELG

=

SLUT
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Navneskift pa fil

Kald af fil-styring

Benyt pil-tasten, for at flytte det lyse felt til den fil, som De vil
skifte navn pa:

Flyt det lyse felt i vinduet op og ned
OMDZBE
[ABY = [772) Skifte navn pa fil: Tryk softkey OVERFOR
Mal-fil =

Indlzes det nye filnavn, overfer med softkey UDF@R eller med
tasten ENT.

Fil beskyttelse/ophaevning af fil beskyttelse

4.3 Standard fil-styringTNC 426, TNC 430

Kald af fil-styring

Benyt pil-tasten, for at flytte det lyse felt til den fil, som De vil
beskytte, hhv. vil ophaeve dens databeskyttelse:

Flyt det lyse felt i vinduet op og ned
BESK”éIE Beskyt fil: Tryk softkey BESKYT. Filen modtager
D status P eller
UBESKY TTE Opheaeve databeskyttelse: Tryk softkey Status P
ol bliver slettet
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4.4 Udvidetfil-styring
TNC 426,TNC 430

Benyt Dem af den udvidede fil-styring, hvis De vil gemme
filer i forskellige biblioteker.

Herfor seetter De MOD-funktionen PGM MGT (se kapitel
13.9) pa udvidet!

Veer ogsa opmeerksom pa kapitel ,,4.2 Fil-styring:
Grundlaget”!

Biblioteker

Da De pa harddisken kan lagre saerdeles mange programmer hhv.
filer, indleegger De de enkelte filer i et bibliotek (ordner), for at bevare
overblikket. | disse biblioteker kan De oprette yderligere biblioteker,
sakaldte underbiblioteker.

@ TNC'en styrer maximalt 6 biblioteks-planer!

Hvis De lagrer mere end 512 filer i et bibliotek, sa sorterer
TNC'en ikke mere filerne i alfabetisk orden!

Navne pa biblioteker

Navnet pa et bibliotek mé& maximalt veere pa 8 karakterer og tillader
ingen udvidelse. Hvis De indlaeser mere end 8 karakterer for
biblioteksnavnet, s& afkorter TNC’en det automatisk til 8 karakterer.

Stier

En stiangiver drev og samtlige biblioteker hhv. under-biblioteker, i
hvilke en fil er lagret. De enkelte angivelser bliver adskilt med ,\" .

Eksempel: Pa drevetTNC:\ blev biblioteket AUFTR1 anlagt. Herefter
blevibiblioteket AUFTR1 yderligere underbiblioteket NCPROG lagt og
der bearbejdnings-programmet PROG1.| indkopieret. Bearbejdnings-
programmet har dermed stien:

TNCNAUFTRT\NCPROG\PROG1.I

Grafikken til hgjre viser et eksempel pa et bibliotekstree med for-
skellige stier.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

=ITNCA

AUFTR1
—) NCPROG
—{D WZTAB

A35K941
—3 ZYLM
{5 TESTPROG

KAR25T
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4.4 Udvidet fil-styringTNC 426, TNC 430

Oversigt: Funktioner for den udvidede fil-styring

Funktion

Softkey

Kopiering af enkelte filer (og konvertering)

Visning af bestemte fil-typer

Visning af de sidste 10 valgte filer

Slet fil eller bibliotek

Markér fil

TAG

Navneskift pa fil

OMDZBE

[rec -2

Beskyt fil mod sletning og &endring

BESKYTTE

Om

Opheev fil-beskyttelse

UBESKYTTE

O

Styring af drev pa netvaerk
(kun ved option Ethernet-interface)

MWETUERK

Kopiering af bibliotek

KDOR. DIR
=+

Visning af biblioteker pa et drev

=
VIS
TRE

Sletning af bibliotek med alle underbiblioteker

SLET
ALT
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Kald af fil-styring

PGM
MGT

Tryk taste PGM MGT:

TNC’en viser vinduet for fil-styring

(Billedet til hajre foroven viser grundindstillingen.
HvisTNC en viser en anden billedskaerm-opdeling,
trykker De softkey VINDUE)

Det venstre, smalle vindue viser for oven tre drev 1 HvisTNC’en er
tilsluttet et netveerk, viserTNC’en ogsa de drev der er tilsluttet nettet.
Drev'ene betegner udstyr, pa hvilke data bliver lagret eller overfert. Et
drev er harddisken iTNC'en, yderligere drev er interface (RS232,
RS422), pa hvilke De eksempelvis kan tilslutte en PC'er. Et valgt
(aktivt) drev er fremhaevet med en farve.

| nederste del af det smalle vindue viserTNC'en alle biblioteker 2 pa
det valgte drev. Et bibliotek er altid kendetegnet med et kort-symbol
(til venstre) og biblioteks-navnet (til hgjre). Underbiblioteker er
indrykket til hgjre. Et valgt (aktivt) bibliotek er fremhaevet med en
farve.

Det hajre, brede vindue viser alle filer 3 , som er lagret i det valgte
bibliotek.Til hver fil bliver flere informationer vist, som er ordnet i
tabellen til hajre.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

STI =IYEN TSI
o gszszis ]
En RSUZ2 1 THNC i ~NK~DUMPS~#, %
= e 1 H 482 12-83-1898 10:42:18
o Tho: 2 1E H 374 12-83-1898 10:42:12
FHLEEET 1F H 4108 12-83-1898 108:42:12
= 16B H 434 31-03-1988 BH:52:52
O SCREENS 11 H 438 12-83-1898 10:42:14
b ALTE-CYC 1NL H 380 12-83-1898 10:42:14
& cot 15 H 418 12-83-1898 10:42:18
0 cutTRs 221 H 2366 18-83-1898 16:04:38
0 des 3507 H o 1220 12-03-1998 10:42:18
ook 36071 H 536 31-03-1998 06:50:36
OO HERBERT 36516 H 1372 ME 31-33-1998 B5:55:34
0O KK 25 FIL{ENY 817344 FRIE KBYTE 3
=t ouvPs |
SIDE SIDE VELG KOP. DIR LG YINDUE SFIIDLSE.;?E
<% 50| R === SLuT
Visning Betydning
FILNAVN Navn med maximalt 16
karakterer
og fil-type
BYTE Filstorrelse i Byte
STATUS Filens egenskaber:
Programmet er valgt i
driftsart program-
indlagring/editering
S Programmet er valgt i
driftsart program-
Test valgt
M Programmet er valgt i en
programafviklings-driftsart
P Fil beskyttet (Protected) mod
sletning og e&endring
DATO Dato, pa hvilken filen sidst blev
2endret
TID Tidspunkt, pa hvilken filen sidst

blev eendret
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4.4 Udvidet fil-styringTNC 426, TNC 430

Valg af drev, biblioteker og filer

Kald af fil-styring

Benyt pil-tasterne eller softkeys, for at flytte det det lyse felt til det
onskede sted pé billedskaermen:

Flytte det lyse felt fra hgjre til venstre vindue og
omvendt
Flytte det lyse felt i et vindue op og ned
SIDE Sﬁ’E Flytte det lyse felt i et vindue sidevis op
ogned

1. skridt: veelg drev:

Markér drev i venstre vindue:

VELG
eller Veelg drev: Tryk softkey VALG eller tryk
S n tasten ENT

2. skridt:Veelg bibliotek:

Markér bibliotek i venstre vindue:
Det hgjre vindue viser automatisk alle filer i biblioteket, som er
markeret (lys baggrund)
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3. Skridt: Veelg fil:

UIs

VIS ALT

=

Tryk softkey TYP VALG

Tryk softkey for den enskede fil-type, eller

vis alle filer: Tryk softkey VIS ALLE.

Markér fil i hgjre vindue:

VELG

Fremstilling af nyt bibliotek (kun mulig pa drevTNC:\):

eller |- Den valgte fil bliver aktiveret i den
- driftsart, i hvilken De har kaldt fil-
styringen: Tryk softkey VZALG eller taste
ENT

Markér bibliotek i venstre vindue, i hvilken De vil fremstille et
underbibliotek

ENT

Indlees det nye biblioteksnavn,
Tryk taste ENT

Bibliotek \fremstille NYT ?

JA

NET

Bekraeft med softkey JA eller

afbryd med softkey NEJ

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.4 Udvidet fil-styringTNC 426, TNC 430

Kopiering af enkelt fil
Flyt det lyse felt til den fil, som skal kopieres

ToPT Tryk softkey KOPIERING: Veelg kopiérfunktion
Fegfxv)

Indlees navnet pa mal-filen og overfor med taste ENT eller softkey
UDFOJR:TNC’en kopierer filen i det aktuelle bibliotek. Den
oprindelige fil er bibeholdt.

Tryk softkey UDF@R PARALLEL, for at kopiere filen i baggrunden.
Benyt denne funktion ved kopiering af starre filer, da De efter
starten af kopieringen kan arbejde videre. MedensTNC en kopierer i
baggrunden, kan De med softkey INFO UDF@R PARALLEL (under
YDERLIG. FUNKT, 2. softkey-liste) betragte status af
kopieringsforlgbet.

Kopiering af tabeller
Hvis De kopierer tabeller, kan De med softkey ERSTAT FELTER

overskrive enkelte linier eller spalter i mal-tabellen. Forudsaetninger:
bestemmelses-tabellen skal allerede eksistere

filerne som skal kopieres ma kun indeholde de spalter eller linier der
skal erstattes.

Eksempel:

De har med et forindstillingsudstyr opmalt veerktejs-laengde og
veerktgjs-radius for 10 nye veerktejer. | tilslutning hertil forsyner
forindstillingsudstyret veerktgjs-tabellenTOOL.T med 10 linier (siger 10
veerktajer) og spalten

Veerktejs-nummer
Veerktojs-laengde
Veerktajs-radius

Hvis De kopierer denne fil iTNC’en, spargerTNC’en, om den
bestdende veerktojs-tabel TOOL.T skal overskrives:

Trykker De softkey JA, sa overskriver TNC’en den aktuelle fil
TOOL.T komplet. Efter kopieringen bestarTOOL.T altsa af 10 linier.
Alle spalter — naturligvis foruden spalte nummeret, laengde og
radius—bliver tilbagestillet

Trykker De softkey ERSTAT FELTER, sa overskriver TNC’en i filen
TOOL.T kun spalte nummeret, leengde og radius for de ferste 10
linier. Dataer for de resterende linier og spalter bliver ikke sendret af
TNCén

Kopiering af bibliotek

Flyt det lyse felt i venstre vindue til biblioteket som De vil kopiere. Tryk
sa softkey KOP BIBL. istedet for softkey KOPIER. Underbiblioteket
bliver medkopieret fraTNC’en.
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Udveelgelse af en af de sidste 10 valgte filer

Kald af fil-styring
SIDSTE Visning af de 10 sidst valgte filer: Tryk softkey
SIDSTE FILER

Benyt pil-tasten, for at flytte det lyse felt til den fil, som De vil
veelge:

Flyt det lyse felt i vinduet op og ned

YRS | eller Valg af fil: Tryk softkey VALG eller
“% tasten ENT

Sletning af en fil
Flyt det lyse felt hen pa den fil, som De skal slette

SLET Veelg slettefunktion: Tryk softkey SLET. TNC’en sperger,
om filen virkelig skal slettes

Overfor sletning: Tryk softkey JA.
fortryd sletning: Tryk softkey NEJ

Sletning af et bibliotek
Slet alle filer og underbiblioteker i biblioteket, som De skal slette

Flyt det lyse felt til det bibliotek, som De skal slette

SLET Veelg slettefunktion: Tryk softkey SLET. TNC’en sperger,
6 ) om filen virkelig skal slettes

Overfer sletning: Tryk softkey JA.
fortryd sletning: Tryk softkey NEJ

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

= rsz32:n
O Rrs422:n
= THC:~

1 TNC:~

[0 ALBERT
[0 SCREEMS
ALTE-CYC
cot
CUTTRB
dene

HE
HERBERT
NK
& DUMPS

ocoooopoo

FECEEE )

RTHC: N DUMPS 3616 H
¢ TMC:“NK~DUMPS“1GB.H

¢ TMC:“NK~DUMPS~35871.H

i TNC:“NK~DUMPS~3507.H

: THNC:~CUTTRB~FRAES-2.CDT
: THC: “NK~DUMPS~BLK.H

+ THC:~NK~DUMPS~3DJOINT.H
: THC:~NK~DUMPS-3616.R

¢ THC:~NK~DUMPS“~BSP.R

¢ THC:~NK~DUMPS~SLOLO.H

VELG

=%

SLUT
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4.4 Udvidet fil-styringTNC 426, TNC 430

Markering af filer Markerings-funktioner Softkey
FLcmktioner, som kopciering elle_r sletning_ a_f filer, karj De anvende savel Markering af enkelte filer ;';E
pa enkelte som ogsa pa flere filer samtidig. Flere filer markerer De
som folger:
Markering af alle filer Jee
i bibliotek FILER
Flyt det lyse felt til forste fil
Opheevning af markering for UNTAG
alle filer I
Visning af markerings-funktion: Tryk softkey
TAG
MARKERING Opheevning af markering for unTas
alle filer FILER
TAG Markering af fil: Tryk softkey FIL MARKERING . : Kop. TAd
iy Kopiering af alle markerede filer 5=

Flyt det lyse felt til yderligere filer

- Yderligere fil markering: Tryk softkey FIL MARKE-
FIL RING osv.
KOP. 1AG Kopiering af markerede filer: Tryk softkey
R KOPMARK. eller
SLET sletning af markerede filer:
SLUT &) Tryk softkey SLUT, for at forlade marke-

rings- funktionen og i tilslutning hertil
tryk softkey SLET, for at slette marke-
rede filer

Navneskift pa fil
Flyt det lyse felt hen pa den fil De skal at skifte navn pa

OMDZBE Veelg funktion for navneskift

[pegy -2

Indlees nyt fil-navn; fil-typ kan ikke eendres
Udfer navneskift: Tryk tasten ENT
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Qvrige funktioner

Fil beskyttelse/opheaevning af fil beskyttelse
flyt det lyse felt til den fil, som De skal beskytte

FLERE
FUNKTIO.

BESKYTTE

(@

Veelg avrige funktioner: Tryk softkey @VRIGE FUNKT.
OVERFG@R

Aktivering af fil-beskyttelse: Tryk softkey BESKYTTELSE
Filen opnar status P

Ophaevning af fil-beskyttelse sker pa samme made med softkey

UBESKYT.

Sletning af bibliotek inklusiv alle underbiblioteker og filer
Flyt det lysefelt i venstre vindue til det bibliotek, som De skal slette

FLERE
FUNKTIO.

SLET
ALT

Veelg avrige funktioner: Tryk softkey @VRIGE FUNKT.
OVERFG@R

Komplet sletning af bibliotek: Tryk softkey SLET ALLE

Overfor sletning: Tryk softkey JA.
fortryd sletning: Tryk softkey NEJ

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

51

4.4 Udvidet fil-styringTNC 426, TNC 430



4.4 Udvidet fil-styring TNC 426, TNC 430

Dataoverforsel til/fra et externt dataudstyr e PROGRAM-INDLESNING
FIL-NAVN =M
For De kan overfere data til et externt dataudstyr, skal De g o ] I 2
installere datainterfacet (se , kapitel 13.6 Installering af ’
datainterface TNC 426, TNC 430"). 1 HoouB2 %TCHPRNT A 11
1E H 374 ASDFGHI .A 8644
1F WH 410 CVREPORT A 5489
1GB H 434 LOGBOOK A 58194
BOHRER .COT 4522
Kald af fl|-Styl’Ing 1HL WH 380 FRAES_2 .CDT 1@382
18 WH 418 FRAES_GB .CDT 1@382
221 WH 2366 $MDI H 330
3507 WH 1228 1 H 366
35071 WH 536 79247 .H 2316
WINDUE Veelg Billedskaerm-opdeling for dataoverfering: 3516 Mootz ME 79280 Hoo173d
E|E % Tryk SOﬁkey VlNDU E TNC’en VISEF | den VenSTI’e 26 FIL{ENY 817344 FRIE KBYTE 44 FILCENY 817344 FRIE KBYTE
billedskaermhalvdel 1 alle filer, som er lagret i = 0 — — —
TNC’en, i den hgjre billedskeemhalvdel 2 alle filer, { ! 4 B 3 [EE= STI |SLUT

som er lagret i det externe dataudstyr

Benyt pil-tasten, for at flytte det lyse felt til den fil, som De vil

overfore:

Flytte det lyse felt i et vindue op og ned

Flytte det lyse felt fra hajre til venstre vindue og
omvendt

Hvis De vil kopiere fraTNC’en til et externt dataudstyr, forskyder
De det lyse felt i venstre vindue til den fil der skal overfares.

Hvis De vil kopiere fra et externt dataudstyr til TNC’en, forskyder
De det lyse felt i hgjre vindue til den fil der skal overferes

coPY Overfaring af enkelte filer: Tryk softkey KOPIE-
g2 RING, eller

Overfore flere filer: Tryk softkey

TRE MARKERING (i den anden softkey-liste, se ogsa
markerings-funktioner leengere fremme i dette
kapitel), eller

THC  EXT
S overfar alle filer: Tryk softkey TNC EXT
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Med softkey UDFQR eller overfer med tasten ENT. TNC’en
indbleender et status-vindue, som informerer Dem om kopierings
fremgangen, eller

hvis De vil overfare lange eller flere programmer:
Overfer med softkey PARALLEL UDF@RELSE.TNC en kopierer sa
filen i baggrunden

WINDUE Afslutte en dataoverfering: Forskyd det lyse felti
=== venstre vindue og derefter tryk softkey VINDUE.
TNC’en viser igen standardvinduet for fil-styring

Hvis De med det dobbelte filvindue-visning vil veelge et
andet bibliotek, trykker De softkey STl og vaelg med
piltasten og tasten ENT det gnskede bibliotek!

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.4 Udvidet fil-styringTNC 426, TNC 430

Kopiering af filer i et andet bibliotek
Veelg billedskeerm-opdeling med lige store vinduer
Vis biblioteker i begge vinduer: Tryk softkey PATH

Hajre vindue:

Flyt det lyse felt til det bibliotek, i hvilket De skal kopiere filerne og
med tasten ENT vis filerne i dette bibliotek

Venstre vindue:

Veelg biblioteket med filerne, som De skal kopiere og vis med taste
ENT filerne

Vis funktionen for markering af filerne
TRG

- Flyt det lyse felt hen pa filen, som De skal kopiere og
FIL markér. Ifald det gnskes, markerer De yderligere filer pa
samme made

KOP. 1AG De markerede filer kopieres i mél biblioteket

S

Yderligere markerings-funktioner se ,, Markering af filer”
Hvis De har markeret filer i sdvel venstre som i hgjre vindue, sa
kopiererTNC’en fra biblioteket i hvilket det lyse felt stér.

Overskrivning af filer

Nar De kopierer filer ind i et bibliotek, i hvilker der befinder sig filer
med samme navn, sa spergerTNC’en, om filerne i bestemmelses-
biblioteket ma overskrives:

Overskrivning af alle filer: Tryk softkey JA eller
Overskriv ingen filer: Tryk softkey NEJ eller
Bekreeft overskrivning af hver enkelt fil: Tryk softkey OVERFGOR

Hvis De vil overskrive en beskyttet fil, skal De separat bekraefte
denne hhv. afbryde.

54 4 Programmering: Grundlaget, Fil-styring, Programmeringshjelp, Palette-styring



TNC’en pa et netvaerk
(kun ved option ethernet-interface)

@ For at tilslutte Ethernet-kortet til Feres netveerk, skal De
veere opmaerksom pa kapitel , 13.8 Ethernet-interface” !

TNC’en protokollerer fejlmeldinger under netveerks-drift (se
. 13.8 Ethernet-interface”).

NarTNC’en er tilsluttet til netveerket, star indtil 7 yderligere drev til
radighed i biblioteks-vinduet e (se billedet til hajre for oven). Alle
tidligere beskrevne funktioner (valg af drev, kopiering af filer osv.)
geelder ogsa for drev pa nettet, safremt De har givet de tilhgrende
rettigheder.

Tilslutning og frakobling af netveerks dreve

Valg af fil-styring: Tryk tasten PGM MGT, evt. vaelg med

Softkey VINDUE billedskaerm-opdelingen saledes, som
vist i billedet til hgjre forovenl

Styring af netveerks-drev: TRyk softkey NETVARK
(anden softkey-liste). TNC’en viser i hgjre vindue e de
netveerks drev der er mulighed for adgang til. Med de
efterfelgende beskrevne softkeys fastleegger De for
hvert drev forbindelserne.

NETVERK

Funktion Softkey

PROGRAMLZB
BLOKF&LGE

EDITER THRBEL

S WORLD:™
O rs232:n
& rsdzzi~
= The:~

1 THC:~

[0 ALBERT
[0 SCREENS

[0 ALTE-CYC
o coTt
& CUTTRB
O depo
0O HE
[0 HERBERT
[

AUTOM. INGEN

OPRET RFBRYD
AUTOM. S L U T
FORBIMWD. | FORBIND. | FORBIND. | FpREIND.

Fremstilling af netveerk-forbindelse, TNC’en skriver i
spalten Mnt et M, nér forbindelsen er aktiv ist. OPRET

De kan forbinde indtil 7 yderligere drev FORBIND.
medTNC’en

AFBRYD

Afbrydelse af netveerks-forbindelser FORBIND.

Automatisk fremstilling af netveerks-forbindelser ved
indkobling afTNC'enTNC en skriver i spalten AUTOH.

Auto et A, nér forbindelsen fremstilles FORBIND.
automatisk

Ikke automatisk fremstilling af InseN
netvaerks-forbindelser ved indkobling afTNC’en

FORBIND.

Opbygningen af en netveerks-forbindelse kan godt tage nogen tid.
TNC’en viser sa til hajre for oven pa billedskeermen [READ DIR]. Den
maximale overfarings-hastighed ligger mellem

200 Kbaud og 1 Mbaud, alt efter hvilken fil-type De overferer.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Udprint filer over netveerks-printer
Hvis De har defineret en netveerk-printer (se ,, 13.8
Ethernet-interface”), kan de direkte udprinte filer:

Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Flyt det lyse felt hen pa den fil, som De skal
udprinte

Tryk softkey KOPIER
Tryk softkey PRINT: Hvis De kun har defineret een
enkelt printer, udprinterTNC en direkte filen.

Hvis De har defineret flere printere, bleendes de ind i
TNC vinduet, i hvilket alle definerede printere er
oplistet. De udveelger i overbleend-vinduet printeren
med piltasten og dtrykker tasten ENT
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4.5 Fil-styringTNC 410

4.5 Fil-styringTNC 410

Filer iTNC 410 Type
Programmer

i HEIDENHAIN-klartext-dialog H
ifelge DIN/ISO A
Tabeller for

veerktojer T
Veerktojs-pladser .TCH
Nulpunkter .D
Punkter .PNT

PROGRAMVALG
FIL-NAVYN =
ALBERTE .H 256
AS1 .D 226
BOHRB .I 318
L C2 1] 528
cz21e .I 726
cyYycz1ie .H 214
FK .H 588 M

FK2 .H 304
HE3 .H 226
I1JP45 .H 324
KLT .H 24
KOMMENT .H 320

kALK, X -139.568@

Y +135.600
2 +163.360

Dette afsnitinformerer Dem om betydningen af de enkelte
billedskeerm-informationer og hvorledes De kan udveelge filer og

biblioteker. Hvis De endnu ikke er fortrolig medTNC 410°s fil-styring,
ber De gennemlaese dette afsnit fuldsteendigt og teste de enkelte

funktioner paTNC'en.

Kald af fil-styring

Tryk tasten PGM MGT:
TNC’en viser vinduet for fil-styring

Vinduet 1 viser alle de filer, som er lagret iTNC’en.Til hver fil bliver

flere informationer vist, som er ordnet i tabellen til hgjre.

T
F o
S 4p@0 M3/9
SIDE SIDE | proTect. | OMDZEE SLET COPY
ﬂ UMPROTECT = ‘ E@ SLUT
Visning Betydning
Fil-navn Navn med maximal 8 karakterer

og fil-type

Filens egenskaber:
M Programmet er valgtien
programafviklings-driftsart

P Fil beskyttet (Protected) mod
sletning og e&endring

Visning af laengere fil-oversigter Softkey
Gennembladning af fil-oversigt side for STDE
side fra oven ]

Gennembladning af fil-oversigt side for
fra neden

SIDE
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Valg af fil

Kald af fil-styring

Brug pil-tasten, for at flytte det lyse felt til den enskede fil:
Flyt det lyse felt i vinduet op og ned

Indlees et eller flere bogstaver for filen der skal veelges og tryk sa
tasten GOTO: Det lyse felt springer til den farste fil, som stemmer
overens med de indlaeste bogstaver

Den valgte fil bliver aktiveret i den driftsart, hvor i
De har kaldt fil-styringen: Tryk ENT

Kopiering af filer
Flyt det lyse felt til den fil, som skal kopieres

COPY Tryk softkey KOPIERING: Veelg kopiérfunktion
(G R

Indlees navnet pa maél-filen og overfer med tasten ENT: TNC' en
kopierer filen i det aktuelle bibliotek. Den oprindelige fil er bibeholdt.

Navneskift pa fil
Flyt det lyse felt hen pa den fil De skal at skifte navn pa

OMDaBE Veelg funktion for navneskift

[rec -2

Indlees nyt fil-navn; fil-typ kan ikke eendres
Udfer navneskift: Tryk tasten ENT

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Sletning af en fil
Flyt det lyse felt hen pa den fil, som De skal slette

SLET Veelg slettefunktion: Tryk softkey SLET.
TNC'en spoarger, om filen virkelig skal
slettes.

Overfor sletning: Tryk softkey JA.
Fortryd med softkey NEJ, hvis De ikke
vil slette filen

Fil beskyttelse/ophaevning af fil
beskyttelse

flyt det lyse felt til den fil, som De skal beskytte

reorect- | Aktivering af fil-beskyttelse: Tryk
UNPROTECT softkey BESKYTTELSE/OPHAVE
filen opnér status P

Fil beskyttelsen opheever De pa samme made med
softkey BESKYTTELSE/OPHAVE. Indlees for
ophaevelse af filbeskyttelsen nggletallet 86357.

57

4.5 Fil-styringTNC 410



Indlaesning af filer/udlzesning af filer %dla;m_i)ng af alle filer (fil-typer: .H, .I,.T, . TCH,

OVERFoR Alle filer, som er lagret iTNC’en,
overfores til et externt udstyr

Indleesning eller udleesning af filer:Tryk softkey EXT.
E@ TNC’en stiller de efterfalgende beskrevne funktioner til
radighed THE  EW

Visning af fil-oversigt i det externe udstyr

%; Hvis De vil indleese en fil der allerede er lagret iTNC’en, (fil-typer: .H, I, T..TCH, .D, PNT)

viserTNC’en meldingen ,, fil xxx allerede tilstede, indleese

fil?" Dialogspergsmalet besvares i dette tilfeelde med TS Vis alle filer, som er lagret i det externe

softkey JA (filen bliver indleest) eller NEJ (filen bliver ikke smmiioex|  dataudstyr Visningen af filerne sker

indlaest). sidevis. Visning af naeste side: Tryk

Hvis en fil der skal overfares til et externt udstyr allerede softkey JA, tilbage til hovedmenu: Tryk
softkey NEJ

er der, spergerTNC’en ligeledes, om De vil overskrive den
externt lagrede fil.

4.5 Fil-styringTNC 410

Indlzese alle filer (fil-typer: .H,.l,.T,.TCH, .D, .PNT)

OVERFoR Indlees alle filer, som er lagret i det externe dataudstyr

=
EXT _THC

Indlaesning af tilbudte filer

OVERFoR Tilbyde alle filer af en bestemt fil-type

=
EXT THC

Feks. tilbyde alle klartext-dialog-programmer. Indlaesning
af tilbudt program: Tryk softkey JA, ikke indleese tilbudt
program: Tryk softkey NEJ

Indlaesning af en bestemt fil

OVERFZR Indlees fil-navn, overfer med tasten ENT
Er)=[me)

Hvis De vil indleese vaerktoajs-tabellen TOOL.T, trykker De softkey
VARKTAJS-TABEL. Hvis De vil indleese plads-tabellenTOOLRTCH,
trykker De softkey PLADS-TABEL.

Veelg fil-type, f.eks. klartext-dialog-program

Udlzesning af en bestemt fil

UVERF R Veelg funktionen udleesning af enkelte filer
[T ExT)

Forskyd det lyse felt til filen De vil udleese, med tasten
ENT eller softkey OVERFQR. starter De overferingen

a Afslut funktionen udlaesning af enkelte filer: Tryk taste
END
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4.6 Opbygning af et NC-program
i DIN/ISO-format

Et bearbejdnings-program bestar af en reekke af program-blokke.
Billedet til hgjre viser elementerne i en blok.

TNC’en nummererer blokkene i et bearbejdnings-program automatisk i
opad- gadende reekkefelge, hvis De i MP7220 har fastlagt et blok-
nummer- skridt for skridt (se ,, 14.1 Generelle brugerparametre”)

Den farste blok i et program er kendetegnet med ,, % ' program-navn
og den gyldige maleenhed G70/G71.

De efterfelgende blokke indeholder informationer om:
Réemnet:
Veerktojs-definitioner og -kald,
Tilspeending og omdrejningstal
Banebevaegelser, cykler og yderligere funktioner.

Den sidste blok i et program begynder med N999 999 og er
kendetegnet med + %+, program-navn og den gyldige maleenhed.

Raemne definering: G30/G31

Direkte efter abningen af et nyt program definerer De et kasseformet,
ubearbejdet emne. Denne definition beheverTNC'en for den grafiske
simulation. Siderne af kassen ma maximalt vaere 100 000 mm (TNC
410: 30 000 mm) lange og ligge parallelt med akserne X,Y og Z.
Forholdet mellem sideleengderne skal veere mindre end 200:1.
Raemnet er fastlagt med to af dets hjernepunkter:

MIN-punkt G30: mindste X-,Y- og Z-koordinater for kassen; indlees
absolut- veerdier

MAX-punkt G31: sterste X-,Y- og Z-koordinater for kassen; indlees
absolut- eller inkremental-veerdier

Raemne-definitionen er kun ngdvendig, hvis De vil teste
programmet grafisk!

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Blok:
N100 GOO [G40 X+10 Y+5 M3 |
Banefunktion Ord
Blok-nummer
Z
MAX

MIN
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4.6 Abning og indlzesning af programmer

Abning af et nyt bearbejdnings-programTNC 426, Abning af et nytbearbejdnings-program

TNC 430 TNC 410

Et bearbejdnings-program indleeser De altid i driftsart program

Et bearbejdnings-program indlaeser De altid i driftsart

indlagring/editering. program indlagring/editering.

Eksempel pa en program-abning

2 Veelg driftsart PROGRAM INDLAGRING/ A

EDITERING

Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

MGT MGT
Fil-navn

Veelg det bibliotek, Hvori De vil lagre det nye program:

Fil-navn = ALT.I NY“

NY Indlees det nye program-navn, overfer med tasten
Veelg maleenhed: Tryk softkey MM ellerTOMME.
MM TNC’en skifter i program-vinduet
INCH

Eksempel pa en program-abning

Veelg driftsart PROGRAM
INDLAGRING/EDITERING

Kald fil-styring: Tryk tasten
PGM MGT

Indlees nyt program-navn

Veelg fil-type, f.eks. DIN/ISO-
program: Tryk softkey .|

Evt. skift maleenhed til tommer:
Tryk softkey MM/TOMME

Overfgr med taste ENT.
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Raemne-definition

(GJ30
GJ17

0

100

Y100
@o

Definering af MIN-punkt

Definering af spindelakse (her Z)

Indlees efter hinanden X-, Y- og Z-koordinater til
MIN-punktet

Afslut blok: Tryk taste END

Definering af MAX-punkt

Definering af absolut- inkremental-indleesning

Indlees efter hinanden X-, Y- og Z-koordinater til
MAX-punktet

Afslut blok: Tryk taste END

Program-vinduet viser definitionen af BLK-form:

%NY G671 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 z-40 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N999999 %NY G71 *

TNC’en fremstiller automatisk den faorste og sidste blok i programmet.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Program-start, navn, maleenhed
Spindelakse, MIN-punkt-koordinater
MAX-punkt-koordinater
Program-slut, navn, maleenhed
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Programmér veerktejs-bevaegelser

For at programmere en blok, vaelger De en DIN/ISO-funktionstaste pa
alpha-tastaturet. Ved TNC 410 kan De ogsa benytte de gra
banefunktionstaster, for at fa den tilsvarende G-kode.

Eksempel for en positioneringsblok

1 Abne blok

40 . Ingen radiuskorrektur” indleeses

4.6 Abning og indlzesning af programmer

@ 10 Indlees bestemmelseskoordinater for X-akse
Y |5 Indlees bestemmelseskoordinater forY-akse
° 100 Tilspeending for denne banebeveegelse
100 mm/min
@ 3 @ Hjaelpefunktion M3, spindel inde’ afslut blokken
med taste END

Programvinduet viser linien:

N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Program editeringTNC 426, TNC 430

Medens De fremstiller eller eendrer et bearbejdnings-rogram, kan De
med pil-tasten eller med softkeys veelge hver linie i programmet og
enkelte ord i en blok: Se tabellen til hgjre.

Indfgjelse af blokke pa et vilkarligt sted
Veelg den blok, efter hvilken De vil indfgje en ny blok og dben
dialogen.

Andring og indfgjelse af ord
Veelg et ord i en blok og overskriv det med den nye veerdi. Medens
De har valgt ordet, star klartext-dialog til radighed.

Afslut eendring: tryk taste END

Hvis de vil indfgje et ord, tryk pa pil-tasten (til hgjre eller venstre), indtil
den gnskede dialog vises og indlaes den gnskede vaerdi.

Sage ens ord i forskellige blokke

Veelg et ord i en blok: Tryk pil-tasten sa ofte, at det
onskede ord er markeret

Veelg blok med piltasten

Markeringen befinder sig i den nyvalgte blok med det samme ord,
som i den forst valgte blok.

Find vilkarlig tekst
Veelg segefunktion: Tryk softkey SOG
TNC’en viser dialogen SOGTEKST :

Indlees den sagte tekst
Sag tekst: Tryk softkey UDF@R

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Veelg blok eller ord

Softkeys/taster

Spring fra blok til blok

Velg enkelte ord i en blok

Slette blokke og ord

Seet veerdien af et valgt ord pa nul

Slet forkerte veerdier

Slet fejlmelding (ikke blinkende)

Slet det valgte ord

a8 af
m mm m m |z
3

oz
30

Slet den valgte blok

DEL

& |

Slet cykler og programdele:

Sidste blok i cyklus der skal slettes Ll
eller vaelg programdele og slet med

tasten DEL
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4.6 Abning og indlzesning af programmer

Programdele markere, kopiere, slette og indfaje Funktion Softkey

For at kopiere programdele indenfor et NC-program, hhv. i et andet

NC-program, stillerTNC en funktionerne opfert i tabellen til hgjre til Indkobling af markeringsfunktion :f:i

radighed.

for at kopiere programdele gér De frem som folger: Udkobling af markeringsfunktion J—
veelg softkeyliste med markeringsfunktioner ausschalten MARKER NG

veelg faste (sidste) blok for programdelen der skal kopieres
forste (sidste) blok markeres: tryk softkey MARKER BLOK.TNC’en

SLET

Slette markerede blok BLOK

leegger et gult felt bag ferste sted i bloknummeret og indbleender
softkey OPHAV MARKERING Indfgje blok der befinder sig i TNDS#T

BLOK

flyt det lyse felt til den sidste (forste) blok i programdelen som De hukommelsen

vil kopiere eller slette. TNC’en fremstiller alle markerede blokke i en
anden farve. De kan til hver en tid afslutte markeringsfunktionen,
idet De trykker softkey AFBRYD MARKERING

. KOPIERE
Kopiere markerede blok BLOK

kopiere markeret programdel: tryk softkey KOPIERE BLOK, slette
markeret programdel: tryk softkey SLET BLOK.TNC’en lagrer den
markerede blok

veelg med piltasten den blok, efter hvilken De vil indfgje den kopie-
rede (slettede) programdel

For at indfeje den kopierede programdel i et andet program,
veelger De det tilsvarende program over fil-styring og
markerer der blokken, efter den som De vil indfgje.

indfeje lagrede programdel: tryk softkey INDF@J BLOK
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Editering af programlinierTNC 410

Under fremstilling eller eendring af et bearbejdnings-program, kan De
med pil-tasterne veelge hver linie i et program og enkelte ord i en blok:
Se tabellen til hgjre. Hvis De indlaeser en ny blok, kendetegnerTNC’en
denne blok med en * salaenge blokken endnu ikke er lagret.

Indfgjelse af blokke pa et vilkarligt sted
Veelg den blok, efter hvilken De vil indfgje en ny blok og dben
dialogen.

Andring og indfgjelse af ord
Veelg et ord i en blok og overskriv det med den nye vaerdi. Medens
De har valgt ordet, star klartext-dialog til radighed.

Afslutte eendring og indlagre den: Tryk taste END

Fortryde aendring: Tryk taste DEL
Hvis de vil indfgje et ord, tryk pa pil-tasten (til hgjre eller venstre), indtil
den enskede dialog vises og indlaes den gnskede veerdi.

Sgge ens ord i forskellige blokke

|Hi||

Velg et ord i en blok: Tryk pil-tasten sa ofte, at det
onskede ord er markeret

Veelg blok med piltasten

Markeringen befinder sig i den nyvalgte blok med det samme ord,
som i den forst valgte blok.

Find vilkarlig tekst
Veelg segefunktion: Tryk softkey SBG
TNC’en viser dialogen SOGTEKST :

Indlees den sagte tekst
Sag tekst: Tryk softkey UDFOR
Indfgjelse af sidst editerede (slettede) blok pa et vilkarligt sted

Veelg den blok, efter hvilken De vil indfgje den sidst editerede
(slettede) blok

Visning af blok

Hvis en blok er sa lang, at TNC’en ikke mere kan vise den i en
programlinie — f.eks. ved bearbejdningscykler —, bliver blokken
markeret med +>>+ ved kanten i hgjre side af billedskaermen.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Funktioner Softkeys/taster
SIDE

Sidevis bladning opad {
SIDE

Sidevis bladning nedad

. . BEGYND

Spring til program-Start T
SLUT

Spring til program-Slut 1l

Spring fra blok til blok

liil lEil

Veelg enkelte ord i en blok

FIND

Sag vilkarlig tegnfelge

Slette blokke og ord

Taste

Seet veerdien af et valgt ord pa nul

Slet forkerte veerdier

Slet fejlmelding (ikke blinkende)

Slet det valgte ord

| 8 8 8
Iy |y |

m=>
4
35

| en blok: Genfremstil sidste
indlagrede tilstand

DEL

&

Slet den valgte blok (cyklus)

DEL

Sletning af programdele:
Veelg den sidste blok i programdelen
der skal slettes og slet med tasten DEL

DEL

O

@
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4.7 Programmerings-grafik (ikke TNC 426, TNC 430)

4.7 Programmerings-grafik
(ikke TNC 426,TNC 430)

Medens De fremstiller et program, kanTNC'en vise programmerede
konturer med en grafik.

Aktivering af programmerings-grafik
For at skifte til en billedskaerm-opdeling program til venstre og grafik
til hajre: Tryk taste SPLIT SCREEN og softkey PROGRAM + GRAFIK

AUTO Seat softkey AUTO. DRAW pa INDE. medens De
orevtn|  indleeser programlinier, viserTNC'en hver programmeret

banebevasgelse i grafik-vinduet til hgjre.

Hvis De ikke vil kere med grafk, szetter De softkey AUTOM DRAW pé UDE.
AUTOM. DRAW INDE tegner ingen programdel-gentagelser med.

Fremstilling af programmerings-grafik for et
bestaende program

Veelg med pil-tasten den blok, til hvilken De vil have fremstillet
grafisk eller tryk GOTO og indlzes det enskede blok-nummer direkte

RESET Fremstilling af grafik: Tryk softkey RESET + START

+

START

For yderligere funktioner se tabellen til hgjre.

Sletning af grafik
> | Skift softkey-liste: Se billedet til hajre
g~ Sletning af grafik: Tryk softkey SLET GRAFIK

GRAFIK

PROGRAM-INDLESNING

HNEU G71 #

N1@ G38 G17 »+@ T+@ Z-4@+%
N2@ G31 G900 H+100 Y+10@ Z+B*
N3B@ G338 T128 L+@ R+5#

N48 T128 G17 S506@#

NEQ GOB G40 G38 Z+250+
NE@ H-B@ V+5B*

N?7@ GB1 Z-38 F200%

NBEB GB1 G41 K+B Y+50+#
NSQ H+B@ V+108#%

N1B@ G256 R20#*

N1i1@ H+1B@ V+58%

TEMPRATURE SUPERVISION :=

KALK. X +0.618 T2T-LIMITi=——--- » T2T-CAUTION:=------
¥ +0.,825 T
+a.
z a.7495 F g
S MGE/9
ENKEL RESET
START START “

O START
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Udsnitsforstgarrelse eller -formindskelse

De kan selv fastleegge billedet for en grafik. Med en ramme veelger De
udsnittet for forstarrelsen eller formindskelsen.

Veelg softkey-liste for en udsnits-forsterrelse/formindskelse (anden
liste, se billedet til hgjre)
Hermed star felgende funktioner til radighed:

Funktioner f. programmerings-grafik Softkey
Fremst. af programmerings-grafik blokvis g?é%

Fremstilling af komplet programmerings-
grafik eller komplettere efter RESET + START

START

Funktion Softkey

Stands programmerings-grafik.
Formindske rammen — for formindskelse << Denne softkey vises kun, medens Stor
hold softkey trykket TNC'en fremstil. en programmerings-grafik
Forsterre rammen — for forstarrelse 5
hold softkey

Med softkey RAEMNE UDSNIT. overfer det udvalgte
omrade

LJINDOW
DETAIL

Med softkey RAEMNE SOM BLK FORM stiller De tilbage til det
oprindelige udsnit.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

PROGRAM-INDLESNING

#MEU G71 #

MN18 G3@ G17 X+@ V+B Z-40%
MN2B G31 G398 X+10@ V+100 Z2+0#
N30 G839 T1208 L+@ R+b#

MN4B T120 G17 Sboea

MNoB GO@ G40 G900 Z+250%
N6@ X-50 Y+58+%

N70 GB1 Z2-368 Fz200%

N8B GOl G41 X+@ V+DB#*

MN9B K+B0 Y+180%

N1B@ G25 R208+

N1108 H+108 Y+bO*

TEMPRATURE SUPERVISION :=

kALK X +8.610 I2T-LIMITi=----- 2 I2T-CAUTION:=------
Y +8.825 T
+
2 B.795 F B
5 M5/9
EHHE WINDOU
2> < BLUSKDFMUEM DETAIL
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4.8 Indfgje kommentarer

4.8 Indfgj kommentarer

Hver blok i et bearbejdnings-program kan De forsyne
med en kommentar, for at belyse programskridt eller
give anvisninger. De har tre muligheder for at indleese
en kommentar:

1. Kommentarer under programindlzesning
(ikkeTNC 410)
Indlees data for en program-blok , tryk sa ;"
(semikolon) pa alpha-tastaturet —TNC’en viser
spargsmalet
Kommentar ?

Indlees kommentar og afslut blokken med tasten
END

2. Senere indfojelse af en kommentar
(ikke TNC 410)
Veelg blokken, til hvilken De vil tilfgje en kommentar

Flyt med pil-til-hejre- eller pil-mod venstre-tasten
curseren i blokken, Tryk tasten ;" (semikolon) pa
alpha-tastaturet: Et semikolon vises ved enden af
blokken ogTNC’en stiller spargsmalet KOMMEN-
TAR ?

Indlees kommentar og afslut blokken med tasten
END

3. Kommentar i egen blok
Veelg blokken, efter hvilken De vil indfgje
kommentaren

Aben programmerings-dialogen med tasten ,,; "
(semikolon) pa alpha-tastaturet

Indlzes kommentar og afslut blokken med tasten
END
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PROGRAM-INDLESNING
KOMMENTAR ?

ZNEU G71 *

G17 X+@ Y+0 Z2-40%
G990 X+100 Y+10@ 2+@%*
T120 L+8 R+5#

30
31
99
LTOOL_NR 1. ROUGHINGE
120 G17 S5800%

00 G40 G908 2+250+

-58_Y+58%

81 2-30 F200+

81 G41 X+B Y+58%

+50 Y+1088%*

TENPRATURE SUPERVISTON 1= ————-

[HANUEL PROGRAM-INDLESNING

DRIFT

+6.610 I2T-LINIT:=-----, 127-CAUTION:=------

+0.795 L

M5/9

ZNEU G71 #*

N1@ G3@ G17 X+@ Y+@ Z-4@8 *
N20 G31 G990 X+10@ Y+100 Z2+0 +*
5 Tool Nr. 1H

N4@ T1 G17 S5000 *

N5@ GOO G40 GSO Z2+250 *
N6@ X-38 Y+50 #*

N78 GB1l 2-5 F288 *

N8B GB1 G41 X+B8 Y+58 *

NSB X+58 Y+108 *

N18@ G25 R28 *

N119 X+108 Y+58 #

N120 X+5@ Y+@ #*

N130 G26 R15 *

N140 X+8 Y+50 #




4.9 Fremstilling af tekst-filer
(ikke TNC 410)

PATNC'en kan De fremstille og revidere tekster med en tekst-editor.
Typiske anvendelser:

Fastholde erfaringsveerdier

Dokumentere arbejdsforlgb

Fremstille formelsamlinger
Tekst-filer er filer af type .A (ASCII). Hvis De skal bearbejde andre filer,
sa konverterer De forst disse til type .A filer.
Abne og forlade tekst-filer

Veelg driftsart PROGRAM INDLAGRING/EDITERING

Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Vis filer af type .A: Tryk efter hinanden softkey VALGTYPE og
softkey VIS .A

Veelg fil og &ben med softkey VALG eller tasten ENT eller aben en
ny fil: Indlees nyt navn, overfer med tasten ENT

Hvis De vil forlade tekst-editoren sa kalder De fil-styringen og veelger
en fil af en anden type, som f.eks et bearbejdnings-program.

Tekst editering
| den farste linie i tekst-editoren befinder sig en informationsbjelke,
der viser fil-navnet, opholdsstedet og skrivemodus for cursoren:

Fil: Navnet pa tekst-filen

Linie: Aktuel linieposition af cursoren

Spalte: Aktuel spalteposition af cursoren

Insert: Ny indlaeste karakterer bliver indfajet

Overwrite: Ny indleeste karakterer overskriver nuveerende tekst

pa cursor-positionen
Teksten bliver indfgjet pa stedet, hvor cursor lige nu befinder sig. Med
pil-tasterne flytter De cursoren til et hvert gnskeligt sted i tekst-filen.

Linien, i hvilken cursoren befinder sig, bliver fremhaevet med farve. En
linie kan maximalt indeholde 77 karakterer og bliver afbrudt med
tasten RET (retur).

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

@ BEGIM PGM 3518 MM

1 BLK FORM B.1 2 X-908 V-80 Z2-48
2 BLK FORM @.2 H+98 Y+30 Z+@
B This is a ASCIT file

3 TOOL DEF 5@
4 TOOL CALL 1 Z S1400
B L Z+6@ R@ F MAH
6 L H+@ V+1808 RO F MAX M3
? L 2-20 RG F MAH
8 L H+@ V+80 RL F250
8 FPOL X+08 Y+0
18 FC DR- R8@ CCH+@ CCV+8
11 FCT DR- R?.5
MESTE SIDSTE SIDE SIDE BEGYND SLUT
|DVEESKRIU D>E>D D<R<D ﬁ ﬂ ﬁ Q FIND
Cursor-bevaegelser Softkey
. . MESTE
Cursor et ord til hejre ORD
. SIDSTE
Cursor et ord til venstre ORD
. . . SIDE
Cursor til den naeste billedskaermside Il
. . . . SIDE
Cursor til den forrige billedskaermside
o BEEND
Cursor til fil-start T
o SLUT
Cursor til fil-enden 1l
Editerings-funktioner Taste
Begynd ny linie RET
Slet karakterer til venstre for cursor

Indfgj blanke karakterer

Skift mellem brug af store og
sma bogstaver

%) )
=
)

HIFT| + ([SPACE

69

4.9 Fremstilling af tekst-filer (ikke TNC 410)



4.9 Fremstilling af tekst-filer (ikke TNC 410)

Sletning af karakterer, ord og linier
og indfej dem igen

Med tekst-editoren kan De slette hele ord eller linier og sa& pa andre
steder igen indfeje dem: Se tabellen til hgjre.

Forskydning af ord eller linier
Flyt cursoren til ordet eller linien , som skal slettes og indfgjes et
andet sted

Tryk softkey SLET ORD hhv. SLET LINIE: Teksten bliver fjernet og
midlertidigt lagret

Flyt cursoren til positionen, hvor teksten skal infgjes og tryk softkey
LINIE/ORD INDFQJE

Bearbejdning af tekstblokke

De kan kopiere tekstblokke af enhver starrelse, slette dem og indfeje
dem pa et andet sted. | hvert tilfeelde markerer De farst den gnskede
tekstblok:

Markering af tekstblok: Flyt cursoren til den karakter, hvor tekst-
markeringen skal begynde

Tryk softkey MARKER BLOK

Flyt cursoren til den karakter, hvor tekstmarkeringen
skal slutte. Hvis De flytter cursoren med pil-tasten
direkte fra oven og nedefter, bliver de mellemliggende
tekstlinier fuldsteendigt markeret — den markerede tekst
bliver fremhaevet med farve.

VELG
BLOK

Efter at De har markeret den gnskede tekstblok, bearbejder De
teksten med folgende softkeys:

Funktion Softkey

Slette-funktioner

Softkey

Slet linie og gem den midlertidigt

SLET
LINIE

Slet ord og gem det midlertidigt

SLET
ORD

Slet karakterer og gem dem midlertidigt

SLET
TEGN

Indfejelse af linier eller
ordigen efter sletning

INDSET

ORD

LINIE ~

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

@ BEGIM PGM 3516 MM

1 BLK FORM 8.1 2 K-39@8 V-3@ Z2-48
2 BLK FORM 0.2 X+9@ y+90 Z+8
TOOL DEF 508
TOOL CALL 1 Z S14@88
L Z+50 R@ F MAX

L Z-20 R@ F MAX
L H+@ V+8@ RL F250
FPOL H+@ v-+oll
1@ FC DR- R8O CCK+@ CCV-+0

3
4
5
B L H+B@ ¥+100 RO F MAX M3
7
8
9

11 FCT DR- R755
12 FCT DR+ R9@ CCK+69.282 CCY-4@
13 FSELECT 2

VELG
BLOK

SLET INDSHET KOP IERE
BLOK BLOK BLOK

TILF2J
TIL FIL

LES
FIL

Markerede blok slettes og
gemmes midlertidigt

SLET
BLOK

KOPIERE
BLOK

Markerede blok gemmes midlertidigt,
uden at slettes (kopiering)

Hvis De vil indfgje den midlertidigt lagrede blok et andet sted, udferer
De folgende skridt:

Flyt cursoren til den position, hvor De vil indfeje den midlertidigt
lagrede tekstblok

Tryk softkey INDFQJE BLOK: Teksten bliver indfejet

TNDSET
BLOK

Saleenge teksten befinder sig i det midlertidige lager, kan De indfgje
den sa ofte det anskes.
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Overfaorsel af markeret blok i en anden fil
Markér tekstblokken som allerede beskrevet

TTLFeT Tryk softkey VEDHANG FIL
TIL FIL TNC’en viser dialogen mal-fil =

Indlees sti og navn pa bestemmelses filen. TNC'en
haenger den markerede tekstblok pa bestemmelses
filen. Hvis der ikke eksisterer en bestemmelses fil med
det indleeste navn, sa skriver TNC'en den markerede
tekst i en ny fil.

Indfgjelse af andre filer pa cursor-positionen
Flyt cursoren til det sted i teksten, hvor De skal indfgje en anden
tekstfil

Les Tryk softkey INDF@J FIL
FIL TNC’en viser dialogen fil-navn =

Indlees sti og navn pa filen, som De vil indfgje

Finde dele af tekst
Tekst-editorens sggefunktion finder ord eller tegnkaeder i teksten. Der
findes to muligheder:

1. Find aktuel tekst
Sagefunktionen skal finde et ord, som svarer til ordet i hvilket
cursoren befinder sig lige nu:

Flyt cursor til det enskede ord
Veelg segefunktion: Tryk softkey SBG
Tryk softkey S@G AKTUELT ORD

2. Find vilkarlig tekst

Veelg segefunktion: Tryk softkey SBG
TNC’en viser dialogen SOGTEKST :

Indlees den sagte tekst
Sag tekst: Tryk softkey UDF@R

Sagefunktionen forlader De med softkey ENDE.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

MANUEL PROGRAM-INDLESNING

DRIFT

SPG TEKST

B BEGIM PGM 3516 MM

1 BLK FORM B.1 2 X¥-808 V-80 Z2-48
2 BLK FORM B.2 H+8@ Y+30 Z2+0
3 TOOL DEF 5@

4 TOOL CALL 1 Z S14@@
B L Z+6@ R F MAH

6 L H+@ V+188 RO F MAX M3

? L Z-20 RO F MAH

8 L H+@ V+88 RL F250

9 FPOL X+0 Y+0

18 FC DR- R8O CCH+@ CCV+B

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ R8Q@ CCK+69.282 CCY-48

gL “+50

13 FSELECT 2

lalc)
AKTUELT
ORD

UDF&R |S|_UT |
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4.10 Lommeregneren (ikke TNC 410)

4.10 Lommeregneren (|kkeTNC 410) RIFT PROGRAM-INDLESNING
D L ! “NEU G71 #
TNC'enrader over en lommeregner med de vigtigste matematiske N18 G238 G17 X+8 Y+8 Z-4@ #
funktione. N28 G631 GI98 X+10@ Y+188 2+8 *
. : N38 G99 T1 L+8 R+5 #
DeabnerogIukke_rforlommeregneren medtasten CALC. Med pil- N4B T1 G17 S5888 *
tasterne kan de frit forskyde den over billedskeermen. NGB GBB G48 G9@ 2+250 *
) . NE@ X-38 Y+50 =
De veelger regne-funktionerne med en kortkommando pé alpha- N78 GB1 2-5 F200 *
tastaturet. kortkommandoen er kendetegnet ilommeregneren med N8B GB1 G41 X+@ Y+58 * °
farVe: N9@ X+5B Y+18B8 #* RC SIN COS TAN 7 8 9
N188 G25 R20 # 456
o = N118 X+188 Y+5@8 +* X"Y SOR 1/X Pl 1.2 3
Regne-Funktion Kommando N128 X458 Y4B * 1
Addering + N138 G2B R1%5 #
- N148 X+B Y+5@ *
Subtrahering -
Multiplikation * o
Dividering :
Sinus S
Cosinus C
Tangens T
Arc-Sinus AS
Arc-Cosinus AC
Arc-Tangens AT
Potensoplgftning A
Kvadratrods uddragning Q
Inversfunktion /
Parantes-regning ()
P1(3.14159265359) P
Vis resultat =

Nar De indleeser et program og befinder Dem i dialogen, kan De
direkte kopiere visningen af lommeregneren med tasten "overfore
Akt.-position” til det markerede felt.
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4.11 Direkte hjselp ved NC-fejl-meldinger

(ikke TNC 410)

TNC'en viser automatisk fejlmeldinger blandt andet ved

forkert indlaesning

logik fejl i programmet

konturelementer der ikke kan udferes
uforskriftsmaessig indseetning af tastsystem

En fejlmelding, der indeholder nummeret pa en programblok, blev
forarsaget af denne blok eller en forudgdende. TNC-meldetekster
sletter De med tasten CE , efter at De har fjernet fejlarsagen.

For at f& neermere information om en opstaet fejlmelding, trykker De
tasten HJZAZLRTNC en indbleender da et vindue, i hvilket fejlarsagen og

ophaevelse af fejlen er beskrevet.

Hjeelp visning

Ved opstédet fejlmelding i hovedlinien i billedskeermen:

Vis hjzelp: Tryk taste HJ/A&LP

Gennemlzes fejlbeskrivelse og muligheden for fejlretning.
Med tasten CE lukker De hjeelp-vinduet og kvitterer

samtidig den opstadede fejimelding

Afhjeelp fejlen som beskrevet i hjeelp-vinduet

Ved blinkende fejlmeldinger viserTNC en automatisk hjeelpeteksten.
Efter blinkende fejlmeldinger skal De opstarte TNC en pany, idet De

holder tasten END nedtrykket i 2 sekunder.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

MAMUEL
DRIFT

LABEL NR. MANGLER

Nz@B
N4B
NEB
NEB
N7B
N7B
N8B
Ng@
N1l@®@
N1l1l@
N1z2@
N138@
N1l4@
N15@
N16@

G: Fejl beskrivelse 364
T N Arsao til Fejl:

You attempted to used LBL CALL (IS0: L x.x) to call a
GE subprogran or a program section repeat that does not exist.
X - Fejl rettelse:

- Change the nubmer in the LBL CALL block.
L 2| - Insert a subprogram or program section repetition.

Gal Z-5 F288 *
Gol G41 X+@ Y+bD *
X+5@ Y+1l@@ *

G25 Rz2@ *
X+loo Y+5Q@ #*
X+58 Y+@ *
G286 R15 *
X+8 Y+bo *
GBB G488 X-20 *
2+108 MBZ *
o ENKEL STOP RESET
‘ | ] STEET vD START sroRT
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4.12 HJALP-funktion (ikke TNC 426, TNC 430)

4.12 Hjaelp-funktion
(ikke TNC 426,TNC 430)

| hjeelp-funktionen iTNC’en er ssmmenfattet de respektive
betydninger af hver enkelt DIN/ISO-funktion. Med en softkey

udveelger De et tema.

Valg af hjaeelpe-funktion
Tryk tasten HJALP

HELP

Veelg tema: Tryk pa en af de tilbudte softkeys

Hjzelpe-tema / funktion

Softkey

DIN/ISO-programmering: G-funktioner

G

DIN/ISO-programmering: D-funktioner

DIN/ISO-programmering: M-funktioner

PROGRAM-INDLESNING

[e]o ]~

ADDER
BOGSTAY

Q |PLC|

‘SLUT‘

PROGRAM-INDLESNING

e -
GA1 -

Retlinie-interpolation, kartesisk, i ilgang
Retlinie-interpolation, kartesisk

. ADDER G@2 - Cirkel-interpolations kartesisk, medurs
DIN/ISO-programmering: Adresse-bogstaver G03 - Cirksl-intarmolation, kartesisk, nodurs
BOGSTAY Ge4 - ventelid
GB5 - Cirkel-interpolation, kart., uden drejerstningsangivelse
G@6 - Cirkel-interpolation» kart., tangential konturtilslutning
G@? - Akseparallel positionerings-blok
C Kl a G1@ - Retlinie-interpolation, polar, 1 ilgang
- Gi1 - Retlinie-interpelation, polar
yKius parameter G12 - Cirkel-interpolations polars nedurs
G13 - Cirkel-interpolations polars nodurs
G165 - Cirkel-interpolation, polar, uden drejerstningsangivelse
G16 - Cirkel-interpolation, polars tangential konturtilslutning
. . . G1? - Plan-valg HY, varktsjs-akse
G18 - Plan-valg 2H, varktsis-akse ¥
Hjo"@|p, de som b||Ver lndlaSt af Gi8 - Plan-valg Y2, varktsis-akss X
. . . . PLC G28 - Varktsjs-skse
maskinfabrikanten (optional, kan ikke udferes) Gz4 - Fase ned fssslanode radius R
G25 - Hisrne-runding ned radius R
G26 - Tanaential tilkersel af kontur med radius R
G27 - Tangential fraksrsel af kontur med radius R
SIDE G28 - Cyklus spejling
V | d G238 - Overtsrsel af sidste pesitions-Sollverdi som Pol
G38 - Raemne-deiinition for wrafik, MIN.-punkt
*® g n%Ste siae ﬂ G31 - Raemne-deiinition for grafik, MAX.-punkt
G36 - Cyklus spindelorientering
SIDE SIDE BEGYND SLUT
. . S1DE 7 Fio [ SLUT
Veelg forrige side i) =
BEGYND
Veelg fil-start

Veelg fil-ende

[
Sﬁ T

Veelg segefunktion; Indlees tekst, Start
sege med tasten ENT

FIND

Afslut Hjaelp-funktion
Tryk softkey ENDE to gange.
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4.13 Palette-styring
(ikke TNC 410)

%’  Palette-styringen er en maskinafhaengig funktion. | det
&= folgende bliver standard-funktionsomfanget beskrevet. Vaer
opmeerksom péa Deres maskinhandbog.

Palette-tabeller bliver anvendt i bearbejdnings-centre med palette-
veksler: Palette-tabeller kalder for de forskellige paletter de dertil
herende bearbejdnings-programmer og aktiverer nulpunkt-
forskydninger hhv. nulpunkt-tabeller.

De kan ogsa anvende palette-tabeller, for at afvikle forskellige
programmer med forskellige henfaringspunkter efter hinanden.

Palette-tabeller indeholder falgende oplysninger:

PAL/PGM (indfgjelse tvingende nadvendig): Kendetegn palette eller
NC-program (veelg med tasten ENT hhv. NO ENT)

NAVN (Indfgjelse tvingende nedvendig): Palette-, hhv. program-navn.

Palette-navne fastleegger maskinfabrikanten (Veer opmaerksom pa
Deres maskinhandbog). Program-navne skal veere lagret i samme
bibliotek som palette-tabellen, ellers skal De indleese det
fuldstaendige stinavn for programmet

DATUM (indfgjelse valgfri): Navnet pa nulpunkt-tabellen. Nulpunkt-
tabellen skal veere lagret i samme bibliotek som palette-tabellen,
ellers skal De indleese det fuldstaendige stinavn for nulpunkt-
tabellen. Nulpunkter fra nulpunkt-tabellen aktiverer De i NC-
programmet med cyklus 7 NULPUNKT-FORSKYDNING

X.Y, Z (indfejelse valgfri, yderligere akser er mulig): For palette-navne
henfarer de programmerede koordinater sig til maskin-nulpunktet.
For NC-programmer henferer de programmerede koordinater sig til
palette-nulpunktet. Disse indlaesninger overskriver det
henfaringspunkt, som De sidst har fastlagt i driftsart manuel. Med
hjeelpe-funktion M104 kan De igen aktivere det sidst fastlagte
henfaringspunkt. Med tasten ,, overfer Akt.-position’ indbleender
TNC’en et vindue, med hvilket De kan lade indfere forskellige
punkter fraTNC’en henfaringspunkt (se naeste side):

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

MANUEL EDITER PROGRAM-TABEL

DRIFT

PALETTE / NC-FPROGRAM ?

FIL: PAL.P
R PHL“PGH_NAME

[ PAL 12359

1 PGH TNC:“DRILL“PA35.H

2 PGH TNC:“DRILL“PA36.H

3 PGH TNC:“MILL~SLII3G.I

4 PGH TNC: \MILL FK36.H

5 PAL 123510
3 PGH THC:“DRILL>QST35.H

? PGH TNC:“DRILL“K16.1

8 PAL 123511

3 PGH TNC: \CYCLENMILLINGNC218.H
10 PGH THC: DRILLSK17.H

BEEND SIDE SIDE INDSET SLET

SLUT
i Q ) 1 LINIE LINIE

NESTE TILFed

LINIE |y LINTER

Funktion Softkey
BEGYMD
Veelg tabel start i
SLUT
Veelg tabel-slut 1
SIDE
Veelg forrige tabel-side i
SIDE
Veelg naeste tabel-side [

Indfej linie efter tabel-slut

INDSET
LINIE

Slet Linie ved tabel-slut

SLET
LINIE

Veelg start af neeste linie

HNESTE
LINIE

Antal linier der kan indleeses
som tilfgjelse ved enden af tabellen

TILF@J

N LIMIER

Kopiér feltet med lys baggrund
(2. Softkey-liste)

KOFIER

UERDT

Indfej det kopierede felt
(2. Softkey-liste)

OVERF&R
KOPIERET
VERDI
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4.13 Palette styring (ikke TNC 410)

Position Betydning

Akt.veerdier Koordinater for den aktuelle veerktejs-position
henfort til det aktive koordinat-system

Referenceveerdier  Koordinater for den aktuelle vaerktajs-position
henfert til maskin-nulpunktet

Maleveerdier AKT.  Koordinater henfert til det aktive koordinat-
system for det sidst i driftsart manuel indferte
bergrte henfaringspunkt

Maleveerdier REF  Koordinater henfart til maskin-nulpunktet for det
sidste i driftsart manuel indferte tastede
henfaringspunkt

Med piltasterne og tasten ENT veelger De positionen som De vil
overfare. | tilslutning hertil veelger De med softkey ALLEVARDIER, at
TNC’en gemmer de de til enhver tid veerende koordinater for alle
aktive akser i palette-tabellen. Med softkey AKTUELLE VARDI
gemmerTNC’en koordinaterne til aksen, pa hvilken det lyse felt i
palette-tabellen allerede stér.

