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TNC-Type, Software og Funktioner

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

TNC-Type NC-software-nr.
TNC 410 286 060 xx
TNC 410 286 080 xx

Maskinfabrikanten tilpasser det anvendelige brugsomfang
af TNC’en med maskin-parametrene pa de enkelte
maskiner. Derfor er der i denne handbog ogsa 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

Veerktejs-opmaling med TT 120
Gevindboring uden kompenserende patron

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

Mange maskinfabrikanter og HEIDENHAIN tilbyder TNC
programmerings-kurser. Deltagelse i et saddant kursus er

anbefalelsesveerdigt, for intensivt at blive fortrolig med TNC-

funktionerne.

Forudset anvendelsesomrade
TNC’en svarer til klasse A ifelge EN 55022 og er
hovedsageligt forudset for brug i industrielle omrader.
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1.1 TNC 410

1.1 TNC 410

HEIDENHAIN TNC'ere er veerkstedsorienterede bane-styringer, med
hvilke De kan programmere saedvanelige freese- og bore-arbejder
pa maskinen i en let forstalig klartext-dilog. De er beregnet til brug
pa freese- og boremaskiner savel som bearbejdningscentre med
indtil 4 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
HEIDENHAIN-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 Den
grafiske simulation af emnebearbejdningen er mulig under en
program-test. programmere en TNC efter DIN/ISO eller i DNC-drift.

Et program kan ogsé indleeses, samtidig med at et andet program
udferer en emnebearbejdning.

Kompatibilitet
TNC'en kan udfere alle bearbejdningsprogrammer, som er
fremstillet pa HEIDENHAIN-banestyringer fra og med TNC 150B.

1 Introduktion



1.2 Billedskaerm og betjeningsfelt

Billedskaermen

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

1 Hovedlinie
Ved indkoblet TNC viser billedskaermen i hovedlinien den valgte
driftsart.

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

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

Fastleeggelse af billedskeerms-opdeling

oD o~ W

Billedskeerm-omskiftertaste for maskin- og programmerings-
driftsarter

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

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

9 | hovedmenuen: Forskydning af det lyse felt opad
| undermenuen: Veerdien forsterres
Forskydning af billedet til hgjre eller opad

10 | hovedmenuen: Velg undermenu
| undermenu: Forlad undermenu

Billedskeerm-indstillinger: Se nzeste side

HEIDENHAIN TNC 410 3
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1.2 Billedskeerm og betjeningfelt

Hovedmenu-dialog

Funktion

LYSSTYRKE Andring af lysstyrke

KONTRAST Acndring af kontrast

H-POSITION Andring af horisontal billedposition
H-STORRELSE Aendring af billedbredde
V-POSITION Aendring af vertikal billedposition
V-STORRELSE Andring af billedhgjde

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

BC 120 er felsom overfor magnetiske eller elektromagnetisk
indstréling. Placering og geometri af billedet kan herved forstyrres
betragtligt. Vekselstrams felter kan fare til et periodisk billedskift
eller til en billedforstyrrelse.

Billedskaerms-opdeling

Brugeren veelger opdelingen af billedskeermen: Séledes kan TNC’en
f.eks. i driftsart PROGRAM INDLAGRING/EDITERING vise
programmet i venstre vindue, medens det hgjre vindue samtidig
viser f.eks. en programmerings-grafik. Alternativt lader sig i hgjre
vindue ogsé vise et hjelpebillede med cyklus-definition eller
udelukkende programmet i et stort vindue. Hvilke vinduer TNC’en
kan vise, er afhaengig af den valgte driftsart.

Aendring af en billedskaerms-opdeling:

Tryk pa billedskaerms-omskiftertasten: Softkey-
J listen viser de mulige billedskeerms-opdelinger

GRAF IK

PoH Veelg billedskeerm-opdeling med softkey
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Betjeningsfelt

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

1 Alfa-tastatur
for indleesning af tekst, filnavne og DIN/ISO-programmeringer

2 Fil-styrinng,
MOD-Funktion,
HELP-Funktion

Programmerings-driftsarter
Maskin-driftsarter

Abning af programmerings-dialog

o o~ W

Pil-taster og springanvising GOTO
7 Talindlzesning og aksevalg

Funktionerne af de enkelte taster er ssmmenfattet pa den ferste
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 nadvendige
for emnets fremstilling, tilbyder TNC’en folgende driftsarter:

Manuel drift og el.handhjul HANDHJUL MANUEL DRIFT
Indretningen af maskinen sker i MANUEL DRIFT. | denne driftsart
lader maskinakserne sig positionere manuelt eller skridtvis og
henferingspunkter fastlaegge. KALK . X _ 1 3 9 5 6 @
Driftsart EL. Driftsarten el. handhjul understotter den manuelle Y +135.600
kersel med maskinakserne med et elektronisk handhjul HR. :
Z +163.360

Softkeys til billedskaerm-opdeling
Her er ingen valgmuligheder til radighed. TNC’en viser altid
positions-visning. W X -129.5B68

Y +135.6088 T >

2 +163.368 F o

S 4880 M3/89
| M | 5 TKHRSNTTE—R LEED;N D:g:m | |
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1.3 Driftsarter

Positionering med manuel indleesning

| denne driftsart kan man programmere enkle kerselsbeveaegelser,

f.eks. for planfreesning eller forpositionering.

Softkeys til billedskaerm-opdeling

Vindue Softkey
Program PGH

i : i ire: PG +
TI| venstre. Program, til hgjre: Generelle program- o
informationer STATUS
Til venstre: Program, til hgjre: Positioner og PO
koordinater STATUS
Til venstre: Program, til hgjre: Informationer om Pam
veerktajer STATUS

i : i ire: i PGM +
Til venst.re. Program, til hegjre: Koordinat- N
omregninger STATUS

Program-indlagring/editering

Deres bearbejdnings-programmer fremstiller De i denne
Alsidig understattelse og udvidelse ved programmering

den fri konturprogrammering, de forskellige cykler og Q-

driftsart.
tilbyder
parameter-

funktioner. Efter gnske viser programmerings-grafik’en de enkelte

skridt.

Softkeys til billedskaerm-opdeling

PROGRAM-INDLESNING

—

M

ococorrm
O0OARXRD
DMMAAD 0
rMMMMIX3IZ o

0
0
L D
L D
L CALL
X+b@
Z-5 RO
X+a
PR+14
R1

PROONODARWNRD

i)
AaArorrr44—H4Hwww

NP

Y+20

el
*
+
N
®

1 Z2 slopa

Z+50 R@ FMAX M3
Y+58 RB FMAX M8

FMAX M1

Y+@

PA+45 RR F580

Y-20

Z2+0

Z2-20

=
E
=
N=<X |Z27T70
o

.0008
0@
.0ea8

[ ]
(]

ME/9

SIDE

BEGYND

@
K=&
<

IMSERT

FIND NC BLOCK

Vindue Softkey
Program PGH
Til venstre: Program, til hgjre: Hjeelpebillede ved cyklus- | pat +
programmering FIGUR

. . . . PGM +
til venstre: Program, til hejre: Program.-grafik CRAFIK
Programmerings-grafik GRAPHICS

1
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Program-test PROGRAMTEST

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.

BEGIN PGM 3507 MM

BLK FORM 8.1 2 ®-28 Y-20 2Z2-28
BLK FORM ©.2 X+20 YV+20 2+0
TOOL DEF 1 L+B R+B

TOOL DEF 2 L+B R+4

TOOL CALL 1 Z 51000

L Z+50 R@ FMAX M3

L X+B@ Y+5@ R@ FMRK M8

L Z-5 R@ FMAX M1

Softkeys til billedskaerm-opdeling 5 0C KB 1e0

18 LP PR+14 PA+45 RR F500@

BN e ERN e

1.3 Driftsarter

Vindue Softkey 11 RiD R e° 88:01:17
kaLk., X +150.0880
Program PaM ¥ -25.008
9 Z +250.000 T
F o
s M5/9
Test-grafik GRAPHICS — RESET STOP ENKEL RESET
. D D g FBDLRKM Vﬁn STRRT SEET ST;RT
) o . PROGRRAM
Til venstre: Program, tilhgjre: Test-grafik A
Til venstre: Program, til hgjre: Generelle program- o
informationer STATUS
Til venstre: Program, til hejre: Positioner og Rons
koordinater STRTUS
Til venstre: Program, til hgjre: Informationer om ron
vaerktojer STRTUS
. ) . . . PGM +
Til vens‘Fre. Program, til hgjre: Koordinat- o RANs.
omregninger STATUS

HEIDENHAIN TNC 410



1.3 Driftsarter

Programafvikling blokfelge PROGRAMLEB BLOKFELGE
og programafvikling enkeltblok SEGIN PEH 3507 1M PGH-NAVN 3507 - 1
o ; . BLK FORM 8.1 2 %-28 '-20 2-20 AKT. H  +150.008
| programafwkllng blokfelge udfgrer TNC’en et program til program- BLK FORM 8.2 4+20 Y+28 2+0 ¥ -25.000
Z +250.000

TOOL DEF 1 L+@ R+8
TOOL DEF 2 L+B R+4
TOOL CALL 1 Z S1000
L Z+58 R@ FMAX M3 k:} EMNE-VINKEL
L H+5@ Y+6@ R@ FMAH M8
L Z-5 R@ FMAR M1
CC ®+8 Y+0
0 LP PR+14 PA+45 RR F500
1 RND R1

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.

IR E )

Softkeys til billedskaerm-opdeling
kak. X +150.080

Vindue Softkey Y -25.0808@ -
z +2508.000

F @
Program PENM s M5/9
BLOKVIS GEMNSKAB on on
OVERFZRE . POSUED OFF] ‘
Til venstre: Program, til hejre: Generelle program- P
informationer STATUS
Til venstre: Program, til hgjre: Positioner og Pam
koordinater STATUS
Til venstre: Program, til hgjre: Informationer om P
veerktejer STATUS
i : i ire: i PGM +
Til vens‘;re. Program, til hegjre: Koordinat- .
omregninger STATUS
. . . . . PGM +
Til venstre: Program, til hgjre: Veerktejs-opmaling T PROBE

8 1 Introduktion



1.4 Status-display

1.4 Status-disp|ay PROGRAMLAB BLOKFOLGE
B BEGIN PGM STATUS MM
" - 1 BLK FORM B.1 2 X+B Y+@8 2-48
~Generelt” om status-display 2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+188 2+8
: . , 3 TOOL CALL 1 Z S498@ DL+9.B5 DR+@.04
Status-displayet informerer Dem om den aktuelle tilstand af 4 L 2+1@@ R® FMAX
i i isk i i 5 L ¥%-28 Y+58 RO FMAX
maskinen. Det vises automatisk i alle driftsarter. B L 5-5Ra FHAX M3
I driftsarten manuel drift og el. og positionering med manuel Z 'E%ngEF 2.8 NULPUNKT
indlaesn ses positions-visningen i det store vindue. 9 CYCL DEF 7.1 X+25.5
18 CYCL DEF 7.2 Y+10
. . . . 11 CYCL DEF 7.3 2+12
Informationer i positions-display
KAk X +172.685
Symbol Betydning Y 23.248 T 1
2 +238.225 F o ROT
. . . s M5/9
AKT. Akt.- eller Soll-koordinater til den aktuelle position
ELUKUIS| PGOESNSKVHEBD ol o ON | UERKTEJS
QUERF®RE . ) TABEL

BMA Maskinakser

I M Omdrtal S, tilspsending F og virksom hjeelpefunktion M

P Programafvikling er igang

= Akse er last

IQ_ Aksen bliver kert under hensyntagen til grund-
drejningen.

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

C) Softkey-liste for billedskeerm-opdeling kaldes
PeM Veelg billedskaermfremstilling med yderligere
STATUS status-visning, f.eks. positioner og koordinater

HEIDENHAIN TNC 410 9



1.4 Status-display

Efterfelgende er beskrevet forskellige yderligere status-visninger,
som De kan valge som tidligere beskrevet:

PGM +

roi | Generelle program-informationer

STATUS

=

Hovedprogram-navn

Kaldte programmer

Aktive bearbejdnings-cyklus
Cirkelcentrum CC (Pol)

Teeller for dveeletid

o o0 A W N

Nummeret pa det aktiv underprogram, hhv.

aktive programdel-gentagelse/

teeller for den aktuelle programdel-gentagelse

(5/3: 5 gentagelser programmeret, endnu 3 skal udfares)

7 Bearbejdningstid

PGM +

rs. | Positioner og koordinater

STATUS

1 Positionsvisning
2 Art af positionsvisning, f.eks. Akt.-positioner

3 Vinkel for grunddrejning

10

PGM-NAYN _ KLT . 21

o] STATUS
cALL
crcL

DEF| 211 RUNDINGS NOT

cc|k  -42.926) | fy]

v -35.483 | |

LBL| LBL 12 o

il = 3| ee:esez |7

PGH-HAYVN KLT

21

2RKT.

W +172.68%
i) -9.248

z +238.225 |

EMNE -V INKEL
+12.367
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PGH + - -
woe [ Informationer om vaerktojer

STRTUS

1 Display T: Veerktgjs-nummer og -navn
Display RT: Nummer og navn péa et tvilling-veerktoj

2 Veerktejsakse
3 Veerktojs-lengde og -radier

4 Sletspan (delta-veerdier) fra TOOL CALL (PGM) og veerktejs-tabel
(TAB)

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

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

PGM +
C.TRANS.
STATUS

Koordinat-omregninger

1 Hovedprogram-navn

2 Aktiv nulpunkt-forskydning (cyklus 7)

3 Aktive drejevinkel (cyklus 10)

4 Spejlede akser (cyklus 8)

5 Aktiv dimfaktor (cyklus 11 eller cyklus 26)

Se ,,8.8 cykler for koordinat-omregning”

PGM +
T.PROBE
STATUS

Veerktojs-opmaling

1 Nummeret pé veerktojet, der skal opmales
Display af, at veerktgjs-radius eller -laengde bliver opmalt

3 MIN- og MAX-veerdier enkeltskeeropmaling og resultat af maling
med roterende veerktaj (DYN).

4 Nummer af veerktgjs-skeeret med tilhegrende maleveerdi.
Stjernen efter maleveerdien viser, at tolerancen fra veerktejs-
tabellen er blevet overskredet.

HEIDENHAIN TNC 410

VERKTZS T 1
L +0.000
2 E S | +0.000
oL OR
TAB
PGH  +0.058  +0.040
(T) CUR.TIME  TIMEY TIME2
TOOL CALL 1
RT  «—*
PGM-NAUN _ KLT . 21
NULPUNKT <;23 DRE.JNING
¥ -22.389 +12.500
Y -15.483 :
z +12.000 | |(J[) SPEJLING
e
DIM.-FAKTOR
4 % +10.000 0.995000
¥ +25.000 *EZE 1.005360
z  -1.000 0.992000
T vgrktes 7
7 2 3Min 2 +1.9664
l L MAX 3 +2.0035
DVH
1 +1.9909
2 +1.9884 *
3 +2.0036
4 +1.9988

1.4 Status-display




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

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

3D-tastsystemer
Med de forskellige 3D-tastsystemer fra HEIDENHAIN
kan De

Oprette emner automatisk

Hurtigt og ngjagtigt fastleegge henferingspunkter
Udfare malinger pa emnet under programafviklingen
Digitalisere 3D-former (option) sével som

Opmale og kontrollere veerktejer

Kontakt tastsystemerne TS 220 og TS 630

Dette tastsystem egner sig saerdeles godt til automatisk emne-
opretning, henferingspunkt-fastlaeggelse, 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 egner TS 630 sig, da den
overferer 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 fremstiller TNC’en fra en serie af séledes
fremskaffede positionsvaerdier et program med linezere-blokke i
HEIDENHAIN-format. Disse programmer lader sig sa
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-tastsystemet TT 120 for veerktgjs-opmaling

TT 120 er et 3D-tastsystem for opmaling og kontrol af veerktejer.
TNC’en stiller 3 cykler til radighed, med hvilke man kan fremskaffe
veerktgjs-radius og -l&engde ved stillestdende eller roterende
spindel.

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

De elektroniske handhjul HR

De elektroniske handhjul forenkler den preecise manuelle karsel
med akseslaederne. Den karte streekning pr. handhjuls-omdrejning
er valgbar indenfor et bredt omrade. Udover indbygnings-
handhjulene HR 130 og HR 150 tiloyder HEIDENHAIN det beerbare
handhjul HR 410.
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Manuel drift og opretning




2.1 Indkobling

2.1 Indkobling

&  Indkoblingen og kersel til referencepunkterne er
& maskinafheengige funktioner. Veer opmaerksom pé Deres
maskinhandbog.

Teend for forsyningsspaendingen til TNC og maskine.
Herefter viser TNC’en folgende dialog an:
Hukommelsestest

TNC’ens hukommelse bliver automatisk kontrolleret

Netudfald

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

PLC-program oversatte

TNC'ens PLC-program bliver automatisk oversat

Styrespanding til rela mangler

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

MANUEL DRIFT
Overker referencpunkter

® @ Overkar referencepunkter i vilkarlig reekke-folge:
For hver akse trykkes og holdes den externe

retningstaste, indtil reference-punktet er
overkert, eller

2 @ Ved flere akser samtidig overkersel af

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

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

14 2 Manuel drift og opretning



2.2 Korsel med maskinakserne

&’  Kaersel med de externe retningstaster er
& maskinafheengig. Veer opmeerksom pa
maskinhandbogen!

Korsel af akse med extern retningstaste

@ Veelg driftsart manuel drift

®® @ Tryk og hold den externe retningstaste, salaenge
aksen skal keres

...eller ker aksen kontinuerligt:

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

den bliver standset.
@ Standse: Tryk extern STOP-taste

Med begge metoder kan De ogsa kere flere akser samtidigt.

HEIDENHAIN TNC 410
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2.2 Korsel med maskinakserne

Korsel med det elektroniske handhjul HR 410

Det baerbare handhjul HR 410 er udrustet med to degdmandstaster.
Tasterne befinder sig nedenfor grebet.

De kan kun kere med maskinakserne, hvis een af dedmands-
tasterne er trykket (maskinafhaengig funktion).

Handhjulet HR 410 rader over folgende betjeningselementer:
N@D-STOP

Handhjul

Dgdmandstaster

Taster for aksevalg

Taste for overfering af Akt.-position

o o0 A WN =

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

~

Retningen, i hvilken TNC’en karer den valgte akse

8 Maskin-funktioner
(bliver fastlagt af maskinfabrikanten)

De rade lamper signaliserer, hvilke akser og hvilken tilspeending De
har valgt.

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

Koarsel

Veaelg driftsart el.handhjul Veelg handhjul

Hold dedmandstaste nedtrykket

Veelg akse

@@I@

Veelg tilspaending

eller = aktiv akse i retning + eller — karsel

16
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Skridtvis positionering

Ved skridtvis positionering bliver en fremrykning fastlagt, med
hvilken en maskinakse bliver kert ved tryk pa en extern retnings-
taste.

@ @ Veelg driftsart el.handhjul eller manuel drift
MALE- . . . . ..
Veelg skridtvis positionering, saet softkey pa inde
USFKFRE g p g Y P
FREMRYKNING =

B Indlees fremrykning i mm, f.eks. 8 mm, eller

Veelg fremrykning med softkey (softkey-liste

z:8 skiftes videre)
@ Tryk extern retningstaste: positioner sa ofte det
gnskes.

HEIDENHAIN TNC 410

NS -

TS

<Y
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ion M

Ipefunkt

jee

tal S, tilspeending F og h

jnings

2.3 Spindelomdre

2.3 Spindelomdrejningstal S,
Tilspaending F og Hjaelpefunktion M

| driftsarterne MANUEL DRIFT og El. HANDHJUL indleeser De
spindelomdrejningstal S, tilspeending F og hjeelpefunktion M med
softkeys. Hjeelpefunktionerne er beskrevet i ,, 7 Programmering:
Hjeelpeunktioner” Tilspaendingen er fastlagt med en
maskinparameter og lader sig kun a&ndre med override-
drejeknappen (se neden under).

Indlaesning af vaerdier
Eksempel: Indlees spindelomdrejnings S

S Veelg indleesning af spindelomdr.tal : Softkey S

Spindelomdrejningstal S=

1000 Indlees spindelomdrejningstal

@ og overfer med den externe START-taste

Spindelomdrejningen med det indleeste omdr.tal S bliver startet
med en hjelpefunktion M.

Hjeelpefunktionen M indleeser De pa samme maéade.
/ndring af spindelomdrejningstal og tilspaending

Med override-drejeknapperne for spindelomdr.tal S og tilspaending
F lader de indstillede veerdier 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.

18
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2.4 Henforingspunkt-fastlaeggelse
(uden 3D-tastsystem)

Ved henfaringspunkt-fastlaeggelse 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.
Henferingspunkt fastlaeggelse
Beskyttelsesmaling: Hvis emne-overfladen ikke ma berares, leegges

pa emnet et stykke blik med kendt tykkelse d. For henfarings-
punktet indleeser De sa en veerdi som er d storre. .

@ Veelg driftsart manuel drift

@ @ @ Kor veerktejet forsigtigt, indtil det berarer emnet
@ Veelg akse

Henferingspunkt-fastlaggelse Z=

m Nulveerktej, spindelakse: Szt displayet pa en
kendt emne-position (Feks. 0) eller indlees
tykkelsen d af blikket. | bearbejdningsplanet: Tag
hensyn til veerktejs-radius

Henferingspunkterne for de resterende akser fastleegger De pa
samme maéde.

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

HEIDENHAIN TNC 410

YA
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indlaesning




blokke

itionerings

3.1 Programmering og afvikling af enkle pos

3.1 Programmering og afvikling af
enkle positioneringsblokke

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

Veaelg driftsart positionering med manuel
indleesning. Filen $MDI programmeres vilkarligt

@ Start programafvikling: Extern START-taste

@ Begraensninger:
Falgende funktioner er ikke til radighed:

- Veerktojs-radiuskorrektur

- den fri konturprogrammering FK

- programmerings- og programafviklings-grafik
- programmérbare tastfunktioner

- underprogrammer, programdel-gentagelser
- bahnfunktionerne CT, CR, RND og CHF

- PGM CALL

Eksempel 1

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

Farst bliver veerktejet forpositioneret med L:blokken (retlinie) over
emnet og positioneret pa en sikkerhedsafstand pa 5 mm over
borestedet. Herefter bliver boringen udfert med cyklus 1
DYBDEBORING.

0 BEGIN PGM $MDI MM
TOOL DEF 1 L+0 R+5
2 TOOL CALL 1 Z S2000

=

3 L Z+200 RO FMAX
4 L X+50 Y+50 RO FMAX M3

5 L Z+5 F2000
6 CYCL DEF 1.0 DYBDEBORING

22

z A

50

50

Veerkt. definieres: Nulveerktej, radius 5
Veerkt. kald: Veerktejsakse Z,
Spindelomdr.tal 2000 U/min

Veerkt. frikeres (FMAX = ilgang)

Veerkt. med FMAX positioneres over boring,
spindel inde

Veerkt. positioneres 5 mm over boring
Cyklus DYBDEBORING definieres:

Veerkt = veerktgj

3 Positionering med manuel indleesning



7 CYCL DEF 1.1 AFST 5

8 CYCL DEF 1.2 DYBDE -20

9 CYCL DEF 1.3 UDSP 10

10 CYCL DEF 1.4 DV.TID 0,5

11 CYCL DEF 1.5 F250

12 CYCL CALL

13 L Z+200 RO FMAX M2

14 END PGM $MDI MM

Retlinie-funktionen er beskrevet i ,,6.4 Banebevaegelser —

retvinklede koordinater” , for cyklus DYBDEBORING under ,, 8.3
borecykler”

Eksempel 2
Opretning af emne pé rundbord

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

Notér drejevinkel og ophav grunddrejning igen

- Veelg driftsart: Positionering med manuel
indleesning

Veelg rundbordsakse , indlees noterede dreje-
9

vinkel og tilspaending
f.eks. L C+2.561 F50

a Afslut indleesning

@ Tryk extern START-taste: Der tages hensyn til et
skaevt liggende emne ved drejning af af
rundbordet, det lyse felt bliver efter NC-start
forskudt til den naeste blok

HEIDENHAIN TNC 410

Sikkerhedsafstand af veerkt. over boring
Dybde af boringen (fortegn=arbejdsretning)
Dybde af hver span fer udspaning

Dveeletid pa bunden af boringen i sekunder
Boretilspending

Kald af cyklus DYBDEBORING

Veerkt. frikeres

Program-slut

23

blokke

itionerings

3.1 Programmering og afvikling af enkle pos



blokke

itionerings

3.1 Programmering og afvikling af enkle pos

Sikring eller sletning af programmer fra $MDI

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

Veelg driftsart: Program-
indlagring/editering

Kald fil-styring: Taste PGM MGT (Program
) styring)
Markér filen $MDI
CaPy
[P} ¥y . Kopiér filen” veelg: Softkey KOPIERING
Mal-fil =
BORING Indlees et navn, under hvilket det aktuelle

indhold af filen $MDI skal lagres

ENT Udfer kopiering

SLUT 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 viser TNC’en en tom fil % $MDI.

Hvis De med MOD-funktionen vil skifte mellem klartext-
og DIN/ISO- programmering, skal De slette den aktuelle
fil SMDI.* og herefter igen veelge driftsart positionering
med manuel indleesning.

Yderligere informationer i ,,4.2 Fil-styring”
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Programmering:

Grundlaget, Fil-styring,
Programmeringshjeelp




4.1 Grundlaget

4.1 Grundlaget

Laengdemalesystemer og referencemaerker

P& maskinens akser befinder sig l&engdemalesystemer, som
registrerer positionerne af maskinbordet hhv. vaerktejet. Nar De
bevaeger en maskinakse, fremstiller det detilherende leengde-
malesystem et elektrisk signal, med hvilket TNC'en udregner den
ngjagtige Akt.-position for maskinaksen.

Ved en stremafbrydelse gar samordningen mellem maskinsleede-
positionen og den beregnede Akt-position tabt. For at kunne gen-
skabe denne samordning igen, disponerer malestaven i leengde-
mélesystemet over referencemzerker. Ved overkersel af et refe-
rencemeerke far TNC'en et signal, som kendetegner et maskinfast
henféringspunkt. Herved kan TNC'en igen fremstille samordningen
af Akt.-positionen til den aktuelle maskinsleede-position.

Normalt er der monteret leengdemalesystemer pa lieaere akser. Pa
rundborde og svinghoveder er der monteret vinkelmalesystemer.
For at kunne genskabe samordningen mellem Akt.-positionen og
den aktuelle maskinsleede-positionen, skal De ved
leengdemalesystemer med afstandskoderede referencemeerker
kun kere maskinaksen maximalt 20 mm, ved vinkelmalesystemer
kun maximalt 20°.
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Henfgringssystem

Med et henfaringssystem fastlaegger De entydigt positioner i et
plan eller i rummet. 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. Saledes lader en position sig
beskrive i planet ved to koordinater og i rummet ved tre
koordinater.

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

Henferingssystem pa fraesemaskiner

Ved emnebearbejdning pa en fraesemaskine 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 udleegning: Lang-
fingeren vendes sa den peger fra emnet mod veerktejet. Lang-
fingeren peger da i retning Z+, tommelfingeren i retning X+ og
pegefingeren i retning Y+.

TNC 410 kan styre maximalt 4 akser. Foruden hovedakserne X, Y og
Z kan der forekomme parallelle akser til disse, benaevnt U, V og W.
Drejeakser benaevnes A, B eller C. Nederste billede viser hvordan
ekstra-akser benaevnes i forhold til hovedakserne.

HEIDENHAIN TNC 410

zA
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4.1 Grundlaget

Polarkoordinater

Nar arbejdstegningen er malsat retvinklet, fremstiller De ogsa
bearbejdnings-programmet med retvinklede koordinater. Ved
emner med cirkel-buer eller ved vinkelangivelser er det ofte lettere,
at fastleegge positionerne med polarkoordinater.

| modsaetning til de retvinklede koordinater X, Y og Z beskriver
polarkoordinater kun positionen i eet plan. Polarkoordinater har
deres omdrejningspunkt i en pol CC (CC = circle centre; eng.
cirkelcenter). En position i et plan er saledes entydigt fastlagt ved

Polarkoordinat-radius: Afstanden fra Pol CC til positionen

Polarkoordinat-vinkel: Vinklen mellem vinkel-henfgringsaksen og
straekningen, der forbinder polen CC med positionen.

Se billedet til hgjre forneden.

Fastleeggelse af pol og vinkel-henferingsakse

Polen fastleegger De med to koordinater i et retvinklet koordinat-
system i en af de tre planer. Herved er ogsé vinkel-henfaringsaksen
for polarkoordinat-vinklen PA entydigt samordnet.

Pol-koordinater (plan) Vinkel-henforingsakse
XY +X
YZ +Y
ZX +Z
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Absolutte og relative emne-positioner

Absolutte emne-positioner
Hvis koordinaterne til en position henferer 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 1 Boring 2 Boring 3

X=10 mm X=30 mm X=50 mm
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 folgende Soll-position,
hvortil veerktojet skal kere. Derfor bliver det ogsa betegnet som
keedemal.

Et inkremental-mal kendetegner De med et 1" for
aksebetegnelsen.

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

X=10 mm

Y=10 mm

Boring 5 henfort til 4 Boring 6 henfart til 5
[X=20 mm IX=20 mm

[Y=10 mm IY=10 mm

Absolutte oginkrementale polarkoordinater
Absolutte koordinater henferer sig altid til pol og vinkel-
henfaringsakse.

Inkrementale koordinater henfarer sig altid til den sidst programme-
rede position af veerktojet.

HEIDENHAIN TNC 410

, 10, 10 |
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4.1 Grundlaget

Valg af henfgringspunkt

En emne-tegning angiver et bestemt formelement pa emnet som
absolut henfaringspunkt (nulpunkt), normalt et hjgrne af emnet. Ved
henfaringspunkt-fastleeggelsen opretter De ferst emnet pa maskin-
aksen og bringer veerktgjet for hver akse i en kendt position i
forhold til emnet. For denne position fastleegger De displayet pa
TNC'en enten pa nul eller en forud given positionsveerdi. Herved
indordner De emnet til henferingssystemet, som gaelder for TNC-
displayet hhv. Deres bearbejdnings-program.

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

Hvis emne-tegningen ikke er méalsat NC-korrekt, sa veelger De en
position eller et emne-hjerne som henferingspunkt, fra hvilket
malene for de e@vrige emnepositione nemmest muligt lader sig
fremskaffe.

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

Eksempel

Emne-skitsen til hgjre viser boringer (1 til 4), hvis malsaetning
henfarer sig til et absolut henferingspunkt med koordinaterne X=0
Y=0. Boringen ( 5 til 7) henferer sig til et relativt henferingspunkt
med de absolutte koordinater X=450 Y=750. Med cyklus NULL-
PUNKT-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

Filer og fil-styring

Néar De indleeser et bearbejdnings-program i TNC'en, giver De forst
dette program et navn. TNC'en lagrer programmet pa harddisken
som en fil med det samme navn. Ogsa tekster og tabeller lagrer
TNC'en som filer.

Navne pa filer

Navnet pa en fil ma maximalt vaere pa 8 karakterer. Specialtegnene
@, $, _, %, # og & er tilladte. Ved programmer, tabeller og tekster
tilfgjer TNC'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

(5

Fil-type

TNC styrer fil-navne entydigt, dvs. De kan ikke henfare et
fil-navn til forskellige fil-typer.

De kan med TNC’en styre indtil 64 filer, total-
storrelsen af alle filer ma dog ikke overskride 128 Kbyte.

Arbejde med fil-styring

Dette afsnit informerer Dem om betydningen af de enkelte
billedskaerm-informationer og hvorledes De kan udveelge filer og
biblioteker. Hvis De endnu ikke er fortrolig med TNC 410°s fil-
styring, ber De gennemlaese dette afsnit fuldsteendigt og teste de
enkelte funktioner pa TNC'en.

Kald af fil-styring

PGM
MGT

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

Vinduet 1 viser alle de filer, som er lagret i TNC’en. Til hver fil bliver
flere informationer vist, som er ordnet i tabellen til hgjre.

HEIDENHAIN TNC 410

FileriTNC'en Type
Programmer
i HEIDENHAIN-klartext-dialog H
ifalge DIN/ISO i
Tabeller for
veerktojer T
Veerktejs-pladser .TCH
Nulpunkter .D
Punkter .PNT
PROGRAMVALG
FIL-NAVN =
ALBERTE .H 256
AS1 .D 2286
BOHRB .1I 318
L C2 1T 528
czie .I 726
cyczie .H 214
FK .H 588 M
FK3 .H 3084
HE3 .H 226
IJP45 .H 324
KLT .H 24
KOMMENT .H 328
kA X -139.568
Y +135.6080 T
2 +163.368 F oo
S 4o80 M3/9
SIDE SIDE v OMDZBE SLET COPY
UPNRPUETUETCETCT RBC|= %72 G%D ¢ E@ | SLUT |

Visning Betydning
Fil-navn Navn med maximal 8 karakterer
og fil-type
Filens egenskaber:
M Programmet er valgt i en
programafviklings-driftsart
P Fil beskyttet (Protected) mod

sletning og eendring

Visning af lzengere fil-oversigter Softkey
Gennembladning af fil-oversigt side for SIDE
side fra oven i
Gennembladning af fil-oversigt side for STOE
fra neden {
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4.2 Fil-styring

Valg af fil

Kald af fil-styring

Brug pil-tasten, for at flytte det lyse felt til den gnskede 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 ferste fil, som stemmer
overens med de indleeste bogstaver

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

ENT

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

TOPY Tryk softkey KOPIERING: Veelg kopiérfunktion
[ABd=[i2

Indlees navnet p&d mal-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

OMD&BE

[peq)- iz

Veelg funktion for navneskift

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

Sletning af en fil

Flyt det lyse felt hen pé den fil, som De skal slette

SLET

Velg slettefunktion: Tryk softkey SLET.
TNC'en sperger, 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

PROTECT~
UNPROTECT

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

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

Konvertering af FK-program i KLAR-
TEXT-format

Flyt det lyse felt til den fil, som De skal konvertere

KOMVERTER
FK->H

Veelg konverteringsfunktion: Tryk
softkey FORVANDLE FK->H (2. softkey-
liste)

Indlees navnet pa bestemmelses filen

Udfar konverteringen: Tryk taste ENT
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Indlaesning af filer/udlaesning af filer

Indleesning eller udleesning af filer: Tryk softkey EXT.
E@ TNC’en stiller de efterfelgende beskrevne funktioner
til rddighed

@ Hvis De vil indleese en fil der allerede er lagret i TNC’en,
viser TNC’en meldingen fil xxx allerede tilstede, indleese
fil?*" Dialogspergsmalet besvares i dette tilfeelde med softkey
JA (filen bliver indleest) eller NEJ (filen bliver ikke indlaest).

Hvis en fil der skal overfares til et externt udstyr allerede
er der, sparger TNC’en ligeledes, om De vil overskrive den
externt lagrede fil.

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

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

=
EXT THC

Indlaesning af tilbudte filer

OVERF oR Tilbyde alle filer af en bestemt fil-type

>
EXT THC

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

Indlzesning af en bestemt fil

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

Hvis De vil indleese veerktejs-tabellen TOOL.T, trykker De softkey
VARKTQJS-TABEL. Hvis De vil indleese plads-tabellen TOOLRTCH,
trykker De softkey PLADS-TABEL.

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

Udlzesning af en bestemt fil

OVERFoR Veelg funktionen udleesning af enkelte filer
[Tue) T)

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

a Afslut funktionen udleesning af enkelte filer: Tryk taste
END

HEIDENHAIN TNC 410

Udlaesning af alle filer (fil-typer: .H, .I, .T, .TCH, .D,

.PNT)

OVERFeR

>
THC _EXT

Alle filer, som er lagret i TNC’en,
overfores til et externt udstyr

Visning af fil-oversigt i det externe udstyr
(fil-typer: .H, .I, .T, . TCH, .D, .PNT)

WIS
EXT
BIBLIOTEK

Vis alle filer, som er lagret i det externe
dataudstyr Visningen af filerne sker
sidevis. Visning af neeste side: Tryk
softkey JA, tilbage til hovedmenu: Tryk
softkey NEJ
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4.3 Abning og indleesning af programmer

4.3 Abning og indleesning af
programmer

Opbygning af et NC-programm i HEIDENHAIN-
klartext-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 i opad-
géende raekkefalge.

Den forste blok i et program er kendetegnet med ,, BEGIN PGM?
program-navnet og den geeldende maleenhed.

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

Den sidste blok i et program er kendetegnet med ,,END PGM?
program-navn og den geeldende maleenhed.

Definering af raemne: BLK FORM

Direkte efter abningen af et nyt program definerer De et
kasseformet, ubearbejdet emne. Denne definition behgver TNC'en
for den grafiske simulation. Siderne af kassen ma maximalt veere 30
000 mm lang og ligge parallelt til akserne X,Y og Z. Dette rdemne er
fastlagt ved to af dets hjerne-punkter:

MIN-punkt: Mindste X-,Y- og Z-koordinater af kassen; indlaes
absolut-veerdier

MAX-punkt: sterste X-,Y- og Z-koordinater af kassen; indlees
absolut- eller inkremental-veerdier
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Blok-nummer

MAX
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Abning af et nyt bearbejdnings-program PROGRAMVALG
FIL-NAYN = PGMNEU.I
Et bearbejdnings-program indleeser De altid i driftsart program
indlagring/editering.
Eksempel pa en program-abning
Veelg driftsart PROGRAM INDLAGRING/
EDITERING
kaLk., X -139.568
Y +135.608 T
Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT 2 +163.360 F o
S 4@80 M3/9
Fil-navn = = R
NY = Indlees nyt program-navn

Veelg fil-type, f.eks. Klartext-Dialog-Program: Tryk
softkey .H
Evt. skift maleenhed til tommer: Tryk softkey
INCH MM/TOMME

ﬂ Overfor med taste ENT.

HEIDENHAIN TNC 410

4.3 Abning og indleesning af programmer



4.3 Abning og indleesning af programmer

Raemne definering PROGRAM-INDLESNING
DEF BLK FORM: MAX-PUNKT 7
@ BEGIN PGM 2J2K MM
1 BLK FORM B.1 2 X+8 Y+B 2-48
BLK Abning af dialog for réemne-definition: Tryk ¥z F% Krigg  v+100
FORM softkey BLK FORM 2 END PGM 2J2K MM
Spindelakse parallel X/Y/Z ?
@ Indlees spindelakse
) kALK, X +150.000
Def BLK FORM: Min-Punkt? Y -25.0008 T
z +250.000
F o
s M5/9

=
o IEl
20 B

Def BLK FORM: Max-Punkt?

for MIN-punkter

for MAX-punkter

Program-vinduet viser definitionen af BLK-form:
BEGIN PGM NEU MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

END PGM NYT MM

Indlees efter hinanden X-, Y- og Z-koordinaterne | | ‘

Afslut dialog for MIN-punkt-indleesning

Indlees efter hinanden X-, Y- og Z-koordinaterne

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

TNC'en genererer blok-numre automatisk, savel BEGIN- og END-

blok.

36

4 Programmering: Grundlaget, Fil-styring, Programmeringshjeelp




Programmering af veerktojs-bevaegelser i klartext-
dialog

For at programmere en blok, begynder De med en dialogtaste. |
hovedlinien péa billedskeermen sperger TNC’en efter alle de
nedvendige data.

Eksempel pa endialog

Abning af dialog

Koordinater ?

@ 10 ﬂ Indlees bestemmelseskoordinater for X-akse

5 2x Indlees bestemmelseskoordinater for
ﬂ Y-akse, m taste ENT til naeste spargsmal
Radiuskorr.: RL/RR/keine Korr. ?

ﬂ Indlzes ,,ingen radiuskorrektur’ med taste
ENT til neeste spargsmal

Tilspanding? F=

100 Tilspaending for denne banebevaegelse
100 mm/min, med taste ENT til neeste
sporgsmal

Hjelpe-funktion M ?

3 a Indlees vilkarlig hjeelpefunktion direkte, f.eks
M3 . spindel inde’ eller

Indlees hjeelpefunktionen, som endnu
Mlze behover en yderligere indleesevaerdi, f.eks.
M120: Tryk softkey M120 og indlaes veerdi

@ Med tasten END afslutter TNC’en denne
dialog og lagrer den indlaeste blok

Programvinduet viser linien:
3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

HEIDENHAIN TNC 410

PROGRAM-INDLESNING
HJELPEFUNKTION M ?
B BEGIN PGM 2J2K MM
1 BLK FORM 8.1 2 X+8B Y+@ 2-49
2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+108 2+8
3 TOOL CALL 1 Z s25@e
#4 | X+1@ Y+5 RO Fleo [ |
4 END PGM 2J2K MM
kaLk. X +150.0880

Y -25.0080 T

2 +250.000 F o

S M5/9

| M |M1@3|M112|H12@‘M124|

Funktioner under programmering

Undlade besvarelse

Afslutte dialog for tidlig, blok lagres

Afbryde dialog, blok slettes
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4.3 Abning og indleesning af programmer

Editering af programlinier

Under fremstilling eller aendring 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,
kendetegner TNC’en denne blok med en * saleenge blokken endnu
ikke er lagret.

Sgage ens ord i forskellige blokke

|Hi||

Veelg et ord i en blok: Tryk pil-tasten sé 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 sagefunktion: Tryk softkey SOG
TNC’en viser dialogen S@G TEKST :

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

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

Indfgjelse af sidst editerede (slettede) blok pa et vilkarligt sted
Veelg den blok, efter hvilken De vil indfeje den sidst editerede
(slettede) blok

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.

Afslutte sendring og indlagre den: Tryk taste END

Fortryde andring: 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.

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.

Funktioner Softkeys/taster
SIDE
Sidevis bladning opad {
SIDE
Sidevis bladning nedad
EEEIND
Spring til program-Start i
SLUT
Spring til program-Slut 1l

Spring fra blok til blok

Veelg enkelte ord i en blok

|iHl lEil

Sag vilkarlig tegnfelge FIND

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 | Wy |

m=>
Z
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| en blok: Genfremstil sidste
indlagrede tilstand

Og

Slet den valgte blok (cyklus)

DEL

Sletning af programdele:

Veelg den sidste blok i programdelen
der skal slettes og slet med tasten
DEL

DEL

@ &
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4.4 Programmerings-grafik

Medens De fremstiller et program, kan TNC'en vise programme-
rede konturer med en grafik. Bevaegelser i retning af den negativ
spindelakse fremstiller TNC’en med med en cirkel(cirkel-diameter =
veerkteajs-diameter).

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

AuTo Seet softkey AUTO. DRAW pé INDE. medens De
éE?N/ indleeser programlinier, viser TNC'en hver
programmeret banebeveegelse i grafik-vinduet til

hajre.

Hvis De ikke vil kere med grafk, seetter De softkey AUTOM TEGN pa
UDE. AUTOM. TEGN 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 indlees 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 hojre
- JERN Sletning af grafik: Tryk softkey SLET GRAFIK

GRAFIK

HEIDENHAIN TNC 410

PROGRAM-INDLESNING

BEGIN PGM 3507 MM

BLK FORM 8.1 2 ®-28 Y-20 2-28
BLK FORM ©.2 X+20 YV+20 2+0
TOOL DEF 1 L+B R+B

TOOL DEF 2 L+B R+4

TOOL CALL 1 Z 51000

L Z+50 R@ FMAX M3

L X+B@ Y+5@ R@ FMRK M8

L Z-5 R@ FMAX M1

8 CC K+B Y+08

18 LP PR+14 PA+45 RR F500@

11 RND R1

B N B E RN e

kaLk. X +150.0880
Y -25.0080

T
z +250.000 F oo
S M5/9
EMKREL RESET
START START +
O START
Funktioner f. programmerings-grafik Softkey
. . . EMKEL
Fremst. af programmerings-grafik blokvis SIERT

Fremstilling af komplet programmerings-

grafik eller komplettere efter
RESET + START

START

Standse programmerings-grafik.
Denne softkey vises kun, medens

8TOP

TNC'en fremstil. en programmerings-grafik
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4.5 Indfgje kommentarer

Udsnitsforstorrelse eller -formindskelse

De kan selv fastleegge billedet for en grafik. Med en ramme velger

PROGRAM-INDLESNING

@ BEGIN PGM 3587 MM
De udsnittet for forsterrelsen eller formindskelsen. 1 BLKFORMO.12 K20 V20 2020
2 BLK FORM B8.2 H+28 Y+20 2+8
. . . 3 TOOL DEF 1 L+B R+B
Veelg softkey-liste for en udsnits-forstarrelse/formindskelse 4 TOOL DEF 2 L+0 R+4
(anden liste, se billedet til hajre) 5 TooL CALL 5 2 G100
Hermed star felgende funktioner til radighed: 2 L weSo 160 RO FUAK Me
8 L Z-5 R@ FMAK M1
H 9 CC =x+B ¥Y+@
Funktlon SOftkey 18 LP PR+14 PA+45 RR FbEE
11 RND R1
Formindske rammen — for formindskelse < . X +150.000
hold softkey trykket Y -25.880 -
z +250.0@80
F o
s M5/9
Forstarre rammen — for forsterrelse 5 T | v
hold Soﬁkey > << BLokFoRy | DETAIL

Forskyde ramme

INDOU Med softkey RAEMNE UDSNIT. overfor det udvalgte
DETAIL omrade

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

4.5 Indfgj kommentarer

For at kunne belyse programskridt eller give anvisninger kan De
indfgje kommentarblokke:

Veelg blokken, efter hvilken De vil indfgje kommentaren

"

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

alpha-tastaturet

Indlees kommentar og afslut blokken med tasten END

ROGRAM-INDLESNING
OMMENTAR 7

BLK FORM B.1 2 X-28 Y-28 Z2-2@

P

K

8 BEGIN PGM 3587 MM

1

2 BLK FORM B.2 X+28 Y+280 Z2+0
*

3

X+g yY+@

s SCHRUPP-WERKZEUGHE |

-25.000

C

kALk. X +150.000
Y
z +250.000
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4.6 Hjeelpe-funktion

| hjeelpe-funktionen i TNC’en er nogle programmerings-funktioner
sammenfattet. Med softkey udveelger De et tema, til hvilket De sé

far yderligere informationer.
Valg af hjeelpe-funktion
Tryk tasten HJALP

Veelg tema: Tryk pa en af de tilbudte softkeys

PROGRAM-INDLESNING

Hjzelpe-tema / funktion Softkey
DIN/ISO-programmering: G-funktioner G
ADDER
_ . | G | D | M| po® | |PLC| |SLUT|
DIN/ISO-programmering: D-funktioner D
DIN/ISO-programmering: M-funktioner M
PROGRAM-INDLESNING
[T ADDER e
DIN/ISO-programmering: Adresse-bogstaver BoGsTAY R r o Tl BT SR
M@1 - Betinget stop
M@2 - Prooram-slut, tilbagespring til blok 1
M@3 - Spindel-inde hsireonlsh
M@4 - Spindel-inde venstreomlsh
Cyklus-parameter Q HBe - Purkizizeisier
MB8 - Kelemiddel inde
MBS - Kslemicdel ude
M13 - Spindel-inde hsireonlsh, k<leniddel-inde
X ) . M14 - Spmdel:inde, venstreonlsh, kelemiddel inde
Hjeelp, de som bliver indleest af PLC O e R e T
. . . . M98 - Bledt hisrne .
maskinfabrikanten (optional, kan ikke udferes) We1 - Prosramnareds koordinater hentsrer sis
M82 - Prooranmerede koordinater henisrer sig
til en defineret position
M83 - I positionsvisning: Koordinaten henisrer sig
. SIDE 1il den aktuelle varktsjsposition R
Vaelg naeste side g T Bismiay 2 ejenkes kun vengter urcer s
M8 - Radiuskerrektion ophaves skridivis
M99 - Cyklus-kald, irinvis virksom
M1@1 - Automatisk warkisjsveksler med sessterverktsj- nir
. . SIDE max. standtid
V%|g forrlge side ﬂ SI0E SI0E BEGYND SLUT
ﬁ Fino [ SLUT
. BEEND
Veelg fil-start T
. SLUT
Veelg fil-ende 1
Veelg segefunktion; Indlees tekst, Start o
soge med tasten ENT

Afslut Hjeelp-funktion
Tryk softkey ENDE to gange.

HEIDENHAIN TNC 410
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5.1 Vaerktgjshenfarte indlaesninger

5.1 Verktegjshenforte indleesninger

Tilspeending F

Tilspeendingen F er hastigheden i mm/min (tommer/min), som
veerktgjsmidtpunktet bevaeger sig i sin bane. Den maximale
tilspeending kan veere forskellig for hver maskinakse og er fastlagt
med en maskin-parameter.

Indleesning
Tilspeendingen kan De indleese i enhver positioneringsblok. Se 6.2
grundlaget for banefunktioner"

ligang
For ilgang indleeser De F MAX . For indleesning af F MAX trykker De
pa dialogspergsmalet , tilspeending F = ?” tasten ENT eller softkey
FMAX.

Varighed af virkning

Den med en talveerdi programmeret tilspaending geelder indtil den
blok, i hvilken en ny tilspaending bliver programmeret. F MAX
geelder kun for den blok, i hvilken den blev programmeret. Efter
blokken med F MAX geelder igen den sidst med en talveerdi
programmeret 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 TOOL CALL:blok (Veerktejs-kald).

Programmeret aendring

| et bearbejdnings-program kan De endre spindelomdrejningstallet
med en TOOL CALLblok, idet De udelukkende indleeser det nye
spindelomdrejningstal:

Programmering af vaerktejs-kald: Tryk taste TOOL CALL
Dialog ,veerktejs nummer ?" forbigd med tasten NO
ENT

Dialog , spindelakse parallel X/Y/Z ?" forbigd med
tasten NO ENT

| dialog , spindelomdrejningstal S= ?" indlaes nyt
spindelomdrejningstal, overfer med tasten END

Andring under programafviklingen
Under programafviklingen andrer De spindelomdrejningstallet med
override-drejeknappen S.
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5.2 Veerktojs-data

Normalt programmerer De koordinaterne til banebeveegelserne
séledes, som emnet er malsat i tegningen. For at TNC’en kan
beregne banen for vaerktejs-midtpunktet, altsd gennem- fore en
veerktajs-korrektur, skal De indleese leengde og radius for hvert
veerktoj der skal benyttes.

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

Veerktojs-nummer
Hvert veerktej er kendetegnet med et nummer mellem 0 og 254.

Veaerktegjet med nummeret 0 er fastlagt som nul-veerktej og har
leengden L=0 og radius R=0. | veerktejs-tabellen skal De ligeledes
definere veerktgjet TO med L=0 og R=0.

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

1 Laengden L er forskellen pa veerktgjets leengde og laengden af et
nul-veerktej Lo.

Fortegn:
Veerktojet er lengere end nul-veerktojet: L>Lg
Veerktojet er kortere end nul-veerktajet: L<Lg

Bestemmelse af laengde:

Ker nul-veerktajet til henfaringspositionen i vaerktejsaksen (f.eks.
emne-overfladen med Z=0)

Visning af veerktejsaksen szettes pa nul (henferingspunkt
fastleeggelse)

Indskift neeste veerktoj
Kor veerktejet pa samme henferings-position som nul-veerktejet

Displayet for veerktejsaksen viser leengdeforskellen fra veerktojet
til nul-veerktejet

Overfor veerdien med tasten ,, Overfer Akt.-position” i TOOL DEF-
blokken hhv. i veerktgjs-tabellen

2 Hvis De bestemmer leengden L med et forindstillings-udstyr, sa
indleeser De den registrerede veerdi direkte i veerktejs-definiton
TOOL DEF hhv. i veerktejs-tabellen.

HEIDENHAIN TNC 410

Z\

AL<0

\2

AL=
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AL>0
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5.2 Vaerktojs-data

Veerktgjs-radius R

Veerktojs-radius R indleeser De direkte.

Delta-vaerdier for laengde og radier

Delta-veerdier betegner afvigelser fra laengden og radius pa
veerktojer.

En positiv delta-veerdi star for en sletspan (DR>0). Ved en bear-
bejdning med sletspan indleeser De veerdien for sletspanen ved
programmering af veerktejs-kald med TOOL CALL .

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

Delta-veerdier indlaeser De som talveerdier, i en TOOL CALLblok kan
De ogsa overfare veerdien med en Q-parameter.

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

Indlaesning af veerktojs-data i et program

Nummer, leengde og radius for et bestemt veerktej fastleegger De i
bearbejdnings-programmet een gang i en TOOL DEFblok:

Veelg veerktgjs-definition: Tryk tasten TOOL DEF

Indlees veerktejs-nummer: Med veerktejs-nummeret
kendetegner De entydigt et veerktaj.

Indlees veerktojs-laeengde: Korrekturveerdi for leengden

Indlees veerktojs-radius: Korrekturveerdi for veerktojs-
radius

@ Under dialogen kan De overfere veerdierne for la&engde
og radius med softkeys ,ACT.POS. X, ACT.POS. Y eller
ACT.POS. Z" direkte fra positions-displayet.

Nar De benytter den sorte taste for Akt.-positions-
overfering, sa overtager TNC’en som veerktejs-l&engde
veerdien for den aktive veerktgjs-akse. Er ingen veerktojs-
akse aktiv, sa overtager TNC’en veerdien for aksen, som
er fastlagt i kalibreringsmenuen for tastfunktionen som
tastsystemakse.

Eksempel pa NC-blok
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Indlaesning af veerktejs-data i tabel

| en veerktojs-tabel kan De definere indtil 254 veerktgjer og lagre
deres veerktojs-data. (antallet af veerktejer kan De begraeense med
maskinparameter 7260). Veer opmaerksom ogsa pa editerings-
funktionen leengere fremme i dette kapitel.

Veerktojs-tabel: Muligheder for indlaesning

De skal anvende veerktgjs-tabellen, nar

Deres maskine er udrustet med en automatisk
veerktgjs-veksler

De med TT 120 automatisk vil opmale veerktajer,
se ,5.4 Veerktejs-opmaling”

Fork. Indlzesning Dialog
T Nummeret, som veerktojet bliver kaldt med i -
programmet
NAVN Nummeret, som veerktejet bliver kaldt med i Veerktejs-navn?
programmet
L Korrekturvaerdi for veerktejs-leengde Veerktojs-leengde?
R Korrekturveerdi for veerktgjs-radius R Veerktojs-radius?
DL Delta-veerdi veerktojs-lengde Sletspan veerktejs-leengde?
DR Delta-veerdi veerktejs-radius R Sletspan veerktgjs-radius?
TL Veerktojs-speaerre fastleeggelse VRKT. speerret?
(TL: for Tool Locked = engl. veerktoj spaerret)
RT Nummer pa et tvilling-veerktaj — hvis det findes Tvilling-veerktej?
— som erstatnings-veerktej (RT: for Replacement Tool =
engl. Erstatnings-veerktgj); se ogsa TIME2
TIME1 Maximal brugstid for veerktej 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, s indsaetter TNC’en ved
naeste TOOL CALL tvilling-veerktejet
(se ogsa CUR.TIME)
CUR.TIME  Aktuel brugstid for veerktgjet i minutter: TNC’en Aktuel brugstid?
teeller den aktuelle brugstid (CUR.TIME: for CURrent
TIME = engl. aktuel/lebende tid).
For brugte veerktgjer kan De indleese en startveerdi
DOC Kommentarer til veerkte] (maximal 16 karakterer) Veerktajs-kommentar?
PLC Information om dette veerktaj, som skal overferes PLC-status?

til PLC’en

HEIDENHAIN TNC 410
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5.2 Vaerktojs-data

Veerktojs-tabel: Nedvendige veerktgjs-data ved automatisk
veerktgjs-opmaling

Fork.

Indlaesning

Dialog

CUT.

Antal veerktojs-skaer (max. 20 skeer)

Antal skaer?

LTOL

Tilladelig afvigelse af veerktejs-laengde L for
slitage-registrering. Bliver den indleeste veerdi
overskredet, spaerrer TNC’en for veerktgjet (Status L).
Indleeseomrade: O til 0,9999 mm

Slitage-tolerance: Leengde?

RTOL

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

Slitage-tolerance: Radius?

DIRECT.

Skeerretning af veerktejet ved opmaling med
roterende veerktgj

Skeerretning (M3 = -)?

TT:L-OFFS

Leengdeopmaling: Forskydning af veerktejet mellem
Stylus-midte og veerktejs-midte. Forindstilling:
R = Veerktojs-radius R

Veerktojs-forskydning: Radius?

TT.R-OFFS

Radiusopmaling: Yderligere forskydning af veerktojet
mod MP6530

(Se ,,15.1 Generelle brugerparametre”)

mellem stift-overkant og veerktejs-underkant.
Forindstilling: 0

Veerktojs-forskydning: Leengde?

LBREAK

Tilladelig afvigelse af veerktejs-l&engde L for

brud-registrering. Bliver den indleeste veerdi overskredet,

speerrer TNC’en veerktojet (status L).
Indlaeseomrade: O til 0,9999 mm

Brud-tolerance: Laengde?

RBREAK

Tilladelig afvigelse af veerktejs-radius R for brud-
konstatering. Bliver den indlaeste veerdi overskredet,
speerrer TNC’en veerktojet (status L).
Indlaeeseomrade: 0 til 0,9999 mm

Brud-tolerance: Radius?
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Editering af vaerktajs-tabeller

Den for programafviklingen gyldige veerktgjs-tabel har fil-navnet
TOOL.T. TOOL.T er automatisk aktiv i en programafviklings-driftsart.
In der Betriebsart Programm Einspeichern/Editieren kénnen Sie
auch Werkzeug-Tabellen mit anderen Dateinamen verwalten.
Abning af veerktojs-tabel TOOL.T :

Veelg en vilkarlig maskin-driftsart

Veelg veerktojs-tabel: Tryk softkey VARKTAJS TABEL

VARKTZJS
TRBEL

Seet softkey EDITERING pa ,INDE”

REDIGERER
OFF ~[ON]

Abning af vilkarlig anden veerktojs-tabel:

Veelg driftsart program-indlagring/editering

Kald af fil-styring
MGT
De velger en forhandenvarende fil med endelsen .T

og trykker pa softkey KOPIERING. Indlaes et nyt filnavn
og overfer med tasten ENT

Néar De har abnet en veaerktgjs-tabel for editering, sa kan De flytte det
lyse felt i tabellen med piltasten til enhver gnsket position(se
billedet for oven til hajre). Pa en vilkarlig position kan De overskrive
indlagrede veerdier eller indlaese nye veerdier. Yderligere editerings-
funktioner kan De se i tabellen ved siden af.

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

Forlade vaerktgjs-tabellen:

Afslutte editering af veerktejs-tabel: Tryk softkey slut eller tasten
END

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

@ Hvis De parallelt med et automatisk veerktejs-veksel
editerer veerktejs-tabellen, afbryder TNC’en ikke
programafviklingen. Andrede data overtager TNC’en dog
farst ved naeste veerktojs-kald.

Med brugerparameter MP7266 fastleegger De, hvilke
oplysninger der kan indfgres i en veerktgjs-tabel og i og
hvilken reekkefalge de skal sta opfert.

HEIDENHAIN TNC 410

MANUEL DRIFT
VERKT@JS-RADIUS ?

TOOL T MM »
(L neqe L R DL DR _ TLRT TIME{ TIME2
] 0 -8 8 -0 ] [

1 0 5 -8 2.1 25 0 8
2 -5 -8 -8 e e 8
3 -12.8 +18 a1 +0.2 ] 2
4 -25 2.5 8 ] e a
5 -3.75 “12.5 - -2 e 8
5 @ -8 -8 @ e 8
s ] -8 8 -0 e a
8 -7 +25 2 0.3 e 2
3 23, 5 -8 2.2 ] i
-8 -8 e e 8
-8 8 ] e 8
-0 2 ] e 2
8 -8 e e i

kaLk. X +150.3880
Y -24.725 ——
2 +250.225 a ROT
M5/9
STOE STOE 0RD ORD | AKT.POS. | AKT.POS. | AKT.POS.
i 1 = = X Y 2

Editeringsfunktioner for Veerkt.-tabeller Softkey

) ) SIDE
Veelg forrige tabel-side i
SIDE
Veelg naeste tabel-side [
ORD
Forskyd det lyse felt mod venstre .
. ORD
Forskyd det lyse felt mod hgjre =
Veerktoj speerret i spalte TL IR
Veerktoj ikke speerret i spalte TL NEJ
Overfar Akt.-position, f.eks. for AKT.POS.
Z-akse P

Overfor indleeste veerdi,
Veelg naeste spalte i tabellen.
Hvis det lyse felt star ved

enden af en linie, sa spring til forste spalte

i den neeste linie

Slette forkerte talveerdier, genfrem-

stilling af forindstillede veerdier

Genfremstilling af sidst indlagrede

veerdi

DEL
]
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5.2 Vaerktojs-data

Plads-tabel for veerktojs-veksler

For den automatiske veerktejs-veksler programmerer De i en
maskin-driftsart tabellen TOOLRTCH (TOOL Pocket eng. veerktajs-
plads).

Veelg plads-tabel
| driftsart program-indlagring/editering

PGM
MGT

| en maskin-driftsart

Kald af fil-styring

Forskyd det lyse felt til TOOLPTCH. Overfer med
tasten ENT

Veelg veerktojs-tabel:
Tryk softkey VARKTAOJS TABEL

Veelg plads-tabel:
Tryk softkey PLADS TABEL

Seet softkey EDITERING péa INDE

UERKT2.I8
TABEL

PLADS
TABEL

REDIGERER
OFF ~[ON]

Nar De har abnet en veerktgjs-tabel for editering, sa kan De flytte det
lyse felt i tabellen med piltasten til enhver gnsket position(se
billedet for oven til hgjre). Pa en vilkérlig position kan De overskrive
indlagrede veerdier eller indleese nye veerdier.

Et veerktejs-nummer méa De ikke anvende dobbelt i plads-tabellen.
Evt.afgiver TNC’en en fejl, nar De forlader plads-tabellen.

De kan indlzese folgende informationer om et veerktej i plads-
tabellen:

EDITERE PLADSTABEL
FAST PLADS JA=ENT/NEJ=NOENT

PROGRAM-
INDLAESNING

] %08000000

FIL: TOOL_P._TCH
P T ST F L _PLC

4]
1 L =1
2 2 8 %00808060
3 L =1
4 %00B800000
g F %0BB800000
3 %00B800000
X +5, 1499+ +7,3495+2 +08,7252
+B +8,0121%C +8,8508
AKT. T F 882 M 59
BEGYHD SLuT S1DE S1DE RESET |REDIGERER| MESTE | vARKTZJS
ﬂ Q ﬁ ﬂ ?;SEE OFF ~[ON]| LINIE TRBEL
Editeringsfunktioner for plads.-tabeller ~ Softkey
. . SIDE
Veelg forrige tabel-side i)
. SIDE
Veelg neeste tabel-side
Forskyd det lyse felt en spalte O0RD
til venstre =
Forskyd det lyse felt en spalte ORD
til hojre =
. . 8IDE
Tilbagestil plads-tabel 1l

Fork. Indlaesning Dialog
P Plads-nummer for veerktgjet i vaerktejs-magasinet -
T Veerktgjs-nummer Veerktgjsnummer?
ST Veerktojet er et specialveerktoj (ST: star for Special Tool = Specialveerktej?
eng. Specialveerktej); Nar specialveerktojet blokerer for
pladser far og efter sin plads, sé speerrer De den til-
svarende plads (Status L)
F Veerktojet skiftes altid tilbage til samme plads Fast plads?
i magasinet (F: forFixed = engl. fastlagt)
L Speerre plads (L: for Locked = eng. speerret) Plads speerret?
PLC Information, om denne veerktgjs-plads som skal PLC-status?
overfares til PLC’en
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Kald af veerktojs-data

Et veerktojs-kald TOOL CALL i et bearbejdnings-program
programmerer De med felgende oplysninger:

Veaelg veerktejs-kald med tasten TOOL CALL
CALL

Veerktejs-nummer: Indlaes nummeret pa veerktojet.
Veerktojet har De ferst fastlagt i en TOOL DEF-blok eller
i veerktojs-tabellen.

Sindelakse parallel X/Y/Z: Indlees veerktojsakse
Parallelakserne U, V og W er tilladt

Spindelomdrejningstal S

Sletspén veerktojs-leengde: Delta-veerdi for veerktejs-
leengden

Sletspén veerktegjs-radius: Delta-veerdi for veerktejs-
radius

Eksempel pa et veerktojs-kald

Kaldt bliver veerktej nummer 5 i veerktgjsaksen Z med spindel-
omdrejningstal 2500 U/min. Sletspanen for veerktejs-la&engden er 0,2
mm, under malet for veerktgjs-radius 1 mm.

20 TOOL CALL 5 Z S2500 DL+0,2 DR-1

D" for ,l" og ,R" star for delta-veerdi.

Forhandsvalg ved veerktojs-tabeller

Nar De indsaetter veerktojs-tabellen, sa treeffer De et forhandsvalg
med en TOOL DEFblok for det neeste veerktej der skal indseettes.
Hertil indleeser De veerktejs-nummeret hhv. en

Q-parameter og afslutter s& dialogen med tasten END.

Veerktgjsveksel

&’  Veerktejsveksling er en maskinafhaengig funktion. Veer
= opmarksom p& maskinhandbogen!

Veerktojsveksler-position

Man skal kunne kare til veerktejsvekslerpositionen uden kollisions-
fare. Med hjeelpefunktionerne M91 og M92 kan De indleese en
maskinfast vekselposition. Hvis De for det ferste veerktojs-kald
programmerer TOOL CALL O, sa kerer TNC’en opspandings-
hovedet i spindelaksen til en position, som er uafhaengig af
veerktgjs-leengden.

HEIDENHAIN TNC 410

Manuel vaerktojsveksling

For et manuelt veerktoejsskift bliver spindelen
stoppet og veerktejet kert til vaerktojsskift-
positionen:

Programmeret karsel til veerktejsskift-position

Afbryde programafviklingen, se ,11.3 program-
afvikling”

Skift veerktgj

Fortseet programafvikling, se ,11.3 Program-
afvikling”

Automatisk vaerktejsveksel

Ved automatisk veerktejsveksel bliver program-
afviklingen ikke afbrudt. Ved et veerktejs-kald med
TOOL CALL skifter TNC’en veerktgjet fra veerktejs-
magasinet.

Automatisk veerktgjsveksling
ved overskridelse af brugstiden: M101

%  M101 er en maskinafhaengig funktion.
Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!

Néar brugstiden for et veerktej TIME1 er naet,
udskifter TNC’en automatisk med et tvilling-veerktgj.
Herfor aktivierer De ved program-start
hjeelpefunktionen M101. Virkningen af M101 kan De
ophaeve med M102.

Den automatiske veerktojsveksling sker ikke altid
umiddelbart efter udlgbet af brugstiden, maske
nogle program-blokke senere, alt efter styringens
belastning.

Forudseetninger for standard-NC-blokke

med radiuskorrektur RO, RR, RL

Radius af tvilling-veerktojet skal veere lig med radius
for det oprindeligt indsatte veerktej. Er radierne ikke
ens, viser TNC'en en meldetekst og omskifter ikke
veerktojet.
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5.3 Vaerktojs-korrektur

5.3 Veerktojs-korrektur

TNC'en korrigerer veerktejsbanen med korrekturveerdien for
veerktejs-leengden i spindelaksen og med veerktejs-radius i
bearbejdnings-planet.

Hvis De vil fremstille et bearbejdnings-program direkte pa TNC'en,
er veerktgjs-radiuskorrekturen kun virksom i bearbejdningsplanet.
TNC’en tager herved hensyn indtil fire akser incl.

Veerktgjs-Laengdekorrektur

Veerktojs-korrekturen for laeengden virker, sa snart De kalder et
veerkte] og kere det i spindelaksen. Den bliver ophaevet, sa snart et
veerktg] med leengden L=0 bliver kaldt.

@ Hvis De ophaever en leengdekorrektur med positiv veerdi
med TOOL CALL 0, formindsker afstanden sig fra veerktgj
til emne ved positionering af vaerktgjsakse.

Efter et veerktojs-kald TOOL CALL zndrer den
programmerede vej sig for veerktejet i spindelaksen med
leengde-forskellen mellem det gamle og det nye veerktgj.

Ved leengdekorrekturen bliver der taget hensyn til delta-veerdier
savel fra TOOL CALLblokken som ogsé fra vaerktojstabellen.

Korrekturveerdi = L + DLyooL catl + DLag med

L Veerktojs-leengde L fra TOOL DEF-blok eller vaerktgjs-
tabel

DLtooLcall  Sletspan DL for leengde fra TOOL CALL:blok (der tages
ikke hensyn ved positionsvisning)

DL1ag Sletspan DL for leengde fra veerktejs-tabel

Veaerktgjs-radiuskorrektur
Program-blokken for en veerktejs-bevaegelse indeholder
RL eller RR for en radiuskorrektur

R+ eller R—, for en radiuskorrektur ved en akseparallel
karselsbeveegelse

RO, hvis ingen radiuskorrektur skal udferes

Radiuskorrekturen virker, sa snart et veerktgj kaldes og bliver kort i
bearbejdningsplanet med RL eller RR. De bliver ophaevet, nar en
positioneringsblok bliver programmeret med RO.
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Ved radiuskorrekturen bliver der taget hensyn til delta-veerdier savel
fra TOOL CALL-blokken som ogsé fra veerktejs-tabellen:

Korrekturveerdi = R + DR1oo( calL + DRtag med

R Veerktojs-radius R fra TOOL DEFSats eller veerktojs-
tabel

DRtooLca.  Sletspan DR for radius fra TOOL CALL:blok (der tages
ikke hensyn ved positionsvisning)

DRag Sletspan DR for radius fra veerktgjs-tabel

Banebevagelser uden radiuskorrektur: RO
Veerktojet karer i bearbejdningsplanet med sit midtpunkt pa den
programmerede bane, hhv. til de programmerede koordinater.

Anvendelse: Boring, forpositionering
Se billedet til hgjre i midten.

Banebevagelser med radiuskorrektur: RR og RL
RR Verktgjet karer til hgjre for konturen set i kerselsretning

RL Verktojet karer til venstre for konturen set i karselsretning

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

@ Mellem to program-blokke med forskellig radiuskorrektur
RR og RL ma der sta mindst en blok uden
radiuskorrektur med RO.

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

De kan ogsa aktivere radiuskorrekturen for hjeelpeakser i
bearbejdningsplanet. De skal ogsa programmere
hjeelpeaksen i enhver efterfelgende blok, da TNC’en
ellers gennemfarer radiuskorrekturen igen i hovedaksen.

Ved farste blok med radiuskorrektur RR/RL og ved
ophaevelse med RO positionerer TNC’en altid veerktejet
vinkelret pa det programmerede start- eller slutpunkt.
Veer opmeaerksom pa at veerktejet skal positioneres til
hjeelpepunkter fer start og efter afslutning af konturer.
Disse punkter skal veelges sa konturen ikke beskadiges.

HEIDENHAIN TNC 410

53

5.3 Vaerktojs-korrektur



RL

RR

5.3 Vaerktojs-korrektur
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Indlaesning af radiuskorrektur
Ved programmering af en banebevaegelse vises efter at De har
indleest koordinaterne folgende spergsmal:

Radiuskorr.: RL/RR/ingen korr. ?

Veerktojsbeveegelse til venstre for den
programmerede kontur: Tryk softkey RL eller

Veerktojsbeveegelse til hejre for den
programmerede kontur: Tryk softkey RR eller

Veerktojsbeveegelse uden radiuskorrektur hhv.
opheaevelse af radiuskorrektur: Tryk tasten ENT
eller tryk softkey RO

Afslut dialog: Tryk tasten END

YA

oAl

YA

oAl
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Radiuskorrektur: Hjerne bearbejdning

Udvendige hjorner

Nar De har programmeret en radiuskorrektur, sa farer TNC’en
veerktgjet til det udvendige hjerne pa en overgangsbue og ruller
veerktojet om hjernepunktet. Om ngdvendigt, reducerer TNC’en
tilspeendingen ved det udvendige hjerne, for eksempel ved store
retningsskift.

Indvendige hjorner

Pa indvendige hjerner udregner TNC’en skeeringspunktet af banen,
pa hvilken veerktejs-midtpunktet skal kere korrigeret. fra dette punkt
kerer veerktojet langs med konturelementet. Herved bliver emnet
ikke beskadiget ved det indvendige hjerne. Heraf giver det sig, at
veerktejs-radius for en bestemt kontur ikke méa veelges vilkarligt stor.

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

Bearbejdning af hjgrner uden radiuskorrektur

Uden radiuskorrektur kan De pavirke veerktejsbane og tilspeending
pa et emne-hjerne med hjelpefunktionerne M90 og M112. Se , 7.4
Hjeelpefunktioner for baneforhold”

HEIDENHAIN TNC 410
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5.4 Veerktojs-opmaling med TT 120

&  Maskinen og TNC’en skal af maskinfabrikanten vaere
& forberedt for tastsystemet TT 120.

Evt.. star alle de her beskrevne cykler og funktioner ikke
til radighed pa Deres maskine. Veer opmeerksom péa
Deres maskinhandbog.

Med TT 120 og veerktajs-opmalingscykler i TNC’en opmaler De
automatisk veerktgjer: Korrekturveerdier for leengde og radius bliver
af TNC’en lagt i det centrale veerktojslager TOOL.T og ved neeste
veerktgjs-kald omregnet. Folgende opmalingsarter star til radighed:

Veerktojs-opmaling med stillestdende veerktoj
Veerktojs-opmaling med roterende veerktgj

Enkeltskaer-opmaling

Cykler for veerktejs-opmaling programmerer De i driftsart PRO-
GRAM-INDLAGRING/EDITERING. Felgende cykler stér til radighed:

TCH PROBE 30.0 TT KALIBRERING
TCH PROBE 31.0 VARKTAJS-LANGDE
TCH PROBE 32.0VARKTAJS-RADIUS

5.4 Veerktojs-opmaling med TT 120

@ Opmalingscyklerne arbejder kun med aktiv central
veerktgjslager TOOL.T

For De arbejder med opmalingscyklerne, skal De indfere
alle de ngdvendige data for opmalingen i det centrale
veerktejslager og have kaldt veerktejet der skal op-males
med TOOL CALL.

Indstilling af maskin-parameter

@ TNC'en bruger tast-tilspeendingen fra MP6520 for
opmaling med staende spindel.

Ved opmaling med roterende vaerktej beregner TNC'en automatisk
spindelomdrejningstal og tast-tilspaendingen.
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Spindelomdrejningstallet beregnes som folger:

_ _MP6570
~ r0,0063
hvor:
n = omdr.tal [omdr./min]
MP6570 = maximal tilladelig pereferihastighed [m/min]

r aktiv veerktgjs-radius [mm]
Tast-tilspaending beregnes ud fra:

v = Maletolerance ® n med

v = Tast-tilspeending [mm/min]
Maletolerance = Méletolerance [mml], afhaengig af MP6507
n = Omdr.tal [1/min]

Med MP6507 indstiller De beregningen af tast-tilspeendingen:

MP6507=0:
Maletolerancen forbliver konstant — uafheengig af veerktejs-radius.

Ved meget store veerktojer reduceres tast-tilspeendingen dog til nul.

Denne effekt ger sig bemeerket jo tidligere, jo mindre De har valgt
den maximale pereferihastighed (MP6570) og den tilladelige
tolerance (MP6510).

MP6507=1:

Maletolerancen andrer sig med tiltagende veerktgjs-radius. Det
sikrer en tilstraekkelig sikker tast-tilspeending ved store veerktejs-
radier. TNC'en andrer maletolerancen efter folgende tabel:

Veerktojs-radius Maletolerance
indtil 30 mm MP6510

30 til 60 mm 2 ¢« MP6510

60 til 90 mm 3 ¢ MP6510

90 til 120 mm 4 « MP6510
MP6507=2:

Tast-tilspeendingen forbliver konstant, malefejlen vokser dog
lineeert med storre anvendt veerktejs-radius:

Maletolerance = r.évlﬂ
mm
hvor:
r = Veerktojs-radius [mm]
MP6510 = Maximal tilladelig malefejl

HEIDENHAIN TNC 410
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5.4 Veerktojs-opmaling med TT 120

Visning af maleresultat

Med billedskeerm-opdeling PGM + T PROBE STATUS kan De
indbleende resultatet daf veerktejs-opmalingen i det yderligere
status-display (i maskin-driftsarter). TNC'en viser sa til venstre
programmet og til hgjre maleresultatet. Malevaerdier, som har
overskredet de tilladelige slitagetolerancer, kendetegner TNC’en et
. *"— maleveerdier, der har overskredet de tilladelige brudtolerancer,
med et ,,B”

Kalibrering af TT 120

Far De kalibrerer, skal De indfere den ngjagtige radius og
den ngjagtige leengde af kalibrerings-veerktejet i veerktgjs-
tabellen TOOL.T.

| maskinparametrene 6580.0 til 6580.2 skal stedet for TT
120 fastleegges i maskinens arbejdsrum.

Hvis De skal eendre en maskin-parameter 6580.0 til
6580.2, skal De kalibrere pany.

TT 120 kalibrerer De med maélecyklus TCH PROBE 30.
Kalibrerings-forlebet sker automatisk. TNC'en fremskaffer ogsa
automatisk midt-offset for kalibreringsveerktgjet. Herfor drejer
TNC’en spindelen efter halvdelen af kalibrerings-cyklus med 180°.
Som kalibrerings-veerktej anvender De en eksakt cylindrisk del,
f.eks. en cylinderstift. De kalibrerede-veerdier lagrer TNC'en og tager
hensyn til dem ved efterfelgende veerktgjs-opmalinger.

Programmering af kalibreringscyklus: | driftsart pro-
FROSE gram indlagring/editering Tryk tasten TOUCH PROBE.

Veelg male-cyklus 30 TT KALIBRERING: Tryk softkey
TT KALIBR.

Sikker hgjde: Indlees position i spindelakse, i hvilken
en kollision med emne eller spaendejern er udelukket.
Den sikre hgjde henferer sig til det aktive emne-
henferingspunkt. Hvis den sikre hgjde er indleest sa
lille, at veerktejsspidsen ligger neden for
skiveoverkanten, positionerer TNC’en
kalibreringsveerktgjet automatisk over skiven
(sikkerhedszone fra MP6540)
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PROGRAMLAB BLOKF@LGE

BEGIN PGM TT MM

WERKTE J

Il
4 TCH PROBE 31.6 YAERKTOEJSLAEWGDE i HIN 2 +1.9664
2 TCH PROBE 31.1 AFPROEVE:1 l L HAK 3 +2.0035
3 TCH PROBE 31.2 HOEJDE:+250 v
4 TCH PROBE 31.3 MAALING AF SKAER:1 T 15900
§ TCH PROBE 32.8 YAERKTOEJS-RADIUS 2 +1.9664 *
& TCH PROBE 32.1 AFPROEVE:1 3 +2.0035
7 TCH PROBE 32.2 HOEJDE:+250 & +1.9986
& TCH PROBE 32.3 MAALING AF SKAER:1
9 END PGM TT MM
KALK. X +1508.300
Y -24.725 T
z +250.225
F @ ROT
S ME/9

BLOKWIS
OVERFZRE .

GEMNSKAB
POS. VED by

ON

NC-blok eksempel
6 TOOL CALL 1 Z

7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRERING

8 TCH PROBE 30.1 hsjde: +90
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Opmaling af vaerktejs-leengde

For De opmaler veerktejer for forste gang,indferer De den
omtrentlige radius, den omtrentlige leengde, antallet af skeer og
skeerretningen for de til enhver tid veerende veerktajer i veerktajs-
tabellen TOOL.T.

For opmaling af veerktejs-laengden programmerer De male-cyklus
TCH PROBE 31 VRKT@JS-LANGDE. Med indlzese-parametre kan
De bestemme veerktoejs-laengden pa tre forskellige méader:

Hvis veerktejs-diameteren er storre end diameteren af malefladen
pa TT 120, sa opmaler De med roterende vaerktej (TT:R-OFFS = R
fastlaegges i TOOL.T)

Hvis veerktgjs-diameteren er mindre end diameteren pa
malefladen af TT 120 eller hvis De bestemmer leengde af boret
eller radiusfreeseren, sa opmaler De med stillestdende veerktoj
(TT:R-OFFS = 0 fastleeg iTOOL.T)

Hvis veerktgjs-diameteren er sterre end diameteren pa
malefladen af TT 120, s& gennemfarer De en enkelt-skaers-
opmaling med stillestdende veeekto.

Maleforlgb ,,Opmaling med roterende vaerktgaj”

For at finde det leengste skeer bliver veerktejet der skal males
forskudt (offset) i forhold til tastsystem-midtpunktet og med
roterende maleflade kert til TT 120. Forskydningen programmerer
De i veerktejs-tabellen under veerktejs-forskydning: Radius

(TT: R-OFFS; forindstillede veerdi: R = vaerktgjs-radius).

Maleforlgb ,,Opmaling med stillestaende vaerktoj”

(f.eks. for et bor)

Veerktojet der skal opmales bliver kert hen midt over malefladen. |
tilslutning hertil kerer det med stdende spindel til méalefladen pa
TT 120. For denne maling indferer De veerktgjs-forskydning: Radius
(TT: R-OFFS) i veerktojs-tabellen med ,0"

Maleforlgb ,, Enkelt-skaer-opmaling”

TNC'en positionerer veerktejet der skal males sideveerts mod
tasthovedet. Veerktejs-plan-fladen befinder sig herved nedenfor
tasthoved-overkanten som fastlagt i MP6530. | veerktgjs-tabellen
kan De under veerktojs-forskydning: Leengde (TT. FOFFS) fastleegge
en yderligere forskydning. TNC'en taster med roterende veaerktgj
radialt, for at bestemme startvinklen for enkelt-skeeropmalingen. |
tilslutning hertil opmaler den leengden pé alle skeerene ved andring
af spindel-orienteringen. For denne maling programmerer De
skeeropmaling i CYKLUS TCH PROBE 31 = 1.

HEIDENHAIN TNC 410
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5.4 Veerktojs-opmaling med TT 120

TOUCH
PROBE

60

Programmering af kalibreringscyklus: | driftsart pro-
gram indlagring/editering Tryk tasten TOUCH PROBE.

Male-cyklus 31 TT VARKTAJS-LANGDE velges: Tryk
softkey VARKTAJS-LANGDE

Veerktojs maling=0 / afpreve = 1: Fastleeg, om De
opmaler veerktejet for forste gang eller om det er et
allerede opmalt veerktej der skal kontrolleres. Ved en
forste gangs opmaling overferer TNC'en veerktgjs-
leengden L i det centrale veerktejslager TOOL.T og
seetter delta-veerdien DL = 0.

Ifald De skal kontrollere et veerktej, bliver den opmalte
leengde sammenlignet med veerktejs-leengden L fra
TOOL.T. TNC'en beregner afvigelsen fortegnsrigtigt og
indferer disse delta-veerdier DL i TOOL.T. Yderligere
star afvigelsen ogsa til radighed i Q-parameter Q115.
Hvis delta-vaerdien er storre end den tilladelige slitage-
eller brud-tolerance for veerktgjs-leengden, sa speerrer
TNC'en for veerktejet (status L i TOOL.T)

Parameter-Nr. for resultat ?: Parameternummer, i
hvilket TNC’en lagrer status for malingen:

0.0: Veerktojet er indenfor tolerancen

1.0: Veerktojet er slidt (LTOL overskredet)

2.0:  Veerktgjet er knaekket (LBREAK overskredet)
Hvis De ikke vil viderebearbejde maleresultatet
indenfor programmet, sa bekreeft dialogspergsmalet
med tasten NO ENT

Sikker hgjde: Indlees position i spindelakse, i hvilken
en kollision med emne eller spaendejern er udelukket.
Den sikre hgjde henfarer sig til det aktive emne-
henferingspunkt. Hvis den sikre hgjde er indleest sa
lille, at veerktejsspidsen ligger neden for
skiveoverkanten, positionerer TNC’en
kalibreringsveerktojet automatisk over skiven
(sikkerhedszone fra MP6540)

Skaeropmaling ? 0=NEJ / 1=Ja:
Fastleeg, om en enkelt-skaer-opmaling skal
gennemfores

NC-Blok eksempel ,,Forste opmaling med roter-
ende veerktgj, Status gemmes i Q1”

6 TOOL CALL 12 Zz

7 TCH PROBE 31.0 VARKT@JSLANGDE

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLLERE:0 Q1

9 TCH PROBE 31.2 H@JDE: +120

10 TCH PROBE 31.3 SKAROPMALING:O0

NC-Blok eksempel ,, Kontrol med enkelt-skaer-
opmaling, status gemmes ikke”

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 31.0 VARKT@JSLANGDE

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLLERE:1

9 TCH PROBE 31.2 H@JDE: +120

10 TCH PROBE 31.3 SKAROPMALING:1
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Opmaling af vaerktejs-radius

For De opmaler veerktejer for forste gang,indferer De den
omtrentlige radius, den omtrentlige leengde, antallet af skeer og
skeerretningen for de til enhver tid veerende veerktajer i veerktajs-
tabellen TOOL.T.

For opmaling af veerktejs-radius programmerer De male-cyklus TCH
PROBE 32 VRKT@JS-RADIUS. Med indlaese-parametre kan De
bestemme veerktejs-radius pa to mader:

Opmaling med roterende veerktoj

Opmaling med roterende veerktej og og i tilslutning hertil en
enkelt-skaer-opmaling

Maleforlgb

TNC'en positionerer veerktgjet der skal males sideveerts mod
tasthovedet. Fraeserplan-fladen befinder sig herved nedenfor
tasthoved-overkanten, som fastlagt i MP6530. TNC'en taster med
roterende veerktej radialt. Ifald yderligere en enkelt-skaer-opmaling
skal gennemfares, bliver radierne til alle skaererne opmalt ved hjeelp
af spindel-orienteringen.

Programmering af malecyklus: | driftsart program
°roeE indlagring/editering Tryk tasten TOUCH PROBE.

Male-cyklus 32 TT VARKTQAJS-RADIUS veelges: Tryk
softkey VARKTAJS-RADIUS

Veerktojs maling=0 / afpreve = 1: Fastlaeg, om De
opmaler veerktajet for forste gang eller om det er et
allerede opmalt veerktoj der skal kontrolleres. Ved en
forste gangs opmaling overferer TNC’en veerktojs-
radius R i det centrale veerktojslager TOOL.T og seetter
delta-veerdien DR = 0. Ifald De vil kontrollere et
veerktgj, bliver den opmalte radius sammenlignet med
veerktgjs-radius R fra TOOL.T. TNC’en beregner afvigel-
sen fortegnsrigtigt og indfgrer denne som en delta-
veerdi DR i TOOL.T. Yderligere star afvigelsen ogsa til
radighed i Q-parameter Q116. Hvis delta-vaerdien er
sterre end den tilladelige slitage- eller brud-tolerance
for veerktejs-radius, sa spaerrer TNC’en for veerktojet
(status L in TOOL.T)

HEIDENHAIN TNC 410

NC-Blok eksempel ,Forste maling med roterende

veerktgj, status gemmes i Q1"

7 TOOL CALL 12 Z
8 TCH PROBE 32.0 VARKT@JS-RADIUS
9 TCH PROBE 32.1 KONTROLLERE:0 Q1
10 TCH PROBE 32.2 H@JDE:+120

11 TCH PROBE 32.3 SKAROPMALING:0

NC-Blok eksempel ,Afprove med enkelt-skaer-
opmaling, status gemmes ikke”

7 TOOL CALL 12 z

8 TCH PROBE 32.0 VARKT@JS-RADIUS

9 TCH PROBE 32.1 KONTROLLERE:1

10 TCH PROBE 32.2 H@JDE: +120

11 TCH PROBE 32.3 SKAROPMALING:1
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5.4 Veerktojs-opmaling med TT 120
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Parameter-Nr. for resultat ?: Parameternummer, i
hvilket TNC’en lagrer status for malingen:

0.0: Veerktojet er indenfor tolerancen

1.0: Veerktojet er slidt op (RTOL overskredet)

2.0: Veerktojet er kneekket (RBREAK overskredet)
Hvis De ikke vil viderebearbejde maleresultatet
indenfor programmet, sa bekreeft dialogspergsmalet
med tasten NO ENT

Sikker hgjde: Indlees position i spindelakse, i hvilken

en kollision med emne eller spaendejern er udelukket.