Hvis De for et NC-program ingen palette har defineret,
henfarer de programmerede koordinater sig til maskin-
nulpunktet.

Valg af palette-tabel
| driftsart program-indlagring/editering veelges fil-styring ved: Tryk
tasten PGM MGT

Visning af filer af type .P: Tryk softkeys VALGTYPE og VIS .P

Veaelg palette-tabel med pil-taster eller navn for indlaesning af en ny
tabel

Overfer valget med tasten ENT
Forlade palette-fil
Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Valg af en anden fil-type: Tryk softkey VALG TYPE og softkey for
den enskede fil-type, f.eks. VIS .H

Veelg den gnskede fil

Afvikling af palette-fil

| maskin-parameter 7683 fastleegger De,
om palette-tabellen bliver afviklet blokvis
eller kontinuerligt (se ,, 14.1 Generelle
brugerparametre”).

| driftsart programafvikling blokfelge eller
programafvikling enkeltblok veelges fil-styring: Tryk
tasten PGM MGT

Visning af filer af type .P: Tryk softkeys VALGTYPE
ogVIS .P

Veelg palette-tabel med pil-taster, overfer med
tasten ENT

Afvikling af palette-tabel: Tryk tasten NC-start,
TNC’en afvikler paletten som fastlagt i maskin-
parameter 7683

76 4 Programmering: Grundlaget, Fil-styring, Programmeringshjelp, Palette-styring



o
c
'S
o
£
£
@
S
=
o
S
o

Veerktojer




5.1Veaerktojshenforte indlaesninger

5.1 Vaeerktgjshenforte indleesninger

Tilspeending F

Tilspaendingen F er hastigheden i mm/min (tommer/min), som
veerktejsmidtpunktet beveeger sig i sin bane. Der maximale Vorschub
kann fir jede Maschinenachse unterschiedlich sein und ist durch
Maschinen-Parameter festgelegt.

Indlaesning
Tilspeendingen kan indleese enhver positioneringsblok eller i en separat
blok. Hertil trykker De tasten F pa alpha-tastaturet.

ligang
Forilgang indlaeser De GOO .

Varighed af virkning

Den med en talveerdi programmeret tilspaending geelder indtil den blok,
i hvilken en ny tilspeending bliver programmeret. Er den nye
tilspeending GOO (ilgang), geelder efter den neeste blok med GO1 igen
den sidste med talveerdi programmerede tilspaending.

Andring under programafviklingen
Under programafviklingen eendrer De tilspaendingen med override-
drejeknappen F for tilspaending.

Spindelomdrejningstal S
Spindelomdrejningstallet S indleeser De i omdrejninger pr. minut
(omdr./min) i en vilkarlig CALL:blok (Veerktejs-kald).

Programmeret a&endring
| et bearbejdnings-program kan De &ndre spindelomdrejningstallet
med en S-blok:

Programmering af spindelomdrejningstal:Tryk tasten S
pa alpha-tastaturet

Indlees nyt spindelomdrejningstal
Andring under programafviklingen

Under programafviklingen eendrer De spindelomdrejningstallet med
override-drejeknappen S.
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5.2 Veerktojs-data

Normalt programmerer De koordinaterne til banebevaegelserne
saledes, som emnet er malsat i tegningen. For atTNC’en kan beregne
banen for veerktejs-midtpunktet, altsd gennem- fare en veerktgjs-
korrektur, skal De indleese leengde og radius for hvert veerktej der skal
benyttes.

Veerktojs-data kan De indleese enten med funktionen G99 direkte i
programmet eller separat i veerktgjs-tabellen. Hvis De indleeser
veerktgjs-data i tabellen, star flere veerktejsspecifikke informationer til
radighed. TNC'en tager hensyn til alle indleeste informationer, nar
bearbejdnings-programmet afvikles.

Veerktojs-nummer, veerktgjs-navn

Hvert veerktej er kendetegnet med et nummer mellem 0 og 254. Nar
De arbejder med veerktejs-tabeller, kan De anvende hgjere numre
(ikke TNC 410) og yderligere tildele et veerktojs-navn (ikke TNC 410).

Veerktagjet med nummeret O er fastlagt som nul-veerktgj og har
leengden L=0 og radius R=0. | veerktgjs-tabellen skal De ligeledes
definere veerktejetTO med L=0 og R=0.

Veerktojs-leengde L
Veerktojs-leengden L kan De bestemme pa to mader:

1 1 Leengden L er forskellen pa veerktojets leengde og leengden af et
nul-veerktej Lo.

Fortegn:
Veerktojet er leengere end nul-veerktejet: L>Lg

Veerktojet er kortere end nul-veerktejet:  L<Lg

Bestemmelse af leengde:

Kar nul-veerktgijet til henfaringspositionen i veerktejsaksen (f.eks.
emne-overfladen med Z=0)

Visning af veerktejsaksen seettes pa nul (henfaringspunkt
fastleeggelse)

Indskift neeste veerktgj
Kor veerktejet pa samme henferings-position som nul-vaerktejet

Displayet for veerktgjsaksen viser l&engdeforskellen fra veerktoijet til
nul-veerktojet

Overfer veerdien med tasten ,, Overfer Akt.-position” (TNC 426, TNC
430), hhv med softkey AKT. Overfer POS. Z (TNC 410) i G99-blokken
hhv. i veerktejs-tabellen

2 Bestemmer De leengden L med et forindstillingsudstyr. Sa indlaeser
De den opnaede veerdi direkte i vaerktajs-definition
G99.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Z

AL<0

.2

AL=

0

AL>0

=Y
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5.2 Veaerktojs-data

Veerktgjs-radius R

Veerktogjs-radius R indleeser De direkte.

Delta-veerdier for laengde og radier
Delta-veerdier betegner afvigelser fra leengden og radius pa veerktajer.

En positiv delta-veerdi star for en sletspan (DR>0). Ved en
bearbejdning med sletspan indlaeeser De vaerdien for sletspanen ved
programmering af veerktejs-kald medT.

En negativ delta-veerdi betyder et undermal (DR<0). Et undermal bliver
indfert i veerktejs-tabellen for slitagen af et veerktg;.

Delta-veerdier indlaeser De som talveerdier, i enT-blok kan De ogsa
overfgre veerdien med en Q-parameter.

Indleeseomrade: Delta-vaerdier ma maximalt veere + 99,999 mm.

Indlaesning af veerktejs-datai et program

Nummer, lzengde og radius for et bestemt veerktej fastleegger De i
bearbejdnings-programmet een gang i en G99-blok:

@ 99 Veelg veerktejs-definition. Overfer med taste ENT.

IndleesVARKTAJS-NUMMER: Med veerktgjs-nummeret
kendetegner De entydigt et vaerktgj.

Indlees veerktojs-leengde: Korrekturveerdi for la&engden

Indlees veerktejs-radius

@ Under dialogen kan De direkte indfgje veerdien for leengden
i dialog-feltet.

TNC 426, TNC 30:

Tryk tasten , overfer-Akt.-position” . Veer opmeerksom p3,
at veerktojsaksen er markeret i status-displayet.

TNC 410:
Softkey AKT. Tryk POS. Z .

Eksempel pa NC-blok
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Indlaesning af veerktojs-datai tabel

| en veerktojs-tabel kan De definere indtil 32767 veerktojer (TNC 410:
254) og lagre deres veerktgjs-data. Antallet af veerktajer, TNC’en
anleegger ved abning af en ny tabel, definerer De med maskin-
parameter 7260.Veer opmeerksom ogsa pa editerings-funktionen
leengere fremme i dette kapitel.Yderligere geelder forTNC 426, TNC
430 med NC-software-nummer 280 474-xx: For at kunne indleese flere
korrekturdata i et veerktej (kendetegne vaerktajs-nummeret),
fastleegger De maskin-parameter 7262 ulig 0.

Veaerktgjs-tabel: Muligheder for indleesning

De skal bruge veerktgjstabellen, nar,

Deres maskine er udrustet med en automatisk

veerktojs-veksler

De medTT 120 automatisk vil opmale veerktajer

(kun klartext-dialog)

Fork. Indlzesning Dialog Spaltebredde
T Nummeret, som veerktgjet bliver kaldt med i programmet -
NAVN Nummeret, som veerktgjet bliver kaldt med i programmet Veerktgjs-navn?
L Korrekturveerdi for veerktejs-leengde Veerktejs-leengde?
R Korrekturveerdi for veerktejs-radius R Veerktojs-radius?
R2 Veerktojs-radius R2 for hjerne-radiusfreeser (kun ved Veerktojs-radius 2?
tredimensional radiuskorrektur eller grafisk
fremstilling af bearbejdningen med radiusfraeser,
ikke TNC 410)
DL Delta-vaerdi veerktojs-leengde Sletspan veerktejs-leengde?
DR Delta-veerdi veerktejs-radius R Sletspéan veerktejs-radius?
DR2 Delta-veerdi veerktajs-radius R2 (ikke TNC 410) Sletspan veerktejs-radius2?
LCUTS Skeerleengde pa veerktojet for cyklus G122 Skaerleengde i Vrkt.-akse?
ANGLE Maximal indstiksvinkel for veerktgj ved pendlende Maximal indstiksvinkel?
indstiksbevaegelse for cyklus G122 og G208
TL Veerktojs-spaerre fastlaeggelse Vaerk.spaerret?
(TL: for Tool Locked = engl. veerktoj spaerret) Ja = ENT/Nej=NO ENT
RT Nummer pé et tvilling-veerktej — hvis det Tvilling-veerktoj?
er der — som erstatnings-veerktej (RT: for Replacement
Tool = engl. erstatnings-veerktgj); se ogsaTIME2
TIME1 Maximal brugstid for veerktgj i minutter. Denne Maximal brugstid?
funktion er maskinafhaengig og er beskrevet i
maskinhandbogen
TIME2 Maximal brugstid for veerktejer ved et TOOL Max. brugstid ved TOOL CALL?
CALL i minutter: Nar eller overskrides den
aktuelle brugstid denne veerdi, sa indsaetterTNC en ved
naesteTOOL CALL tvilling-veerktojet
(se ogsd CUR.TIME)
CUR.TIME  Aktuel brugstid for veerktejet i minutter: TNC’en Aktuel brugstid?

teeller den aktuelle brugstid (CUR.TIME: for CURrent
TIME = engl. aktuel/lgbende tid).
For brugte veerktejer kan De indleese en startveerdi

Fortseettelse: se neeste side

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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Fork. Indlaesning Dialog Spaltebredde
DOC Kommentarer til vaerktej (maximal 16 karakterer) Veerktojs-kommentar?
PLC Information om dette vaerktgj, som skal overferes til PLC'en PLC-status?

KunTNC 426,TNC 430 med NC-software 280 474-xx

5.2Veerktojs-data

PLC-VAL Veerdien for dette veerktej, som skal overfares PLC-veerdi?
tilPLC’en
Veerktgjs-tabel: Nedvendige veerktojs-data ved automatisk
veerktojs-opmaling (kun klartext-dialog)
Fork. Indlaesning Dialog
CUT. Antal veerktejs-skaer (max. 20 skaer) Antal skeer?
LTOL Tilladelig afvigelse af veerktejs-leengde L for Slitage-tolerance: Leengde?

slitage-registrering. Bliver den indlaeste veerdi
overskredet, spaerrer TNC’en for veerktgjet (Status L).
Indleeseomrade: 0 til 0,9999 mm

RTOL Tilladelig afvigelse fra veerktejs-radius R for
slitage-registrering. Bliver den indleeste veerdi
overskredet, spaerrer TNC’en for veerktejet (Status L).
Indlzeseomrade: 0 til 0,9999 mm

Slitage-tolerance: Radius?

DIRECT. Skeerretning af veerktejet ved opmaling med
roterende veerktgj

Skeerretning (M03 = -)?

TT.LOFFS  Leengdeopmaling: Forskydning af veerktajet mellem
Stylus-midte og veerktgjs-midte. Forindstilling:
Veerktojs-radius R

Veerktojs-forskydning: Radius?

TT:.R-OFFS  Radiusopmaling:Yderligere forskydning af vaerk-
toj til MP6530 (se ,, 14.1 generelle bruger
parametre”) mellem Stylus-overkanten og veerk-
tojs-underkanten. Forindstilling: 0

Veerktojs-forskydning: Laengde?

LBREAK Tilladelig afvigelse af veerktejs-leengde L for
brud-registrering. Bliver den indlaeste veerdi over-
skredet, spaerrer TNC’en for veerktgjet (Status L).
Indlaeseomrade: 0 til 0,9999 mm

Brud-tolerance: Leengde?

RBREAK Tilladelig afvigelse fra veerktejs-radius R for
brud-registrering. Bliver den indleeste veerdi over
skredet, spaerrer TNC’en for veerktgjet (Status L).
Indlzeseomrade: 0 til 0,9999 mm

Brud-tolerance: Radius?
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Editering af vaerktgjs-tabeller

De for programafviklingen gyldige veerktejs-tabeller har fil-navnet
TOOL.T.TOOL.T skal veere lagret i bibliotek TNC:\ og kan editeres i en
maskin- driftsart. Vaerktgjs-tabeller, som De vil arkivere eller vil
indsaette for program-test, giver De et vilkarligt andet fil-navn med

endelsen .T.

Abning af veerktejs-tabel TOOL.T :

Veelg en vilkarlig maskin-driftsart

VERKTIS
TRBEL

REDIGERER
OFF ~[OH]

Veelg veerktgjs-tabel: Tryk softkey VARKTAJS TABEL

Seet softkey EDITERING pa ,, INDE”

Abning af vilkarlig anden veerktejs-tabel:

Veelg driftsart program-indlagring/editering

PGM
MGT

Kald af fil-styring
Visning af valg af fil-type: Tryk softkey VALGTYPE
Vis filer af type .T : Tryk softkey VIS. T

Udveelg en fil eller indlzes et nyt filnavn. Overfer med
tasten ENT eller med softkey VALG

Néar De har dbnet en veaerktgjs-tabel for editering, sa kan De flytte det
lyse felt i tabellen med piltasten eller med softkey til enhver gnskelig
position (se billeder til hgjre for oven hhv. til hgjre i midten). P4 en
vilkarlig position kan De overskrive indlagrede veerdier eller indleese
nye veerdier. Yderligere editeringsfunktioner tager De venligst fra
efterfalgende tabel (se naeste side).

HvisTNC’en ikke samtidig kan vise alle positioner i veerktajs-tabellen,
viser bjeelkerne foroven i tabellen symbolet,,>>" hhv. ,<<"

Forlade veerktojs-tabeller:

Afslutte editering af veerktejs-tabellen: Tryk tasten END

Kald fil-styring og veelg en fil af en anden type, Feks. et
bearbejdnings-program

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

MANUEL DRIFT
VERKTBJS-RADIUS 7
TooL T MM »
T MNAME L R DL DR TL RT TIMEL TIMEZ
] +8 +8 +8 +B ] B8
1 +B +B +a +B.1 25 B 1]
2 -5 +0 +a +0 ] 8
3 -12.6 +10@ +0.1 +B.2 ] ]
4 -25 +2.5 +@ +B 8 8
5 -3.75 +12.8 +a +B ] 1]
B +0 +0 +a +0 ] 8
7 +B8 +B8 +@ +B ] ]
8 -7 +25 +@ +8.3 8 8
] -23.25 +a +0.2 2] 2]
10 +0 +0 +a +0 ] 8
11 +B +B8 +8 +B ] ]
12 +B8 +B8 +@ +B B8 8
13 +0 +8 +a +0B B B8
KLk, X +150.300
Y -24.725 — >
z +258.225
F o ROT
s M5/9
SIDE SIDE ORD ORD AKT.POS. | AKT.POS. | AKT.POS.
il 1 = = X Y z

EDITER VRAERKT@®J-TRBEL ;:gﬁggzgm
VERKT@JS-RADIUS
T r R Rz o pid
° 0 o 0 0 2
1 ENDMTLL 0 2 0 0 @
2 -25 +8 +8 +851
3 SCHAFT-FRAESER  -12,75 3 0 0 @
4 -29,58 6 8,5 0,1 2
5 5 12,5 0 0 0,1
8 -2,68 25 " 0 2
X +5,1499+0 +7,3495+42 +8,7252
B +8,01214C +8,8508
AKT. T F a2 59
BEGYHD sLut SIDE SIDE SLET |REDIGERER| FIND PLADS
i 1 i 1 tmte | orrorom| “Heen S| TeeeL
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5.2Veerktojs-data

Editeringsfunktioner veerkt.-tabeller TNC426,TNC430  Softkey EditerfunktionVrkt..-TabelITNC 410  Softkey
BEEIND . . SIDE
Veelg tabel-start i Veelg forrige tabel-side i)
SLUT SIDE
Veelg tabel-slut i Veelg naeste tabel-side
SIDE ORD
Veelg forrige tabel-side i Forskyd det lyse felt mod venstre o
8IDE ORD
Veelg neeste tabel-side Il Forskyd det lyse felt mod hgjre =
FIND
Sage veerktejs-navn i tabellen VARK 105 Veerktoj speerret i spalte TL JA
Informationer om veerktajer [LTsTE Veerktoj ikke speerret i spalte TL NEJ
vist spaltevis eller alle FORMULAR
mfc;rrrjanonsrlwl o(;nket vaerlgézj Overfor Akt.-position, f.eks. for RKT.POS.
vist pd een billedskeermside 7-akse 2
Spring til liniestart e . .
Overfor indleeste veerdi, o
- . o veelg naeste spalte i tabellen
Spring til linieafslutning LIt

Kopiér feltet med lys baggrund

KOPIER

VERDI

Slet forkert talveerdi, genfrem-
stil forindstillet veerdi

E

8

Indfej det kopierede felt

OYERF=ZR
KOPIERET
VERDI

Tilfej det indlaesbare antal linier (vaerktajer)
ved tabellens ende

TILF&I

Genfremstil sidst indlagrede
veerdi

DEL
O

N LINIER

KunTNC 426 B, TNC 430 med NC-software 280 474-xx:
Indfgj linie med indikeret vaerktgjs-nummer efter den
aktuelle linie. Funktionen er kun aktiv, nar

De for et veerktoj ma afleegge flere korrekturdata
maskin-parameter 7262 ulig 0).

TNC’en indfgjer efter det sidste for hdnden veerende
index en kopi af vaerktejs-dataerne og forhgjer index med 1

INDSET

LINIE

slet aktuelle linie (vaerktaj)

SLET
LINIE

Pladsnummer visning/ikke visning

YIS

[RFBLEHDET]

PLADS NR.

Vis alle veerktgjer / vis kun de veerktajer,
som er lagret i plads-tabellen

KONTUR

OMRADE
DRTA
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Hvis De har abnet en varktgjs-tabel for editering, sa kan De flytte

markeringsfeltet i tabellen med pil-tasterne til enhver anskelig position,

for at indleese veerdier (se grafikken for oven til hgjre). Hvis ikke alle
informationer kan vises samtidigt, viser bjaelken for oven i tabellen
symbolet ,>>" hhv. , <<”

Med maskin-parameter 7266.x fastlaegger De, hvilke angivelser der
kan indleegges i en veerktajs-tabel og i hvilken raekkefalge de skal
udfaeres.Vaer opmeerksom ved konfigurationen af veerktejs-tabellen, at
den totale bredde ikke méa veaere mere end pa 250 karakterer. Bredere
tabeller kan ikke overfgres over datainterfacet. Bredden af den
enkelte spalte er angivet i beskrivelsen af MP7266.x.

De kan Kopiere enkelte spalter eller linier i en veerktgjs-
tabel med indhold over i en anden fil. Forudseetninger:
Bestemmelses-filen skal allerede eksistere

filerne som skal kopieres ma kun indeholde de spalter
(linier) der skal erstattes.

Enkelte spalter eller linier kopierer De med softkey ERSTAT
FELTER (se 4.4 Udvidet fil-styringTNC 426, TNC 430).

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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5.2Veerktojs-data

Plads-tabel for veerktajs-veksler EDITERE PLADSTRBEL PROGRA
FAST PLADS JA=ENT/NEJ=NOENT
For den automatiske veerktejsveksel behaver De plads-tabellen
TOOL_PTCH.TNC 426, TNC 430 med NC-software 280 474-xx styrer
flere plads-tabeller med vilkarlige filnavne. Plads-tabellen, som De vil :’ ° ) j‘f“mm
aktivere for programafviklingen, veelger De i en programafviklings- s 2 s 00000000
driftsart med fil-styringen (status M). 3 Lo
4 4 *%B0000000
Editering af plads-tabel i en programafviklings-driftsart: .o S
weektoss| - Veelg veerktojs-tabel:
TABEL veelg softkey VARKTAJS TABEL
) X +6,1499 M +7,3496 42 +@8,7252
PLADS Veslg plads-tabel: +B +8,081214C +8,8588
TABEL veelg softkey PLADSTABEL
~—reeeal I Sast softkey EDITERING pé INDE ———————
OFF ~[OH] ﬁ | Q I 1 Seper | orrmmm| Lmnie TRABEL
Veaelg plads-tabel i driftsart program-indlagring/editering (kun
TNC 426, TNC 430 med NC-software 280 474-xx): Editeringsfunktioner for plads.-tabeller ~ Softkey
Kald af fil-styring BEGYND
MGT _ -
Visning af valg af fil-type: Tryk softkey VLG TYPE Veelg tabel-start i
Vis filer af typen .TCH: Tryk softkey TCH FILES (anden SLUT
softkey-liste) Veelg tabel-slut !
Udveelg en fil eller indlzes et nyt filnavn. Overfer med . . SIDE
tasten ENT eller med softkey VALG Veelg forrige tabel-side )
De kan indleese de nedenunder opfaerte informationer om et vaerktgj i ) SIDE
plads-tabellen: Veelg neeste tabel-side Il
SIDE
Tilbagestil plads-tabel 1l
Spring til starten af naeste NASTE
linie LINIE
Spalte veerktgjs-nummerT KONTUR
tilbagestilles DATA
Fork. Indlaesning Dialog
P Plads-nummer for veerktojet i vaerktejs-magasinet -
T Veerktejs-nummer Veerktejs-nummer
ST Veerktejet er et specialveerktej (ST: stér for Special Tool = eng. Specialveerktoj Ja = ENT / Nej = NO ENT
Specialveerktaj); Nar specialveerktejet blokerer for pladser TNC 410: Specialveerktaj?
far og efter sin plads, sé spaerrer De den til-svarende plads (Status L)
F Veerktojet skiftes altid tilbage til samme plads Fast plads Ja = ENT / Nej = NO ENT
i magasinet (F: forFixed = engl. fastlagt) TNC 410: Fast plads?
L Speerre plads (L: for Locked = eng. speerret) Plas spaerret Ja = ENT / Nej = NO ENT
TNC 410: Plads speerret?
PLC Information, om denne vaerktgjs-plads som skal PLC-status?
overferes til PLCen
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Kald af veerktgjs-data

Et veerktojs-kald i et bearbejdnings-program sker med funktionenT.

Eksempel pa et veerktojs-kald

1

Veelg tastenT pa alpha-tastaturet.

Indlees veerktejs-nummer eller veerktgjs-navn:
Veerktojet har De forud fastlagt i en G99-blok eller
i veerktojs-tabellen. Et veerktojs-navn szetter De
i anforselstegn. Navnet henferer sig til en
indleesning i den aktive veerktoejs-tabel TOOL .T
(ikke TNC 410).

Yderligere gaelder forTNC 426, TNC 430 med
NC-software 280 474-xx:

For at kalde et veerkte] med andre
korrekturveerdier, indleeser De det definerede
index efter et decimalpunkt i veerktgjs-tabellen
med

KunTNC 426, TNC 430 med NC-software 280 474-xx og TNC 410:

ENT
Sletspan varktejs-langde?

0.5 Delta-veerdi for veerktejs-laengen

ENT
Sletspan verktejs-radius?

0.5 Delta-veerdi for veerktejs-radius

Spindelakse vealges: f.eks. Z-akse

17
2500

Omdrejningstal veelges, afslut blok med
tasten END

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Programvinduet viser linien:

N20 T5 G17 S2500 *

hhv.

N20 T5.2 DL+0.5 DR+0.5 G17 S2500 *

Forhandsvalg ved veerktgjs-tabeller

Nar De indsaetter veerktejs-tabellen, sa treeffer De et
forhandsvalg med en G51-blok for det naeste veerktgj
der skal indsaettes. Hertil indleeser De veerktajs-
nummer hhv. en Q-parameter, eller et veerktgjs-navn i
anferselstegn (veerktejs-navn ikke ved TNC 410).
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5.2Veerktojs-data

Veerktojsveksel

%’  Veerktejsveksling er en maskinafhaengig funktion.Veer
opmaerksom pa maskinhandbogen!

Veerktajsveksler-position

Man skal kunne kere til veerktgjsvekslerpositionen uden kollisions-
fare. Med hjeelpefunktionerne M91 og M92 kan De indleese en
maskinfast vekselposition. Hvis De fer det farste veerktejs-kald
programmererT0, sa kererTNC’en opspaendings-hovedet i
spindelaksen til en position, fra hvilken veerktejs-leengden er
uafhaengig.

Manuel vaerktajsveksling
Far et manuelt veerktejsskift bliver spindelen stoppet og veerktojet kart
til veerktejsskift-positionen:

Programmeret karsel til veerktejsskift-position
Afbryde programafviklingen, se,, 11.4 program-afvikling”
Skift veerktgj
Fortsaet programafvikling, se ,, 11.4 Program-afvikling”
Automatisk veerktejsveksel
Ved automatisk veerktejsveksel bliver program-afviklingen ikke

afbrudt. Ved et veerktejs-kald medT indskifter TNC en veerktgjet fra
veerktejs-magasinet.

Automatisk vaerktejsveksling
ved overskridelse af brugstiden: M101

% M101 er en maskinafheengig funktion.Veer opmeerksom pa
&= maskinhandbogen!

Nar brugstiden for et veerktgj TIME1 ellerTIME2 nés, udskifterTNC'en
automatisk med et tvilling-veerktej. Herfor aktivierer De ved program-
start hjeelpefunktionen M101. Virkningen af M101 kan De ophaeve med
M102.

Den automatiske veerktejsveksling sker ikke altid umiddelbart efter
udlgbet af brugstiden, maske nogle program-blokke senere, alt efter
styringens belastning.
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Forudsaetningen for standard-NC-blokke

med radiuskorrektur G40, G41, G42

Radius af tvilling-veerktgjet skal veere lig med radius
for det oprindeligt indsatte veerktej. Er radierne ikke
ens, viserTNC'en en meldetekst og omskifter ikke
veerktgjet. Denne fejlmelding kan De undertrykke med
M107 (ikke TNC 410).
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5.3 Veerktejs-korrektur

TNC'en korrigerer veerktgjsbanen med korrekturveerdien for veerktojs-

leengden i spindelaksen og med veerktgjs-radius i bearbejdnings-planet.

Hvis De vil fremstille et bearbejdnings-program direkte paTNC'en, er
vaerktgjs-radiuskorrekturen kun virksom i bearbejdningsplanet. TNC’en
tager kun hensyn herfor indtil fem akser (TNC 410: Fire akser) inkl.
drejeaksen

Veerktojs-Leengdekorrektur

Veerktojs-korrekturen for leengden virker, sa snart De kalder et vaerktgj
og kaere det i spindelaksen. Den bliver ophaevet, sé snart et veerktoj
med leengden L=0 bliver kaldt.

% Hvis De ophaever en l&engdekorrektur med positiv veerdi
med 0, forringes afstanden fra veerktgj til emne.

Efter et veerktejs-kald eendrer den programmerede vej sig
for veerktejet i spindelaksem med leengdeforskellen mellem
gammelt og nyt veerkte.

Ved lengdekorrektur bliver der taget hensyn til delta-veerdier
savel fra T-blokken som ogsé fra veerktejs-tabellen

Korrekturveerdi = L + DLy + DLtag med

L Veerktojs-leengde L fra G99-blokken eller veerktgjs-
tabellen
DLy Sletspan DL for leengde fraT-blok (der tages

ikke hensyn ved positionsvisning)

DLag Sletspan DL for leengde fra veerktojs-tabel

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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5.3Vaerktojs-korrektur

Veerktgjs-radiuskorrektur
Program-blokken for en veerktejs-bevaegelse indeholder
G41 eller G42 for en radiuskorrektur

G43 eller G44, for en radiuskorrektur ved en akseparallel
karselsbeveegelse

G40, hvis ingen radiuskorrektur skal udferes

Radiuskorrekturen virker, s& snart et veerktgj kaldes og bliver kert i

bearbejdnigsplanet med G41 eller G42.

@ TNC’en ophaever radiuskorrekturen automatisk hvis De:
Programmerer en positioneringsblok med G40
Programmerer et program-kald med %...

Veelger et nyt program
Ved laengdekorrektur bliver der taget hensyn til delta-veerdier
sével fraT-blokken som ogsé fra veerktojs-tabellen

Korrekturveerdi = R + DRt + DRyag med

R Veerktojs-leengde R fra G99-blokken eller veerktojs-
tabellen
DRt Sletspan DR for leengde fraT-blok (der tages

ikke hensyn ved positionsvisning
DR+ag Sletspan DR for radius fra veerktejs-tabel
Banebevagelser uden radiuskorrektur: G40

Veerktojet karer i bearbejdningsplanet med sit midtpunkt pa den
programmerede bane, hhv. til de programmerede koordinater.

Anvendelse: Boring, forpositionering
Se billededet til hajre.
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Banebevaegelser med radiuskorrektur: G41 og G42

G41

Veerktojet kerer til venstre for konturen set i kerselsretning

G42 Verktoejet karer til hgjre for konturen set i kerselsretning

Veerktojs-midtpunktet har derved afstanden af vaerktgjs-radius fra den
programmerede kontur. , Hejre” og ,venstre” betegner belig-genheden
af veerktejet i kerselsretningen langs emne-konturen. Se billederne pa
den naeste side.

Mellem to program-blokke med forskellig radiuskorrektur
G41 og G42 ma der sta mindst en blok uden
radiuskorrektur med G40.

En radiuskorrektur bliver aktiv til slut i blokken, i den den
forste gang blev programmeret.

Ved farste blok med radiuskorrektur G41/G42 og ved
ophaevelse med G40 positionererTNC en altid vaerktejet
vinkelret pa det programmerede start- eller slutpunkt.Veer
opmaerksom pé at veerktejet skal positioneres til
hjeelpepunkter for start og efter afslutning af konturer.
Disse punkter skal veelges sa konturen ikke beskadiges.

Indlaesning af radiuskorrektur
Radiuskorrekturen indleeser De i en GO1-blok:

41 Veerktojsbevaegelse til venstre for den

programmerede kontur:Veelg G41-funktion eller

42 Veerktojsbevaegelse til hgjre for den programme-

rede kontur:Veelg G42-funktion eller

40 Veerktojsbeveegelse uden radiuskorrektur hhv.

ophaevelse af radiuskorrektur: Veelg G40-funktion

Afslut blok: Tryk taste END

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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5.3Vaerktojs-korrektur

Radiuskorrektur: Hjgrne bearbejdning

Udvendige hjerner

Nar De har programmeret en radiuskorrektur, s& fererTNC’en
veerktgjet til det udvendige hjerne pa en overgangsbue og ruller
veerktejet om hjernepunktet. Om nedvendigt, reducererTNC’en
tilspeendingen ved det udvendige hjerne, for eksempel ved store
retningsskift.

Indvendige hjerner )
Paindvendige hjgrner udregnerTNC en skeeringspunktet af banen, pa

hvilken veerktajs-midtpunktet skal kare korrigeret. fra dette punkt
kerer vaerktejet langs med konturelementet. Herved bliver emnet ikke
beskadiget ved det indvendige hjerne. Heraf giver det sig, at veerktejs-
radius for en bestemt kontur ikke ma veelges vilkéarligt stor.

Leeg ikke start- eller endepunktet ved en indvendig
bearbejdning pa et kontur-hjernepunkt, da konturen ellers
kan blive beskadiget.

Bearbejdning af hjgrner uden radiuskorrektur

Uden radiuskorrektur kan De pavirke veerktgjsbane og tilspaending pa
et emne-hjerne med hjzlpefunktionerne M90 og M112. Se ,, 74
Hjeelpefunktioner for baneforhold”
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Veerktojs-bevaegelser

6.1 Oversigt

6.1 Oversigt: vaerktojs-bevaegelser

Banefunktioner

En emne-kontur er saedvaneligvis sammensat af flere kontur
elementer som rette linier og cirkelbuer. Med banefunktionen
programmerer De veerktgjsbevaegelser for rette linier og cirkelbuer.

Hjeelpefunktioner M
Med hjeelpefunktionerne iTNC'en styrer De
Programafviklingen, f.eks. en afbrydelse af programafviklingen

Maskinfunktioner, som ind- og udkobling af spindelomdrejning og
kalemiddel

Baneforholdene for veerktejet

Underprogrammer og programdel-gentagelser

Bearbejdninger, som gentager sig, indlaeser De kun een gangi et
underprogram eller programdel-gentagelse. Hvis en del af programmet
kun skal udferes under bestemte betingelser, sé leegges denne del
ligeledes i et underprogram.Yderligere kan et bearbejdnings-program
kalde et yderligere program og lade det udfere.

Programmering med underprogrammer og programdel-gentagelser er
beskrevet i kapitel 9.

Programmering med Q-parametre

| et bearbejdnings-program star Q-parametre istedet for talveerdier: En
Q-parameter bliver med andre ord tilordnet en talveerdi. Med Q-
parametre kan De programmere matematiske funktioner, som styrer
programafviklingen eller beskriver en kontur.

Yderligere kan De ved hjeelp af Q-parameterprogrammering udfere
malinger med 3D-tastsystemet under programafviklingen.

Programmeringen med Q-parametre er beskrevet i kapitel 10.
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6.2 Grundlaget for banefunktioner

Programmering af en vaerktojs-bevaegelse for en
bearbejdning

Nar De skal fremstille et bearbejdnings-program, programmerer De
banefunktionerne efter hinanden for De enkelte elementer af
emnekonturen. Hertil indleeser De saedvanligvis koordinaterne for
endepunktet af konturelementet fra maltegningen. Af disse
koordinat-angivelser, udregnerTNC'en den virkelige karselsstreekning
for veerktejet med hensyntagen til veerktejsdata og radiuskorrektur.

TNC'en kerer samtidig alle maskinakserne, som De har
programmeret i program-blokken for en banefunktion.

Bevaegelser parallelt med maskinaksen
Program-blokken indeholder en koordinat-angivelse: TNC'en korer
veerktojet parallelt med den programmerede maskinakse.

Alt efter konstruktionen af Deres maskine bevaeges enten veerktojet
eller maskinbordet med det opspaendte emne.Ved programmering af
banebeveegelser handler De grundleeggende som om det er veerktojet
der bevaeger sig.

Eksempel:

N50 GO0 X+100 *

N50 Bloknummer
GO0 Banefunktion ,retlinie iilgang”
X+100 Koordinater til endepunktet

Veerktojet beholderY- og Z-koordinaterne og kerer til position X=100. Se
billerdet til hejre for oven.

Bevaegelser i hovedplanet
Program-blokken indeholder to koordinat-angivelser: TNC'en karer
veerktejet i det programmerede plan.

Eksempel:
N50 GOO X+70 Y+50 *

Veerktejet beholder Z-koordinaten og kérer i
XY-planet til positionen X=70,Y=50. Se billedet i midten til hgjre

Tredimensional beveegelse
Program-blokken indeholder tre koordinat-angivelser:TNC'en kerer
veerktejet rumligt til den programmerede position.

Eksempel:
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 F1000 *

Se billedet til hgjre forneden.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.2 Grundlaget for banefunktioner

Indlzesning af mere end tre koordinater (ikke TNC 410)
TNC'en kan samtidigt styre indtil 5 akser. Ved en bearbejdning med 5
akser beveeger eksempelvis 3 lineaere- og 2 drejeakser sig samtidigt.

Bearbejdnings-programmet for en sddan bearbejdning leveres

seedvanligvis af et CAD-system og kan ikke fremstilles pa maskinen.

Eksempel:

N50 GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+1l5 C+6 F100 M3 *

@ En beveegelse pa mere end 3 akser bliver ikke grafisk
understottet afTNC'en.

Cirkler og cirkelbuer

Ved cirkelbevaegelser kererTNC'en to maskinakser samtidig:
Veerktojet beveeger sig relativt til emnet pa en cirkelbane. For
cirkelbeveegelser kan De indleese et cirkelcentrum.

Med banefunktionen for cirkelbuer programmerer De cirkler i hoved-
planet: Hovedplanet skal ved vaerktgjs-kald defineres med
fastleeggelsen af spindelaksen:

Spindelakse Hovedplan Cirkelcentrum
Z(G17) XY, ogsa J
UV, Xv, UY
Y (G18) ZX, ogsa Kl
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, ogsa JK
VW, YW, VZ

% Cirkler, der ikke ligger parallelt med hovedplanet,
programmerer De med funktionen ,Transformering af
bearbejdningsplan” (se ,,8.9Transformering af
bearbejdningsplan”) eller med Q-parametre (se kapitel 10).

Drejeretning ved cirkelbeveegelser
For cirkelbeveaegelser uden tangential overgang til andre
konturelementer indleeser De drejeretningen:

Drejeretning med uret (medurs): G02/G12
Drejeretning mod uret (modurs): GO3/G13

96

Y YA

Y
T\
=V
=

6 Programmering: Kontur programmering




Radiuskorrektur

Radiuskorrekturen skal sta far blokken med koordinaterne for det
forste konturelement. Radiuskorrekturen ma ikke begyndes i en blok
for en cirkelbane. Programér disse forud i en retlinie-blok.

Retlinie-blok se ,,6.4 Banebevaegelser —retvinklede koordinater"”
Forpositionering

| starten af et bearbejdningsprogram bar De positionere maskin-
akserne sdledes, at en beskadigelse af veerktaj og emne er udelukket.

6.3 Konturtilkersel og frakersel

Start- og slutpunkt

Veerktojet kerer fra startpunkt til det farste konturpunkt. Krav til
startpunktet:

Programmeres uden radiuskorrektur
Kan tilkgres kollisionsfrit
Neer farste konturpunkt

Udelukkelse af konturbeskadigelse: Det optimale startpunkt ligger i
forleengelse af vaerktgjsbanen for bearbejdning af forste
konturelement.

Eksempel

Billedet til hgjre for oven: Hvis De fastleegger startpunktet i det
merkegrd omrade, sa bliver konturen ved tilkersel af det ferste
konturpunkt beskadiget.

Forste konturpunkt
For veerktejsbevaegelsen til det farste konturpunkt programmerer De
en radiuskorrektur.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430 97
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6.3 Kontur tilkersel og frakersel

Kearsel til startpunkt i spindelakse

Ved tilkarsel til startpunktet skal veerktgjet i spindelaksen keore til
arbejdsdybde. Ved kollisionsfare keres separat til startpunktet i
spindelaksen.

NC-blok eksempel

N30 GOO G40 X+20 Y+30 *
N40 Z-10 *

Slutpunkt
Forudsaetninger for valget af slutpunkt:

Kan tilkeres kollisionsfrit
Neer ved sidste konturpunkt

Udelukkelse af konturbeskadigelse: Det optimale slutpunkt ligger i
forleengelse af veerktejsbanen for bearbejdningen af sidste
konturelement

Eksempel:

Billedet til hgjre i midten: Hvis De fastlaegger slutpunktet i det
merkegré omrade, sa bliver konturen beskadiget ved tilkarsel til
slutpunktet.

Forlade slutpunktet i spindelaksen:

Nar De forlader slutpunktet programmerer De spindelaksen separat.
Se billedet til hgjre forneden.

NC-blok eksempel

N50 GOO G40 X+60 Y+70 *
N60 Z+250 *
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Fzelles start- og slutpunkt
Med et feelles start- og slutpunkt programmerer De ingen
radiuskorrektur.

Udelukkelse af konturbeskadigelse: Det optimale startpunkt ligger
mellem forleengelsen af veerktgjsbanen for bearbejdning af det forste
og sidste konturelement.

Eksempel

Billedet til hgjre for oven: Hvis De fastlaegger slutpunktet i det
skraverede omrade, séa bliver konturen beskadiget ved tilkarsel til det
forste konturpunkt.

Tangential til- og frakersel

Med G26 (Billedet til hgjre i midten) kan De kere tangentialt til emnet
og med G27 (Billedet til hgjre forneden) frakere emnet tangentialt.
Herved undgar De friskeerings meerker.

Start- og slutpunkt
Start- og slutpunkt ligger naer ved ferste hhv. sidste konturpunkt
udenfor emnet og skal programmeres uden radiuskorrektur.

Tilkersel:
G26 indlzeses efter blokken, i hvilken det farste konturpunkt er
programmeret: Det er den ferste blok med radiuskorrektur
G41/G42

Frakersel:
G27 indlzeses efter blokken, i hvilken det sidste konturpunkt er
programmeret: Det er den sidste blok med radiuskorrektur
G41/G42

Radius for G26 og G27 veelger De séledes, at cirkelbanen
mellem startpunkt og ferste konturpunkt savel som sidste
konturpunkt og slutpunkt kan udferes.

(5
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6.4 Banebevagelser - retvinklede koordinater

NC-blok eksempel

N50 GOO G40 G90 X-30 Y+50 *
N60 GO1 G41 X+0 Y+50 F350 *
N70 G26 R5 *

PROGRAMMERING AF KONTURELEMENTER
N210 X+0 Y+50 *

N220 G27 R5 *
N230 GO0 G40 X-30 Y+50 *

6.4 Banebevagelser -
retvinklede koordinater

Oversigt over banefunktioner

Startpunkt
Farste konturpunkt
Tangential tilkersel med Radius R = 5mm

Sidste konturpunkt
Tangential frakersel med radius R = brmm
Slutpunkt

Veerktojs-beveegelse Funktion Nodvendige indlaesninger

Retlinie iilgang GO0 Koordinater til retlinie-slutpunkt

Retlinie med tilspaending F GO1

Affasning mellem to retlinier G24 Affase-leengde R

- l,J, K Koordinater til cirkelcentrum

Cirkelbane medurs G02 Koordinater til cirkel-slutpunkt i forbindelse med I, J, K
Cirkelbane modurs G03 eller yderligere cirkelradius R

Cirkelbane svarende til GO5 Koordinater til cirkel-slutpunkt og cirkelradius R

aktiv drejeretning

Cirkelbane med tangential G06
tilslutning til forrige konturelement

Koordinater til cirkel-slutpunkt

Cirkelbane med tangential G25
tilslutning til forrige og
efterfelgende konturelement

Hjerneradius R
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Retlinie i ilgang GO0
Retlinie med tilspaending GO1F. ..

TNC'en kerer veerktgjet pa en retlinie fra sin aktuelle position til
endepunktet for retlinien. Startpunktet er endepunktet for den
forudgaende blok.

1 Indlees koordinater til slutpunktet for retlinien
Om negdvendigt:
Radiuskorrektur G40/G41/G42
Tilspaending F
Hjeelpe-funktion M

NC-blok eksempel

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Indfoej affasning mellem to retlinier
Konturhjerne, som opstar ved skeering af to retlinier, kan De forsyne
med en affasning.

| retlinieblokken for og efter G24-blokken programmerer De under
alle omstaendigheder begge koordinater for planet, i hvilket
affasningen skal udferes

Radiuskorrekturen for og efter G24-blokken skal veere ens
Affasningen skal kunne udfares med det aktuelle veerktoj
@ 24 Overfor med taste ENT.
Affase-afsnit: Indlees laengde af affasningen
Tilspeending F (virker kun i G24-blok)

NC-blok eksempel

N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 *

N100 X+5 G90 Y+0 *

% En kontur ma ikke begynde med en G24-blok!
En affasning méa kun udferes i bearbejdningsplanet.

Tilspeendingen ved affasning skal svare til den fer
programmerede tilspaending.

Der ma ikke kares til det ved affasningen afskarne
hjernepunkt.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.4 Banebevagelser - retvinklede koordinater

Cirkelcentrum/, J

Cirkelcentrum fastlaegger De for cirkelbanen, som De programmerer
med funktionen G02/G03. Herudover zA

indlaeser De de retvinklede koordinater for cirkelcentrum eller
overfgrer den sidst programmerede position med G29 S
overfarer koordinaterne med tasten ,, Overfar Akt.-position”

@ J Indlaes koordinater til cirkelcentrum for at overfere den X
sidst programmerede position: indlees G29

NC-blok eksempel
N50 I+25 J+25 *

Gyldighed

Cirkelcentrum forbliver fastlagt, indtil De programmerer et nyt
cirkelcentrum. Et cirkelcentrum kan De ogsé fastleegge for
hjeelpeakserne U, V ogW.

Indlaes cirkelcentrum |, J inkrementalt
En inkrementalt indleest koordinat for cirkelcentrum henferer sig altid
til den sidst programmerede veerktgjs-position.

%s Med | og J kendetegner De en position som cirkelcentrum:
Veerktojet karer ikke til denne position.
Cirkelcentrum er samtidigt pol for polarkoordinater.

Hvis De vil definere parallelakser som Pol, trykker De forst
tasten | (J) pa ASCllI-tastaturet og i tilslutning hertil den
orange aksetaste for den tilsvarende parallelakse.

Cirkelbane G02/G03/G05 omkring cirkelcentrum I, J

Fastleeg cirkelcentrum |, J, far De programmerer cirkelbanen. Den

sidst programmerede veaerktgjs-position fer cirkelbanen er startpunktet
for cirkelbanen. v A

Drejeretning —

Medurs: G02 / X

Modurs: GO3 f

Uden drejeretnings-angivelse: G05
TNC’en kerer cirkelbanen med den sidst programmerede
drejeretning.

@"" _
=<V
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Kar veerktajet til startpunktet for cirkelbanen

@ J Indlees koordinaterne til cirkelcentrum

3 Indlzes koordinaterne til cirkelbue-slutpunktet
Om nedvendigt:
Tilspeending F
Hjeelpe-funktion M

NC-blok eksempel

N50 I+25 J+25 *
N60 GOl G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Fuldkreds
De programmerer de samme koordinater for endepunkt savel som for
startpunkt.

@ Start- og endepunkt af en cirkelbevaegelse skal ligge pa
cirkelbanen.

Indlzese-tolerance: indtil 0,016 mm (valgbar med MP7431,
ikke TNC 410)

Cirkelbane G02/G03/G05 med fastlagt radius
Veerktojet kerer pa en cirkelbane med radius R.
Drejeretning

Medurs: G02

Modurs: GO3

Uden drejeretnings-angivelse: GO5
TNC’en kerer cirkelbanen med den sidst programmerede
drejeretning.

Pas pa: Drejeretningen fastlaegger konkave eller konvekse
hveelvninger!

3 Indlaes koordinaterne til cirkelbue-slutpunktet

Radius R
Pas pa: Fortegnet fastleegger sterrelsen af cirkelbuen!

Om ngdvendigt:
Tilspaending F
Hjeelpe-funktion M
Fuldkreds
For en fuldkreds programmerer De to blokke efter hinanden:

Slutpunktet for farste halvcirkel er startpunkt for den anden.
Slutpunktet for den anden halvcirkel er startpunkt for den ferste. Se
billedet til hgjre.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Yi

S
25-J CC/ o

“ '
¢ X

25=| 45

v

|
X

103

6.4 Banebevagelser - retvinklede koordinater



6.4 Banebevagelser - retvinklede koordinater

Centrumvinkel CCA og cirkelbue-radius R
Startpunkt og endepunkt pa kontur lader sig teoretisk forbinde med
hinanden med fire forskellige cirkelbuer med samme radius:

Den lille cirkelbue: CCA<1806
Radius har positiv fortegn R>0

Stere cirkelbue: CCA>180°
Radius har negativ fortegn R<0

Med drejeretningen fastleegger De, om cirkelbuen hveelver sig udad
(konveks) eller indad (konkav):

Konveks: Drejeretning GO2 (med radiuskorrektur G41)
Konkav: Drejeretning GO3 (med radiuskorrektur G41)

NC-blok eksempel
Se billederne til hgjre.

eller

eller

eller

I:é‘_’ Afstanden fra start- og endepunktet for cirkeldiameteren
ma ikke veere sterre end cirkeldiameteren.

Den maximale radius méa veere 99 999 mm
(TNC 410: 9999 mm).

Vinkelakserne A, B og C bliver understaottet.

)
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Cirkelbane G06 med tangential tilslutning
Veerktojet karer pa en cirkelbue, der tilslutter sig tangentialt til det
forud programmerede konturelement.

En overgang er , tangential’ nar der ved skaeringspunktet for
konturelementer ingen knaek- eller hjgrnepunkt opstar, Kontur
elementerne karer glat over i hinanden.

Konturelementet, med tangential tilslutning til cirkelbuen,
programmerer De direkte for GO6-blokken. Hertil kreeves mindst to
positionerings-blokke

6 Indlees koordinaterne til cirkelbue-slutpunktet
Om nadvendigt:
Tilspeending F
Hjeelpe-funktion M

NC-blok eksempel

N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 GO6 X+45 Y+20 *

N100 GOl Y+0 *

% G06-blokken og det forud programmerede konturelement
skal indeholde begge koordinaterne for planet, i hvilken
cirkelbuen bliver udfert!

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.4 Banebevagelser - retvinklede koordinater

Hjerne-runding G25
Funktionen G25 afrunder kontur-hjarnet.

Veerktojet karer pa en cirkelbane, som tilsluttes tangentialt savel til det
foregdende som ogsa til det efterfelgende konturelement.

Rundingscirklen skal kunne udferes med det kaldte vaerktoj.
25 Overfer med taste ENT.
Rundings-radius: Indlees radius til cirkelbuen

Tilspaending for hjerne-runding

NC-blok eksempel

N50 GOl G41 X+10 Y+40 F300 M3 *
N60 X+40 Y+25 *

N70 G25 R5 F100 *

N80 X+10 Y+5 *

@ Det forudgaende og efterfalgende konturelement skal
indeholde begge koordinater for planet, i hvilket hjerne-
rundingen skal udferes.

Der bliver ikke kert til hjgrnepunktet.

En i G25-blok programmeret tilspeending virker kun i denne
G25-blok. Herefter er den far G25-blokken programmerede
tilspaending gyldig.

En G25-blok lader sig ogsa bruge for en bled tilkersel
til konturen (se ,,6.3 Kontur tilkersel og frakersel”).
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HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Réemne-definition for grafisk simulation af bearbejdning

Veerktojs-definition i program

Veerktojs-kald med spindelakse og spindelomdrejningstal
Veerktoj frikares i spindelaksen med ilgang

Veerktoj forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde med tilspeending F = 1000 mm/min
Ker til kontur i punkt 1, radiuskorrektur G41 aktiveres
Tangential tilkarsel

Ker til punkt 2

Punkt 3: ferste retlinie for hjerne 3

Programmering af affasning med leengde 10 mm

Punkt 4: anden retlinie for hjerne 3, farste retlinie for hjerne 4
Programmering af affasning med lazengde 20 mm

Ker til sidste konturpunkt 1, anden retlinie for hjgrne 4
Tangential frakersel

Friker i bearbejdningsplanet, radiuskorrektur opheeves

Friker veerktej i spindelakse, program-slut
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Ré&emne-definition for grafisk simulation af bearbejdning

Veerktejs-definition i program

Veerktojs-kald med spindelakse og spindelomdrejningstal
Veerktej frikeres i spindelaksen med ilgang

Veerktoj forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde med tilspaending F = 1000 mm/min
Ker til kontur i punkt 1, radiuskorrektur G41 aktiveres
Tangential tilkersel

Punkt 2: ferste retlinie for hjerne 2

Indfgj radius med R = 10 mm

Ker til punkt 3: Startpunkt cirklen med G02

Ker til punkt 4: Slutpunkt for cirklen med G02, radius 30 mm
Ker til punkt 5

Ker til punkt 6

Ker til punkt 7: Endepunkt cirklen, cirkelbue med tangential-
tilslutning pa punkt 6, TNC'en beregner selv radius

Ker til sidste konturpunkt 1

Tangential frakersel

Friker i bearbejdningsplanet, radiuskorrektur ophaeves

Friker veerktej i spindelakse, program-slut

6 Programmering: Kontur programmering
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HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Raemne-definition

Veerktajs-definition

Veerktojs-kald

Veerktoj frikeres

Definer cirkelcentrum

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Ker til cirkelstartpunkt, radiuskorrektur G41
Tangential tilkarsel

Ker til cirkelendepunkt (=cirkelstartpunkt)
Tangential frakersel

Friker i bearbejdningsplanet, radiuskorrektur ophaeves
Friker veerktej i spindelakse, program-slut
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6.5 Banebevaegelser — polarkoordinater

6.5 Banebevagelser - polarkoordinater
Med polarkoordinater fastleegger De en position med en vinkel H og
en afstand R til en i forvejen defineret pol I. Se ,,4.1 Grundlaget”
Polarkoordinater fastsaetter De med fordel ved:

Positioner pa cirkelbuer

Emne-tegninger med vinkelangivelser, f.eks. ved hulkredse

Oversigt over banefunktior med polarkoordinater

Veerktojs-bevaegelse Funktion Ngdvendige indleesninger

Retlinie iilgang G10 Polarradius, Polarvinkel for retlinie-slutpunktet
retlinie med tilspaending F G

Cirkelbane medurs G12 Polarvinkel til cirkel-slutpunktet

cirkelbane modurs G13

Cirkelbane svarende til G15

aktiv drejeretning

Cirkelbane med tangential G16
Tilslutning til forrige konturelement

Polarradius, Polarvinkel til cirkel-slutpunkt

Polarkoordinat-udspring: Pol |, J

Pol I. J kan De fastleegge pa et vilkarligt sted i bearbejdnings-
programmet, far De angiver positioner med polarkoordinater. Ga frem
ved fastleeggelse af poler, som ved programmering af en
cirkelcentrum

@ Retvinklede koordinater for polen eller for at overfare
den sidst programmerede position: indlees G29

110
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Retlinie i ilgang G10
Retlinie med tilspaending G11 F . ..

Veerktojet karer pa en retlinie fra sin aktuelle position til endepunktet
for retlinien. Startpunktet er endepunktet for den forudgédende blok.

1 Polarkoordinat-radius R: Indlaes afstanden fra retlinie-
slutpunkt til Pol I.J

Polarkoordinat-vinkel H:Vinkelpositionen for retlinie-
slutpunktet mellem —-360° og +360°

Fortegnet for H er fastlagt med vinkel-henferings-aksen:
Vinkel fra vinkel-henfgringsakse til R modurs : H>0
Vinkel fra vinkel-henfgringsakse til R medurs: H<0

NC-blok eksempel

N120 I+45 J+25 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *

Cirkelbane G12/G13/G150om Pol |, J

Polarkoordinat-radius R er samtidig radius for cirkelbuen. R er fastlagt
med afstanden fra startpunkt til Pol I. J Den sidst programmerede

6.5 Banebevagelser — polarkoordinater

veerktgjs-position for G12-, G13- eller G15-blokke er startpunktet for

cirkelbanen.
Yi
Drejeretning
Medurs: G12
Modurs: G13
Uden drejeretnings-angivelse: G15 920
TNC’en kerer cirkelbanen med den sidst programmerede 25=J ¢+ ¢
drejeretning. !
13 Polarkoordinat-vinkel H:Vinkelpositionen for cirkelbane- :
slutpunktet mellem —-5400° og +5400° /\:
3

NC-blok eksempel

N180 I+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

25=|

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430




6.5 Banebevaegelser — polarkoordinater

Cirkelbane G16 med tangential tilslutning

Veerktojet kerer pa en cirkelbane, som tilslutter sig tangentialt til et
forudgaende konturelement.

16 Polarkoordinat-radius R: Afstand fra cirkelbane-slutpunkt
til Pol I, J

Polarkoordinat-vinkel H:Vinkelposition for cirkelbane-
slutpunkt

NC-blok eksempel

N120 I+40 J+35 *

N130 GOl G41 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GOl Y+0 *

(&5~ Poll, J erikke centrum for konturcirklen!

Skruelinie (Helix)

En skruelinie opstar ved overlejringen af en cirkelbevaegelse og en
retliniebevaegelse vinkelret pa den. Cirkelbanen programmerer De i et
hovedplan.

Banebeveaegelsen for skruelinien kan De kun programmere i
polarkoordinater.
Anvendelse
Indvendige og udvendige gevind med sterre diametre
Smerenoter
Beregning af skruelinie
For programmering behaver De inkrementale angivelse af total-

vinklen, pa hvilken vaerktgjet karer pa skruelinien og totalhgjden af
skruelinien.

For beregningen i fraesretningen fra neden og opefter gzelder:

Antal gevind n Gevind + gevindoverlab ved
Gevindstart og -slut

Totalhgjde h Stigning P x antal gevind n

Inkremental Antal gevind x 360° + vinkel for

totalvinkel IPA Gevind-start + vinkel for gevind-
overlob

Startkoordinat Z Stigning P x (gevind + gevindoverlgb

ved gevind-start)
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Form af skruelinie

Tabellen viser ssmmenhangen mellem arbejdsretning, drejeretning og
radiuskorrektur for bestemte baneformer.

Indv.gevind Arbejdsretniung Drejeretn. Radiuskorrektur
hejregevind Z+ G13 G41
venstrgevind Z+ G12 G42

hejregevind Z- G12 G42
venstregevind  Z— G13 G41

Udv. gevind

hegjregevind Z+ G13 G42
venstregevind  Z+ G12 G41

hejregevind Z- G12 G41
venstrgevind /- G13 G42

Programmering af skruelinie

% De indleeser drejeretning og den inkrementale totalvinkel
G91 H med samme fortegn, ellers kan veerktojet kere i en

forkert bane.

For totalvinklen G91 H kan De indleese en veerdi fra —-5400°
til +5400°. Hvis gevindet har mere end 15 gevind, sa
programmerer De skruelinien i en programdel-gentagelse

(Se 9.2 Programdel-gentagelse”)

12 Polark_oordinat-vinkel H: Indlaes den inkrementale
totalvinkel (G91), som veerktejet skal kere pa
skruelinien. Efter indlaesningen af vinklen veelger De
veerktojs-akse med en aksevalgstaste.

Koordint for hgjden af skruelinien indlaeses inkrementalt

Indlees radiuskorrektur G40/G41/G42
efter tabellen for oven til venstre

NC-blok eksempel

N120 I+40 J+25 *

N130 GO1 z+0 F100 M3 *

N140 G11 R+3 H+270 *

N150 G12 G41 G91 H-1800 Z+5 F+50 *

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

25=J
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6.5 Banebevaegelser — polarkoordinater

Raemne-definition

Veerktajs-definition

Veerktojs-kald

Veerktoj frikeres

Henfaringspunkt for polarkoordinater defineres
Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Kor til kontur i punkt 1

Tangential tilkarsel

Ker til punkt 2

Ker til punkt 3

Ker til punkt 4

Ker til punkt 5

Kor til punkt 6

Ker til punkt 1

Tangential frakersel

Friker i bearbejdningsplanet, radiuskorrektur ophaeves
Friker veerktej i spindelakse, program-slut

-
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Hvis De skal lave flere end 16 gevind:
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Raemne-definition

Veerktejs-definition

Veerktojs-kald

Veerktej frikeres

Veerktej forpositioneres

Overfor sidst programmerede position som pol
Ker til bearbejdningsdybde

Kar til farste konturpunkt

Tangential tilkarsel

Kar Helix

Tangential frakersel

Friker i bearbejdningsplanet, radiuskorrektur opheeves
Friker veerktej i spindelakse, program-slut

Start programdel-gentagelse
Indlees stigning direkte som inkremental Z-veerdi
Antal gentagelser (gevind)
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Programmering

Hjaelpe-funktioner




Indlaesning af hjeelpe-funktioner M

71 Indlaesning af hjeelpe-funktioner M

Med hjeelpe-funktionerne iTNC'en — ogsa kaldet M-funktioner — styrer De
Programafviklingen, f.eks. en afbrydelse af programafviklingen

Maskinfunktioner, som ind- og udkobling af spindelomdrejning og
kalemiddel

Baneforholdene for veerktejet

%’  Maskinfabrikanten kan have frigivet hjeelpe-funktioner,
= som ikke er beskrevet i denne h&ndbog. Vaer opmasrksom
pa Deres maskinhandbog.

En hjeelpe-funktion M indlaeser De i en positionerings-blok eller som en
separat blok.

Normalt skal De blot indleese nummeret pa hjaelpe-funktionen.Ved
nogle hjeelpe-funktioner spergerTNC’en om parameteren til denne
funktion, efter at De har trykket ENT-tasten.

| driftsarten manuel drift og el. hdndhjul indleeser De hjzelpe-funktionen
med softkey M .

Veer opmaerksom pa, at nogle hjeelpe-funktioner bliver virksomme ved
begyndelsen af en positionerings-blok, andre i slutningen.

Hjeelpe-funktioner virker fra den blok, i hvilken de blev kaldt. Safremt
hjeelpe-funktionen ikke kun er virksom blokvis, bliver de ophaevet igen
i en efterfelgende blok eller ved program-slut. Nogle hjaelpe-funktioner
geelder kun i den blok, i hvilken de blev kaldt.
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72 Hjaelpe-funktionerfor Programafvik-
lings-kontrol, spindel og kelemiddel

M Virkemade Virkning ved

Moo Programafvikling STOP Blok-slut
Spindel STOP
Kolemiddel STOP

Mo1 Programafvikling STOP Blok-slut

Mo02 Programafvikling STOP Blok-slut
Spindel STOP

Kalemiddel STOP

Tilbagespring til blok 1

Sletning af status-visning (afhaengig
af Maskin-parameter 7300)

Mo03 Spindel START medurs Blok-start

Mo4 Spindel START modurs Blok-start

MO05 Spindel STOP Blok-slut

Mo6 Veerktojsveksel Blok-slut
Spindel STOP

Programafvikling STOP (afhaengig
af Maskin-parameter 7440)

M08 Kelemiddel START Blok-start

Mo09 Kalemiddel STOP Blok-slut

M13 Spindel START medurs Blok-start
Kelemiddel START

M14 Spindel START modurs Blok-start
Kolemiddel START

M30 som MO02 Blok-slut

73 Hjaelpe-funktionerfor
koordinatangivelser

Programmering af maskinhenforte koordinater VI91/M92

Malstav-nulpunkt
P& malestaven fastleegger et referencemeerke fast hvis position er
malestavs-nulpunktet.

Maskin-nulpunkt
Maskin-nulpunktet behaver De, for
at fastleegge akse-begreensninger (software-endestop)
at kere til maskinfaste positioner (f.eks. vaerktejsveksel-position)

at fastleegge et emne-henferingspunkt

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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Iser

-angive

7.3 Hjaelpe-funktioner koordinat

Maskinfabrikanten indleeser for hver akse afstanden for maskin-
nulpunktet fra malestavs-nulpunktet i en maskin-parameter.

Standardforhold
Koordinater henfarerTNC'en til emne-nulpunktet (se
.Henferingspunkt-fastleeggelse”).

Forhold med M91 - maskin-nulpunktet
Nar koordinater i positionerings-blokke skal henfare sig til maskin-
nulpunktet, sa indleeser De M91 i blokken.

TNC'en kan vise koordinatvaerdierne henfert til maskin-nulpunktet. |
status-visning skifter De koordinat-visningen til REF (se , 1.4 status-
visning”).

Forhold med M92 - maskin-henfgringspunkt

Udover maskin-nulpunktet kan maskinfabrikanten
&= fastlaegge nok en yderligere maskinfast position (Maskin-
henfaringspunkt).

Maskinfabrikanten fastleegger for hver akse afstanden til
maskin-henfaringspunktet fra maskin-nulpunktet (se
maskinhandbogen).

Hvis koordinaterne i positionerings-blokke skal henfare sig til maskin-
henfaringspunktet, sa indlaeser De disse i blokken M92.

@ Ogsa med M91 eller M92 udfererTNC'en
radiuskorrekturen korrekt. Veerktgjs-leengden bliver der dog
ikke taget hensyn til.

M91 og M92 virker ikke ved transformeret
bearbejdningsplan. TNC'en afgiver i dette tilfeelde en
fejlmelding.

Virkemade
M91 og M92 virker kun i de programblokke, i hvilke M91 eller M92 er
programmeret.

M91 og M92 bliver virksomme ved blok-start.

Emne-henferingspunkt

Hvis koordinaterne altid skal henfare sig til maskin-nulpunktet, sa kan
henfaringspunkt-fastlaeggelsen for en eller flere akser speerres; se
maskinparameter 7295.

Hvis henfaringspunkt-fastleeggelsen er spaerret for alle akser, sé viser
TNC'en ikke mere softkey HENFEPUNKT FASTLAG. i driftsart
MANUEL DRIFT.

Billedet til hajre viser koordinatensystemer med maskin- og emne-
nulpunkt.
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Kersel til positioner i et utransformeret koordinat-
system ved transformeret bearbejdningsplan:
M130 (ikkeTNC 410)

Standardforhold ved transformeret bearbejdningsplan
Koordinater i positionerings-blokke henfarerTNC en til det
transformerede koordinatsystem.