Den sikre hgjde henfgrer sig til det aktive emne-
henferingspunkt. Hvis den sikre hgjde er indleest sa
lille, at veerktejsspidsen ligger neden for
skiveoverkanten, positionerer TNC’en
kalibreringsveerktojet automatisk over skiven
(sikkerhedszone fra MP6540)

Skeeropmaling 0=NEJ / 1=Ja:
Fastleeg, om yderligere en enkeltskaer-opmaling skal
gennemferes eller ikke
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Vaerktojs-bevaegelser

6.1 Oversigt

6.1 Oversigt: Veerktojs-bevaegelser

Banefunktioner

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

Fri kontur-programmering FK

Hvis der ikke foreligger en NC-korrekt maélsat tegning og
malangivelserne for NC-programmet er ufuldsteendige, sa
programmerer De emne-konturen med den fri kontur
programmering. TNC'en udregner de manglende oplysninger.

Ogsa med FK-programmering programmerer De veerktgjs-
bevaegelser for rette linier og cirkelbuer.

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

Maskinfunktioner, som ind- og udkobling af spindelomdrejning og
kalemiddel

Baneforholdene for veerktojet

Underprogrammer og programdel-gentagelser

Bearbejdninger, som gentager sig, indlaeser De kun een gang i et
underprogram eller programdel-gentagelse. Hvis en del af
programmet kun skal udfgres under bestemte betingelser, sa
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 hjelp af Q-parameterprogrammering udfere
maélinger 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 veerktojsbeveegelse for en
bearbejdning

Nér 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, udregner TNC'en den virkelige
kerselsstraekning 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 karer
veerktejet parallelt med den programmerede maskinakse.

Alt efter konstruktionen af Deres maskine bevaeges enten veerktojet
eller maskinbordet med det opspsendte emne. Ved programmering
af banebeveaegelser handler De grundlaeggende som om det er
veerktojet der beveeger sig.

Eksempel:

L X+100

L Banefunktion ,ret linie”
X+100 Koordinater til endepunktet

Veerktajet beholder Y- og Z-koordinaterne og kerer til position
X=100. Se billerdet til hgjre for oven.

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

Eksempel:

L X+70 Y+50

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

Tredimensional bevaegelse
Program-blokken indeholder tre koordinat-angivelser. TNC'en kerer
veerktgjet rumligt til den programmerede position.

Eksempel:
L X+80 Y+0 Z-10

Se billedet til hgjre forneden.

HEIDENHAIN TNC 410
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6.2 Grundlaget for banefunktioner

Cirkler og cirkelbuer

Ved cirkelbeveegelser kegrer TNC'en to maskinakser samtidig:
Veerktojet beveeger sig relativt til emnet pa en cirkelbane. For
cirkelbeveegelser kan De indlaese et cirkelcentrum CC.

Med banefunktionen for cirkelbuer programmerer De cirkler i
hoved- planet: Hovedplanet skal ved veerktejs-kald TOOL CALL
defineres med fastlaeggelsen af spindelaksen:

Spindelakse Hovedplan
4 XY, ogsa
UV, XV, UY
Y ZX, ogsa
WU, ZU, WX
X YZ, ogsé
VW, YW, VZ

YA

YA

% Cirkler, der ikke ligger parallelt med hovedplanet,
programmerer De med Q-parametre (se kapitel 10).

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

Drejeretning med uret (medurs): DR-
Drejeretning mod uret (modurs): DR+

Radiuskorrektur

Radiuskorrekturen skal sta i blokken, med hvilke De kerer til det
forste konturelement. Radiuskorrekturen ma ikke begyndes i en
blok for en cirkelbane. Programmér denne i forvejen i en retlinie-
blok eller i en tilkersels-blok (APPR-blok).

Forpositionering

| starten af et bearbejdningsprogram ber De positionere maskin-
akserne saledes, at en beskadigelse af veerktej og emne er
udelukket.
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Fremstilling af program-blokke med banefunktionstasterne R
J

0
i3

GRAM-INDLESNING
LPEFUNKTION M 7

P
Med de gra banefunktionstaster abner De klartext-dialogen. TNC'en H
sperger om alle ngdvendige informationer og indfgjer program- ?
blokken i bearbejdnings-programmet. 2

:
4

. . 4
Eksempel — programmering af en retlinie:

Aben programmerings-dialogen: f.eks. retlinie

BEGIN PGM 2J2K MM
BLK FORM B.1 2 X+8
BLK FORM B.2 X+108
TOOL CALL 1 Z 52t@8
L X+18 Y+b RO F1le@ |
END PGM 2J2K MM

Y+@
Y+180

Z2-48
2+0

Koordinater? KALK.

Indlees koordinater for retlinie-endepunktet

10

X +150.000

<

-25.080

z +250.000 a

2B ]

M5/9

ENT

| M |M183|M112|M12@‘M124| | |

5

ENT Zx

Radiuskorr.: RL/RR/ingen korr. ?

BL Veelg radiuskorrektur: f.eks tryk softkey RL,
veerktojet kerer venstre om konturen
Tilspanding? F=
100 Nt Indlees tilspaeending og overfer med tasten ENT:

f.eks 100 mm/min
Hje1pe-funktion M ?

'a

Hjeelpefunktion f.eks M3 indleeses og dialogen
afsluttes med tasten END

Indlees hjeelpefunktionen med parameter: f.eks.
tryk softkey M120 og indlees den kreevede
parameter

M1z@a

Bearbejdnings-programmet viser linien:

L X+10 Y+5 RL F100 M3

HEIDENHAIN TNC 410
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6.3 Kontur tilkersel og frakersel

6.3 Kontur tilkersel og frakersel

Oversigt: Baneformer for tilkorsel
og frakersel af kontur
Funktionerne APPR (eng. approach = tilkersel) og DEP (eng.

departure = frakere) bliver aktiveret med APPR/DEP-tasten. Herefter
kan De veelge felgende baneformer med softkeys:

PROGRAM-INDLESNING

BLK FORM B.1 2 X+B8 Y+8 Z2-48
BLK FORM B.2 X+188 Y+188 Z2+0@
TOOL DEF 1 L+8@ R+bH

TOOL CALL 1 2 525889

L X+18 Y+5 Fo@B M3

END PGM 1568T MM

DU 4= WN =

kaLk. X +1508.000

Y -25.0080 T
z +250.000 F @
S M5/9
RPPR LT | APPR LW | APPR CT |APPR LCT EsiitT SEF LW | DEP CT | DEP LGT

Funktion Softkeys: Tilkersel Frakorsel

APPR LT DEP LT
Retlinie med tangential tilslutning §\ é\

APPR LN DEFP LN
Retlinie vinkelret pa& konturpunktet word wd

APPR CT DEF CT
Cirkelbane med tangential tilslutning E N
Cirkelbane med tangential tilslutning APFR LCT DEF LCT
til konturen, til- og frakersel til et % %

hjeelpepunkt udenfor konturen pa
et tangentialt tilsluttende retlinie stykke

Skruelinie tilkorsel og frakersel

Ved tilkarsel og frakersel af en skruelinie (Helix) kerer veaerktejet i
forleengelse af skruelinien og tilslutter sig sa med en tangential
cirkelbane til konturen. Anvend hertil funktionen APPR CT hhv.
DEPCT.

Vigtige positioner ved til- og frakersel

Startpunkt Pg
Denne position programmerer De umiddelbart for APPR-blokken. Pg
ligger udenfor konturen og bliver tilkert uden radiuskorrektur (RO).

Hjeelpepunkt Py
Til- og frakerslen ferer ved nogle baneformer over et hjeelpepunkt
Py, som TNC'en udregner fra angivelser i APPR- og DEP-blokke.

Farste konturpunkt P, og sidste konturpunkt Pg
Det forste konturpunkt P, programmerer De i en APPR-blok , det
sidste konturpunkt Pg med ein vilkarlig banefunktion.

Indeholder APPR-blokken ogsa Z-koordinaten, kerer TNC'en farst
veerktejet | bearbejdningsplanet til Py og sa i veerktejs-aksen til
den indleste dybde.

Endepunkt Py

Positionen Py ligger udenfor konturen og fremkommer ved Deres
angivelser i DEP-blokken. Indeholder DEP-blokken ogsa Z-koordi-
naten, kerer TNC'en veerktaejet forst i bearbejdningseplanet til Py
og sa i veerktejs-aksen til den indleeste hojde.
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Koordinaterne lader sig indlaese absolut eller inkrementalt i
retvinklede koordinater.

Ved positionering af en Akt.-position til hjeelpepunkt Py kontrollerer
TNC’en ikke, om den programmerede kontur bliver beskadiget.
Kontrollér selv med test-grafikken!

Ved tilkersel skal afstanden mellem startpunkt Ps og ferste kontur
punkt P veere stort nok, s& den programmerede radius kan
realiseres.

Fra Akt.-positionen til hjeelpepunkt Py kerer TNC'en med den sidst
programmerede tilspaending.

Radiuskorrektur

For at TNC’en kan tolke en APPR-blok som en tilkaerselsblok, skal De
programmere et korrekturskift fra RO til RL/RR. | en DEP-Satz
ophaever TNC’en radiuskorrekturen automatisk. Nar De vil
programmere et konturelement med en DEP-blok (ingen
korrekturskift), sa skal De pany programmere den aktive
radiuskorrektur (2. softkeyliste, nar Felementet er pa lys baggrund).

Er i en APPR- hhv. DEP-blok ingen korrekturskift programmeret, sa
udferer TNC’en konturtilslutningen som felger:

Funktion Konturtilslutning

Forkortelser

Betydning

APPR LT Tangential tilslutning til det falgende

Konturelement

APPR LN Vinkelret tilslutning til det felgende

Konturelement

APPR CT uden kerselsvinkel/uden radius:

Tangential tilslutningskreds mellem det sidste og
det felgende konturelement

uden karselsvinkel/med radius:

Tangential tilslutningskreds med indlaeste

radius til det felgende konturelement

med kerselsvinkel/uden radius:

Tangential tilslutningskreds med tilkarselsvinkel til det
felgende konturelement

med koarselsvinkel/med Radius:

Tangential tilslutningskreds med forbindelses-retlinie
og kerselsvinkel til det falgende konturelement

APPR LCT Tangent med tilsluttende tangential

tilslutningskreds til det felgende konturelement

HEIDENHAIN TNC 410

APPR eng. APPRoach = Tilkersel

DEP eng. DEParture = Frakersel

L eng. Line = Ret linie

C eng. Circle = Cirkel

T Tangential (uafbrudt, glat

overgang)

N Normale (lodret)

Funktion Konturtilslutning

DEP LT Tangential tilslutning til det falgende
sidste konturelement

DEP LN Vinkelret tilslutning til det
sidste konturelement

DEPCT uden kerselsvinkel/uden radius:
Tangential tilslutningskreds mellem
det sidste og det felgende
Konturelement
uden kerselsvinkel/med radius:
Tangential tilslutningskreds med
indleeste radius til det
sidste konturelement
med kerselsvinkel/uden radius:
Tangential tilslutningskreds med
karselsvinkel til det sidste kontur
element
med kerselsvinkel/med Radius:
Tangential tilslutningskreds med
forbindelses-retlinie og kerselsvinkel
til det sidste konturelement

DEP LCT Tangent med tilsluttende

tangential tilslutningskreds til det
sidste konturelement
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6.3 Kontur tilkersel og frakersel

Tilkersel ad en retlinie
med tangential tilslutning: APPR LT

TNC'en kerer veerktgjet ad en retlinie fra startpunkt Pg til et
hjeelpepunkt Py. Derfra kerer det til ferste konturpunkt ad en retlinie
tangentialt. Hjeelpepunktet Py har afstanden LEN til ferste kontur
punkt Pa.

Vilkarlig banefunktion: Ker til startpunkt Pg

APPR LT Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey
~{ | APPRLT:

Koordinater til det ferste konturpunkt Py

LEN: Afstand fra hjeelpepunkt Py til ferste konturpunkt
Pa

Radiuskorrektur for bearbejdningen

NC-blok eksempel

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+35 Y+35

oL ...

Korsel ad en retlinie vinkelret pa forste konturpunkt:
APPR LN

TNC'en kerer veerktojet ad en retlinie fra startpunkt Pg til et
hjeelpepunkt Py. Derfra kerer den vinkelret til ferste konturpunkt Py
ad en retlinie. Hjeelpepunktet Py har afstanden LEN til forste kontur
punkt Pa.

Vilkarlig banefunktion: Ker til startpunkt Ps
Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey APPR LN:

APPR LN Koordinater til det farste konturpunkt Pa

ks

i Leengde: Afstand fra hjeelpepunkt Py til det farste
konturpunkt Pa
LEN indleeses altid positivt!

Radiuskorrektur RR/RL for bearbejdningen

NC-blok eksempel

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN+15 RR F100
9 L X+20 Y+35

oL ...
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Kear til Ps uden radiuskorrektur

Pa med radiuskorr. RR

endepunkt for forste konturelement
Neeste konturelement
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Kar til Ps uden radiuskorrektur

Pa med radiuskorr. RR, afstand Py til Pa: LEN=15
endepunkt for forste konturelement

Neeste konturelement
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Keorsel ad en cirkelbane
med tangential tilslutning: APPR CT

TNC'en karer veerktejet pa en retlinie fra startpunkt Pg til et
hjeelpepunkt Py. Derfra karer det ad en cirkelbane, som overgar

tangentialt til det forste konturelement, til det farste konturpunkt Pa.

Cirkelbanen fra Py til P4 er givet af radius R og vinklen CCA.
Drejeretningen af cirkelbanen er givet af forlobet af det forste
konturelement.

Vilkarlig banefunktion: Ker til startpunkt Pg
Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey APPR CT:

APFR CT Koordinater til det ferste konturpunkt Pa

Centrumsvinkel CCA for cirkelbane

CCA indleeses kun positiv
Maximal indleeseveerdi 3606
Radius R for cirkelbane

Kor til den side af emnet, som er defineret
med radiuskorrektur:
R Indleses positivt

Fra emne-siden til tilkersel:
R indleeses negativt

Radiuskorrektur RR/RL for bearbejdningen
NC-blok eksempel

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35

) L 600

HEIDENHAIN TNC 410
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180°
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Kar til Ps uden radiuskorrektur

P, med radiuskorr. RR, radius R=10
endepunkt for farste konturelement
Neeste konturelement
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Kersel ad en cirkelbane med tangential tilslutning af
konturen og retlinie-stykke: APPR LCT

TNC'en kerer veerktgjet ad en retlinie fra startpunkt Pg til et
hjeelpepunkt Py. Derfra kerer det pa en cirkelbane til det ferste
konturpunkt Pa.

Cirkelbanen tilslutter sig tangentialt savel til retlinierne Ps — Py som
ogsa til det forste konturelement. Herved er de med radius R
entydigt fastlagt.

Vilkarlig banefunktion: Ker til startpunkt Ps
Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey APPR LCT:

APPR LCT Koordinater til det ferste konturpunkt Py

Radius R for cirkelbanen
R angives positivt

Radiuskorrektur for bearbejdningen

NC-blok eksempel

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

oL ...

6.3 Kontur tilkersel og frakersel
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Kar til Ps uden radiuskorrektur

P, mit Radiuskorrektur RR, Radius R=10
endepunkt for forste konturelement
Naeste konturelement
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Frakersel ad en retlinie med tangential tilslutning:
DEP LT

TNC'en kerer veerktgjet ad en retlinie fra sidste konturpunkt P til
endepunkt Py. Retlinien ligger i forleengelse af det sidste
konturelement. Py befinder sig i afstanden LEN fra Pe.

Programmer sidste konturelement med endpunktet Pe og
radiuskorrektur

Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey DEP LT:

DER LT LEN: Indlees afstanden til endepunktet Py fra sidste
K konturelement Pg

NC-blok eksempel

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12,5 RO F100
25 L Z+100 FMAX M2

Frakgrsel ad en retlinie vinkelret

pa sidste konturpunkt: DEP LN

TNC'en kerer veerktgjet ad en retlinie fra sidste konturpunkt Pg til
endepunkt Py. Retlinien ferer vinkelret veek fra sidste konturpunkt

Pe. Py befinder sig fra Pe i
afstanden LEN + veerktejs-radius.

Programmer sidste konturelement med endpunktet Pg og
radiuskorrektur

Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey DEP LN:

BEF LN LEN: Indlees afstand til endepunktet Py
wed Vigtigt: LEN indlaeses positivt!

a

NC-blok eksempel

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 RO F100
25 L Z+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 410

Yi

20

L
e

Sidste konturelement: Pe med radiuskorrektur
For LEN = 12,5 mm keres vaek
Z frikeres, Tilbagepring, Program-slut

Yi

RR

20 G DR p

e——20

Sidste konturelement: Pe med radiuskorrektur
For LEN = 20 mm vinkelret frakersel fra konturen
Z frikeres, Tilbagepring, Program-slut
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Frakersel ad en cirkelbane
med tangential tilslutning: DEP CT

TNC'en kerer veerktajet pa en cirkelbane fra sidste konturpunkt P til
endepunkt Py. Cirkelbanen tilslutter sig tangentialt til det sidste
konturelement.

Programmer sidste konturelement med endpunktet Pe og
radiuskorrektur

Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey DEP CT:

DEP CT Centrumsvinkel CCA for cirkelbane

Radius R for cirkelbane

Veerktojet skal forlade den side af emnet, som er
fastlagt med radiuskorrektur:
R indleeses positivt

Veerktojet skal forlade emnet modsat den fastlagte
side, som er fastlagt med radiuskorrektur: R indleeses
negativt

6.3 Kontur tilkersel og frakersel

NC-blok eksempel

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 RO F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Sidste konturelement: Pe med radiuskorrektur
C-vinkel =180°, Cirkelbane-radius=10 mm
Z frikeres, Tilbagepring, Program-slut
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Frakersel ad en cirkelbane med tangential tilslutning
til konturen og ret-linistykke: DEP LCT

TNC'en kerer veerktgjet ad en cirkelbane fra sidste konturpunkt P til
et hjeelpepunkt Py. Derfra karer det pa en retlinie til endpunktet Py.
Det sidste konturelement og retlinien fra Py — Py har tangentiale
overgange med cirkel-banen. Herved er cirkelbanen med radius R
entydigt fastlagt.

Programmer sidste konturelement med endpunktet Pe og
radiuskorrektur

Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey DEP LCT:

oer Lo1) - Koordinater for endepunktet Py indleeses

Radius R for cirkelbanen
R angives positivt

NC-blok eksempel

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R8 RO F100
25 L Z+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 410

Yi

20 - S
©. E
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P
Py Rg
RO
— \ =
X
10
Sidste konturelement: Pe med radiuskorrektur
Koordinater til Py, cirkelbane-radius = 10 mm
Z frikeres, Tilbagepring, Program-slut
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6.4 Banebevagelser — retvinklede koordinater

6.4 Banebevagelser -

retvinklede koordinater

Oversigt over banefunktioner

Funktion Banefunktionstaste Veerktgjs-bevaegelse Nodvendige indleesninger
Retlinie L Retlinie Koordinater til retlinie-
eng.: Line endepunktet

Affasning CHF CHE, Affasning mellem to retlinier Affaseleengde

S

eng.. CHamFer

Cirkelcentrum CC; cc
eng.: Circle Center

Ingen

Koordinater til cirkelcentrum hhv.
poler

Cirkelbue C Cirkelbane om cirkelcentrum CC Koordinate til cirkel-endepunkt,
eng.: Circle til cirkelbue-endepunkt drejeretning

Cirkelbue CR B Cirkelbane med bestemt Koordinater til cirkel- endepunkt,
eng.: Circle by Radius radius cirkelradius. Drejeretning
Cirkelbue CT o1y Cirkelbane med tangential tilslutning Koordinater til cirkel-slutpunkt
eng.: Circle Tangential til forrige konturelement

Hjerne-runding RND AND, Cirkelbane med tangential tilslutning Hjerneradius R

engl.: RouNDing of = til forrige og efterfelgende kontur

Corner element

Fri kontur Retlinie eller cirkelbane med fri Se kapitel 6.6

programmering FK tilslutning til forrige konturelement
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Retlinie L

TNC’en karer veerktojet pa en retlinie fra sin aktuelle position til
endpunktet for retlinien. Startpunktet er endepunktet for den
forudgéende blok.

Indlees koordinater til slutpunktet for retlinien
Om nadvendigt:
Radiuskorrektur RL/RR/RO
Tilspaending F
Hjeelpe-funktion M

NC-blok eksempel

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 IY-10

Overfor Akt.-Position
Koordinaterne for veerktejs-Akt.-position kan De overfgre indenfor

en positioneringsblok:
Veelg driftsart program-indlagring/editering

Aben en ny blok eller forskyd det lyse felt til en koordinat
indenfor en bestdende blok

a Tryk tasten ,overfere Akt.-position-": TNC’en overtager
koordinaten for aksen, som det lyse felt star pa

Indfgj affasning CHF mellem to retlinier

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

| retlinieblokken faor og efter CHFblokken skal begge koordinater i
bearbejdningsplanet programmeres.

Radiuskorrekturen for og efter CHF-blokken skal vaere ens

Affasningen skal kunne udferes med det aktuelle veerktoj

o5 Affase-afsnit: Indlees leengde af affasningen
Om nadvendigt:

Tilspeending F (virker kun i CHF-Satz)

Bemaerk anvisningerne pa naeste side!

HEIDENHAIN TNC 410
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6.4 Banebevagelser — retvinklede koordinater

NC-blok eksempel

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5

9 CHF 12

10 L IX+5 Y+0

@ En kontur ma ikke begyndes med en CHF-blok!
En affasning ma kun udferes i bearbejdningsplanet.

Tilspaendingen ved affasning skal svare til den fer
programmerede tilspaending.

Der ma ikke keres til det ved affasningen afskarne
hjernepunkt.

Cirkelcentrum CC

Cirkelcentrum fastlaegges hvis en cirkelbane skal programmeres
med C-tasten. Herudover

indleeser De de retvinklede koordinater for cirkelcentrum eller
overfgrer den sidst programmerede position eller
overferer koordinaterne med tasten , Overfer Akt.-position”

&° Koordinater CC: Indlaes koordinaterne til cirkelcentrum
eller

ved at overfgre den sidst programmerede position:
Indlees ingen koordinater

NC-blok eksempel

5 CC X+25 Y+25
eller

10 L X+25 Y+25
11 cC
Programlinierne 10 og 11 henferer sig ikke billedet.

Gyldighed

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

Indleesning af cirkelcentrum CC inkrementalt

En inkrementalt indlaest koordinat for cirkelcentrum henfaerer sig
altid til den sidst programmerede veerktejs-position.
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%3 Med CC kendetegner De en position som cirkelcentrum:
Veerktojet karer ikke til denne position.

Cirkelcentrum er samtidigt pol for polarkoordinater.

Cirkelbane C om cirkelcentrum CC

Fastleeg cirkelcentrum CC, for De programmerer cirkelbanen C. Den
sidst programmerede veerktejs-position far C-blokken er startpunkt
for cirkelbanen. Den sidst programmerede veerktejs-position for C-
blokken er startpunktet for cirkelbanen.

Ker veerktojet til startpunktet for cirkelbanen

& Indlees koordinaterne til cirkelcentrum
Koordinater til cirkelbue-endepunkt

Drejeretning DR
Om nadvendigt:

Tilspeending F

Hjeelpe-funktion M

NC-blok eksempel

5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

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

@ Start- og endepunkt af en cirkelbeveegelse skal ligge pa

cirkelbanen.

Indleese-tolerance: indtil 0,016 mm.

HEIDENHAIN TNC 410
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6.4 Banebevagelser — retvinklede koordinater

Cirkelbane CR med fastlagt radius
Veerktojet karer pa en cirkelbane med radius R.

cR Indlees koordinaterne til cirkelbue-slutpunktet

YO
Radius R
Pas pa: Fortegnet fastlaegger starrelsen af cirkelbuen!

Drejeretning DR
Pas pa: Fortegnet fastlaegger konkave eller konvekse
hveelvninger!

Om ngdvendigt:
Tilspeending F
Hjeelpe-funktion M
Fuldkreds
For en helcirkel programmerer De to CR-blokke efter hinanden:

Slutpunktet for forste halvcirkel er startpunkt for den anden.
Slutpunktet for den anden halvcirkel er startpunkt for den ferste. Se
billerdet til hejre for oven.

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

: CCA>1800
Radius har negativ fortegn R<0

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

Konveks: Drejeretning DR- (med radiuskorrektur RL)
Konkav: Drejeretning DR+ (med radiuskorrektur RL)
NC-blok eksempel

Se billeder til hgjre midt i og forneden.

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (Bogen 1)

eller
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (Bogen 2)
eller
11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (Bogen 3)
eller

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (Bogen 4)

Bemaerk anvisningerne pa naeste side!
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%3 Afstanden fra start- og endepunktet for cirkeldiameteren
ma ikke veere sterre end cirkeldiameteren.

Den maximale radius er 9 999,999 mm.

Vinkelakserne A, B og C bliver understottet.

Cirkelbane CT med tangential tilslutning

Veerktojet keorer pa en cirkelbue, der tilslutter sig tangentialt til det
forud programmerede konturelement.

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

Konturelementet, pa hvilket cirkelbuen tangentialt tilsluttes,
programmerer De direkte for CT-blokken. Hertil kreeves mindst to
positionerings-blokke

o Indlees koordinaterne til cirkelbue-slutpunktet
Om ngdvendigt:
Tilspeending F
Hjeelpe-funktion M

NC-blok eksempel

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10 L Y+0

% CT-blokken og det forud programmerede konturelement
skal indeholde begge koordinaterne for planet, i hvilken
cirkelbuen bliver udfert!
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6.4 Banebevagelser - retvinklede koordinater

Hjorne-runding RND
Funktionen RND afrunde konturhjarner.

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

Rundingscirklen skal kunne udferes med det kaldte veerktg.

s Rundings-radius: Radius for cirkelbuen
o indleeses

Tilspaending for hjerne-runding

NC-blok eksempel

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L 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 programmeret tilspeending i RND-blok virker kun i
denne RND-blok. Herefter er den fer RND-blok program-
merede tilspeending igen gyldig.

En RND-blok lader sig ogsa udnytte for blad tilkersel til
konturen, ifald APPR-funktionen ikke skal indseettes.
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Raemne-definition for grafisk simulation af bearbejdning

Veerktojs-definition i program

Veerktejs-kald med spindelakse og spindelomdrejningstal
Veerktoj frikeres i spindelakse med ilgang FMAX

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde med tilspeending F = 1000 mm/min
Kar til konturen pa punkt 1 pa en retlinie med tangential tilslutning
Kor til punkt 2

Punkt 3: farste retlinie for hjerne 3

Programmering af affasning med leengde 10 mm

Punkt 4: anden retlinie for hjerne 3, ferste retlinie for hjerne 4
Programmering af affasning med lsengde 20 mm

Kor til sidste konturpunkt 1, anden retlinie for hjerne 4

Kontur frakeres pa en retlinie med tangential tilslutning
Veerktoj frikaeres, program-slut
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6.4 Banebevagelser - retvinklede koordinater

1 s 3040 70 95

Raemne-definition for grafisk simulation af bearbejdning

Veerktgjs-definition i program

Veerktejs-kald med spindelakse og spindelomdrejningstal
Veerktej frikeres i spindelakse med ilgang FMAX

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde med tilspeending F = 1000 mm/min
Kar til kontur pa punkt 1 pé en cirkelbane med

tangential tilslutning

Punkt 2: ferste retlinie for hjerne 2

Indfgj radius med R = 10 mm, tilspaending: 150 mm/min

Kar til punkt 3: Startpunkt cirklen med CR

Kar til punkt 4: Endepunkt for cirklen med CR, 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

Kor til sidste konturpunkt 1

Konturen frakeres pa en cirkelbane med tangential tilslutning
Veerktoj frikeres, program-slut

(-]
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6.4 Banebevagelser — retvinklede koordinater

HEIDENHAIN TNC 410

Raemne-definition

Veerktajs-definition

Veerktejs-kald

Definer cirkelcentrum

Veerktoj frikeres

Veerktgj forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Kar til cirkelstartpunkt pa en cirkelbane med tangential
tilslutning

Ker til cirkelendepunkt (=cirkelstartpunkt)
Konturen frakares pa en cirkelbane med tangential
tilslutning

Veerktej frikeres, program-slut

85




6.5 Banebeveaegelser — polarkoordinater

Med polarkoordinater fastleegger De en position med en vinkel PA
og en afstand PR til en i forvejen defineret pol CC. 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

Funktion Banefunktionstaster Veerktgjs-beveegelse Nadvendige indleesninger

Retlinie LP + @ Retlinie Polarradius, polarvinkel for

retlinie-endepunkt

6.5 Banebevagelser — polarkoordinater

Cirkelbuer CP + @ Cirkelbane om cirkelcentrum/ Polarvinkel for cirkelendepunkt,
Pol CC til cirkelbue-endepunkt drejeretning

Cirkelbuer CTP @ + @ Cirkelbane med tangential tilslutning Polarradius, Polarvinkel til
til forrige konturelement cirkelendepunkt

Skruelinie (Helix) + @ Overlejring af en cirkelbane med en  Polarradius, Polarvinkel til
retlinie cirkelendepunkt, koordinater til

endepunkt i veerktejsakse

Polarkoordinat-udspring: Pol CC

Pol CC kan De fastleegge pé et vilkarligt sted i bearbejdnings- Y‘
programmet, for De angiver positioner med polarkoordinater. Ga
frem ved fastlaeggelse af poler, som ved programmering af en
cirkelcentrum CC.

& Koordinater CC: Indlees retvinklede koordinater for
polen eller CcC

ved at overfgre den sidst programmerede position:
Indlees ingen koordinater
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Retlinie LP

Veerktojet karer pa en retlinie fra sin aktuelle position til ende-
punktet for retlinien. Startpunktet er endepunktet for den
forudgaende blok.

[F] » Polarkoordinat-RADIUS PR: Afstanden fra retlinie-
endepunkt til pol CC indleeses

»» Polarkoordinat-vinkel PA: Vinkelpositionen for retlinie-
slutpunktet mellem -360° og +360°

Fortegnet for PA er fastlagt med vinkel-henferings-
aksen:

Vinkel fra vinkel-henferingsakse til PR modurs : PA>0
Vinkel fra vinkel-henfaringsakse til PR medurs: PA<O

NC-blok eksempel

6.5 Banebevagelser - polarkoordinater

Cirkelbane CP om Pol CC

Polarkoordinat-radius PR er samtidig radius for cirkelbuen. PR er
fastlagt med afstanden fra startpunkt til Pol CC. Den sidst
programmerede veerktejs-position for CP-Satz er startpunktet for
cirkelbanen.

@ I» Polarkoordinat-vinkel PA: Vinkelpositionen for
cirkelbane-endepunkt mellem -5400° og +5400°
> Drejeretning DR

NC-blok eksempel

@ Ved inkrementale koordinater indlees samme fortegn for
DR og PA.

HEIDENHAIN TNC 410
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6.5 Banebevagelser — polarkoordinater

Cirkelbane CTP med tangential tilslutning

Veerktojet karer pa en cirkelbane, som tilslutter sig tangentialt til et
forudgdende konturelement.

=P

Polarkoordinat-radius PR: Afstand fra cirkelbane-
endepunkt til Pol CC

Polarkoordinat-vinkel PA: Vinkelposition for cirkelbane-
slutpunkt

NC-blok eksempel

12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0

(&~ Polen CC er ikke 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.

Banebevaegelsen for skruelinien kan De kun programmere i
polarkoordinater.

Anvendelse
Indvendige og udvendige gevind med sterre diametre

Smarenoter

Beregning af skruelinie

For programmering behgver De inkrementale angivelse af total-
vinklen, pa hvilken veerktojet kaerer pa skruelinien og totalhejden af
skruelinien.

For beregningen i freesretningen fra neden og opefter geelder:
Antal gevind n Gevind + gevindoverlgb ved
Gevindstart og -slut

Stigning P x antal gevind n

Antal gevind x 360° + vinkel for
Gevind-start + vinkel for gevind-
overlgb

Stigning P x (gevind + gevindoverlgb
ved gevind-start)

Totalhgjde h
Inkremental
totalvinkel IPA

Startkoordinat Z
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Form af skruelinie
Tabellen viser sammenhaengen mellem arbejdsretning,
drejeretning og radiuskorrektur for bestemte baneformer.

Indv. gevind arbejdsretn. Drejeretn. Radiuskorrektur
hojregevind Z+ DR+ RL
venstregevind Z+ DR- RR

hejregevind /- DR- RR
venstregevind Z- DR+ RL

Udv. gevind

hojregevind Z+ DR+ RR
venstregevind Z+ DR- RL

hojregevind Z- DR- RL
venstregevind Z- DR+ RR

Programmering af skruelinie

De indleeser drejeretning DR og den inkrementale
totalvinkel IPA med samme fortegn, ellers kan veerktojet
kare i en forkert bane. Y

For totalvinklen IPA kan De indleese en veerdit fra
—5400° til +5400°. Hvis gevindet har mere end 15
gevind, sa programmerer De skruelinien i en
programdel-gentagelse

(se ,9.3 Programdel-gentagelser” og , eksempl: HELIX"
leengere fremme i dette kapitel).

25

[ﬁ@ Polarkoordinat-vinkel: Indlees den inkrementale
totalvinke, som veerktejet skal kare pa skruelinien.
Efter indlaesningen af vinklen vaelger De vaerktgjs-
akse med en aksevalgstaste.

Koordint for hgjden af skruelinien indleeses
inkrementalt

Drejeretning DR
Skruelinie medurs: DR—
Skruelinie modurs: DR+

Radiuskorrektur RL/RR/RO
Radiuskorrektur indleeses efter tabellen
NC-blok eksempel

12 CC X+40 Y+25

13 Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR- RL F50

HEIDENHAIN TNC 410
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6.5 Banebevae&er - polarkoordinater
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Raemne-definition

Veerktojs-definition

Veerktejs-kald

Henferingspunkt for polarkoordinater defineres
Veerktej frikeres

Veerktoj forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Kar til kontur ad punkt 1 pa en cirkel med
tangential tilslutning

Kar til punkt 2

Ker til punkt 3

Ker til punkt 4

Ker til punkt 5

Ker til punkt 6

Kar til punkt 1

Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning
Veerktoj frikeres, program-slut
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Raemne-definition

Veerktojs-definition

Veerktejs-kald

Veerktoj frikeres

Veerktej forpositioneres

Overfar sidst programmerede position som pol
Ker til bearbejdningsdybde

Ker til kontur ad en cirkel med tangential
tilslutning

Kar Helix

Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning
Veerktej frikeres, program-slut

Start programdel-gentagelse
Stigning indleeses direkte som [Z-veerdi
Antal gentagelser (gevind)
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6.6 Banebevaegelser — Fri kontur-programmering FK

6.6 Banebevagelser -
Fri kontur-programmering FK

Grundlaget

Emnetegninger, som ikke er NC-korrekt malsat, indeholder ofte
koordinat-angivelser, som De ikke kan indleese med de gra dialog-
taster. Saledes kan f.eks.

veere kendte koordinater pa konturelementet eller i naerheden af
det,

koordinat-angivelser der henfarer sig til et andet konturelement
eller

retningsangivelser og angivelser til konturverforlgbet veere
kendte.

Sadanne angivelser programmerer De direkte med den fri kontur
programmering FK. TNC'en udregner konturen fra de kendte
koordinat-angivelser og understatter programmerings—dialogen
med den interaktive FK-grafik. Billedet til hgjre for oven viser en
malsaetning, som De indleeser ganske enkelt med FK-programme-
ringen.

For at afvikle FK-programmer pa aldre TNC-styringer, bruger De
konverteringsfunktionen (se ,4.2 Standard fil-styring, Forvandle et
FK-program til klartext-program™).

Grafik ved FK-programmering

Med ufuldsteendige koordinat-angivelser kan man ofte ikke entydigt
fastlaeegge en emne-kontur. | disse tilfeelde viser TNC'en de forskel-
lige lasninger i FK-grafikken og De udveelger den rigtige. FK-grafik
gengiver emne-konturer med forskellige farver:

hvid Konturelementet er entydigt bestemt

gron De indleeste data giver flere lasninger; De udvaelger
den rigtige

rod De indleeste dat fastleegger endnu ikke konturelemen-

tet tilstreekkeligt; De indleeser yderligere angivelser

Hvis dataerne forer til flere lasninger og konturelementet bliver vist
grent, sa veelger De den rigtige kontur som felger:

Tryk softkey VISE LOSNING sé ofte, til den viser kontur
Lo elementet rigtigt

Det viste konturelement svarer til
oroeme tegningen: Fastleeg med softkey VALG LASNING

De med greont fremstilede konturelementer skal De sa tidligt som
muligt fastleegge med VALG LASNING, for at indskraenke
flertydigheden for efterfelgende konturelementer.

92

PROGRAM-INDLESNING

0 BEGIN PGM 3507 MM

1 BLK FORM B.1 2 ®-28 Y-28 2-20
2 BLK FORM @.2 K+20 Y+20 Z+8
3 TOOL DEF 1 L+B R+B

4 TOOL DEF 2 L+B R+4

5 TOOL CALL 1 Z sigee

B L Z+58 R@ FMAX M3

? L H+5@ Y+56@ R@ FMAH M8

8 L Z-5 R@ FMAK M1

9 CC ®+8 Y+0

1@ LP PR+14 PA+45 RR F5@0@

11 RND R1

kaLk. X +1508.000

Y -25.000
z +250.000

[ ]
]

M5/9

START

ENKEL
START

RESET

"
START
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Hvis De endnu ikke vil fastleegge en med grent fremstillet kontur,
sé trykker De softkey AFSLUT UDVALG, for at fortseette FK-dialogen.

Maskinfabrikanten kan for FK-grafikken fastlaeegge andre
farver.

NC-blokke fra et program, som er kaldt med PGM CALL,
viser TNC'en med en yderligere farve.

Beveaegelser i retning af den negativ spindelakse
fremstiller TNC’en med med en cirkel(cirkel-diameter =
veerktgjs-diameter).

Abning af FK-dialog Konturelement

Néar De trykker de gra banefunktionstaster FK, viser TNC’en

softkeys, med hvilke De &bner FK-dialogen: Se tabellen til hajre. For ~ etlinie med tangential tilslutning

igen at fravaelge softkeys, trykker De pany tasten FK erneut.

Hvis De abner FK-dialogen med en af disse softkeys, sa viser Retlinie uden tangential tilslutning

-

P

TNC'en yderligere softkey-lister, med hvilke De indlaeser kendte
koordinater, retningsangivelser og angivelser for at kunne lave

konturforlab.

Bemeerk folgende forudsaetninger for FK-

Cirkelbue med tangential tilslutning

E

Cirkelbue uden tangential tilslutning

-

W

programmering

Konturelementer kan De med fri konturprogrammering
kun programmere i bearbejdningsplanet. Bearbejd-
ningsplanet fastleegger De i den farste BLK-FORM-blok
for bearbejdnings-programmet.

Indlees for hvert konturelement alle oplyste emnemal.

Selv emnemal der gentager sig fra tidligere blokke kan
med fordel indleeses. Mal der ikke er indleest anses af

TNC'en som ubekendte!

Q-parametre er tilladt i alle FK-elementer, de méa dog ikke
endres under programafviklingen.

Hvis De i blander konventionelle programmer og fri
konturprogrammering, sa skal hvert FK-afsnit veere
entydigt bestemt.

TNC'en behgver et fast punkt, fra hvilket beregningen
kan gennemfares. Programmer en position direkte for
FK-afsnittet med de gra dialogtaster, som indeholder
begge koordinaterne for bearbejdningsplanet. | denne
blok ma ingen Q-parametre programmeres.

Hvis den ferste blok i FK-afsnittet er en FCT- eller FLT-
blok, skal De farst programmere mindst to NC-blokke
med de gra dialog-taster, herved bliver kerselsretningen
entydigt bestemt.

Et FK-afsnit ma ikke begynde direkte efter en meerke LBL.

HEIDENHAIN TNC 410
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6.6 Banebevaegelser — Fri kontur-programmering FK

Retlinie frit programmeret Kendte angivelser

Visning af softkeys for fri konturprogrammering: Tryk
tasten FK

Abning af dialog for fri retlinie: Tryk softkey FL. TNC'en

el

X-koordinat til retlinie-endepunkt

il
¢
2

- viser yderligere softkeys — Se tabellen til hgjre Ykoordinat il retlinie-endepunkt
Med disse softkeys indleeses alle kendte angivelser i Polarkoordinat-radius
blokken. FK-grafikken viser de programmerde konturer
radt, indtil angivelserner er tilstraekkelige. Flere . . S
mulige lgsninger viser grafikken grent. Se , Grafik for Polarkoordinat-vinkel
fri konturprogrammering”
NC-blok eksempel se naeste side. Leengde af retlinie v

o
=

) ([P

Retlinie med tangential tilslutning
Hvis en retlinie tilsluttes tangentialt til et andet konturelement,
&bner De dialogen med softkey FLT:

Indstiksvinkel for retlinie

@ Visning af softkeys for fri konturprogrammering: Tryk Start/ende af en lukket kontur
tasten FK
— Abning af dialog: Tryk softkey FLT Henforsel til andre blokke se afsnit , Relativ-
o henfering”; Hjeelpepunkter se afsnit

Indlees med softkeys (se tabellen til hejre for oven) alle | Hjaelpepunkter” i dette underkapitel.
kendte angivelser i blokken

Cirkelbane frit programmeret Direkte angivelser for cirkelbane Softkey

@ Ez?eir;g;j softkeys for fri konturprogrammering: Tryk X-koordinat til cirkelbane-endepunkt

Aben dialogen for fri cirkelbue: Tryk softkey FC;
TNC'en viser softkeys for direkte angivelser til
cirkelbane eller angivelser for cirkelcentrum; se

tabellen til hejre Polarkoordinat-radius -

Indlees med disse softkeys alle kendte angivelser i
blokken: FK-grafikken viser den programmerede
kontur redt, indtil angivelserne er tilstreekkelige; flere
mulige lasninger viser grafikken grent; se , Grafik for
fri konturprogrammering” Drejeretning for cirkelbane

Y-koordinat til cirkelbane-endepunkt

RlE =)

PR

Polarkoordinat-vinkel

o
B

-
Ea

Cirkelbane med tangential tilslutning
Hvis cirkelbanen tilslutter sig tangentialt til et andet konturelement,
abner De dialogen med softkey FCT:

Radius for cirkelbane

ERiE

@ Visning af softkeys for fri konturprogrammering: Tryk Vinkel fra forende akse til
tasten FK cirkel-endepunkt
0 Abning af dialog: Tryk softkey FCT

Indlzes med softkeys (tabellen til hgjre) alle kendte
angivelser i blokken
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Centrum for frit programmerede cirkler

For frit programmerede cirkelbaner beregner TNC'en ud fra Deres
angivelser et cirkelcentrum. Herved kan De ogsa med FK-program-
meringen programmere en helcirkel i en blok.

Hvis De vil definere et cirkelcentrum i polarkoordinater, skal De
definere polen istedet for med CC med funktionen FPOL. FPOL
forbliver virksom indtil naeste blok med FPOL og bliver fastlagt i
retvinklede koordinater.

En konventionelt programmeret eller en udregnet cirkelcentrum er
i et ny FK-afsnit ikke mere virksom som pol eller cirkelcentrum: Nar
konventionelt programmerede polarkoordinater henfarer sig til en
pol, hvilken De forud har fastlagt i en CC-blok, sa fastleegger De
denne pol efter FK-afsnittet pany med en CC-blok.

NC-blok eksempel for FL, FPOL og FCT

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Se billedet i midten til hejre

HEIDENHAIN TNC 410
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Angivelser til cirkelcentrum

CCH

X-koordinat til cirkelcentrum

Y-koordinat til cirkelcentrum

CCV+
Polarkoordinat-radius for %
cirkelcentrum (henfert til FPOL)

Polarkoordinat-vinkel til EF
cirkelcentrum

Y

R15
30
30° }
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6.6 Banebevaegelser — Fri kontur-programmering FK

Hjeelpepunkter

Sével for frie retlinier som ogsa for frie cirkelbaner kan De indleese
koordinater for hjeelpepunkter pa eller ved siden af konturen.
Softkeys star til radighed, sésnart De har dbnet FK-dialogen med
softkey FL, FLT, FC eller FCT.

Hjeelpepunkter for en retlinie
Hjeelpepunkterne befinder sig pa retlinien eller pa forleengelsen af
en retlinie: Se tabellen til hejre foroven.

Hjeelpepunkterne befinder sig i afstanden D ved siden af retlinien:
Se tabellen til hgjre i midten.

Hjeelpepunkter for en cirkelbane
For en cirkelbane kan De angive 1 hjeelpepunkt pa konturen: Se
tabellen til hgjre forneden.

NC-blok eksempel

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

Se billedet til hgjre forneden.
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Hjzelpepunkter pa en retlinie

X-koordinat hjeelpepunkt P1 ‘

3|

Y-koordinat hjaelpepunkt P1 4

Hjzelpepunkter ved siden af retlinie

@
NERE:
~
(5]
<

X-koordinat til hjelpepunkt

]
o
=

Y-koordinat til hjeelpepunkt

||«

Afstand til hjeelpepunkt for retlinie

Hjzelpepunkter pa/ved siden af cirkelbane Softkey

X-koordinat til et hjeelpepunkt

Y-koordinat til et hjeelpepunkt

Koordinater til et hjeelpepunkt
ved siden af cirkelbane

k!
-4 g
=

Afstand af hjeelpepunkt
ved siden af cirkelbane

ENEElE

60.071 ~ R0

53 7
,
4
@ 700

50
42.929
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Relativ-henfering

Relativ-henfering er angivelser, som henfarer sig til et andet
konturelement. Softkeys star til rddighed, sasnart De har dbnet FK-
dialogen med softkey FL, FLT, FC.

=y Konturelementet, hvis blok-nummer De angiver, ma ikke
std mere end 64 positionerings-blokke far blokken, i
hvilken De programmerer henferingen.

Hvis De sletter en blok, til hvilkken De har henfert sig, sa
giver TNC’en en fejlmelding . De skal andre
programmet, far De sletter denne blok.

Relativ-henforing for en fri retlinie Softkey
Retlinie parallelt med andet konturelement
Afstand af retlinie til parallelt konturelement /Q;/

NC-blok eksempel

Kendt retning og afstand for konturelementet henfert til blok N. Se
billedet til hgjre for oven.

17 FL LEN20 AN+15

18 FL AN+105 LEN12.5

19 FL PAR17 DP12.5

20 FSELECT 2

21 FL LEN20 IAN+95

Lukkede konturer

Med softkey CLSD kendetegner De starten og enden af en lukket
kontur. Herved reduceres antallet af mulige lasninger for det sidste
konturelement.

CLSD indlzeser De yderligere til en anden konturangivelse i forste
og sidste blok i et FK-afsnit.

HEIDENHAIN TNC 410
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ntur-programmering
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6.6 Banebevaegelser — Fr
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Raemne-definition

Veerktajs-definition

Veerktejs-kald

Veerktoj frikares

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Ker til kontur ad en cirkel med tangential tilslutning

FK- afsnit:

Til hvert konturelement programmeres kendte angivelser

Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning

Veerktoj frikeres, program-slut

6 Programmering: Kontur programmering



T
m
=]
m
z
T
>
z
_|
z
)
i
5]

Raemne-definition

Veerktaejs-definition

Veerktejs-kald

Veerktoj frikares

Veerktej forpositioneres

Veerktojs-akse forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Ker til kontur ad en cirkel med tangential tilslutning

FK- afsnit:

Til hvert konturelement programmeres kendte angivelser

Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning
Veerktej frikeres, program-slut
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ing FK
-< |

r-programmering

6.6 Banebeveegelser — Fri

-
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Raemne-definition

Veerktojs-definition

Veerktejs-kald

Veerktej frikeres

Veerktgj forpositioneres

Kor til bearbejdningsdybde

Ker til kontur ad en cirkel med tangential tilslutning

FK- afsnit:

Til hvert konturelement programmeres kendte angivelser
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6.6 Banebevaegelser — Fri kontur-programmering FK
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Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning

Veerktej frikeres, program-slut
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7.1 Indlaesning af hjeelpe-funktioner M og STOP

7.1 Indlaesning af hjaelpe-funktioner M ROGRAM-INDLESNING
og STOP BEGIN PGM 2{25 MQ+B +o

TOOL CALL 1 2 S25@8
4 L X+1l@ Y+L RO F1lo0
END PGM 2J2K MM

Med hjeelpe-funktionerne i TNC'en — ogsé kaldet M-funktioner —

P

H

a

1 BLK FORM B.

2

3

*
styrer De 4
Programafviklingen, f.eks. en afbrydelse af programafviklingen

Maskinfunktioner, som ind- og udkobling af spindelomdrejning
og kelemiddel

BLK FORM B.2 X+1@88 Y+180

Baneforholdene for veerktojet wik. X +158.0800

Y -25.0800
_ . o _ . z +258.000 L
&’  Maskinfabrikanten kan have frigivet hjeelpe-funktioner, s
& som ikke er beskrevet i denne handbog. Veer
opmaerksom pa Deres maskinhandbog. | " |”1@3 ‘ M112 | M128@ | M124|

En hjeelpe-funktion M indleeser De enden af en positionerings-blok
eller med softkey M. TNC'en viser sa dialogen:

Hjelpe-funktion M ?

Normalt skal De blot indlaeese nummeret pa hjelpe-funktionen. Med
den hjeelpe-funktion, som De kan veelge direkte med softkey, bliver
dialogen gennemfert, dermed kan De indleese parameteren til
denne funktion.

| driftsarten manuel drift og el. handhjul indleeser De hjelpe-
funktionen med softkey M . Med tasten NC-start udferer TNC’en
direkte den indleeste M-funktion.

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 efterfalgende blok eller ved program-slut. Nogle
hjeelpe-funktioner geelder kun i den blok, i hvilken de blev kaldt.

Indlaesning af hjeelpe-funktion i en STOP-blok

En programmeret STOP-blok afbryder programafviklingen hhv.
program-test, f.eks for en vaerktgjs-kontrol. | en STOP-blok kan De
programmere en hjelpe-funktion M:

Programmer en programafviklings-afbrydelse:
Tryk tasten STOP

Indlees-hjeelpe-funktion M

NC-Blok eksempel
87 STOP M5

104 7 Programmering: Hjeelpe-funktioner



7.2 Hjaelpe-funktioner for
Programafvik-lings-kontrol, spindel
og kolemiddel

M Virkemade Virkning ved
Moo Programafvikling STOP Blok-slut
Spindel STOP
Kalemiddel STOP
MO1 Programafvikling STOP Blok-slut
Mo02 Programafvikling STOP Blok-slut
Spindel STOP

Kglemiddel ude

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 Kalemiddel START Blok-start

M09 Kalemiddel STOP Blok-slut

M13 Spindel START medurs Blok-start
Kelemiddel START

M14 Spindel START modurs Blok-start
Kalemiddel inde

M30 som M02 Blok-slut

7.3 Hjaelpe-funktioner for
koordinatangivelser

Programmering af maskinhenfgrte koordinater M91/
M92

Malstav-nulpunkt
P& maélestaven fastleegger et referencemaerke fast hvis position er
malestavs-nulpunktet.

Maskin-nulpunkt
Maskin-nulpunktet behgver De, for
at fastlaegge akse-begraensninger (software-endestop)
at kere til maskinfaste positioner (f.eks. veerktojsveksel-position)

at fastleegge et emne-henfaringspunkt

HEIDENHAIN TNC 410

Xup

X (Z,Y)
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Iser

-angive

7.3 Hjeelpe-funktioner koordinat

Maskinfabrikanten indleeser for hver akse afstanden for maskin-
nulpunktet fra malestavs-nulpunktet i en maskin-parameter.

Standardforhold
Koordinater henfarer TNC'en til emne-nulpunktet (se
. Henfaringspunkt-fastleeggelse”).

Forhold med M91 - maskin-nulpunktet
Nar koordinater i positionerings-blokke skal henfere sig til maskin-
nulpunktet, sa indlaeser De M91 i blokken.

TNC'en kan vise koordinatveerdierne henfert til maskin-nulpunktet. |
status-visning skifter De koordinat-visningen til REF (se , 1.4 status-
visning”).

Forhold med M92 — maskin-henferingspunkt

&  Udover maskin-nulpunktet kan maskinfabrikanten
& fastleegge nok en yderligere maskinfast position (Maskin-
henfaringspunkt).

Maskinfabrikanten fastleegger for hver akse afstanden til
maskin-henferingspunktet fra maskin-nulpunktet (se
maskinhandbogen).

Hvis koordinaterne i positionerings-blokke skal henfare sig til
maskin-henfegringspunktet, sa indlaeser De disse i blokken M92.

% Ogsa med M91 eller M92 udferer TNC'en
radiuskorrekturen korrekt. Veerktejs-l&engden bliver der
dog ikke taget hensyn til.

Virkemade
M91 og M92 virker kun i de programblokke, i hvilkke M91 eller M92 er
programmeret.

M91 og M92 bliver virksomme ved blok-start.
Emne-henfaringspunkt

Billedet til hgjre viser koordinatensystemer med maskin- og emne-
nulpunkt.
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7.4 Hjeelpe-funktioner for
baneforhold

Hjorne overgange: M90

@ Istedet for funktionen M90 skal De anvende funktionen
M112 (se leengere fremme i dette kapitel). Gammelt
program kan De dog ogsa lade afvikle kombineret med
M112 og M90.

Standardforhold
TNC'en stopper kort ved positionerings-blokke uden veerktojs-
radius-korrektur veerktgjet ved et hjerne (ngjagtig-stop).

Ved programblokke med radiuskorrektur (RR/RL) indféjer TNC'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

MO0 virker kun i programblokke, i hvilke M90 er programmeret.
MQ90 bliver virksom ved blok-start. Drift med sleeb skal vaere valgt
(maskinparameter).

% Uafheengig af M90 kan med MP7460 fastleegges en
greenseveerdi, indtil hvilkken TNC'en endnu kerer med
konstant banehastighed (ved drift med slaeb og
hastigheds-forstyring).

HEIDENHAIN TNC 410
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74 Hjaelpe-funktioner vedrgrende baneforhold

Indfgjelse af konturovergange mellem vilkarlige
konturelementer: M112

Standardforhold

TNC’en stopper kortvarigt maskinen ved alle retningseendringer, der
er sterre end den forud givne graensevinkel (MP7460) (ngjagtigt
stop).

Ved programblokke med radiuskorrektur (RR/RL) indfojer TNC'en
automatisk en overgangscirkel ved udvendige hjgrner.

Forhold med M112

&  Forholdene for M112 kan De tilpasse med maskin-

&= parametre.

M112 virker savel i sleebedrift som ogsa i drift med
hastigheds-forstyring.

TNC’en indfgjer mellem vilkarlige konturelementer (korrigerede
og ukorrigerede), som kan ligge i planet eller i rummet, en valgbar
konturovergang:

Tangentialcirkel: MP7415.0 = 0
P4 tilslutningsstedet kommer ved eendringen 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

Tilladelig konturafvigelseT

Med toleranceveerdien T fastleegger De, hvor meget den freeste
kontur ma afvige fra den forud givne kontur. Indlzeser De ingen
toleranceveerdi, sa beregner TNC’en konturovergangen saledes, at
retlinier endnu bliver kert med den programmerede
banetilspaending.

Graensevinkel A

Hvis De indleeser en greensevinkel A, sa udglatter TNC’en kun de
konturovergange, ved hvilke vinklen for retningsaendringen er
storre end den programmerede greensevinkel. Indleeser De
greensevinklen = 0, sa karer TNC’en ogsa over et tangentielt
tilsluttende konturelement med konstant hastighed.
Indleeseomrade: 0° til 90°
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Indlzesning af M112 i en positionerings-blok

Hvi De i en positionerings-blok (ved dialog hjeelpe-funktion) trykker
softkey M112, s& ferer TNC’en dialogen vaek og sperger efter den
tilladelige afvigelse T og greensevinkel A.

T og A 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.
Ophave virkning: Indlees M113

NC-Blok eksempel
L X+123.723 Y+25.491 RO F800 M112 T0.01 A1l0

HEIDENHAIN TNC 410
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Konturfilter: M124

Standardforhold

For beregning af en konturovergang mellem vilkarlige
konturelementer, tager TNC’en hensyn til alle forhdndenvaerende
punkter.

Forhold med M124

&  Forholdene for M124 kan De tilpasse med maskin-

& parametre.

TNC’en filtrerer konturelementer med sméa punktafstande veek og
indfgjer en konturovergang.

Formen af konturovergange
Tangentialcirkel: MP7415.0 = 0
Pa tilslutningsstedet kommer ved &ndringen 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
P4 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
Gennemfar konturovergang saledes, som med er fastlagt med
MP7415.0 (standard-konturovergang: Polynom 7. Grad)

Slojfe konturovergang: MP7415.1 = 1

Gennemfgre konturovergangen saledes, at de mellem
konturovergangene endnu veerende retliniestykker ogséa bliver
afrundet

74 Hjaelpe-funktioner vedrgrende baneforhold

Minimal leengdeT af et konturelement

Med parameter T fastlaeegger De, ned til hvilken le&engde TNC’en skal
filtrere konturelementer vaek. Hvis De med M112 har fastlagt en
tilladelig konturafvigelse, sa tager TNC’en hensyn til denne. Hvis De
ingen maximal konturafvigelse har indlaest, sa beregner TNC’en
konturovergangen séaledes, at retlinier endnu bliver kert med den
programmerede banestilspaeding.
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Indlaesning af M124

Hvis De i en positionerings-blok (ved dialog hjeelpe-funktion) trykker
softkey M124 , sa ferer TNC’en dialogen for denne blok veek og
spoarger efter den minimale punktafstand T.

T kan De ogsa fastleegge med Q-parametre. Se ,, 10 programmering:
Q-parametre”

Virkemade
M124 bliver virksom ved blok-start. M124 saetter De — som M112 —
tilbage med M113 .

NC-Blok eksempel
L X+123.723 Y+25.491 RO F800 M124 T0.01

HEIDENHAIN TNC 410
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74 Hjaelpe-funktioner vedrgrende baneforhold

Bearbejdning af sma konturtrin: M97

Standardforhold

TNC'en indfgjer ved udvendige hjerner en overgangscirkel. Ved
meget sma konturtrin vil veerktejet beskadige konturen. Se billedet
til hgjre for oven.

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 hjerner — og kerer veerktgjet over dette punkt.
Se billedet i midten til hejre

Programmer M97 i den blok, i hvilken det udvendige hjernepunkt er
fastlagt.

Virkemade
M97 virker kun i den programblok, i hvilken M97 er programmeret.

@ Konturhjerner bliver med M97 kun ufuldsteendigt
bearbejdet. Eventuelt ma De efterbearbejde
konturhjerner med et mindre veerktgj.

NC-blok eksempel
5 TOOL DEF L ... R+20

13 LX...Y ... R.. F..M97
14 L IN=H acoo R oo [Foa

15 L IX+100 ...

16 L IY+0,5 ... R .. F.. M97
17 LW o0 Y 600

112

2

A »

@
<Y

S ©)
e ] P
® Typp ->>>j @)
A
(i5)

©
<Y

Sterre veerktejs-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

7 Programmering: Hjeelpe-funktioner



Komplet bearbejdning af abne konturhjgrner : M98

Standardforhold
TNC'en fremskaffer ved indvendige hjerner skeeringspunktet for
fraesebanen og kerer veerktojet fra dette punkt i den nye retning.

Hvis konturen pé hjernet er aben, sa forer det til en ufuldstaendig
bearbejdning: Se billedet til hgjre foroven.

Forhold med M98

Med hjeelpe-funktion M98 karer TNC'en veerktgjet sa vidt, at alle
konturpunkter virkeligt bliver bearbejdet: Se billdet til hajre
forneden.

Virkemade
M98 virker kun i de programblokke, i hvilke M98
er programmeret.

M98 er virksom ved blok-slut.
NC-blok eksempel

Ker efter hinanden til konturpunkterne 10, 11 og 12:

10 LX ... Y... RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...

HEIDENHAIN TNC 410
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74 Hjaelpe-funktioner vedrgrende baneforhold

Tilspaendingsfaktor for indstiksbevaegelser: M103

Standardforhold

TNC'en kerer veerktojet uafheengig af beveegelsesretningen med
den sidst programmerede tilspaending.

Forhold med M103

TNC'en reducerer banetilspaendingen, hvis veerktejet kerer i negativ
retning af veerktejsaksen. Tilspaendingen ved kersel i veerktgjsaksen
FZMAX bliver udregnet fra den sidst programmerede tilspaending

FPROG og en faktor F%:
FZMAX = FPROG x F%

Indlaesning af M103

Hvis De i en positionerings-blok (ved dialog hjeelpe-funktion) trykker
softkey M103, séa fortseetter TNC’en dialogen og sperger efter faktor F

Virkemade
M103 bliver virksom ved blok-start.

M103 ophaeves: M103 uden faktor programmeres pany

NC-blok eksempel

Tilspaending ved indstikning andrager 20% af plantilspeendingen.

17
18
19
20
21
22
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.
rrr - e

X+20 Y+20 RL F500 M103 F20
Y+50

1z-2,5

IY+5 IZ-5

IX+50

Z+5

Virkelige banetilspaending (mm/min):

500
500
100
141
500
500
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Konstant tilspeendingshastighed pa vaerktgjs-
skaeret: M109/M110/M111

Standardforhold
TNC'en henfegrer den programmerede tilspaendingshastighed til
veerktejs-midtpunktsbane.

Forhold ved cirkelbuer med M109
TNC'en holder ved indvendige og udvendige bearbejdninger
tilspeendingen konstant pa veerktejs-skeeret.

Forhold ved cirkelbuer med M110

TNC'en holder tilspeendingen ved cirkelbuer konstant udelukkende
ved en indvendig bearbejdning. Ved en udvendig bearbejdning
virker ingen tilspeendings-tilpasning.

Virkemade
M109 og M110 bliver virksomme ved blok-start.
M109 og M110 tilbagestiller De med M111.

Forudberegning af radiuskorrigeret kontur
(LOOK AHEAD): M120

Standardforhold

Hvis veerktejs-radius er starre, end et konturtrin, skal det keres med
radiuskorrigering, ellers afbryder TNC'en programafviklingen og
viser en fejlmelding. M97 (se ,Bearbejdning af sma konturtrin:
M97") forhindrer fejlmeldingen, men farer til en friskeermarkering
og forskyder yderligere hjernet.

Ved efterskaering beskadiger TNC'en under visse omsteendigheder
konturen. Se billedet til hgjre.

Forhold med M120

TNC'en kontrollerer en radiuskorrigeret kontur for efterskaeringer og
overskeeringer og beregner forud veerktgjsbanen fra den aktuelle
blok. Steder, hvor veerktgjet ville beskadige konturen, forbliver
ubearbejdet (i billedet til hgjre vist merkt). De kan ogsa anvende
M120, for at forsyne digitaliseringsdata eller data, som er blevet
fremstillet af et externt programmerings-system, med vaerktgjs-
radiuskorrektur. Herved kan afvigelser kompenseres for en
teoretisk veerktojs-radius.

Antallet af blokke (maximal 99), som TNC forudberegner, fast-
leegger De med LA (eng. Look Ahead: skue framad) efter M120. Jo
storre antal blokke De veelger, som TNC'en skal forudberegne,
desto langsommere bliver blokbarbejdningen.

HEIDENHAIN TNC 410
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74 Hjaelpe-funktioner vedrgrende baneforhold

Indleesning

Hvis De i en positionerings-blok (ved dialog hjeelpe-funktion) trykker
softkey M120, sa fortseetter TNC’en dialogen for denne blok og
sparger om antallet af forud beregnede blokke LA.

Virkemade
M120 skal std 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 PGM CALL kaldes et andet program
M120 bliver virksom ved blok-start.
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7.5 Hjeelpe-funktioner for rundakser

Kere med rundakser vej-optimeret: M126

Standardforhold Standardforhold forTNC’en
TNC’en kerer en drejeakse, hvis visning er reduceret til veerdier

under 360°, omkring forskellen Soll-position — Akt.-position. Akt.-position Soll-position Korevej
Eksempler se tabellen til hgjre foroven. 350° 10° _340°
Forhold med M126
Med M126 kerer TNC'en en drejeakse den korteste vej, hvis visning 10° 340° +330°
er reduceret til veerdier under 360°. Eksempler se tabellen til hgjre
forneden.
Virkemade Forhold med M126
M126 bliver virksom ved blok-start.
M126 tilbagestiller De med M127; ved program-slut bliver M126 Akt.-position Soll-position Karevej
under alle omsteendigheder uvirksom.

350° 10° +20°
Reducering af visning af rundakse til en veerdi under . . .
360°: M94 10 340 -30

Standardforhold
TNC'en kerer veerktejet fra den aktuelle vinkelveerdi til den
programmerede vinkelveerdi.

Eksempel:

Aktuel vinkelveerdi: 538°
Programmerede vinkelveerdi: 180°
Virkelige korevej: -35b8°
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.

NC-blok eksempel
Reducer displayveerdier i alle aktive rundakser:

L M94

Visning af alle aktive rundakser reduceres og i tilslutning hertil
keres C-aksen til den programmerede veerdi:

L C+180 FMAX M94

Virkemade
M94 virker kun i den programblok, i hvilken M94 er programmeret.

M94 bliver virksom ved blok-start.

HEIDENHAIN TNC 410
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8.1 Generelt om cykler

8.1 Generelt om cykler

Bearbejdninger der ofte skal udferes, er lagret i TNC'en som cykler.

Ogséa 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

CYCcL
DEF

BORER

Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper
Veelg cyklus-gruppe, f.eks. borecykler

Veelg cyklus, f.eks. DYBDEBORING. TNC'en dbner en
dialog og spaerger efter alle indleeseveerdier; samtidig
indblzender TNC'en i den hgjre billedskaermshalvdel
en grafik, i hvilken parameteren der skal indleeses
vises pa en lys baggrund. Veelg hertil billedskeerm-
opdeling PROGRAM + HJZALPEBILLEDE

Indlees alle de af TNC'en kreevede parametre
og afslut hver indleesning med tasten ENT.

TNC'en afslutter dialogen, after at De har indleest alle
de kreevede data.

NC-blok eksempel

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

120

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

1

R U S S

0 DYBDEBORING

o AFST2

N2 DYBDE-30
0d) FREMRKG5
.4 DVALET1
0 F 150

Cyklus-gruppe Softkey

Cykler for dybdeboring, reifning,
uddrejning, gevindboring og

BORER

LOMME

Cykler for freesning af lommer, o
tappe og noter HoT

Cykler for fremstilling af regel- "
maessige punktmenstre, f.eks. hulkreds
eller hulflade og nregelmeaessige

punkmegnstre med punkt-tabeller

Sl-cykler (subkonturliste), med hvilke
komplekse konturer kan bearbejdes,
som sammensettes af

flere overlappende

delkonturer

SL-CYKLEN

Cykler for nedfreesning af planer eller
i beskadigede flader

PLAN
FRAESNING

KOORD.

Cykler til koordinat-omregning,

med hvilke vilkarlige konturer L
bliver forskudt, drejet, spejlet,

forsterret og formindsket

Special-cykler dveeletid, program-
kald, spindel-orientering

SPECTAL -
CYKLER

PROGRAM-INDL
I

NING
GEVINDSTIGN ?

ES
NG

3 TOOL DEF 1 L+B R+3

4 T00L CALL 1 Z S4@@@

§ L Z+100 RO FMAK M103 F1 M124 T5

B L X+@ Y+0 Z-20 RG FMAX M8

7 CYCL DEF 17 8TIV GEVINDSK.
AFST.+2 1
DYBDE-15
Ry

11 END PGM CYC210 MM

kaLk. X +1508.000
Y -25.000
2 +250.000
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Cyklus kald

% Forudseetninger
Far et cyklus-kald skal De i hvert tilfeelde programmere:

BLK FORM for grafisk fremstilling (kun nedvendig for
testgrafik)

Veerktojs-kald
Drejeretning af spindel (hjeelpe-funktion M3/M4)
Cyklus-definition (CYCL DEF).

Bemeerk de yderligere forudsaetninger, som er angivet i
de efterfelgende 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

Cykler for koordinat-omregning

Cyklus DVALETID

Alle gvrige cykler kalder De, som beskrevet efterfalgende.

Skal TNC’en udfaere cyklus efter den sidst programmerede blok een
gang, programmerer De cyklus-kald med hjeelpe-funktion M99 eller
med CYCL CALL:

Programmering af cyklus-kald: Tryk tasten CYCL CAL
Indlees cyklus-kald: Tryk softkey CYCL CALL M

Indlees hjeelpe-funktion M eller afslut dialogen med
tasten END

Skal TNC’en automatisk udfere cyklus’en efter hver positionerings-
blok, programmerer De cyklus-kald med M89 (afhaengig af maskin-
parameter 7440).

For at opheeve virkningen af M89, programmerer De
M99 eller
CYCL CALL eller
CYCL DEF

HEIDENHAIN TNC 410

Arbejde med hjalpeakserne U/V/W

TNC’en udferer de fremryk-beveegelser i aksen,

De har defineret som spindelakse i TOOL CALL
blokken. Beveegelser i bearbejdningsplanet udfarer
TNC’en grundlzeggende kun i hovedakserne X, Y
eller Z. Undtagelser:

Hvis De i cyklus 3 NOTFRZASNING og i cyklus 4
LOMMEFRASNING for sideleengden direkte
programmerer hjeelpeaksen

Hvis De ved Sl-cykler programmerer hjeelpeaksen
i kontur-underprogram
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8.2 Punkt-tabeller

8.2 Punkt-tabeller

Hvis De vil afvikle en cyklus, hhv. flere cykler efter hinanden, pé et
uregelmaessigt punktmanster, sa fremstiller De punkt-tabeller.

Hvis De anvender borecykler, svarer koordinaterne til
bearbejdningsplanet i punkt-tabellen sig til koordinaterne til
borings-midtpunktet. Bruger De freesecykler, svarer koordinaterne
til bearbejdningsplanet i punkt-tabellen sig til startpunkt-
koordinaterne til den til enhver tid vaerende 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
INCH MM/TOMME
ot Veelg fil-type punkt-tabel: Tryk softkey .PNT

Veelg punkt-tabeller i program
Veelg driftsart program-indlagring/editering

Kald funktion for valg af punkt-tabel: Tryk tasten
s PGM CALL
P Tryk softkey PUNKT-TABEL

Indlees navn pé punkt-tabel, overfer med tasten END
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PROGRAM-INDLESNING

MUSTPKT .PNT MM

a 35 +30 ]
1 85 30 e
2 80 @
3 50 +50 ]
4 20 +50 a
5 35 70 e
5 85 iz a
[ENDT
kaLk. X -139.560

Y +135.6080 T

+
z 163.360 F @
S 4008 M3/9
SIDE SIDE ORD ORD | AKT.POS. | AKT.POS. | AKT.POS.
ir 1 o = X M 2
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Kald af cyklus i forbindelse med punkt- tabeller

= Pas pa for programmeringen

TNC’en afvikler med CYCL CALL PAT punkt-tabellen, som
De sidst har defineret (ogsé nar De har defineret punkt-
tabellen i et med CALL PGM sammenkeaedet program).

TNC’en anvender koordinaterne i spindelaksen ved
cyklus-kald som sikker hgjde.

Skal TNC’en kalde den sidst definerede bearbejdningscyklus for
punkterne, som er defineret i en punkt-tabel, programmerer De
cyklus-kaldet med CYCL CALL PAT:

CYCcL
CALL

Programmering af cyklus-kald: Tryk tasten CYCL CAL
Hjeelpe-funktion M indleeses, f.eks. for kelemiddel

Kald punkt-tabel: Tryk softkey CYCL CALL PAT

Indlees tilspeending, med hvilken TNC’en skal kere
mellem punkterne (ingen indleesning: Der keres med
sidst programmerede tilspaending, FMAX ikke gyldig)

Om fornadent 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 arbejsmade 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 kare med reduceret
tilspeending, anvender De hjaelpe-funktion M103 (se , 7 4 Hjeelpe-
funktioner for baneforhold”).

HEIDENHAIN TNC 410

Virkemade af punkt-tabeller med cyklerne

11il 5 og 17

TNC’en tolker punkterne i bearbejdningsplanet som
koordinaterne til borings-midtelpunktet.
Koordinaterne for spindel-aksen fastlaegger
overkanten af emnet, s& TNC’en automatisk kan
forpositionere (reekkefalge: bearbejdningsplan, sa
spindelakse).

Virkemade af punkt-tabellen med SL-cyklen og
cyklus 12

TNC’en tolker punkterne som en yderligere
nulpunkt-forskydning.

Virkemade af punkt-tabellen med cykler

200 til 204

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

210 til 215

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
vaerende freescyklus 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 8 cykler til radighed for de mest forskellige bore-
bearbejdninger:

cyklus

1 DYBDEBORING
Uden automatisk forpositionering

.| |8

R

8=l (2
-~
D
<

8.3 Borecykler

200 BORING
Med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

N
3
N

201 REIFNING
Med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

~
=

ﬁu
=
NN

202 UDDREJNING
Med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

~
5

|
a\vD

203 UNIVERSALBORING
Med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand, Spanbrud, Reduktion

N
z
e=y

204 UNDERSANKNING BAGFRA
Med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

S|
x|
&

™
]
E
=0

2 GEVINDBORING
Med kompenserende patron

17 GEVINDBORING GS
Uden komp. patron (stiv gevindskeering)
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DYBDEBORING (cyklus 1)

1 Veerktojet borer med den indleste tilspsending F fra den aktuelle
position til den farste fremryknings-dybde

2 Herefter karer TNC'en veerktgjet i ilgang FMAX tilbage og igen til
forste fremryk-dybde, formindsket med forstop-afstanden t.

3 Styringen fremskaffer selv forstop-afstanden:
Boredybde indtil 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 indleste
tilspaending F videre til naeste fremryk-dybde

5 5TNC'en gentager disse forlgb (1 til 4), indtil den indleste
boredybde er naet

6 Ved bunden af boringen treekker TNC'en veerktgjet tilbage, efter
DVALETID for friskaering, med FMAX til startpositionen.

= Pas pa for programmeringen

Programmer positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Programmeér positionerings-blokken til startpunktet i
spindelaksen (Sikkerheds- afstand over emne-
overfladen).

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand fra
veerktgjsspids (startposition) til emne-overflade

Ne

Boredybde 2 (inkremental): Afstanden mellem
emneoverflade og bunden af boringen (spidsen af
borkegle)

Fremryknings-dybde 3 (inkremental): Mélet, med
hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem. TNC’en karer
i en arbejdsgang til dybden nar:

Fremryk-dybde og boredybde er ens
Fremryk-dybden er sterre end boredybden

Boredybden ma ikke veere et multiplum
af fremryk-dybde

Dveeletid i sekunder: Tiden, i hvilken veerktejet venter i
bunden af boringen, for friskeering

Tilspeending F: Kerselshastigheden af veerktejet ved
boring i mm/min

HEIDENHAIN TNC 410
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NC-blok eksempel:

S U1 BW N =

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF 1.0 DYBDEBORING

DEF 1.1 AFST 2
DEF 1.2 DYBDE -20
DEF 1.3 FREMRYK 5
DEF 1.4 DV.TID 0
DEF 1.5 F500

=¥
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8.3 Borecykler

BORING (cyklus 200)

1 TNC'en positionerer veerktejet i spindelaksen i ilgang FMAX til
sikkerheds-afstand over emne-overfladen

2 Veerktojet borer med den programmerede tilspeending F til den
forste fremryk-dybde

3 TNC'en kerer veerktajet med FMAX tilbage til sikkerheds-afstand,
dveeler der - hvis det er indleest - og kerer derefter igen med
FMAX til Sicherheits-Abstand mm over den ferste fremryk-dybde

4 Herefter borer veerktegjet med den indleeste tilspaending F videre
til neeste fremryk-dybde

5 TNC’en gentager disse forlgb (2 til 4), indtil den indleeste
boredybde er naet

6 Fra bunden af boringen karer veerktgjet med FMAX sikkerheds-
afstand eller — hvis det er indlaest — til den
2. sikkerheds-afstand

@ Pas pa far programmeringen

Programmeér positionerings-bloken til startpunkt
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
2 mellem veerktojsspids og emne-overflade

N
B

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af boringen (spidsen af borkegle)

Tilspeending fremrykdybde Q206: Kerselshastigheden
af veerktejet ved boring i mm/min

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet med hvilket
veerktojet rykker frem hver gang TNC’en kerer i en
arbejdsgang til dybden nar:

Fremryk-dybde og dybde er ens

Fremryk-dybde er starre end dybde

Dybden ma ikke vaere et multiplum af fremryk-dybde

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 veerkte] og emne

126

Q203

z\

©)

Q210

B
= Q206
A4
Q200 Q204

Q202
Q201

=

S

NC-blok eksempel:

7 CYCL DEF 200 BORING
Q200=2
Q201=-20
0206=150
0202=5
0210=0
Q203=+0
Q204=50

s SIKKERHEDS-AFST.
sDYBDE

sTILSPANDING DYBDEFR.
s FREMRYK-DYBDE
sDVALETID OPPE
sOVERFLADE KOORDINAT
s2. SIKKERHEDS-AFST.
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REIFNING (cyklus 201)

1 TNC'en positionerer veerktojet i spindelaksen i ilgang FMAX til
den indleeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

2 Verktojet reifer med den indleeste tilspaending F til den
programmerede dybde

3 | bunden af boringen dveeler veerktejet, ifald det er indleest

4 Herefter karer TNC'en veerktejet med tilspeending F tilbage til
sikkerheds-afstand og derfra — ifald det er indleest — med FMAX til
den 2. sikkerheds-afstand

@ Pas pa fer programmeringen

201

N

[SSS)

Programmeér positionerings-bloken til startpunkt
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for parameter dybde fastlaegger
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 veerktejet ved reifning i mm/min

Dvealetid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktgjet
dveler i bunden af boringen

Tilspeending udkaersel Q208: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
indleeser Q208 = 0, sa 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

HEIDENHAIN TNC 410

z A B Q206
N
{ 5Q200 Q204
Q203
SA VL}'sz
=
02085 @
Q211
=
X
NC-blok eksempel:
8 CYCL DEF 201 REIFNING
Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-20 ;DYBDE
Q206=150 sTILSPANDING DYBDEFR.
Q211=0.25 ;DVALETID NEDE
Q208=500 sTILSPANDING UDK@ORSEL
Q203=+0 sOVERFLADE KOORDINAT
Q204=50 s2. SIKKERHEDS-AFST.
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UDDREJNING (cyklus 202)

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere Z ‘ % Q206
< forberedt for cyklus 202. N
1 TNC'en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAXi
sikkerheds-afstand over emne-overfladen Q200 Q204
2 Verktojet borer med boretilspaending indtil dybde Q203
3 | bunden af boringen dveeler veerktgjet — ifald det er indleest — med Q201" H qs08
kerende spindel for friskaering 691
4 Herefter udfgrer TNC’'en med M19 en spindel-orientering til 0°-
positionen
5 Hvis der er valgt frikersel, kerer TNC'en i den indleeste retning 0,2 ;
mm (fast veerdi) fri
6 Herefter karer TNC'en vaerktejet med tilspaending udkersel til
sikkerheds-afstand og derfra —ifald det er indleest — med FMAX til
den 2. sikkerheds-afstand NC-blok eksempel:
9 CYCL DEF 202 UDDREJNING
@ Pas pa for programmeringen Q200=2 s SIKKERHEDS -AFST.
Programmér positionerings-bloken til startpunkt Q201=-20 s DYBDE
(bo_ringsmidten) i bearbejdningsplanet med 0206=150 sTILSPANDING DYBDEFR.
radiuskorrektur RO. Q211=0.5 DVALETID NEDE
Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger Q208=500 sTILSPANDING UDK@RSEL
Ao Q203=+0 ;OVERFLADE KOORDINAT
) ) Q204=50 s2. SIKKERHEDS-AFST.
2@ Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand 214=1 s FRIKOR.-RETNING

= mellem veerktejsspids og emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af boringen

Tilspeending fremrykdybde Q206: Kerselshastigheden
af veerktejet ved uddrejning i mm/min

Dveletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktojet
dveeler i bunden af boringen

Tilspeending udkersel Q208: Karselshastigheden af
veerktojet ved udkarsel af boringen i mm/min. Hvis De
indlaeser Q208 = 0, s& geelder tilspaending
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 veerkte] og emne

Frikersel-retning (0/1/2/3/4) Q214: Fastleeg retningen, i
hvilken TNCén frikerer veerktejet i bunden af boringen
(efter spindel-orientering)
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Veerktoj frikeres ikke
Veerktoj frikeres i minus-retning af hovedakse
Veerktoj frikeres i minus-retning af sideakse

Veerktej frikeres i plus-retning af hovedakse

2 W9 N =20

Veaerktej frikeres i plus-retning af sideakse

%; Kollisionsfare!

Kontrollér, hvor veerktgjs-spidsen star, nar De med M19
programmerer en spindel-orientering (f.eks. i driftsart
positionering med manuel indlesning). Indret veerktejs-
spidsen séledes, at den stéar parallelt med en koordinat-
akse. Veelg frikersels-retning saledes, veerktajet karer veek
fra boringskanten.

UNIVERSAL-BORING (cyklus 203)

1 TNC'en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til
den indleeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

2 Verktejet borer med den indleeste tilspaending F til den farste
fremryk-dybde

3 Huvis der er indlaest spanbrud, kerer TNC'en veerktejet med
sikkerheds-afstanden tilbage. Hvis De arbejder uden spanbrud, sa
kerer TNC’en veerktgjet tilbage med tilspaending udkersel til
sikkerheds-afstand, dveaeler der — hvis det er indleest — og kerer
herefter igen med FMAX til sikkerheds-afstand 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 naet

6 | bunden af boringen dveeler veerktejet — hvis det er indleest — for
friskeering og bliver efter dveeletid trukket tilbage med
tilspeending udkersel tilbage til sikkerheds-afstand. Hvis De har
indleest en 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC'en veerktejet med
FMAX derhen.

HEIDENHAIN TNC 410
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= Pas pa for programmeringen

Programmeér positionerings-bloken til startpunkt Z A
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO. @

Q206

om

4

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger Q210
arbejdsretningen. Q200

Q203

0 Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Q202
2 mellem veerktejsspids og emne-overflade

Q201

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne- ©
overflade og bunden af boringen (spidsen af borkegle)

K¢Q211
Tilspaending fremrykdybde Q206: Kerselshastigheden
af veerktejet ved boring i mm/min

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Méalet med hvilket
veerktajet rykker frem hver gang TNC’en karer i en
arbejdsgang til dybden nar:

Fremryk-dybde og dybde er ens

Fremryk-dybde er sterre end dybde

=

=Y

NC-blok eksempel:
10 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BORING

Dybden ma ikke veere et multiplum af fremryk-dybde 0200=2 sSIKKERHEDS-AFST.
Dveeletid Q210: Tid kund k (207=-20"; DYDE
veeletid oppe 10: Tiden i sekunder, veerktojet z .
venter i sikkerheds-afstand, efter at TNC’en har kert RERESIAN B N M R
det ud efter udspéaning af boringen Q202=5 ; FREMRYK-DYBDE
Q210=0 sDVALETID OPPE

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade Q203=+0 sOVERFLADE KOORDINAT

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater Q204=50 SR ¢ N N TR B

til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske Q212=0.2 s REDUKTION

mellem veerkte] og emne Q213=3 ; SPANBRUD

Reduktion Q212 (inkremental): Veerdien, med hvilken Q205=3 sMIN. FREMRYK-DYBDE
TNC'en efter hver fremryk-dybde formindsker Q211=0.25 ;DVALETID NEDE
fremrykningen Q208=500  ;TILSPANDING UDKGRSEL

Ant.spanbrud ved udkersl Q213: Antal af spanbrud fer
TNC'en traekker veerktgjet ud af boringen for
udspaning. Form spanbrud treekker TNC’en altid
veerktgjet tilbage til sikkerheds- afstand Q200

Minimal fremryk-dybde Q205 (inkremental): Hvis De
har indleest en fremrykning, begraenser TNC’en
fremrykningen til den med Q205 indleeste vaerdi

Dveeletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktgjet
dveeler i bunden af boringen

Tilspeending udkersel Q208: kerselshastigheden af
veerktejet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
indlaeser Q208=0, sa kerer TNC’en ud med
tilspeending Q206
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UNDERSANKNING-BAGFRA (cyklus 204)

%  Maskine og TNC skal veere forberedt af
&= maskinfabrikanten for undersaenkning bagfra.

Cyklus’en arbejder kun med sakaldte bagfra-borstang.

Med denne cyklus fremstiller De undersaenkninger, som befinder
sig pa emnets underside.

1 TNC'en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX i
sikkerheds-afstand over emne-overfladen

2 Der gennemferer TNC’en med M19 en spindel-orientering pa 0°-
positionen og forskyder veaerktgjet med excentermalet

3 | tilslutning hertil dykker veerktejet med tilspaending
forpositionering ind i den forborede boring, indtil skaeret star i
sikkerheds-afstand nedenfor emne-underkanten

4 TNC’en karer nu igen veerktgjet til boringsmidten, indkobler
spindlen og evt. kelemiddel og kerer sd med tilspaending
saenkning til den indleeste dybde saenkning

5 Ifald det er indlaest, dveeler veerktgjet i bunden af seenkningen og
karer i tilslutning hertil igen ud af boringen, gennemfarer en
spindelorientering og forskyder pany med excentermalet

6 | tilslutning hertil kerer TNC’en veerktejet med tilspeending
forpositionering i sikkerheds-afstand og derfra — hvis det er
indleest — med FMAX til den 2. sikkerheds-afstand.

(& Paspafor programmeringen

Programmeér positionerings-bloken til startpunkt
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen ved undersankning. Pas pa: Positivt
fortegn saenker i retning af den positive spindelakse.

Veerktojs-leengden indleeses séledes, at ikke skeeret, men
derimod underkanten af borstangen er opmalt.