Forhold med M130

Koordinater iretlinie-blokke henfererTNC en med aktivt,
transformeret bearbejdningsplan til det utransformerede emne-
koordinatsystem

TNC’en positionerer sé (det transformerede) veerktgj til de
programmerede koordinater i det utransformerede system.

Virkemade
M130 virker kun i retlinie-blokke uden veerktgjs-radiuskorrektur og i de
programblokke, i hvilke M130 er programmeret.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.4 Hjaelpe-funktioner vedrgrende baneforhold

74 Hjeelpe-funktionerfor baneforhold

Hjorne overgange: M90

Standardforhold
TNC'en stopper kort ved positionerings-blokke uden veerktajs-radius-
korrektur veerktgjet ved et hjgrne (ngjagtig-stop).

Ved programblokke med radiuskorrektur (RR/RL) indfojerTNC'en
automatisk en overgangscirkel ved udvendige hjerner.

Forhold med M90

Veerktojet bliver kert med konstant banehastighed ved hjerne
overgange: Hjerne overgangen og emne-overfladen bliver glattere.
Samtidig forkortes bearbejdningstiden. Se billedet i midten til hgjre

Anvendelseseksempel: Flader af korte retlinie-stykker.
Virkemade

M@90 virker kun i programblokke, i hvilke M90 er programmeret.
M290 bliver virksom ved blok-start. Drift med sleeb skal veere valgt
(maskinparameter).

@ Uafhaengig af M90 kan med MP7460 fastlaegges en
greenseveerdi, indtil hvilken der bliver kert med konstant
banehastighed (ved drift med sleeb og hastigheds-
forstyring). (ikke TNC 426, TNC430)
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Indfgjelse af konturovergange mellem vilkarlige
konturelementer: M112 (ikke TNC 426, TNC 430)

Standardforhold
TNC’en stopper kortvarigt maskinen ved alle retningseendringer, der er
storre end den forud givne greensevinkel (MP7460)(ngjagtigt stop).

Ved programblokke med radiuskorrektur (RR/RL) indfojerTNC'en
automatisk en overgangscirkel ved udvendige hjgrner.

Forhold med M112

%’  Forholdene for M112 kan De tilpasse med maskin-

& parametre.

TNC’en indfejer mellem vilkarlige konturelementer (korrigerede og
ukorrigerede), som kan ligge i planet eller i rummet, en valgbar
konturovergang:

Tangentialcirkel: MP7415.0 =0
Pa tilslutningsstedet kommer ved s&endringen af krumningen et
hastigheds-spring

Polynom 3. orden (kubisk Spline): MP7415.0 = 1
Pa tilslutningsstedet opstar ingen hastigheds-spring

Polynom 5. orden: MP7415.0 = 2
Pa tilslutningsstedet opstar ingen hastigheds-spring

Polynom 7 orden: MP7415.0 = 3 (standard-indstilling)
Pa tilslutningsstedet opstar ingen spring i ryk

Tilladelig konturaafvigelse E

Med toleranceveerdienT fastlaegger De, hvor meget den freeste kontur
ma afvige fra den forud givne kontur. Indleeser De ingen
toleranceveerdi, sa beregnerTNC’en konturovergangen séledes, at
retlinier endnu bliver kert med den programmerede banetilspaending.

Graensevinkel H

Hvis De indleeser en greensevinkel A, sa udglatter TNC’en kun de
konturovergange, ved hvilke vinklen for retningsaendringen er starre
end den programmerede graensevinkel. Indleeser De greensevinklen =
0, sa kererTNC’en ogsa over et tangentielt tilsluttende konturelement
med konstant hastighed. Indleeseomrade: 0° til 90°

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.4 Hjaelpe-funktioner vedrgrende baneforhold

Indleesning af M112 i en positionerings-blok

Hvi De i en positionerings-blok (ved dialog hjeelpe-funktion) trykker
softkey M 112, sé fererTNC’en dialogen veek og sperger efter den
tilladelige afvigelse E og greensevinkel H.

E og H kan De ogsa fastleegge med Q-parametre. Se ,,10
Programmering: Q-parametre”

Virkemade
M112 virker i drift med hastigheds-forstyring og i drift med slaeb.

M112 bliver virksom ved blok-start.

Ophaeve virkning: Indlaes M 113

NC-Blok eksempel

N50 GO1 G40 X+123.723 Y+25.491 F800 M112 E0.01 H10 *
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Konturfilter: M124 (ikke TNC 426, TNC 430)

Standardforhold
For beregning af en konturovergang mellem vilkarlige konturelementer,
tagerTNC’en hensyn til alle forhandenveerende punkter.

Forhold med M124

%’  Forholdene for M124 kan De tilpasse med maskin-

S parametre.

TNC’en filtrerer konturelementer med sma punktafstande veek og
indfgjer en konturovergang.

Formen af konturovergange
Tangentialcirkel: MP7415.0 =0
Pa tilslutningsstedet kommer ved s&endringen af krumningen et
hastigheds-spring

Polynom 3. orden (kubisk Spline): MP7415.0 = 1
P4 tilslutningsstedet opstar ingen hastigheds-spring

Polynom 5. orden: MP7415.0 = 2
Pa tilslutningsstedet opstar ingen hastigheds-spring

Polynom 7 orden: MP7415.0 = 3 (standard-indstilling)
Pa tilslutningsstedet opstar ingen spring i ryk

Slgjfe konturovergang
Ikke slgjfe konturovergang: MP7415.1 =0
Gennemfgr konturovergang saledes, som med er fastlagt med
MP7415.0 (standard-konturovergang: Polynom 7. Grad)

Slojfe konturovergang: MP7415.1 =1

Gennemfare konturovergangen saledes, at de mellem
konturovergangene endnu vaerende retliniestykker ogsa bliver
afrundet

Minimal lzengden E af et konturelement

Med parameter E fastleegger De, ned til hvilken l&engde TNC’en skal
filtrere konturelementer veek. Hvis De med M 112 har fastlagt en
tilladelig konturafvigelse, sa tagerTNC’en hensyn til denne. Hvis De
ingen maximal konturafvigelse har indlaest, sa beregnerTNC’en
konturovergangen saledes, at retlinier endnu bliver kert med den
programmerede banestilspaeding.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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Indlzesning af M124

Hvis De i en positionerings-blok (ved dialog hjeelpe-funktion) trykker
softkey M124 , sa fererTNC en dialogen for denne blok vaek og
sperger efter den minimale punktafstand E.

E kan De ogsé fastlaegge med Q-parametre. Se ,, 10 programmering:

Q-parametre”

Virkemade

M124 bliver virksom ved blok-start. M 124 seetter De — som M 112 —
tilbage med M113..

NC-Blok eksempel
N50 GO1 G40 X+123.723 Y+25.491 F800 M124 EO0.01 *
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Bearbejdning af sma konturtrin: M97

Standardforhold

TNC'en indfgjer ved udvendige hjerner en overgangscirkel.Ved meget
sma konturtrin vil veerktejet beskadige konturen. Se billedet i midten til
hejre

TNC'en afbryder pa sadanne steder programafviklingen og afgiver
fejlmeldingen , veerktejs-radius for stor”

Forhold med M97

TNC'en fremskaffer et baneskaeringspunkt for konturelementer — som
ved indvendige hjarner — og kerer vaerktgjet over dette punkt. Se
billedet til hajre forneden.

Programmer M97 i den blok, i hvilken det udvendige hjernepunkt er
fastlagt.

Virkemade
M@97 virker kun i den programblok, i hvilkken M97 er programmeret.

Konturhjerner bliver med M97 kun ufuldsteendigt
bearbejdet. Eventuelt ma De efterbearbejde konturhjerner
med et mindre veerktgj.

NC-blok eksempel
N50 G99 GOl ... R+20 *

N130 X ... Y ... F .. M97 *
N140 G691 Y-0,5 .... F.. *
N150 X+100 ... *

N160 Y+0,5 ... F.. M97 *
N170 G90 X .. Y ... *

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

©
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Sterre veerktgjs-radius

Ker til konturpunkt 13
Bearbejd sma konturtrin 13 og 14
Ker til konturpunkt 15
Bearbejd sma konturtrin 15 og 16
Ker til konturpunkt 17
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7.4 Hjeelpe-funktioner vedrorende baneforhold

Komplet bearbejdning af abne konturhjgrner : M98

Standardforhold
TNC'en fremskaffer ved indvendige hjerner skeeringspunktet for
freesebanen og karer vaerktgjet fra dette punkt i den nye retning.

Hvis konturen péa hjernet er dben, sé ferer det til en ufuldsteendig
bearbejdning: Se billedet til hgjre foroven.

Forhold med M98
Med hjeelpe-funktion M98 kererTNC'en veerktejet sa vidt, at alle

konturpunkter virkeligt bliver bearbejdet: Se billdet til hejre forneden.

Virkemade
M98 virker kun i de programblokke, i hvilke M98
er programmeret.

M98 er virksom ved blok-slut.
NC-blok eksempel
Kar efter hinanden til konturpunkterne 10, 11 og 12:

N100 GOl G41 X ... Y... F *
N110 X... G91 Y... M98 *
N120 X+ ... *
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Tilspeendingsfaktor for indstiksbevaegelser: M103

Standardforhold
TNC'en karer veerktojet uafhaengig af bevaegelsesretningen med den
sidst programmerede tilspaending.

Forhold med M103

TNC'en reducerer banetilspaendingen, hvis vaerktgjet karer i negativ
retning af veerktejsaksen. Tilspeendingen ved kersel i veerktajsaksen
FZMAX bliver udregnet fra den sidst programmerede tilspaending
FPROG og en faktor F%:

FZMAX = FPROG x F%

Indlaesning af MI103
Néar De programmerer M103 i en positionerings-blok, efterfalges
dialogen med et spergsmal om faktor F.

Virkemade
M103 bliver virksom ved blok-start.
M103 ophaeves: M103 uden faktor programmeres pany

NC-blok eksempel
Tilspzending ved indstikning andrager 20% af plantilspeendingen.

Virkelige banetilspaending (mm/min):

N170 GOl G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 * 500
N180 Y+50 * 500
N190 G691 z-2,5 * 100
N200 Y+5 Z-5 141
N210 X+50 500
N220 G90 Z+5 500

M103 aktiverer De med masin-parameter 7440; se ,14.1
generelle brugerparametre”’

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.4 Hjaelpe-funktioner vedrgrende baneforhold

Tilspaendingshastighed ved cirkelbuer:
M109/M110/M111

Standardforhold
TNC'en henferer den programmerede tilspeendingshastighed til
veerktejs-midtpunktsbane.

Forhold ved cirkelbuer med M109
TNC'en holder ved indvendige og udvendige bearbejdninger
tilspeendingen for cirkelbuer konstant pa veerktejs-skaeret.

Forhold ved cirkelbuer med M110
TNC'en holder tilspeendingen ved cirkelbuer konstant udelukkende ved
en indvendig bearbejdning. Ved en udvendig bearbejdning af cirkelbuer
virker ingen tilspaendings-tilpasning.

M110 virker ogsa ved indvendig bearbejning af cirkelbuer
med konturcykler.

Virkemade
M109 og M110 bliver virksomme ved blok-start.
M109 og M110 tilbagestiller De med M111.

Forudberegning af radiuskorrigeret kontur
(LOOKAHEAD): M120

Standardforhold

Hvis veerktejs-radius er starre, end et konturtrin, skal det keres med
radiuskorrigering, ellers afbryderTNC'en programafviklingen og viser
en fejlmelding. M97 (se , Bearbejdning af sma konturtrin: M97")
forhindrer fejlmeldingen, men ferer til en friskeermarkering og
forskyder yderligere hjarnet.

Ved efterskaering beskadigerTNC'en under visse omstaendigheder
konturen. Se billedet til hgjre.

Forhold med M120

TNC'en kontrollerer en radiuskorrigeret kontur for efterskaeringer og
overskaeringer og beregner forud veerktgjsbanen fra den aktuelle blok.
Steder, hvor veerktgjet ville beskadige konturen, forbliver ubearbejdet (i
billedet til hajre vist merkt). De kan ogsa anvende M120, for at
forsyne digitaliseringsdata eller data, som er blevet fremstillet af et
externt programmerings-system, med veerktgjs- radiuskorrektur.
Herved kan afvigelser kompenseres for en teoretisk vaerktgjs-radius.

Antallet af blokke (maximal 99), somTNC forudberegner, fast-laegger
De med LA (eng. Look Ahead: skue framad) efter M120. Jo sterre
antal blokke De veelger, somTNC'en skal forudberegne, desto
langsommere bliver blokbarbejdningen.
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Indlaesning

Hvis De indleeser M120 i en positionerings-blok, sa fererTNC'en
dialogen for denne blok videre og sperger om antallet af blokke LA den
skal forudberegne.

Virkemade
M120 skal sta i en NC-blok, der ogsa indeholder radiuskorrektur RL
eller RR. M120 virker fra denne blok indtil De

opheever radiuskorrekturen med RO

M120 LAO programmeres

M120 uden LA programmeres

med %... kaldes et andet program
M120 bliver virksom ved blok-start.

Begraensninger (kunTNC 426, TNC 430)
Genindtraedning i en kontur efter extern/intern stop ma De kun
gennemfgre med funktionenVORLAUF ZU SATZ N

Hvis De anvender banefunktionerne G25 og G24, ma blokkene far
og efter G25 hhv. G24 kun indeholde koordinaterne for
bearbejdningsplanet.

Overlejring med handhjul-positionering under
programafviklingen: M118 (ikke TNC 410)

Standardforhold
TNC'en kerer veerktajet i programafviklings-driftsarterne som fastlagt i
bearbejdnings-programmet.

Forhold med M118

Med M118 kan De under programafviklingen gennemfare manuelle
korrekturer med handhjulet. Hertil programmmerer De M 118 og indleeser
en aksespecifikke veerdieri X,Y og Z i mm.

Indlees M118

Hvis De indlaeser M118 i en positionerings-blok, sa fererTNC'en
dialogen videre og sperger efter de aksespecifikke vaerdier. Benyt de
orangefarvede aksetaster eller ASCll-tastaturet for koordinat-
indlaesning.

Virkemade

Handhjul-positionering ophaever De, idet De pany programmerer M118
uden X,Y og Z.

M118 bliver virksom ved blok-start.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

NC-Blok eksempel

Under programafviklingen skal kunne keres med
handhjulet i bearbejdningsplanet X/Y med +1 mm fra
den programmerede veerdi:

GOl G41 X+0 Y+38,5 F125 M118 X1 Y1

(&5 MT118virkeraltid i original-koordinat-
systemet, ogsa hvis funktionen
transformering af bearbejdningsplan er
aktiv!

M118 virker ogsa i driftsart positionering
med manuel indlaesning!

Hvis M 118 er aktiv, star ved en program-
afbrydelse funktionen MANUEL K@RSEL
ikke til radighed!
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7.5 Hjaelpe-funktioner for rundakser

75 Hjaelpe-funktioner for rundakser

Tilspaending i mm/min
ved drejeakse A, B, C: M116 (ikke TNC 410)

Standardforhold

TNC'en tolker den programmerede tilspaending ved en rundakse i
Grad/min. Banetilspeendingen er altsé afhaengig af afstanden fra
veerktajs-midtpunktet til rundaksens centrum.

Jo sterre denne afstand bliver, desto starre bliver banetilspaendingen.

Tilspaending i mm/min ved rundakser m. MI116

TNC'en beregner den programmerede tilspaending til en
pereferihastighed i mm/min.Tilspeendings-hastigheden er virksom fra
blok-start og eendrer sig ikke under blok-afviklingen, selvom
veerktgjet bevaeges mod centrum af rundaksen.

Virkemade
M116 virker i bearbejdningsplanet og bliver uvirksom ved program-slut.

%’ Maskingeometrien skal veere fastlagt af maskinfabrikanten
i maskin-parameter 7510 og felgende.

M116 bliver virksom ved blok-start.

Kore med rundakser vej-optimeret: M126

Standardforhold

Standardforholdene forTNC’en ved positionering af rundakser, hvis
visning af veerdier er reduceret til under 360°, er afhaengig af maskin-
parameter 7682. Der er det fastlagt, omTNC’en forskellen Soll-
position —Akt.-position, eller omTNC en grundlzeggende altid (ogsa
uden M126) skal kere den korteste vej til den programmerede
position. Eksempler se tabellen til hgjre foroven.

Forhold med M126

Med M126 kererTNC'en en drejeakse den korteste vej, hvis visning er
reduceret til veerdier under 360°. Eksempler se tabellen til hgjre
forneden.

Virkemade

M126 bliver virksom ved blok-start.

M126 tilbagestiller De med M127; ved program-slut bliver M126 under
alle omsteendigheder uvirksom.
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Standardforhold forTNC’en

Akt.-position Soll-position Korevej
350° 10° -340°
10° 340° +330°
Forhold med M126

Akt.-position Soll-position Karevej
350° 10° +20°
10° 340° -30°
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Reducering af visning af rundakse til en veerdi under
360°: M94
Standardforhold

TNC'en karer veerktgjet fra den aktuelle vinkelveerdi til den
programmerede vinkelveerdi.

Eksempel:

Aktuel vinkelveerdi: 538°
Programmerede vinkelveerdi: 180°
Virkelige kerevej: -358°
Forhold med M94

TNC'en reducerer ved blokstart den aktuelle vinkelveerdi til en veerdi
under 360° og kerer i tilslutning hertil til den programmerede veerdi. Er
flere rundakser aktive, reducerer M94 visningen af alle rund-akser.
Alternativt kan De efter M94 indlaese en rundakse. TNC'en reducerer
sd kun visningen af denne akse.

NC-blok eksempel
Reducer displayveerdier i alle aktive rundakser:

N50 M94 *

Yderligere vedTNC 426, TNC 430:
Reducer kun displayveerdier for C-aksen:

N50 M94 C *

Visning af alle aktive rundakser reduceres og i tilslutning hertil keres
C-aksen til den programmerede veerdi:
N50 GO0 C+180 M94 *

Virkemade
M94 virker kun i den programblok, i hvilken M94 er programmeret.

M94 bliver virksom ved blok-start.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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75 Hjeelpe-funktioner for rundakser

Automatisk korrektur af maskingeometri ved arbejde
med svingakser:
M114 (ikkeTNC 410)

Standardforhold

TNC'en karer veerktgijet til de i bearbejdnings-programmet fastlagte
positioner. ZAndrer positionen for en styret svingakse sig i
programmet, sa skal postprocesseren beregne den heraf opstdede
forskydning i lineseraksen (se billedet til hgjre for oven) og kere den i
en positioneringsblok. Da maskin-geometrien ogsa her spiller en rolle,
skal NC-programmet beregnes separat for hver maskine.

Forhold med M114

Andrer positionen for en styret svingakse sig i programmet, sa
kompensererTNC’en automatisk forskydningen af veerktejet med en
3D-leengdekorrektur. Da maskinens geometri er lagt i maskin-
parametre, kompenserer TNC’en automatisk ogsa maskinspecifikke
forskydninger. Programmer skal kun beregnes een gang af
postprocessoren, ogsa nar de bliver afviklet pa forskellige maskiner
medTNC-styring.

Hvis Deres maskine ikke har en styret svingakse (hovedet svinges
manuelt, hovedet bliver positioneret af PLC en), kan De efter M114
indleese de til enhver tid gyldige svinghoved-positioner (f.eks. M114
B+45, Q-parameter tilladt).

Der skal tages hensyn til veerktgjs-radiuskorrektur af CAD-system
hhv. posprocesseren. En programmeret radiuskorrektur RL/RR farer til
en fejlmelding.

HvisTNC'en foretager veerktejs-leengdekorrekturen, sa henferer den
programmerede tilspaending sig til vaerktejsspidsen, istedet for til
veerktojs-henfaringspunktet.

Hvis Deres maskine har et styret svinghoved, kan De af-
bryde programafviklingen og eendre stillingen af
svingaksen (f.eks. med et handhjul).

Med funktionen FREML@BTIL BLOK N kan De derefter
kere bearbejdnings- programmet videre pa stedet for
afbrydelsen. TNC’en automatisk hensyn til svingaksens
nye stilling med aktiv M114.

For at eendre svingaksens stilling med handhjulet under
programafviklingen, benytter De M 118 i forbindelse med
M128.

Virkemade
M114 bliver virksom ved blok-start, M115 ved blok-slut. M 114 virker
ikke ved aktiv veerktejs-radiuskorrektur.

M114 tilbagestiller De med M115.Ved program-slut bliver M 114 under
alle omsteendigheder uvirksom.

%’  Maskingeometrien skal vaere fastlagt af maskinfabrikanten
i maskin-parameter 7510 og felgende.
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Bibeholde positionen af veerktgjsspidsen ved
positionering af svingakse (TCPM*): M128

Standardforhold

TNC'en karer veerktgjet til de i bearbejdnings-programmet fastlagte

positioner. ZAndrer positionen for en svingakse sig i programmet, sa
skal den deraf opstdede forskydning i lineseraksen beregnes ogien
kores i en positioneringsblok (se billedet til venstre ved M114).

Forhold med M128

Acndrer positionen sig i programmet for en styret svingakse, sa
forbliver under transformationen positionen for veerktgjsspidsen
uforandret overfor emnet.

Anvend M128 i forbindelse med M 118, nar De under
programafviklingen vil eendre stillingen af transfomationsaksen med
handhjulet. Overlejringen af en handhjul-positionering sker med aktiv
M128 i det maskinfaste koordinatsystem.

%’ Ved svingakser med Hirth-fortanding: Stillingen af
&= svingaksen ma kun andres, efter at De har frikert
veerktojet. Ellers kan under udkerslen af fortandingen ske
skader pa konturen.

Efter M128 kan De indlaese endnu en tilspeending, med hvilkenTNC’en
udferer udjeevningsbevaegelsen i lineaeraksen. Hvis De ingen tilspaending
indleeser, eller fastleegger en der er starre end den i maskin-parameter
7471, virker tilspeendingen fra maskin-parameter 7471.

Far positioneringer med M91 og M92 og far enT-blok:
Tilbagestil M128.

For at undga konturbeskadigelser ma De med M128 kun
anvende en radiusfraeser.

Veerktojsleengden skal henfare sig til kuglecentrum af
radiusfreeseren.

TNC’en svinger ikke den aktive veerktejs-radiuskorrektur
med. Herved opstar en fejl, der er afthaengig af
vinkelstillingen af drejeaksen.

Nar M128 er aktiv, viser TNC’en i status-displayet
symbolet

*) TCPM = Tool Center Point Management

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.5 Hjeelpe-funktioner for rundakser

M128 ved svingborde

Hvis De med aktiv M 128 programmerer en rundbords-beveegelse, sa
drejerTNC’en koordinat-systemet tilsvarende med. Drejer De f.eks. C-
aksen med 90° og samtidig programmerer en bevaegelse i X-akse, sa
udfererTNC’en beveegelsen i maskinaksenY.

Ogsa de fastlagte henferingspunkt, der omplacerer sig ved rundbords-
beveegelsen, transformererTNC’en.

Virkemade

M128 bliver virksom ved blok-start, M129 ved blok-slut. M128 virker
ogsé i den manuelle driftsart og bliver aktiv efter et driftsart skift.
Tilspaendingen for udjeevningsbeveegelsen forbliver virksom sé lzenge,
indtil De programmerer en ny eller tilbagestiller M128 med M129.

M128 saetter De tilbage med M129. Hvis De i en programafviklings-
driftsart veelger et nyt program, seetterTNC’en under alle
omsteendigheder M 128 tilbage.

% Maskingeometrien skal veere fastlagt af maskinfabrikanten
i maskin-parameter 7510 og falgende.

NC-Blok eksempel
Gennemfar en udjaevningsbeveaegelse med en tilsp. pa 1000 mm/mmin:

L X+0 Y+38,5 RL F125 M128 F1000
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Preecist stop pa hjerne med ikke tangential overgang:

M134

Standardforhold

TNC’en karer veerktgjet ved positionering med drejeakser saledes, at
ved ikke tangentiale konturovergange indferes et overgangselement.
Konturovergangen er afheengig af acceleration, af rykket og af den
fastlagte tolerance for konturafvigelse.

@ Standardforholdene forTNC’en kan De saledes eendre med
maskin-parameter 7440, at ved valg af et program bliver
M134 automatisk aktiv (se kapitel 14.1 ,,Generelle bruger
parametre).

Forhold med M134
TNC’en karer veerktgjet ved positionering med drejeakser saledes, at
ved ikke tangentiale konturovergange indfares et praecisionsstop.

Virkemade
M134 bliver virksom ved blok-start, M 135 ved blok-ende.

M134 tilbagestiller De med M135. Hvis De i en programafviklings-
driftsart veelger et nyt program, seetter TNC’en under alle
omsteendigheder M 134 tilbage.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.6 Hjeelpe-funktioner for Laser-skaeremaskiner

76 Hjeaelpe-funktionerforlaser-
skaeremaskiner (ikke TNC 410)

For styring af lasereffekten udgiverTNC'en over S-analog-udgang

spaendingsveerdier. Med M-funktionerne M200 til M204 kan De under

programafviklingen influere pé laser effekten.

Indleesning af hjeelpe-funktioner for laser-skaeremaskiner

Hvis De indlaeser i en positionerings-blok en M-funktion for laser
skeeremaskiner, sa fererTNC'en dialogen videre og sperger efter de
forskelige parametre i hjeelpe-funktionen.

Alle hjeelpe-funktioner for laserskaeremaskiner bliver virksomme
ved blok-start.

Direkte udlaesning af programmeret spaending: M200

TNC'en afgiver den efter M200 programmerede vaerdi som en
spendingV .

Indlaeseomrade: 0 til 9.999V
Virkemade

M200 virker indtil der med M200, M201, M202, M203 eller M204
afgives en ny spaending.

Spaending som en funktion af straekningen: M201

M201 afgiver spaendingen afhaengig af den tilbagelagte vej. TNC'en
forhgjer eller formindsker den aktuelle spaending lineaert pa den
programmerede veerdiV.

Indlaeseomrade: 0 til 9.999V

Virkemade
M201 virker indtil, der med M200, M201, M202, M203 eller M204
afgives en ny spaending.

Spanding som funktion af hastigheden: M202

TNC'en afgiver spaendingen som funktion af hastigheden.

Maskinfabrikanten fastleegger i maskinparametre indtil tre kendelinier

FNR., i hvilke speendingen bliver tilordnet tilspaendings-hastigheden.
Med M202 veelger De kendelinien FNR., frembragt af den afTNC'en
udleeste speending.

Indleeseomrade: 1 til 3
Virkemade

M202 virker indtil, der med M200, M201, M202, M203 eller M204
bliver udleest en ny speending.
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Udlzesning af spaendingng som funktion
af tiden (tidsafhaengig rampe): M203

TNC'en afgiver spaendingenV som en funktion af
tidenTIME.TNC'en forhgijer eller formindsker den
aktuelle spaending lineaert i en programmeret tidTIME
pa den programmerede spandingsveerdiV.

Indlzeseomrade
SpaendingV: 01il9.999 volt
TidenTIME:  0til 1.999 sekunder

Virkemade
M203 virker indtil, der med M200, M201, M202, M203
eller M204 afgives en ny spaending.

Udlaesning af spaending som funktion af
tiden (tidsafhaengig impuls): M204

TNC'en afgiver en programmeret spaending som en
impuls med en programmeret varighed TIME.

Indlezeseomrade
SpeendingV:  01il 9.999 volt
TidenTIME:  0til 1.999 sekunder

Virkemade

M204 virker indtil der med M200, M201, M202, M203
eller M204 afgives en ny spaending.
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8.1 Generelt om cykler

8.1 Generelt om cykler

Bearbejdninger der ofte skal udferes, er lagret iTNC'en som cykler.
Ogsa koordinatomregninger og enkelte specialfunktioner star til
radighed som cykler. Tabellen til hgjre viser de forskellige cyklus-
grupper.

Bearbejdnings-cykler med numre fra 200 anvender Q-parametre som
overdragelsesparametre. Parametre med samme funktion har altid
samme nummer: f.eks. Q200 er altid sikkerheds-afstand, Q202 altid
fremryknings-dybde osv.

Cyklus definition
Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper
DEF
Veelg cyklus-gruppe, f.eks. borecykler
s g Cyklus valg, f.eks. GB3 DYBDEBORING. TNC'en abner
& en dialog og sperger efter alle indleeseveerdier; samtidig

indbleenderTNC en i den hgjre billedskeermshalvdel en
grafik, i hvilken parameteren der skal indleeses vises pa
en lys baggrund.

Indlees alle de afTNC'en kraevede parametre
og afslut hver indleesning med tasten ENT.

TNC'en afslutter dialogen, after at De har indleest alle de
kreevede data.

NC-Blok eksempel
N50 G83 P01 +2 P02 -30 P03 +5 P04 1 P05 150 *
@ For at bearbejdningscyklerne G83 til G86, G74 til G78 og
Gb56 til G59 ogsa kan afvikles pa aldre TNC-banestyringer,

skal De ved sikkerheds-afstand og ved fremryk-dybde
yderligere programmere et negativt fortegn.
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Cyklus-gruppe

Softkey

Cykler for dybdeboring, reifningn,
uddrejning, saenker, gevindborer
0g gevindskeerer

BOREN

Cykler for freesning af lommer,
tappe og noter

KAMERS
TAPPEN
SLEUVEN

Cykler for fremstilling af hul-
billeder, f.eks. hulkreds el. hulflade

PUNTEN-
PATRONEN

Sl=cykler (SubconturList), med hvilke
komplekse konturer kan bearbejdes
bearbejdes, som sammenseaettes af
flere overlejrede delkonturer

, cylinderoveflade-

interpolation (ikke TNC 410)

SL-CYCLT

Cykler for nedfraesning af planer eller
i beskadigede flader

AFFREZEN

Cykler til koordinat-omregning,
med hvilke vilkarlige konturer

bliver forskudt, drejet, spejlet,

forsterret og formindsket

COBRDI-
NATENOM-
REKENING

Special-cykler dveeletid, program-
kald, spindel-orientering
Tolerance (ikke TNC 410)

SPECIALE
CYCLI
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Cyklus kald

(&=~ Forudsaetninger
Far et cyklus-kald skal De i hvert tilfeelde programmere:

G30/G31 for grafisk fremstilling (kun nedvendig
for test-grafik)

Veerktojs-kald
Drejeretning af spindel (hjeelpe-funktion M3/M4)
Cyklus-definition
Bemeerk de yderligere forudsaetninger, som er angivet i de
efterfolgende cyklusbeskrivelser.
Felgende cykler virker pa det sted de er defineret i bearbejdnings-
programmet. Disse cykler kan og ma De ikke kalde:
Cykler for punkt- el. hul-billeder pa en cirkel el. linie
Sl-cyklus KONTUR
den Sl-cyklus KONTUR-DATA (ikke TNC 410)
Cyklus G62 TOLERANCE (ikke TNC 410)
Cykler for koordinat-omregning
Cyklus GO4 DVZALETID

Alle gvrige cykler kalder De, som beskrevet efterfelgende.

SkalTNC’en udfere cyklus’en efter den sidst programmerede blok een
gang, programmerer De cyklus-kald med hjelpe-funktion M99 eller
med G79:

SkalTNC’en automatisk udfere cyklus’en efter hver positionerings-
blok, programmerer De cyklus-kald med M89 (afheengig af maskin-
parameter 7440).

For at ophaeve virkningen af M89, programmerer De
M99 eller
G79eller

en ny cyklus

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Arbejde med hjeelpeakserne U/V/W

TNC’en udferer de fremryk-bevaegelser i aksen, De
har defineret som spindelakse iTOOL CALL:blokken .
Bevaegelser i bearbejdningsplanet udfererTNC’en
grundleeggende kun i hovedakserne X,Y eller Z.
Undtagelser:

Hvis De i cyklus G74 NOTFRASNING og i cyklus
G75/G76 LOMMEFRASNING for sideleengden
direkte programmerer hjeelpeaksen

Hvis De ved Sl-cykler programmerer hjeelpeaksen i
konturunderprogram
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8.2 Punkt-tabeller (kunTNC 410)

8.2 Punkt-tabeller (kunTNC 410)

Hvis De vil afvikle en cyklus, hhv. flere cykler efter hinanden, péa et
uregelmaessigt punktmenster, sa fremstiller De punkt-tabeller.

Hvis De anvender borecykler, svarer koordinaterne til
bearbejdningsplanet i punkt-tabellen sig til koordinaterne til borings-
midtpunktet. Bruger De fraesecykler, svarer koordinaterne til
bearbejdningsplanet i punkt-tabellen sig til startpunkt-koordinaterne til
den til enhver tid veerende cyklus(f.eks. midtpunkts-koordinaterne til
en rund lomme). Koordinaterne i spindelaksen svarer til koordinaterne
for emne-overfladen.

Indlaesning af punkt-tabeller
Veelg driftsart program-indlagring/editering

Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT
MGT
Fil-navn =
NY e Indlees navnet pé punkt-tabellen, overfer med
tasten ENT

Evt. skift maleenhed til tommer: Tryk softkey MM/
IHCH TOMME
“PNT Veelg fil-type punkt-tabel: Tryk softkey .PNT
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Programmeren en bewerken
e 35 38 ]
1 B5 +38 8
2 80 [+50 W]
3 1] +60 @
4 20 +50 ]
B 35 70 8
B 65 70 @
CEND]
NOM X +15.365

Y +13.985

- T 181 2
2 5.000 .
S 1p@@ M3/8
BLADZIJDE|BLADZIIDE LIDORD LJOORD ACT. POS.|ACT. POS.|ACT. POS.
<= = X Y Z ‘
Veelg punkt-tabeller i program
Veelg driftsart program-indlagring/editering
Kald funktion for valg af punkt-
CALL tabel: Tryk tasten PGM CALL

PUNT Tryk softkey PUNKT-TABEL

TRBEL

Indlees navn pa punkt-tabel, overfer med tasten
END

NC-blok eksempel:
N72  %:PAT: "NAVN"*
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Kald af cyklus i forbindelse med punkt- tabeller

= Pas pa for programmeringen

TNC’en afvikler med G79 PAT punkt-tabellen, som De sidst
har defineret (ogsa nar De har defineret punkt-tabellenien
med % sammenkeedet program).

TNC’en anvender koordinaterne i spindelaksen ved cyklus-
kald som sikker hgjde.

SkalTNC’en kalde den sidst definerede bearbejdningscyklus for
punkterne, som er defineret i en punkt-tabel, programmerer De
cyklus-kaldet med G79 PAT:

Programmering af cyklus-kald: Tryk tasten CYCL CAL
AL Hjeelpe-funktion M indlaeses, f.eks. for kalemiddel

Kald punkt-tabel: Tryk softkey CYCL CALL PAT

Indlees tilspeending, med hvilkenTNC’en skal kare
mellem punkterne (ingen indleesning: Der kares med
sidst programmerede tilspaending, FMAX ikke gyldig)

Om fornedent indlees hjeelpe-funktion M, overfer med
tasten END

TNC’en treekker veerktgjet tilbage mellem startpunkterne til sikker
hojde (sikker hgjde = spindelakse-koordinater ved cyklus-kald). For at
kunne bruge denne arbejsméade ogséa ved cykler med nummer 200 og
starre, skal De definere den 2. sikkerheds-afstand (Q204) med 0.

Hvis De ved forpositionering i spindelaksen vil kere med reduceret
tilspaending, anvender De hjelpe-funktion M103 (se ,, 7. 4 Hjeelpe-
funktioner for baneforhold”).

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Virkemaden af punkt-tabellen med cyklerne G83,
G84 og G74 til G78

TNC’en tolker punkterne i bearbejdningsplanet som
koordinaterne til borings-midtelpunktet. Koordinaterne
for spindel-aksen fastleegger overkanten af emnet, sa
TNC’en automatisk kan forpositionere (reekkefalge:
bearbejdningsplan, sa spindelakse).

Virkemade af punkt-tabellen med SL-cyklen og
cyklus G39

TNC’en tolker punkterne som en yderligere nulpunkt-
forskydning.

Virkemade af punkt-tabellen med cykler G200 til
G204

TNC’en tolker punkterne i bearbejdningsplanet som
koordinaterne til borings-midtelpunktet. Hvis De vil
udnytte de i punkt-tabellen definerede koordinater i
spindel-aksen som startpunkt-koordinater, skal De
definere emne-overkanten (Q203) med O (se,, 8.3
Borecykler’ eksempel).

Virkemade af punkt-tabellen med cykler G210 til
G215

TNC’en tolker punkterne som en yderligere nulpunkt-
forskydning. Hvis De vil udnytte de i punkt-tabellen
definerede punkter som startpunkt koordinater, skal
De programmere startpunktet og emne-overkanten
(Q203) i den til enhver tid veerende fraescyklus med 0
(se,, 8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og
noter’ eksempel).
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8.3 Borecykler

TNC’en stiller ialt 9 (hhv. 13 cykler) til radighed for de mest
forskellige borebearbejdninger:

Cyklus Softkey Cyklus

G83 DYBDEBORING
Uden automatisk forpositionering

G84 GEVINDBORING
Med kompenserende patron

8.3 Borecykler

G200 BORING
Med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

G85 GEVINDBORING GS
Uden komp. patron (stiv gevindskeering)

N
B
e
g\

(G86 GEVINDSKARING
G201 REIFNING (ikke TNC 410)
Med automatisk forpositionering,

2. Sikkerheds-afstand

~
5]

SNy
[
£

1=
IR

206 GEVINDBORING NY

(kun ved TNC 426, TNC 430 med NC-software
G202 UDDREJNING 280 474-xx)

Med automatisk forpositionering, Med kompenserende patron, med
2. Sikkerheds-afstand automatisk forpositionering,

2. Sikkerheds-afstand

~
&
51
=

\i~
S|

B
|

G203 UNIVERSALBORING
Med automatisk forpositionering,

M
3
e

207 NY GEVINDBORING GS

2. Sikkerheds-afstand, Spanbrud, Reduktion (kun ved TNC 426, TNC 430 med NC-software
280 474-xx)
Uden kompenserende patron, med
G204 BAGLAENS-SAENKEN =y automatisk forpositionering,
Med automatisk forpositionering, @ .
2. Sikkerheds-afstand 2. Sikkerheds-afstand
205 UNIVERSAL-DYBDEBORING (2|?8 BOF;?I'FI\lI:{cEfZl;”ﬁﬁc 430 mod NC-coft
(kun ved TNC 426, TNC 430 med NC-software 280 474-xx) 28‘(')“4‘7’:_ ) . med NL-software
Med automatisk forpositionering, =g Med xxl «f . ) 2y
2. sikkerheds-afstand, spanbrud, forstopafstand an" edautomatisk forpositionering, &l

2. Sikkerheds-afstand

144 8 Programmering: Cykler



DYBDEBORING (cyklus G83)

1 Veerktojet borer med den indleeste tilspaending F fra den aktuelle
position til den ferste fremryknings-dybde

2 Herefter karerTNC'en veerktejet i ilgang tilbage og igen til forste
FREMRYK-DYBDE, formindsket med forstop-afstanden t.

3 Styringen fremskaffer selv forstop-afstanden:
Boredybde til 30 mm: t = 0,6 mm
Boredybde over 30 mm: t = boredybde/50

maximal forstop-afstand: 7 mm

4 | tilslutning hertil borer veerktejet med den indleeste
tilspeending F videre til neeste fremryk-dybde

5 5TNC'en gentager disse forlgb (1 til 4), indtil den indleeste boredybde

er ndet

6 Ved bunden af boringen traekkerTNC'en veerktojet tilbage, efter
dveeletid for friskaering, med Eilgang til startpositionen.
(&=~ Paspaferprogrammeringen

Programmér positionerings-blokken til startpunktet
(boringsmidte) i i bearbejdningsplanet med Radius-
korrektur G40.

Programmér positionerings-blokken til startpunktet i

spindelaksen (Sikkerheds- afstand over emne-overfladen).

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

=g Sikkerheds-afstand 11 (inkremental): Afstand fra
& vaerktojsspids (startposition) til emne-overflade

Boredybde 2 (inkremental): Afstanden mellem
emneoverflade og bunden af boringen (spidsen af
borkegle)

Fremryknings-dybde 3 (inkremental): Méalet, med hvilket

veerktojet hver gang rykkes frem. TNC’en kerer i en
arbejdsgang til boredybden nar:
Fremryk-dybde og boredybde er ens
Fremryk-dybden er starre end boredybden

Boredybden ma ikke veere et multiplum
af fremryk-dybde

Dveletid i sekunder:Tiden, i hvilken veerktojet venter i

bunden af boringen, for friskeering

Tilspeending F: Kerselshastigheden af veerktojet ved
boring i mm/min

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

NN\

ey

>

P
=<V

NC-blok eksempel:

N10 G83 POl

2 P02 -20

5 P03 0 P04 500*
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8.3 Borecykler

BORING (cyklus G200)

1 TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen iilgang til sikkerheds-
afstanden over emne-overfladen

2Vearktejet borer med den programmerede tilspaending F til den ferste
fremryk-dybde

3TNC’en kerer veerktgjet med ilgang tilbage til sikkerheds- afstand,
venter der - hvis det er indlaest - og kerer derefter igen med ilgang til
sikkerheds-afstand over
den ferste fremryk-dybde

4 Herefter borer veerktejet med den indlaeste tilspaending F videre til
naeste fremryk-dybde

5TNC’en gentager disse forlab (2 til 4), indtil den indleeste boredybde
er naet

6 Fra bunden af boringen kerer veerktojet med ilgang til sikkerheds-
afstand eller — hvis det er indleest — til
2. sikkerheds-afstand

[ Pas pa for programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur G40.

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand mellem
veerktejsspids og emne-overflade; Indlaes veerdien
positiv

N
=
595

=
g\

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af boringen (spidsen af borkegle)

Tilspaending fremrykdybde Q206: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved boring i mm/min

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet med hvilket
veerktajet rykker frem hver gangTNC’en kareri en
arbejdsgang til dybden nar:

Fremryk-dybde og dybde er ens

Fremryk-dybde er starre end dybde

Dybden ma ikke veere et multiplum af fremryk-dybde

Dveeletid oppe Q210:Tiden i sekunder, veerktejet venter i
sikkerheds-afstand, efter at TNC’en har kert det ud efter
udspaning af boringen

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade
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z

Q210

Q203

D Q

Q202
Q201

X

=¥

NC-blok eksempel:

N70 G200 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q202=5 Q210=0 Q203=+0 Q204=50*

8 Programmering: Cykler




2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater til
spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem
veerktej og emne

yderligere ved TNC 426, TNC 430 med NC-software
280 474-xx:

Dveeletid nede Q211:Tiden i sekunder, hvor veerktojet
dveeler ibunden af boringen

REIFNING (cyklus G201)

1 TNC’en positionerer vaerktgjet i spindelaksen i ilgang til den indlaeste
sikkerheds-afstand over emne-overfladen

2 Verktoejet reifer med den indlaeste tilspaending F til den
programmerede dybde

3 I bunden af boringen dveeler veerktgjet, ifald det er indleest

4 Herefter karerTNC'en veerktajet med tilspaending F tilbage til
sikkerheds-afstand og derfra —ifald det er indleest — med ilgang til
den 2. sikkerheds-afstand

@ Pas pa for programmeringen

Programmér positionerings-blokken péa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur G40.

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand mellem
veerktejsspids og emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af boringen

Tilspaending fremrykdybde Q206: Kersels-hastigheden
af veerktgjet ved reifning i mm/min

Dveletid nede Q211:Tiden i sekunder, hvor veerktojet
dveeler i bunden af boringen

Tilspeending udkersel Q208: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
indleeser Q208 = 0, s& geelder tilspaending reifning

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater til
spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem
veerktej og emne

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

z

Q206

W

Q200 Q204

<

Q203
SAN Q201
=
QZOB% @
Q211
=
X

NC-blok eksempel:

N80 G201 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q211=0.25 Q208=500 Q203=+0
Q204=50*
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Uddrejning (cyklus G202)

%’ Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten vasre forberedt
&= for cyklus 202.

1 TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen iilgang til den indleeste
sikkerheds-afstand over emne-overfladen

2 Verktejet borer med boretilspaending indtil dybde

3 I bunden af boringen dveeler vaerktojet — ifald det er indleest — med
kerende spindel for friskeering

4 Herefter foretagerTNC'en en spindel-orientering til
0°-position

5 Hvis der er valgt frikarsel, karerTNC'en i den indlaeste retning 0,2
mm (fast veerdi) fri

6 Herefter karerTNC'en veerktojet med tilspaending udkersel til
sikkerheds-afstand og derfra —ifald det er indleest — med ilgang til
den 2. sikkerheds-afstand

@ Pas pa for programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur G40.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

0 Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand mellem
= veerktgjsspids og emne-overflade

g R
L]
£

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af boringen

Tilspaending fremrykdybde Q206: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved uddrejning i mm/min

Dveeletid nede Q211:Tiden i sekunder, hvor veerktgjet
dveeler i bunden af boringen

Tilspaending udkersel Q208: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
indlaeser Q208 = 0, sa geelder tilspeending
dybdefremrykning

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater til
spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem
veerktaj og emne

148

Q203

4\

Q206

oo

4

Q200 Q204

©)

Q201”4 Q208

?§;§ly

=Y

NC-blok eksempel:

N9O

G202 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
0211=0.5 Q208=500 Q203=+0 Q204=50

Q214=1*
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Frikersel-retning (0/1/2/3/4) Q214: Fastleeg retningen, i
hvilken TNCén frikarer veerktejet i bunden af boringen
(efter spindel-orientering)

Veerktoj frikeres ikke
Veerktej frikeres i minus-retning af hovedakse
Veerktej frikares i minus-retning af sideakse

Veerktoj frikeres i plus-retning af hovedakse

E A B

Veerktoj frikeres i plus-retning af sideakse

% Kollisionsfare!

Kontrollér, hvor vaerktejs-spidsen star, nar De
programmerer en spindel-orientering pa 0° (f.eks. i driftsart
manuel positionering). Indret veerktejs-spidsen saledes, at
den star parallelt med en koordinat-akse. Veelg frikersels-
retningen saledes, at veerktejet karer veek fra
boringskanten.

yderligere ved TNC 426, TNC 430 med NC-software
280 474-xx:

Vinkel for spindel-orientering Q336 (absolut): Vinklen, til
hvilkenTNC’en positionerer veerktajet for frikersel

UNIVERSAL-BORING (cyklus G203)

1 TNC’en positionerer vaerktgjet i spindelaksen i ilgang til den indlaeste
sikkerheds-afstand over emne-overfladen

2 Veerktojet borer med den indleeste tilspaending F til den forste
fremryk-dybde

3 Huvis der er indlaest spanbrud, kererTNC’en vaerktejet med
sikkerheds-afstanden tilbage. Hvis De arbejder uden spanbrud, sa
kererTNC’en veerktojet tilbage med tilspaending udkersel til
sikkerheds-afstand, dvaeler der — hvis det er indleest — og kerer
herefter igen med ilgang til sikkerheds-afstand over den ferste
fremryk-dybde

4 Herefter borer veerktejet med tilspaending til den naeste fremryk-
dybde. Fremryk-dybde formindsker sig for hver fremrykning med
fremrykdybde — hvis det er indleest

5 TNC’en gentager disse forlgb (2-4), indtil boredybden er naet

6 | bunden af boringen dvaeler veerktgjet — hvis det er indlaest — for
friskeering og bliver efter dveeletid trukket tilbage med tilspaending
udkarsel tilbage til sikkerheds-afstand. Hvis De har indleest en 2.
sikkerheds-afstand, karerTNC'en veerktgjet med ilgang derhen.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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(&= Pas pafer programmeringen

150

S
s

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur G40.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand mellem
veerktejsspids og emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af boringen (spidsen af borkegle)

Tilspaending fremrykdybde Q206: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved boring i mm/min

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet med hvilket
veerktgjet rykker frem hver gangTNC’en karer i en
arbejdsgang til dybden nar:

Fremryk-dybde og dybde er ens

Fremryk-dybde er starre end dybde

Dybden ma ikke veere et multiplum af fremryk-dybde

Dveeletid oppe Q210:Tiden i sekunder, veerktejet venter i
sikkerheds-afstand, efter at TNC’en har kert det ud efter
udspaning af boringen

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater til
spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem
veerktaj og emne

Reduktion Q212 (inkremental): Vaerdien, med hvilken
TNC'en efter hver fremryk-dybde formindsker
fremrykningen

Ant.spanbrud ved udkersl Q213: Antal af spanbrud fer
TNC'en treekker veerktoejet ud af boringen for udspaning.
Ved spanbrud traekker TNC'en altid veerktgjet 0,2 mm
tilbage

Minimal fremryk-dybde Q205 (inkremental): Hvis De har
indlaest en fremrykning, begreenserTNC’en
fremrykningen til den med Q205 indlzeste veerdi

Dveeletid nede Q211:Tiden i sekunder, hvor veerktejet
dveeleribunden af boringen

4\

Q210

Q203

R —
X

Tilspaeending udkersel Q208: Karselshastigheden af
veerktojet ved udkersel af boringen i mm/min.
Hvis De indleeser Q208=0, sa kererTNC'en ud
med ilgang

yderligere ved TNC 426, TNC 430 med NC-
software 280 474-xx:

Udkearsel ved spanbrud Q256 (inkremental):
Veerdien, med hvilkenTNC’en kerer veerktojet ud
ved spanbrud

NC-blok eksempel:

N10 G203 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q202=5 Q210=0 Q203=+0 Q204=50
Q212=0.2 Q213=3 Q205=3 Q211=0.25
Q208=500*
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UNDERSANKNING BAGFRA (cyklus G204)

%’  Maskine og TNC skal veere forberedt af maskinfabrikanten
&= forundersaenkning bagfra.

Cyklus’en arbejder kun med sakaldte bagfra-borstange.

Med denne cyklus fremstiller De undersaenkninger, som befinder sig
pa emnets underside.

1 TNC’en positionerer veerktojet i spindelaksen iilgang til den indlaeste
sikkerheds-afstand over emne-overfladen

2 Der gennemfearerTNC’en en spindel-orientering pa 0°-positionen og
forskyder veerktgjet med excentermalet

3 I tilslutning hertil dykker veerktejet med tilspaending forpositionering
ind i den forborede boring, indtil skeeret star i sikkerheds-afstand
nedenfor emne-underkanten

4 TNC’en karer nu igen veerktgjet til boringsmidten, indkobler spindlen
og evt. kelemiddel og karer s& med tilspaending saenkning til den
indleeste dybde seenkning

5 Ifald det er indlaest, dveeler veerktajet i bunden af seenkningen og
karer i tilslutning hertil igen ud af boringen, gennemfarer en
spindelorientering og forskyder pany med excentermalet

6 | tilslutning hertil kererTNC’en veerktejet med tilspaending
forpositionering til sikkerheds-afstand og derfra — hvis det er indleest
—med ilgang til den 2. sikkerheds-afstand.

(& Pas pafer programmeringen

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur G40.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen ved undersaenkning. Pas pa: Positivt
fortegn seenker i retning af den positive spindelakse.

Veerktojs-leengden indleeses saledes, at ikke skaeret, men
derimod underkanten af borstangen er opmailt.

TNC’en tager ved beregningen hensyn til startpunktet for
undersankningen skeerleengden af borstangen og
materialetykkelsen.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

z A
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand mellem
veerktejsspids og emne-overflade Z A

Undersaenknings dybde Q249 (inkremental): Afstand
mellem emne-underkant og bund af undersaenkning.
Positivt fortegn fremstiller undersaenkningen i positiv
retning af spindelaksen

Materialetykkelse Q250 (inkremental): Tykkelse af (020,

Q200
emnet

Excenterméal Q251 (inkremental): Excentermal for Q250
borstang; tages fra veerktojs- databladet

Skeerhgjde Q252 (inkremental): Afstand mellem Ve Q249 Z I -
underkant af borstangen og hovedskeeret; Tages fra Q200 ! X
veerktejs-databladet

Tilspeending forpositioneren Q253: Kerselshastigheden
for veerktejet ved indstikning i emnet hhv. ved udkarsel
af emneti mm/min

Q203

Tilspaending undersaenkning Q254: Kaerselshastighed for
veerktejet ved underseenkning i mm/min Z A

Dveasletid Q255: Dveeletid i sekunder ved bunden af
underszaenkningen

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade Q252

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater til I
spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem I
veerktej og emne @ ‘

Q255 .
Frikersels-retning (0/1/2/3/4) Q214: Fastlaeg retningen, i J ‘
hvilken TNC’en skal forskyde veerktejet med _@. /Iﬁ 9254
excentermalet (efter spindel-orientering); indlzesning af 0 —

ikke tilladt Q214
o |

Veerktejs forskydning i minus-retning af hovedaksen

=¥

Veerktojs forskydning i minus-retning af sideakse

Veerktgjs forskydning i plus-retning af hovedaksen NC-blok eksempel:

Veerktgjs forskydning i plus-retning af sideakse N11 G204 Q200=2 Q249=+5 Q250=20
Q251=3.5 (Q252=15Q253=750 Q254=200
Q255=0 0Q203=+0 Q204=50 Q214=1*

R Wb =2

@ Kollisionsfare!

Kontrollér, hvor veerktejs-spidsen star, nar De
programmerer en spindel-orientering pa 0° (f.eks. i driftsart
manuel positionering). Indret veerktejs-spidsen séledes, at
den star parallelt med en koordinat-akse. Veelg frikarsel-
retning saledes, at veerktejet kollisionsfrit kan indstikkes i
boringen.

yderligere ved TNC 426, TNC 430 med NC-software
280 474-xx:

Vinkel for spindel-orientering Q336 (absolut): Vinklen, til
hvilkenTNC’en positionerer veerktojet for frikarsel
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UNIVERSAL-DYBDEBORING (cyklus G205, kun ved
TNC 426, TNC 430 med NC-software 280 474-xx)

1 TNC’en positionerer vaerktgjet i spindelaksen i ilgang til den indlaeste
sikkerheds-afstand over emne-overfladen

2 Veerktojet borer med den indlaeste tilspaending F til den farste
fremryk-dybde

3 Hvis der er indleest spanbrud, kererTNC’en veerktgjet i
sikkerheds-afstanden tilbage. Hvis De arbejder uden spanbrud, sa
kererTNC’en veerktgjet i ilgang tilbage i sikkerheds-afstand og
herefter igen med ilgang til den indleeste forstopafstand over den
forste fremryk-dybde

4 Herefter borer veerktejet med tilspaending til den neeste fremryk-
dybde. Fremryk-dybde formindsker sig for hver fremrykning med
fremrykdybde — hvis det er indleest

5 TNC’en gentager disse forlgb (2-4), indtil boredybden er ndet

6 | bunden af boringen dvaeler veerktgjet — hvis det er indlaest — for
friskaering og bliver efter dveeletid trukket tilbage med tilspaending
udkarsel tilbage til sikkerheds-afstand. Hvis De har indleest en 2.
sikkerheds-afstand, kererTNC'en veerktejet med ilgang derhen.

(&5 Pas pafer programmeringen

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur G40.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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Wy Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand mellem
ZIR) vaerktejsspids og emne-overflade

z

Q206

WA

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af boringen (spidsen af borkegle)

4

Tilspaending fremrykdybde Q206: Kerselshastigheden af

veerktgjet ved boring i mm/min
. ) . Q200 | |Q204
Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet med hvilket Q202

veerktojet rykker frem hver gangTNC’en karer i en Q257 | Q303

arbejdsgang til dybden nér: NS/ Q201
Fremryk-dybde og dybde er ens / /
Fremryk-dybde er starre end dybde

Dybden ma ikke veere et multiplum af fremryk-dybde Q2117

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater til
spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem
veerktgj og emne NC-blok eksempel:

Reduktion Q212 (inkremental): Veerdien, med hvilken N1z G205 Q200=2 Q201=-80 Q206=150
TNC’en formindsker fremryk-dybden Q201 Q202=15 0Q203=+0 Q204=50 Q212=0.5

Minimal fremryk-dybde Q205 (inkremental): Hvis De har 0205=3 Q258=0.5 Q259=1 Q257=5
indlaest en fremrykning, begreenserTNC’en 0256=0.2 Q211=0.25*
fremrykningen til den med Q205 indlzeste veerdi

=Y

Forstopafstand oppe Q258 (inkremental): Sikkerheds-
afstand for ilgang-positionering, narTNC’en efter en
udkersel af boringen igen kerer veerktgjet til den aktuelle
fremryk-dybde; Veerdien ved faorste fremrykning

Forstopafstand nede Q259 (inkremental): Sikkerheds-
afstand for ilgang-positionering, narTNC’en efter en
udkersel af boringen igen karer veerktgjet til den aktuelle
fremryk-dybde; Veaerdien ved sidste fremrykning

@ Hvis De indleeser Q258 ulig med Q259, sa forandrer
TNC’en forstopafstanden mellem ferste og sidste
fremrykning lige meget.

Boredybde til spanbrud Q257 (inkremental):
Fremrykningen, efter atTNC’en har gennemfaort et
spanbrud. Ingen spanbrud, hvis 0 indleeses

Udkarsel ved spanbrud Q256 (inkremental): Veerdien,
med hvilkenTNC’en kerer veerktejet ud ved spanbrud

Dveeletid nede Q211:Tiden i sekunder, hvor veerktejet
dveeler i bunden af boringen
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BOREFRZASNING (cyklus 208, kun vedTNC 426, TNC
430 med NC-software 280 474-xx)
1 TNC’en positionerer vaerktejet i spindelaksen iilgang FMAX i den

indlaeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen og kerer den
indlaeste diameter pa en rundingskreds (hvis der er plads til det)

2 Verktejet borer med den indleeste tilspaending F i en skruelinie indtil
den indleeste boredybde

3 Nar boredybden er néet, kererTNC’en endnu engang en fuldkreds,
for at fjerne det ved indstikningen tilbageveerende materiale

4 Herefter positionererTNC’en igen veerktgjet tilbage til boringsmidten

5 Afslutningsvis kererTNC’en med ilgang tilbage til sikkerheds-
afstanden. Hvis De har indlzest en 2. sikkerheds-afstand, kerer
TNC'en veerktejet med ilgang derhen.

% Pas pa for programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur G40.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Hvis De har indleest borings-diameteren lig med veerktgjs-
diameteren, borerTNC’en uden skruelinie-interpolation
direkte til den indleeste dybde.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand mellem

veerktgjs-underkant og emne-overflade
> Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne- Z
overflade og bunden af boringen
> Tilspaending dybdefremrykning Q206:
Kerselshastigheden af veerktejet ved boring pa Q204
skruelinien i mm/min Q200
) o ) Q203
I Fremrykning pr. skruelinie Q334 (inkremental): Malet,
med hvilket veerktajet bliver fremrykket hver gang pa en
skruelinie (=360°).
Pas péa, at Deres veerktej ved for stor fremrykning
beskadiger savel sig selv som ogsa emnet.
For at undga indleesning af for stor fremrykning, indleeser X

De i veerktejs-tabellen i spalten ANGLE den maximalt
mulige indstiksvinkel for veerktejet (se ,, 5.2 Vaerktojs-data).
TNC’en beregner sa automatisk den maximalt tilladte
fremrykning og endrer evt. Deres indlaeste vaerdi.

S
8
g

=

K
Nl
N

»» Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

1> 2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater til
spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem
veerktaj og emne

> Soll-diameter Q335 (absolut): Borings-diameter. Hvis De
indleeser Soll-diameteren lig med veerktejs-diameteren,
sa borerTNC’en uden skruelinie-interpolation direkte til
den indleeste dybde.

x

NC-blok eksempel:
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GEVINDBORING med komp.patron (cyklus G84)
1 Veerktojet karer i en arbejdsgang til boredybde

2 Herefter bliver spindelomdrejningsretningen vendt og vaerktejet
trukket tilbage til startpositionen efter en dveaeletid

3 Ved startpositionen bliver spindelomdrejningsretningen pany vendt

(& Pas pafer programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur G40.

Programmér positionerings-blokken til startpunktet i
spindelaksen (Sikkerheds- afstand over emne-overfladen).

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Veerktojet skal veere opspaendt i en patron med
leengdekompensering. Den le&engdekompenserende patron
kompenserer for tolerancen mellem tilspsending og
omdrejningstal under bearbejdningen.

Medens cyklus bliver afviklet, er drejeknappen for spindel-
override uvirksom. Drejeknappen for tilspaendings-override
er kun begraenset aktiv (fastlagt af maskinfabrikanten).

For hejregevind aktiveres spindelen med M3, for venstre-
gevind med M4.

Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand mellem
veerktajsspids (startposition) og emne-overflade;
Anbefalet veerdi: 4x gevindstigning

Boredybde 2 (gevindleengde, inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og gevindende

Dveletid i sekunder:Veerdi mellem 0 og
0,5 sekunder indlaeses, for at undgéa en fastkiling af
veerktojet ved udkarsel

Tilspeending F: Kerselshastighed af veerktojet ved
gevindboring

Beregning af tilspaending: F=S x p
F:Tilspeending mm/min)
S: Spindel-omdrejningstal (omdr./min)
p: Gevindstigning (mm)

Frikersel ved program-afbrydelse (ikke TNC 410)

Hvis De under gevindboringen trykker den externe stop-taste, viser
TNC'en en softkey, med hvilken De kan frikere veerktgjet.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

z

P

NC-blok eksempel:

N13

G84 P01

2 P02 -20 PO3 0 P04 100*
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GEVINDBORING NY med kompenserende patron
(cyklus G206, kun ved TNC 426,TNC 430 med NC-
software 280 474-xx)

1 TNC'en positionerer vaerktgjet i spindelaksen iilgang FMAX til den
indleeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

2 Veerktojet korer i en arbejdsgang til boredybde

3 Herefter bliver spindelomdrejningsretningen vendt og veerktejet
trukket tilbage til startpositionen efter en dveaeletid Hvis De har
indleest en 2. sikkerheds-afstand, kererTNC'en veerktgjet med
FMAX derhen.

4 Pa sikkerheds-afstanden bliver spindelomdr.retningen péany vendt
om

(&= Pas pafer programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur G40.

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Veerktojet skal vaere opspaendt i en patron med
leengdekompensering. Den le&engdekompenserende patron
kompenserer for tolerancen mellem tilspaending og
omdrejningstal under bearbejdningen.

Medens cyklus bliver afviklet, er drejeknappen for spindel-
override uvirksom. Drejeknappen for tilspaendings-override
er kun begraenset aktiv (fastlagt af maskinfabrikanten).

For hgjregevind aktiveres spindelen med M3, for venstre-
gevind med M4.
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mellem emne-overflade og gevindets ende

Tilspeending F Q206: Kerselshastighed af veerktojet ved
gevindboring

Q200

Beregning af tilspaending: F=S x p

F:Tilspaending mm/min)

S: Spindel-omdrejningstal (omdr./min) Q201

p: Gevindstigning (mm)

Dveeletid nede Q211: Indlaes veerdi mellem 0 og @

0,5 sekunder, for at undgé en fastkiling af veerktgjet ved Q211/~>

udkersel »X

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand mellem
veerktejsspids (startposition) og emne-overflade; Anslaet i
veerdi: 4x gevindstiging z
Boredybde Q201 (gevindleengde, inkremental): Afstand
Q204
Q203

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater til NC-blok eksempel:
spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem N25 G206 Q200=2 Q201=-20 Q206=150

veerktej og emne 0211=0.25 Q203=+0 Q204=50*

Frikersel ved program-afbrydelse
Hvis De under gevindboringen trykker den externe stop-taste, viser
TNC'en en softkey, med hvilken De kan frikere veerktojet.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430 159
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GEVINDBORING uden kompenserende patron GS
(cyklus G85)

%  Maskinen og TNC'en skal af maskinfabrikanten veere
&= forberedt for gevindboring uden kompenserende patron.

TNC'en skeerer gevindet enten i en eller i flere arbejdsgange uden
leengdekompenserende patron.

Fordele sammenlignet med cyklus gevindboring med kompenserende
patron:

Hajere bearbejdningshastighed

Samme gevind kan gentages, spindelen ved cyklus-kald opretter sig
pa 0°-positionen (afhaengig af maskinparameter 7160)

Starre karselsomrade af spindelakse, da den kompenserende
patron bortfalder

@ Pas péa for programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur G40.

Programmer positionerings-blokken pa startpunktet i
spindelaksen (sikkerheds-afstand over emne-overfladen).

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

TNC'en beregner tilspaendingen i afheengighed af
omdrejningstallet. Hvis De under gevindboringen bruger
drejeknappen for omdrejningstal-override, tilpasserTNC'en
automatisk tilspaendingen.

Drejeknappen for tilspeendings-override er ikke aktiv.

Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand fra
veerktejsspids (startposition) til emne-overflade

Boredybde 2 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade (gevindstart) og gevindende

Gevindstigning3:

Stigning af gevindet. Fortegnet fastleegger hgjre- og
venstregevind:

+ = Hojregevind

- =Venstregevind

Frikersel ved program-afbrydelse (ikke TNC 410)

Hvis De under gevindboringen trykker den externe stop-taste, viser
TNC'en softkey manuel frikersel. Hvis De trykker manuel frikersel,
kan De frikare vaerktojet styret. Herfor trykker De positive
akseretnings-taste der aktiverer spindelaksen.
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N18

G85 P01

2 P02 -20 P03 +1*
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GEVINDBORING uden kompenserende patron GS NY
(cyklus G207, kun vedTNC 426, TNC 430 med NC-
software 280 474-xx))

%’  Maskinen og TNC'en skal af maskinfabrikanten veere
&= forberedt for gevindboring uden kompenserende patron.