TNC’en tager ved beregningen hensyn til startpunktet
for undersaenkningen skeerleengden af borstangen og
materialetykkelsen.

HEIDENHAIN TNC 410
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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 undersznkning. [
Positivt fortegn fremstiller undersaenkningen i positiv ‘
retning af spindelaksen |

<
]
g
=0

S
sl
£

Materialetykkelse Q250 (inkremental): Tykkelse af Q200 ; Q204
emnet

Excentermal Q251 (inkremental): Excentermal for Q250
borstang; tages fra veerktgjs- databladet

Skeerhgjde Q252 (inkremental): Afstand mellem /7 Q249 ZI -
underkant af borstangen og hovedskeeret; Tages fra Q200 ! X
veerktojs-databladet

Tilspeending forpositioneren Q253:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min

Q203

Tilspending undersaenkning Q254: Kerselshastighed
for veerktejet ved undersaenkning i mm/min Z ‘

Dveeletid Q255: Dveeletid i sekunder ved bunden af
undersankningen "M Q251

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til ‘
emne-overflade Q252

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater
til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerkte] og emne @

i

Frikorsels-retning (0/1/2/3/4) Q214: Fastlesg retningen, | azs ]

rikgrseis-retning . Fastieeg retningen, | Ky T
QLA &

hvilken TNC’en skal forskyde veerktejet med

m
ol |

excentermélet (efter spindel-orientering)

Indleesning ikke tilladt %ﬂ]

Veerktejs forskydning i minus-retning af hovedaksen

Veerktojs forskydning i minus-retning af sideakse

Veerktojs forskydning i plus-retning af hovedaksen NC-blok eksempel:

11 CYCL DEF 204 UNDERSANKNING-BAGFRA
Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.

% Kollisionsfare! Q249=+5 sUNDERSANK.DYBDE

Kontrollér, hvor veerktejs-spidsen star, ndr De med M19 Q250=20 sMATERIALETYKKELSE

programmerer en spindel-orientering (f.eks. i driftsart 0251=3.5 s EXCENTERMAL

positionering med manuel indlaesning). Indret veerktajs- Q252=15 . SKERHOJDE

spidsen saledes, at den star parallelt med en koordinat- ’

akse. Veelg frikersel-retning saledes, at veerktejet 0253=750 sTILSPAND. FORPOS.
kollisionsfrit kan indstikkes i boringen. Q254=200 sTILSPAND. UNDERSANK.

0255=0 sDVALETID

Q203=+0 sOVERFLADE KOORDINAT
0204=50 3s2. SIKKERHEDS-AFST.
Q214=1 sFRIKOR.-RETNING

2w N 20

Veerktojs forskydning i plus-retning af sideakse
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GEVINDBORING med komp.patron (cyklus 2)
1 Veerktojet korer i en arbejdsgang til boredybde

2 Herefter bliver spindelomdrejningsretningen vendt og verktojet
trukket tilbage til startpositionen efter en dveeletid

3 Ved startpositionen bliver spindelomdrejningsretningen pany
vendt

= Pas pa fgr programmeringen

Programmeér positionerings-bloken til startpunkt
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Programmeér positionerings-blokken til startpunktet i
spindelaksen (Sikkerheds- afstand over emne-
overfladen).

Fortegnet for parameter dybde fastlaegger
arbejdsretningen.

Veerktojet skal veere opspeendt i en patron med
leengdekompensering. Den leengdekompenserende
patron kompenserer for tolerancen mellem tilspaending
og omdrejningstal under bearbejdningen.

Medens cyklus bliver afviklet, er drejeknappen for
spindel-override uvirksom. Drejeknappen for
tilspeendings-override er kun begreenset aktiv (fastlagt af
maskinfabrikanten).

For hejregevind aktiveres spindelen med M3, for
venstre-gevind med M4.

Sikkerheds-afstand 11 (inkremental): Afstand mellem
veerktajsspids (startposition) og emne-overflade;
Anbefalet veerdi: 4x gevindstigning

Boredybde 2 (gevindleengde, inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og gevindende

Dveeletid i sekunder: Veerdi mellem 0 og
0,5 sekunder indlzeses, for at undgéa en fastkiling af
veerktojet ved udkersel

Tilspeending F: Kerselshastighed af veerktejet ved
gevindboring

Beregning af tilspaending: F=S x p
F: Tilspeending mm/min)

S: Spindel-omdrejningstal (omdr./min)
p: Gevindstigning (mm)

HEIDENHAIN TNC 410

Z A

NC-blok eksempel:

13
14
15
16
17

CYCL DEF 2.0 GEVINDBORING
CYCL DEF 2.1 AFST 2
CYCL DEF 2.2 DYBDE -20
CYCL DEF 2.3 DVA.TID O
CYCL DEF 2.4 F100
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GEVINDBORING uden kompenserende patron GS
(cyklus 17)

7

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:

Hojere bearbejdningshastighed

Samme gevind kan gentages, spindelen ved cyklus-kald opretter
sig pa 0°-positionen (afheengig af maskinparameter 7160)

Starre kerselsomrade af spindelakse, da den kompenserende
patron bortfalder

= Pas pa for programmeringen

134

Programmer positionerings-blokken til startpunkt (borings-
midte) i bearbejdningsplaet med Radiuskorrektur RO

Programmér positionerings-blokken til 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, tilpasser
TNC'en automatisk tilspeendingen.

Drejeknappen for tilspeendings-override er ikke aktiv.

Ved cyklus-ende star spindelen. Far naeste bearbejdning
indkobles spindelen med M3 (hhv. M4) igen

Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand fra
veerktojsspids (startposition) til emne-overflade

Boredybde 2 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade (gevindstart) og gevindende

Gevindstigning 3:

Stigning af gevindet. Fortegnet fastlaegger hajre- og
venstregevind:

+ = Hajregevind

- = Venstregevind

NC
18

19
20
21

-blok eksempel:

CYCL DEF 17.0 GEV.-BORING GS
CYCL DEF 17.1 AFST 2

CYCL DEF 17.2 DYBDE -20
CYCL DEF 17.3 STIG +1
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z
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o

100
90+

10

10 20 80 90100

Raemne-definition

Veerktojs-definition
Veerktajs-kald
Veerktoj frikeres
Cyklus-definition

Ker til boring 1, spindel indkobles
Cyklus-kald

Ker til boring 2, cyklus-kald

Ker til boring 3, cyklus-kald

Ker til boring 4, cyklus-kald
Veerktej frikeres, program-slut
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Program-afvikling
= Pladen er allerede forboret for M12,
tykkelsen af pladen: 20 mm

og efterfelgende i spindelaksen

—

36

100

70

20

20 70 100

Raemne-definition

Veerktajs-definition
Veerktejs-kald

Veerktoj frikeres
Cyklus-definition gevindboring

Ker til boring 1 i bearbejdningsplanet
Forpositionering i spindelaksen

Ker til boring 2 i bearbejdningsplanet
Veerktej frikeres, program-slut
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Program-afvikling
= Centrering

= Boring
= Gevindboring M6
Boringskoordinaterne er lagret i punkt-tabellen

TAB1.PNT (se naeste side) og bliver derfra kaldt af
TNC’en med CYCL CALL PAT.
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100 5
90+

65
55+

30

" 1020 40 80 90100

Raemne-definition

Veerktejs-definition centrerer

Veerktojs-definition bor

Veerktojs-definition gevindbor

Veerktgjs-kald centrerer

Ker veerktgj til sikker hgjde (programmér F med veerdi,
TNC’en positionerer efter hver cyklus til sikker hgjde)
Fastleeg punkt-tabel

Cyklus-definition centrering

Koordinater til overflade (her tvingende at indleese 0)
2. Sikkerheds-afstand (her tvingende at indleese 0)
Cyklus-kald i forbindelse med punkt-tabel TAB1.PNT.
Tilspeending mellem punkterne: 5000 mm/min
Veerktoj frikeres, veerktejs-veksel
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Veerktojs-kald bor

Ker veerktej til sikker hejde (F programmeres med en veerdi)
Cyklus-definition boring

Sikkerheds-afstand

Dybde

Tilspeending dybdefremrykning
Fremryknings-dybde

Dveeletid

Koordinater til overflade (her tvingende at indleese 0)
2. Sikkerheds-afstand (her tvingende at indleese 0)
Cyklus-kald i forbindelse med punkt-tabel TAB1.PNT.
Veerktej frikeres, veerktojs-veksel

Veerktojs-kald gevindborer

Kaor veerktej til sikker hgjde

Cyklus-definition gevindboring

Sikkerheds-afstand

Dybde

Dveeletid

Tilspaending

Cyklus-kald i forbindelse med punkt-tabel TAB1.PNT.
Veerktoj frikeres, program-slut

Punkt-tabelTAB1.PNT

—
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8.4 Cykler for freesning af lommer,

tappe og noter

cyklus

Softkey

4 LOMMEFRASNING (firkantet)
Skrub-cyklus uden automatisk forpositionering

4

212 LOMME SLETFRAS (firkantet)
Slet-cyklus med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

213 LOMME SLETFRAS (firkantet)
Slet-cyklus med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

5 RUND LOMME
Skrub-cyklus uden automatisk forpositionering

214 SLET RUND LOMME
Slet-cyklus med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

215 SLET RUND TAP
Slet-cyklus med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

3 NOTFRASNING
Skrub-/slet-cyklus uden automatisk
forpositionering, lodret dybde-fremrykning

210 NOT PENDLING
Skrub-/slet-cyklus med automatisk
forpositionering, pendlende indstiksbevagelse

211 RUND NOT
Skrub-/slet-cyklus med automatisk
forpositionering, pendlende indstiksbevaegelse

211
=

HEIDENHAIN TNC 410
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8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

LOMMEFRASNING (cyklus 4)

1 Veerktojet indstikkes pa startpositionen (lommemidte) i emnet og

kerer til den farste fremryk-dybde

2 Veerktojet karer herefter i den positive retning af den lange side -
ved kvadratiske lommer i den positive Y-retning - og udfraeser sa

lommen indefra og udefter

3 Disse forleb gentager sig (1 til 3), indtil dybde er néet

4 Ved enden af cyklus kerer TNC'en veerktgjet tilbage til start-
positionen

5

140

Pas pa far programmeringen

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(lommemidte) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

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 falgende betingelse:
2.sideleengde sterre end [(2 x rundings-radius)
+ sideveerts fremrykning k.

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): Malet, med

hvilket veerktojet hver gang rykkes frem. TNC’en karer

i en arbejdsgang til dybden hvis:
fremryk-dybde og dybde er ens
fremryk-dybde er sterre end dybden

Tilspaending 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

Tilspeending F: Kaerselshastighed af veerktojet i
bearbejdningsplanet

\
:
J
f 4
zA
! 1
& i -
3 . X
| 2
|
NC-blok eksempel:
27 CYCL DEF 4.0 LOMMEFRASNING
28 CYCL DEF 4.1 AFST 2
29 CYCL DEF 4.2 DYBDE -20
30 CYCL DEF 4.3 FREMRYK 5 F100
31 CYCL DEF 4.4 X80
32 CYCL DEF 4.5 Y60
33 CYCL DEF 4.6 F275 DR+ RADIUS 5
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Drejning medurs
DR + : Medlgbs-freesning ved M3
DR - : Modlgbs-freesning ved M3

Rundings-radius: Radius for lommens hjarne.
For radius = 0 er rundings-radius lig med veerktgjs-
radius

Beregning:
Sideveerts fremrykning k = K x R

K:  Overlapnings-faktor, fastlaegges i maskin-parameter 7430
R: Radius for freeser

LOMME SLETNING (cyklus 212)

1 TNC’en kegrer automatisk veerktgjet i spindelaksen i sikkerheds-
afstand, eller — hvis det er indleest — til 2. sikkerheds-afstand og
herefter til lommemidten

2 Fra lommemidten karer veerktejet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. TNC’en tager ved beregningen
hensyn til startpunktet for sletspan og veerktgjs-radius. Evt.
indstikker TNC’en i lommemidten

3 Huvis veerktejet star pa den 2. sikkerheds-afstand, karer TNC'en
veerktgjet i ilgang FMAX til sikkerheds-afstand og derfra med
tilspeendingen dybde-fremryk til den ferste fremryk-dybde

4 Herefter karer veerktojet tangentialt til den feerdige del og fraeser i

medlgb een omgang.

5 Herefter karer veerktojet tangentialt vaek 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 kerer TNC'en veerktejet med ilgang til
sikkerheds-afstand eller — hvis det er indleest — til den
2. sikkerheds-afstand og herefter til midten af lommmen
(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 indleeser en lille
tilspaending fremrykdybde.

Mindste sterrelse af lommen: tre gange veaerktejs-radius.

HEIDENHAIN TNC 410
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142

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og lommens bund

Tilspeending dybdefremrykning Q206:
Karselshastigheden for veerktejet ved kersel til dybden
i mm/min. Hvis De indstikker i materialet, sa indleeser
De en mindre veerdi end defineret i Q207

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet med hvilket
veerktajet bliver fremrykket hver gang; indlaes veerdier
storre end 0

Tilspaending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved fraesning 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 lommen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midte af lommen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

1. Sideleengde Q218 (inkremental): Leengden af
lommen, parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet

2. Sideleengde Q219 (inkremental): Leengden af
lommen, parallelt med sideaksen i
bearbejdningsplanet

Hjerneradius Q220: Radius af lommens hjerne Hvis
ikke indlaest, seetter TNC’en hjerneradius lig veerktejs-
radius

Sletspan 1. AKSE Q221 (inkremental): Sletspén i
hovedaksen i bearbejdningsplanet, henfert til
leengden af lommen. Er kun nedvendig for TNC’en for
beregning af forpositionen

% Q206
1
zh ~7
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
o
X
Y ‘ Q218
!
Q217 N
(@]
S\ |
If X

Q216 Q221

NC-blokeksempel:
34 CYCL DEF 212 LOMME SLETFRAS

Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-20  ;DYBDE

Q206=150  ;TILSPANDING DYBDEFR.
Q202=5 ; FREMRYK-DYBDE
Q207=500  ;TILSPANDING FRASE
Q203=+0 s ;OVERFLADE KOORDINAT
Q204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
Q216=+50  ;MIDTE 1. AKSE
Q217=+50  ;MIDTE 2. AKSE
0218=80 ;1. SIDE-LANGDE
0219=60 32. SIDE-LANGDE
Q220=5 sHIORNERADIUS

Q221=0 s SLETSPAN
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SLETFRASNING AF TAP (cyklus 213)

1 TNC'en kerer veerktojet i spindelaksen til sikkerheds-afstand, eller
— hvis det er indleest — til den 2. sikkerheds-afstnd
og derefter til tappens midte

2 Fra tappens midte kerer veerktgjet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. Startpunktet ligger ca 3,5-gang
veerktgjs-radius til hgjre for tappen

3 Huvis veerktgjet star pa den 2. sikkerheds-afstand, karer TNC'en
veerktgjet i ilgang FMAX i sikkerheds-afstand og derfra med
tilspeendingen dybde-fremryk til den farste fremryk-dybde

4 Herefter karer veerktojet tangentialt til den feerdige del og fraeser i
medlgb een omgang.

5 Herefter karer veerktojet 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 kerer TNC'en veaerktgjet med FMAX i
sikkerheds-afstand eller — hvis det er indleest — 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 freeser med centrumskeer (DIN 844). Indlaes
sa en lille veerdi for tilspeending fremrykdybde.

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og tappens bund

Tilspeending fremrykdybde Q206: Kerselshastighed
for vaerktejet ved kersel til dybden i mm/min. Nar De
indstikker i materialet, sa indleeses en lille veerdi, nar
De indstikker i det fri, sa indleeses en hgjere
tilspeending

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet med hvilket
veerktgjet rykker frem hver gang Indlees veerdier sterre
end 0.

Tilspeending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktojet ved freesning i mm/min

HEIDENHAIN TNC 410

-«—
'
X
B
B Q206
zA N
Q200 Q204
Q203 T
Q202
Q201
A

X
NC-blok eksempel:
35 CYCL DEF 213 TAP SLETFRAS
Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-20 sDYBDE
Q206=150 ;TILSPANDING DYBDEFR.
Q202=5 s FREMRYK-DYBDE
Q207=500 sTILSPANDING FRASE
Q203=+0 sOVERFLADE KOORDINAT
Q204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
0216=+50 ;MIDTE 1. AKSE
Q217=+50 ;sMIDTE 2. AKSE
Q218=80 ;1. SIDE-LANGDE
Q219=60 ;2. SIDE-LANGDE
Q220=5 sHJGRNERADIUS
Q221=0 sSLETSPAN
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Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade YA

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater
til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem vaerktgj 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

Q218

Q217

o>E
4 %\

&
4

O
~— Q219 —=

1. side-l&engde Q218 (inkremental): Leengden af
tappen parallelt med hovedaksen i N

bearbejdningsplanet -
2. side-lengde Q219 (inkremental): Leengden af u Q216 Q221 =
tappen parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet
Hjerneradius Q220: Radius af tappens hjerne
Sletspén 1. akse Q221 (inkremental veerdi): Sletspan i
hovedaksen i bearbejdningsplanet, henfert til
leengden af tappen Er kun nadvendig for TNC’en for
beregning af forpositionen
CIRKULZAR LOMME (cyklus 5) -
1 Veerktojet indstikkes pa startpositionen (lommemidte) i emnet og
kerer til den farste fremryk-dybde
2 Herefter beskriver veerktgjet med tilspeending F den i billedet til
hajre viste spiralformede bane; for sideveerts fremrykning k se
cyklus 4 LOMMEFRASNING
3 Disse forlgb gentager sig, indtil dybde er néet
4 Til slut kerer TNC'en veerktgjet tilbage til startpositionen.
@ Pas pa far programmeringen
Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(lommemidte) i bearbejdningsplanet med .
radiuskorrektur RO. X

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
forboring i lommemidten.
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) Sikkerheds-afstand 11 (inkremental): Afstand fra
veerktojsspids (startposition) til emne-overflade
) Freesedybde 2 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af lommen

) Fremryknings-dybde 3 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktajet hver gang rykkes frem. TNC’en kerer
i en arbejdsgang til dybden hvis:
= fremryk-dybde og dybde er ens
= fremryk-dybde er sterre end dybden

» Tilspeending fremrykdybde: Kerselshastighed for
veerktgjet ved indstikning

» CIRKELRADIUS: Radius af cirkellommen

> Tilspaending F: Kerselshastighed af veerktajet i
bearbejdningsplanet

» Drejning medurs
DR + : Medlgbs-freesning ved M3
DR - : Modlgbs-freesning ved M3

HEIDENHAIN TNC 410
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8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

SLETFRASNING AF RUND LOMME (cyklus 214)

1 TNC’en kerer automatisk veerktgjet i spindelaksen i sikkerheds-
afstand, eller — hvis det er indleest — til 2. sikkerheds-afstand og
herefter til loommemidten

2 Fra lommemidten kerer veerktgjet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. TNC'en tager ved beregningen
af startpunkt hensyn til rdemne-diameteren og veerktegjs-radius.
Hvis De indleeser réemne-diameteren med O, indstikker TNC’en i
lommemidten

3 Hvis veerktejet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC'en
veerktgjet i ilgang FMAX i sikkerheds-afstand og derfra med
tilspeendingen dybde-fremryk til den farste fremryk-dybde

4 Herefter korer veerktgjet tangentialt til den faerdige del og fraeser i
medlgb een omgang.

5 Herefter karer veerktojet tangentialt fra konturen tilbage til start-
punktet i bearbejdningsplanet.

6 Disse forlab (4 til 5) gentager sig, indtil den programmerede
dybde er naet

7 Ved enden af cyklus kerer TNC'en veerktgjet med FMAX 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 fastlaegger
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 veerktejsspids og emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og lommens bund

Tilspeending fremrykdybde Q206: Kerselshastighed
for veerktajet ved karsel til dybden i mm/min. Nar De
indstikker i materialet, sa indlaeses en lille veerdi; hvis
De indstikker i det fri, sa indlzeses en hgjere
tilspaending

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med hvilket
veerktgjet bliver fremrykket hver gang.

Tilspeending fraesning Q207: Kerselshastighed af
veerktojet ved freesning i mm/min

146

YA
|
X
= Q206
1
zh ~
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
o
X

NC-blok eksempel:
42 CYCL DEF 214 RUND LOMME. SLETFRAS

Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-20 sDYBDE

0206=150 sTILSPANDING DYBDEFR.
Q202=5 s FREMRYK-DYBDE
0207=500 sTILSPANDING FRASE
Q203=+0 sOVERFLADE KOORDINAT
Q204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
0Q216=+50 sMIDTE 1. AKSE
Q217=+50 sMIDTE 2. AKSE
0222=79 s RAEMNE-DIAMETER
0223=80 s FARDIGDEL-DIAM.
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Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade YA

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 lommen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet 5

. . . Q217 NN
Midte 2. akse Q217 (absolut): Midte af lommen i 188
sideaksen i bearbejdningsplanet
Réemne-diameter Q222: Diameteren af den
forbearbejdede lomme; réemne-diameteren indleses — A
mindre end diameteren af det feerdige emne. Hvis De 17\ L=
indlaeser Q222 = 0, sa indstikker TNC’en i t X
lommemidten Q216

Feerdig-del-diameter Q223: Diameteren af den faerdig
bearbejdede lomme; indlees feerdig-del-diameteren
storre end réemne-diameteren og sterre end veerktejs-
diameteren

SLETFRASNING AF RUNDE TAPPE (cyklus 215)

1 TNC’en kerer automatisk vaerktejet i spindelaksen til sikkerheds- Y‘
afstand, eller — hvis det er indleest — til den 2. sikkerheds-afstand =
og herefter til tappens midte .

2 Fra tappens midte kerer veerktgjet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. Startpunktet ligger ca 3,5-gang
veerktgjs-radius til hgjre for tappen

3 Huvis veerktgjet star pa den 2. sikkerheds-afstand, karer TNC'en
veerktgjet i ilgang FMAX i sikkerheds-afstand og derfra med
tilspaendingen dybde-fremryk til den ferste fremryk-dybde

4 Herefter karer veerktojet tangentialt til den feerdige del og fraeser i
medlgb een omgang.

5 Herefter karer veerktojet tangentialt vaek fra konturen tilbage til
startpunktet i bearbejdningsplanet

6 Disse forlab (4 til 5) gentager sig, indtil den programmerede
dybde er naet

7 Ved enden af cyklus karer TNC'en veerktojet med FMAX til
sikkerheds-afstand eller — hvis det er indlaest — til den
2. sikkerheds-afstand og herefter til midten af lommen
(slutposition = startposition).

HEIDENHAIN TNC 410 147
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5

148

Pas pa for programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastlaegger
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 tilspeending fremrykdybde.

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsspids og emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og tappens bund

Tilspaending fremrykdybde Q206: Kerselshastighed
for veerktejet ved kersel til dybden i mm/min. Nar De
indstikker i materialet, sa indlaeses en lille veerdi; hvis
De indstikker i det fri, sa indlaeses en hgjere
tilspeending

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet med hvilket
veerktejet bliver fremrykket hver gang; indlaes veerdier
storre end 0

Tilspeending fraesning Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved fraesning 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; rdemne-diameteren indleses
storre end diameteren af det feerdige emne

Feerdig-del diameter Q223: Diameteren af den feerdig
bearbejdede tap; Diameteren af den feerdige del
indleeses mindre end raemne-diameteren.

B
B Q206
zA N
Q200 Q204
Q203 T
Q202
Q201
Ay
X
Yi

Q217

Q222

|

Q216

NC-blok eksempel:
43 CYCL DEF 215 RUND TAP SLETFRAS

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
0207=500
Q203=+0
0204=50
0216=+50
Q217=+50
Q222=81
0223=80

s SIKKERHEDS-AFST.
; DYBDE

sTILSPANDING DYBDEFR.
; FREMRYK-DYBDE
sTILSPANDING FRASE
;OVERFLADE KOORDINAT
32. SIKKERHEDS-AFST.
sMIDTE 1. AKSE

sMIDTE 2. AKSE
sRAEMNE-DIAMETER

s FARDIGDEL-DIAM.
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NOTFRASNING (cyklus 3)

Skrubning

1 TNC’en flytter veerktojet indad med sletmalet (halve differens
mellem notbredde og veerktejs-diameter). derfra indstikkes
veerktgjet i emnet og freeser noten i leengderetningen

2 \ed enden af noten falger en fremrykdybde hvorefter veerktgjet
freeser i modsat retning.

Disse forlab gentager sig, indtil den programmerede freesedybde
er naet

Sletfraesning

3 Ved bunden af freesningen karer TNC'en veerktgjet til en cirkel-
bane tangentialt til yderkonturen; herefter bliver kontur sletfreeset
i medlgb (med MS3).

4 Afslutningsvis kaerer vaerktgjet i ilgang FMAX tilbage til
sikkerheds-afstand

Ved et ulige antal af fremrykninger kaerer veerktejet i sikkerheds-
afstand til startpositionen

@ Pas pa fer programmeringen

Programmer positionerings-blokken til startpunktet i
bearbejdningsplanet — midten af noten (2. side-le&engde)
og forskudt med vaerktgjs-radius i noten — med
radiuskorrektur RO.

Programmeér positionerings-blokken til startpunktet i
spindelaksen (Sikkerheds- afstand over emne-
overfladen).

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Anvend fraeser med centrumskeer (DIN 844), eller forbor
ved startpunktet.

Veelg en freeserdiameter ikke sterre end notbredde og
ikke mindre end den halve notbredde.

3 Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand fra
veerktgjsspids (startposition) til emne-overflade

Freesedybde 2 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af lommen

Fremryknings-dybde 3 (inkremental): Mal med hvilken
veerktajet hver gang bliver fremrykket; TNC'en karer i
een arbejdsgang til dybde hvis:

fremryk-dybde og dybde er ens

Ffremryk-dybde er starre end dybde

HEIDENHAIN TNC 410
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Tilspaending fremrykdybde: Kerselshastighed for
veerktgjet ved indstikning

1. Side-leengde 4: Leengde af noten; 1. skeere-.retning
fastleegges med fortegn

2. Side-lengde 5: Bredde af noten

Tilspaending F: Kerselshastighed af veerktgjet i
bearbejdningsplanet

NUT (Langt hul) med pendlende indstikning
(cyklus 210)

@ Pas pa far programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Veelg ikke freeserdiameteren sterre end notbredden og
ikke mindre end en trediedel af notbredden.

Veelg freeserdiameter mindre end den halve notleengde:
ellers kan TNC'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 positionerer TNC’en veerktgjet til sikkerheds-afstand over
emne-overfladen

2 Verktojet kerer med reduceret tilspaending til emne-overfladen;
herfra karer freeseren i notens laengderetning — skré indstikning i
materialet — til centrum af den hgjre cirkelbue

3 Herefter karer veerktgjet igen med skra indstikning tilbage til
centrum for den venstre cirkel; disse skridt gentager sig, indtil
den programmerede freesedybde er naet

4 | freesedybde kerer TNC'en veerktojet for planfraesning til den
anden ende af noten og derefter igen til midten af noten.

Sletfraesning

5 Fra midten af noten karer TNC'en veerktejet tangentialt til den
feerdige kontur; herefter sletfreeser TNC'en konturen i medlab
(med M3)

6 Ved konturens ende kerer veerktejet — tangentialt veek fra
konturen — til midten af noten

7 Afslutningsvis kerer veerktegjet i ilgang FMAX tilbage til
sikkerheds-afstand og — hvis det er indleest — til den 2.sikkerheds
afstand

150

NC-blok eksempel:

44
45
46
47
48
49
50

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
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S Ul B W N = O

NOTFRASNING
AFST 2

DYBDE -20
FREMRYK 5 F100
X+80

Y12

F275
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsspids og emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af noten.

o

Tilspeending freesning Q207: Kerselshastighed af Z ‘
veerktgjet ved fraesning i mm/min N Q207

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet med hvilken Q200 ﬂﬂﬂﬂﬁ Q204

veerktgjet ved en pendlende bevaegelse i Q203 —
spindelaksen ialt bliver fremrykket. 0202‘*\ _
_ 444
aa_ | Q201
—

Bearbejdnings-omfang (0/1/2) Q215: Fastleeggelse af ‘—
bearbejdnings-omfanget:
0: Skrubning og sletning
1: Kun skrubning

2: Kun sletning

=Y

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Z-koordinater, i hvilke der ingen kollision mellem YA
veerktej 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

o2\

Q224
1. Side-leengde Q218 (veerdien parallelt med Q217
hovedaksen i bearbejdningsplanet): indlees leengste

side af noten

o2\

2. side-lengde Q219 (veerdien parallelt med sideaksen
i bearbejdningsplanet): Indlees bredde af noten; hvis N
notbredden er indleest lig veerktejs-diameteren, sa
skrubber TNC'en kun. (lang hul freesning) Q216

DREJEVINKEL Q224 (absolut): Vinklen, med hvilken
hele noten bliver drejet; Drejecentrum ligger i
centrum af noten.

ol |

NC-blok eksempel:
51 CYCL DEF 210 NOT PENDLENDE

Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-20 sDYBDE

Q207=500 sTILSPANDING FRASE
Q202=5 s FREMRYK-DYBDE
Q215=0 sBEARBEJDNINGS-OMFANG
Q203=+0 sOVERFLADE KOORDINAT
Q204=50 s2. SIKKERHEDS-AFST.
Q216=+50 sMIDTE 1. AKSE
Q217=+50 sMIDTE 2. AKSE
Q218=80 ;1. SIDE-LANGDE
Q219=12 s2. SIDE-LANGDE
Q224=+15 sDREJESTED
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8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

RUND NOT (Langt hul) med pendlende indstikning
(cyklus 211)

Skrubning

1 TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang i spindelaksen til den 2.
sikkerheds-afstand og herefter til centrum i den hgjre cirkelbue.
Derfra positionerer TNC’en veerktgjet til den indleeste sikkerheds-
afstand over emne-overfladen

2 Veerktojet keorer med reduceret tilspaending til emne-overfladen;
derfra kerer freeseren med tilspaending fraesning — skra
indstikning i materialet — til den anden ende af noten

3 Herefter korer veerktejet igen med skra indstikning tilbage til
startpunktet; disse forlgb (2 til 3) gentager sig, indtil den
programmerede freesedybde er naet

4 | freesedybde kerer TNC'en veaerktgjet for planfraesning til den
anden ende af noten

Sletfraesning

5 For sletfreesning af noten kaerer TNC'en veerktojet tangentialt til
den feerdige kontur. Herefter sletfraeser TNC'en konturen i
medlob (med M3) Startpunktet for sletfreesningen ligger i
centrum af den hgjre cirkelbue.

6 Ved konturens ende kerer veerktejet tangentialt vaek fra konturen.

7 Afslutningsvis kerer veerktgjet i ilgang FMAX 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 sterre end notbredden og
ikke mindre end en trediedel af notbredden.

Veelg freeserdiameteren mindre end det halve af notbred-
den. Ellers kan TNC'en ikke indstikke pendlende.
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> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsspids og emne-overflade
> Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af noten.

> Tilspaending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved freesning i mm/min

» Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Méalet med hvilken Q217
veerktgjet ved en pendlende bevaegelse i
spindelaksen ialt bliver fremrykket.

I» Bearbejdnings-omfang (0/1/2) Q215: Fastleeggelse af
bearbejdnings-omfanget:
0: Skrubning og sletning
1: Kun skrubning
2: Kun sletning

i

x

1
Q216

» Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

> 2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Z-koordinater, i hvilke der ingen kollision mellem
veerktg] 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
o
g
o
S
o -
(7]
(5]
3
e}
3

> 2. Side-lengde Q219: Indlees bredde af noten; hvis
notbredden er indlaest lig veerktejs-diameteren, sa
skrubber TNC'en kun (lang hul freesning)

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

1> Startvinkel Q245 (absolut): Indlees polarvinkel til
startpunktet

» Abningsvinkel til not Q248 (inkremental): indlees
abnings-vinkel til not

w
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8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

Eksempel: Fraesning af lomme, tappe og noter

N oy o B W N =R O

BEGIN PGM C210 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+6

TOOL DEF 2 L+0 R+3

TOOL CALL 1 Z S3500

L Z+250 RO FMAX

CYCL DEF 213 TAP SLETFRAS

0200=2
0201=-30
Q206=250
Q202=5
Q207=250
Q203=+0
Q204=20
0216=+50
Q217=+50
0218=90
0219=80
Q220=0
Q221=5

;s SIKKERHEDS-AFSTAND
;s DYBDE

sTILSP. DYBD.FRAS.

s INDSTILLINGS-DYBDE
s TILSPANDING FRASE
;OVERFLADE KOORDINAT
52. SIKKERHEDS-AFST.
sMIDTE 1. AKSE
sMIDTE 2. AKSE

;1. SIDELANGDE

;2. SIDELANGDE
sHIORNERADIUS
sSLETSPAN 1. AKSE

8 CYCL CALL M3
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YA 90 Y
100
90° |
//_‘—\‘
8 N 45°
50 S —+-1+—-—
§§$ o
A 1~
A@Q — ﬁ?,
t X t Z
50 100 -40 -30 -20

Raemne-definition

Veerktaejs-definition skrubning/sletfraesning
Veerktgjs-definition notfreesning
Veerktojs-kald skrubning/sletfreesning
Veerktej frikeres

Cyklus-definition udvendig bearbejdning

Cyklus-definition cirkuleer lomme

8 Programmering: Cykler



HEIDENHAIN TNC 410

Cyklus-kald cirkuleer lomme
Veerktojs-skift
Veerktojs-kald notfreeser
Cyklus-definition not 1

Cyklus-kald not 1

Ny startvinkel for not 2
Cyklus-kald not 2

Veerktej frikeres, program-slut
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8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

Program-afvikling
= Firkant-lomme skrubning med cyklus 4

= Firkant-lomme sletfrees med cyklus 212

Boringskoordinaterne er lagret i punkt-tabellen
MUSTPKT.PNT (se naeste side) og bliver derfra kaldt
af TNC’en med CYCL CALL PAT.

Pas pa, at der ved cyklus-definition 212 savel som
for koordinaterne til lommemidten (Q212 og Q213),
som ogsa for koordinaterne til emne-overfladen er
programmeret 0.

For at freese lommer i forskellige dybde-niveauer,
a&ndrer De Z-koordinaterne i punkt-tabellen
MUSTPKT.PNT

—

56

T

20 35 50 65 80 100 -40 410

Raemne-definition

Veerktejs-definition skrubning

Veerktejs-definition sletfreesning

Veerktejs-kald skrubning

Kar veerktej til sikker hgjde (F programmeres med en veerdi)
(TNC’en positionerer efter hver cyklus til sikker hgjde)
Fastleeg punkt-tabel

Cyklus-definition lomme skrubning

Cyklus-kald i forbindelse med punkt-tabel MUSTPKT.PNT.
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8.4 Cykler for fr

Punkt-tabel MUSTPKT.PNT

HEIDENHAIN TNC 410

Veerktoj frikeres, veerktejs-veksel

Kar veerktgj til sikker hgjde (F programmeres med en veerdi)
Cyklus-definition lomme sletfreese

Koordinater til overflade (her tvingende at indleese 0)
2. Sikkerheds-afstand (her tvingende at indleese 0)
Midte X-akse (her tvingende at indleese 0)

Midte Y-akse (her tvingende at indlaese 0)

Cyklus-kald i forbindelse med punkt-tabel MUSTPKT.PNT.
Veerktoj frikeres, program-slut
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8.5 Cykler for fremstilling af punktmegnster

8.5 Cykler for fremstilling af punkt-
monster

TNC’en stiller 2 cykler til radighed, med hvilke De direkte kan lave

regelmaessige punktmenstre:

cyklus

Softkey

220 PUNKTM@NSTER PAA CIRKEL

228 o9y
L

221 PUNKTM@NSTER PAA LINIE

2217006
444
ERES

@ For at fremstile uregelmaessige punktmenstre, anvender

De punkt-tabeller (se ,,8.2 Punkt-tabeller”).

Felgende bearbejdningscykler kan De kombinere med cyklerne

220 og 221:
Cyklus 1

DYBDEBORING

Cyklus 2

GEVINDBORING med kompenserende patron

Cyklus 3

NOTFRASNING

Cyklus 4

LOMMEFRASNING

Cyklus 5

CIRKELLOMME

Cyklus 17

GEVINDBORING uden kompenserende patron

Cyklus 200

BORING

Cyklus 201

REIFNING

Cyklus 202

UDDREJNING

Cyklus 203

UNIVERSAL-BORECYKLUS

Cyklus 204

UNDERSZANKNING-BAGFRA

Cyklus 212

LOMME SLETFRAS

Cyklus 213

TAPPE SLETFRAS

Cyklus 214

CIRKELLOMME SLETFRAS

Cyklus 215

RUNDTAPPE SLETFRAS
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PUNKTM@NSTER PA CIRKEL (cyklus 220)

1 TNC’en positionerer veerktejet i ilgang fra den aktuelle position til
startpunktet for den ferste bearbejdning.

Reekkefolge:

= 2. Ker til sikkerheds-afstand (spindelakse)

= Kaor til startpunkt i bearbejdningsplan

= Keor til sikkerheds-afstand over emne-overflade
(spindelakse)

2 Fra denne position udferer TNC'en den sidst definerede
bearbejdningscyklus der kreever kald.

3 Herefter positionerer TNC'en veerktgjet med en retliniebevaegelse
til startpunktet for neeste bearbejdning; veerktejet star hermed pa
sikkerheds-afstand (eller 2. sikkerheds-afstand)

4 Disse forlgb (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger er
udfert.

= Pas pa for programmeringen

Cyklus 220 er DEF-aktiv, det betyder at cyklus 220 kalder
automatisk den sidst definerede bearbejdningscyklus.

Hvis De kombinerer en af bearbejdningscyklerne 200 til
204 og 212 til 215 med cyklus 220, virker sikkerheds-
afstand, emne-overflade og 2. sikkerheds-afstand fra
cyklus 220.

) Midte 1. akse Q216 (absolut): Delkreds-midtpunkt i
hovedakse i bearbejdningseplanet

» Midte 2. akse Q217 (absolut): Delkreds-midtpunkt i
sideakse i bearbejdningsplanet

» Delkreds-diameter Q244: Diameter for delkredsen

1 Startvinkel Q245 (absolut): Vinkel mellem hovedakse i
bearbejdningsplanet og startpunktet for ferste
bearbejdning af delkreds.

» Slutvinkel Q246 (absolut): Vinkel mellem hovedakse i
bearbejdningsplan og startpunkt for den sidste
bearbejning pa delkredsen (geelder ikke for
fuldkredse); Indlees slutvinkel ulig startvinkel; hvis
slutvinklen indleeses sterre end startvinklen, sa sker
bearbejningen modurs, istedet for bearbejdning
medurs

1> Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinkel mellem to
bearbejdninger pa delkredsen; hvis vinkelskridtet er
lig nul, s& beregner TNC'en vinkelskridtet fra
startvinkel, slutvinkel og antal bearbejdninger; nar et
vinkelskridt er indleest, s& tager TNC'en ikke hensyn til
slutvinkel; Fortegnet for vinkelskridtet fastleegger
bearbejdningsretning (- = medurs)

HEIDENHAIN TNC 410

Q203

Y
Q217

1
Q216
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8.5 Cykler for fremstilling af punktmgnster

Antal bearbejdninger Q241: Antal bearbejdninger pa
delkredsen

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade; Indlees
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

PUNKTM@NSTER PA LINIER (cyklus 221)

@ Pas pa far programmeringen

Cyklus 221 er DEF-aktiv, det betyder at cyklus 221 kalder
den sidst definierede bearbejdningscyklus.

Hvis De kombinerer en af bearbejdningscyklerne 200 til
204 og 212 til 215 med cyklus 221, virker sikkerheds-
afstanden, emne-overflade og

2. sikkerheds-afstand fra cyklus 221.

1 TNC' en positionerer automatisk veerktejet fra den aktuelle
position til startpunktet for den ferste bearbejdning

Raekkefolge:
Kor til 2. sikkerheds-afstand (spindelakse)
Ker til startpunktet i bearbejdningsplanet
Keor til sikkerheds-afstand over emne-overflade (spindelakse)

2 Fra denne position udfgrer TNC'en den sidst definerede
bearbejdningscyklus der kreever kald.

3 Herefter positionerer TNC'en veaerktgjet i positiv retning af
hovedaksen til startpunktet for den naeste bearbejdning;
veerktejet star hermed péa sikkerheds-afstand (eller 2. sikkerheds-
afstand)

4 Disse forlgb (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger pa den
forste linie er udfert; vaerktejet star pa sidste punkt af ferste linie.

5 Herefter karer TNC'en veerktgjet til sidste punkt pa anden linie og
gennemfarer der bearbejdningen.

6 Herfra positionerer TNC’en veerktgjet i negativ retning i
hovedaksen til startpunktet for den neeste
bearbejdning og udferer bearbejdningen derfra.
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7 Disse forlgb (6) gentager sig, indtil alle bearbejdninger i den
anden linie er udfert.

8 Herefter karer TNC'en veerktgjet til startpunktet for den naeste

linie

9 | en pendlende bevaegelse bliver alle yderligere linier bearbejdet

217006
foied
*9e

> 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 péa linien

I Afstand 2. akse Q238 (inkremental): Afstanden
mellem de enkelte linier

I Antal spalter Q242: Antalet af bearbejdninger pa linien
I Antal linier Q243: Antalet af linier

1> Drejevinkel Q224 (absolut): Vinkel, med hvilken hele
billedmegnsteret bliver drejet; drejecentrum ligger i
startpunktet

> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsspids og emne-overflade

» Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

> 2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater
til spindelaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem veerktoj og emne (opspaendingsmiddel)n

HEIDENHAIN TNC 410

Y
Q226
X

Q225

Q203

NC-blok eksempel:
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8.5 Cykler for fremstilling af punktmegnster

—

62

90 100

Rdemne-definition

Veerktajs-definition
Veerktejs-kald

Veerktej frikeres
Cyklus-definition boring
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Cyklus-definition hulkreds 1, CYCL 200 bliver automatisk kaldt,
Q200, Q203 og Q204 virker fra Zyklus 220

Cyklus-definition hulkreds 2, CYCL 200 bliver automatisk kaldt,
Q200, Q203 og Q204 virker fra Zyklus 220

Veerktoj frikeres, program-slut
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8.6 SL-cykler

8.6 SlL-cykler

Med Sl-cykler lader komplekse sammensatte konturer sig
bearbejde.

Egenskaber ved konturen
En komplet kontur kan vaere sammensat af overlappende del-
konturer (indtil 12 stk.) . Vilkarlige lommer og @er opbygger
herved delkonturen.

Listen med delkonturer (underprogram-numre) indleeser De i
cyklus 14 KONTUR. TNC' en beregner ud fra delkonturerne den
komplette kontur.

Delkonturerne selv indleeser De som underprogrammer.

Hukommelsen for en Sl-cyklus er begrenset. Alle
underprogrammer ma tilsammen ikke indeholde mere end f.eks.
128 retlinieblokke ialt.

Egenskaber ved underprogrammer
Koordinat-omregninger er tilladt

TNC'en ignorerer tilspeending F og hjeelpe-funktioner M

TNC'en genkender en lomme, hvis De indvendig omlaber
konturen, f.eks. beskrivelse af en kontur medurs med radius-
korrektur RR

TNC’en genkender en g, hvis De udvendig omlgber konturen,
f.eks. beskrivelse af en kontur medurs med radius-korrektur RL

Underprogrammer ma ikke indeholde koordinater i spindelaksen

| forste koordinatblok for underprogrammer fastlaegger De
bearbejdningseplanet. Parallelakser er tilladt

Egenskaber ved bearbejdningscykler

@ Med MP7420.0 og MP7420.1 fastleegger De, hvorledes
TNC’en skal kere veerktgjet ved udrgmning (se ,,15.1
Generelle brugerparametre”).

TNC’en positionerer faor hver cyklus automatisk til startpunktet i
bearbejdningsplanet. | spindelaksen skal De forpositionere
veerktojet pa sikkerheds-afstand

Hvert dybde-niveau bliver udremmet akseparallelt eller under en
vilkarlig vinkel (vinkel defineres i cyklus 6); @'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 udtreeksbevaegelser.

TNC’en tager hensyn til en indleest sletspan (cyklus 6) i
bearbejdningsplanet
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Oversigt: SL-cykler Skema: Arbejde med SL-cykler

14 KONTUR (tvingende nedvendig) s

=
@
@
=

15 FORBORING (alternativt anvendelig)

7
Ne
NS

8.6 SL-cykler

6 UDROMNING (tvingende nadvendig)

B

16 KONTURFRASNING (alternativ anvendelig)

B

KONTUR (cyklus 14)
| cyklus 14 KONTUR oplister De alle underprogrammer, som skal
overlappe en totalkontur (se billedet til hejre forneden).

%’ Pas péa for programmeringen

Cyklus 14 er DEF-aktiv, det betyder at den er virksom fra
sin definition i programmet

| cyklus 14 kan De maximalt opliste 12 underprogrammer
(delkonturer)

> Label-nummer for kontur: Indles alle Label-numre for

B de enkelte underprogrammer , som skal overlappe en
kontur. Hvert nummer overferes med tasten ENT og
afslut indlaesningen med tasten END.

gl

=2
Q
=2
g
=
®
=
[’
o
3
=
e
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8.6 SL-cykler

Overlappede konturer

Underprogrammer: Overlappede lommer Underprogrammer:
Overlappede lommer

Underprogrammer: Overlappede konturer

@ De efterfalgende programmeringseksempler er kontur-
underprogrammer, som er blevet kaldt i et
hovedprogram af Cyklus 14 KONTUR.

Lommerne A og B er overlappede.

TNC'en beregner skaeringspunkterne S; og S,, de ma ikke blive
programmeret.

Lommerne er programmeret som fuldkredse.

Underprogram 1: Venstre lomme

Underprogram 2: hgjre lomme

~Medregnede” -flader
Begge delflader A og B inklusive den felles overdaekkende flade
skal bearbejdes:

= Fladerne A og B skal veere lommer.

= Startpositionen i den ferste lomme (i cyklus 14) ma ikke ligge
indenfor den anden, og omvendt.

Flade A:

—
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Flade B:

8.6 SL-cykler

~Forskels” -flade
Flade A skal bearbejdes uden den af B overdeekkede andel:

= Flade A skal veere en lomme og B skal vaere en 6.
= A skal begynde udenfor B.
Flade A:

Flade B:

~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:

Flade B:

HEIDENHAIN TNC 410
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8.6 SL-cykler

FORBORING (cyklus 15)
Cyklus-afvikling
Som cyklus 1 dybdeboring (se side 8.3 Borecykler).

Anvendelse
Cyklus 15 FORBORING tager hensyn til indstikspunktet for slet-
freesning. Indstikspunktet er samtidig startpunkt for udfraesningen.

= Pas pa fer programmeringen

Programmér positionerings-blokken til startpunktet i
spindelaksen (Sikkerheds- afstand over emne-

overfladen).
® Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand fra
) veerktejsspids (startposition) til emne-overflade

Boredybde 2 (inkremental): Afstanden mellem
emneoverflade og bunden af boringen (spidsen af
borkegle)

Fremryknings-dybde 3 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktajet hver gang rykkes frem. TNC’en kerer
i en arbejdsgang til dybden nér:

Fremryk-dybde og boredybde er ens
Fremryk-dybden er sterre end boredybden

Boredybden ma ikke vaere et multiplum
af fremryk-dybde

Tilspeending dybdefremrykning: Boretilspaending i
mm/min

Sletfreesning: Sletspan i bearbejdningsplanet
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NC-blok eksempel:
5 CYCL DEF 15.0 FORBORING

6 CYCL DEF 15.1 AFST+2 DYBDE-25
7 CYCL DEF 15.2 FREMRK+3 F250 SLET+0.1
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SKRUBNING (Zyklus 6)

Cyklus-afvikling
1 TNC’en positionerer veerktgjet i bearbejdningsplanet over det
forste indstikspunkt; herved tager TNC’en hensyn til sletspan

2 Med tilspzending fremrykdybde karer TNC’en veerktojet til den
faorste fremryk-dybde

Freese om kontur (se billedet til hgjre foroven):

1 Veerktojet fraeser om den forste delkontur med den indleste
tilspeending; der tages hensyn til sletspan i bearbejdningsplanet

2 Flere fremrykninger og flere delkonturer omfraeser TNC’en pa
samme made

3 TNC’en kerer veerktagjet i spindelaksen til sikkerheds-afstand og
derefter over det forste indstikspunkt i bearbejdningsplanet.

Lommen skrubbes (se billedet til hgjre i midten):

1 | den ferste fremryk-dybde freeser veerktojet med
freesetilspeendingen 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 fraesedybde er naet

= Pas pa for programmeringen

Med MP7420.0 og MP7420.1 fastlaegger De, hvorledes
TNC’en bearbejder konturen (se ,15.1 Generelle bruger
parametre”).

Programmeér positionerings-blokken til startpunktet i
spindelaksen (Sikkerheds- afstand over emne-
overfladen).

Anvend eventuelt en freeser med cenrumskaer (DIN 844),
eller forbor med cyklus 15.

HEIDENHAIN TNC 410
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170

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): Malet, med
hvilket veerktajet hver gang rykkes frem. TNC’en karer
i en arbejdsgang til dybden nar:

Fremryk-dybde og freesedybde er ens
Fremryk-dybden er sterre end freesedybden

Freesedybden ma ikke vaere et multiplum
af fremryk-dybden

Tilspeending dybdefremrykning: Indstikstilspeending i
mm/min

Sletfreesning: Sletspan i bearbejdningsplanet

Skrub-vinkel: Retning af skrub-beveegelsen. Skrub-
vinkel henfarer sig til hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indlees vinklen saledes, at der
opstar leengst mulige snit

Tilspaending: Fraesetilspaending i mm/min

N
kel
=<y

NC-blok eksempel:
8 CYCL DEF 6.0 SKRUBNING

9 CYCL DEF 6.1 AFST+2 DYBDE-25
10 CYCL DEF 6.2 FREMRK+3 F150 SLET+0.1
11 CYCL DEF 6.3 VINKEL+0 F350
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KONTURFRASNING (cyklus 16)

Anvendelse
Cyklus 16 KONTURFRAZASNING tjener til sletfreesning af
konturlomme.

@ Pas pa fer programmeringen

Programmmeér positionerings-blokken til startpunktet i
spindelaksen (Sikkerheds- afstand over emne-
overfladen).

TNC’en sletfreeser hver delkontur separat, ogsa i flere
fremrykninger hvis det er indleest.

16 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): Malet, med
hvilket veerktejet hver gang rykkes frem. TNC’en karer
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

Tilspeending dybdefremrykning: Indstikstilspeending i
mm/min

Drejning medurs:
DR + : Medlgbsfraeesning med M3
DR - : Modlgbsfreesning med M3

Tilspaending: Fraesetilspeending i mm/min

HEIDENHAIN TNC 410
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NC-blok eksempel:
12 CYCL DEF 16.0 KONTURFRASNING

13 CYCL DEF 16.1 AFST+2 DYBDE-25
14 CYCL DEF 16.2 FREMRK+5 F150 DR+ F500
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72

Rdemne-definition

Veerktajs-definition

Veerktejs-kald

Veerktej frikeres
Konturunderprogram fastleegges

Cyklus-definition skrubning

Forpositionering i bearbejdningsplanet
Forpositionering i spindelaksen, cyklus-kald
Veerktoj frikeres, program-slut
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As5BL1 Konturunderprogram
(Se FK 2. eksempel side 99)

8.6 SL-cykler
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74

Rdemne-definition

Veerktejs-definition bor
Veerktajs-definition skrubning/sletfreesning
Veerktojs-kald bor

Veerktej frikeres

Konturunderprogram fastleegges

Cyklus-definition forboring

Forpositionering i bearbejdningsplanet
Forpositionering i spindelaksen, cyklus-kald forboring
Veerktojs-skift

Veerktejs-kald skrubning/sletfreesning
Cyklus-definition skrubning

Forpositionering i spindelaksen
Cyklus-kald skrubning

8 Programmering: Cykler



HEIDENHAIN TNC 410

Cyklus-definition sletfraes

Cyklus-kald sletfrees
Veerktej frikeres, program-slut
Konturunderprogram 1: Lomme venstre

Konturunderprogram 2: Lomme hgjre

Kontur-underprogram 3: @ firkant venstre

Kontur-underprogram 4: @ trekant hojre
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8.7 Cykler for nedfraesning

8.7 Cykler for planfraesning
TNC’en stiller to cykler til radighed, med hvilke De kan bearbejde
flader med felgende egenskaber:

Flade firkantet

Flade skravinklet

Frit skrénende

Blandede flader

cyklus Softkey
230 PLANFRAS P

Af flade firkantede flader =
231 STYRET OVERFL. xRy
For skravinklede, fritskranende og blandede flader £

PLANFRASNING (cyklus 230)

1 TNC'en positionerer veerktgjet i ilgang FMAX fra den aktuelle
position i bearbejdningsplanet til startpunkt 1; TNC'en forskyder
herved veerktajet med veerktojs-radius til venstre og opefter. 1

2 Herefter karer veerktgjet med FMAX i spindelaksen til sikkerheds-
afstand og derefter med tilspaending fremrykdybde til den
programmerede startposition i spindelaksen

3 Herefter kerer vaerktejet med den programmerede tilspaending
freese til endepunktet 2 Herefter karer veerktgjet med den
programmerede tilspeending fraese til endepunkt 2; endpunktet
beregner TNC’en ud fra det programmerede startpunkt, den
programme-rede leengde og veerktgjs-radius.

4 TNC'en forskyder veerktejet med tilspeending freese pa tveers til
startpunktet for den naeste linie; TNC'en beregner forskydningen
ud fra den programmerede bredde og antallet af skridt.

5 Herefter karer vaerktgjet tilbage i negativ X-retning

6 Affreesningen gentager sig indtil den indleeste flade er
fuldsteendigt bearbejdet.

7 Til slut kerer TNC'en veerktejet med FMAX tilbage til sikkerheds-
afstand.
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= Pas pa for programmeringen

TNC’en positionerer veerktgjet til at begynde med fra den
aktuelle position i bearbejdningsplanet og i tilslutning
hertil i spindelaksen til startpunkt 1.

Veerktojet forpositioneres saledes, at der ingen kollision
kan ske med emne eller spaendejern.

Bg Startpunkt 1. AKSE Q225 (absolut): Min-punkt-
koordinater for fladen der skal nedfraeses i
hovedaksen i bearbejdningsplanet.

Startpunkt 2. AKSE Q226 (absolut): Min-punkt-
koordinater for fladen der skal nedfreeses i sideaksen i
bearbejdningsplanet.

Startpunkt 3. AKSE Q227 (absolut): Hgjden i
spindelaksen, hvor der skal nedfraeses.

1. Sideleengde Q218 (inkremental): Leengden af fladen
der skal nedfreeses i hovedaksen i bearbejdnings-
planet, henfart til startpunkt 1. akse

2. Sideleengde Q219 (inkremental): Leengden af fladen
der skal freeses i sideaksen i bearbejdnings-planet,
henfort til startpunkt 2. akse.

Antal snit Q240: Antallet af linier, pa hvilke TNC'en skal
kore veerktojet i bredden.

Tilspzending fremrykdybde Q206:Kaerselshastigheden
af veerktejet ved karsel fra sikkerheds-afstand til
freesedybden i mm/min.

Tilspeending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktojet ved freesning i mm/min

Tveer tilspaending Q209: Kerselshastigheden af
veerktajet ved karsel til den naeste linie i mm/min; hvis
De karer pa tveers i materialet, sa indlees Q209 mindre
end Q207; hvis De karer pa tvaers i det fri, s& ma Q209
gerne veere starre end Q207

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): mellem
veerktgjsspids og freesedybde for positionering ved
cyklus-start og ved cyklus-ende

HEIDENHAIN TNC 410
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NC-blok eksempel:
71 CYCL DEF 230 PLANFRAS

Q225=+10
0226=+12
Q227=+2.5
Q218=150
0219=75
Q240=25
Q206=150
Q207=500
0209=200
0200=2

sSTARTPUNKT 1. AKSE
sSTARTPUNKT 2. AKSE
s STARTPUNKT 3. AKSE
s1. SIDE-LANGDE

s2. SIDE-LANGDE
sANTAL SKAR

sTILSPANDING DYBDEFR.

sTILSPANDING FRASE
sTVAR-TILSPANDING
s SIKKERHEDS-AFST.
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8.7 Cykler for nedfreaesning

SKRA OVERFLADE (cyklus 231)

1 TNC'en positionerer veerktejet 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 kerer TNC'en veerktojet i ilgang FMAX med veerktejs-
diameter i positiv spindelakseretning og herefter igen tilbage til
startpunkt 1.

4 Ved startpunkt1 kerer TNC'en igen veerktgjet til den sidst karte
Z-veerdi.

5 Herefter forskyder TNC'en veerktojet i alle tre akser fra punkt 1 i
retning af punkt 4 pa den nzaste linie.

6 Herefter karer TNC'en veerktgjet til endpunktet for denne linie.
Endpunktet beregner TNC'en fra punkt 2 og en forskydning i
retning af punkt 3.

7 Affreesningen gentager sig indtil den indleeste flade er
fuldsteendigt bearbejdet.

8 Til slut positionerer TNC'en veerktejet med veerktejs-diameteren
over det hgjst indleeste punkt i spindelaksen.

Snit-freesning
Startpunktet og dermed fraesretningen kan veelges frit, da TNC'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 leegge

punkt 1 pa enhver kant af fladen der skal bearbejdes.
De kan optimere overfladekvaliteten ved brug af skaftfreesere:

Med lodrette snit (spindelaksekoordinater punkt 1 er sterre end
spindelaksekoordinater punkt 2) ved lidt skranende flader.

Med vandrette snit (spindelaksekoordinater punkt 1 er mindre

end spindelaksekoordinater punkt 2) ved steerkt skranende flader.

Med korsel ved vilkarligt skré flader: hovedbeveegelsesretning (fra

punkt 1 til punkt 2) i retning af en steerkere skréning. Se billedet
til hejre i midten. Se billedet i midten til hojre

Ved brug af skaftfreesere kan overfladen optimeres:

Med karsel ved vilkarligt skra flader: hovedbevaegelsesretning
(fra punkt 1 til punkt 2) vinkelret pa den steerkeste bgjning. Se
billedet til hejre forneden. Se billedet til hgjre forneden.
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= Pas pa for programmeringen

TNC’en positionerer vaerktgjet fra den aktuelle position 7 ‘
med en 3D-retliniebeveegelse til startpunktet 1.
Veerktojet forpositioneres saledes, at der ingen kollision
kan ske med emne eller spaendejern.

TNC’en kerer veerktgjet med radiuskorrektur RO mellem Q236
de indleeste positioner 3

Anvend evt. en fraeser med centrumskaer (DIN 844). Q233
Q227 1

231 Startpunkt 1. akse Q225 (absolut): Startpunkt- Q230 7W
i koordinater til fladen der skal nedfreeses i hovedaksen qk@

i bearbejdningsplanet.

v

<Y

h g

Startpunkt 2. akse Q226 (absolut): Startpunkt- Q228 Q231 Q234 Q225

koordinater til fladen der skal nedfraeses i sideaksen i
bearbejdningsplanet.

Startpunkt 3. akse Q227 (absolut): Startpunkt-

8.7 Cykler for nedfraesning

koordinater til fladen der skal nedfraeses i YA
spindelaksen.

2. Punkt 1. akse Q228 (absolut): Endepunkt-koordinater
til fladen der skal nedfreeses i hovedaksen i Q235
bearbejdningsplanet. Q232

2. Punkt 2. AKSE Q229 (absolut): Endepunkt-
koordinater til fladen der skal nedfraeses i sideaksen i
bearbejdningsplanet.

2. Punkt 3. akse Q230 (absolut): Endepunkt- Q229
koordinater til fladen der skal nedfreeses i
spindelaksen. Q226

w

. 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 NC-blok eksempel:

72 CYCL DEF 231 STYRET FLADE
Q225=+0 sSTARTPUNKT 1. AKSE
Q226=+5 s STARTPUNKT 2. AKSE

3 i spindelaksen
4. Punkt 1. akse Q234 (absolut): Koordinater til punktet

4 i hovedaksen i bearbejdningsplanet
227=-2 s STARTPUNKT 3. AKSE

4. Punkt 2. akse Q235 (absolut): Koordinater til punktet ¢ .

4 | sideaksen i bearbejdningsplanet 0228=+100 ;2. PUNKT 1. AKSE
4. Punkt 3. akse Q236 (absolut): Koordinater til punktet 0229=+15 s2. PUNKT 2. AKSE
4 i spindelaksen Q230=+5 32. PUNKT 3. AKSE
Antal snit Q240: Antallet af linier, som TNC’en skal 0231=+15 s3. PUNKT 1. AKSE
kore vaerktejet mellem punkt 1 og 44, hhv. mellem Q232=+125 ;3. PUNKT 2.AKSE
punkt 2 og 3 Q233=+25 s3. PUNKT 3. AKSE
Tilspaending fraesning Q207: Kerselshastighed af Q234=+85 ;4. PUNKT 1. AKSE
veerktejet ved fraesning i mm/ min. TNC’en udferer det Q235=495 s4. PUNKT 2. AKSE
forste skridt med den halve programmerede veerdi. 0236=+35 s4. PUNKT 3. AKSE

Q240=40 sANTAL SKAR
Q207=500 sTILSPANDING FRASE
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Raemne-definition

Veerktejs-definition
Veerktejs-kald

Veerktej frikeres
Cyklus-definition planfreesning

Forpositionering i neerheden af startpunktet
Cyklus-kald
Veerktej frikeres, program-slut

—
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8.8 Cykler for koordinat-omregning

Med koordinat-omregninger kan TNC'en udfere en een gang
programmeret kontur pa forskellige steder af emnet med andret
position og stérrelse. TNC'en stiller falgende koordinat-
omregningscykler til radighed:

cyklus Softkey
7 NULPUNKT 7
Konturen forskydes direkte i programmet

en nulpunkt-tabel

8 SPEJLING
Konturen spejles

El

10 DREJNING T
Konturen drejes i bearbejdningsplanet |EN
11 DIM.FAKTOR m
Konturen formindskes eller forstarres ==
26 AKSESPECIFIK DIM.FAKTOR =

P,

Konturen formindskes eller forsterres med
aksespecifikke dim.faktorer

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

Hjeelpe funktionerne M02, M30 eller blokken END PGM udferes
(afheengig af maskinparameter 7300)

Nyt program veelges.

HEIDENHAIN TNC 410
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8.8 Cykler for koordinat

NULPUNKT-forskydnin (cyklus 7)

Med NULPUNKT-FORSKYDNING kan De gentage bearbejdninger pa
vilkarlige steder pa emnet.

Virkemade

Efter en cyklus-definition NULPUNKT-FORSKYDNING henfarer alle
koordinat-indlaesninger sig til det nye nulpunkt. Forskydningen i
hver akse viser TNC'en i status-displayet.

Forskydning: Indlees koordinaterne til det nye
nulpunkt, overfer hver akse med tasten ENT, Afslut
indleesning: Tryk tasten END,;

Absolutveerdier henferer sig til emne-nulpunktet, der
er fastlagt ved henferingspunkt-fastleeggelsen;
Inkrementalveerdier henfarer sig altid til det sidste
gyldige nulpunkt — dette kan allerede veere forskudt

REF: Tryk softkey REF, sa& henferer det programmerede
nulpunkt sig til maskin-nulpunktet. TNC’en
kendetegner i dette tilfeelde den ferste cyklus-blok
med REF

NC-blok eksempel:
73 CYCL DEF 7.0 NULPUNKT

74 CYCL DEF 7.1 X+10
75 CYCL DEF 7.2 Y+10
76 CYCL DEF 7.3 Z-5

Tilbagestilling
Nulpunkt-forskydning med koordinatveaerdierne X=0, Y=0 og Z=0
ophaever igen en nulpunkt-forskydning.

Status-display
Positions-visningen henfarer sig til det aktive (forskudte) nulpunkt

Nulpunktet vist i status-displayet henfarer sig til det manuelt
fastlagte henfaringspunkt.

NULPUNKT-forskydning med nulpunkt-tabeller
(cyklus 7)

@ Nulpunkter fra nulpunkt-tabellen kan henfere sig til det
aktuelle henfaringspunkt eller maskin-nulpunktet
(afheengig af maskinparameter 7475).

Koordinat-veerdier fra nulpunkt-tabellen kan kun virke
som absolut mal.

Pas pa, at nulpunkt-numrene forskyder sig, nar De
indfgjer linier i en bestdende nulpunkt-tabel (evt. eendrer
NC-program).
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Anvendelse

Nulpunkt-tabellen indszetter De ved

ofte tilbagevendende bearbejdningsforleb pa forskellige emne-

positioner eller

ved ofte anvendelse af den samme nulpunktforskydning

Indenfor et program kan De programmere nulpunkter savel direkte i
cyklus-definitionen som ogsa kald fra en nulpunkt-tabel.

[+ ]

Definér cyklus 7

Tryk softkey for indleesning af nulpunkt-nummer,
Indlees nulpunkt-nummer, overfer med tasten END

NC-blokeksempel:
77 CYCL DEF 7.0 NULPUNKT

11 CYCL DEF 1.5 F250

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.

Veelg nulpunkt-tabel i et NC-program
Med funktionen SEL TABLE veelger De nulpunkt-tabellen, fra hvilken

TNC’en skal tage nulpunkterne:

PGM
CALL

Veaelg funktionen for program-kald: Tryk tasten PGM

CALL

Tryk softkey NULPUNKT TABEL

Indlees navnet pa nulpunkt-tabellen, overfer med

tasten END

Editering af nulpunkt-tabel

Nulpunkt-tabeller veelger De i driftsart program indlagring/editering
Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT, se ogsa ,,4.2 Fil-

PGM
MGT

styring”

Forskyd det lysefelt til en vilkarlig nulpunkt-tabel.

Overfor med tasten ENT

Fil editering: se tabellen editeringsfunktioner

Editeringsfunktioner

Y
2
3
~
»
)
=+
3
<

Veelg akse

~

(]

Sidevis bladning nedad

Sidevis bladning opad

800

Sidevis bladning opad

SIDE

Sidevis bladning nedad

SIDE

Spring eet ord til hgjre

Spring eet ord til venstre

1)

Overfor aktuelle position,

f.eks. for Z-aksen

AKT.POS.

Indfgj indlaesbart antal
linier

Slet aktuelle linie og
mellem-lagre

SLET
LINIE

Indfaj en ny linie, hhv.
indfgj sidst slettede linie

INDSET
LINIE

Spring til tabel-start

BEGYND

Spring til tabellens ende

IHIHEH IHHHII |||||I |||II| [:::::::]

Forlade nulpunkt-tabel

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

bearbejdnings-program

HEIDENHAIN TNC 410
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8.8 Cykler for koordinat

SPEJLING (cyklus 8)

TNC'en kan udfere en bearbejdning i bearbejdningsplanet spejl-
vendt. Se billedet til hejre for oven.

Virkemade

Spejling virker fra og med sin definition i programmet. Den virker
ogsé i driftsart POSITIONERING MED MANUEL INDLASN.TNC'en
viser aktive spejlingsakser i det status-displayet.

Hvis De kun spejler en akse, @ndrer 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

Spejlende akse ?: Indlees akse, som skal spejles; De
kan spejle alle akser — incl. drejeakser — med
undtagelse af spindelaksen og den dertilhgrende
sideakse

NC-blokeksempel:
79 CYCL DEF 8.0 SPEJLNING

80 CYCL DEF 8.1 X Y

Tilbagestilling
Cyklus SPEJLING programmeres pény med indlaesning NO ENT.

184

8 Programmering: Cykler



DREJNING (cyklus 10)

Indenfor et program kan TNC'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 indlaesning. TNC'en viser
den aktive drejevinkel i det status-displayet.

Henferingsakse for drejevinklen:
X/Y-planet X-akse
Y/Z-planet Y-akse
Z/X-planet Spindelakse

@ Pas pa fer programmeringen

TNC'en ophaever en aktiv radius-korrektur ved definering
af cyklus 10. Programmer evt. radius-korrektur pany.

Efter at De har defineret cyklus 10, kerer De begge akser
i bearbejdningsplanet, for at aktivere drejningen.

m@ DREJNING: Indlees drejevinkel i grader (°). Indleese-
omrade: -360° til +360° (absolut eller inkrementalt)

NC-blok eksempel:
81 CYCL DEF 10.0 DREJNING

82 CYCL DEF 10.1 ROT+12.357

Tilbagestilling
Cyklus DREJNING programmeres med drejevinkel 0° pany.

HEIDENHAIN TNC 410
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8.8 Cykler for koordinat

DIM.FAKTOR (cyklus 11)

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 INDLSZN.
TNC'en viser den aktive dim.faktor i status-displayet.

Dim.faktoren virker

i bearbejdningsplanet, eller i alle tre koordinatakser samtidig
(afhaengig af maskinparameter 7410)

ved malangivelser i cykler
ogsa i parallelakserne U,V W
Forudsaetning

For forsterrelsen hhv. formindskelsen skal nulpunktet veere forskudt
til en kant eller et hjgrne af konturen.

“@ Faktor ?: Faktor SCL indleeses (eng.: scaling); TNC’en
multiplicerer koordinater og radier med SCL (som
beskrevet i ,Virkning”)

Forsterring: SCL sterre end 1 til 99,999 999
Formindskelse: Formindskelse: SCL mindre end
1 til 0,000 001

NC-blok eksempel:
83 CYCL DEF 11.0 DIM.FAKTOR

84 CYCL DEF 11.1 SCL0.99537

Tilbagestilling
Cyklus DIM.FAKTOR programmeres pany med Faktor 1.
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DIM.FAKTOR AKSESP. (cyklus 26)

= Pas pa for programmeringen

For hver koordinat-akse kan De indlaese en egen akse-
specifik dim.faktor.

Yderligere lader koordinaterne til centrum sig program-
mere for alle dim.faktorer.

Konturen bliver fra centrum strukket eller klemt, altsa
ikke ubetinget fra og til det aktuelle nulpunkt — som ved
cyklus 11 DIM.FAKTOR

Virkemade

DIM.FAKTOR virker fra og med sin definition i programmet.
Indeholder konturen der skal skaleres cirkelbuer, beregner TNC’en —
dimfaktoren tilsvarende — en ellipsebue.

DIMFAKTOR virker ogsa i driftsart positionering med manuel
indlaesning. TNC'en viser den aktive dim.faktor i status-displayet.

Zs@f Akse og faktor: Koordinatakse(n) og faktor(en) for den
aksespecifikke streekning eller klemning. Indlaes
positiv veerdi — maximal 99,999 999 —

Centrum-koordinater: Centrum for den aksespecifikke
streekning eller klemning.

Koordinatakserne veelger De med Softkeys.
Tilbagestilling

Cyklus DIM.FAKTOR programmeres pany med faktor 1 for den
tilsvarende akse.

Eksempel
Aksespecifikke dim.faktorer i bearbejdningseplanet

Givet: Firkant, se grafikken til hgjre forneden

Hjorne 1: X= 20,0 mm Y= 2,5mm
Hjorne 2: X = 32,5 mm Y= 150 mm
Hjorne 3: X = 20,0 mm Y= 275 mm
Hjerne 4: X= 75 mm Y= 150 mm

X-akse straekkes med faktor 1,4
Y-akse klemmes med faktor 0,6
Centrum ved CCX = 15 mm CCY = 20 mm

NC-blokke Blokeksempler

CYCL DEF 26.0 MALFAKTOR
CYCL DEF 26.1 X1,4 Y0,6 CCX+15 CCY+20

HEIDENHAIN TNC 410
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8.8 Cykler for koordinat

-omregning

Program-afvikling
= Koordinat-omregninger i et hovedprogram

= Bearbejdning i et underprogram 1
(se ,,9 Programmering: Underprogrammer og
programmdel-gentagelser”)

—

88

65 130

Rdemne-definition

Veerktajs-definition
Veerktejs-kald

Veerktej frikeres
Nulpunkt-forskydning til centrum

Kald af freesebearbejdning

Seet meerke for programdel-gentagelse
Drej 45° inkrementalt

Kald af freesebearbejdning
Tilbagespring til LBL 10; ialt seks gange
Tilbagestilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

Veerktoj frikeres, program-slut
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21 L1 Underprogram 1:

Fastleeggelse af freesebearbejdning

HEIDENHAIN TNC 410
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8.9 Special-cykler

8.9 Special-cykler
DVALETID (cyklus 9)

| et lebende program afvikler TNC'en farst den efterfelgende blok
efter den programmerede dvealetid. 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.

Indlzeseomrade 0 til 30 000 s (ca. 8,3 timer) i 0,001
s-skridt.

NC-blok eksempel

89 CYCL DEF 9.0 DVALETID
90 CYCL DEF 9.1 DV.TID 1.5 o T & T
. . ° 7 CYCL DEF 12.0 © » BEGIN PGM @
De kan selv fremstille speclelle.programmer, f.eks. © " PeM CALL o [ rors1 mm °
boreprogrammer eller geometri-modauler. o8 CYCL DEF 12.1 o | [d ! o
. . o LOT31 of | |of °
Disse programmer er selvsteendige programmer som med cyklus o of | [of " o
12 kan kaldes i et andet program.Herved fungerer disse naesten pa ° 9 ... M9 I 2 : 2
samme made som originale HEIDENHAIN-cykler. o of | [of o
Program-navn: Nummeret pa programmet der skal : J | o :
o kaldes o °| 4o—Eenp PeM LoT31  °
Programmet kalder De med ;/\/; ;,\/;
CYCL CALL (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
55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL Fastleeggelse:
56 CYCL DEF 12.1 PGM 50.H . Program 50 er en cyklus”
57 L X+20 Y+50 FMAX M99 Kald af program 50
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SPINDEL-ORIENTERING (cyklus 13)

Maskinen og TNC'en skal af maskinfabrikanten veere
&= forberedt for cyklus 13.

TNC'en kan styre hovedspindelen i en veerktgjsmaskine som 6.
akse og med en vinkel dreje den til en bestemt vinkel position.

Spindel-orienteringen er nedvendig

ved veerktejsveksel-systemer med bestemte veksel-positioner for
veerktgjerne.

for opretning af sende- og modtagevinduerne ved 3D-tast-
systemer med infrargd-overforsel.

Virkemade
Ved efterfelgende M19-kommandoer positioneres spindelen til den
i cyklus definerede vinkelposition.

Hvis De programmerer M19, uden ferst at definere cyklus 13, sa
positionerer TNC’en hovedspindelen til en vinkelvaerdi, der er
fastlagt i en maskinparameter (se maskinhédndbogen).

13 @ Orienteringsvinkel: Indlaes vinkel henfert til vinkel-
henferingsaksen i arbejdsplanet
Indleese-omrade: 0 til 360°
Indleese-finhed: 0,001°

NC-blok eksempel

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTERING
94 CYCL DEF 13.1 VINKEL 180

HEIDENHAIN TNC 410
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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 begynder i et

bearbejdningsprogram med meerket LBL, 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 og aktiveres med LABEL
SET.

LABEL 0O (LBL 0) kendetegner et underprogram-slut og ma derfor
anvendes sa ofte det gnskes.

9.2 Underprogrammer

Arbejdsmade
1 TNC'en udferer et bearbejdnings-program indtil der kommer et
underprogram-kald CALL LBL.

2 Fra dette sted afvikler TNC'en det kaldte underprogram indtil der
kommer en underprogram-slut LBL 0.

3 Herefter fortseetter TNC'en bearbejdnings-programmet med
blokken, der falger efter underprogram-kald CALL LBL.

Programmerings-anvisninger o
Et hovedprogram kan indeholde indtil 254 underprogrammer.

De kan kalde underprogrammer i vilkarlig reekkefalge sé 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 far
blokken med MO02 eller M30, sa bliver det afviklet mindst een
gang mere foruden de programmerede kald.

194 9 Programmering: Underprogrammer og programdel-gentagelser

BEGIN PGM ..

@

CALL LBL1

i

L Z+100 M2
LBL1 <«

¢

LBLO

END PGM ...




Programmering af et underprogram
Start kendetegn: Tryk taste LBL SET og indlees et label-
il nummer

Indlzes underprogrammet.

Slut kendetegn: Tryk taste LBL SET og indlzes label-
nummer ,,0"

Kald af et underprogram
Kald underprogram: Tryk taste LBL CALL
CALL

Label-nummer: Indlees label-nummeret pa
underprogrammet der skal kaldes, overfer med tasten
END

@ CALL LBL 0 er ikke tilladt, da det svarer til kald af et
under-program-slut.

9.3 Programdel-gentagelser

Programdel-gentagelser begynder med meerket LBL
(LABEL). En programdel-gentagelse afsluttes med
CALL LBL /REP

Arbejdsmade
1 TNC’en udferer bearbejdnings-programmet til enden af
programdelen (CALL LBL REP)

2 Herefter gentager TNC’en programdelen mellem den kaldte
LABEL og label-kald CALL LBL REP séa ofte, som De har angivet
under REP.

3 Herefter fortseetter TNC’en igen bearbejdnings-programmet.
Programmerings-anvisninger

De kan gentage en programdel indtil 65 534 gange efter
hinanden.

| det yderligere status-display viser TNC’en, hvor mange
gentagelser der endnu skal udferes (se , 1.4 Status-display)

Programdele bliver af TNC altid udfert een gang mere, end der er
programmeret gentagelser.

HEIDENHAIN TNC 410

BEGIN PGM ...

@

LBL1

TELX;

CALL LBL1 REP 2

7

END PGM ...
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9.4 Vilkarligt program som underprogram

Programmering af programdel- gentagelser
Start kendetegn: Tryk taste LBL SET og indlees LABEL-
= nummer for den programdel der skal gentages

Indlees programdel

Kald af programdel-gentagelse
Tryk tasten LBL CALL, indlaes LABELNUMMER for
CALL programdelen der skal gentages og antallet af
gentagelser REP

9.4 Vilkarligt program som
underprogram

1 TNC'en udferer bearbejdnings-programmet, indtil De kalder et
andet program med CALL PGM.

2 Herefter udferer TNC'en det kaldte program indtil dets afslutning.

3 Herefter fortsaetter TNC'en afviklingen ad det bearbejdnings-
program hvori programkaldet star.

Programmerings-anvisninger
For at anvende et vilkarligt program som underprogram behgver
TNC'en ingen LABELs.

Det kaldte program ma ikke indeholde en hjeelpe-funktion M2
eller M30.

Det kaldte program ma ikke indeholde en kald CALL PGM til det
kaldende program.

Kald af et vilkarligt program som underprogram
Veelg funktionen for program-kald: Tryk tasten PGM
CALL CALL

Tryk softkey PROGRAM

Indlees program-navn pa programmet der skal kaldes.
Med softkey fastleegger De yderligere, hvilken pro-
gram-type De vil kalde og hvor programmet er lagret
(se tabellen til hajre)

@ De kan ogsa kalde et vilkarligt program med cyklus 12
PGM CALL.

196 9 Programmering: Underprogrammer og programdel-gentagelser

BEGIN PGM A

3

25 CALL PGM

?

END PGM A

BEGIN PGM B

END PGM B

Funktion

Softkey

Externt lagret program
kald

EXT

Klartext-dialog-program kald

DIN/ISO-program kald

I B

Blok CALL PGM EXT forvandle INT

efter CALL PGM INT (internt
lagret program kald)

Program-type kald, der er fastlagt

i MOD-funktion , program-
indleesning”




9.5 Sammenkadninger

Underprogrammer og programdel-gentagelser kan De
sammenkaede som felger:

= Underprogrammer i underprogram

= Programdel-gentagelser i programdel-gentagelse

= Gentage underprogram

= Programdel-gentagelser i underprogram
Sammenkaednings-dybde

Sammenkadnings-dybden fastlaegger, hvor ofte programdele eller

underprogrammer ma indeholde yderligere underprogrammer eller
programdel-gentagelser.

= Maximal sammenkeadnings-dybde for underprogrammer: 8
= Maximal sammenkeaednings-dybde for hovedprogram-kald: 4

= Programdel-gentagelser kan De sammenkaede sa ofte det
onskes.

Underprogram i underprogram

=
(2]

=2
o
=3
o
2
7
o
3
S
e

Underprogram med LBL1 bliver kaldt
Sidste programblok i
Hovedprogrammet (med M2)

Start af underprogram 1

Underprogram med LBL2 bliver kaldt

Slut pa underprogram 1
Start pa underprogram 2

Slut p& underprogram 2
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9.5 Sammenkaedninger

Program-afvikling

1. skridt:

2. skridt:
3. skridt:

4. skridt:

5. skridt:

Hovedprogrammet UPGMS bliver udfert til blok 17
Underprogram 1 bliver kaldt og udfert til blok 39.

Underprogram 2 bliver kaldt og udfert til blok 62 . Slut
pa underprogram 2 og tilbagespring til
underprogrammet, fra hvilket det blev kaldt.
Underprogram 1 bliver udfert fra blok 40 til blok 45.
Slut pad underprogram 1 og tilbagespring i
hovedprogram UPGMS.

Hovedprogram UPGMS bliver udfert fra blok 18 til blok

35 Tilbagespring til blok 1 og program-afslutning.
Tilbagespring til blok 1 og program-slut.

Gentage programdel-gentagelser
NC-blok eksempel
0 BEGIN PGM REPS MM

15 LBL 1

Start af programdel-gentagelse 1
20 LBL 2 Start af programdel-gentagelse 2
27 CALL LBL 2 REP 2 Programdel mellem denne blok og LBL 2
cee (blok 20) bliver gentaget 2 gange
35 CALL LBL 1 REP 1 Programdel mellem denne blok og LBL 1

48 SLUT PGM REPS MM

(blok 15) bliver gentaget 1 gang

Program-afvikling

1. skridt:

2. skridt:

3. skridt:
4. skridt:

5. skridt:

198

Hovedprogram REPS bliver udfert til blok 27

Programdel mellem blok 27 og blok 20 bliver gentaget
2 gange

Hovedprogram REPS fortsaetter fra blok 28 til blok 35

Programdel mellem blok 35 og blok 15 bliver gentaget
1 gang (indeholder programdel-gentagelse mellem
blok 20 og blok 27)

Hovedprogram REPS bliver afviklet fra blok 36 til blok
50 (program-afslutning)
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Underprogram gentagelse
NC-blok eksempel

Program-afvikling
1. skridt:  Hovedprogram UPGREP bliver afviklet til blok 11

2. skridt:  Underprogram 2 bliver kaldt og afviklet

3. skridt:  Programdel mellem blok 12 og blok 10 bliver gentaget
2 gange: Underprogram 2 bliver gentaget 2 gange

4. skridt:  Hovedprogram UPGREP bliver afviklet fra blok 13 til
blok 19; Program-slut

HEIDENHAIN TNC 410

Start af programdel

Underprogram-kald

Programdel mellem denne blok og LBL1
(blok 10) bliver gentaget 2 gange

Sidste programblok i hovedprogram med M2
Start af underprogram

Slut pa underprogram
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9.6 Programmerings-eksempler

N

00

100

75

30
20

20 50 75 100

Veerktaejs-definition

Veerktejs-kald

Veerktoj frikares

Forpositionering i bearbejdningsplan
Forpositionering pa overkant af emne
Meerke for programdel-gentagelse
Inkremental dybde-fremrykning (i det fri)
Karsel til kontur

Kontur

Forlade kontur

Frikersel

Tilbagespring til LBL 1; ialt fire gange
Veerktej frikeres, program-slut
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program 1
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100

60

10

15 45 75 100

Veerktajs-definition
Veerktejs-kald
Veerktoj frikares

Ker til startpunkt hulgruppe 1
Kald underprogram for hulgruppe
Ker til startpunkt hulgruppe 2
Kald underprogram for hulgruppe
Ker til startpunkt hulgruppe 3
Kald underprogram for hulgruppe
Slut pa hovedprogram
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9.6 Programmerings-eksempler

Start pa underprogram 1: hulgruppe
1. boring

2. Ker til boring, kald cyklus

3. Ker til boring, kald cyklus

4. Ker til boring, kald cyklus

Slut pa underprogram 1

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

02

100

60

10

15 45 75 100

Veerktejs-definition centreringsbor
Veerktejs-definition bor
Veerktejs-definition rival
Veerktejs-kald centreringsbor
Veerktoj frikeres
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8 CYCL DEF 200 BORING
Q200=2 s SIKKERHEDS -AFST.
Q201=-3 sDYBDE

Q206=250 ;TILSPANDING DYBDEFR.

Q202=3 sTILSPANDINGS DYBDE
Q210=0 sDVALETID OPPE
Q203=+0 ;sOVERFLADE KOORDINAT
Q204=10 s2. SIKKERHEDS-AFST.

9 CALL LBL 1

10 L Z+250 RO FMAX M6

11 TOOL CALL 2 Z S4000

12 FN 0: Q201 = -25

13 FN 0: Q202 = +5

14 CALL LBL 1

15 L Z+250 RO FMAX M6

16 TOOL CALL 3 Z S500

17 CYCL DEF 201 REIFNING
Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-15 ;DYBDE

Q206=250 ;TILSPANDING DYBDEFR.

Q211=0,5 ;DVALETID NEDE
Q208=400 ;TILSP. TILB.TRAK
Q203=+0 sOVERFLADE KOORDINAT
Q204=10 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
18 CALL LBL 1
19 L Z+250 RO FMAX M2

20 LBL 1

21 L X+15 Y+10 RO FMAX M3
22 CALL LBL 2

23 L X+45 Y+60 RO FMAX

24 CALL LBL 2

25 L X+75 Y+10 RO FMAX

26 CALL LBL 2

27 LBL 0

28 LBL 2

29 CYCL CALL

30 L IX+20 RO FMAX M99
31 L IY+20 RO FMAX M99
32 L IX-20 RO FMAX M99
33 LBL O

34 END PGM UP2 MM

HEIDENHAIN TNC 410

Cyklus-definition centrering

Kald underprogram 1 for komplet borebillede
Veerktojs-skift

Veerktojs-kald bor

Ny dybde for boring

Ny fremrykning for boring

Kald underprogram 1 for komplet borebillede
Veerktojs-skift

Veerktojs-kald rival

Cyklus-definition rival

Kald underprogram 1 for komplet borebillede
Slut pa hovedprogram

Start pa underprogram 1: Komplet borebillede
Ker til startpunkt hulgruppe 1

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Ker til startpunkt hulgruppe 2

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Ker til startpunkt hulgruppe 3

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Slut pa underprogram 1

Start pa underprogram 2: hulgruppe

1. Boring med aktiv bearbejdnings-cyklus
2. Kor til boring, kald cyklus

3. Ker til boring, kald cyklus

4. Ker til boring, kald cyklus

Slut pa underprogram 2
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ionsoversig

10.1 Princip og funkt

10.1 Princip og funktionsoversigt

Med Q-parametrene kan De fremstille et program for familieemner.
Hertil indleeser De istedet for talvaerdier en erstatning: Q-
parametrene.

Q-parametre star eksempelvis for
Koordinatveerdier
Tilspeending
Omdrejningstal
Cyklus-data

Herudover kan De med Q-parametrene programmere konturer, som
er bestemt af matematiske funktioner eller gere udferelsen af
bearbejdningsskridt afheengig af logiske betingelsern.