TNC'en skeerer gevindet entenien eller i flere arbejdsgange uden
leengdekompenserende patron.

Fordele i forhold til cyklus gevindboring med kompenserende patron: Se

cyklus 85.

1 TNC'en positionerer veerktgjet i spindelaksen iilgang FMAX til den
indleeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

2 Veerktojet kerer i en arbejdsgang til boredybde

3 Herefter bliver spindelomdrejningsretningen vendt og veerktojet
trukket tilbage til startpositionen efter en dveeletid Hvis De har
indleest en 2. sikkerheds-afstand, kererTNC'en vaerktejet med
FMAX derhen.

4 P4 sikkerheds-afstanden stopperTNC’en spindelen

(&5 Pas pafer programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur G40

Fortegnet for parameter dybde fastlaegger arbejdsretningen.

TNC'en beregner tilspeendingen i afhazengighed af
omdrejningstallet. Hvis De under gevindboringen bruger
drejeknappen for omdrejningstal-override, tilpasserTNC'en
automatisk tilspaendingen.

Drejeknappen for tilspaendings-override er ikke aktiv.

Ved cyklus-ende star spindelen. Far naeste bearbejdning
indkobles spindelen med M3 (hhv. M4) igen.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand mellem
veerktgjsspids (startposition) og emne-overflade

Boredybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade (gevindstart) og gevindende

Gevindstigning Q239

stigning af gevindet. Fortegnet fastleegger hgjre- og
venstregevind:

+ = Hojregevind

- =Venstregevind

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater til
spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem
veerktej og emne

Frikersel ved program-afbrydelse

Hvis De under gevindskaerings-forlgbet trykker den externe stop-
taste, viser TNC’en softkey MANUEL FRIKGRSEL. Hvis De trykker
manuel frikarsel, kan De frikare veerktoejet styret. Herfor trykker De
positive akseretnings-taste der aktiverer spindelaksen.
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NC-bl
N26

okeksempel:

G207 Q200=2 Q201=-20 Q239=+1

Q203=+0 Q204=50*
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GEVINDSKARING (cyklus G86, ikke TNC 410)

%’  Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere forberedt
& forgevindskaering.

| cyklus G86 GEVINDSKZARING kerer veerktgjet med styret spindel
fra den aktuelle position med det aktiverede omdrejningstal til dybde. |
bunden af boringen felger et spindel-stop. Til- og frakerselsbevaegelser
ne skal De indleese separat — bedst i en fabrikant-cyklus. Deres
maskinfabrikant kan give Dem naermere information.

@ Pas pa for programmeringen

TNC'en beregner tilspeendingen i athaeengighed af
omdrejningstallet. Hvis De under gevindskeeringen bruger
dreje-knappen for spindel-override, tilpasserTNC'en selv
automatisk tilspaendingen.

Drejeknappen for tilspeendings-override er ikke aktiv.

TNC'en kobler spindelen automatisk ind og ud. For cyklus-
kald programmeres M3 eller M4 ikke.

Boredybde [1: Afstand fra aktuel veerktojs-position til

gevindende.
Fortegnet for BOREDYBDE fastleegger
arbejdsretningen(,—" svarer til negativ retning i

spindelaksen)

Gevindstigning 2:

Stigning af gevindet. Fortegnet fastlaegger hgjre- og
venstregevind:

+ = Hojre gevind (M3 ved negativ boredybde)

— = Hgjre gevind (M4 ved negativ boredybde)

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

yd
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%

NC-blokeksempel:

N22

G86 P01 -20 P02 +1*
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-< |

-

64

100
90+

10

" 1020 80 90100

Raemne-definition

Veerktejs-definition
Veerktojs-kald
Veerktoj frikeres
Cyklus-definition

Ker til boring 1, spindel indkobles
Forpositionering i spindelaksen, cyklus-kald
Ker til boring 2, cyklus-kald

Friker spindelakse

Ker til boring 3

Forpositionering i spindelaksen, cyklus-kald
Ker til boring 4, cyklus-kald

Veerktej frikares, program-slut
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Programmering: Underprogrammer og programdel-
gentagelser”)
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20 70 100

Raemne-definition

Veerktojs-definition

Veerktojs-kald

Veerktoj frikeres

Cyklus-definition gevindskeering

Ker til boring 1

Kald underprogram 1

Ker til boring 2

Kald underprogram 1

Veerktej frikeres, slut pa hovedprogram
Underprogram 1: Gevindskeering

Spindel orientering (skeerings gentagelse mulig)
Forskyd veerktgj for kollisionsfri indstikning (afheengig af
kernediameter og veerktaj)

Ker til startdybde

Veerktej igen til boringsmidte

Cyklus kald

Frikersel

Slut pa underprogram 1
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Program-afvikling
= Centrering

= Boring
= Gevindboring M6

Boringskoordinaterne er i gemti punkt-tabellen

Veerktgjs-radien er valgt sdledes, at alle arbejdsskridt
kan ses i testgrafikken.

-

66

X

80 90100

Raemne-definition

Veerktojs-definition centrerer

Veerktojs-definition bor

Veerktojs-definition gevindbor

Veerktgjs-kald centrerer

Kor veerktoj til sikker hgjde (programmeér F med veerdi,
TNC’en positionerer efter hver cyklus til sikker hajde)
Fastleeg punkt-tabel

Cyklus-definition centrering

Ved Q203 og Q204 er det tvunget at indleese 0
Cyklus-kald i forbindelse med punkt-tabel TAB1.PNT,
Tilspaending mellem punkterne: 5000 mm/min
Veerktej frikeres, veerktajs-veksel
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Punkt-tabelTAB1.PNT

Veerktojs-kald bor

Kor veerktgj til sikker hgjde (F programmeres med en veerdi)
Cyklus-definition boring

Ved Q203 og Q204 er det tvunget at indleese 0
Cyklus-kald i forbindelse med punkt-tabel TAB1.PNT.
Veerktej frikeres, veerktojs-veksel

Veerktojs-kald gevindborer

Kaor veerktgj til sikker hejde

Cyklus-definition gevindboring

Cyklus-kald i forbindelse med punkt-tabel TAB1.PNT.
Veerktej frikares, program-slut

167

8.3 Borecykler




8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

8.4 Cykler for fraesning af lommer,

tappe og noter

cyklus

Softkey

G75/G76 LOMMEFRASNING (firkantformet)
Skrub-cyklus uden automatisk forpositionering
G75: Medurs

G76: Modurs

G212 LOMME SLETFRAS (firkantet)
Slet-cyklus med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

G213TAP SLETFRAS (firkantformet)
slet-cyklus med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

G77/G78 CIRKULAR LOMME

Skrub-cyklus uden automatisk forpositionering
G77: Medurs

G78: Modurs

G214 SLETFRAS CIRKELLOMME
slet-cyklus med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

G215 SLET RUNDTAP
slet-cyklus med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

G74 NOTFRASNING
skrub-/slet-cyklus uden automatisk
forpositionering, lodret dybde-fremrykning

G210 NOT PENDLENDE
Skrub-/slet-cyklus med automatisk
forpositionering, pendlende indstiksbeveegelse

G211 RUND NOT
Skrub-/slet-cyklus med automatisk
forpositionering, pendlende indstiksbevaegelse

168
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LOMMEFRASNING (cykler G75, G76)

1 Veerktojet indstikkes pa startpositionen (lommemidte) i emnet og
kerer til den forste fremryk-dybde

2 Vearktojet karer herefter i den positive retning af den lange side - ved
kvadratiske lommmer i den positive Y-retning - og udfraeser sa lommen
indefra og udefter

3 Disse forleb gentager sig (1 til 2), indtil dybde er naet

4 Ved enden af cyklus kererTNC'en veerktgjet tilbage til start-
positionen
@ Pas pa for programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(lommemidte)bearbejdningsplanet med radiuskorrektur
G40.

Programmér positionerings-blokken til startpunktet i
spindelaksen (Sikkerheds- afstand over emne-overfladen).

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Anvend freeser med centrumskeer (DIN 844), eller forboring
i lommemidten.

For den 2. sideleengde geelder felgende betingelse:
2.sideleengde storre end [(2 x rundings-radius)
+ sideveerts fremrykning kI.

Drejeretning ved udremning
Medurs: G75

Modurs: G76

Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand fra
veerktajsspids (startposition) til emne-overflade

Freesedybde 2 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af lommen

Fremryknings-dybde 3 (inkremental): Méalet, med hvilket
veerktajet hver gang rykkes frem.TNC’en kereri en
arbejdsgang til dybden hvis:

fremryk-dybde og dybde er ens n fremryk-dybde er
starre end dybden

Tilspeending fremrykdybde: Kerselshastighed for
veerktejet ved indstikning

1. Side-leengde 4: Leengden af lommen, parallelt med en
hovedakse i bearbejdningsplanet

2. Side-leengde 5: Bredde af lommen

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

1

<Y

8

|
| 2
|

77

Tilspeending F: Karselshastighed af
veerktojet i bearbejdningsplanet

Rundings-Radius: Radius for
lommehjerner

For radius = 0 er rundings-radius lig med
veerktejs-radius

NC-blokeksempel:
N27 G75 P01 2 P02 -20 P03 5 P04 100

P05 X+80 P06 Y+60 P07 275 P08 5*

N35 G76 PO1 2 P02 -20 PO3 5 P04 100
P05 X+80 P06 Y+60 P07 275 P08 5*

Beregninger:
Sideveerts fremrykning k = K x R

K: Overlappnings-faktor, fastlagt i
maskin-parameter 7430

R: Radius for freeser
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8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

LOMME SLETNING (cyklus G212)

1 TNC’en kerer automatisk veerktejet i spindelaksen
til sikkerheds-afstand, eller — eler hvis det er indleest — til den
2. sikkerheds-afstand og herefter til lommemidten

2 Fralommemidten kerer veerktojet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. TNC’en tager ved beregningen
hensyn til startpunktet for sletspan og veerktejs-radius. Evt.
indstikkerTNC’en i lommemidten

3 Hvis veerktojet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC'en i
ilgang til sikkerheds-afstand og derfra med tilspeending
dybdefremrykning til den ferste fremryk-dybde

4 Herefter karer veerktejet tangentialt til den feerdige del og freeser i
medlagb een omgang.

5 Herefter karer veerktojet tangentialt veek fra konturen tilbage til
startpunktet i bearbejdningsplanet

6 Disse forleb (3 til 5) gentager sig, indtil den programmerede dybde
er naet

7 Ved enden af cyklus kererTNC'en veerktejet med ilgang til
sikkerheds-afstand eller — hvis det er indleest — til den
2. sikkerheds-afstand og herefter til midten af lommen (slutposition
= startposition).

[ Pas pa fer programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Hvis De vil sletfreese lommen helt ud, sa anvender De en
freeser med centrumskaer (DIN 844) og indlzeser en lille
tilspeending fremrykdybde.

Mindste sterrelse af lommen: tre gange vaerktgjs-radius.
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand mellem
veerktgjsspids og emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og lommens bund

Tilspeending fremrykdybde Q206: Kerselshastighed for Z A
veerktgjet ved kersel til dybden i mm/min. Nar De
indstikker i materialet, sé indlaeeses en lille veerdi; nar der
allerede er for-skrubbet, sa indleeses en hgjere Q200
tilspaending camy Q202
Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet med hvilket Q201
veerktgjet bliver fremrykket hver gang; indlaes veerdier
storre end 0

Q206

<o

Q204

Tilspaending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktojet ved freesning i mm/min

=Y

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater til
spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem v ‘
veerktegj og emne

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af lommeni
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midte af lommen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Q218

Q217

1. Sideleengde Q218 (inkremental): Leengden af lommen,
parallelt med hovedaksen i bearbejdningsplanet

~— Q219 —=

2. Sideleengde Q219 (inkremental): Leengden af lommen,
parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet

Hjerneradius Q220: Radius af lommens hjarne Hvis ikke
indleest, seetterTNC’en hjerneradius lig veerktejs-radius lf

Sletspan 1. AKSE Q221 (inkremental): Sletspan i

=<V

Q216 Q221

8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

hovedaksen i bearbejdningsplanet, henfert til llengden af
lommen.

NC-blok eksempel:

N34 G212 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q202=5 Q207=500 Q203=+0 Q204=50
Q216=+50 Q217=+50 Q218=80 Q219=60
Q220=5 Q221=0*
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SLETFRASNINGAFTAP (cyklus G213)

1 TNC'en karer veerktejet i spindelaksen til sikkerheds-afstand, eller —
hvis det er indlaest — til den 2. sikkerheds-afstnd
og derefter til tappens midte

2 Fra tappens midte karer veerktojet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. Startpunktet ligger ca 3,5-gang
veerktejs-radius til hajre for tappen

3 Huvis veerktojet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC'en
veerktgjet i ilgang til sikkerheds-afstand og derfra med tilspeendingen
dybde-fremryk til den ferste fremryk-dybde

4 Herefter karer veerktejet tangentialt til den feerdige del og freeser i
medlgb een omgang.

5 Herefter karer veerktejet tangentialt vaek fra konturen tilbage til
startpunktet i bearbejdningsplanet

6 Disse forlab (3 til 5) gentager sig, indtil den programmerede dybde
er naet

7 Ved enden af cyklus kererTNC'en veerktejet med ilgang til
sikkerheds-afstand eller — hvis det er indlaest — til den 2. sikkerheds-
afstand og herefter til midten af tappen (slutposition = startposition).

@ Pas pa for programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Hvis De vil freese tappen helt fra bunden af, sa skal De
anvende en fraeser med centrumskeer (DIN 844). Indlees sa
en lille veerdi for tilspaending fremrykdybde.

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand mellem
veerktejsspids og emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og tappens bund

Tilspaending fremrykdybde Q206: Kerselshastighed for
veerktojet ved kearsel til dybden i mm/min. Nar De
indstikker i materialet, sa indleeses en lille veerdi, nar De
indstikker i det fri, sa indlaeses en hgjere tilspeending

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet med hvilket
veerktojet rykker frem hver gang Indlees veerdier storre
end 0.

Tilspaending freesning Q207: Karselshastighed af
veerktojet ved freesning i mm/min

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade
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NC-blok eksempel:

N35 G213 Q200=2 Q201=-20 0Q206=150
Q202=5 Q207=500 Q203=+0 Q204=50
Q216=+50 Q217=+50 Q218=80 Q219=60
Q220=5 Q221=0*
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2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater til
spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem Y A
vaerktgj og emne Q218

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Q217

1. side-leengde Q218 (inkremental): Leengden af tappen
parallelt med hovedaksen i bearbejdningsplanet

o8
4 %\

&
4

O
~— Q219 —=

2. side-leengde Q219 (inkremental): Leengden af tappen
parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet N

Hjerneradius Q220: Radius af tappens hjarne

Sletspan 1. AKSE Q221 (inkremental): Sletspan | Q216 Q221
hovedaksen i bearbejdningsplanet, henfert til leengden af
lommen.

CIRKULZAR LOMME (cykler G77, G78)

1 Veerktojet indstikkes pa startpositionen (lommemidte) i emnet og
kerer til den farste fremryk-dybde

Y

2 Herefter beskriver veerktejet med tilspaending F den i billedet til hgjre
viste spiralformede bane; for sideveerts fremrykning k se cyklus
G75/G76 LOMMEFRZASNING

3 Disse forlegb gentager sig, indtil dybde er ndet
4 Til slut kererTNC'en veerktgjet tilbage til startpositionen.

(&5~ Paspafer programmeringen

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(lommemidte) i bearbejdningsplanet med radiuskorrektur
G40.

Programmér positionerings-blokken til startpunktet i
spindelaksen (Sikkerheds- afstand over emne-overfladen).

< ¥

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Anvend fraeser med centrumskaer (DIN 844), eller forboring
i lommemidten.
Drejeretning ved udremning
Medurs: G77

Modurs: G78

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430 173
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8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

7 ) Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand fra
veerktojsspids (startposition) til emne-overflade

174

) Freesedybde 2 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af lommen

» Fremryknings-dybde I (inkremental): Malet, med hvilket
veerktejet hver gang rykkes frem. TNC’en kerer i en
arbejdsgang til dybden hvis:
= fremryk-dybde og dybde er ens = fremryk-dybde er
storre end dybden

> Tilspeending fremrykdybde: Karselshastighed for
veerktajet ved indstikning

> Cirkelradius: Radius for den cirkellomme

> Tilspeending F: Kerselshastighed af veerktojet i
bearbejdningsplanet

NC-blokeksempel:

8 Programmering: Cykler



LOMME SLETNING (cyklus G214)

1 TNC’en kerer automatisk veerktgjet i spindelaksen til sikkerheds-
afstand, eller — hvis det er indleest — til den 2. sikkerheds-afstand og
herefter til lommemidten

2 Fralommemidten kaerer veerktgjet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. TNC'en tager ved beregningen af
startpunkt hensyn til rdemne-diameteren og veerktejs-radius. Hvis
De indleeser riemne-diameteren med 0, indstikkerTNC’en i
lommemidten

3 Hvis veerktagjet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC'en
veerktojet i ilgang til sikkerheds-afstand og derfra med tilspeendingen
dybde-fremryk til den ferste fremryk-dybde

4 Herefter karer vaerktejet tangentialt til den feerdige del og freeser i
medlgb een omgang.

5 Herefter karer veerktojet tangentialt fra konturen tilbage til start-
punktet i bearbejdningsplanet.

6 Disse forlgb (3 til 5) gentager sig, indtil den programmerede dybde
er naet

7 Ved enden af cyklus kererTNC'en veerktojet med ilgang til
sikkerheds-afstand eller — hvis det er indleest — til den
2. sikkerheds-afstand og herefter til midten af lommen (slutposition
= startposition).

@ Pas pa for programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Hvis De vil sletfreese lommen helt ud, sa anvender De en
freeser med centrumskeer (DIN 844) og indleeser en lille
tilspeending fremrykdybde.

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand mellem
veerktgjsspids og emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og lommens bund

Tilspeending fremrykdybde Q206: Kerselshastighed for
veerktojet ved kersel til dybden i mm/min. Nar De
indstikker i materialet, sa indleeses en lille vaerdi; hvis De
indstikker i det fri, sa indleeses en hgjere tilspeending

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med hvilket
veerktajet bliver fremrykket hver gang.

Tilspaending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved fraesning i mm/min

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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Q201

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

<Y

NC-blok eksempel:

N42 G214 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q202=5 Q207=500 Q203=+0 Q204=50
Q216=+50 Q217=+50 Q222=79 Q223=80*
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8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater til
spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem
veerktgj og emne

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af lommen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midte af lommen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Raemne-diameter Q222: Diameteren af den
forbearbejdede lomme; rdéemne-diameteren indleeses
mindre end diameteren af det feerdige emne.

Feerdig-del-diameter Q223: Diameteren af den fzerdig
bearbejdede lomme; indlees feerdig-del-diameteren starre
end réemne-diameteren og starre end veerktojs-
diameteren

SLETFRASNINGAF RUNDETAPPE (cyklus G215)

1 TNC’en kerer automatisk veerktgjet i spindelaksen til sikkerheds-
afstand, eller — hvis det er indlaest — til den 2. sikkerheds-afstand og
herefter til tappens midte

2 Fra tappens midte karer vaerktojet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. Startpunktet ligger ca 3,5-gang
veerktejs-radius til hajre for tappen

3 Hvis veerktojet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC'en
veerktgjetiilgang til sikkerheds-afstand og derfra med tilspaeendingen
dybde-fremryk til den ferste fremryk-dybde

4 Herefter karer veerktoejet tangentialt til den feerdige del og freeser i
medlgb een omgang.

5 Herefter karer veerktejet tangentialt vaek fra konturen tilbage til
startpunktet i bearbejdningsplanet

6 Disse forlgb (3 til 5) gentager sig, indtil den programmerede dybde
er naet

7 Ved enden af cyklus kererTNC'en veerktejet med ilgang til
sikkerheds-afstand eller — hvis det er indlaest — til den
2. sikkerheds-afstand og herefter til midten af tappen (slutposition =
startposition).
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@ Pas pa for programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Hvis De vil freese tappen helt fra bunden af, sa skal De
anvende en freeser med centrumskaer (DIN 844). Indlees sa
en lille veerdi for tilspaending fremrykdybde.

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand mellem
veerktgjsspids og emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og tappens bund

Tilspeending fremrykdybde Q206: Kerselshastighed for
veerktgjet ved kersel til dybden i mm/min. Nar De
indstikker i materialet, sa indleeses en lille vaerdi; hvis De
indstikker i det fri, sa indlaeses en hgjere tilspaending

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet med hvilket
veerktgjet bliver fremrykket hver gang; indlaes vaerdier
sterre end 0

Tilspaending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktejet ved freesning i mm/min

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater til
spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem
veerktej og emne

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Raemne-diameter Q222: Diameteren af den
forbearbejdede tap; réemne-diameteren indleeses starre
end diameteren af det feerdige emne

Feerdig-del diameter Q223: Diameteren af den faerdig
bearbejdede tap; Diameteren af den feerdige del
indlaeses mindre end raemne-diameteren.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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NC-blok eksempel:

N43 G215 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q202=5 Q207=500 Q203=+0 Q204=50
Q216=+50 Q217=+50 Q222=81 0223=80*
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8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

NOTFRASNING (cyklus G74)

Skrubning

1 TNC’en flytter veerktgjet indad med sletmalet (halve differens
mellem notbredde og veerktoejs-diameter). derfra indstikkes
veerktejet i emnet og fraeser noten i leengderetningen

2 Ved enden af noten felger en fremrykdybde hvorefter veerktojet
freeser i modsat retning.

Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede freesedybde er
naet

Sletfraesning

3 Ved bunden af freesningen kererTNC'en veerktgjet til en cirkel-bane
tangentialt til yderkonturen; herefter bliver kontur sletfraeset i
medlgb (med M3).

4 Afslutningsvis kerer veerktejet i ilgang tilbage til sikkerheds-afstand

Ved et ulige antal af fremrykninger karer veerktgjet i sikkerheds-
afstand til startpositionen

[ Pas pa for programmeringen

Programmer positionerings-blokken til startpunktet i
bearbejdningsplanet — midten af noten (2. side-leengde) og
forskudt med veerktgjs-radius i noten — med
Radiuskorrektur G40.

Programmér positionerings-blokken til startpunktet i
spindelaksen (Sikkerheds- afstand over emne-overfladen).

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Anvend freeser med centrumskaer (DIN 844), eller forbor
ved startpunktet.

Veaelg en freeserdiameter ikke sterre end notbredde og ikke
mindre end den halve notbredde.

7 Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand fra
veerktejsspids (startposition) til emne-overflade

Freesedybde 2 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af lommen

Fremryknings-dybde 3 (inkremental): Mal med hvilken
veerktgjet hver gang bliver fremrykket; TNC'en kerer i
een arbejdsgang til dybde hvis:

fremryk-dybde og dybde er ens

Ffremryk-dybde er storre end dybde
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Tilspeending fremrykdybde: Kerselshastighed for
veerktoejet ved indstikning

1. Side-leengde 4: Leengde af noten; 1. skaere-.retning
fastlaeegges med fortegn

2. Side-leengde 5: Bredde af noten

Tilspeending F: Kerselshastighed af veerktajet i
bearbejdningsplanet

NOT (Langt hul) med pendlende indstikning
(cyklus G210)

@’ Pas pa for programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Veelg ikke freeserdiameteren starre end notbredden og ikke
mindre end en trediedel af notbredden.

Veelg freeserdiameter mindre end den halve notleengde:
ellers kanTNC'en ikke indstikke pendlende.

Skrubning

1 TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang i spindelaksen til den 2.
sikkerheds-afstand og herefter i centrum af den venstre cirkelbue;
derfra positionererTNC’en veerktgjet til sikkerheds-afstand over
emne-overfladen

2 Verktojet kerer med tilspaending freesning til emne-overfladen;
herfra karer fraeseren i notens laengderetning — skré indstikning i
materialet — til centrum af den hajre cirkelbue

3 Herefter karer veerktojet igen med skra indstikning tilbage til
centrum for den venstre cirkel; disse skridt gentager sig, indtil den
programmerede freesedybde er naet

4 | freesedybde kererTNC'en veerktojet for planfreesning til den anden
ende af noten og derefter igen til midten af noten.

Sletfraesning

5 Fra midten af noten kererTNC'en veaerktejet tangentialt til den
feerdige kontur; herefter sletfraeserTNC'en konturen i medlgb
(med M3)

6 Ved konturens ende karer veerktgjet — tangentialt veek fra konturen
— til midten af noten

7 Afslutningsvis kerer veerktejet i ilgang tilbage til sikkerheds-afstand
og — hvis det er indlaest — til den 2.sikkerheds afstand

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

NC-blok eksempel:

N44

G74 P01 2 P02 -20 P03 5 P04 100
P05 X+80 P06 Y12 P07 275*
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8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand mellem
veerktojsspids og emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af noten.

Tilspaending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved fraesning i mm/min

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet med hvilken
veerktejet ved en pendlende bevaegelse i spindelaksen
ialt bliver fremrykket.

Bearbejdnings-omfang (0/1/2) Q215: Fastleeggelse af
bearbejdnings-omfanget:

0: Skrubning og sletning

1: Kun skrubning

2: Kun sletning

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Z-koordinater, i hvilke der ingen kollision mellem vaerktoj
og emne kan ske

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af noten i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af noten i
sideaksen i bearbejdningsplanet

1. Side-leengde Q218 (veerdien parallelt med hovedaksen
i bearbejdningsplanet): indlees leengste side af noten

2. side-leengde Q219 (veerdien parallelt med sideaksen i
bearbejdningsplanet): Indlees bredde af noten; hvis
notbredden er indleest lig vaerktejs-diameteren, sa
skrubberTNC'en kun. (lang hul freesning)

Drejevinkel Q224 (absolut):Vinklen, med hvilken hele
noten bliver drejet; Drejecentrum ligger i centrum af
noten.

Q203

NC-blok eksempel:

N51 G210 Q200=2 Q201=-20 Q207=500
Q202=5 Q215=0 Q203=+0 Q204=50
Q216=+50 Q217=+50 Q218=80 Q219=12
Q224=+15*
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RUND NOT (Langt hul) med pendlende indstikning
(cyklus G211)

Skrubning

1 TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang i spindelaksen til den 2.
sikkerheds-afstand og herefter til centrum i den hgjre cirkelbue.
Derfra positionererTNC’en veerktgjet til den indlaeste sikkerheds-
afstand over emne-overfladen

2 Verktojet kerer med tilspeending freesning til emne-overfladen;
herfra kerer fraeseren — skra indstikning i materialet — til den anden
ende af noten

3 Herefter karer veerktejet igen med skré indstikning tilbage til
startpunktet; disse forlgb (2 til 3) gentager sig, indtil den
programmerede freesedybde er ndet

4 | freesedybde kererTNC'en veerktojet for planfreesning til den anden
ende af noten

Sletfreesning

5 For sletfraesning af noten kererTNC'en veerktejet tangentialt til den
feerdige kontur. Herefter sletfraeserTNC'en konturen i medlgb (med
M3) Startpunktet for sletfraesningen ligger i centrum af den hgjre
cirkelbue.

6 Ved konturens ende karer veerktejet tangentialt vaek fra konturen.
7 Afslutningsvis kerer vaerktejet i ilgang tilbage til sikkerheds-afstand
og — hvis det er indleest — til den 2.sikkerheds afstand
% Pas pa for programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Veelg ikke freeserdiameteren starre end notbredden og ikke
mindre end en trediedel af notbredden.

Veelg freeserdiameteren mindre end det halve af notbred-
den. Ellers kanTNC'en ikke indstikke pendlende.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

211
.

182

> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand mellem
veerktojsspids og emne-overflade

> Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af noten.

> Tilspeending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved fraesning i mm/min

I Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet med hvilken
veerktejet ved en pendlende bevaegelse i spindelaksen
ialt bliver fremrykket.

1> Bearbejdnings-omfang (0/1/2) Q215: Fastleeggelse af
bearbejdnings-omfanget:
0: Skrubning og sletning
1: Kun skrubning
2: Kun sletning

»» Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

> 2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Z-koordinater, i hvilke der ingen kollision mellem vaerktoj
og emne kan ske

»» Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af noten i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

»» Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af noten i
sideaksen i bearbejdningsplanet

» Delkreds-diameter Q244: Diameter for delkreds
indleeses

> 2. Side-lzengde Q219: Indlzes bredde af noten; hvis
notbredden er indlaest lig vaerktejs-diameteren, sa
skrubberTNC'en kun (lang hul freesning)

) Startvinkel Q245 (absolut): Indlees polarvinkel til
startpunktet

» Abnings-vinkel til not Q248 (inkremental): Indlaes
abnings-vinkel til noten.

Q217

. X
Q216

NC-blok eksempel:
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Eksempel: Fraesning af lomme, tappe og noter

%C210 G71 *

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70

N80
N90

N100
N110
N120
N130
N140

N150
N160
N170
N180

G30 gl7 x+0 y+0 z-40 *

G31 g90 x+100 y+100 z+0 *

G99 tl 1+0 r+6 *

G99 t2 1+0 r+3 *

Tl gl7 s3500 *

GO0 g40 g90 z+250 *

G213 q200=2 q201=-30 q206=250 q202=5
0Q207=250 Q203=+0 Q204=20 Q216=+50

0217=+50 q218+90 q219=80 q220=0 Q221=5 *

G79 m03 *

G78 p01 2 p02 -30 p03 5 p04 250 Po5 25

P06 400 *

GO0 g40 x+50 y+50 *

Z+2 m99 *

Z+250 m06 *

T2 gl17 s5000 *

G211 q200=2 q201=-20 q207=250
Q202=5 q215=0 q203=+0 Q204=100
0216=+50 q217=+50 q244=70 q219=8
0245=+45 q248=90 *

G79 M03 *

D00 q245 p01 +225 *

G79 *

GO0 Z+250 m02 *

N999999 %C210 G71 *

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

YA

920 Yi
100 g 1
//_‘—\‘
8 N 45°
o — - 1
50 ’9@6 [ce)
—
j @Q fé) -
T T Z
50 100 -40 -30 -20

Raemne-definition

Veerktojs-definition skrubning/sletfraesning
Veerktejs-definition notfreesning
Veerktojs-kald skrubning/sletfraesning
Veerktoj frikeres

Cyklus-definition udvendig bearbejdning

Cyklus-kald udvendig bearbejdning
Cyklus-definition cirkuleer lomme

Cyklus-kald cirkuleer lomme
Veerktojs-skift
Veerktojs-kald notfraeser
Cyklus-definition not 1

Cyklus-kald not 1

Ny startvinkel for not 2
Cyklus-kald not 2

Veerktoj frikeres, program-slut
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8.5 Cykler for fremstilling af punktmegnster

85 Cyklerfor fremstilling af punkt-monster

TNC'en stiller 2 cyklen til radighed, med hvilke De kan lave et punkt

monster:

Cyklus Softkey
G220 PUNKTM@NSTER PA CIRKEL s
G221 PUNKTM@NSTER PA LINIE 2

Felgende bearbejdningscykler kan De kombinere med cyklerne G220

og G221:

Zyklus G83 DYBDEBORING

Cyklus G84 GEVINDBORING med kompenserende patron
Cyklus G74 NOTFRASNING

Cyklus G75/G76

LOMMEFRASNING

Cyklus G77/G78

CIRKELLOMME

Cyklus G85 GEVINDBORING uden kompenserende patron
Cyklus G86 GEVINDSKZARING

Cyklus G200 BORING

Cyklus G201 REIFNING

Cyklus G202 UDDREJNING

Cyklus G203 UNIVERSAI-BORECYKLUS
Cyklus G204 UNDERSZANKNING-BAGFRA
Cyklus G212 LOMME SLETFRAS

Cyklus G213 TAPPE SLETFRAS

Cyklus G214 CIRKELLOMME SLETFRAS
Cyklus G215 RUNDTAPPE SLETFRAS

Yderligere vedTNC 426, TNC 430 med NC-software 280 474-xx

Cyklus G205 UNIVERSAL-DYBDEBORING

Cyklus G206 GEVINDBORING NY med komp.patron

Cyklus G207 GEVINDBORING GS NY uden
kompenserende patron

Cyklus G208 BOREFRASNING
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PUNKTM@NSTER PA CIRKEL (cyklus 220)

1 TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang fra den aktuelle position til
startpunktet for den ferste bearbejdning.

Reekkefolge:
2. Ker til sikkerheds-afstand (spindelakse)
Ker til startpunkt i bearbejdningsplan
Kar til sikkerheds-afstand over emne-overflade
(spindelakse)

2 Fra denne position udfererTNC'en den sidst definerede
bearbejdningscyklus der kraever kald.

3 Herefter positionererTNC'en veerktgjet med en retliniebeveegelse til
startpunktet for naeste bearbejdning; veerktejet star hermed pa
sikkerheds-afstand (eller 2. sikkerheds-afstand)

4 Disse forlab (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger er udfert.

(&5~ Paspafer programmeringen

Cyklus G220 er DEF-aktiv, det betyder at cyklus G220
kalder automatisk den sidst definerede
bearbejdningscyklus!

Hvis De kombinerer en bearbejdningscykel G200 til G215
med cyklus G220, virker sikkerheds-afstand, for emne-
overflade og 2. sikkerheds-afstand af cyklus G220!

70 g Midte 1. akse Q216 (absolut): Delkreds-midtpunkt i
N hovedakse i bearbejdningseplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Delkreds-midtpunkt i
sideakse i bearbejdningsplanet

Delkreds-diameter Q244: Diameter for delkredsen

Startvinkel Q245 (absolut): Vinkel mellem hovedakse i
bearbejdningsplanet og startpunktet for farste
bearbejdning af delkreds.

Slutvinkel Q246 (absolut): Vinkel mellem hovedakse i
bearbejdningsplan og startpunkt for den sidste
bearbejning pa delkredsen (gaelder ikke for fuldkredse);
Indlees slutvinkel ulig startvinkel; hvis slutvinklen
indleeses sterre end startvinklen, sa sker bearbejningen
modurs, istedet for bearbejdning medurs

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinkel mellem to
bearbejdninger pa delkredsen; hvis vinkelskridtet er lig
nul, sa beregnerTNC’en vinkelskridtet fra startvinkel,
slutvinkel og antal bearbejdninger; nér et vinkelskridt er
indleest, sa tager TNC en ikke hensyn til slutvinkel,
Fortegnet for vinkelskridtet fastleegger
bearbejdningsretning (- = medurs)

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Q203

8.5 Cykler for fremstilling af punktmgnster

Q217

T " X
Q216

NC-blok eksempel:

N53 G220 Q216=+50 Q217=+50 Q244=80
Q245=+0 Q246=+360 Q247=+0 Q241=8
Q200=2 Q203=+0 Q204=50*
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8.5 Cykler for fremstilling af punktmegnster

Antal bearbejdninger Q241: Antal bearbejdninger pa
delkredsen

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand mellem
veerktejsspids og emne-overflade; Indlaes veerdien
positiv

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater til
spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem
veerktej og emne; indlees veerdi positiv

yderligere vedTNC 426, TNC 430 med NC-software
280 474-xx:

Ker til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes veerktojet
skal kare mellem bearbejdningerne:

0. Mellem bearbejdningerne ker i sikkerheds-afstand
1. Kor mellem malepunkterne i 2. sikkerheds-afstand

PUNKTM@NSTER PA LINIER (cyklus 221)

(&= Pas pafer programmeringen

Cyklus G221 er DEF-aktiv, det betyder at cyklus G221
kalder automatisk den sidst definerede
bearbejdningscyklus.

Hvis De kombinerer en bearbejdningscykel G200 til G215
med cyklus G220, virker sikkerheds-afstand, for emne-
overflade og 2. sikkerheds-afstand af cyklus G220!

1 TNC' en positionerer automatisk veerktejet fra den aktuelle position

til

startpunktet for den ferste bearbejdning

Raekkefolge:

Kor til 2. sikkerheds-afstand (spindelakse)
Kar til startpunktet i bearbejdningsplanet
Ker til sikkerheds-afstand over emne-overflade (spindelakse)

2 Fra denne position udfererTNC'en den sidst definerede
bearbejdningscyklus der kraever kald.

3 Herefter positionererTNC'en veerktgjet i positiv retning af
hovedaksen til startpunktet for den naeste bearbejdning; veerktojet
star hermed pa sikkerheds-afstand (eller 2. sikkerheds-afstand)

186
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4 Disse forlgb (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger pa den
ferste linie er udfert; veerktejet star pa sidste punkt af ferste linie.

5 Herefter karerTNC'en veerktojet til sidste punkt pa anden linie og
gennemfarer der bearbejdningen.

6 Derfra positionererTNC'en veerktgjet i negativ retning af
hovedaksen til startpunktet for den naeste bearbejdning

7 Disse forlab (5-6) gentager sig, indtil alle bearbejdninger i den anden
linie er udfort.

8 Herefter karerTNC'en veerktejet til startpunktet for den neeste linie

9 | en pendlende bevaegelse bliver alle yderligere linier bearbejdet

2217000
999
Qe

> Startpunkt 1. AKSE Q225 (absolut): Koordinater til
startpunktet i hovedaksen i bearbejdningsplanet

I Startpunkt 2. akse Q226 (absolut): Koordinater til
startpunktet i sideaksen i bearbejdningsplanet

- AfstandD 1. akse Q237 (inkremental): Afstanden mellem
de enkelte punkter pé linien

- Afstand 2. akse Q238 (inkremental): Afstanden mellem
de enkelte linier

I Antal spalter Q242: Antalet af bearbejdninger pé linien
» Antal linier Q243: Antalet af linier

1 Drejevinkel Q224 (absolut):Vinkel, med hvilken hele
billedmensteret bliver drejet; drejecentrum liggeri
startpunktet

1 Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand mellem
veerktojsspids og emne-overflade

> Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

> 2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater til
spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem
veerktegj og emne

yderligere ved TNC 426, TNC 430 med NC-software
280 474-xx:

1> Kar til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes veerktojet
skal kare mellem bearbejdningerne:

0: Mellem bearbejdningerne ker i sikkerheds-afstand
1. Kor mellem malepunkterne i 2. sikkerheds-afstandn

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Q225

Q203

NC-blok eksempel:
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8.5 Cykler for fremstilling af punktmgnster

-

Raemne-definition
Veerktejs-definition
Veerktojs-kald
Veerktej frikeres

Cyklus-definition boring

Cyklus-definition hulkreds 1

Cyklus-definition hulkreds 2

Frikersel, program-slut
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8.6 SlL-cykler gruppel

Med Sl-cykler lader komplekse sammensatte konturer sig bearbejde.

Egenskaber ved konturen
En komplet kontur kan veere sammensat af overlappende del-
konturer (indtil 12 stk.) . Vilkarlige lommer og @ er opbygger herved
delkonturen.

Listen med delkonturer (underprogram-numre) indleeser De i cyklus
G37 KONTUR.TNC' en beregner ud fra delkonturerne den
komplette kontur.

Delkonturerne selv indlaeser De som underprogrammer.

Hukommelsen for en Sl-cyklus er begraenset. Alle
underprogrammer ma tilsammen ikke indeholde mere end f.eks. 128
retlinieblokke ialt.

Egenskaber ved underprogrammer
Koordinat-omregninger er tilladt

TNC'enignorerer tilspeending F og hjzaelpe-funktioner M

TNC'en genkender en lomme, hvis De indvendig omlgber konturen,
f.eks. beskrivelse af en kontur medurs med radius-korrektur G42

TNC’en genkender en @, hvis De udvendig omlgber konturen, f.eks.
beskrivelse af en kontur medurs med radius-korrektur G41

Underprogrammer mé ikke indeholde koordinater i spindelaksen

| forste koordinatblok for underprogrammer fastleegger De
bearbejdningseplanet. Parallelakser er tilladt

Egenskaber ved bearbejdningscykler

%; TNC 410:
Med MP7420.0 og MP7420.1 fastleegger De, hvorledes

TNC’en skal kere veerktgjet ved skrubning (se ,,14.1
Generelle brugerparametre”).

TNC’en positionerer for hver cyklus automatisk til startpunktet i
bearbejdningsplanet. | spindelaksen skal De forpositionere
veerktojet pa sikkerheds-afstand

Hvert dybde-niveau bliver udreammet akseparallelt eller under en
vilkéarlig vinkel (vinkel defineres i cyklus G57); @ er bliver
standardmaessigt overkert med sikkerheds-afstand. | MP7420.1 kan
De ogsa fastleegge, at TNC’en skal udremme konturen saledes, at
de enkelte kamre bliver bearbejdet efter hinanden uden
udtreeksbeveegelser.

TNC’en tager hensyn til en indlaest sletspan (cyklus G57) i
bearbejdningsplanet

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430 189
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8.6 SL-cykler gruppe |

Oversigt: SL-cykler

G37 KONTUR (tvingende nadvendig)

w
S

LBL 1 N

G56 FORBORING (alternativt anvendelig)

m
3
e
By

G57 UDRGMNING (tvingende nadvendig)

B

(G58/G59 KONTURFRASNING (alternativ anvendelig) — |*
G58: Medurs
G59: Modurs

[[(s]

KONTUR (Cyklus G37)

| cyklus G37 KONTUR oplister De alle underprogrammer, som skal

overlappe en totalkontur (se billedet til hajre forneden).

I:é_-’ Pas péa for programmeringen

Cyklus G37 er DEF-aktiv, det betyder at den er virksom fra

sin definition i programmet

| cyklus G37 kan De maximalt opliste 12 underprogrammer

(delkonturer)

37
LBL 1...N

enkelte underprogrammer, som skal overlappe en

kontur. Hvert nummer overfares med tasten ENT og

afslut indleesningen med tasten END.

190

> Label-nummer for kontur: Indlaes alle Label-numre for de

Skema: Arbejde med SL-cykler

gl
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0
g
o
=
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[
o
3
S
o
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FORBORING (cyklus G56)

Cyklus-afvikling
Som cyklus G83 dybdeboring

Anvendelse
Cyklus G56 FORBORING tager hensyn til indstikspunktet for slet-
freesning. Indstikspunktet er samtidig startpunkt for udfraesningen.

@ Pas pa for programmeringen

Programmeér positionerings-blokken til startpunktet i
spindelaksen (Sikkerheds- afstand over emne-overfladen).

=0 Sikkerheds-afstand | (inkremental): Afstand fra
&4 veerktgjsspids (startposition) til emne-overflade

Boredybde 2 (inkremental): Afstanden mellem
emneoverflade og bunden af boringen (spidsen af
borkegle)

Fremryknings-dybde 3 (inkremental): Méalet, med hvilket
veerktgjet hver gang rykkes frem. TNC’en kerer i en
arbejdsgang til dybden nar:

Fremryk-dybde og boredybde er ens

Fremryk-dybde er sterre end boredybde

Boredybden ma ikke vaere et multiplum
af fremryk-dybde

Tilspaending dybdefremrykning: Boretilspaending i mm/min

Sletfreesning: Sletspan i bearbejdningsplanet

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

X
X
NC-blok eksempel:
N54 G56 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250
P05 +0.5*
191
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8.6 SL-cykler gruppe |

SKRUBNING (cyklus G57)

Cyklus-afvikling
1 TNC’en positionerer veerktgjet i bearbejdningsplanet over det ferste
indstikspunkt; herved tagerTNC’en hensyn til sletspan

2 Med tilspeending fremrykdybde karerTNC en veerktgjet til den farste
fremryk-dybde

Freese om kontur (se billedet til hgjre foroven):

1 Veerktojet freeser om den forste delkontur med den indleeste
tilspaending; der tages hensyn til sletspan i bearbejdningsplanet

2 Flere fremrykninger og flere delkonturer omfraeserTNC’en pa
samme made

3 TNC’en karer veerktojet i spindelaksen til sikkerheds-afstand og
derefter over det farste indstikspunkt i bearbejdningsplanet.

Lommen skrubbes (se billedet til hgjre i midten):

1 | den forste fremryk-dybde freeser veerktejet med
fraesetilspaendingen konturen akseparallelt hhv. under den indlaeste
skrub-vinkel

2 Herved bliver @-konturen (her: C/D) overkert pa sikkerheds-afstand

3 Disse forlgb gentager sig, indtil den indleeste freesedybde er ndet

= Pas pa for programmeringen

Med MP7420.0 og MP7420.1 fastleegger De, hvorledes
TNC’en bearbejder konturen (se ,, 14.1 Generelle bruger
parametre”).

Programmér positionerings-blokken til startpunktet i
spindelaksen (Sikkerheds- afstand over emne-overfladen).

Anvend evt. en fraeser med centrumsskeer (DIN 844), eller
forbor med cyklus G56.

192
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Sikkerheds-afstand 11 (inkremental): Afstand fra
veerktejsspids (startposition) til emne-overflade

Freesedybde 2 (inkremental): Afstanden mellem
emneoverflade og bunden af lommen

Fremryknings-dybde 3 (inkremental): Méalet, med hvilket
veerktajet hver gang rykkes frem. TNC’en kerer i en
arbejdsgang til dybden nar:

Fremryk-dybde og freesedybde er ens

Fremryk-dybde er storre end freesedybden

Freesedybden ma ikke veere et multiplum
af fremryk-dybden

Tilspeending dybdefremrykning: Indstikstilspzending i
mm/min

Sletfreesning: Sletspan i bearbejdningsplanet

Skrub-vinkel: Retning af skrub-beveegelsen. Skrub-vinkel
henfarer sig til hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indlaes
vinklen sdledes, at der opstar laengst mulige snit

Tilspaending: Freesetilspaending i mm/min

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

N54

| -
\ ]
i 2
NC-blok eksempel:
G57 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250
P05 +0.5 P06+30 P07 500*
193
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KONTURFRASNING (cyklus G58/G59)

Anvendelse
Cyklus G58/G59 KONTURFRASNING tjener til sletfreesning af
konturlomme.

= Pas pa for programmeringen

Programmér positionerings-blokken til startpunktet i
spindelaksen (Sikkerheds- afstand over emne-overfladen).

Drejeretning ved konturfraesning:
Medurs: G58

Modurs: G59
TNC’en sletfraeser hver delkontur separat, ogsa i flere fremrykninger
hvis det er indleest.

59 Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand fra
veerktejsspids (startposition) til emne-overflade

Freesedybde 2 (inkremental): Afstanden mellem
emneoverflade og bunden af lommen

Fremryknings-dybde 3 (inkremental): Mélet, med hvilket
veerktejet hver gang rykkes frem. TNC’en kerer i en
arbejdsgang til dybden nar:

Fremryk-dybde og freesedybde er ens
Fremryk-dybden er starre end fraesedybden

Freesedybden ma ikke veere et multiplum af fremryk-
dybde

Tilspaending dybdefremrykning: Indstikstilspaending i
mm/min

Tilspeending: Freesetilspaending i mm/min

194

] 1
- ' o
\ ]
i 2
NC-blok eksempel:
N54 G58 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250
P05 500*
N71 G59 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250

P05 500*
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8.7 SL-cykler gruppe Il (ikke TNC 410)

Med Sl:cykler lader komplekse sammensatte konturerer sig
konturorienteret bearbejde, for at opna en seerlig fin overflade godhed.

Egenskaber ved konturen
En komplet kontur kan veere sammensat af overlappende del-
konturer (indtil 12 stk.) . Vilkarlige lommer og @ er opbygger herved
delkonturen.

Listen med delkonturer (underprogram-numre) indleeser De i cyklus
G37 KONTUR.TNC' en beregner ud fra delkonturerne den
komplette kontur.

Delkonturerne selv indlaeser De som underprogrammer.

Hukommelsen for en Sl-cyklus er begraenset. Alle
underprogrammer ma tilsammen ikke indeholde mere end f.eks. 128
retlinieblokke ialt.

Egenskaber ved underprogrammer
Koordinat-omregninger er tilladt

TNC'enignorerer tilspeending F og hjzaelpe-funktioner M

TNC'en genkender en lomme, hvis De indvendig omlgber konturen,
f.eks. beskrivelse af en kontur medurs med radius-korrektur G42

TNC’en genkender en @, hvis De udvendig omlgber konturen, f.eks.
beskrivelse af en kontur medurs med radius-korrektur G41

Underprogrammer mé ikke indeholde koordinater i spindelaksen

| forste koordinatblok for underprogrammer fastleegger De
bearbejdningseplanet. Hjeelpeakserne U,V,W er tilladt

Egenskaber ved bearbejdningscykler
TNC'en positionerer for hver cyklus automatisk til sikkerheds-
afstand

Hvert dybde-niveau bliver freest uden veerktejs-ophaevning; Jer
bliver omkert sidevaerts

Radius af ,, Indvendige-hjgrner” er programmerbare — veerktajet
bliver ikke stadende, friskaer-markeringer bliver forhindret (geelder for
yderste bane ved udremning og side-sletfraesning)

Ved side-sletfreesning kererTNC'en til konturen pa en tangential
cirkelbane

Ved dybde-sletfreesning kererTNC'en ligeledes veerktgjet pa en
tangential cirkelbane til emnet (f.eks: Spindelakse Z: Cirkelbane i
planet Z/X)

TNC’en bearbejder konturen gennemgaende i medlgb hhv. i modigb.

Med MP7420 fastleegger De, hvorhenTNC'en positionerer
veerktgjet i slutningen af cyklerne G121 til G124.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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!—cykler gruppe Il (ikke TNC 410)

Malangvelserne for en bearbejdning, som fraesedybde, sletspéan og Skema: Arbejde med SL-cykler
sikkerheds-afstand ndlaeser De centralt i cyklus 120 som KONTUR-

DATA. %sL2 671
el
Oversigt: SL-cykler N120 €37 ... *
Cykus 0 Softkey M3 G20...
G37 KONTUR (tvingende nadvendig) =
G120 KONTUR-DATA (tvingende nadvendig) =
N180 6122 ... *
G121 FORBORING (alternativt anvendelig) “da N190 679 *
e
G122 SKRUBNING (tvingende nedvendig) ‘N220 6123 ... *
N230 679 *
G123 SLETFRAS DYBDE (alternativt anvendelig) =i Er—
N260 6124 ... *
G124 SLETFRAS SIDE (alternativt anvendelig) N270 679 »
e
Cydus 000000  Softkey ...
G125 KONTUR-TOG e N550 698 LO *
N560 698 L2 *
G127 CYLINDER-OVERFLADE en =
e
'N99999 %SL2 671 *
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KONTUR (Cyklus G37)

| cyklus G37 KONTUR oplister De alle underprogrammer, som skal
overlappe en totalkontur.

(& Pas pa fer programmeringen
Cyklus G37 er DEF-aktiv, det betyder at den er virksom fra
sin definition i programmet

| cyklus G37 kan De maximalt opliste 12 underprogrammer
(delkonturer)

Label-nummer for kontur: Indlees alle Label-numre for de

e enkelte underprogrammer , som skal overlappe en
kontur. Hvert nummer overferes med tasten ENT og
afslut indleesningen med tasten END.

NC-blok eksempel:
N120 G37 POl 1 P02 5 P03 7*

Overlappede konturer

Underprogrammer: Overlappede lommer Underprogrammer:
Overlappede lommer

De efterfelgende programmeringseksempler er kontur
underprogrammer, som er blevet kaldt i et hovedprogram
af Cyklus G37 KONTUR.

Lommerne A og B er overlappede.

TNC'en beregner skeeringspunkterne S; og S,, de ma ikke blive
programmeret.

Lommerne er programmeret som fuldkredse.

Underprogram 1:Venstre lomme

N510 G98 L1 *

N520 GOl G42 X+10 Y+50 *
N530 I+35 J+50 *

N540 GO2 X+10 Y+50 *
N550 G98 L0 *

Underprogram 2: hgjre lomme

N560 G98 L2 *

N570 GOl G42 X+90 Y+50 *
N580 I+65 J+50 *

N590 G02 X+90 Y+50 *
N600 G98 LO *

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

YA
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B.E-cykler gruppe Il (ikke TNC 410)

~Medregnede” -flader
Begge delflader A og B inklusive den feelles overdeekkende flade skal
bearbejdes:

" Fladerne A og B skal veere lommer.
= Den farste lomme (i cyklus G37) skal begynde udenfor den anden.
Flade A:

Flade B:

~Forskels” -flade
Flade A skal bearbejdes uden den af B overdaekkede andel:

= Flade A skal vaere en lomme og B skal vaere en 6.
= A skal begynde udenfor B.
Flade A:

Flade B:

-

98
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~Skeerings” -Flade
Den af A og B overlappende flade skal bearbejdes. (enkle overlappede
flader skal forblive ubearbejdet.)

A og B skal veere lommer.

A skal begynde indenfor B.
Flade A:

N510 698 L1 *

N520 GOl G42 X+60 Y+50 *
N530 I+35 J+50 *

N540 GO02 X+60 Y+50 *
N550 G98 LO *

Flade B:

N560 G98 L2 *

N570 GOl G42 X+90 Y+50 *
N580 I+65 J+50 *

N590 GO02 X+90 Y+50 *
N600 G98 LO *

KONTUR-DATA (cyklus G120)

| cyklus G120 angiver De bearbejdnings-informationerne for
underprogrammer med delkonturer.
(&5 Pas pafer programmeringen

Cyklus G120 er DEF-aktiv, det betyder cyklus G120 er fra
sin definition aktiv i bearbejdnings-programmet.

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

De i cyklus G120 angivne bearbejdnings-informationer
geelder for cyklerne G121 til G124.

Hvis De anvender Sl-cykler i Q-parameter-programmer, sa
ma De ikke benytte parameter Q1 til Q19 som program-
parametre.

Freesedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem emne-
oATA overflade og bunden af lommen.

Bane-overlapnings faktor Q2: Q2 x vaerktejs-radius giver
den sideveerts fremrykning k.

Sletspan side Q3 (inkremental): Sletmal i
bearbejdningsplanet.

Sletspan dybde Q4 (inkremental): sletspan for dybde.

Koordinater emne-overflade Q5 (absolut): Absolutte
koordinater til emne-overflade

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

NT

5%010

Q1

—

N\
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8.7 SL-cykler gruppe Il (ikke TNC 410)

Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand mellem
veerktojs-endeflade og emne-
overflade

Sikker hgjde Q7 (absolut): Absolut hejde, i hvilken der
ingen kollision kan ske med emnet (for mellem-
positionering og udkarsel ved cyklus-ende)

Indvendig-rundingsradius Q8: Afrundings-radius pa
indvendige-, hjgrner"”; den indleeste veerdi henferer sig til
veerktejs-midtpunktsbane

Drejeretning Medurs =-1 Q9: Bearbejdnings-retning for
lommer

medurs (Q9 = -1 modlgb for lommer og J’er)

modurs (Q9 = +1 medlgb for lomme og @)

De kan teste en bearbejdnings-parameter ved en program-
afbrydelse og h.h.v. overskrive

NC-blok eksempel:
N57 G120 Q1=-20 Q2=1 Q3=+0.2 Q4=+0.1 Q5=+0 Q6=+2
Q7=+50 Q8=0.5 Q9=+1*

FORBORING (cyklus G121)

Cyklus-afvikling
Som cyklus G83 dybdeboring (se side 8.3 Borecykler).

Anvendelse
Cyklus G121 FORBORING tager for indstikspunktet hensyn til
sletspan side og sletmal dybde, savel som radius udskrub-vaerktgjet.
Indstikspunktet er samtidig startpunkt for udfreesningen.

21 Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet med hvilken
veerktajet bliver fremrykket hver gang (fortegn ved
negativ arbejdsretning ,,—")

Tilspaending fremrykdybde Q11: Boretilspaending i mm/
min

Skrub-veerktejs nummer Q13:Veerktgjsnummer
skrubveerktoj

NC-blok eksempel:
N58 G121 Q10=+5 Q11=100 Q13=1*

200
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SKRUBNING (cyklus G122)

1 TNC'en positionerer veerktajet over indstikspunktet; herved bliver
der taget hensyn til slettilleeg for side

2 | den farste fremryk-dybde fraeser veerktejet med freese tilspeending
Q12 konturen indefra og udad

3 Herved bliver @-konturen fraeset fri (her: C/D) med en tilnaermelse til
lomme-konturen (her: A/B).

4 Herefter karerTNC'en lommekonturen faerdig og veerktgjet tilbage til
sikker hgjde.

% Pas pa for programmeringen

B .ﬁ

Anvend evt. en freeser med centrumsskeer (DIN 844), eller
forbor med cyklus G121.

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet med hvilken
veerktgjet bliver fremrykket hver gang

Tilspaending dybdefremrykning: Indstikstilspaending i
mm/min

Tilspeending skrubning: Freesetilspeending i mm/min

Forskrub,-veerktejs nummer Q18: Nummeret pa
veerktgjet, med hvilket TNC’en allerede har forskrubbet.
Hvis der ikke er forskrubbet blev ,0" indleest; hvis De
her har indleest et nummer, skrubberTNC’en kun den del
ud, der ikke kunne bearbejdes med forskrub-veerktajet.
Hvis der ikke kan keres sideveerts til efterskrub-
omradet, indstikkerTNC’en pendlende; herfor skal De i
veerktejs-tabellenTOOL.T (se kapitel , 5.2 Veerktejs-
data”) definere skeerleengden LCUTS og den maximale
indstiksvinkel ANGLE for veerktoejet. | modsat fald
udgiverTNC'en en fejlmelding.

Tilspaending pendling Q19: Pendeltilspaending i mm/min

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.7 SL-cykler gruppe Il (ikke TNC 410)

SLETSPAN DYBDE (cyklus G123)

TNC'en fremskaffer selv startpunktet for sletfreesningen.
Startpunktet er aftheengig af pladsforholdene i lommen.

TNC'en karer veerktojet bladt (lodret tangentialbue) til fladen der skal
bearbejdes. Herefter bliver den tilbageblevne sletspan freeset.

123

Tilspeending dybdefremrykning Q11: kerselshastigheden
=) for veerktojet ved
indstikning

Tilspeending skrubning Q12: Freesetilspaending

NC-blok eksempel:
N60 G123 Q11=100 Q12=350*
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SLETFRASNINGAF SIDE (cyklus G124)

TNC'en kerer veerktojet pa en cirkelbane tangentialt til delkonturen.
Hver delkontur bliver slettet separat.

zi

Summen af sletspan side (Q14) og sletveerktejs-radius skal N
veere mindre end summen af sletspan side (Q3,cyklus

(&5 Pas pa fer programmeringen

G120) og skrubveerktejs-radius.
Hvis De afvikler cyklus G124 uden forst med cyklus G122 - Q1o Q@12
at have skrubbet, gelder den foroven opstillede beregning |][||:||:|[>
stadig; radius for skrub-vaerktgjet har da veerdien ,,0"
TNC'en fremskaffer selv startpunktet for sletfraesningen. @ -
Startpunktet er afhaengig af pladsforholdene i lommen. X
124 Drejeretning Medurs = -1 Q9:
Bearbejdningsretning:
+1: Drejning modurs
-1: Drejning medurs
Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Mélet med hvilken
veerktajet bliver fremrykket hver gang
Tilspeending dybdefremrykning Q11: Indstikstilspaending
Tilspeending skrubning Q12: Freesetilspaending
SLETSPAN SIDE Q14 (inkremental): Sletspan ved
sletning af flere gange; den sidste slet-rest bliver udfert,
hvis De indleeser Q14 = 0.
NC-blok eksempel:
N61 G124 Q9=+1 Q1l0=+5 Q11=100 Q12=350 Ql4=+0*
HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430 203
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8.7 SL-cykler gruppe Il (ikke TNC 410)

KONTUR-KADE (cyklus G125)

Med denne cyklus lader sig bearbejde sammen med cyklus G37
KONTUR -,abne” konturer: Konturstart og -ende falder ikke sammen.

Cyklus G125 KONTUR-KZADE tilbyder betydelige fordele i forhold til
bearbejdningen af en dben kontur med positioneringsblokke:

TNC'en overvager bearbejdningen for efterskaeringer og
konturbeskadigelser. Kontrollerer konturen med test-grafikken.

Er veerktejs-radius for stor, sa skal konturene eventuelt
efterbearbejdes pa indvendige hjerner.

Bearbejdningen lader sig gennemgéaende udfere i med- eller modlab.
Fraeseretninger bliver sdgar bibeholdt, hvis konturen bliver spejlet

Ved flere fremrykninger kererTNC'en veerktejet med span bade
frem og tilbage: Herved formindskes bearbejdningstiden.

De kan indleese en sletspan, og skrubbe og sletfraese i flere
arbejdsgange.
(&5 Pas pa for programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

TNC'en tager kun hensyn til den ferste label i cyklus G37
KONTUR.

Hukommelsen for en Sl-cyklus er begreenset. De kan i en
Sl-cyklus f.eks. maximalt programmere 128 retlinie-blokke.

Cyklus G120 KONTUR-DATA bruges ikke.

Programmerede keedemal direkte efter cyklus G125
henfarer sig til veerktejets position ved cyklus-slut.
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1% Freesedybde Q1 (inkremental): Afstand fra emne-
A1 overflade til bunden af konturen

Sletspan side Q3 (inkremental): Sletmal i
bearbejdningsplanet.

Koord. EMNE-OVERFLADE Q5 (absolut): Absolutte
koordinater til emne overfladen henfort til emne-
nulpunktet.

Sikker hgjde Q7 (absolut): Absolut hgjde, i hvilken der
ingen kollision kan ske mellem veaerktgj og emne; emne-
tilbagetraekningsposition ved cyklus-slut

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet med hvilken
veerktgjet bliver fremrykket hver gang

Tilspaending fremrykdybde Q11:Tilspzending ved
kerselsbeveegelser i spindelaksen.

Tilspaending freesning Q12:Tilspaending ved
korselsbevaegelser i bearbejdningsplanet

Freeseart? Modlgb = -1 Q15:

Medlgb-freesning: Indlees = +1
Modlgbs-freesning: Indlees = -1
Afvekselnde i med- og modlgbs freesning ved flere
fremrykninger: Indlees =0

NC-blok eksempel:
N62 G125 Q1=-20 Q3=+0 Q5=+0 Q7=+50 Q10=+5 Q1l1=100
Q12=350 Q15=+1*

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430 205
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8.7 SL-cykler gruppe Il (ikke TNC 410)

CYLINDER-OVERFLADE (cyklus G127)

%  Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere forberedt
&= forcyklus G127 CYLINDER-OVERFLADE.

Med denne cyklus kan De programmere en kontur i to dimensioner og
bearbejde dem pa en cylinder overflade.

Konturen beskriver De i et underprogram, som De har fastlagt med
cyklus G37 (KONTUR).

Underprogrammet indeholder koordinaterne i en vinkelakse
(f.eks. C-aksen) og aksen, som lgber parallelt med den (f.eks.
spindelaksen). Som banefunktioner star G1, G11, G24, G25 und
G2/G3/G12/G13 med R til radighed.

Angivelserne i vinkelaksen kan De valgfrit indleese i grader eller i mm
(tommer)(fastleegges ved cyklus-definitionen).
(&5 Pas pa for programmeringen

Hukommelsen for en Sl-cyklus er begreenset. De kan i en
Sl-cyklus f.eks. maximalt programmere 128 retlinie-blokke.

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Anvend en fraeser med centrumskaer (DIN 844).
Cylinderen skal veere opspaendt midt pa rundbordet.

Spindelaksen skal kare vinkelret pa rundbordsaksen. Hvis
dette ikke er tilfeeldet, sa afgiverTNC'en en fejimelding.

Forpositioner veerktgjet i X-aksen (med spindelakseY) for
cyklus-kaldet pa rundbords-midten

Denne cyklus kan De ikke udfere med transformeret
bearbejdningsplan.
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127 Freesedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem cylinder
overflade og bunden af konturen

2

Sletspan side Q3 (inkremental): Sletspan i planet for
overflade-afviklingen; sletspanen virker i retning af
radiuskorrektur

Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstanden fra
veerktajets centrumskeer til cylinder fladen.

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Méalet med hvilken
veerktojet bliver fremrykket hver gang

Tilspaending fremrykdybde Q11:Tilspaending ved
karselsbeveegelser i spindelaksen.

Tilspaending fraesning Q12:Tilspaending ved
kerselsbeveegelser i bearbejdningsplanet

Cylinderradius Q16: Cylinderens radius, pa hvilken
konturen skal bearbejdes

Malseetnings art ? Grad=0 MM/TOMME=1 Q17:
Koordinaterne til drejeaksen programmeres i under
programmet i grader eller mm (tomme).

NC-blok eksempel:
N63 G127 Q1l=-8 Q3=+0 Q6=+0 Q10=+3 Q11=100 Q12=350
Q16=25 Q17=0*
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8.7 SL-cykler gruppe Il (ikke TNC 410)

CYLINDER-OVERFLADE notfraesning (cyklus G128,
kunTNC 426, TNC 430 med NC-software 280 474-xx)

v

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere forberedt

&= for cyklus G128 CYLINDER-OVERFLADE.