En Q-parameter er kendetegnet med bogstavet Q og et nummer
mellem 0 og 299. Q-parametrene er inddelt i tre omrader:

Betydning Omrade

Frit anvendelige parametre, globalt virksomt QO til Q99
alle programmer der befinder sig i TNC’ens

hukommelse er virksommme. Hvis De kalder en
maskinfabrikant cyklus, virker denne parameter

kun lokalt (afhaengig af MP7251)

Parametre f. specialfunkt. i TNC Q100 til Q199

Parametre, der fortrinsvis anvendes for cykler, Q200 til Q299
globalt virksomme for alle programmer

der befinder sig i TNC hukommelsen og

i maskinfabrikant-cykler

Programmeringsanvisninger
Q-parametre og talveerdier méa 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 veerktejs-radius. Se
. 10.9 Reserverede Q-parametre”
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Kald af Q-parameter-funktioner

Under indleesningen af et bearbejdningsprogram, trykker De pa
tasten ,Q" (i feltet for cifferindleesning og aksevalg under

—/+ -tasten). Sa viser TNC’en fglgende softkeys:

Funktionsgruppe Softkey

BASIC

Matematiske grundfunktioner ARTTHI.

TRIGO-

Vinkelfunktioner NOMETRY

Betingede spring, spring sPRING

SPECIEL

@vrige funktioner FUNKTION

Indleesning af formel FoRMEL

10.2 Familieemne - Q-Parametre istedet
for talvaerdier
Med Q-parameter-funktionen FNO: ANVISNING kan De anvise

Q-parametrene talveerdier. Sa indsaetter De i bearbejdnings-
programmet istedet for talveerdier en Q-parameter.

NC-blok eksempel

15 FNO: Q10 = 25 Anvisning:
Q10 indeh. vardien 25
25 L X +Ql0 svarer til L X +25

For familieemner programmerer De f.eks. de variable emnemal
som Q-parametre.

For bearbejdningen af de enkelte emner anviser De s& hver af disse
parametre en tilsvarende talveerdi.

Eksempel

Cylinder med Q-parametre

Cylinderradius R = O1

Cylinder-hgjde H = Q2

Cylinder 71 Q1 = +30
Q2 = +10

Cylinder Z2 Q1 = +10
Q2 = +50

HEIDENHAIN TNC 410
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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 Q-parameter-funktion: Tryk tasten Q (i feltet for tal-
indleesning til hejre). Softkey-listen viser Q-parameter-funktionen.

Veelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey GRUNDFUNKT.
TNC'en viser folgende softkeys:

Funktion Softkey
FNO: ANVISNING o
z.B. FNO: Q5 = +60 KoY
Anvis veerdien direkte

FN1: ADDITION -
f.eks. FN1: Q1 =-Q2 + -5 v
Beregn og anvis summen af de to veerdier

FN2: SUBTRAKTION "
f.eks. FN2: Q1 = +10- +5 ey
Beregn og anvis differensen af de to veerdier

FN3: MULTIPLIKATION "
f.eks. FN3: Q2 = +3 * +3
Beregn og anvis produktet af de to veerdier

FN4: DIVISION o
f.eks. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 oy
Beregn og anvis kvotienten af de to veerdier

Forbudt: Division med 0!

FN5: RODUDDRAGNING e

f.eks. FN5: Q20 = SQRT 4 SORT
Uddrag roden af et tal og anvis dette
Forbudt: Roduddragning af negative veerdier!

Til hajre 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

m Veelg Q-parameter-funktionen: Tryk  taste Q
Veelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey
AT GRUNDFUNKT.

e Veelg Q-parameterfunktion ANVISNING: Tryk

i softkey FNOX =Y

Parameter-Nr. for resultat?

5 Indlees nummeret for Q-parameteren: 5

1. Vaerdi eller parameter?

10 @ Anvis Q5 talveerdien 10

a Velg Q-parameter-funktionen: Tryk  taste Q
Veelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey
fRIT: GRUNDFUNKT.

Veelg Q-parameterfunktion MULTIPLIKATION:

Tryk softkey FN3 X *VY
Parameter-Nr. for resultat?

12 ﬂ Indlees nummeret for Q-parameteren: 12

1. Vardi eller parameter?

Q5 Indlees Qb som farste veerdi

Multiplikator?
7 @ Indlees 7 som anden vaerdi

HEIDENHAIN TNC 410 209
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10.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri)

TNC'en viser fglgende programblokke:

16 FNO: Q5 = +10
17 FN3: Q12 = +Q5 =* +7

10.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri)

Sinus, Cosinus og Tangens beskriver sideforholdene i en retvinklet

trekant. Herved svarer
Sinus: sino =a/c
Cosinus: cos o= =b/c

Tangens: tan oo = a/b =sino/cos a

Herved er
¢ siden overfor den rette vinkel
a siden overfor vinklen

b den tredie side

Med tangens kan TNC’en fremskaffe vinklen:

o = arctan o, = arctan (a/ b) = arctan (sin ./ cos a)

Eksempel:
a =10 mm
b =10 mm

o = arctan (a/b) = arctan 1 = 456

Herudover geelder:
az+b2=c2 (medaz=axa)
c=1V(az+ b2

Programmering af vinkelfunktioner

Vinkelfunktionerne vises med et tryk pa softkey VINKELFUNKT.
TNC'en viser disse softkey i tabellen til hgjre.

Programmering: Se , Eksempel: Programmering af
grundregnearter”

210

Funktion

Softkey

FN6: SINUS

f.eks. FN6: Q20 = SIN-Q5
Bestemmelse og anvisning af

sinus til en vinkel i

grader (°)

anvisning beststemmelse og

FNE
SINCHY

FN7: COSINUS

f.eks. FN7: Q21 = COS-Q5
Bestemmelse og anvisning af
kosinus til en vinkel i grader (°)

FN?
COSH)

FN8: RODEN AF EN KVADRATSUM
f.eks. FN8: Q10 = +5 LEN +4
Beregning og anvisning af roden

af en kvadratsum

FNg
HOLEN V

FN13: VINKEL

f.eks. FN13: Q20 = +10 ANG-Q1
Bestemmelse og anvisning af en
vinkel med arctan af to sider
eller sin og cos af vinklen

(0 < vinkel < 360°)

FN13
HOANG ¥
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10.5 Betingede spring med Q-parametre

Ved betingede spring sammenligner TNC'en en Q-parameter med
en anden Q-parameter eller en talveerdi. Nar betingelserne er
opfyldt, s& gennemfarer TNC'en et spring til det neeste LABEL NR,
der er programmeret efter betingelserne (LABEL se ,,9. Hvis
betingelserne ikke er opfyldt, sa udferer TNC'en den naeste blok.

Hvis De skal kalde et andet program som underprogram, sa
programmerer De efter LABEL'en et PGM KALD

Ubetingede spring
Ubetingede spring er spring, hvis betingelser
altid (=ubetinget) skal opfyldes, f.eks.

FNO: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Programmeringer af betingede spring
Betinget spring-beslutningerne vises med et tryk pa softkey
SPRING. TNC'en viser fglgende softkeys:

Funktion Softkey

FN9: HVIS LIG MED, SPRING
f.eks. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 5 G010
Hvis begge veerdier eller parametre er ens,

sa spring til den angivne Label

e
=7
=
m&
5
=

FN10: HVIS ULIG MED, SPRING

f.eks. FN10: IF +10 NE —-Q5 GOTO LBL 10

Hvis begge veerdier eller parametre ikke er ens,
sa spring til den angivne Label

=
]
a=z
S22

=
cZo

<

FN11: HVIS STORRE END, SPRING

f.eks. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5

Hvis farste veerdi eller parameter er sterre end den
anden veerdi eller parameter, spring til den angivne Label

=
Q.7
8=z
9.2

@
e

<

FN12: HVIS MINDRE END, SPRING Tz
f.eks. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1
Hvis farste veerdi eller parameter er mindre end den anden
veerdi eller parameter, spring til den angivne label

=
@
D=
=1

-
eL

<
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10.6 Kontrol og eendring af Q-parametre

Anvendte forkortelser og begreber

IF (eng.): Hvis

EQU (eng. equal): Lig med
NE (eng. not equal): Ulig med
GT (engl. greater than): Sterre end
LT (eng. less than): Mindre end
GOTO (eng. go to): G4 til

10.6 Kontrol og a&ndring af
Q-parametre

De kan kontrollere og ogsé andre indholdet i Q-parametre under en
programafvikling eller program-test.

Afbryde programafvikling (f.eks. extern STOP-taste og tryk softkey
STOP) hhv. stands program-test

m Kald Q-parameter-tabel: Tryk tasten Q

Med piltasten veelger De en Q-parameter pa den
aktuelle billedskeerm-side. Med softkeys SIDE veelger
De den neste eller forrige billedskeerm-side

Hvis De skal eendre veerdien af en parameter, indleeser
De en ny veerdi, overfarer med tasten ENT og afslutter
indlaesningen med tasten END

Hvis De ikke vil eendre veerdien, sa afslutter De
dialogen med tasten END

212

PROGRAMTEST
ae = |
Q1 = +@.5
Q2 = +32
Q3 = +18
Q4 = +24
@5 = +1@
@6 = +6
a7 = +12
@8 = +6
Q9 = +@
Q1 = +@8.5
Q11 = +80
KkALk. X +150.308

Y -24.725 T

+
z 250,225 F o
S ME/9

SIDE SIDE
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10.7 Qvrige funktioner

@vrige funktioner vises med et tryk pa softkey SPECIAL-FUNKT.
TNC'en viser fglgende softkeys:

Fejl-nummer og -tekst

1000 Spindel ?

1001 Veerktojsakse mangler

1002 Notbredde for stor

Funktion Softkey 1003 Veerktgjs-radius for stor
FN14:ERROR 1004 Omrade overskredet

: il 1005 Start-position forkert
Udleesning af fejlmelding Fess P

1006 Drejning ikke tiladt

FN15:PRINT
Tekst eller Q-parametervaerdier udlaeses uformateret FRINT

1007 Dim.faktor ikke tilladt

1008 Spejlning ikke tilladt

1009 Forskydning ikke tilladt

1010 Tilspeending mangler

1011 Indlaeseveerdi forkert

1012 Fortegn forkert

1013 Vinkel ikke tilladt

1014 Tastpunkt kan ikke nas

1015 For mange punkter

FN18:SYS-DATUM READ it
Lees systemdata
FN19:PLC —
Overfer veerdier til PLC
FN14: ERROR

Udlzesning af fejimeldinger

Med funktionen FN14: ERROR kan De lade programstyrede
meldinger udleese, som er forprogrammerede af maskinfabrikanten
hhv. af HEIDENHAIN: Hvis TNC'en ved en programafvikling eller
program-test kommer til en blok med FN 14, sa afbryder den og
giver en melding. | tilslutning hertil ma De starte programmet igen.
Fejl-numrene ses i tabellen til hajre.

NC-Blok eksempel
TNC'en skal udlaese en melding, som er lagret under fejl-
nummeret 254

180 FN14: ERROR = 254

Fejl-nummer omrade Standard-dialog

1016 Indleesning selvmodsigende

1017 CYCL ukomplet

1018 Plan forkert defineret

1019 Forkert akse programmeret

1020 Forkert omdr.tal

1021 Radius-korrektur udefineret

1022 Runding ikke defineret

1023 Rundungs-radius for stor

1024 Udefineret programstart

1025 For stor sammenkeaedning

1026 Vinkelhenf. mangler

1027 Ingen bearb.-cyklus defineret

1028 Notbredde for stor

1029 Lomme for lille

1030 Q202 ikke defineret

1031 Q205 ikke defineret

1032 Q218 indlees starre Q219

0..299 FN 14: FEJLNUMMER O .... 299

1033 CYCL 210 ikke tilladt

1034 CYCL 211 ikke tilladt

300 ... 999 Ingen standard-dialog indfert

1035 Q220 for stor

1036 Q222 indlees storre Q223

1000 ... 1099 Interne fejlmeldinger

(se tabellen til hajre)

1037 Q244 indlees starre 0

1038 Q245 ulig Q246 indleses

1039 Vinkelomrade < 360° indleeses

HEIDENHAIN TNC 410

1040 Q223 indleeses sterre end Q222

1041 Q214: 0 ikke tilladt
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10.7 @vrige funktioner

FN15: PRINT
Tekst el. Q-parameter-veerdi udlaeses

@ Indretning af data-interface: | menupunkt INTERFACE
RS232 fastleegger De, hvor TNC’en skal lagre tekster
eller Q-parameterveerdier. Se
. 14.4 MOD-funktioner, indretning af datainterface”

Med funktionen FN15: PRINT kan De udleese veerdier for Q-
parametre og fejlmeldinger over data-interfacet, for eks. til en

printer. Hvis De udlaeser vaerdierne til en computer, lagrer TNC’en

dataerne i filen %FN15RUN.A (udleesning under
programafviklingen) eller i filen %FN15SIM.A (udleesning under
program-testen).

Udlzesning af dialog og fejlmelding med FN15:
PRINT ,Talveerdi”
Talveerdi O til 99: Dialog for maskinfabrikant-cykler

fra 100: PLC-fejlmeldinger
Eksempel: Udlesning af dialog-nummer 20

67 FN15: PRINT 20

Udlaesning af dialog og Q-parameter med FN15:

PRINT ,Q-Parameter”
Anvendelseseksempel: Protokollering af en emne-opmaling.

De kan samtidig udlaese indtil seks Q-parametre og tal-veerdier.
TNC'en adskiller disse med skrastreger.

Eksempel: udleesning af dialog 1 og talveerdi Q1

70 FN15: PRINT 1/Q1
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FN18: SYS-DATUM READ
Leese systemdata

Med funktion FN18: SYS-DATUM READ kan De leese systemdata

og indlagre i Q-parametre. Valget af systemdata sker
over et gruppe-nummer (ID-Nr.), et nummer og herudover

over et indeks.

Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Index Systemdata
Program-info, 10 1 - mm/tomme-tilstand

2 - Overlapningsfaktor ved lommefraesning

3 - Nummer pa aktive bearbejdnings-cyklus
Maskintilstand, 20 1 - Aktivt veerktejs-nummer

2 - Forberedt veerktejs-nummer

3 - Aktiv veerktojsakse

0=X, 1=Y,2=7

4 - Programmeret spindelomdrejningstal

5 - Aktiv spindeltilstand: O=ude, 1= inde

6 - Aktiv orienteringsvinkel af spindel

7 - Aktivt drev-trin

8 - Kglemiddeltilstand: O=ude, 1= inde

9 - Aktiv tilspzending

10 - Aktiv tilspeending i overgangskreds
Data fra veerktgjs-tabellen, 50 1 - Veerktgjs-lengde

2 - Veerktejs-radius

4 - Sletspan veerktejs-leengde DL

5 - Sletspan veerktejs-radius DR

7 - Veerktej spaerret (0 eller 1)

8 - Nummer pa tvilling-veerktojer

9 - Maximal brugstid TIME1

10 - Maximal brugstid TIME2

11 - Aktuel brugstid CUR. TIME

12 - PLC-status

13 - Maximal skeereleengde LCUTS

14 - Maximal indgangsvinkel ANGLE

15 - TT: Antal skaer CUT

16 - TT. Slid-tolerance leengde LTOL

17 - TT: Slid-tolerance radius RTOL

18 - TT: Drejeretning DIRECT (3 eller 4)

19 - TT. Forskudt plan R-OFFS

20 - TT: Forskudt leengde L-OFFS

21 - TT. Brud-tolerance laeengde LBREAK

22 — TT: Brud-tolerance radius RBREAK

HEIDENHAIN TNC 410
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10.7 @vrige funktioner

Gruppe-navn, ID-Nr.

Nummer

Index

Systemdata

Data fra plads-tabel, 51

Veerktgjs-nummer for plads i magasin

Fast plads: O=nej, 1=ja

Plads speerret: O=nej, 1= ja

Veerktojet er et specialvaerktej: O=nej, 1= ja

OB WIN|—

PLC-status

Plads-nummer for aktivt veerktej, 52

Plads-nummer i magasin

Korrekturdata, 200

Programmeret veerktejs-radius

Programmeret veerktgjs-leengde

Sletspén veerktejs-radius DR fra TOOL CALL

AIWIN|—

Sletspan veerktejs-leengde DL fra TOOL CALL

Aktiv transformation, 210

Grunddrejning driftsart manuel

N

Programmeret drejning med cyklus 10

Aktiv spejlingsakse

0: Spejling ikke aktiv

+1: X-akse spejlet

+2: Y-akse spejlet

+4: Z-akse spejlet

IV. akse +8: IV. akse spejlet

Kombinationen = summen af enkeltakserne

Aktiv Dim.faktor X-akse

Aktiv Dim.faktor Y-akse

Aktiv Dim.faktor Z-akse

EEN IR I N

AlWIN|—

Aktiv Dim.faktor X-akse V. akse

Aktivt koordinatsystem, 211

—_

Indleesesystem

M91-system (se , 7.3 Hjeelpefunktion for
koordinatangivelser”)

M92-system (se ,, 7.3 Hjeelpefunktion for
koordinatangivelser”)

Nulpunkter, 220

1til4

Manuelt fastlagt nulpunkt i M91-system
Index 1 til 4: X-akse til IV. V. akse

1til4

Programmeret nulpunkt
Index 1 til 4: X-akse til IV. V. akse

1til4

Aktivt nulpunkt i M91-system
Index 1 til 4: X-akse til IV. V. akse

1til 4

PLC-nulpunkt-forskydning
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Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Index Systemdata
Endekontakt, 230 1 - Nummeret pa det aktive endekontaktomrade
2 1til4 Negative koordinater til endekontakt i M91-system
Index 1 til 4: X-akse til IV. V. akse
3 11til4 Positive koordinater til endekontakt i M91-system
Index 1 til 4: X-akse til IV. V. akse
Positioner i M91-system, 240 1 11il4 Sollposition; Index 1 til 4: X-akse til IV. V. akse
2 11il4 Sidste tastpunkt
Index 1 til 4: X-akse til IV. V. akse
3 1til4 Aktiv Pol; Index 1 til 4: X-akse til IV. V. akse
4 11il4 Cirkelcentrum; Index 1 til 4: X-akse til IV. V. akse
5 1til4 Cirkelcentrum for sidste RND-blok
Index 1 til 4: X-akse til IV. V. akse
Positioner i indleese-system, 270 1 1til4 Sollposition; Index 1 til 4: X-akse til IV. V. akse
2 11il 4 Sidste tastpunkt
Index 1 til 4: X-akse til IV. V. akse
3 1til4 Aktiv Pol; Index 1 til 4: X-akse til IV. V. akse
4 1til4 Cirkelcentrum; Index 1 til 4: X-akse til IV. V. akse
5 11il4 Cirkelcentrum for sidste RND-blok

Index 1 til 4: X-akse til IV. V. akse

Kalibreringsdata TT 120, 350 20 1 Tastermidtpunkt X-akse
2 Tastermidtpunkt Y-akse
3 Tastermidtpunkt Z-akse

21 - Skive-radius

Eksempel: Veerdien af den aktive dim.faktor for Z-aksen
henvises til Q25

55 FN18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3

HEIDENHAIN TNC 410 217

10.7 Qvrige funktioner



10.7 @vrige funktioner

FN19:PLC
overfor vaerdier til PLC

Med funktionen FN19: PLC kan De overfere indtil to talveerdier eller
Q-parametre til PLC'en.

Skridtbredde og enheder: 1 um hhv. 0,001° eller
0,1 um hhv. 0,0001°

@ Skridtbredden er afhaengig af maskin-parameter 4020
(Default-indstilling er 1 um hhv. 0,001°).

Eksempel: Overfarsel af talvaerdi 10 (svarer til 10um hhv. 0,01°)til
PLC
56 FN19:PLC=+10/+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

folgende softkeys i flere lister:

Matematisk-funktion

Addition
f.eks. Q10 =Q1 + Q5

Subtraktion
f.eks. Q25 = Q7 - Q108

Multiplikation
feks.Q12=5* Q5

Division
feks.Q25=Q1/Q2

Parantes start
f.eks. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Parantes slut
f.eks. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Kvadrere en veerdi (engl. square)
f.eks.Q15=SQ5

Roduddragning (engl. square root)
f.eks. Q22 = SQRT 25

SORT

Sinus til en vinkel
f.eks. Q44 = SIN 45

|IIII IIIII IIHII IIIII IIIII IIIII IIIII {::::} IIIII Eg
bid (] ~ ~ * +

= =+

~

®

<

Kosinus til en vinkel
f.eks. Q45 = COS 45

Tangens til en vinkel
f.eks. Q46 =TAN 45

HEIDENHAIN TNC 410
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Matematisk-funktion Softkey Matematisk-funktion Softkey

Arcus-Sinus Kontrollér fortegn til et tal
Omvendt funktion af Sinus; Vinkel bestemmelse f.eks. Q12 = SGN Q50 -

10.8 Direkte indlaesning af formler

ved forholdet mellem modstaende katete og
hypotenusen f.eks. Q10 = ASIN 0,75

Hvis tilbageveerdi Q12 = 1: Q50 >= 0
hvis tilbageveerdi Q12 = 0: Q50 < 0

Arcus-Cosinus

Omvendt funktion af kosinus; vinkel bestem-
melse ved forholdet mellem nabo-katete og
hypotenusen f.eks. Q11 = ACOS Q40

ACoS

Arcus-Tangens

Omvendt funktion af tangens; vinkel bestem-
melse ved forholdet mellem mod-katete og
nabo-katete f.eks. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Oplofte veerdier til potens
f.eks. Q15 = 313

Konstant Pl (3,14159)
f.eks. Q15 =PI

Naturlig logaritme (LN) til et tal
Basistal 2,7183
f.eks. Q15 = LN QN

HNENR

Logaritmen til et tal, basistal 10
f.eks. Q33 = LOG Q22

-
B

o

Exponentialfunktion, 2,7183 in
f.eks. Q1 =EXP Q12

Negation af vaerdier (Multiplicere med -1)
f.eks. Q2 = NEG Q1

Afskeere cifre efter komma
Integer-tal
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

220

Regneregler

For programmering af matematiske formler geaelder

felgende regler:

Regneart x og + for + og -
12 Q1 =5 *3 +2 * 10 = 35

1. Regneskridt5 3 =15
2.Regneskridt 2 10 = 20
3.Regneskridt 15 + 20 = 35

13 Q2 = SQ 10 - 373 =73
1. Regneskridt 10 kvadrering = 100

2.Regneskridt 3 opleft til 3 potens = 27
3.Regneskridt 100 - 27 = 73

Fordelingslov
(Lov om fordeling) ved parentesregning

a*(b+c)=a*b+a*c
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Indleese-eksempel
Vinkel beregning med arctan som modstaende katete (Q12) og
nabo katete (Q13); Resultat Q25 anvises:

m Veelg formel-indleesning: Tryk taste Q og softkey
FORMEL

Parameter-Nr. for resultat?

25 Indlees parameter-nummer

E Ga videre i softkey-listen og
veelg arcus-tangens funktion

a Ga videre i softkey-listen og
abn paranteser

m12 Indlzes Q-parameter nummer 12

Veelg division

m13 Indlees Q-parameter nummer 13
a Luk paranteser og
afslut formel-indleesning

NC-Blok eksempel
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)

HEIDENHAIN TNC 410
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10.9 Reserverede Q-parametre

10.9 Reserverede Q-parametre

Q-parametrene Q100 til Q122 er optaget af TNC'en med veerdier. Q-
parametrene bliver anvist:

Veerdier fra PLC'en

Angivelser om veerktej 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

Veerktojs-radius: Q108
Den aktuelle veerdi af veerktejs-radius bliver anvist Q108.

Veerktojsakse: Q109
Veerdien af parameters Q109 er afheengig af den aktuelle
veerktojsakse:

Veerktojsakse Parametervaerdi
Ingen veerktejsakse defineret Q109 = -1

Z-akse Q109 =2

Y-akse Q109 =1

X-akse Q109 =0

Spindeltilstand: Q110
Veerdien af parameter Q110 er afhaengig af den sidst programme-
rede M-funktion for spindelen:

M-funktion Parametervaerdi
Ingen spindeltilstand defineret Q110 = -1
MOQ3: spindel START, medurs Q110=0
MO04: spindel START, modurs Q10 =1
MO5 til M0O3 Q110 =2
MO05 til M04 Q110 =3

Kolemiddelforsyning: Q111

M-funktion Parameterveerdi
MO08: Kelemiddel START Q111 =1
MO09: Kelemiddel STOP Q1M1 =0

Overlapningsfaktor: Q112
TNC'en anviser Q112 overlapningsfaktor ved lommefraesning
(MP7430).
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Malangivelser i et program: Q113

Veerdien af parameter Q113 afhaenger ved sammenkaedninger med
PGM CALL af programmets malangivelser, der som det forste
kalder andet program.

Malangivelser for hovedprogram Parametervaerdi
Metrisk system (mm) Q13 =0
Tomme-system (inch) Q113 =1

Veerktojs-leengde: Q114
Den aktuelle veerdi af vaerktgjs-leengden bliver anvist Q114.

Koordinater efter tastning under programafvikling

Parameter Q115 til Q118 indeholder efter en programmeret maling
med 3D-tastsystemet koordinaterne for spindelpositionen pa tast-
tidspunktet.

Der tages ikke hensyn til leengden af taststiften og radius af
tastkuglen for disse koordinater.

Koordinatakse parameter
X-akse Q15
Y-akse Q116
Z-akse Q17

IV. akseV. akse

Q118

Akt.-Sollveerdi-afvigelse ved automatisk vaerktojs-
opmaling medTT 120

Akt.-Soll-afvigelse parameter
Veerktojs-lengde Q115
Veerktojs-radius Q116

Aktiv veerktgjs-radiuskorrektur

Aktiv radiuskorrektur Parametervaerdi
RO Q123=0
RL Q123 =1
RR Q123 =2
R+ Q123=3
R- Q123 =4

HEIDENHAIN TNC 410
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10.10 Programmerings-eksempler

Program-afvikling

= Ellipse-konturen bliver neermet med mange sma
lige stykker (defineres over Q7). Jo flere
beregningsskridet der er defineret, jo glattere
bliver konturen

= Freesretningen bestemmer De med start- og
slutvinklen i planet:

Bearbejdningsretning medurs:

Startvinkel > slutvinkel
Bearbejdningsretning modurs: Startvinkel <
slutvinkel

= Der tages ikke hensyn til veerktejs-radius

N

24

Midt X-akse

Midt Y-akse

Halvakse X

Halvakse Y

Startvinkel i planet
Slutvinkel i planet
Antal beregnings-skridt
Drejeplan af ellipsen
Freesedybde
Dybdetilspeending
Freesetilspaending
Sikkerheds-afstand for forpositionering
Raemne-definition

Veerktojs-definition
Veerktejs-kald

Veerktoj frikeres

Kald af bearbejdning

Veerktej frikeres, program-slut
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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 freesetrin

Beregning af X-koordinat til startpunkt

Beregning af Y-koordinat til startpunkt

Karsel til startpunkt i planet

Forpositionering af sikkerheds-afstand i spindelaksen
Ker til bearbejdningsdybde

Aktualisering af vinkel

Aktualisering af fraesetrin-teeller

Beregning af aktuel X-koordinat

Beregning af aktuel Y-koordinat

Karsel til neeste punkt

Sperg om feerdig, hvis ja sa spring tilbage til LBL 1

Tilbagestilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

Karsel til sikkerheds-afstand
Underprogram-slut
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10.10 Programmerings-eksempler

Program-afvikling
= Programmet fungerer kun med en radiusfreeser,
Veerktojsleengden henferer sig til kuglecentrum

= Cylinderkonturen bliver neermet med mange sma
lige stykker (definerbar over Q13). Jo flere skridt
der er defineret, desto glat-tere bliver konturen

= Cylinderen bliver fraeset i leengde-fraese- trin (her:
Parallelt med Y-aksen)

= Freesretningen bestemmer De med start- og
slutvinklen i rummet:

Bearbejdningsretning medurs:

Startvinkel > slutvinkel
Bearbejdningsretning modurs: Startvinkel <
slutvinkel

= Der bliver automatisk korrigeret for veerktajs-
radius

= Veerktejs-lengden henferer sig til kuglecentrum

N

26

50 100

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
Veerktejs-kald

Veerktoj frikeres

Kald af bearbejdning
Tilbagestilling af sletspan
Kald af bearbejdning

Veerktej frikeres, program-slut
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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

Lengdefraesning i retning Y+

Aktualisering af fraesetrin-teeller

Aktualisering af rumvinkel

Sperg om feerdig, hvis ja, sa spring til slut
Tilneermede “Buer” ker til neeste leengde-fraesetrin
Lengde-freesning i retning Y-

Aktualisering af fraeesetrin-teeller

Aktualisering af rumvinkel

Sperg om feerdig, hvis ja sa spring tilbage til LBL 1

Tilbagestilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

Underprogram-slut
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10.10 Programmerings-eksempler

Eksempel: Konveks kugle med skaftfreeser

Program-afvikling
Programmet fungerer kun med skaftfraeser

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 kontur-skridt bestemmer De med
vinkelskridtet i planet (over Q18)

Kuglen bliver freeset i 3D-freesning fra neden og
opefter

Der bliver automatisk korrigeret for veerktgjs-
radius

BEGIN PGM KUGEL MM
FN 0: Q1 = +50
FN 0: Q2 = +50
FN Q4 = +90
FN Q5 = +0
FN Ql4 = +5
FN Q6 = +50
FN Q8 = +0
FN Q9 = +360
FN 0: Q18 = +10
FN 0: Q10 = +5
FN 0: Q11 = +2
FN 0: Q12 = +500
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+7,5
TOOL CALL 1 Z S4000
L Z+250 RO FMAX
CALL LBL 10
FN 0: Q10 = +0
FN 0: Q18 = +5
CALL LBL 10
L Z+100 RO FMAX M2

O 0N o o1 & W N = O
o O O © © o o

N NN R R RERBRBERB B B 92 9
N B O W oooNOOU A& WN R OO
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Y

100

YA

\3}

50

& 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 freesning
Raemne-definition

Veerktoajs-definition

Veerktojs-kald

Veerktoj frikares

Kald af bearbejdning
Tilbagestilling af sletspan
Vinkelskridt i plan X/Y for sletning
Kald af bearbejdning

Veerktoj frikaeres, program-slut
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23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
8h
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60

LBL 10

FN 1: Q23 = +Ql1 + +Q6
FN 0: Q24 = +Q4

FN 1: Q26 = +Q6 + +Q108
FN 0: Q28 = +Q8

FN 1: Q16 = +Q6 + -Q10
CYCL DEF 7.0 NULPUNKT
CYCL DEF 7.1 X+Q1

CYCL DEF 7.2 Y+Q2

CYCL DEF 7.3 Z-Q16

CYCL DEF 10.0 DREJNING
CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

CC X+0 Y+0

LP PR+Q26 PA+Q8 RO FQl2
LBL 1

CC Z+0 X+Q108

L Y+0 Z+0 FQl2

LBL 2

LP PR+Q6 PA+Q24 RO FQl2
FN 2: Q24 = +Q24 - +Ql4

FN 11: IF +Q24 GT +Q5 GOTO LBL 2

LP PR+Q6 PA+Q5

L Z+Q23 RO F1000

L X+Q26 RO FMAX

FN 1: Q28 = +Q28 + +Q18
FN 0: Q24 = +Q4

CYCL DEF 10.0 DREJNING
CYCL DEF 10.1 ROT+Q28

FN 12: IF +Q28 LT +Q9 GOTO LBL 1
FN 9: IF +Q28 EQU +Q9 GOTO LBL 1

CYCL DEF 10.0 DREJNING
CYCL DEF 10.1 ROT+0
CYCL DEF 7.0 NULPUNKT
CYCL DEF 7.1 X+0

CYCL DEF 7.2 Y+0

CYCL DEF 7.3 Z+0

LBL 0

END PGM KUGEL MM

HEIDENHAIN TNC 410

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/Y-plan for forpositionering
Forpositionering i planet

Forpositionering i spindelaksen

Fastleeg.af pol i Z/X-plan, f. forskyd. af veerktejs-radius
Kersel til dybde

Tilneermet , bue” kersel opad

Aktualisering af rumvinkel

Sperg om buen er feerdig, hvis ikke, sa tilbage til LBL 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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Program-test
og programafvikling




11.1 Grafi

11.1 Grafik

| driftsart program-test simulerer TNC’en en bearbejdning grafisk.
Med softkeys vaelger De, om det skal veere

Set fra oven
Fremstilling i 3 planer
3D-fremstilling
TNC-grafikken svarer til fremstillingen af et emne, som bliver
bearbejdet med et cylinderformet veerktej.
TNC'en viser ingen grafik, hvis
det aktuelle program ikke har en gyldig rdemne-definition.
der ikke er valgt et program
%; Den grafiske simulation kan De ikke udn_ytte for
programdele hhv. programmer med drejeakse-

beveegelser: | disse tilfeelde afgiver TNC’en en
fejlmelding.

Oversigt: visning
Efter at De i driftsart program-test har valgt billedskaerm-opdeling

GRAFIK eller PROGRAM + GRAFIK, viser TNC’en felgende softkeys:

Visning Softkey

Set fra oven

Fremstilling i 3 planer

mHEd

3D-fremstilling
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Set fra oven
II' Veaelg set fra oven med softkey

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).

Herudover kan De forskyde snitplanet med softkeys:

B Veelg fremstilling i 3 planer med softkey .
Skift softkey-listen, indtil TNC'en viser felgende ’—':—WW
Softkeys: . ETD FORM m O START
Funktion Softkeys

Forskyd lodrette snitplan

til hojre eller venstre
Forskyd vandrette snitplan

opad eller nedad

Positionen af snitplanet kan ses péa billedskeermen under
forskydningen.

<} & 08:01:17
= RESET STOP ENKEL RESET

. 0 g BLK VED START START -
FORM i O START

HEIDENHAIN TNC 410 233
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11.1 Grafi

3D-fremstilling
TNC'en viser emnet rumligt.
3D-fremstillingen kan De dreje om den lodrette akse.

| driftsart program-test star funktionen til udsnit-forsterrelse til
radighed (se , Udsnit-forstarrelse+).

Veelg 3-fremstilling med softkey

Drejning af 3D-fremstilling
Skift softkey-liste, indtil falgende softkeys vises:

Funktion softkeys 08:01:17

O | &7 | o | S | swer | st | OFF
Fremstilling i 27°-skridt FORM g START
lodret drejning

Udsnit-forstoarrelse

Udsnittet kan De endre i driftsart program-test, for 3D-
fremstillingen

Her skal den grafiske simulation veere standset. En udsnit-
forstarrelse er altid virksom i alle fremstillings-mader.

Skift softkey-liste i driftsart program-test , indtil felgende softkeys
vises:

Funktion Softkeys

Veelg den emneside, som skal beskzaeres:
Tryk softkey’en flere gange

ge MAGN  08:02:34

FOFSkyd. af snitflade for formind- I:l | . — g EEE? SVTEUDP sremt gr#;% RESET
skelse el. forstarrelse af rdemne L0 FoRM 0 STRRT

. OVERFoR
Overfer udsnit
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Andring af udsnit-forsterrelse
Softkeys se tabel

Om nedvendigt, stop grafisk simulation
Veelg emneside med softkey

Formindske eller forsterre rdéemne: Softkey ,—"
hhv. ,,+" holdes trykket

Overfar det enskede udsnit: Tryk softkey OVERFOR
UDSNIT

Start program-test pany med softkey START (RESET +
START fremstiller det oprindelige raemne igen)

Gentagelse af grafisk simulation

Et bearbejdnings-program kan simuleres s& ofte det enskes. Hertil
kan De tilbagestille grafikken igen til raemnet eller et forstarret
udsnit.

Funktion Softkey
Visning af det ubearbejdede réemne i den sidst rEseT
valgte udsnit-forstarrelse FoRH
Tilbagestilling af udsnit-forsterrelse, sa
TNC'en viser det bearbejdede el. ubearbejdede BLOKFORM

emne svarende til den programmerede BLK-FORM

= Med softkey RAEMNE SOM BLK FORM viser TNC'en —
ogsa efter et udsnit uden OVERF@R UDSNIT. — igen
raemnet i den programmerede storrelse.

HEIDENHAIN TNC 410
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11.2 Program-test

Fremskaffelse af bearbejdningstid PROGRAMTEST
programafvikling-driftsarter 25 TOOL CALL 2 Z $1008 PCMNAVN 3507 7 29
Visning af tiden fra program-start til program-slut. ved afbrydelser 2P Ln PRz PRDRI fWRc
bliver tiden standset. 28 CALL LBL 2 AL
29 CYCL DEF 1@8.0 DREINING
30 CYCL DEF 1@.1 IRQT+3@ ‘
31 CALL LBL 1 REP3
Program-test 32 CVCL DEF 1B.8 DREJINING 5 ;g_ggg H ‘
33 CYCL DEF 1@.1 ROT+@ +a.
Visning af cirka tiden, som TNC'en beregner for varig-heden af e e N | F— ‘
vaerktejs-bevaegelsen, som bliver udfert med tilspeendingen. Den af |- s L wso L 37 ¢
TNC'en fremskaffede tid egner sig ikke til kalkulationen af
o ; o : keLk. X +1508.3080
fremstillingstiden, da TNC'en ikke tager hensyn til Y -24.725
maskinafthaengige tider (f.eks. til veerktojs-skift). z +250.225 ,I 2@ Z ROT
s M5/9
Valg af stopur-funktion Germe | AonrTion | RESET
Skift softkey-liste, indtil TNC’en viser falgende softkeys med stopur ©+C
funktioner:
Stopur-funktioner Softkey

Indlagring af den viste tid
Visning af summen af den indlagrede og W
den viste tid

Sletning af den viste tid

11.2 Program-test

| driftsart program-test simulerer De afviklingen af programmer og
programdele, for at udelukke fejl i programafviklingen. TNC’en
hjeelper Dem ved at finde

Geometriske uforeneligheder
Fejlagtige angivelser
Spring der ikke kan udferes

Overkersel af akse-begreensninger

Yderligere kan De udnytte falgende funktioner:
Program-test blokvis
Testafbrydelse ved vilkarlig blok
Overspringe blokke
Funktioner for den grafiske fremstilling

Status-visning
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Udfgrelse af program-test
Veelg driftsart program-test

Vis Fil-styring med tasten PGM MGT og veelg fil, som
De skal teste eller

Veaelg program-start: Med taste vaelges GOTO linie ,0”
og overfer det indleeste m.taste ENT

TNC'en viser fglgende softkeys:

Funktioner Softkey
Test hele programmet

ENKEL

Test hver program-blok enkeltvis START

RESET

Afbilled rdemne og test hele programmet

START

Stop program-test s1op

|||||| |||||I )

Udferelse af program-test indtil en bestemt blok

Med STOP BEI N gennemfgrer TNC'en program-testen kun til
blokken med blok-nummer N. Hvis De har valgt billedskeerm-
opdelingen séledes, at TNC’en viser en grafik, sa bliver ogsa
grafik’en aktualiseret indtil blok N.

| driftsart program-test veelges program-start

Veelg program-test indtil en bestemt blok:
Tryk pé softkey STOPVED N

sTOP Til blok-nummer: Indlees blok-nummeret, der hvor

VED

W program-testen skal standses

Program: Hvis De vil ga ind i et program, som De har
kaldt med CALL PGM: Indlaes navnet pa programmet, i
blokken hvor det valgte blok-nummer star

Gentagelser: Indlaes antallet af gentagelser, som skal
gennemferes, safremt N stér indenfor en programdel-
gentagelse

Test program-afsnit: Tryk softkey START, TNC'en tester
programmet indtil den indlaeste blok

HEIDENHAIN TNC 410

PROGRAMTEST

8 BEGIN PGM 3587 MM

1 BLK FORM 8.1 2 X-28 Y-28 2-28
2 BLK FORM @.2 H+20 V+20 2Z+0

3 TOOL DEF 1 L+B R+B

4 TOOL DEF 2 L+B R+4

§ TOOL CALL 1 2 Sioeod

B L Z2+58 RG FMAX M3

7 L K+BB Y+58 RO FMAX M8

8 L Z-5 R@ FMAH M1

8 CC K+B Y+08
18 LP PR+14 PA+45 RR F500@
11 RND R1

90:81:17

kaLk. X +150.0880
Y -25.0080

z +250.000

2B ]
L)

M5/9

 — RESET 8TOP
. i g BLK VED START

FORM ]

ENKEL
START
ju]

RESET
+

START

PROGRAMTEST

BEGIN PGM 3587 MM

BLK FORM B.1 2 X-28 Y-28
BLK FORM B.2 X+28 Y+208
TOOL DEF 1 L+8 R+6

TOOL DEF 2 L+8 R+4

TOOL CALL 1 Z s51g@@e

Z+58 R@ FMAX M3

X+58 Y+50 R@ FMAX M8
Z-5 RB FMAX M1

x + 8 TIL BLOK MUMMER

-
PR+ 1 {rrocran - 3507

PRPOO0NOORONEP S
[

2-20
Z2+a

+150.300
-24.725

C
=
ND R1 GENTAGELSE 2
X
Y
z

+250.225

M5/

9

START

|SLUT|
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11.3 Programafvikling

11_3 Programafvikling PROGRAMLEB BLOKF@LGE

PGM-HAVN 3607

< 1

@ BEGIN PGM 3587 MM
| driftsart programafvikling blokfelge udferer TNC'en et 1 OBLK FORM 0.1 2 ¥-20 Y-20 220 AKT. W +150.000
bearbejdnigs-program kontinuerligt indtil program-slut eller indtil en |7 3¢ o @2 @ e e 7 .2a0 000
afbrydelse. 4 TOOL DEF 2 L+@ R+4
y 5 TOOL CALL 1 Z sigee
| driftsart programafvikling enkeltblok udferer TNC'en hver blok SR e [y FEEE
enkeltvis efter tryk pa den extern START-taste. 8 L z-5 RO FHAX M1
9 CC x+8 Y+0
Folgende TNC-funktioner kan De udnytte i program-afvikling- 1008 PRI PReIS R Foo0
driftsarter:
o kALK, X +1508.000
Afbryde en programafvikling Y -25.0008
. Z +250.008@ L
Programafvikling fra en bestemt blok s M5/9
I BLOKVIS GEHSKAB oN =% On
Overspringe blokke UUEEFM_| Pos . veD

Kontrollere og eendre Q-parametre

Status-visning

Udferelse af et bearbejdnings-program

Forberedelse
1 Opspanding af emne p& maskinbordet

2 Henferingspunkt fastleeggelse

3 Veaelg bearbejdnings-program (Status M)

@ Tilspaending og spindelomdrejningstal kan De aendre
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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Udfarelse af bearbejdningsprogram, koordinaterne
ma ikke indeholde styrede akser

TNC’en kan ogsa afvikle programmer, i hvilke De har programmeret
ikke styrede akser.

Nar TNC’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 malpositionen
er indbleendet (se billedet til hgjre foroven) Ga sa frem som faelger:

Kar aksen manuelt til méalpositionen. 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 fer De
har ndet malpositionen, afgiver TNC’en en fejlmelding.

Hvor ngjagtigt De skal kere til malpositionen, er fastlagt i
maskin- parameter 1030.x (mulige indleeseveerdier: 0.001
til 2 mm).

(5

Ikke styrede akser skal sta i en separat ositioneringsblok,
ellers afgiver TNC’en en fejlmelding.