Med denne cyklus kan De en af afviklingen defineret faringsnot
overfere til overfladen pa en cylinder. | modsaetning til cyklus G127,
indstillerTNC’en veerktejet ved denne cyklus séledes, at vaeggen —
ogsa ved aktiv radiuskorrektur — altid forlaber centrisk i forhold til
cylindermidten. Her udover pendlerTNC en automatisk mellem
konturstart og konturende frem og tilbage.

@ Pas pa for programmeringen

208

Hukommelsen for en Sl-cyklus er begreenset. De kan i en
Sl-cyklus f.eks. maximalt programmere 128 retlinie-blokke.

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Anvend en freeser med centrumskeaer (DIN 844).
Cylinderen skal veere opspaendt midt pa rundbordet.

Spindelaksen skal kare vinkelret pa rundbordsaksen. Hvis
dette ikke er tilfeeldet, sa afgiverTNC'en en fejlmelding.

Forpositioner vaerktgjet i X-aksen (med spindelakseY) for
cyklus-kaldet pa rundbords-midten

Denne cyklus kan De ikke udfere med transformeret
bearbejdningsplan.

TNC’en kontrollerer, om den korrigerede og ukorrigerede
bane for veerktejet ligger indenfor display-omradet for
drejeaksen(som er defineret i maskin-parameter 810.x.
Ved fejlmelding , konturprogrammerings-fejl” seet evt. MP
810.x = 0.
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% Freesedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem cylinder
[ overflade og bunden af konturen

&

Sletspan side Q3 (inkremental): Sletspan i planet for
overflade-afviklingen; sletspanen virker i retning af
radiuskorrektur

Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstanden fra
veerktajets centrumskeer til cylinder fladen.

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Méalet med hvilken
veerktojet bliver fremrykket hver gang

Tilspaending fremrykdybde Q11:Tilspaending ved
karselsbeveegelser i spindelaksen.

Tilspaending fraesning Q12:Tilspaending ved
kerselsbeveegelser i bearbejdningsplanet

Cylinderradius Q16: Cylinderens radius, pa hvilken
konturen skal bearbejdes

Malseetnings art ? Grad=0 MM/TOMME=1 Q17:
Koordinaterne til drejeaksen programmeres i under
programmet i grader eller mm (tomme).

Notbredde Q20: Bredden af noten der skal fremstilles

NC-blok eksempel:
N63 G128 Ql=-8 Q3=+0 Q6=+0 Q1l0=+3 Q11=100 Q12=350
Q16=25 Q17=0 Q20=12*
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8.7 SL-cykler gruppe Il (ikke TNC 410)

N

10

Raemne-definition

Veerktojs-definition bor

Veerktejs-definition skrubning/sletfreesning
Veerktojs-kald bor

Veerktej frikeres

Konturunderprogram fastleegges

Fastleeggelse af generelle bearbejdnings-parametre

Cyklus-definition forboring
Cyklus-kald forboring

Veerktojs-skift

Veerktojs-kald skrubning/sletfraesning
Cyklus-definition udskrubning
Cyklus-kald skrubning
Cyklus-definition sletfreese dybde
Cyklus-kald sletfraese dybde
Cyklus-definition sletfraes side

Cyklus-kald sletfrees side
Veerktej frikeres, program-slut
Konturunderprogram 1: Lomme venstre
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Konturunderprogram 2: Lomme hgjre

Kontur-underprogram 3: @ firkant venstre

Kontur-underprogram 4: @ trekant hojre
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8.7 SL-cykler gruppe Il (ikke TNC 410)

N

-< |

Raemne-definition

Veerktejs-definition

Veerktojs-kald

Veerktej frikeres
Konturunderprogram fastleegges
Bearbejdnings-parameter fastleegges

Cyklus-kald
Veerktej frikeres, program-slut
Kontur-underprogram
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8.7 SL-cykler gruppe Il (ikke TNC 410)

E%_' Cylinder opspaendt pa rundbord.

Henfaringspunkt ligger i rundbords-midten
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157

Veerktejs-definition

Veerktojs-kald, veerktgjs-akse Y
Veerktoj frikares
Konturunderprogram fastleegges
Bearbejdnings-parameter fastleegges

Rundbord forpositioneres

Cyklus-kald

Veerktej frikares, program-slut

Konturunderprogram

Angivelser i drejeakse i grad;

Tegningsmal omregnet fra mm til grad (157 mm = 360°)

213




8.8 Cykler for planfraesning

8.8 Cykler for planfreesning
TNC’en stiller fire cykler til rddighed, med hvilke De kan bearbejde
flader med folgende egenskaber:

Ved digitalisering eller forsynet fra et CAD-/CAM-system

Flade firkantet

Flade skravinklet

Frit skranende

Blandede flader
cyklus Softkey
G60 DIGITALISERINGSDATA AFVIKLING
For nedfraesning af digitaliseringsdata i flere PHT-DAT

fremrykninger (ikke TNC 410)

G230 NEDFRASNING FETR
For plane firkantede flader 1@?

G231 STYRET OVERFLADE =
For skravinklede, fritskrdnende og blandede smaflader L

AFVIKLINGAF DIGITALISERINGSDATA
(cyklus G60, ikke TNC 410)

1 TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang fra den aktuelle position i
spindelaksen til sikkerheds-afstand over det i cyklus
programmerede MAX-punkt

2 Herefter karerTNC'en veerktejet med ilgang i bearbejdningsplanet til
deticyklus programmerede MIN-punkt.

3 Derfra kerer veerktojet med tilspaending fremrykdybde til det ferste
konturpunkt.

4 Herefter afviklerTNC'en alle i digitaliseringsdata-filen lagrede
punkter med tilspaending freese; om nadvendigt kererTNC'en i
mellemtiden til sikkerheds-afstand, ved overspringning af
ubearbejdede omrader.

5 Til slut kererTNC'en veerktejet med ilgang tilbage til sikkerheds-
afstand.
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@ Pas pa for programmeringen

Med cyklus G60 kan De afvikle digitaliseringsdata og
PNT-filer.

Nar De afvikler PNTfiler, i hvilke der ingen spindelakse-
koordinater star, fremkommer freesedybden fra det
programmerede MIN-punkt for spindelaksen.

W PGM navn digitaliseringsdata: Indlees navnet pé filen, i

PAT-OAT hvilken digitaliseringsdataerne er lagret; hvis filen ikke
star i det aktuelle bibliotek, s& indlees den komplette sti.
Hvis De vil afvikle en punkt-tabel, sa angiv yderligere
efternavnet .PNT

MIN-punkt omrade: Minimal-punkt (X-, Y- og Z-
koordinater) for omradet, i hvilket der skal fraeeses.

MAX-punkt omrade: Maximal-punkt (X-, Y- og Z-
koordinater) for omradet, i hvilket der skal fraeeses.

Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand fra
veerktejsspids til emne-overflade ved ilgang-bevaegelser.

Fremryknings-dybde 2 (inkremental): Mélet med hvilket
vaerktgjet bliver fremrykket hver gang.

Tilspeending dybdefremrykning 3: Kerselshastig-heden
af veerktaejet ved indstikning i mm/min

Tilspaending ved freesning 4: Karselshastigheden af
veerktgjet ved freesning i mm/min

Hjeelpe-funktion M: yderligere indleesning af en hjzelpe-
funktion, f.eks. M13

NC-blok eksempel:
N64 G60 P01 BSP.I P02 X+0 P03 Y+0 P04 Z-20

P05 X+100 P06 Y+100 P07 Z+0 P08 2 P09 +5
P10 100 P11 350 P12 M13*

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.8 Cykler for planfraesning

NEDFRASNING (cyklus G230)

1 TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang fra den aktuelle position til
startpunktet for den ferste bearbejdning. 1

2 Herefter karer veerktejet med ilgang i spindelaksen til sikkerheds-
afstand og derefter med tilspeending fremrykdybde til den
programmerede startposition i spindelaksen

3 Herefter karer veerktejet med den programmerede tilspaending
freese til endepunktet 2Herefter kerer veerktajet med den
programmerede tilspaending fraese til endepunkt 2; endpunktet
beregner TNC’en ud fra det programmerede startpunkt, den
programme-rede leengde og veerktgjs-radius.

4 TNC'en forskyder veerktgjet med tilspeending fraese pa tveers til
startpunktet for den neeste linie; TNC'en beregner forskydningen ud
fra den programmerede bredde og antallet af skridt.

5 Herefter karer veerktejet i modsat retning tilbage til startpunkt 1.

6 Affreesningen gentager sig indtil den indlzeste flade er fuldsteendigt
bearbejdet.

7 Til slut kererTNC'en veerktejet med ilgang tilbage til sikkerheds-
afstand.
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% Pas pa for programmeringen Y A

TNC'en positionerer forst veerktejet fra den aktuelle |][||:||:|[> Q207
position i bearbejdningsplanet og herefter i spindelaksen til -
startpunkt 1. -

Veerktojet forpositioneres saledes, at der ingen kollision - — - ¢——-
kan ske med emne eller speendejern.

o)

Q219
]
|
|
(9]
N
3

230 Startpunkt 1. AKSE Q225 (absolut): Min-punkt-
lg koordinater for fladen der skal nedfreeses i hovedaksen i

bearbejdningsplanet. Q226 >

Startpunkt 2. AKSE Q226 (absolut): Min-punkt- N 1
koordinater for fladen der skal nedfreeses i sideaksen i —*@ -
bearbejdningsplanet. t Q218 X

Q225
Startpunkt 3. AKSE Q227 (absolut): Hejden i
spindelaksen, hvor der skal nedfraeses.

1. Sideleengde Q218 (inkremental): Leengden af fladen

8.8 Cykler for planfraesning

der skal nedfreeses i hovedaksen i bearbejdnings-planet,
henfart til startpunkt 1. akse

WA

2. Sideleengde Q219 (inkremental): Leengden af fladen 2ets

der skal freeses i sideaksen i bearbejdnings-planet, Z ‘
henfort til startpunkt 2. akse.

Antal snit Q240: Antallet af linier, pa hvilke TNC'en skal
kere veerktojet i bredden. Q227

4

Q200

Tilspaending fremrykdybde Q206:Kerselshastigheden af
veerktojet ved korsel fra sikkerheds-afstand til
freesedybden i mm/min.

Tilspaending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktojet ved freesning i mm/min R\

=Y

Tveer tilspaending Q209: Kerselshastigheden af

veerktajet ved karsel til den naeste linie i mm/min; hvis

De korer pa tveers i materialet, sa indlees Q209 mindre
end Q207; hvis De kerer pa tveers i det fri, s&é m& Q209
gerne veere storre end Q207. NC-blok eksempel:

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): mellem N71 G230 Q225=+10 Q226=+12 Q227=+2.5
veerktgjsspids og freesedybde for positionering ved Q218=150 Q219=75 Q240=25 Q206=150
cyklus-start og ved cyklus-ende Q207=500 Q209=200 Q200=2*

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430 217



8.8 Cykler for planfraesning

SKRA OVERFLADE (cyklus 231)

1 TNC'en positionerer veerktgjet fra den aktuelle position med en 3D-
retliniebeveegelse til startpunkt 1.

2 Herefter karer veerktejet med den programmerede tilspaending
freese til endepunktet 2.

3 Herfra kererTNC'en veerktojet i ilgang med veerktoejs-diameter i
positiv spindelakseretning og herefter igen tilbage til startpunkt 1.

4 Ved startpunkt 1 kererTNC'en igen veerktgjet til den sidst kerte
Z-verdi.

5 Herefter forskyder TNC'en veerktojet i alle tre akser fra punkt 1
i retning af punkt 4 pa den neaeste linie.

6 Herefter karerTNC'en veerktgjet til endpunktet for denne linie.
Endpunktet beregnerTNC'en fra punkt 2 og en forskydning i retning
af punkt 3.

7 Affraesningen gentager sig indtil den indleeste flade er fuldsteendigt
bearbejdet.

8 Til slut positionererTNC'en veerktgjet med veerktejs-diameteren over
det hgjst indleeste punkt i spindelaksen.

Snit-fraesning

Startpunktet og dermed freesretningen kan veaelges frit, daTNC'en
grundleeggende korer de enkelte snit fra punkt 1 til punkt 2 og
totalafviklingen forlgber fra punkt 1 / 2 til punkt 3 /4 De kan lzegge
punkt 1 pa enhver kant af fladen der skal bearbejdes.

De kan optimere overfladekvaliteten ved brug af skaftfreesere:

Med lodrette snit (spindelaksekoordinater punkt 11 er storre end
spindelaksekoordinater punkt 2) ved lidt skranende flader.

Med vandrette snit (spindelaksekoordinater punkt 1 er mindre end
spindelaksekoordinater punkt 2) ved staerkt skranende flader.

Med kersel ved vilkarligt skra flader: hovedbevaegelsesretning (fra
punkt 1 til punkt 2) i retning af en steerkere skraning. Se billedet til
hgjre i midten. Se billedet i midten til hgjre

Ved brug af skaftfraesere kan overfladen optimeres:

Med kersel ved vilkarligt skra flader: hovedbevaegelsesretning (fra
punkt 1 til punkt 2) vinkelret pa den steerkeste bojning. Se billedet
til hgjre forneden. Se billedet til hgjre forneden.
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@ Pas pa for programmeringen

TNC’en positionerer veerktgjet fra den aktuelle position
med en 3D-retliniebeveegelse til startpunktet 1. Veerktajet
forpositioneres saledes, at der ingen kollision kan ske med
emne eller speendejern.

TNC'en kerer vaerktgjet med Radiuskorrektur G40 mellem
de indleeste positioner.

Anvend evt. en freeser med centrumskaer (DIN 844).

231 Startpunkt 1. akse Q225 (absolut): Startpunkt-
£ koordinater 1 for fladen der skal nedfreeses i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Startpunkt 2. akse Q226 (absolut): Startpunkt-
koordinater 11 for fladen der skal nedfraeses i sideaksen
i bearbejdningsplanet

Startpunkt 3. akse Q227 (absolut): Startpunkt-
koordinater 1 for fladen der skal nedfreeses i
spindelaksen

2. Punkt 1. akse Q228 (absolut): Endepunkt-koordinater
2 for fladen der skal nedfreeses i hovedaksen i
bearbejdningsplanet

2. Punkt 2. akse Q229 (absolut): Endepunkt-koordinater
2 for fladen der skal nedfreeses i sideaksen i
bearbejdningsplanet

2. Punkt 3. akse Q230 (absolut): Endepunkt-koordinater
2 for fladen der skal nedfreeses i spindelaksen

3. Punkt 1. akse Q231 (absolut): Koordinater til punktet
3 i hovedaksen i bearbejdningsplanet

3. Punkt 2. akse Q232 (absolut): Koordinater til punktet
3 i sideaksen i bearbejdningsplanet

3. Punkt 3. akse Q233 (absolut): Koordinater til punktet
3 i spindelaksen

4. Punkt 1. akse Q234 (absolut): Koordinater til punktet
4 i hovedaksen i bearbejdningsplanet

4. Punkt 2. akse Q235 (absolut): Koordinater til punktet
4 i sideaksen i bearbejdningsplanet

4. Punkt 3. akse Q236 (absolut): Koordinater til punktet
4 i spindelaksen

Antal snit Q240: Antallet af linier, somTNC’en skal kere
veerktgjet mellem punkt 1 og 4, hhv. mellem punkt 2
og 3

Tilspaending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved freesning i mm/ min. TNC’en udferer det
forste skridt med den halve programmerede veerdi.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

4
Q236
8

Q233
Q227 1
Q230 7W

,i X

Q228 Q23 Q234 Q225

Y

Q235
Q232

Q229
Q226

NC-blok eksempel:

N72 G231 Q225=+0 Q226=+5 Q227=-2
Q228=+100 Q229=+15 Q230=+5 Q231=+15
Q232=+125 Q233=+25 Q234=1+85 (Q235=+95
Q236=+35 Q240=40 Q207=500*
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8.8 Cykler for planfraesning

N

20

Raemne-definition

Veerktejs-definition
Veerktojs-kald

Veerktej frikeres
Cyklus-definition planfraesning

Forpositionering i naerheden af startpunktet
Cyklus-kald
Veerktoj frikares, program-slut
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8.9 Cykler for koordinat-omregning

Med koordinat-omregninger kanTNC'en udfere en een gang
programmeret kontur pa forskellige steder af emnet med a&ndret

position og storrelse. TNC'en stiller felgende koordinat-

omregningscykler til radighed:

Cyklus

Softkey

G53/G54 NULPUNKT
Forskyde konturen direkte i programmet
eller fra nulpunkt-tabellen

o
&

o
z

44

G28 SPEJLING

Konturen spejles [y
G73 DREJNING =
Konturen drejes i bearbejdningsplanet 2N

G72 DIM.FAKTOR
Konturen formindskes eller forsterres

N
N

4

G80 BEARBEJDNINGSPLAN

Bearbejdningen i transformeret koordinatsystem
kan gennemfares for maskiner med svinghoved
og/eller rundbord (ikke TNC 410)

&p@

Virkningen af en koordinat-drejningn

Start af aktiviteten: En koordinat-omregning bliver aktiv fra sin
definition - bliver altsa ikke kaldt. De virker, indtil de bliver tilbagestillet

eller defineret pany.

Tilbagestilling af koordinat-omregning:

Cyklus med veerdier for grundforholdene defineres pany, d.eks.

dim.faktor 1,0

Udferelse af hjeelpefunktionerne M02, M30 eller blok N999999 %...

(afhaengig af maskin-parameter 7300)

Nyt program veelges.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.9 Cykler for koordinat

NULPUNKT-forskydning (cyklus G54)

Med NULPUNKT-FORSKYDNING kan De gentage bearbejdninger pa
vilkarlige steder pa emnet.

Virkemade

Efter en cyklus-definition NULPUNKT-FORSKYDNING henfarer alle
koordinat-indleesninger sig til det nye nulpunkt. Forskydningen i hver
akse viser TNC'en i status-displayet.

54@ Forskydning: Koordinaterne til det nye nulpunkt
indleeses; absolutveerdier henfarer sig til emne-
nulpunktet, der er fastlagt med henfaringspunkt-
fastleeggelsen; inkrementalveerdier henferer sig altid til
det sidst gyldige nulpunkt — disse kan allerede veere
forskudt.

Yderligere vedTNC 410:
REF:Tryk softkey REF, sd henfarer det programmerede

RET nulpunkt sig til maskin-nulpunktet. TNC’en kendetegner i
dette tilfeelde den forste cyklus-blok med REF
Tilbagestilling

Nulpunkt-forskydning med koordinatveerdierne X=0,Y=0 og Z=0
ophaever igen en nulpunkt-forskydning.

Grafik (ikke TNC 410)

Hvis De efter en nulpunkt-forskydning programmerer et ny raemne,

kan De med maskinparameter 7310 bestemme, om det nye réemne
skal henfere sig til det nye eller gamle nulpunkt.Ved bearbejdning af
flere dele kanTNC'en herved fremstille hver enkelt del grafisk.

Status-display
Positions-visningen henfarer sig til det aktive (forskudte) nulpunkt

Nulpunktet vist i status-displayet henferer sig til det manuelt
fastlagte henferingspunkt.

222

NC-blokeksempel:
N72 G54 G90 X+25 Y-12.5 Z100*

hhv.
N72 G54 G90 REF X+25 Y-12.5 Z100*
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NULPUNKT-forskydning med nulpunkt-tabeller
(cyklus G53)

@ Nulpunkter fra nulpunkt-tabellen kan henfere sig til det
aktuelle henfaringspunkt eller maskin-nulpunktet (afhzengig
af maskinparameter 7475).

Koordinat-veerdier fra nulpunkt-tabellen kan kun virke som
absolut mal.

Yderligere geelder forTNC 426, TNC 430:

Hvis De anvender programmerings-grafikken i forbindelse
med nulpunkt-tabeller, sa vaelger De for grafik-start i
driftsartTest den dertil herende nulpunkt-tabel (status S).

Nye linier kan De kun indfgje efter tabellens slutning.

Hvis De kun anvender en nulpunkt-tabel, undgar De
forvekslinger ved aktivering i programafviklings-driftsarten.

Anvendelse
Nulpunkt-tabellen indsaetter De ved

ofte tilbagevendende bearbejdningsforleb pa forskellige emne-
positioner eller

ved ofte anvendelse af den samme nulpunktforskydning

Indenfor et program kan De programmere nulpunkter sdvel direkte i
cyklus-definitionen som ogsa kald fra en nulpunkt-tabel.
ssw Forskydning: Nummeret pa nulpunktet fra nulpunkt-
tabellen eller en Q-parameter indlaeses; Hvis De
indleeser en Q-parameter, sa aktivererTNC'en nulpunkt-
nummeret, som star i Q-parameteren.Aktivering af
nulpunkt-tabel: Se laengere fremme i dette kapitel

Tilbagestilling
Fra nulpunkt-tabellen kaldes forskydning til koordinaterne
X=0;Y=0 etc.

Forskydning til koordinaterne X=0;Y=0 etc. direkte kald med en
cyklus-definition.

Status-display

Hvis nulpunkter fra tabellen kan henfare sig til maskin-nulpunktet, sa
henfarer positions-visningen sig til det aktive (forskudte) nulpunkt.

henferer det viste nulpunkt i det yderligere status-display sig til
maskin-nulpunktet, hvorvedTNC’en indregner det manuelt fastsatte
henfaringspunkt.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

-omregning
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NC-blok eksempel:
N72 G53 #12*
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Editering af nulpunkt-tabelTNC 410
Nulpunkt-tabeller veelger De i driftsart program indlagring/editering

PGM
MGT

Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT; se ogsa ,, Kapitel
4 fil-styring”

Veelg forhandenvaerende nulpunkt-tabeller: Forskyd det
lyse felt til en @nsket nulpunkt-tabel og ovefer med
tasten ENT

bning af ny nulpunkt-tabel: Indlees et nyt filnavn og
overfor med tasten ENT. Tryk softkey ,,.D" for at dbne
nulpunkt-tabellen

Nulpunkt-tabel editeringTNC 426, TNC 430
Nulpunkt-tabeller veelger De i driftsart program indlagring/editering

PGM
MGT

Funktion

Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT; se ogsa ,, Kapitel
4 fil-styring”

Visning af nulpunkt-tabeller: Tryk softkey VALGTYPE og
VIS .D

Veelg den gnskede tabel eller indlaes nyt filnavn

Fil editering. Softkey-listen viser hertil falgende
funktioner:

Softkey

Veelg tabel-start

BEGIN

Veelg tabel-slut

EINDE

Sidevis bladning opad

Sidevis bladning nedad

Indfgj linie

REGEL
TUSSENY .

Sletning af linie

REGELS
WISSEN

Overfar indleeste linie og spring til
naeste linie (ikke TNC 410)

YOLGENDE
REGEL

) ©
5 5
3
CZ‘E =R k= =
= b
S S
= R

Indfej det antal linier der kan indleeses

N REGELS
AAN EINDE
TOEVOEGEN

Flyt det lyse felt en spalte til venstre (kunTNC 410)

LJOORD
=

Flyt det lyse felt en spalte til hgjre (kunTNC 410)

1JOORD

EiE

224

Programmeren en bewe
Nulpuntsverschuiving

rken
?

RAS1 .0 MM
H I

wo X +2508.0080
¥ -158.008
2  +250.0080 T
F @
S MGE/9
BLADZIJDE|BLADZIJOE LOORD OORD ACT. POS.|ACT. POS.|ACT. POS
« = X Y 2 ‘
Handoediening| Nylpuntstabel bewerken
Nulpuntsverschuiving?
D I
] @ +@ +@ +a
1 25 +25 +a +a
2 ] +5@ +2.5 +a
3 @ +0 +0 +30
4 +27.25 +0 -3.5 +0
5 +250 -250 Rl +8
B 360 +360 18.2 +a
7 1208 ] a +0
8 1708 1208 256 +a
a -1760 1288 25 +
1@ +0 "] ] +a
11 +@ +@ +a +a
12 +@ +0 +a +a
[TBEGIN | ETNOE [BLADZIIDE|BLADZIIOE REGEL | REGELS | voLGEMDE | M REGELS
i Q i} Ik TUSSENY. | WISSEN REGEL '?EEUEEQEE
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%; Med funktionen ,overtage Akt.-veerdi” lagrerTNC’en
positionen for aksen, som star i tabel-hovedet over
markeringsfeltet (ikke TNC 410).

Konfigurering af nulpunkt-tabel (ikke TNC 410)

P& den anden og tredie softkeyliste kan De for hver nulpunkt-tabel
fastleegge akserne, for hvilke De vil definere nulpunkter.
Standardmeessigt er alle akser aktive. Hvis De vil udelukke en akse,
sa szetter De den tilsvarende akse-softkey pd UDE. TNC’en sletter sa
den dertil harende spalte i nulpunkt-tabellen.

Forlade nulpunkt-tabel
| fil-styringen lader De andre fil-typer vise og veelg den gnskede fil

Aktivering af nulpunkt-tabel for programafviklingTNC 410
VedTNC 410 anvender De i NC-programmet funktionen %:TAB: For at
veelge nulpunkt-tabellen, fra hvilken TNC’en skal tage nulpunktet:

Veelg funktionen for program-kald: Tryk tasten PGM
CALL CALL

Tryk softkey NULPUNKT TABEL

Indlees navnet pa nulpunkt-tabellen, overfer med tasten
END

NC-blok eksempel:
N72  %:TAB: "NAVN"*

Aktivering af nulpunkt-tabel for programafviklingTNC 426, TNC
430

VedTNC 426, TNC 430 skal De i en programafviklings-driftsart manuelt
aktivere nulpunkt-tabellen:

Veelg programafviklings-driftsart, f.eks. programafvikling
blokfelge
Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT; se ogsa , Kapitel
MGT 4 fil-styring”

Veelg forhdndenvaerende nulpunkt-tabeller: Forskyd det
lyse felt til en @nsket nulpunkt-tabel og overfer med
tasten ENTTNC en kendetegner den valgte tabel i
statusfeltet med M.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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SPEJLING (cyklus G28)

TNC'en kan udfere en bearbejdning i bearbejdningsplanet spejl-vendt.
Se billedet til hgjre for oven.

Virkemade

Spejling virker fra og med sin definition i programmet. Den virker ogséa
i driftsart positionering med manuel indlaesning. TNC'en viser aktive
spejlingsakser i det status-displayet.

Hvis De kun spejler en akse, andrer omlgbsretningen for veerktajet.

Dette geelder ikke ved bearbejdningscykler.
Hvis De spejler to akser, bibeholdes omlgbsretningen.
Resultatet af spejlingen afhaenger af stedet for nulpunktet:

Nulpunktet ligger pa konturen der spejles: Elementet bliver direkte
spejlet om nulpunktet; se billedet til hgjre i midten.

Nulpunktet ligger udenfor konturen der skal spejles: Elementet
flytter sig yderligere; se billedet til hgjre forneden

28— Spejlede akse ?: Indlaes akse, som skal spejles; De kan
[, ikke spejle spindelaksen

Tilbagestilling
Cyklus SPEJLING programmeres pany med indleesning NO ENT.

NC-blok eksempel:
N72 G28 X Y*
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DREJNING (cyklus G73)
Indenfor et program kanTNC'en dreje koordinatsystemet i
bearbejdningsplanet om det aktive nulpunkt.

Virkemade

DREJNING virker fra og med sin definition i programmet. Den virker
ogsa i driftsart positionering med manuel indlzesning. TNC'en viser den
aktive drejevinkel i det status-displayet.

Henfaringsakse for drejevinklen:
X/¥-planet X-akse
Y/Z-planet Y-akse
Z[X-planet  Spindelakse

@ Pas pa for programmeringen

TNC'en opheever en aktiv radius-korrektur ved definering af
cyklus G73. Programmer evt. radius-korrektur pany.

Efter at De har defineret cyklus G73, kerer De begge akser
i bearbejdningsplanet, for at aktivere drejningen.

73 Drejning: Drejevinkel H i Grad (°) indlzeses. Indlese-
. omrade: -360° til +360° (absolut GO0 far H eller
inkremental G91 fer H)

Tilbagestilling
Cyklus G73 DREJNING med drejevinkel 0° programmeres pany.

NC-blok eksempel:
N72 G73 G90 H+25*

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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DIM.FAKTOR (cyklus G72)

TNC'en kan indenfor et program forsterre eller formindske konturer.
Saledes kan De eksempelvis tage hensyn til svind- og sletspan-
faktorer.

Virkemade

DIM.FAKTOR virker fra og med sin definition i programmet. Den virker
ogsa i driftsart positionering med manuel indlzesning. TNC'en viser den
aktive dim.faktor i status-displayet.

Dim.faktoren virker

i bearbejdningsplanet, eller i alle tre koordinatakser samtidig
(afheengig af maskinparameter 7410)

ved malangivelser i cykler
ogsa i parallelakserne U,V W
Forudseetning

Far forstarrelsen hhv. formindskelsen skal nulpunktet veere forskudt til
en kant eller et hjerne af konturen.

72

Faktor ?: Faktor F indlaeses; TNC en multiplicerer
= koordinater og radier med F (som beskrevet i ,Virkning”)

Forstarring: F storre end 1 til 99,999 999
Formindskelse: F mindre end 1 til 0,000 001

Tilbagestilling
Cyklus DIM.FAKTOR programmeres pany med Faktor 1.

NC-blok eksempel:
N72 G72 F0.980000*
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BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus G80, ikke TNC 410)

%’  Funktionerne for transformation af bearbejdningsplanet
bliver tilpasset af maskinfabrikanten til TNC og maskine.
Ved bestemte svinghoveder (rundborde) fastleegger
maskinfabrikanten, om den i cyklus programmerede vinkel
afTNC’en skal tolkes som koordinater til drejeaksen eller
som en matematisk vinkel til et skrat plan. Veer
opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

Transformationen af bearbejdningsplanet sker altid om det
aktive nulpunkt.

Grundlaget for denne funktion se ,,2.5 Svingning af
bearbejdnings-plan”: Lees dette afsnit grundigt igennem.

Virkemade

| cyklus G80 definerer De stedet for bearbejdningsplanet — forstas
som stedet for vaerktejsaksen henfart til det maskinfaste
koordinatsystem — ved indleesning af transformationsvinklen. De kan
fastleegge stedet for bearbejdningsplanet pa to méader:

Indlees stillingen af svingaksen direkte (se billedet til hgjre for oven)

Beskrive stedet for bearbejdningsplanet ved indtil tre drejninger
(rumvinkel) af det maskinfastekoordinatsystem. Rumvinklen der
skal indleeses far De, idet De laegger et snit lodret gennem det
transfomerede bearbejdningsplan og betragter snittet fra aksen,
som De vil transformere om (se billeder til hgjre i midten og til hgjre
forneden). Med to rumvinkler er allerede hvert gnskeligt
veerktejssted entydigt defineret i rummet

@ Pas p3, at stedet for det transformerede koordinatsystem
og hermed ogsa karselsbeveegelser i det transformerede
system afhanger af, hvorledes De beskriver det
transformerede plan.

Hvis De programmerer stedet for bearbejdningsplanet med en
rumvinkel, beregnerTNC’en automatisk de derfor nedvendige vinkel-
stillinger af svingaksen og fastleegger disse i parametrene Q120 (A-
akse) til Q122 (B-akse). Er to lasninger mulig, veelgerTNC’en — gaende
ud fra nulstillingen af drejeaksen — den korteste vej.

Reekkefelgen af drejningerne for bergning af stedet for planet er
fastlagt: Ferst drejerTNC’en A-aksen, derefter B-aksen og til slut C-
aksen.

Cyklus G80 virker fra og med definitionen i programmet. Sésnart De
kerer med en akse i det transformerede system, virker korrekturen
for disse akser. Hvis der skal regnes med korrekturen i alle, s& skal
De kere alle akser.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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Hvis De har sat funktion TRANSFORMERET programafvikling i
driftsart manuel pd AKTIV (se ,, 2.5 transformeret bearbejdningsplan®)
bliver den i denne menu indferte vinkelveerdi af cyklus G80
BEARBEJDNINGSPLAN overskrevet.

Drejeakse og -vinkel: Indlees drejeakse med tilherende
) drejevinkel; programmér drejeakserne A, B og C med

softkeys

NarTNC’en automatisk positionerer drejeakserne, sa kan De endnu
indleese folgende parametre

Tilspeending? F=: Kerselshastighed for drejeaksen ved
automatisk positionering

Sikkerheds-afstand ? (inkremental): TNC’en positionerer
svinghovedet séledes, at positionen, som fra
forleengelsen af veerktejet med sikkerheds-afstand, ikke
aendrer sig relativt i forhold til veerktejet.

Tilbagestilling

For at tilbagestille svingvinklen, defineres pany cyklus
TRANSFORMATION og for alle drejeakser indleeses 06. Herefter
defineres cyklusTRANSFORMATION endnu engang, og dialogspergs-
malet overfares med taste ,NO ENT" hermed gaer De funktionen
inaktiv.

Positionering af drejeakse

% Maskinfabrikanten fastleegger, om cyklus G80 automatisk
&= positionerer drejeaksen, eller om De skal forpositionere
drejeaksen i programmet. Vaer opmeerksom pa Deres
maskinhandbog.

Hvis cyklus G80 automatisk positionerer drejeaksen, geelder folgende:

TNC'en kan kun positionere styrede akser automatisk.

| cyklus-definition skal De yderligere til transformationsvinklen
indlaese en sikkerheds-afstand og en tilspaending, med hvilke
transformationsaksen kan positioneres.

Anvend kun forindstillede veerktgjer (hele veerktejsleengden i G99-
blok hhv. i vaerktgjs-tabellen).

Ved transformering af en akse bliver positionen af veerktgjsspidsen
naesten uforandret i forhold til emnet.

TNC'en udfgrer svingningen med den sidst programmerede
tilspeending. Den maximalt opnéaelige tilspeending afhaenger af
kompleksiteten af svinghovedet (rundbordet).

NC-blok eksempel

N50 GOO G40 Z+100 *
N60 X+25 Y+10 *

N70 GO1 A+15 F1000 *
N80 G80 A+15 *

N90 GOO G40 Zz+80 *
N100 X-7.5 Y-10 *

230

Positionering af drejeakse

Vinkel for korrekturberegning defineres
Korrektur aktiverer spindelaksen
Korrektur aktiverer bearbejdningsplan
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Positions-visning i et transformeret system

De viste positioner (SOLL og AKT) og nulpunkt-visning i det supplerende
status-display henferer sig efter aktiveringen af cyklus G80 péa det
transformerede koordinatsystem. Den viste position stemmer direkte
efter cyklus-definition altsa evt. ikke mere overens med koordinaterne til
den sidst programmerede position far cyklus G80.

Arbejdsrum-overvagning

| et transformeret koordinatsystem tager TNC'en ikke hensyn til
programmerede endestop fer bevaegelsen. Ferst nar aktuel position
overskrider disse endestop afgiverTNC'en en fejlmelding.

Positionering i et transformeret system

Med hjeelpe-funktion M130 kan De ogsa i transformerede systemer
kore til positioner, som henfarer sig til det utransformerede
koordinatsystem(se ,, 7.3 hjeelpe-funktioner for koordinatangivelser”).

Kombination med andre koordinat-omregningscykler

Ved kombination af koordinat-omregningscykler skal man passe p3, at
transformation af bearbejdningsplanet altid sker om det aktive nul-
punkt. De kan gennemfare en nulpunkt-forskydning fer aktivering af
cyklus G80, sa forskyder De det ,,maskinfaste koordinatsystem”

Hvis De forskyder nulpunktet efter aktivering af cyklus G80, sa
forskyder De det , transformerede koordinatsystem®

Vigtigt: Ved tilbagestilling af cyklerne gar De i den omvendte
reekkefalge som ved defineringen:

1. Nulpunkt-forskydning aktiveres
2. Bearbejdningsplan transformation aktiveres
3. Drejning aktiveres

Ehnebearbejdning

.1...Tilbagesti||e drejning
2.Tilbagestille transformeret bearbejdningsplan
3.Tilbagestille nulpunkt-forskydning

Automatiske malinger i et transformeret system

Med cyklus G55 kan De opmaéle emner i et transformeret system.
Maleresultatet bliver afTNC en lagret

i Q-parametre, som De derefter kan viderebearbejde (f.eks. udlaese
maleresultatet pa en printer).

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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Handbog for arbejde med cyklus G80 BEARBEJDNINGSPLANER

1 Program fremstilling
Veerktej defineres (bortfalder, hvisTOOL.T er aktiv), indlees fuld
veerktgjs-leengde

Kald veerktgj

Spindelakse keres sa meget fri, at der ved svingning ingen kollision
kan ske mellem veerktej og emne.

Positionér evt.drejeakse med GO1-blok pé tilsvarende vinkelveerdi
(afheengig af en maskin-parameter)

Aktiver evt. nulpunkt-forskydning

Cyklus GBOTRANSFORMATION defineres; vinkelvaerdi for
drejeakse indleses.

Alle hovedakser (X, Y, Z) keres, for at aktivere korrekturen.

Programmer bearbejdningen saledes, som om det blev udfert i det
normale vandrette/lodrette plan.

Cyklus GBOTRANSFORMATION tilbagestilles; for alle dreje-akser
indleeses 0°.

Funktion TRANSFORMATION deaktiveres; cyklus G80 defineres
pany, dialogspergsmal overferes med, NO ENT"

Tilbagestil evt. nulpunkt-forskydning

Positioner evt. drejeaksen i 0°-stilling
2 Opspaending af emnet

3 Forberedelse i driftsart positionering med manuel indlaesning
Positioner drejeaksel(r) for fastleeggelse af henfe-ringspunkt pa den
tilsvarende vinkelvaerdi.Vinkel-veerdien retter sig efter den valgte
henfaringsflade pad emnet.

4 Forberedelse i driftsart manuel drift

Funktion transformation af bearbejdningsplan settes med softkey
3D-ROT pa AKTIV for driftsart manuel drift; ved ikke styrede akser
indferes vinkelvaerdien for drejeaksen i menuen.

Ved ikke styrede akser skal de indfarte vinkelvaerdier stemme
overens medAkt.-position for dreje-aksen, ellers beregnerTNC'en
henferingspunktet forkert.
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5 Henferingspunkt-fastleeggelse
Manuelt ved bergring som ved et utransformeret system (se ,2.4
Henferingsgspunkt-fastlaeggelse uden 3D-tastsystem™)

Styret med et HEIDENHAIN 3D-tastsystem (se ,,12.3
Henferingspunkt-fastleeggelse med et 3D-tastsystem”)

6 Start af et bearbejdningsprogram i driftsart programafvikling
blokfelge

7 Driftsart manuel drift

Funktion transformation af bearbejdningsplan settes med softkey 3D-
ROT pa INAKTIV. For alle drejeakser indferes vinkelvaerdien 0° i
menuen (se, 2.5Transformation af bearbejdningsplan”).

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

233

-omregning

8.9 Cykler for koordinat
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N

34

130

65

Raemne-definition

Veerktejs-definition

Veerktojs-kald

Veerktej frikeres

Nulpunkt-forskydning til centrum

Kald af freesebearbejdning

Saet meerke for programdel-gentagelse
Drej 45° inkrementalt

Kald af freesebearbejdning
Tilbagespring til LBL 10; ialt seks gange
Tilbagestilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning
Veerktej frikeres, program-slut
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N150 @98 L1 * Underprogram 1:

Fastleeggelse af freesebearbejdning

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.10 Special-cykler

8.10 Special-cykler

DVALETID (cyklus G04)

| et lsbende program afviklerTNC'en farst den efterfalgende blok efter
den programmerede dveeletid. En dveeletid kan eksempelvis tjene til
en spanbrydning.

Virkemade

Cyklus virker fra og med sin definition i programmet. Modalt virkende
(blivende) tilstande bliver herved ikke influeret, som f.eks. rotationen
af spindelen.

Dveeletid i sekunder: Indlees dveeletid i sekunder.
Indlaeseomrade 0 til 3600 s (1 time) i 0,001 s-skridt

NC-blok eksempel:
N72 GO4 F1.5*

PROGRAM-KALD (cyklus G39)

Disse programmer er selvstaendige programmer som med cyklus 12
kan kaldes i et andet program.Herved fungerer disse neesten pa
samme made som originale HEIDENHAIN-cykler.

= Pas pa for programmeringen

Hvis De vil deklarere et klartext-dialog-program som en
cyklus, saindlzeser De fil-typen .H efter program-navnet.

ForTNC 426, TNC 430 gaelder yderligere

Hvis De kun indleeser program-navnet, skal det som et
cyklus deklareret program sta i samme bibliotek som
programmet der kaldes.

Hvis det som cyklus deklarerede program ikke star i
samme bibliotek som det kaldende program, séa indleeser
De det komplette stinavn, f.eks \KLAR35\FK1\50.! .
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Program-navn: Navnet pa programmet der skal kaldes
i evt. med sti, som programmet findes i.

Programmet kalder De med
G79 (separat blok) eller
M99 (blokvis) eller
M89 (bliver udfert efter hver positionerings-blok)

Eksempel: Program-kald
Fra et program skal et med cyklus kaldbart program 50 kaldes.

NC-blok eksempel

N550 G39 POl 50 *
N560 GO0 X+20 Y+50 M99 *

SPINDEL-ORIENTERING (cyklus G36)

%’ Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere forberedt
&= for cyklus G36.

TNC kan styre hovedspindelen i en veerktgjsmaskine og dreje i en
bestemt position med en vinkel.

Spindel-orienteringen er nadvendig

ved veerktojsveksel-systemer med bestemte veksel-positioner for
veerktgjerne.

for opretning af sende- og modtagevinduerne ved 3D-tast-systemer
med infrargd-overfarsel.

Virkemade
Ved efterfelgende M19-kommandoer positioneres spindelen til den i
cyklus definerede vinkelposition.

Hvis De programmerer M19, uden forst at definere cyklus G36, sa
positionererTNC’en hovedspindelen til en vinkelveerdi, der er fastlagt i
en maskinparameter (se maskinhandbogen).

% & Orienteringsvinkel: Indlees vinkel henfert til vinkel-
henfaringsaksen i arbejdsplanet
Indlzese-omrade: 0til 360°
Indleese-finhed: 0,001°

NC-blok eksempel:
N72 G36 S25*

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Fastleeggelse: ,program 50 er en cyklus”

Kald af program 50
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8.10 Special-cykler

TOLERANCE (cyklus G62, ikke TNC 410)

TNC’en udglatter automatisk konturen mellem vilkarlige (ukorrigerede
eller korrigerede) konturelementer. Herved karer veerktojet
kontinuierligt p4 emne-overfladen. Om nadvendigt, reducererTNC’en
den programmerede tilspeending automatisk, sa at programmet altid
bliverafviklet, rykfrit” med den hurtigst mulige hastighed afTNC’en.
Overfladegodheden bliver forhgjet og maskinens mekaniske dele
skanet.

Under udglatningen opstar en konturafvigelse. Starrelsen af
konturafvigelsen (toleranceveerdi) er fastlagt i en maskin- parameter
af maskinfabrikanten. Med cyklus G62 kan De andre den
forindstillede toleranceveerdi (se billedet til hgjre for oven).

% Den hurtige konturfreesning bliver tilpasset Deres maskine
&= 0gTNC af maskinfabrikanten. VVeer opmaerksom pa Deres
maskinhandbog.

= Pas pa for programmeringen

Cyklus G62 er DEF-aktiv, det betyder at den er virksom fra
sin definition i programmet

De tilbageseetter cyklus G62, idet De pany definerer cyklus
G62 og bekreefter dialogspergsmalet efter
TOELRANCEVZARDI med NO ENT.

Toleranceveerdi for hjgrnerunding:Tilladelige
konturafvigelse i mm

NC-blok eksempel:
N72 G62 TO0.05*
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Underprogrammer og

programdel-gentagelser




9.2 Underprogrammer

9.1 Kendetegn for underprogrammer og programdel-gentagelser;

9.1 Kendetegn for underprogrammer og
programdel-gentagelser

Een gang programmerede bearbejdningsskridt kan De gentage flere
gange med underprogrammer og programdel-gentagelser.

Label

Underprogrammer og programdel-gentagelser begynderi et
bearbejdningsprogram med funktion G98, en forkortelse for Label
(eng. for meerke, kendetegn).

En Label har et nummer mellem 1 og 254. Hvert LABEL-nummer ma
De kun bruge een gang i et program med G98 SET.
@ Hvis De bruger et label-nummer flere gange, afgiver
TNC’en ved afslutningen af G98-blokke en fejimelding.
ForTNC 426, TNC 430 gaelder yderligere
Ved meget lange programmer kan De med MP7229
begreense kontrollen af et indleesbart antal af blokke.

Label 0 (G98 LO) kendetegner et underprogram-slut og méa derfor
anvendes sa ofte det anskes.

9.2 Underprogrammer

Arbejdsmade
1 TNC'en udferer et bearbejdnings-program indtil der kommer et
underprogram-kald Ln.0 n er et vilkarligt label-nummer

2 Fra dette sted afviklerTNC'en det kaldte underprogram indtil der
kommer en underprogram-slut G98 LO.

3 Herefter fortseetterTNC'en bearbejdnings-programmet med blokken,

der folger efter underprogram-kald Ln.0
Programmerings-anvisninger
Et hovedprogram kan indeholde indtil 254 underprogrammer.

De kan kalde underprogrammer i vilkarlig reekkefalge sa ofte det
onskes.

Et underprogram ma ikke kalde sig selv.

Underprogrammer programmeres efter afslutning af
hovedprogrammet (efter blokken med M2 hhv. M30).

Hvis underprogrammer i et bearbejdnings-program star fer blokken
med MO02 eller M30, sé& bliver det afviklet mindst een gang mere
foruden de programmerede kald.
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Programmering af et underprogram
98 Begyndelses kendetegn:Veelg funktion G98

Tryk taste , I pa Alpha-tastaturet og indlees underpro-
gram-nummer

Ende kendetegn:Veelg funktion G98 og indlees,, L0"

Kald af et underprogram
@ Underprogram kald: Tryk taste L

Label-nummer pa programmet der skal kaldes og
indles ,,,0+

% LO,0 er ikke tiladt, da den svarer til kald af et under
program-slut.

9.3 Programdel-gentagelser

Programdel-gentagelser begynder med meaerket G98 Ln. n er et
vilkarligt label-nummer. En programdel-gentagelse afsluttes med Ln,m.
m er antallet af programdel-gentagelser.

Arbejdsmade
1TNC’en udferer bearbejdnings-programmet indtil enden af
programdelen (L1,2)

2 Herefter gentagerTNC’en programdelen mellem den kaldte label og
label-kald L1,2 sa ofte, som de har angivet efter kommaet

3 Herefter fortseetter TNC’en igen bearbejdnings-programmet.
Programmerings-anvisninger
De kan gentage en programdel indtil 65 534 gange efter hinanden.
Programdele bliver afTNC altid udfert een gang mere, end der er
programmeret gentagelser.
1Programmering af programdel- gentagelser
98 Start kendetegn:Vaelg funktion G98
Tryk taste , ' og indlees label-nummer for den
programdel der skal gentages
1Kald af programdel-gentagelse

Tryk tasten L, indlees label-nummer for programdelen der
skal gentages og efter ,,kommaet” antallet af
gentagelser

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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G98 L1 *
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Ll,2 *

J
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9.4Vilkarligt program som underprogram

9.4 Vilkarligt program som
underprogram

1 TNC'en udferer bearbejdnings-programmet, indtil De kalder et andet
program med %.

2 Herefter udfererTNC'en det kaldte program indtil dets afslutning.
3 Herefter fortseetterTNC'en afviklingen ad det bearbejdnings-
program hvori programkaldet star.

Programmerings-anvisninger
For at anvende et vilkarligt program som underprogram behaver
TNC'en ingen Labels.

Det kaldte program ma ikke indeholde en hjeelpe-funktion M2 eller
M30.

Det kaldte program ma ikke indeholde et kald mit % til det kaldende
program.
Kald af et vilkarligt program som underprogram

0/ Program kald: Tryk taste % og indlees program-navn pa
0 programmet der kaldes.

Funktion

Kald af klartext-dialog-program

Kald af DIN/ISO-program

=

®
2 ==
~
D
<

Kald af externt lagret programm aufrufen

Blok %EXT andre til % INT (kald af internt INT
lagret programm (kunTNC 410)

Program-type kald, der er fastlagt i Sereut
MOD-funktion ,, program-indleesning” (kunTNC 410)

% A G71 *

. N99999 % A G71 * E . N99999 % B G71 *

% B G71 *

De kan ogsa kalde et vilkarligt program
med cyklus G39.

Hvis De vil kalde et klartext-dialog-
program,

sa indleeser De fil-type .H efter
programnavnet.

ForTNC 426, TNC 430 gaelder yderligere

Hvis De kun indleeser program-navnet,
skal det kaldte program sta i samme
bibliotek som programmet der kalder.

Hvis det kaldte program ikke star i samme
bibliotek som det kaldende program, sa
indleeser De det komplette stinavn, f.eks.
RS232:\VZW3B5\SK\RUBPGM 1.1
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9.5 Sammenkadninger

Underprogrammer og programdel-gentagelser kan De sammenkaede
som foelger:

= Underprogrammer i underprogram

" Programdel-gentagelser i programdel-gentagelse

= Gentage underprogram

" Programdel-gentagelser i underprogram
Sammenkadnings-dybde

Sammenkaednings-dybden fastleegger, hvor ofte programdele eller

underprogrammer mé indeholde yderligere underprogrammer eller
programdel-gentagelser.

= Maximal sammenkaednings-dybde for underprogrammer: 8
= Maximal sammenkaednings-dybde for hovedprogram-kald: 4

" Programdel-gentagelser kan De sammenkade séa ofte det onskes.

Underprogram i underprogram

=2
Q
=3
o
=3
o
2
[
o
3
S
o

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Underprogram bliver kaldt ved label G98 L1
Sidste programblok i

Hovedprogrammet (med M2)

Start af underprogram 1

Underprogram bliver kaldt ved label G98 L2

Slut pa underprogram 1
Start pa underprogram 2

Slut pa underprogram 2
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9.5 Sammenkaedninger

Program-afvikling

1. skridt:

2. skridt:
3. skridt:

4. skridt:

5. skridt:

Hovedprogrammet UPGMS bliver udfart til blok N170.
Underprogram 1 bliver kaldt og udfert til blok N390 .

Underprogram 2 bliver kaldt og udfert til blok N620 . Slut
pa underprogram 2 og tilbagespring til
underprogrammet, fra hvilket det blev kaldt.

Underprogram 1 bliver udfert fra blok N400 til blok
N450. Slut pa underprogram 1 og tilbagespring i
hovedprogram UPGMS.

Underprogram UPGMS bliver udfert fra blok N180 til
blok N350.Tilbagespring til blok 1 og program-slut.

Gentage programdel-gentagelser
NC-blok eksempel
%REPS G71 *

N150 G98 L1 * Start af programdel-gentagelse 1

N200 G98 L2 * Start af programdel-gentagelse 2
N270 L2,2 * Programdel mellem denne blok og G98 L2

(blok N200) bliver gentaget 2 gang

N350 L1,1 * Programdel mellem denne blok og G98 L1

N999999 %REPS G71 *

(blok N150) bliver gentaget 1 gang

Program-afvikling

1. skridt:

2. skridt:

3. skridt:

4. skridt:

5. skridt:
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Hovedprogrammet REPS bliver udfert til blok N270.

Programdel mellem blok N270 og blok N200 bliver
gentaget 2 gange

Hovedprogram REPS bliver udfert fra blok N280 til blok
N350.

Programdel mellem blok N350 og blok N150 bliver
gentaget 1 gang (indeholder programdel-gentagelse
mellem blok N200 og blok N270)

Hovedprogramm REPS bliver udfert fra blok N360 til
blok N999 999 (Program slut)
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Underprogram gentagelse
NC-blok eksempel

Program-afvikling
1. skridt:  Hovedprogrammet UPGREP bliver udfert til blok N110.

2. skridt:  Underprogram 2 bliver kaldt og afviklet

3. skridt:  Programdel mellem blok N120 og blok N100 bliver
gentaget 2 gange: Underprogram 2 bliver kaldt 2 gange

4. skridt:  Hovedprogramm UPGREP bliver udfert fra blok N130 til
blok N190; Program-slut

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Start af programdel

Underprogram-kald

Programdel mellem denne blok og G98 L1
(blok N100) bliver gentaget 2 gang

Sidste programblok i hovedprogram med M2
Start af underprogram

Slut pa underprogram
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9.6 Programmerings-eksempler

Program-afvikling
1 Veerktojet forpositioneres til overkanten af emnet

= Indlees fremrykning inkrementalt
= Konturfraesning

= Fremrykning og konturfraesning gentages

N

46

Y
100
50
5_
- T
5 50

100

Veerktajs-definition

Veerktojs-kald

Veerktoj frikares

Fastleeg Pol

Forpositionering i bearbejdningsplan
Forpositionering pa overkant af emne
Meerke for programdel-gentagelse
Inkremental dybde-fremrykning (i det fri)
Farste konturpunkt

Karsel til kontur

Kontur

Forlade kontur

Frikersel

Tilbagespring til LBL 1; ialt ni gange
Veerktoj frikeres, program-slut
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= Programmer hulgruppe kun een gangi
underprogram 1

T
m
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m
P
T
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p
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~
N
o
_|
=
(@]
IN
w
o

100

60

100

Veerktajs-definition
Veerktojs-kald

Veerktoj frikeres
Cyklus-definition boring

Ker til startpunkt hulgruppe 1, spindel inde
Kald underprogram for hulgruppe

Ker til startpunkt hulgruppe 2

Kald underprogram for hulgruppe

Ker til startpunkt hulgruppe 3

Kald underprogram for hulgruppe

Slut p& hovedprogram

Start pa underprogram 1: hulgruppe

1. Boring; i Z péa sikkerheds-afstand, kald cyklus

2. Ker til boring, kald cyklus
3. Ker til boring, kald cyklus
4. Ker til boring, kald cyklus
Slut pa underprogram 1
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9.6 Programmerings-eksempler

Program-afvikling
= Programmer bearbejdnings-cykler i
hovedprogram

= Komplet borebillede kaldes (underprogram 1)

= Ker til hulgruppen i underprogram 1, kald
hulgruppe (underprogram 2)

= Programmer hulgruppen kun een gang i
underprogram 2

N

48

15 45 75 100

Veerktejs-definition centreringsbor
Veerktejs-definition bor
Werkzeug-Definition Gewindebohrer
Veerktojs-kald centreringsbor
Veerktoj frikeres

Cyklus-definition centrering

Kald underprogram 1 for komplet borebillede
Veerktojs-skift

Veerktojs-kald bor

Cyklus-definition boring

Kald underprogram 1 for komplet borebillede
Veerktojs-skift

Veerktojs-kald gevindborer

Cyklus-definition gevindboring

Kald underprogram 1 for komplet borebillede
Slut pa hovedprogram
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HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Start pa underprogram 1: Komplet borebillede

Kar til startpunkt hulgruppe 1

Kald underprogram 2 for hulgruppe
Kor til startpunkt hulgruppe 2

Kald underprogram 2 for hulgruppe
Ker til startpunkt hulgruppe 3

Kald underprogram 2 for hulgruppe
Slut pd underprogram 1

Start pa underprogram 2: hulgruppe

1. Boring med aktiv bearbejdnings-cyklus
2. Ker til boring, kald cyklus

3. Ker til boring, kald cyklus

4. Ker til boring, kald cyklus

Slut p& underprogram 2
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t

ionsoversig

10.1 Princip og funkt

10.1 Princip og funktionsoversigt
Med Q-parametrene kan De fremstille et program for familieemner.
Hertil indlaeser De istedet for talveerdier en erstatning: Q-parametrene.
Q-parametre star eksempelvis for

Koordinatveerdier

Tilspaending

Omdrejningstal

Cyklus-data

Herudover kan De med Q-parametrene programmere konturer, som
er bestemt af matematiske funktioner eller gore udferelsen af
bearbejdningsskridt afheengig af logiske betingelsern.

En Q-parameter er kendetegnet med bogstavet Q og et nummer
mellem 0 og 399. Q-parametrene er inddelt i tre omrader:

Betydning Omrade

Frit anvendelige parametre, globalt virksomt for QO til Q99
alle programmer der befinder sig
TNC ens hukommelse

Parametre f. specialfunkt. iTNC Q10011 Q199
Parametre, der fortrinsvis anvendes for cykler, Q2001 Q399

, global for alle programmer (TNC 410: til Q299)
der befinder sigi

TNC hukommelsen

Programmeringsanvisninger
Q-parametre og talveerdier ma gerne indleeses blandet i et program.

De kan anvise Q-parametre m. talveerdier mellem -
99999,9999 og +99 999,9999.

%; TNC'en anviser faste veerdier til bestemte Q-parametre,
f.eks.Q-parameter Q108 den aktuelle veerktgjs-radius. Se
., 10.9 Reserverede Q-parametre”

Hvis Se anvender parametrene Q1 til Q99 i fabrikant-
cykler, fastleegger De med maskin-parameter
MP7251, om denne parameter kun skal virke lokalt i en
fabrikant-cyklus eller globalt for alle programmer.
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Kald af Q-parameter-funktioner
TNC 426,TNC 430: Medens De indlzeser et bearbejdningsprogram,
trykker De softkey PARAMETER.

TNC 410: Tryk tasten ,, Q" (i feltet for tal-indleesning og aksevalg under
—/+ -tasten).

Sa viserTNC’en folgende softkeys:
Funktionsgruppe Softkey

BRSIC

Matematiske grundfunktioner ARITHI.

TRIGO-

Vinkelfunktioner HOHE TRY

Betingede spring, spring SPRING

SPECIEL

@VI’ige funktioner FUNKTION

Indleesning af formel FORMEL

10.2 Familieemne — Q-Parametre istedet

for talveerdier o
Med Q-parameter-funktionen DO: ANVISNING kan De anvise /5
Q-parametrene talvaerdier. Sa indsaetter De i bearbejdnings- T Dh—
programmet istedet for talvaerdier en Q-parameter.

1

NC-blok eksempel g
N150 DOO Q10 POl +25 * Anvisning: Q2 z2
Q10 indeh. vardien 25
N250 GO0 X +Q10 * svarer til GO0 X +25 Q2

For familieemner programmerer De f.eks. de variable emnemal som
Q-parametre.

For bearbejdningen af de enkelte emner anviser De séa hver af disse
parametre en tilsvarende talveerdi.

Eksempel

Cylinder med Q-parametre

Cylinderradius R = Q1

Cylinder-hgjde H = Q2

Cylinder Z1 Q1 = +30
Q2 = +10

Cylinder 72 Q1 =+10
Q2 = +50
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10.3 Beskrivelse af konturer med matematiske funktioner

10.3 Beskrivelse af konturer med

matmatiske funktioner

Med Q-parametrene kan De programmere matematiske grund-

funktioner i et bearbejdningsprogram:

Veelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey GRUND-FUNKT.

TNC'en viser falgende softkeys:

Funktion

Softkey

DO00: ANVISNING
z.B. D00: Q5 = +60
Anvis veerdien direkte

DO01: ADDITION
z.B. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 *
Beregn og anvis summen af de to veerdier

D02: SUBTRAKTION
z.B.D02 Q1 PO1 +10 P02 +5 *
Beregn og anvis differensen af de to vaerdier

D03: MULTIPLIKATION
z.B. D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 *
Beregn og anvis produktet af de to veerdier

o
@

Hok v

DO04: DIVISION

z.B. D04 Q4 PO1 +8 P02 +Q2 *

Beregn og anvis kvotienten af to veerdier
Forbudt: Division med 0!

D4

D05: RODUDDRAGNING

f.eks. D05 Q20 P01 4 *

Uddrag roden af et tal og anvis dette
Forbudt: Roduddragning af negative veerdier!

SERT

o
&

Til hojre for ,,="-tegnet ma De indleese:
to tal
to Q-parametre

eet tal og een Q-parameter

Q-parametrene og talveerdierne i ligningen kan De frit indleese med

plus eller minus fortegn.
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Eksempel: Programmering af grundregnearter

Veelg Q-parameterfunktion: Tryk taste Q, hhv.
softkey PARAMETER

PARA-
METER

Veaelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey
GRUNDFUNKT.

BASIC
ARITHM.

2 Veelg Q-parameterfunktion ANVISNING: Tryk
roY softkey DOX =Y

Parameter-Nr. for resultat?

5 ENT Indlees nummeret for Q-parameteren: 5

1. Verdi

o I

eller parameter?

Anvis Q5 talveerdien 10

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Veelg Q-parameter-funktion:Tryk
taste Q, hhv. softkey
PARAMETER

PARA-
METER

Veelg matematiske
grundfunktioner: Tryk softkey
GRUNDFUNKT.

BASIC
ARITHM.

Veelg Q-parameterfunktion
MULTIPLIKATION : Softkey D03
X #Y trykkes

D3
How

Parameter -Nr. for resultat?

I

Indlaes nummeret for Q-
parameteren: 12

Multiplikand?
as

Multiplikator?

Indlees Qb som ferste veerdi

7 ENT Indlees 7 som anden vaerdi

TNC'en viser falgende programblokke:

N160 D00 Q5 P01 +10 *
N170 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *
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10.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri)

10.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri)
Sinus, Cosinus ogTangens beskriver sideforholdene i en retvinklet
trekant. Herved svarer

Sinus: sino =a/c

Cosinus: cos o= =b/c

Tangens: tan oo = a/b =sina/cos o

Herved er
¢ siden overfor den rette vinkel (hypotenuse)
a siden overfor vinklen (modkatete)

b den tredie side (medkatete)

Med tangens kanTNC’en fremskaffe vinklen:

o = arctan o = arctan (a / b) = arctan (sin o/ cos o)

Eksempel:
a =10mm
b =10mm

o = arctan (a/b) = arctan 1 = 456
Herudover geelder:

a2+ b2=c2 (medaz=axa)

c =" (az + b2)
Programmering af vinkelfunktioner

Vinkelfunktionerne fremkommer med tryk pa softkey VINKEL-FUNKT.
TNC'en viser disse softkey i tabellen til hgjre.

Programmering: sammenlign,,Eksempel: Grundregnearter
programmering’’

256

(o}
a
o °
b
Funktion Softkey
DO06: SINUS 0
f.eks. D06 Q20 P01 -Q5 *
Bestemmelse og anvisning af
sinus til en vinkel i grader (°)
anvisning beststemmelse og
D07: COSINUS o
f.eks. D07 Q21 PO1 -Q5 *

Bestemmelse og anvisning af
kosinus til en vinkel i grader (°)

D08: RODEN AF EN KVADRATSUM
f.eks. D08 Q10 PO1 +5 P02 +4 * il
Beregning og anvisning af roden

af en kvadratsum

D13:VINKEL

f.eks. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 *
Bestemmelse og anvisning af en vinkel

med arctan af to sider

eller sin og cos af vinklen

(0 < vinkel < 360°)
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10.5 Betingede spring med Q-parametre

Ved betingede spring sammenlignerTNC'en en Q-parameter med en
anden Q-parameter eller en talveerdi. Nar betingelserne er opfyldt, sa
gennemfererTNC'en et spring til det neeste LABEL NR, derer
programmeret efter betingelserne (LABEL se ,, 9. Hvis betingelserne
ikke er opfyldt, sa udfererTNC'en den naeste blok.

Hvis De skal kalde et andet program som underprogram, sa
programmerer De efter LABEL G98 et program kald med %

Ubetingede spring
Ubetingede spring er spring, hvis betingelser
altid (=ubetinget) skal opfyldes, f.eks.

DO: PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *

Programmeringer af betingede spring

Betinget spring-beslutningerne vises med et tryk pa softkey SPRING.

TNC'en viser fglgende softkeys:

Funktion Softkey
D09: HVIS LIG MED,SPRING
f.eks. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 5 * G010

Hvis begge veerdier eller parametre er ens,
sa spring til den angivne Label

D10: HVIS ULIG MED, SPRING o0
f.eks. D10 PO1 +10 P02 —Q5 P03 10 * Goro
Hvis begge veerdier eller parametre ikke er ens,

sa spring til den angivne Label

D11: HVIS STORRE END, SPRING
f.eks. D11 PO1 +Q1 P02 +10 PO3 5 * Goro
Hvis forste veerdi eller parameter er starre

end den anden veerdi eller parameter, spring

til den angivne Label

D12: HVIS MINDRE END, SPRING
f.eks. D12 P01 +Q5 P02 +0 PO3 1 * Goro
Hvis forste veerdi eller parameter er mindre end

den anden veerdi eller parameter, spring til den angivne label

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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‘d_J Anvendte forkortelser og begreber

frr IF (eng.): Hvis

Q :

E EQU (eng. equal): Lig med

© NE (eng.equal): (eng. not equal): Ulig med

g GT  (engl.greaterthan):  Staerre end

1 .

o LT (eng. less than):  Mindre end

= GOTO (eng. goto): G4 til

(=2}

=

S - FARUE

< 10.6 Kontrol og eendring af A [ 1 —

c a1z = I N28 G31 G980 X+168 Y+1808 2+0 *

8 Q-parametre 014 = 18 Nso Goo g4o 69p ze250 +
Q16 = +10 N6@ X-30 Y+50 *
Q17 = +270 N7@ G@1 2-5 F200 *

8’ De kan kontrollere og ogsé sendre indholdet i Q- §§§ EZB Egziz%gszzégéa*ma ’

— parametre under en programafvikling eller program- 921z 1280 N11p X+188 Y+50 +

<) test 923 = +5 Ni30 626 RIS+

- ' o, X +0.610 o et N148 X+8 Y+58 *

= P e izs soo,she,rxe -

c Afbryde programafvikling (f.eks. extern STOP-taste §° Ms/s NS99999 %NEU 71 +

Q og tryk softkey INTERNT STOP) hhv. stands T | [ T 1 [ T T [ T T [Jswwr

© program-test

o a Kald af Q-parameter-funktioner: Tryk

= taste Q

TNC 426, TNC 430:

Indlees nummer pa Q-parameter tryk

tasten ENT. TNC'en viser i dialog-feltet
den aktuelle veerdi for Q-parameteren

TNC 410:

Med piltasten eller med softkey (SIDE
bladning)veelges det anskede Q-
parameterr-nummer

Hvis De vil eendre veerdien, indlaeser De en
ny veerdi, overfarer med tasten ENT og
afslutter indlaesningen med tasten END

Hvis De ikke vil zndre veerdien, sa
afslutter De dialogen med tasten END
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10.7 Gvrige funktioner Fejl-nummer og -tekst

. . ) 1000 Spindel ?
@vrige funktioner vises med et tryk pa softkey SPECIAL-FUNKT. 17001 Vaerkiojsakse mangler

TNC'en viser fglgende softkeys: 1002 Notbredde for stor

Funktion Softkey 1003 Veerktejs-radius for stor

1004 Omréade overskredet
D14:ERROR , 1005 Start-position forkert
Afgivelse af fejlmeldinger ERROR-

1006 DREJNING ikke tiladt
1007 DIM.FAKTOR ikke tilladt
D15: PRINT po 1008 SPEJLNING ikke tilladt
Udlzes tekster eller Q-parameter-veerdier uformateret 1009 Forskydning ikke tilladt
1010 Tilspeending mangler
D19:PLC — 101 Indleeseveerdi forkert
Ovefor veerdier til PLC’en 1012 Fortegn forkert

1013 Vinkel ikke tilladt

1014 Tastpunkt kan ikke nas

D14: ERROR 1015 For mange punkter
Afgivelse af fejimeldinger 1016 Indleesning selvmodsigende
Med funktionen D14: ERROR kan De lade programstyrede meldinger 1017 CYCL ukomplet

udleese, som er forprogrammerede af maskinfabrikanten hhv. af 1018 Plan forkert defineret
HEIDENHAIN: HvisTNC'en ved en programafvikling eller program- 1019 Forkert akse programmeret
test kommer til en blok med D14 14, s& afbryder den og giver en 1020 Forkert omdrejningstal
melding. | tilslutning hertil ma De starte programmet igen. Fejl- 1027 Radius-korrektur udefineret

numrene ses i tabellen nedenunder. 1022 Runding ikke defineret

NC-Blok eksempel 1023 Rundungs-radius for stor
TNC'en skal udlaese en melding, som er lagret under fejl-nummeret 254 1024 Udefineret programstart
1025 For hgj sammenkaedning

. *
L Lt 1026 Vinkelhenf. mangler

1027 Ingen bearb.-cyklus defineret
1028 Notbredde for stor

0..299 D14: Fejl-nummer 0 ... 299 1029 Lomme forlille

1030 Q202 ikke defineret

1031 Q205 ikke defineret

Fejl-nummer omrade Standard-dialog

300...999 Maskinafhaengig dialog 1032 Q218indiees storre Q219
1033 CYCL 210 ikke tilladt
1000 ... 1099 Interne fejlmeldinger 1034 CYCL 211 ikke tilladt
(se tabellen til hgjre) 1035 Q220 for stor

1036 Q222 indlees starre Q223

1037 Q244 indlees sterre 0

1038 Q245 ulig Q246 indleses

1039 Vinkelomrade < 360° indleeses
1040 Q223 indlzeses storre end Q222
1041 Q214: 0 ikke tilladt
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10.7 Qvrige funktioner

D15: PRINT

Udlaes tekster eller Q-parameter- veerdier

uformateret

@ Indretning af data-interfaceTNC 410

| menupunkt interface RS232 fastlaegger
De, hvorTNC’en skal lagre tekster eller Q-
parameter-veerdier.

Indretning af datainterfaceTNC 426, TNC
430:

I menupunkt PRINT hhv. PRINT-TEST
fastleegger De stien, hvor TNC’en skal lagre
tekster eller Q-parameter-veaerdier.

Se ,, 13 MOD-funktioner, indretning af
datainterface”

Med funktionen D15: PRINT kan De udlaese veerdier

for Q-parametre og fejlmeldinger over data-interfacet,
for eks. til en printer. Hvis De vil indlagre vaerdier

internt el. udleese dem til en computer, lagrerTNC'en

dataernei filen %D15RUN.A (Udlaesning under

programafvikling) el. i filen %D15SIM.A (Udleesning
under en programtest).

Udlzesning af dialog og fejimelding med D15:

PRINT ,Talveerdi”
Talveerdi O til 99: Dialog for maskinfabrikant-cykler
fra 100: PLC-fejlmeldinger

Eksempel: Udleesning af dialog-nummer 20

N60 D15:P01 20 *

Udlzesning af dialog og Q-parameter med D15:
PRINT ,, Q-Parameter”

Anvendelseseksempel: Protokollering af en emne-
opmaling.

De kan samtidig udleese indtil seks Q-parametre og

tal-veerdier.

Eksempel: udleesning af dialog 1 og talveerdi Q1

N70 D15 PO1 1 PO2 Q1 *
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PROGRAMTEST

[PLADS TRBEL
DITERE

PROGRAM-INDLESNING

DATAPORT RS232 DATAPORT RS422

DATAPORT RS232
BAUD RATE 57600 DRIFTART: MSEF] DRIFTART: Lsv-2
BAUD RATE BAUD RATE
HUKOMMELSE F. BLOKVIS OVERF@RSEL FE : 38400 FE 38400
TIL RADIGHED CKBYTEl 98 EXT1 : 19208 EXT1 : 9600
RESERVERET LKBYTE] 10 EXT2 : 9608 EXT2 : 96080
Block buffer loee Lsv-2: 115288 LSv-2: 115208
ANVISNING:
w. X +150.308 PRINT :
-24.725 PRINT-TEST :
2 +250.225 2 PGM MGT: UDVIDET
M5/9
w5232
| | ‘ | | |SLUT O | i il QT | | |SLUT

D19: PLC

Overfore veerdier til PLC 'en

Med funktionen D19: PLC kan De overfere indtil to talveerdier eller Q-
parametre til PLC'en.

Skridt og enheder: 0,1 um hhv. 0,0001°
Eksempel: Overfarsel af talveerdi 10 (svarer til 1um hhv. 0,001°)til PLC

N60 D19 POl +10 P02 +Q3 *
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10.8 Direkte indlaesning af formler

Med softkeys kan De indleese matematiske formler, som indeholder

flere regneoperationer, direkte i et bear-
bejdnings-program:

Indleesning af formel

Formlerne vises med et tryk pa softkey FORMEL.TNC'en viser

falgende softkeys i flere lister:

Matematisk-funktion

Addition
f.eks. Q10 = Q1 + Q5

Subtraktion
f.eks. Q25 = Q7 - Q108

Multiplikation
feks.Q12=5* Q5

Division
f.eks. Q256=0Q1/Q2

Parantes start
f.eks. Q12 =Q1 * (02 + Q3)

Parantes slut
f.eks. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Kvadrere en veerdi (engl. square)
feks.Q15=5Q5

Roduddragning (engl. square root)
f.eks. Q22 = SQRT 25

SORT

»
2

Sinus til en vinkel
f.eks. Q44 = SIN 45

Kosinus til en vinkel
f.eks. Q45 = COS 45

Tangens til en vinkel
f.eks. Q46 =TAN 45

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.8 Direkte indlaesning af formler

Matematisk-funktion

Softkey Matematisk-funktion Softkey

Arcus-Sinus

Omvendt funktion af Sinus; Vinkel bestemmelse
ved forholdet mellem modstaende katete og
hypotenusen f.eks. Q10 = ASIN 0,75

Kontrollere fortegnet for et tal
(ikke TNC 426, TNC 430)

f.eks. Q12 = SGN Q50

Hvis tilbageveerdi Q12 = 1: Q50 >=0

@
5]
2

ASIN

Arcus-Cosinus

Omvendt funktion af kosinus; vinkel bestem-
melse ved forholdet mellem nabo-katete og
hypotenusen f.eks. Q11 = ACOS Q40

hvis tilbageveerdi Q12 = 0: Q50 < 0

ACOS

Regneregler

For programmering af matematiske formler geelder
folgende regler:

Arcus-Tangens

Omvendt funktion af tangens; vinkel bestem-
melse ved forholdet mellem mod-katete og
nabo-katete f.eks. Q12 = ATAN Q50

Regneart x og =+ for + og -
N120 Q1 =5 * 3 + 2 * 10 = 35 *

1. Regneskridt5 3 =15
2. Regneskridt 2 10 =20

ATAN

Oplofte veerdier til potens
f.eks. Q15 =313

3. Regneskridt 15 + 20 = 35
N130 Q2 = SQ 10 - 373 = 73 *

Konstant Pl (veerdi = 3,14159)
z.B. Q15 =PI

1. Regneskridt 10 kvadrering = 100
2. Regneskridt 3 opleft til 3 potens = 27
3. Regneskridt 100-27 =73

Naturlig logaritme (LN) til et tal
Basistal 2,7183
f.eks. Q15 =LN QN

Fordelingslov
(Lov om fordeling) ved parentesregning

-
=

|IIII II%II |IIII

a*b+c)=a*b+a*c

Logaritmen til et tal, basistal 10
f.eks. Q33 = LOG Q22

LOG

Exponentialfunktion, 2,7183 in
f.eks. Q1 = EXP Q12

m
=
5

Negation af veerdier (Multiplicere med -1)
f.eks. Q2 = NEG Q1

HEG

Afskeere cifre efter komma
Integertal
f.eks. Q3 = INT Q42

Absolut veerdi af et tal
f.eks. Q4 = ABS Q22

Afskeere cifre for et komma
Opdele
f.eks. Q5 = FRAC Q23

FRAC
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Indlese-eksempel

Vinkel beregning med arctan som modstaende katete (Q12) og nabo
katete (Q13); Resultat Q25 anvises:

PARA-
METER

FORMEL

Parameter-Nr.

-

E e

m13
g

NC-Blok eksempel

37 Q25 = ATAN

Veelg Q-parameter-funktion: Tryk taste Q, hhv.
softkey PARAMETER

Veelg formel-indleesning: Tryk softkey FORMEL

for resultat?

Indlees parameternummer, overfer med ENT
bestatigen

Ga videre i softkey-listen og
veelg arcus-tangens funktion

Ga videre i softkey-listen og
abn paranteser

Indlees Q-parameter nummer 12

Veelg division

Indlees Q-parameter nummer 13

Luk paranteser og
afslut formel-indlaesning

(Q12/Q13)

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.9 Reserverede Q-parametre

10.9 Reserverede Q-parametre

Q-parametrene Q100 til Q122 er optaget afTNC’en med veerdier. Q-
parametrene bliver anvist:

Veerdier fraPLC'en

Angivelser om veerktegj og spindel

Angivelser om drifttilstand osv.
Veerdier fra PLC'en: Q100 til Q107

TNC'en bruger parametrene Q100 til Q107, for at overfere veerdier i
PLC'en til et NC-program

Aktiv veerktojs-radius: Q108
Den aktive veerdi af veerktgjs-radius bliver anvist Q108. Q108
sammenseettes af:

Veerktojs-radius R (veerktejs-tabellen eller G99-blok)
Delta-veerdi DR fra veerktgjs-tabellen
Veerktajsakse: Q109

Veerdien af parameters Q109 er afhaengig af den aktuelle
veerktojsakse:

Veerktojsakse Parameterveerdi
Ingen vaerktoejsakse defineret Q109 = -1
X-akse Q109=0

Y-akse Q109 =1

Z-akse Q109=2

U-akse Q109=6

V-akse Q109 =7
W-akse Q109=8

Spindeltilstand: Q110
Veerdien af parameter Q110 er afhaengig af den sidst programmerede
M-funktion for spindelen:

M-funktion Parameterveerdi
Ingen spindeltilstand defineret Q10 =-1

MOQ3: spindel START, medurs Q110=0

MO04: spindel START, modurs QMo =1

MO05 til M03 Q110=2

MO5 til M04 Q110=3

Kolemiddelforsyning: Q111

M-funktion Parameterveerdi
MO08: Kelemiddel START QM1 =1

MO09: Kelemiddel STOP Q111 =0
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Overlapningsfaktor: Q112
TNC'en anviser Q112 overlapningsfaktor ved lommefraesning
(MP7430).

Malangivelser i et program: Q113

Veerdien af parameter Q113 aftheenger ved sammenkadninger med %
... af programmets malangivelser, der som det forste kalder andet
program.

Malangivelser for hovedprogram Parameterveerdi
Metrisk system (mm) QM3=0
Tomme-system (inch) Q113 =1

Veerktojs-leengde: Q114
Den aktuelle veerdi af veerktejs-la&engden bliver anvist Q114.

Koordinater efter tastning under programafvikling

Parameter Q115 til Q119 indeholder efter en programmeret maling
med 3D-tastsystemet koordinaterne for spindelpositionen pa tast-
tidspunktet.

Der tages ikke hensyn til lengden af taststiften og radius af
tastkuglen for disse koordinater.

Koordinatakse Parameter
X-akse Q115
Y-akse Q116
Z-akse Qn7
IV. akse V. akse Q118
V. akse (ikke TNC 410) Qn9

Akt.-Sollvaerdi-afvigelse ved automatisk veerktajs-
opmaling medTT 120 (kun klartext-dialog)

Akt.-Soll-afvigelse Parameter
Veerktejs-leengde Q115
Veaerktejs-radius Q116

Transformation af bearbejdningsplanet med emne-vinklen:
Koordinater beregnet afTNC'en for drejeaksen (ikke TNC 410)

Koordinater Parameter
A-akse Q120
B-akse Q121
C-akse Q122

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.9 Reserverede Q-parametre

Maleresultat for tastsystem-cykler
(se ogsa bruger-handbog Tastsystem-cykler)

Malte Akt.-vaerdi Parameter
Midten af hovedaksen Q151
Midten af sideaksen Q152
Diameter Q153
Lommens leengde Q154
Lommens bredde Q155
Leengden i den i cyklus valgte akse Q156
Placering af midteraksen Q157
Vinkel for A-akse Q158
Vinkel for B-akse Q159
Koordinater i den i cyklus valgte akse Q160
Beregnede afvigelse Parameter
Midten af hovedaksen Q161
Midten af sideaksen Q162
Diameter Q163
Lommens lzengde Q164
Lommens bredde Q165
Malte leengde Q166
Placering af midteraksen Q167
Emne-status Parameter
Ramateriale Q180
Efterbearbejdning Q181
Skrot Q182
266
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Program-afvikling

1 Ellipse-konturen bliver nsermet med mange sma
lige stykker (defineres over Q7). Jo flere
beregningsskridet der er defineret, jo glattere
bliver konturen

I Freesretningen bestemmer De med start- og
slutvinklen i planet:

Bearbejdningsretning medurs:

Startvinkel > slutvinkel
Bearbejdningsretning modurs: Startvinkel <
slutvinkel

= Der tages ikke hensyn til veerktejs-radius

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

Midt X-akse

Midt Y-akse

Halvakse X

Halvakse Y

Startvinkel i planet
Slutvinkel i planet
Antal beregnings-skridt
Drejeplan af ellipsen
Freesedybde
Dybdetilspzending
Freesetilspaending
Sikkerheds-afstand for forpositionering
Raemne-definition

Veerktojs-definition
Veerktojs-kald

Veerktoj frikeres

Kald af bearbejdning

Veerktej frikares, program-slut
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10.10 Programmerings-eksempler

N

68

Underprogram 10: Bearbejdning

Forskydning af nulpunkt i centrum af ellipsen
Beregning af drejeposition i planet
Beregning af vinkelskridt

Kopiering af startvinkel

Fastseettelse af teeller af fraesetrin
Beregning af X-koordinat til startpunkt
Beregning afY-koordinat til startpunkt

Karsel til startpunkt i planet

Forpositionering af sikkerheds-afstand i spindelaksen
Ker til bearbejdningsdybde

Aktualisering af vinkel

Aktualisering af freesetrin-teeller

Beregning af aktuel X-koordinat

Beregning af aktuelY-koordinat

Kersel til naeste punkt

Sperger om ufaerdig, hvis ja sa spring tilbage til label 1
Tilbagestilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

Karsel til sikkerheds-afstand

Underprogram-slut
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Program-afvikling
= Programmet fungerer kun med radiusfraeser

= Cylinder-konturen bliver neermet med mange sma
lige stykker (definerbar over Q13). Jo flere skridt
der er defineret, desto glat-tere bliver konturen

= Cylinderen bliver freeset i leengde-fraese- trin (her:
Parallelt medY-aksen)

= Freesretningen bestemmer De med start- og
slutvinklen i rummet:

Bearbejdningsretning medurs:

Startvinkel > slutvinkel
Bearbejdningsretning modurs: Startvinkel <
slutvinkel

= Der bliver automatisk korrigeret for veerktejs-radius

T
m
)
m
=z
T
>
P
_|
=z
(@]
b
o
_‘
=
@]
~
)
o
_‘
=z
@]
~
&)
o

Midt X-akse

Midt Y-akse

Midt Z-akse

Startvinkel rum (plan Z/X)
Slutvinkel rum (plan Z/X)
Cylinderradius

Leengde af cylinderen
Drejeposition i planet X/Y
Sletspan cylinderradius
Tilspeending dybdefremrykning
Tilspeending ved freesning
Antal freesetrin
Raemne-definition

Veerktojs-definition
Veerktojs-kald

Veerktoj frikeres

Kald af bearbejdning
Tilbagestilling af sletspan

Kald af bearbejdning

Veerktej frikares, program-slut
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10.10 Programmerings-eksempler

N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370
N380
N390
N400
N410
N420
N430
N440
N450
N460

698
Q16
D00
D00
Q25
G54
G73
600
601
I+0
611
698
G01
D01
D01
D11
611
601
D01
D01
D12
698
G673
G54
G98

L10 *
= Q6 - Q10 - Q108
Q20 PO1 +1 *

Q24 PO1 +Q4 *

= (05 - Q4) / Q13
X+Ql Y+Q2 Z+0 *
G90 H+Q8 *

G40

X+0 Y+0 *

Z+5 F1000 M3 *
K+0 *
R+Q16 H+Q24 FQll *

L1

G40
Q20
Q24
P01

*

Y+Q7 FQll1l *

P01 +Q20 P02 +1 *

P01 +Q24 P02 +Q25 *
+Q20 P02 +Q13 P03 99 *

R+Q16 H+Q24 FQ12 *

G40
Q20
Q24
P01
L99
G90
X+0
LO

*

Y+0 FQ11 *

P01 +Q20 P02 +1 *

P01 +Q24 P02 +Q25 *
+Q20 P02 +Q13 P03 1 *
*

H+0 *

Y+0 Z+0 *

N999999 %ZYLIN G71 *
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Underprogram 10: Bearbejdning

Omreg. af sletspan og veerktej henf. til cylinderradius
Fastseettelse af teeller af freesetrin

Kopiering af startvinkel rum (plan Z/X)

Beregning af vinkelskridt

Forskydning af nulpunkt i midten af cylinder (X-akse)
Beregning af drejeposition i planet

Forpositionering i planet i midten af cylinderen
Forpositionering i spindelaksen

Pol fastleeggelse i Z/X-planet

Kar til startpos. i cylinder, inddyk skrat i materialet

Leengdefraesning i retningY +

Aktualisering af freesetrin-teeller

Aktualisering af rumvinkel

Sperg om faerdig, hvis ja, sa spring til slut
Tilneermede ,,Buer" kar til neeste leengde-freesetrin
Lengde-fraesning i retningY-

Aktualisering af freesetrin-teeller

Aktualisering af rumvinkel

Sperger om ufzerdig, hvis ja sa spring tilbage til label 1

Tilbagestilling af drejning
Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning
Underprogram-slut
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Eksempel: Konveks kugle med skaftfraeser

Program-afvikling
Programmet fungerer kun med skaftfreeser

Cylinder-konturen bliver neermet med mange sma
lige stykker (Z/X-plan, definerbar over Q14). Jo
mindre vinkelskridtet er defineret, desto glattere
bliver konturen

Antallet af konturskridt bestemnmer De med
vinkelskridtet i planet (over Q18)

Kuglen bliver freeset i 3D-freesning fra neden og
opefter

Der bliver automatisk korrigeret for veerktgjs-radius

%KUGEL G71 *

N10 DOO Q1 POl +50 *

N20 D00 Q2 POl +50 *

N30 D00 Q4 POl +90 *

N40 DOO Q5 P01 +0 *

N50 D00 Q14 POl +5 *

N60 DOO Q6 POl +45 *

N70 DOO Q8 POl +0 *

N80 DOO Q9 PO1 +360 *
N90 DOO Q18 POl +10 *
N100 DOO Q10 POl +5 *
N110 D00 Q11 POl +2 *
N120 D00 Q12 P01 +350 *
N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 G99 T1 L+0 R+7,5 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 GOO G40 G90 Z+250 *
N180 L10,0 *

N190 D00 Q10 POl +0 *
N200 D00 Q18 POl +5 *
N210 L10,0 *

N220 GO0 G40 Z+250 M2 *

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

100 1

ny) &

50

@

3 |
%
S

50 100 -50

Midt X-akse

Midt Y-akse

Startvinkel rum (plan Z/X)
Slutvinkel rum (plan Z/X)
Vinkelskridt i rum

Kugleradius

Startvinkel drejeposition i plan X/Y
Slutvinkel drejeposition i plan X/Y
Vinkelskridt i plan X/Y for skrupning
Sletspan kugleradius for skrupning
Sikkerheds-afstand for forpositionering i spindelakse
Tilspeending ved fraesning
Raemne-definition

Veerktejs-definition

Veerktojs-kald

Veerktoj frikeres

Kald af bearbejdning
Tilbagestilling af sletspan
Vinkelskridt i plan X/Y for sletning
Kald af bearbejdning

Veerktoj frikares, program-slut
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10.10 Programmerings-eksempler

N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370
N380
N390
N400
N410
N420
N430
N440
N450
N460
N470
N480
N490
N500

G98
D01
D00
D01
D00
D01
G54
G73
I+0
G1l1
G98

L10
Q23
Q24
026
Q28
Q16
X+Q1
690
J+0
G40
L1 *

*

PO1 +Q11 P02 +Q6 *
POL +Q4 *

POl +Q6 P02 +Q108 *
PO1 +Q8 *

PO1 +Q6 P02 -Q10 *
Y+Q2 Z-Q16 *

H+Q8 *

*

R+Q26 H+Q8 FQl2 *

1+Q108 K+0 *

GOl
G98
Gl1
D02
D11
G11
GO1
GO0
D01
D00
G73
D12
D09
G73
G54
G98

Y+0
L2 *
G40
Q24
P01
R+Q6
G40
G40
Q28
Q24
G90
P01
P01
G90
X+0
Lo *

Z+0 FQl12 *

R+Q6 H+Q24 FQl2 *
PO1 +Q24 P02 +Ql4 *

+Q24 P02 +Q5 P03 2 *
H+Q5 FQl2 *

Z+Q23 F1000 *

X+Q26 *

P01 +Q28 P02 +Q18 *
POl +Q4 *

H+Q28 *

+Q28 P02 +Q9 P03 1 *

+Q28 P02 +Q9 P03 1 *
H+0 *

Y+0 Z+0 *

N999999 %KUGLE G71 *
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Underprogram 10: Bearbejdning

Beregning af Z-koordinat til forpositionering
Kopiering af startvinkel rum (plan Z/X)
Korrigering af kugleradius for forpositionering
Kopiering af drejeposition i planet

Hensyntagen til sletspan ved kugleradius
Forskydning af nulpunkt i centrum af kuglen
Omregning af startvinkel drejeposition i planet
Fastleeggelse af pol i X/¥-plan for forpositionering
Forpositionering i planet

Forpositionering i spindelaksen

Fastleeg.af pol i Z/X-plan, f. forskyd. af veerktgjs-radius
Karsel til dybde

Tilneermet ,bue” kersel opad

Aktualisering af rumvinkel

Sperger om buen er faerdig, hvis nej, sa tilbage til Label 2
Karsel til slutvinkel i rum

Frikersel i spindelakse forpositionering for naeste bue
Aktualisering af drejeposition i planet

Tilbagestilling af rumvinkel

Aktivering af ny drejeposition

Sperg om feerdig, hvis ja, sa spring tilbage til LBL 1
Tilbagestilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning
Underprogram-slut
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11.1 Grafi

11.1 Grafik

| programafvikings-driftsarter og driftsart
program-test simulererTNC’en e bearbejdning grafisk. Med softkeys
veelger De, om det skal vaere

Set fra oven

Fremstilling i 3 planer

3D-fremstilling
TNC-grafikken svarer til fremstillingen af et emne, som bliver
bearbejdet med et cylinderformet veerktej. Med aktiv veerktejs-tabel

kan De lade en bearbejdning frem-stille med en radiusfreeser (ikke TNC
410). De skal sa indleese i veerktojs-tabellen R2 = R.

TNC'en viser ingen grafik, hvis
det aktuelle program ikke har en gyldig réemne-definition.
der ikke er valgt et program
VedTNC 426, TNC 430 kan De indstille maskin-parametrene 7315 til

7317 atTNC’en ogsa her kan vise en grafik, hvis De ingen spindelakse
har defineret eller karer.

Den grafiske simulation kan De ikke benytte for
programdele hhv. programmer, som

Drejeakse-bevaegelser
Cyklus transformering af bearbejdningsplan

indeholder. | disse tilfelde afgiverTNC’en en fejlmelding.

Oversigt: Visning

| programafviklings-driftsarter (ikke TNC 410) og i driftsart
program-test viserTNC'en felgende softkeys:

Visning Softkey

Set fra oven

Fremstilling i 3 planer

HHEC

3D-fremstilling

274

11 Program-test og programafvikling



Begraensninger under programafviklingen
(vedTNC 426, TNC 430)

Bearbejdningen lader sig ikke samtidig fremstille
grafisk, hvisTNC’ens regner er belastet med
komplice-rede bearbejdningsopgaver eller
bearbejdninger med store flader. Eksempel: Fraesning
over hele réemnet med et stort vaerkte]. TNC'en karer
ikke grafikken videre og indbleender teksten ERROR i
grafik-vinduet. Bearbejdningen bliver dog udfert
videre.

Set fra oven

= Veelg antal dybdeniveauer med softkey
a2 (ikke TNC 410, skift liste): Skift mellem
16 eller 32 dybdeniveauer; for
dybdefremstillingen i denne grafik
geelder:

Veelg set fra oven med softkey

.Jo dybere, desto markere”

Den grafiske simulation forlgber hurtigst
muligt.

Fremstilling i 3 planer

Fremstillingen viser et billede fra oven med 2 snit,
ligesom en teknisk tegning. Et symbol til venstre
under grafikken viser, om fremstillingen er
projektionsmetode 1 eller projektionsmetode 2 iflg.
DIN 6, del 1 (valgbar over MP7310).

Ved fremstillingng i 3 planer star funktionen til udsnit-
forstaerrelse til radighed
(ikke TNC 410, se , Udsnit-forsterrelse”).

Herudover kan De forskyde snitplanet med softkeys:
= Veelg fremstilling i 3 planer med softkey

Skift softkey-listen, indtil TNC'en viser
falgende softkeys:

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

R RES T I
RUDEEL ] o START

L

=k oreir | |3 w0 v osss 08208115
] | S |g I [ | o |
Funktion Softkeys

Forskyd lodret snitplan
til hgjre eller venstre

Forskyd vandrette snitplan
opad eller nedad
Positionen af snitplanet kan ses pa billedskeermen under
forskydningen.

Koordinater til snitlinie (ikke TNC 410)

TNC'en indblzender koordinaterne til snitlinien, henfert til emne-
nulpunktet forneden i grafik-vinduet. Vist bliver kun koordinaterne i
bearbejdningsplanet. Denne funktion aktiverer De med maskin-
parameter 7310.
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11.1 Grafi

3D-fremstilling
TNC'en viser emnet rumligt.

3D-fremstillingen kan De dreje om den lodrette akse.
Omridset af raemnet ved begyndelsen af den
grafiske simulation kan De lade vise som en ramme
(ikke TNC 410).

| driftsart program-test star funktionen til udsnit-
forsterrelse til radighed (se ,, Udsnit-forsterrelse+).

Veelg 3-fremstilling med softkey

Drejning af 3D-fremstilling
Skift softkey-liste, indtil felgende softkeys vises:

o0:01:17

go

04:08:14

START
2. sTep|

RESET

sTART

RESET
sTART

STRRT

Funktion Softkeys
Fremstilling i 27°-skridt
lodret drejning

Ind- og udbleending af rammen for omridset af
emnet (ikke TNC 410)

Indbleending af ramme: Softkey VIS BLK-
BLK-FORM FORM

Udbleending af ramme: Softkey
pLiCFoRM UDBLAND.BLK FORM

Udsnit-forstoerrelse
Udsnittet kan De eendre i driftsart program-test, for

fremstilling i 3 planer og
3D-fremstilling

Her skal den grafiske simulation veere standset. En
udsnit-forstarrelse er altid virksom i alle fremstillings-
mader.
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1RGN _00:02:34

STRRT | RESET
oz, step|
o STRRT

FRGN 04:08:32

EMNE | oueRr
e ERFOR
BLOKFORM | UDSNIT
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Skift softkey-liste i driftsart program-test , indtil falgende softkeys
vises:

Funktion Softkeys

Veelg venstre/hgjre emneside

Veelg forreste/bagerste emneside

Veelg averste/nederste emneside

Forskyd. af snitflade for formind-
skelse el. forsterrelse af rdemne

. OVERF®R
Overfor udsnit

Andring af udsnit-forstorrelse
Softkeys se tabel

Om nadvendigt, stop grafisk simulation
Veelg emneside med softkey (Tabel)

Formindske eller forsterre raemne: Softkey ,—"
hhv. ,,+" holdes trykket

Overfor det gnskede: Tryk softkey OVERFOR UDSNIT

Start program-test pany med softkey START (RESET +
START fremstiller det oprindelige réemne igen)

Cursor-position ved udsnit-forstorrelse

(ikkeTNC 410)

TNC’en viser under en udsnit-forsterrelse koordinaterne til aksen, som
De lige har beskaret.Koordinaterne svarer til omradet, som er fastlagt
for udsnit-forstarrelsen. Til venstre for skrastregen viserTNC'en den
mindste koordinat for omradet (MIN-Punkt), til hejre herfor den sterste
(MAX-Punkt).

ved en forstarret afbildning indbleenderTNC en for neden til hajre pa
billedskeermen MAGN.

NarTNC'en ikke yderligere kan formindske hhv. forstaerre raemnet,
indblaender styringen en hertil svarende fejl- melding i grafik-vinduet.
for at fjerne fejlmeldingen, forstarrer hhv. formindsker De raemnet
igen.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

277

11.1 Grafi



11.1 Grafi

Gentagelse af grafisk simulation

Et bearbejdnings-program kan simuleres sa ofte det
onskes. Hertil kan De tilbagestille grafikken igen til
raemnet eller et forstarret udsnit.

Funktion Softkey
Vis ubearbejdet réemne i den sidst —
valgte udsnit-forsterrelse o
Tilbagestilling af udsnit- —
forsterrelse, sa TNC’en viser

det bearbejdede eller ubearbejdede
emne ifelge den programmerede
BLK-FORM

@ Med softkey RAEMNE SOM BLK FORM
viserTNC’en — ogsa efter et udsnit uden
OVERF@R OVERF@R UDSNIT —igen
raemnet i den programmerede starrelse.

Fremskaffelse af bearbejdningstid PROSRAMTEST o |PROGRAMTEST
programafvikling-driftsarter pie @ 617 0 v 2a0r o 00 01 01 20+

Visning af tiden fra program-start til program-slut. ved o T 7 suaenn woa 0o 03 111 48 +

afbrydelser bliver tiden standset. e war 2138 asee

Program-test 10w v-s00 i om0 o ot 30+

Visning af cirka tiden, somTNC'en beregner for varig- e X -81.320 L M

heden af veerktejs-beveaegelsen, som bliver udfert med 2 +331.200 E oo were

tilspeendingen. Den afTNC'en fremskaffede tid egner SEEED T ] B8 Lo T ] e
sig ikke til kalkulationen af fremstillingstiden, da © 10+0] © | & o] wro] o e

TNC'en ikke tager hensyn til maskinafthaengige tider
(f.eks. til veerktojs-skift).

278 11 Program-test og programafvikling




Valg af stopur-funktion

Skift softkey-liste, indtilTNC en viser fglgende

softkeys med stopur-funktioner:

Stopur-funktioner

Softkey

Indlagring af den viste tid

GEMME
©

Visning af summen af den
indlagrede og den viste tid

ADDITION
O+O

Sletning af den viste tid

RESET
©8:00:00

Softkeys til venstre for stopur-funktionerne
afhaenger af den valgte billedskaerm-

opdeling.

11.2 Funktioner for

programvisning under

programafvikling/

programm-test

| programafviklings-driftsarten og driftsart program-
test viser TNC’en softkeys, med hvilke De sidevis kan

lade bearbejdningsprogrammet vise:

Funktioner

Softkey

| programmet kan blade en
billedskaermside tilbage

SIDE

| programmet kan blade en
billedskaermside frem

Veelg program-begyndelse

BEGYND

Veelg program-afslutning

IHlI% |%%II IIIE! I%%il

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

PROGRAM-INDLESNING

ZNEU G71 *
Nlg

G308 G1l7 X+0 Y+0 Z-40%

N20 G31 G9O@ X+100 Y+1008 Z+0*
N30 G99 T12@8 L+@ R+5%

N4 T12@8 G17 S50

00*
N50 GO0 G40 G90 2+250%
*

N6@ X-5@8_Y+50
N70 GO1 2-30 F200%*

[MANUEL PROGRAMTEST
oR1FT

TEHPRATURE SUPERVISION 1= ——----

T2T-LIHIT:=-----s

I2T-CAUTION: = ------

T
F B8
S

M5/9

BEGYID

sLuT

INSERT

i

N20 G31 G900 X+100 Y+100 2+0 *
N40 T1 G17 S5000 *

N5@ GOO G40 G9O Z2+250 *
N6@ X-38 Y+50 *

N7@ G@1 Z-5 F200 *

N8@ GO@1 G41l X+@ Y+5@ *
N9@ X+5@ Y+100 *

N18@ G25 R20 *

N118 X+108 Y+50 *

N120 X+50 Y+0 #*

N138 G26 R15 *

N140 X+0 Y+50 #*

N150 GOO G40 X-20 *
N160 2+100 MO2 *
N999999 %NEU G71 *

SI0E SIOE | BEGVWD | sLUT

11.2 Funktioner for programvisning for programafvikling/program-Test



11.3 Program-test

11.3 Program-test

| driftsart program-test simulerer De afviklingen af programmer og
programdele, for at udelukke fejl i programafviklingen. TNC’en hjzelper
Dem ved at finde

Geometriske uforeneligheder
Fejlagtige angivelser
Spring der ikke kan udferes

Overkarsel af akse-begreensninger

Yderligere kan De udnytte felgende funktioner:
Program-test blokvis
Testafbrydelse ved vilkarlig blok
Overspringe blokke
Funktioner for den grafiske fremstilling
Fremskaffelse af bearbejdningstid
Status-visning
Udfarelse af program-test
Med et aktivt central vaerktejs-lager skal De for en program-test have

aktiveret en veerktejs-tabel (Status S). Udveelg herfor i driftsart
program-test med fil-styring (PGM MGT) en veerktejs-tabel.

Med MOD-funktion RAEMNE | ARB.-OMR. AKTIVERER DE FOR
PROGRAM-TEST EN ARBEJDSRUM-OVERVAGNING (IKKETNC 410,
SE ,, 13 MOD-FUNKTIONER, FREMSTILLING AF RAEMNE |
ARBEJDRUM").

Veelg driftsart program-test

Vis Fil-styring med tasten PGM MGT og veelg fil, som
De skal teste eller

Veelg program-start: Med taste vaelges GOTO linie ,0"
og overfor det indleeste m.taste ENT

TNC'en viser felgende softkeys:

Funktioner Softkey

Test hele programmet STRRT

ENKEL

Test hver program-blok enkeltvis STRRT

RESET
+

Afbilde réemne og test hele programmet

START

I l i

Stop program-test s1oP
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Udfgrelse af program-test indtil en bestemt blok
Med STOP BEI N gennemfererTNC'en program-
testen kun til blokken med blok-nummer N.

| driftsart program-test veelges program-start

Veelg program-test indtil en bestemt blok:
Tryk pa softkey STOP BEI'N

sTOP
v

Stop ved N: Indlzes blok-nummeret, der
hvor program-testen skal standses

Program: Hvis De vil g ind i et pro-
gram, som De har kaldt med CALL
PGM: Indlees navnet pa programmet, i
blokken hvor det valgte blok-nummer
star

Gentagelser: Indlees antallet af
gentagelser, som skal gennemfares,
safremt N star indenfor en programdel-
gentagelse

Test program-afsnit: Tryk softkey START,
TNC'en tester programmet indtil den
indleeste blok

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

PRO

GRAMTEST

Froceaos [PROGRAMTEST
ZNEU G71 _* “NEU G71 #
N18 G380 G17 X+8 Y+Q Z-48% _
Nzo 631 Gdg X+100 Y+100 Z+ax N2o 631 630 X:100 Y+100 2+o +
N38 G99 T12@ L+0 R+5#
N4® T128 G17 S5000+% N4o T1 G17 S5o@o *
N5@ GOB G4@ G9D 2+250% N5@ GO0 G4@ GIO 2+2508 *
NEB X-50 Y+58% N6@ X-30 Y+5@8 #
N78 GOl 2-38 F200+ N78 GB1 2-5 F200 *
N8@ GB1 G4l X+B Y+50% N8B GB1 G41 X+@ Y450 *
NSB X+58 Y+ [T sloc numer - rommmm NSB X+58 Y+100 #*
N188 G25 R2(erosear ~ ey
N118 X+100 |wewveeise - o N186 G25 R28 *
ErRaTo soeRVTS TN T N118 X+188 Y+50 *
KALK. 5 -?é.ggg T2T-LIHIT:=———- BT e—
+15. TIL BLOK NUMMER = PN
2 +331.200 ; 2 PROGRAM = NEU.I
S 5000 M5/9 GENTAGELSE =1
ER ReoeT
| | | START ‘SLUT | | oF o] SVERV SLUT | smwr el
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11.4 Programafvikling

11.4 Programafvikling

| driftsart programafvikling blokfelge udfererTNC'en et
bearbejdnigs-program kontinuerligt indtil program-slut
ellerindtil en afbrydelse.

| driftsart programafvikling enkeltblok udfererTNC'en
hver blok enkeltvis efter tryk pa den extern START-
taste.

Falgende TNC-funktioner kan De udnytte i program-
afvikling-driftsarter:

Afbryde en programafvikling
Programafvikling fra en bestemt blok
Overspringe blokke

Editere veerktojs-tabel TOOL.T
Kontrollere og eendre Q-parametre

Overlejre handhjuls-positionering
(ikke TNC 410)

Funktioner for den grafiske fremstilling
(ikke TNC 410)

Status-visning

Udferelse af et bearbejdnings-program

Forberedelse
1 Opspaending af emne p& maskinbordet

2 Henfaringspunkt fastleeggelse

3 Velg ngdvendige tabeller og paletterfiler
(Status M)

4 Vzlg bearbejdnings-program (Status M)

% Tilspaending og spindelomdrejningstal kan
De &ndre med Override-drejeknappen.

Programafvikling blokfglge
Start bearbejdnings-program med extern start-taste

Programafvikling enkeltblok

Start hver blok i bearbejdnings-programmet med
extern start-taste
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Udferelse af bearbejdningsprogram, der indeholder
koordinater af ikke styrede akser (kunTNC 410)

TNC’en kan ogsa afvikle programmer, i hvilke De har programmeret
ikke styrede akser.

NarTNC’en kommer til en blok, i hvilken en ikke styret akse er
programmeret, stopper den programafviklingen. Samtidig indbleender
TNC’en et vindue, i hvilket restvejen til mélpositionen er indbleendet
(se billedet til hajre foroven) Ga sa frem som falger:

Kar aksen manuelt til malpositionen. TNC’en aktualiserer stadigt
restvejsvinduet og viser altid veerdien, som De mangler at kere til
malpositionen

Nar De har ndet malpositionen, trykker De tasten NC-Start, for at
fortseette programafviklingen. Hvis De trykker NC-START fegr De har
naet malpositionen, afgiverTNC’en en fejimelding.

Hvor ngjagtigt De skal kere til méalpositionen, er fastlagt i
maskin- parameter 1030.x (mulige indlaeseveerdier: 0.001
til 2 mm).

Ikke styrede akser skal sta i en separat ositioneringsblok,
ellers afgiverTNC en en fejlmelding.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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11.4 Programafvikling

Afbryde en bearbejdning

De har forskellige muligheder for at afbryde en programafvikling:
Programmerede afbrydelser
Extern STOP-taste
Skift til programafvikling enkeltblok

RegistrererTNC'en under en programafvikling en fejl, s& afbryder den
automatisk bearbejdningen.

Programmerede afbrydelser

Afbrydelser kan De direkte fastleegge i bearbejdnings-programmet.
TNC'en afbryder programafviklingen, sa snart bearbejdnings-
programmet har udfert den blok, der inde-holder en af felgende
indleesninger:

G38
Hjeelpefunktion MO, M2 eller M30
Hjeelpefunktion M6 (bliver fastlagt af maskin-fabrikanten)

Afbrydelse med extern STOP-taste
Tryk extern STOP-taste: Blokken, som TNC'en pé tids-punktet af
tastetrykket har bearbejdet, bliver ikke komplet udfert; i status-
visningen blinker ,,*"-symbolet

Hvis De ikke vil fortseette bearbejdningen, sé tilbage-stillesTNC'en
med softkey INTERN STOP: , *"-symbolet i status-visningen
slukker. Programmet skal i dette tilfeelde pany startes fra program-
start

Afbrydelse af bearbejdning ved skift til driftsart programafvikling
enkeltblok

Medens et bearbejdnings-program bliver afviklet i driftsart
programafvikling blokfalge, vaelges programafvikling enkeltblok.
TNC'en afbryder bearbejdningen, efter at have udfert det aktuelle
bearbejdningstrin.

284

11 Program-test og programafvikling



Korsel med maskinakserne under en afbrydelse

De kan kere med maskinakserne under en afbrydelse som i driftsart
manuel drift.

@ TNC 426, TNC 430: Kollisionsfare!

Hvis De med et transformeret bearbejdningsplan afbryder
programafviklingen, kan De med softkey 3D INDE/UDE
skifte koordinatsystemet mellem transformeret og
utransformeret.

Funktionen af akseretningstasterne, pa handhjulet og
viderekerselslogikken bliver da tilsvarende udnyttet af
TNC'en. De skal passe pa ved frikersel, at det rigtige
koordinatsystem er aktivt og vinkelveerdien af drejeaksen
er indeholdt i 3D-ROT-menuen.

Anvendelseseksempel:
Frikersel af spindelen efter veerktgjsbrud
Afbryd bearbejdningen

Frigiv externe retningstaster: Tryk softkey manuel kersel.
Kar maskinakserne med extern retningstaster

For igen at kere til afbrydelsesstedet, udnytter De funktionen
. Gentilkarsel til konturen” (se leengere fremme i dette afsnit).

%~  ForTNC 426, TNC 430 geelder:

Ved nogle maskiner skal De efter softkey manuel karsel
trykke den externe START-taste for frigivelse af externe
retningstaster. Veer opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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11.4 Programafvikling

Fortszet programafvikling efter en afbrydelse

Hvis De afbryder programafviklingen under en
bearbejdnigscyklus, skal De ved genstart fortseette med
cyklusstart.

Allerede udferte bearbejdningsskridt skalTNC'en sa pany
udfere.

Hvis De har afbrudt programafviklingen indenfor en
programdel- gentagelse, ma De kun indenfor programdel-
gentagelsen vaelge andre blokke med GOTO.

Hvis De afbryder programafviklingen indenfor en programdel-
gentagelse eller indenfor et underprogram, skal De med funktionen
FREML@BTIL BLOK N igen kere til afbrydelsesstedet.

TNC'en indlagrer ved en programafvikling-afbrydelse
dataerne for det sidst kaldte veerktg;j
aktive koordinat-omregninger
koordinaterne til det sidst definerede cirkelcenter

De indlagrede data bliver udnyttet ved gentilkarsel til konturen efter
manuel kersel med maskinakserne under en afbrydelse (KORTIL
POSITION).

Fortsaettelse af programafvikling med START-taste

Efter en afbrydelse kan De fortseette programafviklingen med den
externe START-taste, hvis De har standset programmet pé felgende
mader:

Trykket extern STOP-taste
Programmeret afbrydelse
Fortszettelse af programafvikling efter en fejl
Ved ikke blinkende fejlmelding:
Ret fejlarsagen
Sletning af fejlmelding pa billedskeerm:Tryk taste CE
Nkystart el. fortsaet programafvikling pa det sted, hvor afbrydelsen
skete

Ved blinkende fejlmelding:

Hold tasten END trykket i to sekunder, TNC’en udferer en varmstart

Ret fejlarsagen
Nystart

Ved gentagen optreeden af fejlen noter venligst fejlmeldingen og
kontakt TPTEKNIK.
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Vilkarlig indgang i et program (blokforlgb)

%’  Funktionen FREML@BTIL BLOK N skal veere frigivet og
&= tilpasset af maskinfabrikanten. VVaer opmaerksom pa Deres
maskinhandbog.

Med funktionen FREML@BTIL BLOK N (blokfremlgb) kan De afvikle
et bearbejdnings-program fra en frit valgbar blok N. De kan af TNC'en
fremstilles grafisk.

Hvis De har afbrudt et program med et INTERNEN STOR sa tiloyder
TNC'en automatisk blokken N som indgang, i hvilken De har afbrudt
programmet.

@ Blokforlgbet mé aldrig begynde i et underprogram.

Indeholder programmet indtil slutningen af blokforlabet en
programmeret afbrydelse, bliver blokforlgbet afbrudt der.
For at fortseette blokfremlabet, tryk den externe START-
taste (TNC 410: Tryk softkey FREML@BTIL BLOK N og
START).

Efter et blokfremlgb bliver veerktajet med funktionen KGR
TIL POSITION kert til den fremskaffede position.

ForTNC 426, TNC 430 geelder
yderligere:

Alle nadvendige programmer, tabeller og palette-filer skal
veere valgt i en programafviklings-driftsart (Status M).

Over maskin-parameter 7680 bliver fastlagt, om
blokforlgbet ved sammenkeedede programmer begynder i
blok 0 i hovedprogrammet eller i blok 0 i programmet, hvori
programafviklingen sidst blev afbrudt.

Med softkey 3D INDE/UDE fastlaegger De, omTNC'en
med transformeret bearbejdningsplan skal kere til det
transformerede el. ikke transformerede system.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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11.4 Programafvikling

Farste blok i det aktuelle program veelges som start
for forlebet: Indlees GOTO ,,0"

Veelg blokfremlgb: Tryk softkey FREML@BTIL BLOK N

GENSKAB
POS. VED
[

288

Fremlgb til N: Nummeret N pa blokken
indlaeses, hvor fremlgbet skal ende

Program: Indlees navnet pa
programmet, i hvilken blokken N star

Gentagelser: Indlaes antal gentagelser,
som der skal tages hensyn til ved blok-
fremlgbet, ifald blok N star indenfor en
programdel-gentagelse

PLC INDE/UDE

(ikke TNC 426, TNC 430):

For at tage hensyn til veerktejs-kald og
hjeelpe-funktion M: Stil PLC pa& INDE
(skift med tasten ENT mellem INDE og
UDE). PLC péa UDE betragter
udelukkende geometrien

Start blokfremlgb:

TNC 426, TNC 430:Tryk extern
START-taste

TNC 410: Tryk softkey START

Karsel til kontur: Se naeste afsnit
. Gentilkarsel til kontur”

PROGRAMLPB BLOKF@LGE

ZNEU G71 *
Ni@

630 G17 X+8 Y+8
N28 G31 638 X+188 Y+
N30 G99 T128 L+@ R+5
N4g T128 G17 S5888+%
N5@ GO@ 648 638 2+25
NEB X-58 Y+58%

N78 G@1l 2-38 F2088+
N8O GOl G41

Ng@ X+5@ Y[eie ™ I

N188 G25 R2[seurnaeise
N11l@ X+188 [nc

2-40%
100 2+0+
*

2%

PROGRANTEST

PROGRAMLOB BLOKFOLGE

ZNEU G71 #*

N1@ G30 G17 X+0 Y+0 2-40 *
N2@ G31 GS@ X+180 Y+100 2Z2+08 *
N4@ T1 G17 S5000 *

N5@ GOO G40 GSO Z2+250 *

ke X -81.320 i P
Y +15.200
2 +331.200
S 5000 M5/9
| | | START |S|_UT

FORTSET TIL N =
PROGRAM = NEU.I
GENTAGELSE =1
W +15,27334Y +7,755@+42 +2085,9306
B +12,8272+4C +8,2528
AT i so o Wess
S | SmE | otoio | stor =
ore o SLUT
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Gentilkersel til kontur

Med funktionen KORSELTIL POSITION kererTNC'en
veerktgjet til emne-konturen i falgende situationer:

Gentilkersel efter karsel med maskinakserne under
en afbrydelse, som blev udfert uden INTERNT STOP

Gentilkarsel efter et forlob med FREML@BTIL BLOK
N, f.eks. efter en afbrydelse med INTERNT STOP

Yderligere ved TNC 426, TNC 430 med NC-
software 280 474-xx:

Nar positionen for en akse har eendret sig efter
abningen af styrekredsene under en program-
afbrydelse (maskinafheengig)

Veelg gentilkersel til konturen: Softkey KGRSELTIL
POSITION

Karsel med akserne i reekkefalgen, somTNC'en
foreslar pa billedskaermen: Tryk extern START-taste
eller

Korsel med akserne i vilkarlig reekkefolge: Softkeys
KARTIL X, KORTIL Z osv.

Fortseet bearbejdning: Tryk extern START-taste

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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11.5 Blokvis overfarsel: Udfarelse af lange programmer (ikke TNC 426, TNC 430)

11.5 Blokvis overforsel:
Udfare lange programmer
(ikke TNC 426,TNC 430)

Bearbejdningsprogrammer, der behaver mere plads i hukommelsen,
end der er til radighed iTNC’en, kan De overfare fra en extern
hukommelse , blokvis”

Programblokkene bliver herved indlesst iTNC’en via datainterfacet og
umiddelbart efter at de er afviklet bliver slettet igen. PA denne made
kan De afvikle ubegreenset lange programmer.

@ Programmet ma maximalt indeholde 20 G99-blokke. Hvis
De har brug for flere veerktgjer, sa bruger De veerktgjs-
tabellen.

Hvis programmet indeholder en blok %..., skal det kaldte
program veere til radighed iTNC ens hukommelse.

Programmet ma ikke indeholde:
Underprogrammer
Programdel-gentagelser
Funktion D15:PRINT

Overfore et program blokvis
Konfigurér datainterface med en MOD-funktion (se
. 13.5 Indretning af externt datainterface”).

Veelg driftsart programafvikling blokfalge eller
programafvikling enkeltblok

Udfer blokvis overfaring: Tryk softkey BLOKVIS
OVERFOZRING.

Indlees program-navn, overfer med tasten ENT. TNC’en
indleeser det valgte program via datainterface et

Start bearbejdnings-program med extern start-taste
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11.6 Overspringe blokke

Blokke, som De ved programmeringen har kendetegnet med et ,,/"-
tegn, kan De overspringe ved en program-test eller programafvikling:

on 0 Program-blokke udfgres med,,/"-tegn eller
- on ) .
test: Softkey stilles pd UDE
o Program-blokke udferes ikke med ,/"“-tegn eller
test: Softkey stilles pa INDE

@ Disse funktioner virker ikke for TOOL DEF-blokke.

Den sidst valgte indstilling bliver bibeholdt ogsa efter en
stremafbrydelse.

11.7 Alternativt programafviklings-stop
(ikke TNC 426,TNC 430)

TNC’en afbryder valgfrit programafviklingen eller program-test ved
blokke i hvilke MO1 er programmeret. Hvis De anvender MO1 |
driftsart programafvikling, sa udkoblerTNC’en ikke spindel og
kelemiddel.

Ingen afbrydelse af programafvikling eller program-test
ved blokke med MO1: Stil softkey pa UDE

= Afbryde programafvikling eller programm-test ved
orF blokke med MO01: Softkey stilles pa INDE

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.1 Tastcykler i driftsart manuel og el. handhjul

12.1.Tastcykler i driftart manuel drift og EI.

/Xt

i

TNC'en skal fra maskinfabrikanten vaere forberedt for brug
af et 3D-tastsystem.

Hvis De vil udfere malinger under programafviklingen, sa
skal De vaere opmaerksom pa, at veerktejs-data (leengde,
radius, akse) kan anvendes entweder enten fra de
kalibrerede data eller fra den sidste T-blok (Vaelges via
MP7411).

Pas yderligere pa vedTNC 426 B, TNC 430:

Ifald De arbejder skiftevis med et kontakt og et malende
tastsystem, skal De veere opmeerksom pa, at

veelge det rigtige tastsystem over MP 6200

det malende og kontakt tastsystemet ma aldrig
samtidigt veere tilsluttetTNCen

TNC’en kan ikke fastsla, hvilket tast-system der faktisk er
sat i spindelen.

Under tastcykler karer 3D-tastsystemet akseparallelt hen til emnet,
efter at De har trykket pa den externe STARTtaste.
Maskinfabrikanten fastleegger tast-tilspaendingen: Se billedet til hgjre.
Nar 3D-tastsystemet har bergrt emnet,

sender 3D-tastsystemet et signalTNC en: Koordinaterne til den
tastede position bliver lagret

stopper 3D-tastsystemet og

kereriilgang tilbage til startpositionen for tastforlgbet

bliver taststiften ikke udbgjet indenfor den fastlagte vejleengde, afgiver
TNC’en en hertil svarende fejlmelding (Vej: MP6130 for et kontakt
tastsystem og MP6330 for et méalende tastsystem).

Valg af tast-funktion
Veelg driftsart manuel drift eller el. handhjulVeelg handhjul

KANT-
TASTER
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Veelg tastfunktioner: Tryk softkey TAST FUNKTIONER.
TNC'en viser yderligere softkeys: Se tabellen til hgjre

zA

Funktion

(7
o
=&
=
)
<

=
5
E
-

Kalibrering af virksom lzengde

KAL. R

5 |-z
:
@ | [I-
8
.
= =]

Kalibrering af virksom radius
Grunddrejning Iy o1
Henferingspunkt-fastleeggelse ET:OI;‘G

TASTNING

Hjerne som henf.punkt

TASTNING

Kredscentrum som henf.punkt

of ||
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Notering af maleveerdier fra tastcykler (ikke TNC 410)

%’  TNC'en skal vaere forberedt for disse funktioner af
&= maskinfabrikanten.Se maskinhand-bogen!Vaer
opmaerksom pa maskinhandbogen!

Efter at TNC’en har udfert en vilkarlig tastcyklus, viser TNC’en softkey
PRINT. Nar De bekreefter denne softkey, notererTNC'en de aktuelle
veerdier for den aktive tastcyklus. Over PRINT-funktionen i interface-
konfigurationsmenuen (se ,, 13 MOD-funktioner, indretning af data-
interface”) fastleegger De, omTNC'en skal

skal udprinte méleresultaterne
skal indlagre maleresultaterne pd TNC'ens harddisk
skal indlagre maéleresultaterne i en PC

Nar De lagrer maleresultaterne, anleeggerTNC en ASCII-fil
%TCHPRNTA (se billedet til hgjre for oven). Hvis De i menuen for
interface konfiguration keinen Pfad und keine Schnittstelle festgelegt
haben, speichert dieTNC die Datei % TCHPRNT im Haupt-Verzeichnis
TNC:\ ab.

Hvis De trykker softkey PRINT, ma filen % TCHPRNTA i
driftsart program-

indlagring/editering ikke veere valgt. Ellers afgiverTNC'en
en fejlmelding.

TNC'en skriver maleveerdierne udelukkende i filen
%TCHPRNTA. Hvis De udferer flere tastcykler efter
hinanden og vil indlagre mélevaerdierne, skal De sikre
indholdet af filen % TCHPRNT.A mellem tastcyklerne, idet
De kopierer dem eller giver dem et andet navn.

Format og indhold i filen % TCHPRNT fastleegger
maskinfabrikanten.

Skrive maleveerdier fra tastcykler i en nulpunkt-tabel
(ikke TNC 410)

Med softkey INDF@R NULPUNKTTABEL kanTNC’en, efter at en
vilkarlig tastcyklus er blevet udfert, skrive maleveerdier i en nulpunkt-
tabel:

Gennemfare vilkarlige tastfunktioner

Indlzes navn pa nulpunkt-tabel (komplet sti) i indleesefelt nulpunkt-
tabel, overfer med tasten ENT

Nulpunkt-nummer i indlzesefelt nulpunkt-nummer = indlzes, overfer
med tasten ENT

Tryk softkey INDF@R NULPUNKT TABEL, TNC’en skriver dataerne i
den angivne nulpunkt-tabel

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.1 Tastcykler i driftsart manuel og el. handhjul

Kalibrering af et kontakt tastsystem
Tastsystemet skal De kalibrere ved
Idriftseettelsen
Taststift-brud
Taststift-skift
Aendring af tasttilspeending

Uregelmaessigheder, eksempelvis ved opvarmning af
maskinen

Ved kalibrering fremskafferTNC'en den ,, aktive” laengde 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 leengde
Fastleeg henf.spunktet i spindel-aksen saledes, at for maskinbordet
geelder: Z=0.

S Veelg kalibrerings-funktion for tastsystem-laengde: Tryk
= softkey TAST-FUNKTIONER og CAL.LTNC'en viser et
menu-vindue med fire indleesefelter.

Indlees veerktojs-akse (aksetaste)
Henf.punkt: Indlees hgjde af indstillingsring

Menpunkt virksom kugleradius og virksom leengde
kreever ingen indlaesning

Kor tastsystemet teet over overfladen af
indstillingsringen

Om ngdvendigt, &ndre karselsretning:Veelg med
softkey eller piltaste

Tast overflade: Tryk extern START-taste
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Kalibrer aktiv radius og udjeevn tastsystem-centerforskydningen
Tastsystem-aksen falder normalt ikke helt sammen med
spindelaksen. Kalibrerings-funktionen maler forskydningen mellem
tastsystem-aksen og spindel-aksen og udjeevner den regnemaessigt.

Ved denne funktion drejerTNC’en 3D-tastsystem 180°.
Drejningen bliver udlgst med en hjzelpe-funktion, som
maskinfabrikanten har fastlagt i maskinparameter 6160.

Malingen af tastsystem-centerforskydningen gennemfarer De efter
kalibreringen af den aktive tast-kugleradius.
Positioner tastkuglen i manuel drift i indstillingsringens hul

I Veelg kalibrer-funktion for tastkugle-radius og
tastsystem-centerforskydning: Tryk softkey CAL R

Veelg veerktojs-akse, indlees radius for indstillingsringen

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

Hvis De vil afslutte kalibreringsfunktionen, tryk da pa
softkey ENDE

00 Bestemmelse af tastkugle-centerforskyd.: tryk softkey
o 18006.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.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

297

12.1 Tastcykler i driftsart manuel og el. handhjul



12.1 Tastcykler i driftsart manuel og el. handhjul

Visning af kalibreringsvardier KALIBRERING: EFFEKTIV RADIUS MANUEL DRIFT oG
TNC'en lagrer den virksomme laengde, den X+ X= ¥+ Y-
virksomme radius og bidraget af tastsystemets-

H H H H H VERKTBJSAKSE = 2 -
midtforskydning og tager hensyn til disse veerdier ved KONTROLRINGS RADIUS = 25.003 KONTROLRINGS RADIUS =
senere brug af 3D-tastsystemet. For at se de lagrede EFFEKTIU LENGDE = +125.37 TASTKUGLE MIDTFORSKUDT ~ X=+8,8125

. TASTKUGLE MIDTFORSKUDT X+8.193 TASTKUGLE MIDTFORSKUDT Y=+0,0147
veaerdier, tl’ykker De CAL L og CAL R. TASTKUGLE MIDTFORSKUDT Y-0.859
Indlagre kalibreringsvzerdier i veerktgjs-tabel yoogine s Wb reletaiit  ilaees c  TETEeR
TOOLT (ikkeTNC410) E ° M5/9 acr. T F %62 wse
X | Y | z [ | | |SLUT X- | v+ | v- | | ermnree [SLUT

Denne funktion star kuntil radighed, hvis
De har sat maskin- parameter 7411 = 1
(Aktivér tastsystemdata med et kald).

Hvis De gennemfarer malinger under
programafviklingen, kan De med et kald aktivere
korrekturdata for tastsystemet fra veerktaejs-Tabelle
tabellen. For at lagre kalibreringsdataerne i veerktajs-
tabelTOOL.T, angiver De i kalibreringsmenuen
veerktgjs-nummeret (overfer med ENT) og tryk
herefter softkey R-INDF@RVARKTAJS-TABEL hhv. L=
INDFORVARKTOJS-TABEL.
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Kalibrering af malende tastsystem (ikke TNC 410)

% HvisTNC'en viser fejlmeldingen taststift udbgjet, veelger De

menuen for 3D-kalibrering og aktiverer den med softkey
TILB.STIL 3D.

Det malende tastsystem skal efter hver eendring af en
tastsystem-maskin- parameter kalibreres.

Kalibreringen af den virksomme leengde sker som ved
kontakt tastsystemet. Yderligere skal veerktgjs-radius R2
(hjerneradius) indleeses.

Med MP6321 fastleegger De, omTNC'en kalibrerer det
malende tastsystem med eller uden sendringsmaling.

Med en 3D-kalibreringscyklus for det malende tastsystem opmaler
De en ringnormal fuldautomatisk. (ringnormalen kan kebes hos
HEIDENHAIN). Ringnormalen fastger De med klemmer pa
maskinbordet.

TNC'en beregner ud fra opndede maleveerdier ved kalibreringen
tastsystemets fjederkonstant, gennem bgjningen af taststiften og
taststift-midtforskydningen. Disse veerdier indleeggerTNC'en ved
slutningen af kalibreringen automatisk i indleesemenuen.

Forpositioner tastsystemet i manuel drift cirka i midten af
ringnormalen og drej det 180°.

KAL. 30

Veelg 3D-Kalibreringscyklus: Tryk softkey KAL.3D

Indlees tastradius 1 og tastradius 2. Indlees tastradius 2
lig tastradius 1, hvis De anvender en kugleformet
taststift. Indlees taststiftradius 2 ulig taststiftradius 1,
hvis De anvender en taststift med hjgrneradius.

Diameter indstillingsring: Diameteren er indgraveret pa
ringnormalen.

Start af kalibreringsforlagb: Tryk extern START-taste:
Tastsystemet opmaler ringnormalen efter et fast
programmeret forleb.

Drej tastsystemet manuelt til O grader, sa snartTNC'en
kreever det.

Start af kalibreringsforlgb til bestemmelse af taststift-
midtforskydning : Tryk extern start-taste. Tastsystemet
opmaler ringnormalen endnu en gang efter et fast
programmeret forlab.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.1 Tastcykler i driftsart manuel og el. handhjul

Visning af kalibreringsveerdier
Korrekturfaktorer og kraftforholdene bliver lagret iTNC'en og der tages
hensyn til dem ved senere brug af det malende tastsystem.

Tryk softkey KAL.3D for at vise de indlagrede veerdier.
Indlagre kalibreringsveerdier i veerktgjs-tabelTOOL.T

Denne funktion star kun til radighed, hvis De har sat
maskin- parameter 7411 = 1 (Aktivér tastsystemdata med
TOOL CALL).

Hvis De gennemfarer malinger under programafviklingen, kan De med
et TOOL CALL aktivere korrekturdata for tastsystemet fra vaerktojs-
tabellen. For at lagre kalibreringsdata i veerktojs-tabellenTOOL.T,
angiver De i kalibreringsmenuen veerktejs-nummeret (overfer med
ENT) og tryk herefter softkey R-INDF@R VARKTAJS-TABEL.

TNC’en lagrer tastradius 1 i spalte R, tastradius 2 i spalte R2.

Kompensering for skaevt liggende emne

Et skeevt opspeendt emne kompensererTNC'en for ved en regne-
maessig,, grunddrejning”

Hertil seetterTNC'en drejevinklen pa den vinkel, den ene emneflade
skal have med vinkelhenféringsaksen for bearbejdningsplanet. Se
billedet i midten til hejre

@ Tastretningen for maling af det skeevt liggende emne
veelges altid vinkelret pa vinkelhenfgringsaksen.

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

Valg af tastfunktion: Tryk softkey TAST ROT

Positioner tastsystemet i nazerheden af det forste
tastpunkt.

TASTHING
| rot

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

Tastning: Tryk extern START-taste.

Positioner tastsystemet i neerheden af det andet
tastpunkt.

Tastning: Tryk extern START-taste.

TNC’en gemmer grunddrejningen sikret ved stremsvigt. Grund-
drejningen er virksom for alle efterfelgende programafviklinger.

300

MANUEL DRIFT PROGRAM-
INDLASNING
TASTERRADIUS 1 =
TASTERRADIUS 2 = 1.5
KONTROLRINGS DIAMETER = 50.0088
TOOL NUMMER = 99
KORREKTIONSFRAKTOR X1
KORREKTIONSFRKTOR Yl
KORREKTIONSFRKTOR Z2:1
STYRKFFORHOLD FX/F2:1
STYRKFFORHOLD FY/F2:1
[ +150.800808 Y -5@8.0088 2 +1808.08000
A +@.00008 B +180.00088 C +90.0000
u +@8.,0008 V +0,08008 S 2.008 aa
AKT. T @e M 59
PRINTER I';D?ggf RESET [SLUT
TABEL 30
Y
i >
X X
A B
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Visning af grunddrejning

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

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

Ophzevelse af grunddrejning
Valg af tastfunktion: Tryk softkey TAST ROT

indlaes drejevinkel ,, 0" overfer med tasten ENT

Afslut tastfunktion: Tryk taste END

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

EMNE-VINKEL PA PLAN

X+  X- Y+ Y-

MANUEL DRIFT

[PROGRAM-
INDLASNING

DREJNINGSVINKEL = +12.357 DREJNINGSVINKEL =
@e X +158.0800 +5,1499+Y +7,3495+2 +0,7252
; +5§g-ggg T B +8,8121+4C +8,8508
! F o
s M5/9 . ' F s W
| | | | ‘SLUT X= | v+ | v- | | prvier |SLUT
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12.2 Henforingspunkt-fastleeggelse med 3D-tastsystemer

12.2 Henferingspunkt-fastleeggelse med

3D-tastsystemer

Funktionerne for henfaringspunkt-fastleeggelse pa et oprettet emne
bliver valgt med falgende softkeys:

Henf.punkt-fastleeggelse i en vilkarlig akse med ANTASTEN POS
Fastleeggelse af hjgrne som henf.punkt medTAST P

Fastleeggelse af cirkelcenter som henf.punkt medTAST CC

Henfaringspunkt-fastlaeggelse i en vilkarlig akse (se billedet til
hajre for oven)

TFUSTNING

— POS

Veelg tastfunktion: Tryk softkey TAST POS
Positioner tastsystemet i nzerheden af tastpunktet

Veelg tastretning og samtidig akse, hvori henf.-punktet
skal fastleegges, f.eks. tast Ziretning Z: Veelg med pil-
taster.

Tastning: Tryk extern START-taste.

Henferingspunkt: Indlaes Soll-koordinater, overfer med
tasten ENT

Hjerne som henf.punkt — overfgr punkterne, som blev tastet for
grunddrejningen (se billedet til hgjre)

TASTNING

el ]

302

Veelg tastfunktion: Tryk softkey TAST P

Tastpunkter fra grunddrejning?: Tryk taste ENT, for at
overfare koordinaterne for tastpunkterne

Positioner tastsystemet i neerheden af det ferste
tastpunkt pa emne-kanten, som ikke blev tastet for
grunddrejningen

Veaelg tastretning: Vaelg med softkey
Tastning: Tryk extern START-taste.

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

Tastning: Tryk extern START-taste.

Henferingspunkt: Indlees begge koordinater til
henfaringspunktet i menuvinduet, ovefer med tasten
ENT

Afslut tast-funktion: Tryk taste END
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Hjorne som henferingspunkt — overfor ikke punkter, som blev
tastet for grunddrejningen

Veelg tastfunktion: Tryk softkey TAST P

Tastpunkter fra grunddrejning?: Sig nej med tasten NO
ENT (Dialogspergsmal vises kun, hvis De ferst har
gennemfert en grunddrejning)

Tast begge emne-kanter hver to gange

Indlees koordinaterne til henferingspunktet, overfer med
taste ENT

Afslut tast-funktion: Tryk taste END

Cirkelcenter som henfaringspunkt )
Centrum af huller, cirkuleere lommer, cylindre, tappe, cirkelformede

@’er osv. kan De fastlaeegge som henferingspunkter.

Indvendig kreds:

TNC'en taster kredsens indervaeg automatisk i alle fire koordinat-
akse-retninger.

Ved afbrudte kredse (kredsbuer) kan De veelge tastretningen vilkarligt.

Positioner tastkuglen cirka i kredsmidten

TASTMING
ol

Veelg tastfunktion: Veelg softkey TAST CC

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

Hvis De vil arbejde med a&ndrings-maling (kun ved
maskiner med spindel-orientering, afheengig af MP6160)
tryk softkey 180° og tast pany 4 punkter pa kredsens
inderveeg.

Hvis De vil arbejde uden andringsmaling: Tryk taste
END

Henf.punkt: Indlees i menuvinduet begge koordinater til
kredscentret, overfor med taste ENT.

Afslut tastfunktion: Tryk taste END

Udvendig kreds

Positioner tastkuglen i neerheden af det forste tastpunkt udvendig
pa kredsen

Veelg tastretning:Vaelg med softkey

Tastning: Tryk extern START-taste.

Tastforlgb for de @vrige 3 punkter gentages. Se billedet til hgjre

forneden

Indlzes koordinaterne til henferingspunktet, overfer med taste ENT

Efter tastningen viserTNC'en de aktuelle koordinater til kredsens
midtpunkt og kredsradius PR.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.2 Henforingspunkt-fastleeggelse med 3D-tastsystemer

Fastleeg henf.punkter over boringer
(ikke TNC 410)

| den anden softkey-liste star softkeys, med hvilke De kan bruge
huller til henfaringspunkt-fastleeggelse.

Fastleeg om det er et hul eller en rund tap der skal tastes

Veaelg tastfunktion: Tryk softkey TAST-FUNKTIONER,
TRSTER Softkeyliste videreskiftes

Valg af tastfunktion for huller: Feks. tryk softkey TAST
I =1 ROT

Veelg huller eller runde tappe: Det aktive element er
indrammet

Tastning i huller

Forpositioner tastsystemet cirka i midten af hullet. Efter at De har
trykket extern START-taste, taster TNC'en automatisk fire punkter pa
hullets veeg.

Efterfelgende kerer De tastsystemet til neeste hul og taster dette pa
samme made.TNC'en gentager dette forlgb, indtil alle huller er tastet
for henfaringspunkt-bestemmelse.

Tastning af runde tappe

Positioner tastsystemet i neerheden af forste tastpunkt pa tappen.
Med softkey veelges tastretning, tastforlgbet udferes med extern
START-taste. Forlgbet udferes ialt fire gange.

Anvendelse Softkey

MANUEL DRIFT

PROGRAM-
INDLESNING

Grunddrejning over 2 huller: TRSTITNE
TNC'en fremskaffer vinklen mellem forbindelses-
linien af to hullers midtpunkt og

en soll-beliggenhed (vinkel-henfaringsakse)

Henfaringspunkt over 4 huller: TRETITE
TNC'en fremskaffer skeeringspunktet af forbindelses-
linierne af de to ferst tastede huller og de to sidst

tastede huller. Tast hermed over kors

(som fremstillet pa softkey), daTNC’en ellers

beregner et forkert henferingspunkt

Kredsmidtpunkt over 3 huller: TR
TNC'en fremskaffer en kredsbane, pa hvilken alle AL
3 huller ligger og udregner for kredsbanen et

kredsmidtpunkt.
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+5, 14994y +7,349542 +0,7252
+B +8,081214C +8,8508
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12.3 Emne opmaling med 3D-tastsystemer

@ ForTNC 426, TNC 430 star et stort antal malecykler til
radighed, med hvilke De komfortabelt kan opmale emner.
Herfor star en separat brugerhandbog til radighed. Seet
Dem evt. i forbindelse med TPTEKNIK A/S, hvis De
behever handbogen Tastsystem-cykler .
Med 3D-tastsystemet kan De bestemme:
positions-koordinater og ud fra disse

mal og vinkler pa emnet

Bestemmelse af koordinater til en position pa et
oprettet emne

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

Veelg tastretning og samtidig akse, til hvilke
koordinaterne skal henfare sig: Veelg tilherende softkey.

Start tastforleb: Tryk extern START-taste

TNC'en viser koordinaterne til tastpunktet som
henfaringspunkt.

Bestemmelse af koordinaterne til et hjgrnepunkt i
bearbejdningsplanet

Bestemmelse af koordinaterne til hjgrnepunktet, som beskrevet under
. hjarne som henferingspunkt” .TNC'en viser koordinaterne til det
tastede hjerne som henferingspunkt .

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.3 Emne opmaling med 3D-tastsystemer

Bestemmelse af emnemal
e | Veelg tastfunktion: Tryk softkey TAST POS
= Positioner tastsystemet i nzerheden af det forste
tastpunkt A
Veelg tastretning med softkey
Tastning: Tryk extern START-taste.

Noter den viste veerdi for henfaringspunktet (kun, hvis
tidligere fastlagt henfaringspunkt forbliver virksomt)

Indlees henferingspunkt: ,, 0"
Afbryde dialog: Tryk taste END
Veelg tastfunktion pany: Tryk softkey TAST POS

Positioner tastsystemet i neerheden af det andet
tastpunkt B

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

Tastning: Tryk extern START-taste.

| displayet henferingspunkt star afstanden mellem begge punkter pa
koordinataksen.

Saet positionsvisningen pa veerdier for
laengdemaling igen
Veelg tastfunktion: Tryk softkey TAST POS

Tast forste tastpunkt pany
Seet henferingspunkt pa den noterede veerdi
Afbryd dialog: Tryk taste END.

Vinkel maling

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

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

Den mélte vinkel bliver vist som en veerdi pd maximal 90° .
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Bestemmelse af vinklen mellem vinkelhenferingsakse og en
emne-kant
Valg af tastfunktion: Tryk softkey TAST ROT

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

Gennemfering af grunddrejning med den sammen-
lignende side (se ,Kompensering af skaevt liggende
emne”)

Med softkey TAST ROT at vise vinklen mellem
vinkelhenferingsakse og emnekant som drejevinkel.

Opheevelse af grunddrejning eller genfremstille den

oprindelige grunddrejning: PA

Seet drejevinkel pa den noterede veerdi.

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

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

Udfar grunddrejningen for den ferste side (se,Kompensering for L2
skaevt liggende emne”) Y e——————>

Tast den anden side ligesom ved en grunddrejning, drejevinkel ma m
ikke seettes pa 0 ! N X

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

Opheev grunddrejningen eller indlaes oprindelig grunddrejning: Indlaes
den noterede drejevinkel 10 H
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12.3 Emne opmaling med 3D-tastsystemer

Maling med 3D-tastsystem
under en programafvikling

Med 3D-Tastsystemet kan man ogsa under en programafvikling
indsamle positioner pd emnet — ogsa med transformeret bear-
bejdnings-plan. Anvendelse:

Maling af hgjdeforskelle ved stebte flader
Tolerancekontrol efter bearbejdningen

Tastsystem-brugen programmerer De i driftsart program-indlagring/
editering med funktion G55.TNC'en positionerer tastsystemet og
taster automatisk den forudgivne position. Derved kererTNC'en
tastsystemet parallelt med maskin-aksen, som De har fastlagt i en
tast-cyklus. En aktiv grunddrejning eller rotation tagerTNC'en kun
hensyn til for beregningen af tastpunktet. Koordinaterne til tastpunktet
leeggerTNC'en i en Q-parameter. TNC'en afbryder tastforlabet, hvis
tastsystemet indenfor et bestemt omrade (veelges over MP 6130)
ikke bliver udbgjet. Koordinaterne til positionen, der hvor sydpolen af
tastkuglen befinder sig ved tastningen, er efter tastforlgbet yderligere
indlagret i parameter Q115 til Q119. For veerdierne i disse parametre
tagerTNC'en ikke hensyn til taststift-leengde og -radius.

For at forhgje malesikkerheden, kan De med maskin-parameter 6170
fastleegge, hvor ofte TNC’en skal udfare tastforlobet. Overskrider
afvigelsen mellem de enkelte malinger tillidsomradet (MP 6171),
afgiverTNC’en en fejlmelding.

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

De skal passe pa, at TNC’en anvender vaerktgjs-data som
leengde, radius, og akse enten fra de kalibrerede data eller
fra den sidst anvendte G99-blok: veelges med MP7411.

55 Veelg tastfunktion, overfer med tasten ENT

Parameter-nr. for resultat: Indlees nummeret for Q-
parameteren, i hvilken veaerdien for koordinaterne bliver
anvist

Tast-akse/tast-retning: indlaes tast-akse med aksevalg-
taste eller med ASClI-tastaturet og fortegn for
tastretning. Overfer med taste ENT.

Positions-Soll veerdi: Indlzes med aksevalg-tasten eller
med ASClI-tastaturet alle koordinaterne for
forpositioneringen af tastsystemet.

Afslut indleesning: Tryk taste ENT.

NC-Blok eksempel
N670 G55 P01 Q5 P02 X- X+5 Y+0 Z-5 *
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= Mal hgjden med cyklus G55
= Beregning af hgjde

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

1. Tastpunkt: X-koordinat

1. Tastpunkt: Y-koordinat

1. Tastpunkt: Z-koordinat

2. Tastpunkt: X-koordinat

2. Tastpunkt:Y-koordinat
2.Tastpunkt: Z-koordinat
Tastsystem-kald
Tastsystem frikeres
Tastsystem vorpositionieren
Overkant pa emne males

Forpositionering for anden maling
Maling af dybde

Beregning af absolut hgjde af @’en
Programafvikling-stop: Q1 kontrolleres
Veerktej frikeres, program-slut
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13.1 Valg, sendre og forlade MOD-funktioner

13.1 Valg, aendre og forlade MOD-funktioner

Med MOD-funktionerne kan De veelge yderligere displays og
indleesemuligheder. Hvilke MOD-funktioner der star til radighed, er
afhaengig af den valgte driftsart.

Valg af MOD-funktioner
Veelg den driftsart, i hvori De skal e2ndre MOD-funktionen.

M Vaelg MOD-funktion: Tryk taste MOD Billedet til hgjre for
oven: MOD-funktion ved TNC 410.
Billedet til hejre Mitte i midten og naeste side: MOD-
funktion ved TNC 426, TNC 430 for program-test og
i en maskin-driftsart.

Andring af indstillinger
Veelg MOD-funktion i den viste menu med piltaster.

For at &ndre en indstilling, star — afhaengig af de valgte funktion —flere
muligheder til radighed:

Indlees talveerdi direkte, f.eks. ved fastlaeggelse af kerselsomrade-
begreensning

Andre indstilling ved tryk pa tasten ENT, f.eks. ved fastlaeggelse af
program-indleesning

Andre indstilling med en udvalgsvindue (ikke TNC 410):

Hvis flere indstillingsmuligheder star til radighed, kan De med tryk
pa taste GOTO indbleende et vindue, i hvilket alle
indstillingsmuligheder kan ses med et enkelt blik. De veelger de
gnskede indstillinger direkte med tryk pa den tilherende cifferntaste
(til venstre for dobbelpunktet), eller med piltaste og og i tilslutning
hertil overfer med tasten ENT. Hvis De ikke vil &ndre en indstilling,
lukker De vinduet med tasten END.

Forlade MOD-funktioner
Afslut MOD-funktion: Tryk softkey SLUT eller taste END.

Oversigt over MOD-funktioner TNC 426, TNC 430
Afhaengig af den valgte driftsart kan De foretage felgende aendringer:

Program-indlagring/editering:
NC-software -Visning af nummer
PLC-Software -Visning af nummer
Indlzesning af nagletal
Indretning af interface
Maskinspecifikke brugerparametre
Vis evt. HJALP-filer
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PROGRAM-INDLESNING

POSITIONSVERDI 1 KALK .
POSITIONSVERDI 2 AKT.
SKIFT - MM/TOMMER MM
PROGRAM-INPUT 150
kALK, X -139.5608
Y +135.688
T 1 2
2 +163.368 F o
S 48080 M3/9
RS 232 BRUGER ENDE - HF EMDE -
O] i L |l | e, [ | wae |sLut]
HANUEL PROGRAMTEST
DRIFT
KODE-NUMMER |
NC : SOFTWARE-NUMMER 280472 07
PLC: SOFTWARE-NUMMER TNC438-1IB
OPT: %0000e0E001
RS232 RAEMNE | grUGER
O | B [T ] 7 SLUT
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Programm-Test: MENUEL DRIFT PROGRAN-
H B INDLASHING
Visning af NC-software-nummer

Visning af PLC-software-nummer POSITIONSVERDI 1
Ind ina af noaletal POSITIONSVERDI 2 RESTV
naiesning at nogleta SKIFT - MM/TOMMER MM

. . PROGRAM-INPUT HEIDENHAIN
Indretning af data-interface AKSEVALG %808111

Fremst af réemne i arbejdsomrade

Maskinspecifikke brugerparametre
NC : SOFTWARE-NUMMER 280472 87

Vis evt. HJZALP-filer PLC: SOFTWARE-NUMMER  TNC438-IB
OPT: %08000001
Alle gvrige driftsarter:

Visning af NC-software-nummer

T3all _ | POSITION<| ENDE- MASK INE
Visning af PLC-software-nummer oeer o] omer | e | T SLUT

Visning af kendetal for forhdnden veerende optioner
Valg af positions-display

Valg af male-enhed (mm/tommer)

Fastlaeggelse af programmerings-sprog for MDI
Fastlaeggelse af akser for overfering af Akt.-positioner
Fastleeggelse af begraensning af kerselsomrade
Visning af nulpunkter

Visning af driftstider

Vis evt. HJZALP-filer

13.2 System-informationer
(ikke TNC 426,TNC 430)

Med softkey SYSTEM-INFORM. viserTNC’en folgende
informationer:

Ledig program-hukommelse
NC-software-nummer

PLC-software-nummer stér efter valg af funktioner iTNC-
billedskeermen. Direkte derunder star numrene for de forhanden
veerende optioner (OPT:):

Forhédnden veerende optioner, f.eks. digitalisering

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430 313
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13.3 Software- og options-numre TNC 426, TNC 430;

13.4Indlaes nggletal

13.3 Software- og options-numre
TNC 426,TNC 430

Software-numrene for NC og PLC star efter valget af MOD-funktionen
paTNC-billedskaermen. Direkte derunder star numrene for de
forhanden vaerende optioner (OPT:):

Ingen optioner OPT: 00000000
Option digitalisering med kontakt taster OPT. 00000001
Option digitalisering med malende taster OPT: 00000011

13.4 Indlees nggle-tal

For indleesning af nagle-tal trykker De ved TNC 410 softkey’en med
neglen. TNC’en kraever for falgende funktioner et nagle-tal:

Funktion Nogletal

Valg af bruger-parametre 123

Frigivelse af special-funktioner for

Q-parameterprogrammering 555343

Opheevelse af fil-beskyttelse (kunTNC 410) 86357

Driftstime-teeller for (kunTNC 410):

STYRING INDE

PROGRAMAFVIKLING

SPINDEL INDE 857282

Konfigurering af ethernet-kort (ikke TNC410) NET123
314
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13.5 Indretning af datainterfaceTNC 410  [PROGRAMTEST
For indretning af datainterface trykker De softkey DATAPORT RS232
RS 232-SETURTNC'en viser en billedskeerm-menu, i hvilken De BAUD RATE 575008
indlzeser felgende indstillinger:

HUKOMMELSE F. BLOKVIS QVERFBRSEL

TIL RADIGHED CKBYTEJ 98

RESERVERET LKBYTEJ 19
Valg af DRIFTSART for externt udstyr Block buffer 1800
Externt udstyr INTERFACE RS232
HEIDENHAIN Diskette-enhed oo ¥ v158.308

T
FE 401 og FE 401B FE 2 +2508.225 F o
S M5/9

Fremmed udstyr, som printer, leeser, EXT1, EXT2 ‘ | | | ‘ | s'-UT|
Stanser, PC udenTNCremo
PC med HEIDENHAIN-software FE
TNCremo
Ingen data overfere; f.eks. digitali-
sering uden maleveerdi indsamling, eller
arbejde uden tilsluttet udstyr NUL

Indstilling af BAUD-RATE

BAUD-RATE (dataoverferings-hastighed) er valgbar mellem 110 og
115.200 Baud.TNC’en lagrer for hver driftsart (FE, EXT1 osv.) fra en
BAUD-RATE.

Fastleeg hukommelse for blokvis overforsel

For parallelt med blokvis afvikling at kunne editere andre programmer,
fastleegger De hukommelsen for den blokvise overfaring.

TNC’en viser den til rddighed veerende hukommelse. De veelger den
reserverede hukommelse mindre end den frie hukommelse.

Indstilling af blokbuffer

For at garantere en kontinuerlig afvikling ved blokvis overfering,
behaver TNC’en et vist forrad af blokke i program-hukommelsen.

| blokbufferen fastleegger De, hvor mange NC-blokke der kan indleeses

over datainterfacet, farTNC’en begynder med afviklingen.
Indleesevaerdien for blokbufferen er athaengig af punktafstanden i NC-
programmet.Ved meget sma punktafstande indleeses en stor
blokbuffer, ved starre punktafstande indleeses en mindre blokbuffer.
Retningsveerdi: 1000

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.6 Indretning af datainterface TNC 426, TNC 430

13.6
TNC 430:

For indretning af datainterface trykker De softkey
RS 232-/RS 422 - INDRET..TNC'en viser en billedskeerm-menu, i
hvilken De indleeser felgende indstillinger:

Indretning af RS-232-interface

Driftsart og baud-rates bliver for RS-232-interface indfert til venstre i

billedskaermen.

Indretning af RS-422-interface

Indretning af datainterfaceTNC 426,

Driftsart og baud-rates bliver for RS-422-interface indfert til hgjre i

billedskaermen.

Valg af DRIFTSART for externt udstyr

%s | driftsart FE2 og EXT kan De ikke udnytte funktionerne
.Indlzesning af alle programmer?, ,,Indleesning af tilbudt
program” og,, Indlaesning af fortegnelse”

Indstilling af BAUD-RATE

BAUD-RATE (dataoverferings-hastighed) er valgbar mellem 110 og

PLADSTABEL PROGRAM-INDLESNING
EDITERE

DATRAPORT RS232 DATAPORT RS422
DRIFTART: LSU-2 DRIFTART: Lsv-2
BAUD RATE BAUD RATE

FE : 38480 FE : 384080
EXT1 : 19208 EXT1 : 9604

EXTz : 958a@ EXT2 : 9580
LSV-2: 115288 LSY-2: 1152880
ANVISNING:

PRINT

PRINT-TEST

PGM MGT: UDVIDET

R5232 BRUGER
O gg#ﬁg porameTER|  HIELP SLUT

115.200 Baud.

Externt udstyr Driftsart Symbol
HEIDENHAIN diskette-enhed (]
FE 401 B FE1

FE 401 fra prog.-nr. 230 626 03 FE1

HEIDENHAIN Diskette-enhed FE2 [l
FE 401 til og med progr. nr. 230 626 02.

PC med HEIDENHAIN overferings-  FE1 E|
Software TNCremo

Fremmed udstyr, som printer, laeser, EXT1, EXT2 £
Stanser, PC udenTNCremo

PC med HEIDENHAIN-software LSVv2 EI

TNC remo for fjernbetjening afTNC
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ANVISNING

Med denne funktion fastleegger De, hvorhen data fra TNC'en skal

overfares.

Anvendelse:

e Udlaesning af veerdier med Q-parameter-funktion D15

e StipaTNC'ens harddisk, i hvilken digitaliseringsdataerne skal

leegges

AfTNC-driftsart afheenger, om funktionen PRINT eller PRINT-TEST skal

benyttes:

TNC-driftsart overforings-funktion
Programafvikling enkeltblok PRINT
Programafvikling blokfelge PRINT

Program-test PRINT-TEST

PRINT og PRINT-TEST kan De indstille som falger:

Funktion Sti

Udleesning af data over RS-232 RS232:\...

Udleesning af data over RS-422 RS422\...

Afleegge data pa TNC'ens harddisk TNCA....

Indlagring af data i biblioteket, i hvilket

programmet med D15 hhv. i hvilket

programmet med digitaliseringscykler star - tom -

Fil-navn:

Data Driftsart Fil-navn

Digitaliserings-data Programafvikling Fastlagt i cyklus
OMRADE

Veerdier m. FN15 Programafvikling %D15RUN.A

Veerdier m. FN15 Program-test %D15SIM.A

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.7 Software for dataoverforsel

13.7 Software for dataoverforsel

For overfarsel af filer fraTNC’en og tilTNC en, skal De bruge
HEIDENHAIN-software TNCremo for dataoverfersel. Med TNCremo
kan De over det serielle interface styre alle HEIDENHAIN-styringer.

@ For at f& en gratis shareware for TNCremo, skal De saette
dem i forbindelse med HEIDENHAIN (TPTEKNIKA/S).

System-forudsaetninger for TNCremo
PC type AT eller kompatibelt system

640 kB arbejdslager
1 MByte fri plads pa Deres harddisk
et ledigt serielt interface

driftssystem MS-DOS/PC-DOS 3.00 eller hgjere, Windows 3.1 eller
hoejere, 0OS/2

For et mere behageligt arbejde en Microsoft (TM) kompatibel mus
(ikke tvingende nadvendig)

Installation underWindows
Start installations-programmet SETUPEXE med fil-manager
(Explorer)

Folg anvisningerne for setup-programmet
Start TNCremo under Windows
Windows 3.1, 3.11, NT:

Dobbeltklik pa ikonen i programgruppen HEIDENHAIN anvendelser
Windows95:

Klik pa <Start>, <Program>, <HEIDENHAIN anvendelser>,
<TNCremo>

Nar De starterTNCremo for farste gang, bliver De efter tilslutningen af
styringen, spurgt om interface (COM1 oder COM2) og efter
dataoverfgrsels-hastighed. Indlzes de enskede informationer.
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Dataoverforsel mellemTNC 410 ogTNCremo
Kontroller, om:

TNC’en er tilsluttet til det rigtige serielle interface pa styringen

dataoverfarings-hastigheden pdTNC’en og iTNCremo stemmer
overens

Efter at De har startet TNCremo, ser De i venstre del af vinduet alle
filer, som er lagret i det aktive bibliotek. Med <bibliotek>, <omskift>
kan De veelge et vilkarligt drev hhv. et andet bibliotek pa Deres
styring. For at kunne starte dataoverferslen fraTNC’en (se ,,4.5 Fil-
styringTNC 410"), veelger De <forbindelse>, <filserver>.TNCremo er
nu klar til at modtage data.

Dataoverfarsel mellemTNC 426, TNC 430 ogTNCremo
Kontroller, om:

TNC’en er tilsluttet til det rigtige serielle interface pa styringen

dataoverfersels-hastigheden pdTNC’en for LSV2-drift og iTNCremo
stemmer overens

Efter at De har startet TNCremo, ser De i venstre del af hovedvinduet
1 alle filer, som er lagret i det aktive bibliotek. Med <bibliotek>,
<omskift> kan De veelge et vilkarligt drev hhv. et andet bibliotek pa
Deres styring.

For at opbygge forbindelsen tiITNC en, veelger De <Forbindelse>,
<Forbindelse>.TNCremo modtager nu fil- og biblioteks-strukturen fra
TNC’en og viser denne i den nederste del af hovedvinduet (2). For at
overfare en fil fraTNC’en til PC’en, vaelger De filen iTNC-vinduet (lys
baggrund med et museklik) og aktiverer funktionen <fil> <overfor>.

For at overfarefiler fra PC’en tilTNC’en, veelger De filen i PC-vinduet og
aktiverer sa funktionen <fil> <overfar>.

Afslut TNCremo
Veelg menupunktet <fil>, <afslut>, eller tryk pa tastkombinationen
ALT+X

@ Veer ogsa opmeaerksom pa hjeelpefunktionen iTNCremo, i
hvilken alle funktioner bliver forklaret.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

2| B 5[5 Al

Datei Uerzeichnis Uerhindung

Pateifunktionen aufrufen

g Einstellungen Fenster

Frei: 939.376.648

Ausgewdhlt =
a
a

Kopplung:
U24 lokal

Protokoll:
1sU-2

8 Bit
Paritit: N
Stop Bit: 1
Schnittstelle:

COM2 IRG3
1152688 Baud

Dateien

Dateien

Byte
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13.8 Ethernet-interface (kunTNC 426, TNC 430)

13.8 Ethernet-interface
(kunTNC 426,TNC 430)

Introduktion

De kan udrusteTNC’en med en option med et Ethernet-kort, for
opkoble styringen som klient pa Deres netvaerk. TNC’en overforer
data over Ethernet-kortet svarende tilTCP/IP-protokol-familie
(Transmission Control Protocol/Internet Protocol) og med hjeelp fra
NFS (Network File System). TCP/IP og NFS er iseer implementeret i
UNIX-systemer, sa at De kan opkoble TNC’en i UNIX-verden uden for
meget yderligere software.

PC-verdenen med Microsoft-styringssystemer arbejder med net lige
s& godt som medTCP/IR dog ikke med NFS. Derfor behaver De en
yderligere software for at kunne opbinde TNC’en til et PC-netvaerk.
HEIDENHAIN anbefaler falgende netveerk-software:

Styresystem Netvaerk-software

DOS, Windows 3.1, Maestro 6.0, Firma HUMMINGBIRD
Windows 3.11, e-mail: support@nhummingbird.com
Windows NT www: http:\Wwww.hummingbird.com
Windows 95 OnNet Server 2.0, Firma FTP

e-mail: support@ftp.com
www: http:\Wwww.ftp.com

Ethernet-kort indbygning

% Fer indbygningen af Ethernet-kortet skal De udkoble TNC
maskine!

Veer opmaerksom pé anvisningerne i
monteringsvejledningen, der er vedlagt Ethernet-kortet!
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Tilslutnings-muligheder

De kan opkoble Ethernet-kortet iTNC’en mrd et BNC-stik (X26,
koaxkabel 10Base?2) eller med RJ45-tilslutning (X25,10BaseT) i Deres
Netveerk. De kan altid kun anvende een af de to tilslutninger. Begge
tilslutninger er galvansk adskilt fra styringselektroniken.

BNC-stk X26 (koaxkabel 10Base2, se billedet til hgjre for oven)
10Base2-stikket bliver ogsa betegnet somThin-Ethernet eller
CheaperNet. Ved 10Base2-tilslutning anvender De BNC-T-stik, for at
tilslutte TNC’en til Deres netvaerk.

@ Afstanden mellem toT-stykker skal vaere mindst 0,5 m.
Antallet af T-stykker er begreenset til maximal 30 stykker.

Abne ender pa bussen skal De afslutte med 50 Ohm
afslutnings-modstande.

Den maximale strengleengde — det er l&engden mellem to
afslutnings-modstande — veere 185 m. De kan indtil 5
strenge med signalforsteerker (Repeater) forbinde med
hinanden.

RJ45-tilslutning X25 (10BaseT, se billedet til hgjre i midten)
Ved 10BaseT-stik anvender De tvistede par-kabler, for at tilslutte
TNC'en til Deres netveerk.

@ Den maximale kabellzengde mellemTNC og et knudepunkt
andrager ved uskaermede kabler maximalt 100 m, ved
skeermede kabler maximalt 400 m.

Hvis De forbinderTNC’en direkte med en PC, skal De
bruge krydset kabel.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.8 Ethernet-interface (kunTNC 426, TNC 430)

TNC konfigurering

%s Lad konfigureringen af DeresTNC til et netveerk udfere af
specialister.

Tryk i driftsart program-indlagring/editering tasten MOD. Indlees
negletallet NET123, TNC en viser hovedbilledskaermen for netvaerk-
konfiguration

Generelle netveerk-indstillinger
Tryk softkey DEFINE NET for indleesning af de generelle netveerk-
indstillinger (se billedet til hajre for oven) og indlees falgende

PROGRAMLZB
BLOKF@LGE

NETVERKS-INDSTILLING
INTERNET ADDRESSE FOR TNC

FIL: IP4.h0Q >

LB HODRESS
a 160.1.180.28 255.2556.0.08

CEND]

[MASK

ROUTER PRO T
RFC

informationer:
Indstilling Betydning
ADDRESS Adresse, som Deres netveerk-manager skal udlevere til

TNC. Indlees: Fire decimaltegn adskilt med et punktum,
f.eks.160.1.180.20

BEGYMND

i

@
K=
<

SIDE

SIDE

NESTE
LINIE

MASK

ROUTER

SUBNET MASK for at spare pa addresser indenfor
Deres netveerk. Indlees: Fire decimaltal adskilt med et
punktum, veerdien ved  netveerk-manager, f.eks.
255.255.0.0

Internet-adresse pa Deres Default-Routers. Indleeses
kun, hvis Deres netveerk bestar af flere delnet. Indlees:
Fire decimaltal adskilt med et punktum, Sperg om veerdi
ved netveerk-manager, f.eks. 160.2.0.2

PROT

Definition af overfaringsprotokol.
RFC: Overfaringsprotokol ifalge RFC 894
IEEE: Overfaringsprotokol ifelge IEE 802.2/802.3

HW

Definition af de anvendte tilslutninger
10BASET: Hvis De anvender 10BaseT
10BASE2: Hvis De anvender 10Base2

HOST

Navnet, med hvilketTNC’en melder sig i netveerket:
Hvis De anvender en Hostname-server, skal De her
indfgre den ,, Fully Qualified Hostname. Hvis De ingen
navn indfarer, anvenderTNC’en det sékaldte NULL-
authentifikation. De apparatspecifikke indstillinger UID,
GID, DCM og FCM (se naeste side), bliver sa ignoreret
afTNC’en
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Apparatspecifikke netveek-indstillinger
Tryk softkey DEFINE MOUNT for indlzesning af apparatspecifikke
netveerk-indstillinger (se billedet til hajre for oven). De kan fastlaegge
vilkarlig mange netveerk-indstillinger, dog kun styre maximalt 7
samtidigt.

Indstilling Betydning

PROGRAHML=B
BLOKF@LGE

NETVERKS-INDSTILLING
INTERNET RDDRESSE FOR SERVERN

ADDRESS Adresse pa Deres server. Indlees: fire decimaltal
adskilt med et punktum, Sperg om veerdi hos
netvaerk-manageren, f.eks. 160.1.13.4

RS Pakkesterrelse for datamodtagelse i Byte.
Indlzeseomrade: 512 til 4 096. Indlees 0:TNC’en
anvender den af serveren oplyste optimale
pakkesterrelse

FIL: IP4_MBQ

%] 1608.1.13.4 a %] a 1 LORLD

WS Pakkesterrelse for dataforsendelse i Byte.
Indleeseomrade: 512 til 4 096. Indlaes 0:TNC’en
anvender den af serveren oplyste optimale
pakkestarrelse

1 160.1.247.3 o ) o 1 LINUX

[END]

BEGYHD sLuT 108 S10E INDSET SLET NESTE
i 1 ) 1 IWIE | Lmie | cme

TIMEOUT Tiden i ms, efter hvilkenTNC’en gentager en
Remote Procedure Call som ikke er besvaret af
serveren. Indleeseomrade: 0 til 100 000.
Standard-indleesning: 0, det svarer til en
TIMEOUT pa 7 sekunder. Anvend kun hgjere
veerdier, hvisTNC en skal kommmunikere Router
mit dem ove flere Router med serveren. Sperg
om veerdi hos netvaerk-manager

HM Definition, omTNC’en skal gentage Remote
Procedure Call sadleenge, indtil NFS-serveren
svarer.

0: Remote Procedure Call stadig gentage
1: Remote Procedure Call ikke gentage

DEVICENAME Navnet, somTNC’en viser i fil-styringen, nar
TNC’en er forbundet med apparatet

PATH Biblioteket hos NFS-serveren, som De vil
forbinde medTNC’en. Pas pa ved store og sma
bogstaver ved stiangivelsen

uiD Definition, med hvilken brugeridentifikation
griber til i netveerket pa filer. Sperg om veerdi hos
netveerk-manager

GID Definition, med hvilken gruppe-identifikation De
henter filer i netveerket. Sperg om veerdi hos
netveerk-manager

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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Indstilling Betydning

DCM Her afgiver De malsggningsretten til
Biblioteker hos NFS-serveren (se billedet til
hajre for oven). Indlaes veerdier i binserkode.
Eksempel: 111101000
0: Indgreb ikke tilladt
1: Indgreb tilladt

DCM Her afgiver De malsggningsretten til Filer hos
NFS-serveren (se billedet til hajre for oven).
Indlaes veerdi binaerkoderet.
Eksempel: 111101000
0: Indgreb ikke tilladt
1: Indgreb tilladt

AM Definition, omTNC’en ved indkobling skal
automatisk forbinde med netvaerket.
0: Ikke forbinde automatisk
1: Forbinde automatisk

111101000

Alle andre brugere:
Alle andre brugere:
Alle andre brugere:

Arbejdsgruppe:
Arbejdsgruppe:
Arbejdsgruppe:

Bruger: Sege
Bruger: Skrive
Bruger: Leese

Sege
Skrive
Leese

Sege
Skrive
Leese

Definer netveerk-printer
Tryk pa softkey DEFINE PRINT, hvis De vil udprinte filer direkte fra
TNC’en til en netveerk-printer:

Indstilling Betydning

ADDRESS Adresse pé Deres server. Indlaes: fire decimaltal
adskilt med et punktum, Sperg om veerdi hos
netveerk-manageren, f.eks. 160.1.13.4

DEVICE NAME Navnet pé printeren somTNC’en viser, nar De
trykker softkey PRINT (sie ogsé ,,4.4 Udvidet fil-
styring”)

PRINTER NAVN Navnet pa printeren i Deres netveaerk, sperg om
veerdi hos netveerk-manageren

kontroller forbindelsen
Tryk softkey PING

Indlees internet-adressen péa udstyret, som De vil kontrollere
forbindelsen med og overfer med ENT. TNC’en sender datapakker
sa leenge, indtil De med tasten END forlader testmonitoren

I linienTRY viserTNC’en antallet af datapakker, Som der i den forud
definerede modtager blev afsendt. Efter antallet afsendte datapakker
viser TNC’en status:

Status-visning Betydning

PROCRAMLEE (NETYERKS-INDSTILLING

BLOKF&LGE

HOST RESPOND  Modtager igen datapakke, forbindelsen i orden

TIMEOUT Modtager ikke datapakken igen, kontroller
forbindelsen

PING MONITOR

IMTERMWET RDORESS :

TRY 37

160.1.13.4

: HOST RESPOND

CAN NOT ROUTE  Datapakken kunde ikke sendes, kontroller
internet-adresse for serveren og Routers pa
TNC’en
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Vis fejlprotokol
Tryk softkey SHOW ERROR, hvis De vil se i fejlprotokollen. TNC’en
protokollerer her alle fejl, som har optradt siden den sidste
indkobling afTNC’en i netveerksdrift

De oplistede fejlmeldingen er underdelt i to kategorier:

Advarselsmeldinger er kendetegnet med (W).Ved disse meldinger kan
TNC’en oprette netvaerk-forbindelsen, men ma herfor korrigere
indstillinger.

Fejlmeldinger er kendetegnet med (E). Optreeder sadanne
fejlmeldinger, sd kanTNC’en ikke oprette en netvaerk-forbindelse.

Fejimelding Arsag
LL: (W) CONNECTION xxxxx UNKNOWN USING DEFAULT 10BASET De har ved DEFINE NET, HW indleest en forkert
betegnelse

LL: (E) PROTOCOL xxxxx UNKNOWN

De har ved DEFINE NET, PROT indlaest en
forkert betegnelse

IP4: (E) INTERFACE NOT PRESENT
IP4: (E) INTERNETADRESS NOT VALID

TNC’en kan ingen Ethernet-kort finde
De har anvenst forTNC’en en ugyldig internet-
adresse

IP4: (E) SUBNETMASK NOT VALID

SUBNET MASK passer ikke til internet-
adressen forTNC’en

IP4: (E) SUBNETMASK OR HOST ID NOT VALID

De har forTNC’en opgivet en forkert internet-
adresse, eller indleest SUBNET MASK forkert
eller sat alle Bits for HostID pa 0 (1)

IP4: (E) SUBNETMASK OR SUBNET ID NOT VALID

Alle Bits i SUBNET ID er O eller 1

IP4: (E) DEFAULTROUTERADRESS NOT VALID

De har for Router anvendt en ugyldig internet-
adresse

IP4: (E) CAN NOT USE DEFAULTROUTER

Defaultrouter har ikke den samme net- eller
subnetID somTNC’en

IP4: (E) | AM NOT A ROUTER

De har defineretTNC’en som Router

MOUNT: <appratnavn> (E) DEVICENAME NOT VALID

Apparatnavnet er for langt eller indeholder ikke
tilladelige tegn

MOUNT: <apparatnavn> (E) DEVICENAME ALREADY ASSIGNED

De har allerede defineret et apparat med dette
navn

MOUNT. <apparatnavn> (E) DEVICETABLE OVERFLOW

De har forsggt at forbinde mere end 7 netdrev
medTNC’en

NFS2: <apparatnavn> (W) READSIZE SMALLERTHEN x SETTO x

De har ved DEFINE MOUNT, RS indlzest en for
lille veerdi. TNC’en saetter RS pa 512 Byte

NFS2: <apparatnavn> (W) READSIZE LARGERTHEN x SETTO x

De har ved DEFINE MOUNT, RS indleest en for
stor veerdi. TNC’en seetter RS pa 4 096 Byte

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.8 Ethernet-interface (kunTNC 426, TNC 430)

Fejimelding

Arsag

NFS2: <apparatnavn> (W) WRITESIZE SMALLERTHEN x SETTO x

De har ved DEFINE MOUNT, WS indlzest en for
lille veerdi. TNC’en saetter WS pa 512 Byte

NFS2: <apparatnavn> (W) WRITESIZE LARGERTHEN x SETTO x

De har ved DEFINE MOUNT, WS indleest en for
stor veerdi. TNC’en saetter WS pa 4 096 Byte

NFS2: <apparatnavn> (E) MOUNTPATH TO LONG

De har ved DEFINE MOUNT, PATH indleest et
for langt navn

NFS2: <apparatnavn> (E) NOT ENOUGH MEMORY

Der er momentant for lille arbejdslager til
radighed for at kunne opbygge en netveerk-
forbindelse

NFS2: <apparatnavn> (E) HOSTNAME TO LONG

De har ved DEFINE NET, HOST indlaest et for
langt navn

NFS2: <apparatnavn> (E) CAN NOT OPEN PORT

For at kunne fremstille netveerkforbindelsen kan
TNC’en ikke dbne en ngdvendig port

NFS2: <apparatnavn> (E) ERROR FROM PORTMAPPER

TNC’en har fra portmapper faet datasom ikke er
sandsynlige

NFS2: <apparatnavn> (E) ERROR FROM MOUNTSERVER

TNC’en har fra mountserver faet data som ikke
er sandsynlige

NFS2: <apparatnavn> (E) CANT GET ROOTDIRECTORY

Mountserver tillader ikke forbindelsen med det
ved DEFINE MOUNT, PATH definerede bibliotek

NFS2: <apparatnavn> (E) UID OR GID 0 NOT ALLOWED

De har ved DEFINE MOUNT, UID eller GID
indleest 0. Indlaeseveerdien 0 er forbeholdt
systemadministratoren
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13.9 PGM MGT konfigurering
(ikke TNC 410)

Med denne funktion fastleegger de funktionsumfanget af fil-styring:
Standard: Forenklet fil-styring uden biblioteks-visning
Udvidet: Fil-styring med udvidede funktioner og biblioteks-visning

@ Se herfor ogsa , kapitel 4.3 Standard fil-styring” og , kapitel
4.4 Udvidet fil-styring”

Andring af indstilling
Veelg Fil-styring i driftsart program-indlagring/editering:Tryk taste
PGM MGT

Veelg MOD-funktion: Tryk taste MOD

Veelg indstilling PGM MGT. Forskyd det lyse felt med piltasten til
indstilling PGM MGT, skift med tasten ENT mellem standard og
udvidet

13.10 Maskinspecifikke bruger-parametre

&’  Maskinfabrikanten kan beleegge indtil 16 brugerparametre
& med funktioner. Veer opmasrksom pa Deres
maskinhandbog.

13.11 Fremstilling af raemne i arbejdsrum
(ikke TNC 410)

| driftsart program-test kan De grafisk kontrollere positionen af
raemnet i maskinens arbejdsrum og aktivere arbejdsrum-overvagning
i driftsart program-test: Tryk herfor softkey ,,Henf.punkt kontrol”

TNC'en viser arbejdsomrédet, forskellige vinduer med koordinat-
informationer og softkeys, med hvilke De kan a&ndre displayet.

Til rddighed stdende kerselsomrade/nulpunkter, henfort til det viste
raemne:

1 Arbejdsomrade
2 Rdemne-starrelse
3 Koordinat-system

4 Rdemne med projektion i planet, arbejdsrum

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

MAMUEL
DRIFT

PROGRAMTEST

ARBE JOSOMRADE
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bejdsrum (ikke TNC 410)

aemnei ar

o

13.11 Fremstilling af r

Visning af placeringen af réemnet henfart til henferingspunkt : Tryk
softkeyen med maskin-symbol.

Hvis raemnet ligger udenfor arbejdsomradet 4 , sa kan De forskyde
raemnet komplet i arbejdsomradet i grafikken med henfaringspunkt-
softkeys. Herefter forskyder De henfaringspunktet i driftsart manuel
drift med det samme bidrag.

Funktions-oversigt

Funktion

Forskydning af raemnet til venstre
(grafisk)

Forskydning af réemne til hgjre
(grafisk)

Forskydning af raemne fremad
(grafisk)

-
@

Forskydning af réemne bagud
(grafisk)

™
@

Forskydning af raemne opad
(grafisk)

@

Forskydning af réemne nedad
(grafisk)

@

Visning af rdemne henfert til det fastlagte
henfaringspunkt

Visning af hele kerselsomradet henfort til det
fremstillede réemne

@

Visning af maskin-nulpunkt i arbejdsomradet et

Visning af en af maskinfabrikanten fastlagt position
(f.eks. Veerktajs-veksel punkt) i arbejdsomradet

Visning af emne-nulpunkt i arbejdsomrade

Arbejdsrum-overvagning ved
program-test indkobling (INDE)/
udkobling (UDE)

=
&
&
o
2

- %
1 BB ) )8
<
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13.12 Valg af positions-visning

For manuel drift og programafviklings-driftsarter har De indflydelse pa
visning af koordinaten:

Billedet til hajre viser forskellige positioner af veerktgjet

1 Udgangs-position

2 Mal-position af veerktejet

3 Emne-nulpunkt

4 Maskin-nulpunkt

For positions-visningen paTNC'en kan De veelge felgende koordinater:

SOLL
AKT.

Funktion Visning
Soll-Position; den afTNC'en aktuelle forudgivne veerdi SOLL
Akt.-position; den gjeblikkelige veerktejs-position AKT.
Reference-position; Akt.-position henfert til REF

maskin-nulpunktet

Restvejen til den programmerede position; forskellen RESTVEJ
mellem Akt.- og mal-position

Sleebefejl; forskellen mellem Soll og Akt.-position SLBF
Udbagijning af det mélende tastsystem UDB.
Kerselsveje, som bliver udfert med funktionen M118

handhjuls-overlejring (M118)
(kun positions-visning 2, ikke TNC 410)

Med MOD-funktion positions-visning 1 vaelger De positions-visning i
status-display.

Med MOD-funktion positions-visning 2 veelger De positions-visning i
det yderligere status-display.

13.13 Valg af malesystem

Med denne MOD-funktion fastleegger De, omTNC'en skal vise
koordinaterne i mm eller tommer.

Metrisk méalesystem: f.eks. X = 15,789 (mm) MOD-funktion skift
mm/tomme = mm.Visning med 3 cifre efter kommaet

Tomme-system: f.eks. X = 0,6216 (tomme) MOD-funktion skift mm/
tomme = tomme.Visning med 4 cifre efter kommaet.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.15 Aksevalg for L-blok-generering (ikke TNC 410, kun klartext-dialog)

13.14Veaelg programmeringssprog for pos

13.14 Valg af programmeringssprog for
positionering med manuel indlaesning

Med MOD-funktion program-indlaesning skifter De programmeringen
af filen i driftsart positionering med manuel indleesning:

| klartext-dialog programmeres:
Program-indleesning: HEIDENHAIN

Svarende til DIN/ISO programmering:
Program-indlaesning: ISO

13.15 Akseudvalg for L-blok-generering
(ikkeTNIC 410, kun klartext-dialog)

| indlaese-felt for akseudvalget fastleegger De, hvilke koordinater der
skal overtages i den aktuelle veerktgjs-position i en L-blok.
Genereringen af en separat L-blok sker med tasten , Overfering af
Akt.-position” Udvalget af akser sker som ved maskin-parametre bit-
orienteret:

Akseudvalg %1111 X.Y, Z, IV, V. akser overfares
Akseudvalg %0111 XY, Z, V.

Akseudvalg %0011 X, Y, Z akser overfores
Akseudvalg %00011 X,Y akser overferes
Akseudvalg %00001 X akse overfores

13.16 Indleesning af kerselsomrade-
begraensninger, Nulpunkt-visning

Indenfor det maximale karselsomrade kan De begraense den reelt
brugbare kerselsstraekning for koordinatakserne.

Anvendelseseksempel: Sikre et deleapparat mod kollision

Det maximale kerselsomrade er begreenset med software-ende-
kontakt. Det reelt brugbare karselsomrade bliver begraenset med
MOD-funktion ENDE KONTAKT : Hertil indlzeser De
maximalvaerdierne i positiv og negativ retning for akserne henfart til
maskin-nulpunktet. Hvis Deres maskine tilbyder flere karselsomréder,
kan De separat indstille begreensningen for hvert kerselsomrade
(Softkey ENDEKONTAKT (1) til ENDEKONTAKT (3),ikke TNC 410)).
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Arbejde uden kerselsomrade-begraensning
For koordinatakserne, som skal kares uden
kerselsomrade-begraensning, indlaeser De den
maximale karselsstraekning forTNC'en (+/- 99999
mm) som ENDE KONTAKT.

Fremskaffelse og indleesning af maximalt
kerselsomrade
Veelg positions-visning REF

Ker til de enskede positive og negative ende-
positioner for X-,Y-0g Z-akserne

Noter vaerdierne med fortegn
Veelg MOD-funktionen: Tryk taste MOD

Indlees kerselsomréde-begraensnig: Tryk
“oNTReT softkey KRSELSOMRADE. Indlees de
noterede veerdier for akserne som
begraensninger

Forlade MOD-funktion: Tryk softkey
SLUT

@ Der tages ikke hensyn til veerktajs-
radiuskorrektur ved kerselsomrade-
begraensninger.

Der tages hensyn til kerselsomrade-
begraensning og software-endekontakt,
efter at reference-punkter er overkart.

Nulpunkt-visning

De viste veerdier forneden til venstre pa
billedskeermen er de manuelt fastlagte
henfaringspunkter henfort til maskinnulpunktet. De
kan ikke &ndres i billedskaerms-menuen.

Kerselsomrade-begraensning for program-test
(kunTNC 410)

For program-test og programmerings-grafik kan De
definere et separat , kerselsomrade’ Tryk herfor
softkey KORSELSOMRADE TEST (2. softkey-plan),
efter at De har aktiveret MOD-funktionen.

Yderligere til begraeensningen kan De endnu definere
stedet for emne- henferingspunktet henfert til maskin-
nulpunktet.

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

MANUEL DRIFT

BEGRENSNINGER:
BEGRENSNINGER:
BEGRENSNINGER:

MANUEL DRIFT

BEGRENSNINGER:

bl - 30000

Y- -30000

2- -30000

B- -30000

C- -30000

5- -30000

6- -30000

7- -30000

8- -30000
NULPUNKTER:
X -0,4858 Y -1,5528
B +0 Cc +0

6 +0,0005 7 +0,0001

X+
Y+
2+
B+
c+
5+
6+
7+
8+

+30000
+30000
+30000
+30000
+30000
+30000
+30000
+30000
+30000

2 -8,2013
5 +08,08005

8 +@

POSITION/
P Pan|

ENDE-
KONTAKT

HIELP

-visning
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13.17 Udfersel af HJ ALP-funktioner;

13.18 visning af driftstider (ved TNC 410 med nggletal)

13.17 Udforsel af HJ ZALP-funktioner

Hjeelpe-funktionen skal understatte brugeren i situationer, i hvilke
fastlagte handlingsmader, f.eks. frikersel af maskinen efter en
stremafbrydelse, er nadvendig. Ogséa Hjeelp-funktioner lader sig
dokumentere og udfere i en HJALP-fil.

VedTNC 426, TNC 430 star evt. flere hjeelp-filer til rddighed, som De
kan veelge med fil-styring.

% HJALP-funktionen er ikke til radighed pa alle maskiner.
Vaer opmaerksom pa maskinhandbogen.

Velg og udfer en HJALP-funktion
Vaelg MOD-funktion: Tryk taste MOD

Veelg HJZLP-funktion: tryk softkey HJ/ELP

VedTNC 426, TNC 430: Om nadvendigt, kald fil styring

(tasten PGM MGT) og veelg andre hjeelpe-filer

Veelg med piltasten ,,opad/nedad” linier i hjeelpe-filen,
som er kendetegnet med et #

Udfer valgte HJZALP-funktion: tryk NC-start

13.18 Visning af driftstider
(vedTNC 410 med nagletal)

%  Maskinfabrikanten kan lade yderligere tider vise. Veer
opmaerksom pa maskinhandbogen!

Med softkey MASKINTID kan De fa vist forskellige driftstider:

PROGRAM-INDLESNING

PROGRAM-
INDLESNING

#300
#301
#3082
#303
#3004

spindle adjustment

andle for orientation

revolutions for orientation

direction for
spindle clock
spindle clock

orientation
MB3
Mo 4

+B

RKT.

Driftstid Betydning

Styring inde Driftstiden af styringen siden
|driftseettelsen

Maskine inde Driftstiden af maskinen siden

|driftseettelsen

Programafvikling Driftstiden af den styrede drift siden
idriftseettelsen
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+7,348b 42
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F 862

TNOSHT
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NESTE SIDSTE
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i2s <<

SIDE

SIDE BEﬂND [ s
1 U

+0,7252

M 579

SLUT
[l FIND

MANUEL DRIFT

PROGRAM-
INDLESNING

STYRING TIL
MASKINE TIL
PROGRAMKBRSEL

428:48:32
222:82:28
11:34:31

‘SLUT‘
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14.1 Generelle bruger-parametre

14.1 Generelle bruger-parametre
Generelle brugerparametre er maskinparametre, hvis forhold har
indflydelse paTNC'en.
Typiske brugerparametre er f.eks.

Dialogsproget

Interface-forhold

Kerselshastigheder

Bearbejdningsforlgb

Virkning af override

Indlaesemuligheder for maskinparametre
Maskinparametre kan de frit programmere som

Decimaltal
Indlees talveerdi direkte

Dual-/Binaertal
Indlees procent-tegnet,, % " fer talveerdien

Hexadecimaltal
Indlees dollar-tegnet ,, $" for talveerdien

Eksempel:
Istedet for decimaltallet 27 kan De ogsa indleese bineertallet % 11011
eller hexadecimaltallet $1B.

De enkelte maskinparametre ma gerne angives samtidigt i de
forskellige talsystemer.

Nogle maskinparametre har flere funktioner. Indleesevaerdien af
sadanne maskinparametre fremkommer af summen af de enkelte
veerdier kendetegnet med + tegnet.

Velg generelle bruger-parametre

Generelle brugerparametre veelger De i MOD-funktionen med
nogletallet 123.

| MOD-funktionen star ogsa maskinspecifikke
brugerparametre (BRUGER PARAMETRE) til radighed.
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Extern dataoverforsel

TNC-interface EXT1 (5020.0) og
EXT2 (5020.1) tilpasses externt udstyr

Eksempel:
Tilpasning afTNC-interface EXT2 (MP 5020.1) til et
externt udstyr med folgende indstilling :

8 data bits, BCC vilkarlig, overferings-stop ved DC3,

even character parity, character parity ensket, 2
stop bits

Indleesning for MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 =105

MP5020.x
7 Databit (ASCII-Code, 8.bit = Paritet): +0
8 Databit (ASCII-Code, 9.bit = Paritet): +1

Block-Check-Charakter (BCC) fri:+0
Block-Check-Charakter (BCC) styretegn ikke tilladt: +2

Overfersels-stop ved RTS aktiv: +4
Overforsels-stop ved RTS ikke aktiv: +0

Overforsels-stop ved DC3 aktiv: +8
Overfersels-stop ved DC3 ikke aktiv: +0

Character parity even: +0
Character parity odd: +16

Character parity ikke gnsket: +0
Character parity gnsket: +32

11/, stop bits: +0
2 stop bits: +64

1 stop-bits: +128
1 stop-bits: +192

Fastlaeg interface-type for EXT1 (5030.0) og
EXT2 (5030.1)

MP5030.x
Standard-overforsel: 0
Interface for blokvis overfersel: 1

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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14.1 Generelle bruger-parametre

3D-tastsystem og digitalisering

Veelg tastsystem

(kun ved option digitalisering med malendeTastsystem ikke TNC 410)
MP6200
Brug af kontakt tastsystem: 0
Brug af malende tastsystem: 1

Valg af overfaringsart
MP6010
Tastsystem med kabel-overfersel: 0
Tastsystem med infrargd-overfersel: 1

Tasttilspaending for kontakt tastsystem
MP6120
10 bis 3000 [mm/min]

Maximale kerselsvej til tastpunkt
MP6130
0,001 ti199.999,9999 [mm]

Sikkerhedsafstand til tastpunkt ved automatisk maling
MP6140
0,001 ti199 999,9999 [mm]

ligang for tastning med kontakt tastsystem
MP6150
1ti1300.000 [mm/min]

Maling af tastsystem-midtforskydning kalibrering af kontakt tastsystem
MP6160
Ingen 180°-drejning af 3D-tastsystemet ved kalibrering: 0
M-funktion for 180°-drejning af tastsystemet ved kalibrering: 1 til 88

Multimaling for programmerbare tastfunktioner (ikke TNC 410)
MP6170
11til3

Tillidsomrade for multimalinger (ikke TNC 410)
MP6171
0,001 bis 0,999 [mm]

Indferingsdybde af taststift ved digitalisering med malende tastsystem (ikke TNC 410)
MP6310
0,1 til2,0000 [mm] (anbefaling: Tmm)

Maling af tastsystem-midtforskydning ved kalibrering af det malende tastsystem (ikke TNC 410)
MP6321
Maling af midtpunktoffset: 0
Ingen maling af midtpunktoffset: 1
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Samordning af tastsystemakse til maskinakse ved malende tastsystem (ikke TNC 410)

o : MP6322.0
@) Den rigtige samordning af . Maskinakse X ligger parallelt med tastsystemakse X: 0, Y:1, Z:2
tastsystemaksen med maskinaksen
skal veere rigtig sikkerhedsmaessigt, MP63_22-1 )
ellers er der fare for taststift-brud. Maskinakse Y ligger parallelt med tastsystemakse X: 0, YV: 1, Z: 2
MP6322.2

Maskinakse Z ligger parallelt med tastsystemakse X: 0, Y:1, Z:2

Maximal taststift-udbgjning for det malende tastsystem (ikke TNC 410)
MP6330
0,11ti14,0000 [mm]

Tilspeending ved positionering af det malende tastsystem til MIN-punkt og kersel til konturen (ikke TNC 410)
MP6350
10 ti13.000 [mm/min]

Tasttilspaending for malende tastsystem (ikke TNC 410)
MP6360
10 til3.000 [mm/min]

ligang i tast-cyklus for det malende tastsystem (ikke TNC 410)
MP6361
10 ti13.000 [mm/min]

Nedseettelse af tilspaending, nar taststiften pa det malende tastsystem udbgjes sideveerts (ikke TNC 410)

TNC'en nedseetter tilspaendingen efter en forudgivet

kendelinie. Den minimale tilspzending er 10% af den

programmerede digitaliseringstilspaending.
MP6362
Tilspeendingsnedseettelse ikke aktiv: 0
Tilspeendingsnedsaettelse aktiv: 1

Radial acceleration ved digitalisering for malende tastsystem (ikke TNC 410)

Med MP6370 begreenser De tilspaendingen, som
TNC’en kerer med under et digitaliseringsforlob af
en kredsbeveegelse. Kredsbevaegelsen bestar f.eks.
af store retningseendringer.

Saleenge den programmerede digitaliseringstil-
spaending er mindre end den over MP6370 bereg-
nede tilspaending, kererTNC'en med den
programmerede tilspaending. De finder den rigtige
veerdi for Dem ved praktiske forseg.
MP6370
0,001 til 5,000 [m/s?] (anbefaling: 0,1)
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14.1 Generelle bruger-parametre

Mal vindue ved digitalisering af hgjdelinier med malende tastsystem (ikke TNC 410)

Ved digitalisering af hgjdelinier falder endepunktet
ikke exakt sammen med startpunktet.

MP6390 definerer et kvadratisk mal vindue,

indenfor hvilket endpunktet efter et omlgb skal

ligge.Veerdien der skal indlaeses definerer den halve

sideleengde af kvadratet.
MP6390
0,11ti14,0000 [mm]

Radiusopmaling medTT 120:Tastretning
MP6505.0 (kerselsomrade 1) til 6505.2 (kerselsomrade 3)
Positiv tastretning i vinkel-henf.akse (0°-akse): 0
Positiv tastretning i +90°-akse: 1
Negative tastretning i vinkel-henf.akse (0°-akse): 2
Negativ tastretning i +90°-akse: 3

Tasttilspaending for anden maling medTT 120, stylus-form, korrekturer iTOOL.T
MP6507
Beregning af tasttilspaending for anden maling medTT 120,
med konstant tolerance: +0
Beregning af tasttilspeending for anden maling medTT 120,
med variabel tolerance: +1
Konstant tasttilspeending for anden maling medTT 120: +2

Maximal tilladelig malefejl medTT 120 ved maling med roterende veerktgj

Nedvendig for beregning af tilspaendingshastighed
i forbindelse med MP6570
MP6510
0,001 til 0,999 [mm] (anbefaling: 0,005 mm)

Tasttilspaending forTT 120 med staende veerktgj
MP6520
10 til 3.000 [mm/min]

Radius-opmaling medTT 120: Afstand veerktgjs-underkant til stylus-overkant
MP6530.0 (kerselsomrade 1) til MP6530.2 (kerselsomrade 3)
TNC 410: 1 Kerselsomrade

Sikkerhedszone for stylus paTT 120 ved forpositionering
MP6540
0,001 ti199.999,999 [mm]

ligang i tastcyklus forTT 120
MP6550
10 til 10.000 [mm/min]

M-funktion for spindel-orientering ved enkeltskaer opmaling
MP6560
0188
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Maling med roterende veerktgj:Tilladelig omlgbshastighed pa fraeeseromkreds

Nedvendig for beregning af omdrejningstal og
tasttilspeending TNC-display, TNC-editor
MP6570
1,000 til 120,000 [m/min]

Koordinater tilTT-120-stylus midtpunkt henfgrt til maskin-nulpunktet
MP6580.0 (kerselsomrade 1)
X-akse

MP6580.1 (kerselsomrade 1)
Y-akse

MP6580.2 (karselsomrade 1)
Z-akse

MP6581.0 (karselsomrade 2) (ikkeTNC 410)
X-akse

MP6581.1 (karselsomrade 2) (ikke TNC 410)
Y-akse

MP6581.2 (kerselsomrade 2) (ikkeTNC 410)
Z-akse

MP6582.0 (karselsomrade 3) (ikkeTNC 410)
X-akse

MP6582.1 (kerselsomrade 3) (ikkeTNC 410)
Y-akse

MP6582.2 (kerselsomrade 3) (ikkeTNC 410)
Z-akse

TNC-displays, TNC-editor

Indretning som programmeringsplads
MP7210
TNC med maskine: 0
TNC som programmeringsplads med aktiv PLC: 1
TNC som programmeringsplads med ikke aktiv PLC: 2

Kvittering af dialog STROMAFBRYDELSE efter indkobling
MP7212
Kvittering med taste: 0
Automatisk kvittering: 1

DIN/ISO-programmering: Fastleeggelse af bloknummer-skridtbredde
MP7220
01til150
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Speerring af fil-typer
MP7224.0
Ingen fil-typer speerres: +0
HEIDENHAIN-programmer speerres: +1
DIN/ISO-programmer speerres: +2
Veerktojs-tabeller speerres: +4
Nulpunkt-tabeller speerres: +8
Palette-tabeller speerres: +16 (ikke TNC 410)
Tekst-filer spaerres: +32 (ikke TNC 410)

Speerring for editering af fil-typer (ikkeTNC 410)

MP7224.1

Editor ikke speerret: +0

Editor speerret for
HEIDENHAIN-Pprogrammer: +1
DIN/ISO-programmer: +2
Veerktojs-tabeller: +4
Nulpunkt-tabeller: +8
Palette-tabeller: +16
Tekst-filer: +32

Hvis De speerrer fil-typer, sletterTNC'en
alle filer af denne type.

14.1 Generelle bruger-parametre

Konfigurering af palette-tabeller (ikkeTNC 410)
MP7226.0
Palette-tabel ikke aktiv: 0
Antal paletter pr. palette-tabel: 1 til255

Kofigurering af nulpunkt-filer (ikke TNC 410)
MP7226.1
Nulpunkt-tabel ikke aktiv: 0
Antal nullpunkter pr. nulpunkt-tabel: 1 til 255

Programmlangde for programkontrol (ikke TNC 410)
MP7229.0
Blok 100 ti19.999

Programlzengde, indtil FK-blokke er tilladt (ikke TNC 410)
MP7229.1
Blok 100 ti19.999

Bestemmelse af dialogsprog

MP7230 vedTNC 410

Tysk: 0

Engelsk: 1

MP7230 vedTNC 426, TNC 430
Engelsk: 0 Svensk: 7
Tysk: 1 Dansk: 8
Tjekkisk: 2 Finsk: 9
Fransk: 3 Hollandsk: 10
ltaliensk: 4 Polsk: 11
Spansk: 5 Ungarsk: 12

Portugisisk: 6
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Indstilling af internt ur iTNC'en (ikke TNC 410)
MP7235
Verdenstid (Greenwich tid): 0
Mellemeuropaeisk tid (MEZ): 1
Mellemeuropaeisk sommertid: 2
Tids-forskel til verdenstid: -23 tid +23 [timer]

Konfigurering af veerktojs-tabel
MP7260
Ikke aktiv: O
Antal veerktajer, somTNC en genererer ved abning af en ny vaerktejs-
tabel: 1til 254
Hvis De har behov for flere end 254 veerktgjer, kan De udvide veerktojs-
tabellen ed funktionenTILF@J N LINIERVED ENDEN (se ,, 5.2 veerktajs-
data’ ikke TNC 410)

Konfigurering af veerktojs-pladstabel
MP7261
Ikke aktiv: 0
Antal pladser pr. plads-tabel: 1 til 254

Indicering af veerktejs-nummer, for til et veerktojs-nummer at kunne afleegge flere korrekturdata
MP7262
Ikke indicere: 0
Antal af tilladte indicier: 1til 9

Softkey pladstabel
MP7263
Vis softkey PLADSTABEL i veerktgjs-tabellen: 0
Vis ikke softkey PLADSTABEL i veerktejs-tabellen: 1
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Konfigurering af veerktgjs-tabel (brug ikke: 0);
Spalte-nummre i vaerktgjs-tabel for

IMIP7266.0 Veerktejs-navn — NAVN: 0 til 28; Spaltebredde: 16 tegn

MP7266.1 Veerktejs-leengde — L: 0 til 28; Spaltebredde: 11 tegn

MIP7266.2 Veerktojs-radius — R: 0 til 28; Spaltebredde: 11 tegn

MP7266.3 Veerktgjs-radius 2 — R2: 0 til 28; Spaltebredde: 11 tegn (ikke TNC 410)

MP7266.4 Sletspan leengde — DL: 0 til 28; Spaltebredde: 8 tegn

MP7266.5 Sletspan radius — DR: 0 til 28; Spaltebredde: 8 tegn

MP7266.6 Sletspan radius 2 — DR2: 0 til 28; Spaltebredde: 8 tegn (ikke TNC 410)

MP7266.7 Veerktej speerret —TL: 0 til 28; Spaltebredde: 2 tegn

MP7266.8 Tvilling-veerktej — RT: 0 til 28; Spaltebredde: 3 tegn

IMIP7266.9 Maximal brugstid —=TIME1: 0 til 28; Spaltebredde: 5 tegn

MP7266.10 Max. brugstid vedTOOL CALL -TIMEZ2: 0 til 28; Spaltebredde: 5 tegn

MP7266.11 Aktuel brugstid — CUR.TIME: 0 til 28; Spaltenbredde: 8 tegn

MP7266.12 Veerktojs-kommentar — DOC: 0 til 28; Spaltebredde: 16 tegn

MP7266.13 Antal skeer — CUT.: 0 til 28; Spaltebredde: 4 tegn

MP7266.14 Tolerance for slitage-opdagelse veerktejs-l&engde — LTOL: 0 til 28; Spaltebredde: 6 tegn

MP7266.15 Tolerance for slitage-opdagelse veerktgjs-radius — RTOL.: 0 til 28; Spaltebredde: 6 tegn

MP7266.16 Skaerretning — DIRECT.: 0 til 28; Spaltebredde: 7 tegn

MP7266.17 PLC-Status — PLC: 0 til 28: Spaltebredde: 9 tegn

MP7266.18 Yderligere forskydning af veerktej i vaerktejsaksen til MP6530 —TT..:OFFS: 0 til 28;
Spaltebredde: 11 karakterer

MP7266.19 Forskydning af veerktej mellem stylus-midte og veerktajs-midte ~TT:R-OFFS: 0 til 28;
Spaltebredde: 11 karakterer

MP7266.20 Tolerance for brud-opdagelse veerktojs-leengde — LBREAK.: 0 til 28; Spaltebredde: 6 karakterer

MP7266.21 Tolerance for slitage-opdagelse veerktoejs-radius — RBREAK: 0 til 28; Spaltebredde: 6 tegn

MP7266.22 Skeerleengde (cyklus 22) — LCUTS: 0 til 28; Spaltebredde: 11 karakterer

MP7266.23 Skeerleengde (cyklus 22) — ANGLE: 0 til 28; Spaltebredde: 7 karakterer

MP7266.24 Veerktoejs-type —TYP: 0 til 28; Spaltebredde: 5 tegn (kun for klartext-dialog, ikke TNC 410)

MP7266.25 Veerktajs-skeermat. —-TMAT. 0 til 28; Spaltebredde: 16 tegn
(kun for klartext-dialog, ikke TNC 410)

MP7266.26 Skeerdata-tabel — CDT: 0 til 28; Spaltebredde: 16 tegn (kun for klartext-dialog, ikke TNC 410)

MP7266.17 PLC-veerdi — PLC-VAL: 0 til 28; Spaltebredde: 9 tegn (ikke TNC 410)
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Konfigurering af veerktej-pladstabel; Spalte-nummer i veerktgjs-tabel for (brug ikke: 0):

MP7267.0
Veerktgjsnummer -T: 0 til 5

MP7267.1
Specialveerktej — ST: 0 til 5

MP7267.2
Fast plads — F: 0 til 5

MP7267.3
Plads speerret— L: 0 til 5

MP72674
PLC - status - PLC: 0 til 5

Driftsart manuel drift: Visning af tilspeendingen

MP7270

Tilspeending F vises kun, nar akseretnings-tasten bliver trykket: 0
Vis tilspaending F, ogsa hvis ingen akseretnings-taste bliver trykket
(Tilspeending, der blev defineret med softkey F eller tilspaending den
.langsomste” akse): 1

Spindelomdrejningstal S og hjelpe-funktion M efter STOP igen
virksom: +0

Spindelomdrejningstal S og hjaelpe-funktion M efter STOP ikke mere
virksom: +2

Fastleeggelse af decimaltegn

MP7280
Visning af komma som decimaltegn: 0
Visning af punkt som decimaltegn: 1

Positions-visning i veerktajsakse

MP7285

Visning henfarer sig til veerktejs-henfaringspunkt: 0
Visning i veerktejsakse henfarer sig til
veerktejs-spids: 1

Maleskridt for X-aksen

MP7290.0

0,Tmm:0

0,05 mm:1 0,001 mm:4

0,01 mm:2 0,0005 mm:5 (nichtTNC 410)

0,005 mm:3 0,0001 mm: 6 (nichtTNC 410)
Maleskridt forY-aksen

MP7290.1

Indleesevaerdi se MP7290.0

Maleskridt for Z-aksen

MP7290.2
Indlaesevaerdi se MP7290.0

Maleskridt for IV. V. akse

MP7290.3
Indleesevaerdie se MP7290.0
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Maleskridt forV. akse (ikke TNC 410)

MP7290.4
Indlaeseveerdi se MP7290.0

Maleskridt for den 6. akse (ikke TNC 410)

MP7290.5
Indlaeseveerdi se MP7290.0

Maleskridt for den 7. akse (ikke TNC 410)

MP7290.6
Indlaeseveerdi se MP7290.0

Maleskridt for den 8. akse (ikke TNC 410)

MP7290.7
Indlaeseveerdi se MP7290.0

Maleskridt for den 9. akse (ikke TNC 410)

MP7290.8
Indlaeseveerdi se MP7290.0

Henfgringspunkt-fastlaeggelse spzerret (ikke TNC 410)

MP7295

Henf.punkt-fastleeggelse ej speerres: +0
Henf.punkt-fastleeggelse spaerres i X-aksen: +1
Henf.punkt-fastleeggelse speerres iY-aksen: +2
Henf.punkt-fastleeggelse speerres i Z-aksen: +4
Henf.punkt-fastleeggelse speerresi V. akse: +8
Henf.punkt-fastleeggelse speerres iV. akhse: +16 Akse spaerring: +8
Henf.punkt-fastleeggelse iV. akse speerres: +16
Henf.punkt-fastleeggelse i 6. akse speerres: +32
Henf.punkt-fastleeggelse i 7. akse speerres: +64
Henf.punkt-fastleeggelse i 8. akse spaerres: +128
Henf.punkt-fastleeggelse i 9. akse speaerres: +256

Speerring af henf.punkt-fastleeggelse med orange aksetaster

MP7296
Henf.punkt-fastleeggelse ej spaerres: 0
Henf.punkt-fastleeggelse speerring med orangefarvede aksetaster: 1

Tilbagestilling af status-visning, Q-parameter og veerktgjsdata

MP7300

Alt nulstilles, nar program bliver valgt: 0

Alt nulstilles, nar program bliver valgt og ved

MO02, M30, END PGM: 1

Kun status-display og veerktejsdata, nar program bliver valgt : 2

Kun nulstilling af status-visning og veerktejsdata, nar program bliver valgt
og ved M02, M30, END PGM: 3

Nulstilling af status-visning og Q-parametre, nar program bliver valgt: 4
Nulstilling af status-visning og Q-parametre, nar program bliver valgt og
ved M02, M30, END PGM: 5

Nulstilling af status-visning, nar program bliver valgt: 6

Nulstilling af status-visning, nar program bliver valgt og ved M02, M30,
END PGM: 7
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Fastlaeggelse for grafisk-fremstilling
MP7310
Grafisk fremstillng i tre planer efter DIN 6, del 1, Projektionsmetode 1: +0
Grafisk fremstilling i tre planer efter DIN 6, del 1, Projektionsmetode 2: +1
Koordinatsystem for grafisk fremstilling ikke drje: +0
Koordinatsystem for grafisk fremstilling med 90° drjning: +2
Nyt réemne ved cykl. G53/G54 Visning af NULPUNKT henfert til det
gamle nulpunkt: +0 (ikke TNC 410)
Nyt rdemne ved cykl. G53/G54 Visning af NULPUNKT henfert til det nye
nulpunkt: +4 (ikke TNC 410)
Vis ikke cursorposition ved fremstillingen i tre planer: +0
(ikke TNC 410)
Vis cursorposition ved fremstillingen i tre planer: +8
(ikke TNC 410)

Fastlaeggelse for programmerings-grafik (ikke TNC 426, TNC 430)
MP7311
Indstikspunkt fremstilles ikke som cirkel: +0
Indstikspunkt fremstilles som cirkel: +1
Bugtet-kurve bane fremstilles ikke ved cykler: +0
Bugtet-kurve bane fremstilles ved cykler: +2
Korrigerede baner fremstilles ikke: +0
Korrigerede Baner fremstilles: +3

Grafisk simulation uden programeret spindelakse:Vzaerktgjs-radius (ikke TNC 410)
MP7315
01199 999,9999 [mm]

Grafisk simulation uden programmeret spindelakse: Indtraeengningsdybde (ikke TNC 410)
MP7316
01199 999,9999 [mm]

Grafisk simulation uden programmeret spindelakse: M-funktion for start (ikke TNC 410)
MP7317.0
0 til 88 (0: Funktion ikke aktiv)

Grafisk simulation uden programmeret spindelakse: M-funktion for slut (ikke TNC 410)
MP73171
0 til 88 (0: Funktion ikke aktiv)

Indstilling af billedskeermskaner (ikke TNC 410)

Indlaes tiden, efter hvilkken TNC'en skal aktivere
billedskeermskaneren
MP7392
0 til 99 [min] (0: Funktion ikke aktiv)
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Bearbejdning og programafvikling

Cyklus G85: Spindelorientering ved cyklus start

MP7160
Spindelorientering gennemfares: 0
Ingen spindelorientering gennemfores: 1

Virksomhed cyklus G72 DIM.FAKTOR

MP7410
DIM.FAKTOR virker i 3 akser: 0
DIM.FAKTOR virker kun i bearbejdningsplanet: 1

Veerktojsdata ved programmerbare tast-cykler G55

MP7411

Overskrivning af aktuelle veerktgjsdata med kalibreringsdata fra
3D-tastsystem : 0

Aktuelle veerktejsdata bliver beholdt: 1

Overgangsmodus ved konturfraesning (ikke TNC 426, TNC 430)

MP7415.0

Indfej rundingskreds: 0

Indfgj Polynom 3. grad (kubisk stjernenot, kurve uden springende aendring
af hastighed): 1

Indfaj Polynom 5. Grad (Kurve uden springende aendring af acceleration): 2
Indfej Polynom 7 Grad (Kurve uden springende aendring af ryk): 3

Indstillinger for konturfraesning (ikke TNC 426, TNC 430)

MP7415.1

Kontur ikke overlappe: +0

Kontur overlappe: +1

Hastighedsprofil ikke udglatte, hvis der ligger en kort retlinie mellem
konturovergange: +0

Hastighedsprofil udglatte, hvis der ligger en kort retlinie mellem
konturovergange: +2
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SL-cykler gruppell
MP7420
Freesning af kanal om konturen medurs for @’er og
modurs for lommer: +0
Freesning af kanal om konturen medurs forlommer og
modurs for @’er: +1
Freesning af konturkanal fer udremning: +0
Freesning af konturkanal efter udremning: +2
Forbindelse af korrigerede konturer: +0
Forbindelse af ukorrigerede konturer: +4
Udremning hver gang indtil lommedybde: +0
Lomme freeses og udremmes hele vejen rundtfer yderligere
fremrykning: +8

For cyklerne G56, G57 G58, G659, G121, G122, G123, G124 gzelder:
Veerktoj keres ved cyklus-ende til den sidste for cyklus-kald
programmerede position: +0

Veerktoj frikares ved cyklus-ende kun i spindelaksen: +16

SL-cykler gruppe |, arbejdsmade (ikke TNC 426, TNC 430)
MP7420.1
Adskilte omrader bugtet kurve med udtreekbeveegelse skrubbe: +0
Adskilte omréder efter hinanden uden udtreekbeveegelse skrubbe: +1
Bit 1 til Bit 7: reserveret

PROGRAM-INDLESNING PROGRAM-INDLESNING

ENKEL
START START
]

MP7420.1=0 MP7420.1=1
(Smé kredse = Indstiksbeveaegelse)

RESET ENKEL
+ START START

O

RESET
+

START START
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Cyklus G75/G76 LOMMEFRZASNING og cyklus G77/G78 RUND LOMME: Overlapningsfaktor
MP7430
0,1t11,414

Tilladelig afvigelse fra cirkelradius ved cirkel-endepunkt i sammenligning med cirkel-startpunkt (ikke TNC 410)
MP7431
0,0001 til 0,016 [mm]

Virkemade af forskellige hjeelpe-funktioner M
MP7440
Programafviklings-stop ved M06: +0
Ingen programafviklings-stop ved M06: +1
Ingen cyklus-kald med M89: +0
cyklus-kald med M89: +2
Programafviklings-stop ved M-funktioner: +0
. . Ingen programafviklings-stop ved M-funktioner: +4
% fkaéﬂﬁ%rfew;‘ifﬁi?i :;mmggklsne-res k,-Faktoren over M105 og M106 kan ikke omskiftes: +0 (ikke TNC 410)
maskinhandbog. k,-Faktoren over M105 og M106 kan omskiftes: +8 (ikke TNC 410)
Tilspeending i veerktejsakse med M103 F.
Reducering ikke aktiv: +0
Tilspeending i veerktejsakse med M103 F.
Reducering aktiv: +16
Reducering aktiv: +16
Praec.stop ved positioneringer med drejeakser ikke aktiv: +0
Preec.stop ved positioneringer med drejeakser aktiv: +32

Afvikling af bearbejdnings-cyklen, nar ingen M3 eller M4 er aktiv (ikke TNC 410)
MP7441
Udleesning af fejlmelding nar ingen M3/M4 er aktiv: 0
Undertrykke fejlmelding nar ingen M3/M4 er aktiv: 1

Vinkel for retningsaendring, der endnu bliver kert med konstant banehastighed
(Hjerne med RO, ,.Indvendigt-hjerne” ogsa radiuskorrigeret, ikke TNC 426, TNC430)

Geelder for drift med sleebeafstand og hastigheds-
forstyring
MP7460
0,0000 til 179,9999 (6]

Maximal banehastighed ved tilspeendings-override 100% i programafviklings-driftsarter
MP7470
0 ti199.999 [Mmm/min]

Nulpunkter henfort til nulpunkt-tabellen
MP7475
Emne-nulpunkt: 0
Maskin-nulpunkt: 1
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Afvikling af palette-tabeller (ikke TNC 410)

MP7683

Programafvikling enkeltblok: Ved hver NC-start afvikle en linie i det aktive
NC-program: +0

Programafvikling enkeltblok: Ved hver NC-start afvikles det komplette
NC-program: +1

Programafvikling blokfelge: Ved hver NC-start afvikles det komplette NC-
program: +0

Programafvikling blokfelge: Ved hver NC-start afvikles alle NC-
programmer indtil naeste palette: +2

Programafvikling blokfalge: Ved hver NC-start afvikles det komplette NC-
program: +0

Programafvikling blokfelge: Ved hver NC-start afvikles den komplette
palette-fil: +4

Elektroniske handhjul

Fastlaeggesle af handhjuls-type

MP7640

Maskine uden handhjul: 0

HR 330 med hjelpetaster — tasterne for kerselsretning og ilgang pa
handhjulet bliver udnyttet af NC’en: 1 (ikke TNC 410)

HR 130 uden hjeelpetaster: 2 (ikke TNC 410)

HR 330 med hjeelpetaster — tasterne for karselsretning og ilgang pa
handhjulet bliver udnyttet af PLC’en: 3 (ikke TNC 410)

HR 332 med tolv hjeelpetaster: 4 (ikke TNC 410)

Multi-handhjul med hjeelpetaster: 5

HR 410 med hjeelpefunktioner: 6

Underdelingsfaktor (ikke TNC 410)

MP7641
Ved tastaturindleesning: 0
Fastlagt af PLC'en: 1

Funktioner maskinfabrikanten kan udnytte til handhjul (ikke TNC 410)

MP 7645.0 0 til 255
MP 7645.1 0 til 255
MP 7645.2 0 til 255
MP 7645.3 0 til 255
MP 7645.4 0 til 255
MP 7645.5 0 til 255
MP 7645.6 0 til 255
MP 7645.7 0 til 255
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14.2 Stikforbindelser og tilslutningskabel for datainterface

14.2 Stikforbindelser og forbindelseskabel
for datainterface

InterfaceV.24/RS-232-C
HEIDENHAIN-udstyr

HEIDENHAIN udstyr
Extern HEIDENHAIN V.24-adapter- HEIDENHAIN X21
udstyr standard-kabel blok forbindelses-kabel
TNC
f.eks. FE 3m max. 17 m
e ) E )
Id.-Nr. 274 545 01 Id.-Nr. 239 758 01 Id.-Nr. 239 760 ..
—- > —- > — - -
TwhsN VWH/B 1 TN WH/BN| )

GND 1 1 W}\ gnGN}\F/bf 1 1 ® 1 1 %\ ge VL }\m 1 1| GND Chasgs
TXD 2 2 ><geYL 2 2 2 2 an GN>< 2 2 | RXD Receive Data
RXD 3 3 9 GY 3 3 3 3 p— 3 3 | TXD Transmit Data
RTS 4 4 s PK 4 4 4 4 o GY 4 4 | CTS ClearTo Send
CTS 5 5 bl BL 5 5 5 5 br BN 5 5| RTS RequestTo Send
DSR 6 6 | [wAD 6 6 6 6 % Ao | 6 6 | DTR DataTerminal Ready
GND 7 7 7 7 7 7 7 7 | GND Signal Ground

8 8 [~ — 8 8 8 8 8 8

9 9 9 9 9 9 9 9

10 || 10 10 || 10 10 || 10 10 || 10

" " " " " " " "

12 12 12 12 12 12 12 |} 12

13 || 18 13 || 13 13 || 13 13 || 13

14 14 14 14 14 14 14 1] 14

15 15 15 15 15 15 15 [| 15

16 || 16 16 || 16 16 || 16 16 || 16

17 17 17 17 17 17 17 17

18 || 18 18 || 18 18 || 18 18 || 18

19 (] 19 br 19 (] 19 19 (] 19 b 19 || 19
DTR 2:0 29 O Ty 29 29 2:0 29 Bl O 2:0 29 DSR Data Set Ready

25 || 25 25 || 25 25 || 25 25 || 25

Stik-forbindelserne paTNC-logikenhed (X21) og pa adapter
blok er forskellige.
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Fremmed udstyr
Stikforbindelserne pa fremmed udstyr kan i hgj grad afvige fra stik-
forbindelserne pa et HEIDENHAIN-udstyr.

De er afthaengig af udstyr og overferselsmade. Bemaerk venligst
stikforbindelserne pa adapterblokken pa nedenstdende tegning.

= = CF ]
V.24-adapter- HEIDENHAIN
blok forbindelses-kabel LE
max. 17 m

. l Rushor F.
Chassis GND 1 1 1 1 WH/BN} WHBN 1 1
™D | 21| 2 21 2 ge ~GN 21 2
RXD | 31| 3 3| 3 gn > 3| 3
RTS | 4| 4 4|l 4 rs GY 4|l a
cTs | 5 & 5/| 5 gr PK 5| 5
DSR | 6/ 6 6|| 6 br BL 6| 6
Signal GND | 7| 7 71 7 n | JAD 71 7
gl s gl 8 g8ll 8
9l 9 9l 9 9/l 9
10 || 10 10 || 10 10| 10
1 n 1 n RRIRE
121 12 12 /] 12 12| 12
13| 13 13| 13 13 13
14 || 14 14 || 14 14 || 14
15| 15 15 || 15 15 || 15
16 || 16 16 || 16 16 || 16
17 || 17 17 || 17 17 1| 17
18| 18 18| 18 18| 18
19| 19 19| 19 19| 19
DTR | 20 || 20 20 || 20 Ub' BNU 20 || 20
25 || 25 25 || 25 25 || 25

X21
TNC

GND Chassis
RXD

TXD

CTS

RTS

DTR

GND Signal

DSR
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14.2 Stikforbindelser og tilslutningkabel for datainterface

InterfaceV.11/RS-422 (ikke TNC 410)
PaV.11-interfacet skal kun tilsluttes fremmed udstyr.

=5 Stik-forbindelserne paTNC-logikenheden (X22) og adapter

blok er identiske.

Externt V.11-Adapter
blok

udstyr

Bi=

Id.-Nr. 249 819 01

HEIDENHAIN-

forbindelses-

kabel
max. 1000 m

B

O NO O, WN =

[

OCoO~NOOOP,WN =

X22
TNC

Id.-Nr. 250 478 ..
> —- >
< BK b
BK
1 sSw b| BL SW 1 1
2 o 2| 2
3 vg\}/rs WH 3 3
4 all 4
5 an__GN 5|| 5
6 ws/gn WH/GN 6 6
7 ar/rs  GY/PK 7 7
8 sw BK 8 8
9 rt RD 9 9
10 s PK 10 || 10
11 or BN 1 || 11
12 ge VL 12 || 12
13 br/gn BN/GN 13 13
14 rt/ol  RD/BL 14 14
15 ~ |15 || 15

GND Chassis
RXD

CTS

XD

RTS

DSR

DTR

GND Signal
RXD

CTS

TXD

RTS

DSR

DTR
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Ethernet-interface RJ45-stik (Option, ikke TNC 410)

Maximal kabellzengde: uskeermet: 100 m
skeermet: 400 m

Ben Signal Beskrivelse

1 TX+ Transmit Data

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 fri —

5 fri —

6 REC- Receive Data

7 fri —

8 fri —

Ethernet-interface BNC-stik (Option, ikke TNC 410)
Maximal kabelleengde: 80 m

Ben Signal Beskrivelse
1 Data (RXI, TXO) Inderleder (ledning)
2 GND Skaerm

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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14.3Tekniske informationer

14.3 Tekniske informationer

TNC-karakteristik

Kort beskrivelse

Banestyring for maskiner med indtil 9 akser (TNC 410: 4 akser),
yderligere spindel-orientering; TNC 410 CA, TNC 426 CB, TNC 430 CA
med analog omdr.tal-styring, TNC 410 PA, TNC 426 PB,

TNC 430 PB med digital omdr.tal-regulering og integreret
stremstyring

Komponenter

Logik-enhed
Betjeningsfelt
Farvebilledskaerm med softkeys

Datainterface

V.24 | RS-232-C

V.11 /RS-422 (nichtTNC 410)

Ethernet-interface (Option, ikke TNC 410)
Udvidet datainterface med LSV-2-protokol for extern
betjening afTNC’en over datainterface med HEIDENHAIN-
Software TNCremo (ikke TNC 410)

Samtidigt kerende akser ved konturelementer

Retlinie indtil 5 akser (TNC 410: 3 akser)
ExportversionerTNC 426 CETNC 426 PFE TNC 430 CE, TNC 430 PE:
4 akser

Cirkler indtil 3 akser (ved transformeret bearbejdningsplan,
TNC 410: 2 akser)

Skruelinie 3 akser

~LookAhead”

defineret afrunding af uregelmaessige konturovergange (f.eks. ved
3D-former);

Kollisionsbetragtning med Sl-cyklus for,, abne konturer”

for radiuskorrigerede positioner med M120 LA-forudberegning af
geometrien for tilspeendingstilpasning

Paralleldrift

Editering, medensTNC en udfaerer et bearbejdnigs-program

Grafisk fremstilling ' Programmerings-grafik

Test-grafik
Programafviklings-grafik (ikke TNC 410)

Fil-typer

HEIDENHAIN-klartext-dialog-programmer
DIN/ISO-programmer

veerktejs-tabeller

Skeerdata-tabel (ikke TNC 410)
nulpunkt-tabeller

punkt-tabeller

Palette-filer (ikke TNC 410)

Tekst-filer (ikke TNC 410)

Frit definerbare tabeller (ikke TNC 410)
system-filer
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Program-lager

Harddisk med 1.5 GByte for NC-programmer
(TNC 410: ca. 10.000 NC-blokke batteri opbakning)
Styring af vilkarlig mange filer (TNC 410: indtil 64 filer)

Veerktajs-definitioner

Indtil 254 veerktajer i program, vilkérlig mange veerktejer i
tabeller (TNC 410: indltil 254)

Programmeringshjeelp

Funktioner for tilkersel og frakersel kontur
Integreret lommeregner (ikke TNC 410)
Inddeling af programmer (kun klartext-dialog, ikke TNC 410)
Kommentarblokke
Direkte hjeelp ved opstaende fejlmeldinger
(kontextfalsom Hjeelp, ikke TNC 410)
Hjeelpe-funktion for DIN/ISO-programmering (ikke TNC 426, TNC 430)

Programmerbare funktioner

Konturelementer

Rette linier

Affasning

Cirkuleer bane

Cirkelcentrum

Cirkelradius

Tangentialt tilsluttende cirkuleer bane

Hjerne-runding

Rette linier og cirkelbaner for tilkarsel og forlade konturen
B-stjernenot (ikke TNC 410)

Programspring

Underprogram
Programdel-gentagelse
Vilkéarligt program som underprogram

Bearbejdnings-cykler

Borecykler for boring, dybdeboring, reifning, uddrejning, undersaenkning
gevindboring med og uden kompenserende patron

Firkant- og cirkel-lommer skrupning og sletning

Cyklen for freesning af lige og bueformede noter

Punktmenster pa cirkler og linier

Cykler for nedfreesning af plane og skratliggende flader

Bearbejdning af vilkarlige lommmer og ger

Cylinder-overflade-interpolation (ikke TNC 410)

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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Koordinat-omregninger

Nulpunkt-forskydning

Spejling

Drejning

Dimensionsfaktor

Transformering af bearbejdningsplan (ikke TNC 410)

Brug af 3D-tastsystem

Tastfunktioner for henferingspunkt-fastleeggelse og for automatisk
emne-opmaling

Digitalisering af 3D-former med malende tastsystem
(Option, kun klartext-dialog, ikke TNC 410)

Digitalisering af 3D-former med kontakt tastsystem
(Option, kun klartext-dialog)

Automatisk veerktgjs-opmaling medTT 120 (kun klartext-dialog)

Matematiske funktioner

Grundregnearter +, —, x og /
Trekantberegninger sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan
Roduddragning (Va) og kvadrering (V a2 + b2)
Kvadrering af veerdier (SQ)

Oploft veerdier i potens (A)

Konstant Pl (3,14)

Logaritme-funktioner

Exponential-funktioner

Aendre fortegn (NEG)

Afrunde til helt tal (INT)

Lave absolutte vasrdier (ABS)

Afskeering for komma (FRAC)

Sammenligne sterre, mindre, lig med, ulig med
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TNC-data

Blok-bearbejdningstid

4 ms/blok,
TNC 410: 6 ms/blok, 20 ms/blok ved blokvisafvikling over
datainterface

Cyklustid i reguleringskreds

TNC 410 baneinterpolation: 6 ms

TNC 426 CB, TNC 430 CA: Baneinterpolation: 3 ms
Fininterpolation: 0,6 ms (sted)

TNC 426 PB, TNC 430 PB: Baneinterpolation: 3 ms
Fininterpolation: 0,6 ms (omdr.tal)

Dataoverforings-hastighed

Maximal 115.200 Baud overV.24/V.11
Maximal 1 Mbaud over Ethernet-interface (Option, ikke TNC 410)

Omgivelsestemperatur

Drift: 0°C til +45°C
Lagring: -30°C til +70°C

Korestraekning

Maximal 100 000 mm (2540 tommer)
TNC 410: Maximal 30 000 mm (1.181 tommer)

Korselshastighed

Maximal 300 m/min (11.811 tommer/min)
TNC 410: Maximal 100 m/min

Spindelomdrejningstal

Maximal 99 999 omdr./min,

Indlaese-omrade

Minimum 0,1pm (0,00001 tomme) hhv. 0,0001° (TNC 410: 1 um)
Maximum 99 999,999 mm (3.937 tomme) hhv. 99 999,999°
TNC 410: Maximum 30 000 mm (1.181 tomme) hhv. 30 000,000°

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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14.4 Buffer-batteri udskiftning, 14.5 Adressebogstaver (DIN/ISO)

14.4 Buffer-batteri udskiftning

Nér styringen er udkoblet (slukket), forsyner et bufferbatteriTNC’en
med strem, for ikke at miste data i RAM-hukommelsen.

NarTNC’en viser meldingen SKIFT BUFFER-BATTERI, skal De udskifte
batterierne. Batterierne er anbragt ved siden af stremforsyningen i
logik-enheden (det runde, sorte hus). Der befinder sig yderligere i
TNC’en en energiforsyning, der forsyner styringen med strom,
medens De skifter batterierne (maximal forsyningstid:

24 timer).

@ Ved udskiftning af buffer-batterier skal maskine ogTNC
udkobles!
Bufferbatterierne ma kun skiftes af skolet personale!

Batteri-type: 3 AA-cellen, leak-proof, IEC-betegnelse , LR6"

14.5 Adressebogstaver (DIN/ISO)

G-Funktionen

Gruppe G Funktion blokvis Henvisning
virksom Side
Positioneringsforlab 00 Retlinie-interpolation, kartesisk i ilgang 101
01 Retlinie-interpolation, kartesisk 101
02 Cirkel-interpolation, kartesisk, medurs (med R) 102
03 Cirkel-interpolation, kartesisk, modurs (med R) 102
05 Cirkel-interpolation, kartesisk, uden drejeretnings angivelse 102
06 Cirkel-interpolation, kartesisk, tangential konturtilslutning 105
07 Akseparallel positionerings-blok
10 Retlinie-interpolation, polar, i ilgang m
N Retlinie-interpolation, polar m
12 Cirkel-interpolation, polar, medurs m
13 Cirkel-interpolation, polar, modurs m
15 Cirkel-interpolation, polar, uden drejeretnings angivelse m
16 Cirkel-interpolation, polar, tangential konturtilslutning 12
Cyklen for boring 83 Dybdeboring 145
84 Gevindboring med kompenserende patron 157
85 Gevindboring uden kompenserende patron 160
86 Gevindskaering (ikke TNC 410) 163
200 Boring 146
201 Reifning 147
202 Uddrejning 148
203 Universal-boring 149
204 Undersaenkning bagfra 151
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Gruppe G Funktion Henvisning
Side
Cyklen for boring 205 Universal-dybdeboring (kun NC-software 280 474-xx) 153
206 Gevindboring med med komp. patron (kun NC-Software 280 474-xx) 158
207 Gevindboring uden komp. patron (kun NC-software 280 474-xx) 161
208 Borefreesning (kun NC-software 280 474-xx) 155
Cykler for freesning af A Notfreesning 178
lommer, tappe og noter 75 Firkantlomme-freesning medurs 169
76 Firkantlomme-freesning modurs 169
77 Cirkellomme-freesning medurs 173
78 Cirkellomme-freesning modurs 173
210 Notfreesning med pendlende indstikning 179
2N Rund not med pendlende indstikning 181
212 Firkantlomme sletfraes 170
213 Firkant tap sletfrees 172
214 Cirkellomme sletfraes 175
215 Rund tap sletfraes 176
Cykler til fremstilling 220 Punktmenster pa cirkel 185
af punktmenster 221 Punktmenster pa linier 186
Cykler til fremstilling 37 Definition af lommekontur 190/197
af kostbare konturer 56 Forboring af konturlomme (i forbindelse med G37) SLI 181
57 Skrubning af konturlomme (i forbindelse med G37) SLI 192
58 Konturfraesning medurs (i forbindelse med G37) SLI 194
59 Konturfreesning modurs (i forbindelse med G37) SLI 194
120 Kontur-data (ikke TNC 410) 199
121 Forboring (i forbindelse med G37) SLII (ikke TNC 410) 200
122 Skrubning (i forbindelse med G37) SLII (ikke TNC 410) 201
123 Sletfraes dybde (i forbindelse med G37) SLII (ikke TNC 410) 202
124 Sletfraes side (i forbindelse med G37) SLII (ikke TNC 410) 203
125 Konturkeede (i forbindelse med G37, ikke TNC 410) 204
127 Cylinderoverflade (i forbindelse med G37, ikke TNC 410) 206
127 Cylinder-overflade notfreesning
(i forbindelse med G37 kun NC-software 280 474-xx) 208
Cykler for planfreesning 60 Punkttabeller afvikling (ikke TNC 410) 214
230 Nedfraesning plane flader 216
231 Nedfreesning af vilkarligt skranende flader 218
Cykler for koordinat- 28 Spejlning 226
Omregning 53 Nulpunkt-forskydning i en nulpunkt-tabel 223
54 Nulpunkt-forskydning i program 222
72 Dim.faktor 228
73 Drejning af koordinatsystem 227
80 Bearbejdningsplan (ikke TNC 410) 229
Special-cykler 04 Dveeletid 236
36 Spindel-orientering 237
39 Cyklus program-kald, cyklus-kald over G79 236
62 Toleranceafvigelse for hurtig konturfraesning (ikke TNC410) 238
HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430 359
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14.5 Adressebogstaver (DIN/ISO)

Gruppe G Funktion blokvis Henvisning
virksom Side
79 Cyklus-kald 141
Udvalg af 17 Planudvalg XY, Veerktojsakse Z 96
Bearbejdningsplan 18 Planudvalg ZX, veerktojs-akse Y 96
19 Planudvalg YZ, veerktojs-akse X 96
20 Veerktojs-akse IV 96
24 Affasning med faseleengde R 101
25 Hjerne-runding med R 106
26 Tangential tilkersel til en kontur med R 99
27 Tangential frakersel af en kontur med R 99
29 Overtage den sidste positions-Sollveerdi som Pol 110
Réemne-definition 30 Raemne-definition for grafik, Min.-Punkt 61
31 Raemne-definition for grafik, Max.-Punkt 61
38 Programafviklings-STOP 284
Banekorrektur 40 Ingen veerktejs-korrektur (RO) 90
41 Veerktojs-banekorrektur, til venstre for konturen (RL) 90
42 Veerktojs-banekorrektur, til hgjre for konturen (RR) 90
43 Akseparallel korrektur, forleengelse (R+) 90
44 Akseparallel korrektur, forkortning (R-) 90
51 Neeste veerktajs-nummer (ved central veerktejslager) 87
55 Tast-funktion 308
Maleenhed 70 Maleenhed:Tomme (til program-begyndelse) 60
71 Maéleenhed: Millimeter (til program-begyndelse) 60
Malangivise 90 Absolut malangivelse 35
91 Inkremental mélangivelse 35
98 Fastlaeg et label-nummer 220
99 Veerktojs-definition 80
Adresse-bogstav Funktion

S

Program-start hhv. program-kald

Nulpunkt-nummer med cyklus G53

Drejebeveegelse om X-akse
Drejebeveegelse omY-akse
Drejebeveegelse om Z-akse

Parameter-Definition (Programm-Parameter Q)

T

Slitage-korrektur leengde med veerktojs-kald
Slitage-korrektur radius med veerktejs-kald

Tolerance for M112 og M124

Tilspaending

Dveletid med G04

Dim.faktor med G72

Faktor for tilspaendings-reducering med M103

Vejbetingelse

I ITIIomMmmmmmmQgoOoo0m> *

Polarkoordinat-vinkel i keedemal/absolutmal
Drejevinkel med G73
Greensevinkel for M112
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Adresse-bogstav

Funktion

X-koordinat for cirkelcentrum/Pols
Y-koordinat for cirkelcentrum/Pols
Z-koordinat for cirkelcentrum/Pols

Fasleeg et label-nummer med G938
Spring til et label-nummer
Veerktojs-leengde med G99

Antal blokke for forudregning med M120

Hjeelpe-funktioner

Bloknummer

Cyklus-parameter i bearbejdningscykler
Parameter in Parameter-Definitionen

Program-parameter/cyklus-parameter Q

Polarkoordinat-radius

Cirkel-radius med G02/G03/G05
Rundings-radius med G25/G26/G27
Afase-afsnit med G24
Veerktojs-radius med G99

Spindelomdrejningstal
Spindel-orientering med G36

Veerktajs-definition med G99
Veerktojs-kald

Lineserbeveegelse parallel med X-akse
Linezerbevaegelse parallel medY-akse
Lineaerbevaegelse parallel med Z-akse

X-akse

Y-akse

Z-akse

blokende
Parameter-definition Funktion Henvisning side
D00 Anvisning 254
DO1 Addition 254
D02 Subtraktion 254
D03 Multiplikation 2564
D04 Division 254
D05 Roduddragning 254
D06 Sinus 256
D07 Cosinus 256
D08 Rodudragning af kvadratsum (c = V a2 + b2) 256
D09 Hvis lig med, spring 257
D10 Hvis ulig med, spring 257
D11 Hvis sterre, spring 257
D12 Hvis mindre, spring 257
D13 Vinkel (vinkel af ¢ -sin o og ¢ -cos o) 256
D14 Fejl-nummer 259
D15 Print 259
D19 Anvisning PLC-mzerke 2590

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430
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SYMBOLER
3D-fremstilling ... 276
3D-tastsystem ... 294

kalibrering
kontakt ... 296
malende ... 299

Kalibreringsveerdier iTOOL.T
gemme ... 298, 300

Maling under
programafvik. ... 308

A
Abne konturhjerner: M98 ... 128
Adressebogstaver ... 358

Arbejdsrum-overvagning
ved PGM-test ... 331

B
Banebeveegelser 100
Polarkoordinater ... 110

cirkelbane med tangential
tilslutning ... 112

Cirkelbane om pol ... 111
retlinie med tilspaending ... 111
retvinklede koordinater ... 100

cirkelbane med fastlagt
radius ... 103

cirkelbane med tangential
tilslutning ... 105

cirkelbane om
cirkelcentrum ... 102

retlinieiilgang ... 101
retlinie med tilspaending ... 101
Banefunktioner
cirkel og cirkelbuer ... 96
drejeretning 96
grundlaget 95
BAUD-RATE indstilling ... 315
Bearbejdning, afbryde ... 284
Bearbejdningsplan, transformere ... 21
cyklus ... 229
handbog ... 232

manuel ... 21

HEIDENHAINTNC 410, TNC 426, TNC 430

B
Bearbejdningstid, fremskaffe ... 278
Betjeningsfelt... 5
Bibliotek ... 43
fremstilling 47
kopiering 48
Billedskeerm ... 3
Billedskeerm-opdeling ... 4

Blok
eendring ... 63, 65
indfgje ... 63, 65
slette ... 63, 65

Blokbuffer ... 315
Blokforlgb ... 287
Borecykler ... 144
Borefraesning ... 1565
Boring ... 145, 146, 149
Brugerparametre
generelle ... 334

for 3D-tastsystemer og
digitalisering ... 336

for bearbejdning og
programafvik. ... 346

for extern dataoverforsel ... 335

forTNC-visning,
TNC-editor ... 339

maskinspecifikke ... 327
Bufferbatteri skift ... 358

(o

Cirkelbane 102, 103, 111, 112
Cirkelcentrum 102
Cirkuleer lomme

skrubning 173

sletfrees 175
Cyklus

definere ... 140

grupper ... 140

kald ... 141, 143

med punkt-tabeller ... 142
Cylinder ... 268
Cylinder-overflade ... 206, 208

D
Datainterface
henvisninger ... 317
indstilling ... 315, 316, 317
stikforbindelser ... 350
Dataoverfegrings-program ... 318
Dataoverforsels-hastighed ... 315, 316
Datasikring 37
Delefamilien ... 253
Digitaliseringsdata
afvikling ... 214
Dim.faktor ... 228
DIN/ISO-format ... 59
Drejeakse 132
reducere visning ... 133
vejoptimeret kersel ... 132

Drejeakser, vejoptimeret
kersel: M126 ... 132

Drejning ... 227
Driftsarter ... 5
Dveletid ... 236

Dybdeboring ... 145, 153
Dybdesletfrees ... 202

E
Ellipse ... 266
Emne opmaling ... 305
Emne-positioner
absolutte ... 35
relative ... 35
Emne-skraflade kompensering ... 300
Ethernet-interface
konfigurering ... 322
Netvaerksdrev forbinde og afbryde 55
tilslutnings-muligheder ... 321
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Index

F

Fase ... 101
Fejlmeldinger ... 73, 259

udleesning ... 259

Fil-status ... 38, 45
Fil-styring

bibliotek
fremstilling 47
kopiering 48
extern dataoverforsel ... 40, 52
fil beskyttelse 42, 54, 57
filindleesning ... 58
fil kopiering 39, 48, 57
fil markering ... 50
fil nyt navn 42, 50, 57
fil sletning 39, 49, 57
fil, veelge ... 38, 47
filer, overskrive ... 54
fil-navn 37
fil-type 37
kald ... 38, 45, 56
konfigurering med MOD ... 327
standard ... 38
tabeller, kopiere ... 48
udvidede 44

firkant lomme

sletfrees 170

Firkanttap sletfrees ... 172

FK-program i klartext-
program, e&ndre ... 42

FNxx. Se Q-parameter-
programmering

Formel indleesning ... 261

Forpositionering 97

Fremstilling i 3 planer ... 275
Fuldkreds 109

G

Gentilkarsel til kontur ... 289
Gevindboring

med komp.patron ... 157 158
uden komp.patron ... 160, 161

Gevindskeering ... 163
Grafik

udsnitsforstarrelse ... 67
ved programmering ... 66

Grafik ... 274

udsnits-forsterrelse ... 276
visninger ... 274

Grafisk simulation ... 278

grundlaget ... 32

Handhjul-positioneringer overlejre ... 131

Harddisk 37
Helix-interpolation ... 112, 114

Henf.punkt valg ... 36

Henf.punkt-fastleeggelse ... 20

med 3D-tastsystem ... 302

cirkelcentrum som
henf.punkt ... 303

hjerne som henf.punkt ... 303

i en vilkarlig akse ... 302
over boringer ... 304
uden 3D-tastsystem ... 20

Henforingssystem 33

Hjeelp ved fejlmeldinger ... 73

Hjeelpeakser 33

Hjeelpe-funktion ... 74

udfersel ... 332

Hjeelpe-funktioner 118

for baneforhold ... 122

for drejeakse ... 132

for koordinatangivelser ... 119
for laserskaeremaskiner ... 138
for programafvik.-kontrol ... 119
for spindel ... 119

indleesning 118

H

Hjerne-runding 106
Hovedakser 33
Hovedplaner 96
Hulkreds ... 185

Hurtig 3D-fraesning ... 238

Ikke styrede akser i NC-program ...

llgang ... 78
Indkobling ... 16
K

Kommentarer, indfgje ... 68

Konstant bane-
hastighed :M90 122

Kontur
tangential til- og frakersel 99
til- og frakersel ... 97
Konturcykler. Se Sl-cykler
Konturkaede ... 204

Konturovergang
M112 ...123
M124 ...125

Koordinat-omregning

oversigt ... 221
Kopiering af programdele ... 64
Kugle ... 270

L
Langhul freese ... 179

Laserskeering,
hjeelpe-funktioner ... 138

[-blok-generering ... 330
Lommeregneren
Look ahead ... 130
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M
Maleveerdier, protokollere ... 295
Maskinakser, kersel ... 17
med elektronisk handhjul ... 18
med externe retningstaster ... 17
skridtvis 19
Maskinfaste koordinater: M91/M92 ... 119
Maskin-parametre
for 3D-tastsystemer ... 336
for extern dataoverfersel ... 335
forTNC-visning ogTNC-editor ... 339
M-funktioner. Se hjeelpe-funktioner
MOD-funktion
forlade ... 312
veelge ... 312

N

NC-fejlmeldinger ... 73
Netveerk-indstillinger ... 322
Netveerk-printer ... 55, 324
Netveerk-tilslutning ... 55
Negletal ... 314
Notfreesning 178

pendlende 179
Nulpunkt-forskydning

i program ... 222

med nulpunkt-tabeller ... 223
Options-nummer ... 314
Palette-tabeller

afvikling ... 76

overtage fra koordinater ... 76

Parameterprogrammering. Se
Q-parameterprogrammering

Parantesregning ... 261
Plads-tabel ... 86
Pol
fastleegge 34
programmere 110
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P
Polarkoordinater
grundlaget ... 34
programmere 110
vinkel-henf.akse 34
Positionering
med manuelindl. ... 26

med transformeret
bearbejdningsplan ... 121

POSITIP-drift ... 283
Program

abne 60

editering ... 63, 65

-opbygning 59
Programafvikling ... 282

afbryde ... 284

fortseettelse efter afbrydelse ... 286

oversigt ... 282

overspringe blokke ... 291

udfersel ... 282

vilkarlig indgang i program ... 287
Programdele, kopiere ... 64
Programdel-gentagelse

arbejdsmade 241

kald 241

programmering 241
Program-kald

over cyklus ... 236
Programmerings-grafik ... 66, 67
Program-navn. se fil-styring: Fil-navn
Program-styring. Se fil-styring
Program-test ... 280

indtil en bestemt blok 281

oversigt ... 280

udferelse ... 280
Punktmenster

oversigt ... 184

pa cirkel ... 185

pa linier ... 186
Punkt-tabeller ... 142

programmerings-eksempel ... 166

Q

Q-parameter ... 260
forbelagte ... 264
kontrollere ... 258
overfere veerdier til PLC ... 260
uformateret udlaesning ... 260

Q-parameterprogrammering 252
betingede spring ... 257
matematiske grundfunktioner ... 254
programmeringsanvisninger 252
vinkelfunktioner ... 256
yderligere funktioner ... 259

R
Radiuskorrektur ... 90
hjerne bearbejdning ... 92
indv.hjerne ... 92
udv.hjerne ... 92
Réemne
definering 59
Referencepunkter, overkere ... 16
Reifning ... 147
Retlinie
iilgang ... 101, 1M1
med tilspeending ... 101, 111
Rund not, freese ... 181
Rund tap slette ... 176

Rundungskreds mellem
retliniestykker: M112 123
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Index

S

Sammenkeaedninger 243

Setovenfra... 275

Skruelinie 112

Sl-cykler
cyklus kontur ... 190
forboring ... 191, 200
konturdata ... 199
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M Virkning af M-funktion Virksom ved blok - Start Slut Side
MO0  Programafvikling STOP/spindel STOP/kelemiddel UDE 119
MO1  Alternativ programafvikling-stop 291
MO02  Programafvikling STOP/spindel STOP/kelemiddel UDE/evt. slet status-display

(afheengig af maskin-parameter)/tilbagespring til blok 1 119
MO03 Spindel INDE medurs
MO04 Spindel INDE modurs
MO05 Spindel STOP 119
MO06 Veerktejsskift/programafvik. STOP (afhaengig af maskin-parameter)/spindel STOP 119
M08 Kaelemiddel INDE
M09 Kelemiddel UDE 119
M13 Spindel INDE medurs/kelemiddel INDE
M14  Spindel INDE modurs/kelemiddel INDE 19
M30 Samme funktion som M02 119
MB89  Fri hjeelpe-funktion eller

cyklus-kald, modal virksom (afhaengig af maskin-parameter) 141
M90  Kunisleebe drift: konstant banehastighed ved hjarner 122
M91 | positioneringsblok: Koordinater henfarer sig til maskin-nulpunktet 19
M92 | positioneringsblok: Koordinater henfarer sig til en af maskin-

fabrikanten defineret position, f.eks. pa veerktejsskift-position 119
M94 Display af drejeakse reduceres til en veerdi under 360° 133
M97 Bearbejdning af sma konturtrin 127
M98 Komplet bearbejdning af dbne konturer 128
M99  Blokvis cyklus-kald 141
M101 Automatisk veerktejsskift med tvillingveerktgj, hvis max. brugstid er udlgbet
M102 M101 tilbagestilles 87
M103 Tilspaending ved indstikning reducering af faktor F (procentual veerdi) 129
M104 Aktivere det sidst fastlagte henfaringspunkt 75
M105 Gennemfarelse af bearbejdning med ferste kv-faktor
M106 Gennemferelse af bearbejdning med anden kv-faktor 348
M107 Fejlmelding ved tvillingveerktejer med sletspa undertrykkelse
M108 M107 tilbagestilling 88
M109 Konstant banehastighed pa veerktejs-skeer ved cirkelbuer

(tilspeendings-forhgjelse og -reducering)
M110 Konstant banehastighed péa veerktojs-skeer ved cirkelbuer

(kun tilspaendings--reducering)
M111 M109/M110 tilbagestilling 130
M112 Automatisk indfgjelse af rundingskreds pa ikke-tangentiale retlinieovergange;

tolerancen for konturafvigelsen indleeses over T
M113 M112 tilbagestilling 123
M114 Autom. korrektur af maskingeometri ved arbejde med svingakser
M115 M114 tilbagestilling 134
M116 Tilspaending ved vinkelakser i mm/min 132
M118 Overlejret handhjuls-positionering under programafviklingen 131
M120 Forudberegning af radiuskorrigeret kontur (LOOK AHEAD) 130
M124 Konturfilter 125
M126 Vejoptimeret kersel med drejeakser
M127 M126 tilbagestilling 132
M128 Position af vaerktejsspids ved positionering af svingakser bibeholdes (TCPM)
M129 M128 tilbagestilling 135
M130 Karsel tilpositioner i et utransformeret koordinat-system med transformeret bearbejdningsplan 121
M200 Laserskeering: Direkte afgivelse af programmeret spaending
M201 Laserskeering: Afgivelse af spaending som funktion af den kerte straekning
M202 Laserskering: Afgivelse af spaending som funktion af hastigheden
M203 Laserskeaering: Afgivelse af spaending som funktion af tiden (rampe)
M204 Laserskeering: Afgivelse af spaending som funktion af tiden (impuls) 138

Hjaelpe-funktioner



Programmerings-hjeelp Funktionsoversigt

DIN/ISO-programmering
Konturcykler TNC 410, TNC 426, TNC 430

Program-opbygning ved bearbejdning med flere veerktajer M'Funktioner
Liste for konturunderprogram G37 POT ...
Kontur-data definere G120 Q1 ... MO0 ProgramafvikIing—stop/s_pindel—stqp/k@lemiddelfude
Borer definere/kalde MO1 Alternativ programafvikling-stop (ikke TNC 426, TNC 430)
) ) MO02 Programafvikling-stop/spindel-stop/kelemiddel-ude
Konturcyklus: Forboring G121 Q10 ... + slet status-displ
cyklus-kald evt. slet status-display
Tilbagespring til blok 1
Skrubfraeser definere/kalde ; -
Konturcyklus: Skrubning G122 Q10 ... mgi 23:232:1252 Qggt;:
g\/klfus—kald MO05 Spindel-stop
letfraeser definere/kalde ; :
X MO06 Veerktojs-skift
Egm&;‘fggﬂgs' Sletfrees dybde G123 QM ... evt. spindel-stop/programafvikling-stop
Sletfreeser definere/kalde mgg ﬁg:gmgg:::hndd;
Konturcyklus: Sletfrees side G124 Q11 ... - - - -
Cyklus-kald M13 Sp!nde\—!nde medurs/k@lem!ddel»!nde
Slut pa hoved-program, tilbagespring Mo2 M14 Spindel-inde_modurs/kelemiddel-inde
M30 som MO02
Konturunderprogram G98 ... — - -
G98 L0 M89 Fri hjeelpe-funktion eller cyklus-kald, modalt virksom
M99 cyklus-kald, blokvis virksom
M90 Konstant banehastighed ved indv.hjerne
H og ved ukorrigerede hjerner
Radiuskorrektur for kontur- o AT —
oordinater i positioneringsblokken henferer sig til
maskin-nulpunkt
underprogram M92 Koordinater i positioneringsblokken henferer sig til
. i et maskinfast punkt
Kontur Programmeringsraekkefelgen for konturelementer Radius-korrektur N9 Visning af drejeakse pa en vaerdi under 360° reduceres
Indvendig medurs (CW) G42 (RR) M97 Banekorrektur ved udv.hjerne: skaeringspunkt istedet
(lomme)  modurs (CCW) G41 (RL) for overgangskreds J P
Udvendig medurs (CW) G41 (RL) M98 Banekorrektur-slut, blokvis virksom
(@) modurs (CCW) G42 (RR) M101 Automatisk veerktejsveksel med tvilling-veerktaj,
hvis maximal brugstid er udlgbet.
M102 M101 tilbagestilles
H B H M103 Tilspeending ved indstikning reduceres med faktor F
Koordinat-omregninger roaantue) veordi)
Koordinat-omregning Aktivering Udtreek M104 %gﬁt(liisntlfa\‘géezggniﬁgg i driftsart manuel aktiveres
Nulpunkt-forskydning G54 X+20 Y+30 Z+10 G54 X+0 Y+0 Z+0 M105 Bearbejdning med anden k,-faktor gennemfares (ikke TNC 410)
Spejlning G28 X G28 M106 Bearbejdning med ferste k,-faktor gennemfgres (ikke TNC 410)
Drejning G73 H+45 G73 H+0 M107 Fegmeldli(r;(g ved cgvkijllinkg\_/aerktfzzjfer_med_kilet_?lf)lén41
Dim.faktor G72 FO,8 G72 F1 o :;J;“Ylb es ("? OXVIS overienng, Ikke 9
Bearbejdningsplan G 80 A+10 B+10 C15 _ G8O0 tilbagestiling : . :
M109 Konstant tilspeendingshastighed pa veerktejs-skeeret
ved indv.- og udv.hjerne
M110 Konstant tilspeendingshastighed pa veerktejs-skaeret
- . Ho ved indv.hjerner
Q parameter deflnltloner M111 Tilspaending henferer sig til midtpunktsbanen Standardforhold
D Funktion D Funktion M112 Konturovergange mellem vilkérlige konturovergange indfgjes,
. ) —— tolerancen for konturafvigelsen indleeses over E
00 Anvisning 08 Roduddragning af kvadratsum ¢ = V a2+b2 ; o .
01 Addition 09 Hvis lig med, spring til label-nummer M113 M112 tllk?agestllllng fikke TNC .426' TNC _430) -
02 Subtraktion 10 Hvis ulig med, spring til label-nummer M114 Automatisk korrektur af maskingeometri ved arbejde
03 Multiplikation 11 Huvis sterre, spring til label-nummer med svingakser (ikke TNC 410)
04 Division , 12 Hvis mindre, spring til label-nummer M115 M114 tilbagestilles (ikke TNC 410)
05  Roduddragning 13 Angle (vinkel fra ¢ ¢ sin a og ¢ ¢ cos a) M116 Tilspaending ved drejeakser i mm/min (ikke TNC 410)
06 Sinus 14 Fejl-nummer — A - — - —
07 Cosinus 15 Print M118 Qverle]nng ved handhjuls-positionering under programafviklingen
19 Anvisning PLC ikke TNC 410)
M120 Forudberegning af radiuskorrigeret kontur (LOOK AHEAD)
M124 Konturfilter (ikke TNC 426, TNC 430)
M126 Drejeakse keres vejoptimeret
M127 M126 tilbagestilles
M128 Position af veerktejsspids ved positionering af
svingakser bibeholdes (ikke TNC 410)
M129 M128 tilbagestilles (ikke TNC 410)
M130 | positioneringsblok: Punkter henferer sig til det utransformerede
koordinatsystem (ikke TNC 410)
M134 Preec.stop ved ikke tangentiale overgange ved positioneringer
med rundakser (ikke TNC 410)
M135 M134 tilbagestilling (ikke TNC 410)

M200...M204 Funktioner for laserskaeremaskiner (ikke TNC 410)




G-funktioner og adresser

G-funktioner

G-funktioner

Veerktojs-bevaegelser

G00
GO1
G02
G03
G05
G06
*G07
G10
G111
G12
G13
G156
G16

Retlinie-interpolation, kartesisch, i ilgang
Retlinie-interpolation, kartesisk

Cirkel-interpolation, kartesisk, medurs
Cirkel-interpolation, kartesisk, modurs
Cirkel-interpolation, kartesisk, uden drejeretnings angivelse
Cirkel-interpolation, kartesisk, tangential konturtilslutning
Akseparallel positionerings-blok

Retlinie-interpolation, polar, i ilgang
Retlinie-interpolation, polar

Cirkel-interpolation, polar, medurs

Cirkel-interpolation, polar, modurs

Cirkel-interpolation, polar, uden drejeretnings angivelse
Cirkel-interpolation, polar, tangential konturtilslutning

Koordi
G53

nat-omregninger
Nulpunkt-forskydning fra nulpunkt-tabellen

G54 Nulpunkt-forskydning i program

G28 Spejling af kontur

G73 Drejning af koordinatsystemet

G72 Dim.faktor, kontur formindske/forsterre

G80 Transformation af bearbejdningsplan
Cykler for planfreesning

G60

Punkttabeller afvikling (ikke TNC 410)

G230 Nedfresning af plan flade

G231

Nedfreesning af vilkarlig skra flade

Fase/runding/kontur tilkersel/frakersel

*G24
*G25
*G26
*G27

Affasning med faseleengde R

Hjorne-runding med R

Bled (tangential) tilkersel til en kontur med radius R
Bled (tangential) frakersel til en kontur med radius R

Special-cykler

*G04
G36
*G39
G62

Dveletid med F sekunder

Spindel-orientering

Program-kald

Toleranceafvigelse for hurtig konturfreesning (ikke TNC410)

Veerktojs-definition

* G99

Med veerktejs-nummerT, leengde L, radius R

Veerktgjs-radiuskorrektur

G40
G41
G42
G43
G44

Ingen veerktejs-radiuskorrektur
Veerktojs-banekorrektur, til venstre for konturen
Veerktojs-banekorrektur, til hejre for konturen
Akseparallel korrektur for GO7, forleengelse
Akseparallel korrektur for GO7, forkortelse

Bearbejdnings-plan fastlaegning

G17
G18
G19
G20

Plan X/Y, veerktojs-akse Z
Plan Z/X, veerktojs-akse Y
Plan Y/Z, veerktojs-akse X
Veerktojs-akse 1V

Malangivise

Raemne-definition for grafik

G30
G31

(G17/G18/G19) Minimal-punkt
(G90/G91) Maximal-punkt

Cyklen for boring

G83
G84
G85
G86
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G206
G207
G208

Dybdeboring

Gevindboring med kompenserende patron

Gevindboring uden kompenserende patron

Gevindskaering (ikke TNC 410)

Boring

Reifning

Uddrejning

Universal-boring

Underseenkning bagfra

Universal-dybdeboring (kun NC-software 280 474-xx)
Gevindboring uden komp. patron (kun NC-software 280 474-xx)
Gevindboring med med komp. patron (kun NC-Software 280 474-xx)
Borefraesning (kun NC-software 280 474-xx)

Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

G74
G75
G76
G77
G78
G210
G211
G212
G213
G214
G215

Notfreesning

Firkantlomme-freesning medurs
Firkantlomme-freesning modurs
Cirkellomme-freesning medurs
Cirkellomme-freesning modurs
Notfreesning med pendlende indstikning
Rund not med pendlende indstikning
Firkantlomme sletfraes

Firkant tap sletfres

Cirkellomme sletfraes

Rund tap sletfrees

Cykler for fremstilling af punktemeonster

G220
G221

Punktmenster pa cirkel
Punktmgnster pa linier

SL-cykler gruppe 1

G37
G56
Gb7
G58
G59

Kontur, definition af delkontur-underprogram-nummer
Forboring

Skrubning

Konturfreesning medurs (sletfrees)

Konturfraesning modurs (sletfraes)

SL-cykler gruppe 2 (ikke TNC410)
G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127

Kontur, definition af delkontur-underprogram-nummer
Kontur-data fastleegge (gyldig fra G121 til G124)
Forboring

Konturparallel skrubning

Dybde-sletfrees

Side-sletfrees

Kontur-keede (&ben kontur bearbejdning)
Cylinder-overflade

G90 Malangivelse absolut
G91 Malangivelse inkremental
Maleenhed
G70 Maleenhed tomme (fastleeg ved program-start)
G71 Maleenhed millimeter (fastlaeegges ved program-start)

Specielle G-funktioner

G29
G38
*G51
G55
*G79
*G98

Sidste positions-Sollveerdi som pol (cirkelcentrum)
Programafviklings-STOP

Veerktojs-forvalg (ved centralt veerktojs-lager)
Programmerbar tast-unktion

Cyklus-kald

Label-nummer fastseet

*) blokvis virksom funktion

Adresser
Adr. Funktion Adr.  Funktion
% Program-start M M-Funktioner
% Program-kald N Bloknummer
# Nulpunkt-nummer med G53 P Cyklus-parameter
A Drejebeveegelse om X-akse i bearbejdningscykler
B Drejebevaegelse om Y-akse P Veerdi eller Q-parameter
C Drejebeveegelse om Z-akse i Q-parameter-definition
D Q-parameter-definitioner Q Parameter Q
DL Slitage-korr. leengde med T R Polarkoordinat-radius
DR Slitage-korr. radius med T R Cirkel-radius med G02/G03/
GO05
E Ehezrince med M112 og R Rundings-radius med
- - G25/G26/G27
F Tilspeending R Veerktojs-radius med G99
F Dveletid med G04 S Spindelomdrejningstal
E E'm-fakafdmed ngl\/l103 S Spindel-orientering med G36
axtor rreduc.me T Vaerktojs-definition med G99
G G-funktioner T Veerktejs-kald
H Polarkoordinat-vinkel T naeste veerktej med G51
H Drejevinkel med G73 U Akse parallel med X-akse
H Greensevinkel med M112 Vv Akse parallel med Y-akse
| X-koordinater for W Akse parallel med Z-akse
Cirkelcentrum/Pol X X-akse
J Y-koordinater til Y Y-akse
Cirkelcentrum/Pol 4 Z-akse
K Z-koordinater til * blokende
Cirkelcentrum/Pol
L Fastleeg et label-nummer
med G98
L Spring til et label-nr.
L Veerktojs-leengde med G99
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