HEIDENHAIN TNC 410

Program run.,

full sequence

PPRPPO0~NIORON

[y
WNRP O

BLK FORM B.2 X+108
TOOL DEF 211 L+@ R+3
TOOL DEF 212 L+@ R+3
TOOL CALL 211 2 558800
L Z+58 R@ F5880
+658 Y+58 R@
PATTERN "MUSTPKT®
CKET M

Y+188 Z2+0

DEF "=
DEF 4.4 X+25b

-
* 5
=
=

+0.735

-125.145
+16.,235

S 2600

M5/9

TNTERNAL
8TQP
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11.3 Programafvikling

Afbryde en bearbejdning

De har forskellige muligheder for at afbryde en programafvikling:
Programmerede afbrydelser
Extern STOP-taste
Skift til programafvikling enkeltblok

Registrerer TNC'en under en programafvikling en fejl, sa afbryder

den automatisk bearbejdningen.

Programmerede afbrydelser

Afbrydelser kan De direkte fastlaegge i bearbejdnings-programmet.

TNC'en afbryder programafviklingen, sa snart bearbejdnings-
programmet har udfert den blok, der inde-holder en af falgende
indleesninger:

STOP (med og uden hjeelpefunktion)

Hjeelpefunktionerne MO, M1 (se ,,11.6 Frit valg af
programafviklings-stop”), M2 eller M30

Hjeelpefunktion M6 (bliver fastlagt af maskin-fabrikanten)

Afbrydelse med extern STOP-taste

Tryk extern STOP-taste: Blokken, som TNC'en pa tids-punktet af

tastetrykket har bearbejdet, bliver ikke komplet udfert; i status-
visningen blinker ,*"-symbolet

Hvis De ikke vil fortseette bearbejdningen, sa tilbage-stilles
TNC'en med softkey INTERN STOP: ,,+"-symbolet i status-

visningen slukker. Programmet skal i dette tilfeelde péany 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.
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Korsel med maskinakserne under en afbrydelse
De kan kere med maskinakserne under en afbrydelse som i driftsart
manuel drift.

Anvendelseseksempel:
Frikersel af spindelen efter veerktgjsbrud
Afbryd bearbejdningen

Frigiv extern retningstaste: Tryk softkey MANUEL KJRSEL.
Kor maskinakserne med extern retningstaster

For igen at kere til afbrydelsesstedet, udnytter De funktionen
.Gentilkarsel til konturen” (se leengere fremme i dette afsnit).

Fortsaet programafvikling efter en afbrydelse

(5

Hvis De afbryder programafviklingen under en
bearbejdnigscyklus, skal De ved genstart fortseette med
cyklusstart.

Allerede udferte bearbejdningsskridt skal TNC'en sa
pany udfere.

TNC'en indlagrer ved en programafvikling-afbrydelse
dataerne for det sidst kaldte veerktgj
aktive koordinat-omregninger
koordinaterne til det sidst definerede cirkelcenter
teellerstanden for programdel-gentagelser

nummeret pa blokken, med hvilket et underprogram eller en
programdel-gentagelse sidst blev kaldt

HEIDENHAIN TNC 410

PROGRAMLAB BLOKFMALGE
9 CYCL DEF 6.8 UDFRAESNING
18 CYCL DEF 6.1 AFST.+2 DYBDE-2@
11 CYCL DEF 6.2 UDSP.+3 F10@ SPRAN+O
12 CYCL DEF 6.3 VINKEL+6@ F1lo0
13 L 2+2 R@ FMAX M89
14 LBL 1
15 FPOL X+38 Y+30
16 L X+B Y+38 RR F250
17 FC DR- R3@ CLSD+ CCX+3@ CCY+30
18 FL AN+60@ PDX+3@ PDY+30 D+10
19 FSELECT3
28 FC DR- R28 CCPR+55 CCPA+E@
KAk, X +3.000
* Y +30.000

- T 1 z

2 B.320 F o
S 4 M3/9

MANUEL
BETJENING

INTERM
8TOP
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11.3 Programafvikling

Fortsaettelse af programafvikling med START-taste

Efter en afbrydelse kan De fortseette programafviklingen med den
externe START-taste, hvis De har standset programmet pa felgende
mader:

Trykket extern STOP-taste

Programmeret afbrydelse

Aktiveret NOD-STOP-tasten (maskinathaengig funktion)
@ Hvis De har afbrudt programafviklingen med softkey

STOP kan De med tasten GOTO veelge en anden blok og
der fortseette bearbejdningen.

Hvis De veelger blokken BEGIN PGM (blok 0), saetter
TNC’en alle informationer (veerktejs-data osv)tilbage.

Hvis De har afbrudt programafviklingen indenfor en
programdel- gentagelse, ma De kun indenfor
programdel-gentagelsen veelge andre blokke med GOTO.

Fortsaettelse af programafvikling efter en fejl
Ved ikke blinkende fejlmelding:

Ret fejlarsagen

Sletning af fejlmelding pé billedskeerm: Tryk taste CE

Nystart el. fortsaet programafvikling pa det sted, hvor afbrydelsen
skete

Ved blinkende fejlmelding:

Hold tasten END trykket i to sekunder, TNC’en udfarer en
varmstart

Ret fejlarsagen
Nystart

Ved gentagen optreeden af fejlen noter venligst fejlmeldingen og
kontakt TP TEKNIK.
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Vilkarlig indgang i et program (blokforlgb)

Med funktionen FREML@B TIL BLOK N (blokfremlgb) kan De afvikle
et bearbejdnings-program fra en frit valgbar blok N.

@ Begynd altid blokfremlgbet ved program-start.

Indeholder programmet indtil slutningen af
blokfremlgbet en programmeret afbrydelse, bliver
blokfremlgbet afbrudt der. For at fortseette
blokfremlgbet, Tryk endnu engang softkey FREML®@B TIL
BLOK N og START.

Efter et blokfremlgb kerer De veerktgjet med funktionen
gentilkarsel til konturen pa den registrerede position (se
naeste side).

Forste blok i det aktuelle program veelges som start for forlgbet:
Indlzes GOTO ,,0"

Veelg blokfremleb: Tryk softkey FREML@B TIL BLOK N, TNC’en

indblaender et indleesevindue:

Fremlgb til N: Nummeret N pa blokken indleeses, hvor
@ fremlgbet skal ende

Program: Indlees navnet pa programmet, i hvilken
blokken N star

Gentagelser: Indlees antal gentagelser, som der skal
tages hensyn til ved blok-fremlgbet, ifald blok N star
indenfor en programdel-gentagelse

PLC INDE/UDE: For at tage hensyn til veerktgjs-kald og
hjeelpe-funktion M: Seet PLC péa INDE (skift med tasten
ENT mellem INDE og UDE). PLC pa UDE betragter
udelukkende geometrien

Start blokfremlaeb: Tryk softkey START

Kar til konturen: Se naeste afsnit ,, Gentilkarsel til
konturen”

De kan forskyde indlaesevinduet for blokfremlgbet.
Herfor trykker De tasten for fastleeggelse af billedskaerm-
opdeling og benytter de der viste softkeys.

HEIDENHAIN TNC 410

PROGRAMLEB BLOKF@LGE

a BEGIN PGM 3587 MM
1 BLK FORM 8.1 2 X-28 Y-20 2-28
2 BLK FORM 8.2 X+20 Y+208 Z2+8
3 TO0OL DEF 1 L+8 R+B
4 TOOL DEF 2 L+8 R+4
5 TO0OL CALL 1 Z Ss1igae
E L 2Z+58 R@ FMRAX M3
7 L X+58 Y+58 RB FMAX M8
8 L 2-5 Rp—cuou ua
9 CC  X+0 | = 'O
10 LP PR+ 1 {cenTnceLse o
11 RND R1 FLC on
kaLk., X +150.3880
Y -24.725 T
2 +250.225 F o
S M5/9
I N S T
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11.3 Programafvikling

Gentilkorsel til kontur

Med funktionen KGRSEL TIL POSITION kerer TNC’en veerktgjet til
emne-konturen, efter at De under en afbrydelse har kert
maskinakserne med softkey

MANUEL K@RSEL, eller hvis De med funktion blokfremlgb vil ga
ind i programmet.

Veelg gentilkersel til konturen: Vaelg softkey KGRSEL TIL POSITION
(bortfalder ved blokfremlgb). TNC’en viser i det indbleendede
vindue 1 positionen, til hvilken TNC’en karer veerktojet

Kor akserne i den reekkefelge, som TNC’en foresléar 1 i vinduet:
Tryk extern START-taste

Karsel med akserne i vilkérlig reekkefalge: Softkeys KOR TIL X,
KORTIL Z osv.

Fortseet bearbejdning: Tryk extern START-taste
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PROGRAMLAB BLOKF@LGE

6.8 UDFRAESNING

6.1 AFST.+2 DYBDE-20
6.2 UDSP.+3 F18@ SPAAN+O
CYCL DEF 6.3 VINKEL+68 F1@0

Z+2 RB FMAX M99

1

oL X + |[FORTSATKERSEL: AKSEFZLGE:
X+0 [ 3000 | 1

R- R CCY+38
AN+E +10

E
R - R -ELLER EFTERKOM SOF TKEY-INDTAST 1—6 a

-139.560

+135.600

+163.360 z

[ ]

1
a
4

KeRSEL

KeRSEL
i

KesRSEL
e

MANUEL
BETJENING

INTERN
STOP
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11.4 Blokvis overfarsel: Udforelse af
lange programmer

Bearbejdningsprogrammer, der behaver mere plads i
hukommelsen, end der er til radighed i TNC’en, kan De overfere fra
en extern hukommelse ,blokvis”

Programblokkene bliver herved indleest i TNC’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 TOOL-DEF
blokke. Hvis De har brug for flere veerktajer, sa bruger De
veerktejs-tabellen.

Hvis programmet indeholder en blok CALL PGM , skal
det kaldte program veere til radighed i TNC'ens
hukommelse.

Programmet ma ikke indeholde:
Underprogrammer
Programdel-gentagelser
Funktion FN15:PRINT

Overfare et program blokvis
Konfigurér interfacet med MOD-funktionen, fastleeg blokbuffer (se
.14.4 Indretning af externt datainterface”).

Veelg driftsart programafvikling blokfelge eller
programafvikling enkeltblok

Udfer blokvis overfering: Tryk softkey BLOKVIS
OVERFORING.

Indlees program-navn, om fornedent endnu med
softkey aendre program-type, overfar med tasten ENT.
TNC’en indleeser det valgte program via
datainterface’et Hvis De ingen program-typ angiver,
indlzeser TNC’en den type, som D har definerete
under MOD-funktion , program-indleesning”

Start bearbejdnings-program med extern start-taste
Néar De har fastlagt en blokbuffer sterre end 0, venter
TNC’en med program-starten, indtil det definerede
antal NC-blokke er indleest

HEIDENHAIN TNC 410
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11.5 Overspringe blokke; 11.6 Alternativt programafviklings-stop

11.5 Overspringe blokke

Blokke, som De ved programmeringen har kendetegnet med et ,,/"-
tegn, kan De overspringe ved en program-test eller
programafvikling:

on Program-blokke udferes med ,/"-tegn eller test:
ot Softkey stilles pa UDE

Program-blokke udferes ikke med ,/"-tegn eller test:
o Softkey stilles pa INDE

@ Disse funktioner virker ikke for TOOL DEF-blokke.

11.6 Valgfrit programmerings-stop

TNC’en afbryder valgfrit programafviklingen eller program-test ved
blokke i hvilke MO1 er programmeret. Hvis De anvender MO1 i
driftsart programafvikling, sa udkobler TNC’en ikke spindel og
kalemiddel.

on Ingen afbrydelse af programafvikling eller program-
— test ved blokke med MO1: Stil softkey pa UDE
Afbryde programafvikling eller programm-test ved

o blokke med MO1: Softkey stilles pa INDE
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12.1 Tastcykler i driftsart MANUEL og El. HANDHJUL Handhjul

12.1 Tastcykler i driftart manuel drift og
El. Handhjul

>  TNC'en skal fra maskinfabrikanten veere forberedt for
&= brug af et 3D-tastsystem.

@ Hvis De vil udfere malinger under program-afviklingen,
sa skal De veere opmaerksom pa, at De kan bruge
veerktejs-data (leengde, radius, akse) enten fra de
kalibrerede data eller fra den sidste TOOL-CALL-blok (Valg
over MP7411).

Under tastcykler kerer 3D-tastsystemet akseparallelt hen til emnet,

efter at De har trykket pa den externe START-taste.
Maskinfabrikanten fastlaegger tast-tilspeendingen: Se billedet til
hejre. Nar 3D-tastsystemet har bergrt emnet,

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

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

Bliver taststiften ikke udbgjet indenfor den fastlagte vej, afgiver
TNC’en en hertil svarende fejlmelding
(Vej: MP6130).

Valg af tast-funktion
Veelg driftsart manuel drift eller el. handhjul Veelg handhjul

Veelg tastfunktion:
TR Tryk softkey TAST-FUNKTION. TNC'en viser yderligere
softkeys: Se tabellen til hgjre
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Kalibrering af et kontakt tastsystem
Tastsystemet skal De kalibrere ved
|driftseettelsen
Taststift-brud
Taststift-skift
Andring af tasttilspeending
Uregelmaessigheder, for eksempel ved opvarmning af maskinen

Ved kalibrering fremskaffer TNC'en den , aktive” laengde af
taststiften og den ,,aktive” radius af tastkuglen. For kalibrering af
3D-tastsystemet opspaender De en indstillingsring med kendt
hejde og kendt inderradius p& maskinbordet.

Kalibrering af den aktive leengde
Fastleeg henf.spunktet i spindel-aksen saledes, at for
maskinbordet geelder: Z=0.

R Veaelg kalibrerings-funktion for tastsystem-laengde: Tryk
= softkey TAST-FUNKTIONER og KAL.L TNC'en viser et
menu-vindue med fire indleesefelter.

Veelg veerktejs-akse med softkey
Henf.punkt: Indlees hgjde af indstillingsring

Menpunkt virksom kugleradius og virksom leengde
kreever ingen indleesning

Ker tastsystemet teet over overfladen af
indstillingsringen

Om nedvendigt, eendre kerselsretning: Tryk pil-taste
Tast overflade: Tryk extern START-taste

Kalibrere virksom radius og udjaevnetastsystem-
midtforskydning

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 drejer TNC’en 3D-tastsystem 180°.
Drejningen bliver udlgst med en hjelpe-funktion, som
maskinfabrikanten har fastlagt i maskinparameter 6160.

Malingen af tastsystem-centerforskydningen gennemfarer De efter
kalibreringen af den aktive tast-kugleradius.

HEIDENHAIN TNC 410
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12.1 Tastcykler i driftsart MANUEL og El. HANDHJUL Handhjul

Positioner tastkuglen i manuel drift i indstillingsringens hul

KH " Veelg kalibrerfunktion for tastkugle-radius og
tastsystem-centerforskydning: Tryk softkey KAL R

Veelg veerktojs-akse, indlaes 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 kalibreringsfunk-tionen, tryk da pa

softkey END
N Bestemmelse af tastkugle-centerforskydning: Tryk
softkey ,,180°” . TNC'en drejer da tastsystemet 180°

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

Visning af kalibreringsveerdier

TNC'en lagrer den virksomme laengde, den virksomme radius og
bidraget af tastsystemets-midtforskydning og tager hensyn til disse
veerdier ved senere brug af 3D-tastsystemet. For at se de
indlagrede veerdier, tryk pd KAL. L og KAL. R.

Kompensering for skaevt liggende emne

Et skeevt opspaendt emne kompenserer TNC'en for ved en regne-
maessig ,, grunddrejning”

Hertil seetter TNC'en drejevinklen pa den vinkel, den ene emneflade
skal have med vinkelhenféringsaksen for bearbejdningsplanet. Se
billedet til hgjre forneden.
@ Tastretningen for maling af det skeevt liggende emne
veelges altid vinkelret pa vinkelhenferingsaksen.

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

Valg af tastfunktion: Tryk softkey TAST ROT

Positioner tastsystemet i neerheden af det forste
tastpunkt.

TRSTHING
[ rot

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

Tastning: Tryk extern START-taste.

Positioner tastsystemet i neerheden af det andet
tastpunkt.

Tastning: Tryk extern START-taste.
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KALIBRERING: EFFEKTIV RADIUS

VERKTBJISAKSE = 2

KONTROLRINGS RADIUS = 25.803
EFFEKTIV KUGLE-RADIUS= 1.996
EFFEKTIV LENGDE = +125.37
TASTKUGLE MIDTFORSKUDT X+8.193
TASTKUGLE MIDTFORSKUDT Y-B.859
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TNC’en gemmer grunddrejningen sikret ved stremsvigt.
Grunddrejninger er virksom for alle efterfalgende
programafviklinger og program-test.

Visning af grunddrejning

Vinklen for grunddrejningen stér efter fornyet valg af TAST ROT i
drejevinkel-visningen. TNC'en viser ogsa drejevinklen i den efter-
folgende statusvisning (billedskeerm-opdeling PROGRAM + STATUS
POS.-VIS)

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

Valg af tastfunktion: Tryk softkey TAST ROT

indlees drejevinkel ,, 0" overfer med tasten ENT

Afslut tastfunktion: Tryk taste END

12.2 Henforingspunkt-fastlaeggelse med
3D-tastsystemer

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

Henf.punkt-fastlaeggelse i en vilkarlig akse med ANTASTEN POS

Fastleeggelse af hjgrne som henf.punkt med TAST P

Fastleeggelse af cirkelcenter som henf.punkt med TAST CC
Henf.punkt-fastleeggelse i en vilkarlig akse

(se billedet til hgjre forneden)
Veelg tastfunktion: Tryk softkey TAST POS
DPUS

Positioner tastsystemet i neerheden af tastpunktet

Veelg tastretning og samtidig akse, hvori henf.-punktet
skal fastleegges, f.eks. tast Z i retning Z: Veelg med pil-
taster.

Tastning: Tryk extern START-taste.

Henferingspunkt: Indlees Soll-koordinater, overfer med
tasten ENT

HEIDENHAIN TNC 410
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12.2 Henforingspunkt-fastleeggelse med 3D-tastsystemer

Hjorne som henf.punkt — overfor punkterne, som blev tastet for
grunddrejningen (se billedet til hgjre for oven)

TASTNING

el ]

Veelg tastfunktion: Tryk softkey TAST P

Tastpunkter fra grunddrejning?: Tryk taste ENT, for at
overfere koordinaterne for tastpunkterne

Positioner tastsystemet i naerheden af det forste
tastpunkt pd emne-kanten, som ikke blev tastet for
grunddrejningen

Veelg tastretning: Veaelg akse med pil-taster
Tastning: Tryk extern START-taste.

Positioner tastsystemet i neerheden af det andet
tastpunkt pad 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

Hjgrne som henfgringspunkt — overfor ikke punkter, som blev
tastet for grunddrejningen
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Veelg tastfunktion: Tryk softkey TAST P

Tastpunkter fra grunddrejning?: Sig nej med tasten NO
ENT (Dialogspergsmal vises kun, hvis De ferst har
gennemfart en grunddrejning)

Tast begge emne-kanter hver to gange

Indlees koordinaterne til henfaringspunktet, overfor
med taste ENT

Afslut tast-funktion: Tryk taste END
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Cirkelcenter som henfgringspunkt
Centrum af huller, cirkuleere lommer, cylindre, tappe, cirkelformede
@’er osv. kan De fastleegge som henferingspunkter.

Indvendig kreds:

TNC'en taster kredsens indervaeg automatisk i alle fire koordinat-
akse-retninger.

Ved afbrudte kredse (kredsbuer) kan De veelge tastretningen

vilkérligt.

Positioner tastkuglen cirka i kredsmidten

TASTNING
ot

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 aendrings-maling (kun ved
maskiner med spindel-orientering, afhaengig af
MP6160) tryk softkey 180° og tast pany 4 punkter pa
kredsens inderveeg.

Hvis De vil arbejde uden aendringsmaling: Tryk taste
END

Henf.punkt: Indlees i menuvinduet begge koordinater
til kredscentret, overfar med taste ENT.

Afslut tastfunktion: Tryk taste END

Udvendig kreds

Positioner tastkuglen i neerheden af det ferste tastpunkt udvendig

péa kredsen

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

Tastforleb for de @vrige 3 punkter gentages. Se billedet til hajre

forneden

Indlees koordinaterne til henferingspunktet, overfoer med taste

ENT

Efter tastningen viser TNC'en de aktuelle koordinater til kredsens
midtpunkt og kredsradius PR.

HEIDENHAIN TNC 410
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12.3 Emne opmaling med 3D-tastsystemer

12.3Emne opmaling med
3D-tastsystemer

Med 3D-tastsystemet kan De bestemme:
positions-koordinater og ud fra disse

mal og vinkler pd emnet

Bestemmelse af koordinater til en position pa et

oprettet emne
TFTNING Veelg tastfunktion: Tryk softkey TAST POS
DPUS
Positioner tastsystemet i neerheden af tastpunktet

Veelg tastretning og samtidig akse, til hvilke
koordinaterne skal henfares: Veelg akse med piltaster.

Start tastforlgb: 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 , hjgrne som henferingspunkt” . TNC'en viser koordinaterne
til det tastede hjerne som henfaringspunkt .

Bestemmelse af emnemal
Veelg tastfunktion: Tryk softkey TAST POS
DPHS

Positioner tastsystemet i naerheden af det forste
tastpunkt A

Veelg tastretning med pil-taster
Tastning: Tryk extern START-taste.

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

Indlees henferingspunkt: ,0”
Afbryde dialog: Tryk taste END
Veelg tastfunktion pany: Tryk softkey TAST POS
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Positioner tastsystemet i neerheden af det andet
tastpunkt B

Veaelg tastretning med pil-taster: Samme akse, dog
modsatte retning af den ved forste tastning.

Tastning: Tryk extern START-taste.

| displayet HENFEPUNKT star afstanden mellem begge punkter pa
koordinataksen.

Seet positionsvisningen pa vaerdier for
laengdemaling igen

Veelg tastfunktion: Tryk softkey TAST POS

Tast ferste 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 malt er

vinklen mellem vinkelhenferingsaksen og en emne-kant eller

vinklen mellem to kanter

Den malte vinkel bliver vist som en veerdi pa maximal 90° .

Bestemmelse af vinklen mellem vinkelhenferingsakse og en

emne-kant

TASTNING
[ roT

Valg af tastfunktion: Tryk softkey TAST ROT

Drejevinkel: Noter den viste drejevinkel, hvis de

senere skal fremstille den gennemferte grunddrejning

igen.

Gennemfering af grunddrejning med den sammen-
lignende side (se ,Kompensering af skeevt liggende
emne”)

Med softkey TAST ROT at vise vinklen mellem
vinkelhenferingsakse og emnekant som drejevinkel.

Ophaevelse af grunddrejning eller genfremstille den
oprindelige grunddrejning:

Seet drejevinkel pa den noterede veerdi.

HEIDENHAIN TNC 410
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12.3 Emne opmaling med 3D-tastsystemer

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.

Udfer grunddrejningen for den forste side (se , Kompensering for
skaevt liggende emne”)

Tast den anden side ligesom ved en grunddrejning, drejevinkel
maé ikke seettes pa 0 !

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

Opheev grunddrejningen eller indlees oprindelig grunddrejning:
Indlzes den noterede drejevinkel

Maling med 3D-tastsystem
under en programafvikling

Med 3D-Tastsystemet kan man ogsa under en programafvikling
indsamle positioner pd emnet — ogsd 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 tasten TOUCH PROBE og med softkey REF PLANE.
TNC'en positionerer tastsystemet og taster automatisk den
forudgivne position. Derved kerer TNC'en tastsystemet parallelt
med maskin-aksen, som De har fastlagt i en tast-cyklus. En aktiv
grunddrejning eller rotation tager TNC'en kun hensyn til for
beregningen af tastpunktet. Koordinaterne til tastpunktet leegger
TNC'en i en Q-parameter. TNC'en afbryder tastforlabet, hvis
tastsystemet indenfor et bestemt omrade (vaelges over MP 6130)
ikke bliver udbgjet. Koordinaterne til positionen, der hvor sydpolen
af tastkuglen befinder sig ved tastningen, er efter tastforlobet
yderligere indlagret i parameter Q115 til Q118. For veerdierne i disse
parametre tager TNC'en ikke hensyn til taststift-laengde og -radius.
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@ Tastsystemet forpositioneres manuelt saledes, at en
kollision ved kersel til den programmerede forposition
undgaés.

De skal passe pa, at TNC’en anvender veerktgjsdata som
leengde, radius, og akse enten fra de kalibrerede data el.
fra den sidste TOOL CALLblok: Veelges over MP7411.

| driftsart program indlagring/editering tryk taste TOUCH PROBE.
Veelg tastfunktion: Tryk softkey HENFEPLAN

ParameterNr. for resultat: Indlaes nummeret for Q-
parameteren, i hvilken veerdien for koordinaterne
bliver anvist

Tast-akse/tast-retning: Indlees tast-akse med aksevalgs-
taste og fortegn for tastretning. Overfer med taste
ENT.

Koordinater: Indlees med aksevalgs-tasten alle
koordinaterne for forpositioneringen af tastsystemet.

Afslut indleesning: Tryk taste ENT.

NC-blok eksempel

67 TCH PROBE 0.0 bereringspunkt Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5

HEIDENHAIN TNC 410
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10

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
Forpositionering for ferste maling
Overkant pa emne males

Forpositionering for anden maling
Maling af dybde

Beregning af absolut hgjde af @en
Programafvikling-stop: Q1 kontrolleres
Veerktoj frikeres, program-slut

N
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13.1 Digitalisering med kontakt
tastsystem (option)
Med optionen digitalisering registrerer TNC’en 3D-former med et
kontakt tastsystem.
For at digitalisere behgver De folgende komponenter:
tastsystem
et softwaremodul ,, Option Digitalisering”

SUSA evaluerings software fra HEIDENHAIN for viderebear-
bejdning af digitaliserede data, som er indsamlet med cyklus
BUGTET KURVE

for digitalisering star felgende digitaliserings-cykler til radighed:
OMRADE
BUGTET KURVE
HOJDELINIER
@ TNC og maskine skal fra maskinfabrikantens side veere
forberedt for brugen af et tastsystem.

For De begynder med digitalisereing, skal De kalibrere
tastsystemet.

Funktion

En 3D-form bliver med tastsystemet punkt for punkt aftastet i et
valgbart raster. Digitaliseringshastigheden ligger mellem 200 og
800 mm/min ved en punktafstand (PAFST) fra 1 mm
(maskinafhaengig veerdi).

De registrerede positioner udleeser TNC’en over datainterfacet
—ireglen til en PC’er. Konfigurér datainterfacet herfor (se ,,14.4
Indretning af externt datainterface”).

Hvis de ved fraesning af de registrerede digitaliseringsdata
anvender et veerktgj hvis radius svarer til taststift-radius, sa kan De
uden videre afvikle digitaliseringsdataerne

@ Digitaliserings-cykler skal programmeres for hoved-
akserne X, Y og Z.

Koordinat-omregning eller en grunddrejning ma ikke
veere aktive under en digitalisering.

TNC'en giver BLK FORM med ud i digitaliseringsdata-
filen.
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13.2 Programmering af digitaliserings-
cykler

Tryk taste TOUCH PROBE
Veelg med softkey den gnskede digitaliseringscyklus

Besvar TNC'ens dialogspergsmal: Indlees de enskede veerdier via
tastaturet og overfer hver indleesning med tasten ENT. Nar
TNC'en har alle de ngdvendige informationer, afsluttes cyklus-
definition automatisk. Informationerne om de enkelte indleese-
parametre finder De ved cyklus-beskrivelserne i dette kapitel.

Fastleeggelse af digitaliserings-omrade

For definition af digitaliserings-omradet star cyklus 5 OMRADE til
radighed. De kan definere et kasseformet omrade, i hvilket formen
bliver aftastet.

Digitaliserings-omradet fastleegger De som en kasse ved angivelse
af minimum- og maximum-koordinater i de tre hovedakser X, Y og Z
— som ved rdemne-definitionen BLK FORM.

Se billedet til hdjre.

PGM NAVN digitaliseringsdata: Navnet pa filen, hvori
digitaliseringsdataerne bliver lagret.

Akse TCH PROBE: Indlees tastsystem-akse

MIN-punkt omrade. Minimum-punkt for omradet, i hvilket der
bliver digitaliseret

MAX-punkt omréde: Maximal-punkt for omradet, i hvilket der
bliver digitaliseret

Sikker hgjde: Positionen i tastsystem-aksen, i hvilken en kollision
af taststift og form er udelukket.

NC-blok eksempel

50 TCH PROBE 5.0 OMRADE

51 TCH PROBE 5.1 PGM NAME: DATA
52 TCH PROBE 5.2 Z X+0 Y+0 Z+0
53 TCH PROBE 5.3 X+10 Y+10 Z+20
54 TCH PROBE 5.4 HOJDE: + 100

HEIDENHAIN TNC 410
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13.3 Digitalisering af bugtet kurve

Digitaliseringscyklus 6 BUGTET KURVE

Med digitaliser-cyklus BUGTET KURVE digitaliserer De en 3D-form
bugtet kurve. Denne karsel egner sig seerligt for relativt flade
former. Hvis De vil videre bearbejde digitaliseringsdataerne med
HEIDENHAIN-softwaren SUSA, skal De digitalisere en bugtet kurve.

Ved digitaliseringsforlebet veelger De en akse i
bearbejdningsplanet, i hvilken tastsystemet kerer i positiv retning
indtil omradegreensen — gdende ud fra MIN-punktet i
bearbejdningsplanet. Der bliver tastsystemet forskudt med
linieafstanden og kerer sé tilbage i denne linie. | den anden ende af
linien bliver tastsystemet sa pany forskudt med linienafstanden.
Forlgbet gentager sig, indtil det totale omrade er aftastet.

Ved slutningen af digitaliseringsforlebet kerer tastsystem tilbage til
sikker hgjde.

Startpunkt
MIN-punkt-koordinater i bearbejdningsplanet fra cyklus 5
OMRADE, spindelakse-koordinater = Sikker hgjde

TNC en karer automtisk til startpunkt:
Farst i spindelaksen i sikker hgjde, sa i bearbejdningsplanet

Kearsel til formen

Tastsystemet kerer i negativ spindelakse-retning hen til formen.
Koordinaten til positionen, der hvor tastsystemet berarer formen,
bliver lagret.

@ | bearbejdnings-programmet skal De for digitaliserings-
cyklus BUGTET KURVE definere digitaliseringscyklus
OMRADE.

Digitaliserings-parametre
Linieretning: Koordinatakse i bearbejdningsplanet, i hvis positive
retning tastsystemet korer ud fra feorste lagrede konturpunkt

Begreensning i normal-retning: Streekningen, med hvilken
tastsystemet frikerer efter en udbgjning. Indleeseomréde:

0 til 5 mm. Anbefaling: Indlaeseveerdien skal ligge mellem

0.5 e punktafstand og punktafstand. Jo mindre tastkugle, desto
sterre skal De veelge begraensning i

normal-retning

Linieafstand: Forskydning af tastsystemet ved linie-enden; Linie-
afstand. Indleeseomréde: 0 til 5 mm

MAX. punktafstand : Maximal afstand mellem de af TNC’en
lagrede punkter. TNC'en tager yderligere hensyn til de for formen
af modellen vigtige punkter, f.eks. ved indvendige hjerner.
Indleeseomrade: 0.02 til 5 mm
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NC-blok eksempel

60 TCH PROBE 6.0 BUGTET KURVE

61 TCH PROBE 6.1 RETNING: X

62 TCH PROBE 6.2 SVING: 0.5 L.AFST: 0.2
P.AFST: 0.5
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13.4 Digitalisering af hgjdekurver

Digitaliseringscyklus 7 HGJDEKURVE

Med digitaliserings-cyklus HOJDEKURVE bliver en 3D-form
digitaliseret trinvis. Digitalisering i hgjdekurver egner sig iseer for
stejle former (f.eks. styre-pasninger pa forme til sprojtestebning)
eller hvis kun en enkelt hgjdekurve skal registreres (f.eks.
omridslinie af en kurveskive).

Ved digitaliseringsforlgbet karer tastsystemet — efter at det forste
punkt er registreret — med konstant hgjde omkring formen. Bliver
det forst registrerede punkt naet igen, folger en fremrykning med
den indlzeste linieafstand i positiv eller negativ retning af spindel-
aksen. Tastsystemet kerer pany med konstant hgjde omkring
emnet indtil det farst registrerede punkt pa denne hgjde. Forlgbet
gentager sig, indtil hele omradet er digitaliseret.

Ved slutningen af digitaliseringsforlgbet kerer tastsystem tilbage til
sikker hgjde og det programmerede startpunkt.

Begraensninger i aftastningsomradet .
| tastsystem-aksen: Det definerede OMRADE skal ligge med
mindst tastkugle-radius under det hgjste punkt af 3D-formen

| bearbejdningsplanet: Det definerede omréade skal vaere mindst
tastkugle-radius sterre end 3D-formen

Startpunkt .
Spindelakse-koordinater for MIN-punkter fra cyklus 5 OMRADE,
nar linienafstand er indleest positiv

Spindelakse-koordinater for MAX-punkter fra cyklus 5 OMRADE,
nar linienafstand er indleest negativ

Koordinaterne til bearbejdningsplanet er defineret i cyklus
HOJDELINIE

TNC'en kerer automtisk til startpunkt:
Forst i spindelaksen i sikker hgjde, sa i bearbejdningsplanet

Kearsel til formen

Tastsystemet karer i den i cyklus HOJDELINIE programmerede
retning til formen. Koordinaten til positionen, der hvor tastsystemet
berarer formen, bliver lagret.

% | bearbejdnings-programmet skal De for digitaliserings-
cyklus HOJDELINIE definere digitaliseringscyklus
OMRADE.

HEIDENHAIN TNC 410
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Digitaliserings-parametre

Tidsbegreensning: Tiden, indenfor hvilken tastsystemet skal na det
forste tastpunkt pé en hgjdekurve efter et omlgb. TNC'en afbryder
digitaliserings-cyklus, hvis den indleeste tid overskrides.
Indleeseomrade: 0 til 7200 sekunder. Ingen tidsbegreensning, hvis
De indleeser ,,0”

Startpunkt: Koordinaterne til startpunktet i bearbejdningsplanet

Startakse og retning: Koordinat-akse og -retning, i hvilke
tastsystemet karer til formen

Startakse og retning: Koordinat-akse og -retning, i hvilke
tastsystem kerer om formen under digitaliseringen. Med
digitaliserings-retningen fastlaegger De allerede, om den
efterfelgende fraesebearbejdning bliver gennemfert i med- eller
modlgb.

Begreensning i normal-retning: Streekningen, med hvilken
tastsystemet frikerer efter en udbgjning. Indleeseomréde:

0 til 5 mm. Anbefaling: Indlaeseveerdien skal ligge mellem

0.5 e punktafstand og punktafstand. Jo mindre tastkugle, desto
storre skal De veelge begraensning i

normal-retning

Linieafstand og retning: Forskydning af tastsystemet, nar det igen
nar startpunktet for en hgjdelinie; Fortegnet fastlaegger
retningen, i hvilken tastsystemet bliver forskudt. Indleeseomrade:
=5 til +5 mm

%; Hvis De kun vil digitalisere en enkelt hejdekurve, sa
indleeser De for linieafstanden 0.

MAX. punktafstand : Maximal afstand mellem de af TNC’en
lagrede punkter. TNC'en tager yderligere hensyn til de for formen
af modellen vigtige punkter, f.eks. ved indvendige hjgrner.
Indlzeseomrade: 0.02 til 5 mm

NC-blok eksempel

60 TCH PROBE 7.0 HOJDEKURVE

61 TCH PROBE 7.1 TID: 0 X+0 Y+0

62 TCH PROBE 7.2 RAKKEFOLGE: Y- / X-

63 TCH PROBE 7.2 HUB: 0.5 L.ABST+: +0.2
P.AFST: 0.5
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13.5 Anvendelse af
digitaliseringsdata i et
bear-bejdnings-program

NC-blok eksempler pa et digitaliseringsdata-fil,
registreret med cyklus HGJDELINIE

BEGIN PGM DATEN MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-40 Y-20 Z+0

BLK FORM 0.2 X+40 Y+40 Z+25

L Z+250 FMAX

L X+0 Y-25 FMAX

L Z+25

(3 I~ JS B V)

(=)}

L X+0,002 Y-12,358
7 L X+0,359 Y-12,021

253 L X+0,003 Y-12,390
254 L Z+24,5

2597 L X+0,093 Y-16,390
2598 L X+0 Y-25 FMAX
2599 L Z+250 FMAX

END PGM DATEN MM

For at afvikle digitaliseringsdata fremstiller De
folgende program:

BEGIN PGM FRASNING MM

1 TOOL DEF 1 L+0 R+4

2 TOOL CALL 1 z S4000
3 L RO F1500 M13

4 CALL PGM EXT:DATA
END PGM FRASNING MM

HEIDENHAIN TNC 410

Program-navn DATA: Fastlagt i cyklus OMRADE

Raemnel-definition: Sterrelsen bliver fastlagt af TNC'en

Sikker hgjde i spindelaksen: Fastlagt i cyklus omrade

Startpunkt i X/Y: Fastlagt i cyklus HGJDELINIE

Starthejde i Z: Fastlagt i cyklus HOJDELINIE, afheengig

af fortegnet for LINIEAFSTANDEN
Forste registrerede position
Anden registrerede position

Ferste hegjdelinie digitaliseret: Farste registrerede position naet igen

Fremrykning til naeste hgjdekurve

Sidste registrerede position i omradet
Tilbage til startpunktet i X/Y

Tilbage til sikker hgjde i spindelaksen
Program-slut

Veerktojs-definition: Veerktejs-radius = Taststift-radius

Veerktojs-kald

Fastleeggelse af freesetilspeending, spindel og kelemiddel INDE

Kald af digitaliseringsdata, som er lagret externt
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14.1 Veelge, @endre og forlade MOD-funktioner; 14.2 System-informationer

14.1 Valg, eendre og forlade
MOD-funktioner

Med MOD-funktionerne kan De valge yderligere displays og
indleesemuligheder.

Valg af MOD-funktioner
Veelg den driftsart, i hvori De skal &ndre MOD-funktionen.

w Veelg MOD-funktion: Tryk taste MOD Billedet til hajre
viser ,,MOD-billedskeermen”

De kan foretage felgende aendringer:
Valg af positions-display
Valg af male-enhed (mm/tommer)
Fastleeggelse af programmerings-sprog for MDI
Indleesning af nagletal
Indretning af interface
Maskinspecifikke bruger-parametre
Fastleeggelse af begreensning af kerselsomrade
NC-software - Visning af nummer
PLC-Software - Visning af nummer
Andring af MOD-funktion
Veelg MOD-funktion i den viste menu med piltaster.
Tryk gentagne gange taste ENT, indtil funktionen stér i det lyse

felt eller indlaes tal og overfor med taste ENT

Forlade MOD-funktioner
Afslut MOD-funktion: Tryk softkey SLUT eller taste END.

14.2 System-Informationen
Med softkey SYSTEM-INFORM. viser TNC’en felgende
informationer:

Ledig program-hukommelse

NC-software-nummer

PLC-software-nummer

DSP-software-nummer

Forhdnden veerende optioner, f.eks. digitalisering

star efter valg af funktionen i TNC-billedskaermen.
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PROGRAM-INDLESNING
POSITIONSVERDI 1 KALK .
POSITIONSVERDI 2 AKT.
SKIFT - MM/TOMMER MM
PROGRAM-INPUT Is0
kaLk. X -139.560

Y  +135.688

Zz +163.368 ; % z

S 40800 M3/9

ENDE-
KONTRKT
MASKINE

RS 232
SETUP

BRUGER
PARAMETER

=0

NF!
SYSTEM

EMDE -
KOMTAKT
TEST

HIELP

SLUT‘
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14.3 Indlees nggle-tal

For indleesning af nggle-tallet trykker De softkey med neglen.
TNC’en kreever for felgende funktioner et nagle-tal:

Funktion Nagletal
Valg af brugerparametre 123
Opheeve programbeskyttelse 86357
Driftstime-teeller for:

styring inde

programafvikling

spindel inde 857282

De kan tilbagestille de enkelte tider, idet De trykker tasten ENT
(skal veere frigivet med maskin-parameter)

14.4 Indretning af datainterface PROGRAMTEST
For indretning af datainterface trykker De softkey DATAPORT RS232
RS 232 - INDRET.. T'NC'e'n'viser en billedskaerm-menu, i hvilken De BAUD RATE 57600
indleeser felgende indstillinger: HUKOMMELSE F. BLOKYIS OVERFORSEL

TIL RADIGHED CKBYTEl 98

RESERVERET LKBYT 10
Valg af DRIFTSART for externt udstyr Block butfer leoe
Externt udstyr INTERFACE RS232
HEIDENHAIN Diskette-enhed R A 0 11 -
FE 401 og FE 401B FE 2 +28@.22% F o

s M5/9

Fremmmed udstyr, som printer, leeser, EXT1, EXT2 | | | ‘ | | |SLUT|
Stanser, PC uden TNCremo
PC med HEIDENHAIN-software FE
TNCremo
Ingen data overfore; f.eks. digitali-
sering uden maleveerdi indsamling, eller
arbejde uden tilsluttet udstyr NUL

Indstilling af BAUD-RATE

BAUD-RATE (dataoverfgrings-hastighed) er valgbar mellem 110 og
115.200 Baud. TNC’en lagrer for hver driftsart (FE, EXT1 osv.) en
BAUD-RATE.

HEIDENHAIN TNC 410
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14.4 Indretning af datainterface

Fastlaeg hukommelse for blokvis overfarsel

For parallelt med blokvis afvikling at kunne editere andre
programmer, fastleegger De hukommelsen for den blokvise
overfering.

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 forrdd af blokke i program-hukommelsen.

| blokbufferen fastleegger De, hvor mange NC-blokke der kan
indleeses over datainterfacet, far TNC’en begynder med afviklingen.
Indleeseveerdien for blokbufferen er afhaengig af punktafstanden i
NC-programmet. Ved meget sma punktafstande indlaeses en stor

blokbuffer, ved sterre punktafstande indleeses en mindre blokbuffer.

Retningsveerdi: 1000

Software for dataoverforsel

For overfarsel af filer fra TNC’en og til TNC’en, skal De bruge
HEIDENHAIN-software TNCremo for dataoverfersel. Med TNCremo
kan De med det serielle interface styre alle HEIDENHAIN- styringer.

%; Saet Dem venligst i forbindelse med TP TEKNIK A/S, for,
mod betaling, at fa dataoverfarings-softwaren TNCremo.

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 hojere, OS/2

For et mere behageligt arbejde en Microsoft (TM) kompatibel
mus (ikke tvingende ngdvendig)

Installation underWindows
Start installations-programmet SETUREXE med fil-manager
(Explorer)

Falg anvisningerne for setup-programmet
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StartTNCremo underWindows
Windows 3.1, 3.11, NT:

Dobbeltklik pa ikonen i programgruppen HEIDENHAIN
anvendelser

Windows95:

Klik pa <Start>, <Program>, <HEIDENHAIN anvendelser>,
<TNCremo>

Nar De starter TNCremo for ferste gang, bliver De efter tilslutningen
af styringen, spurgt om interface (COM1 oder COM2) og efter
dataoverforsels-hastighed. Indlees de gnskede informationer.

Dataoverfarsel mellemTNC 410 og TNCremo
Kontroller, om:

TNC 410 er tilsluttet det rigtige serielle interface pa regneren

dataoverferings-hastigheden pa TNC’en og i TNCremo 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 dataoverfarslen fra TNC’en (se
.4.2 fil-styring”), veelger De <forbindelse>, <filserver>. TNCremo er
nu klar til at modtage data.

AfslutTNCremo

Veelg menupunktet <fil>, <afslut>, eller tryk pa tastkombinationen
ALT+X

% Veer ogsa opmeerksom pa hjeelpefunktionen i TNCremo, i
hvilken alle funktioner bliver forklaret.

14.5 Maskinspecifikke bruger-parametre

%’  Maskinfabrikanten kan beleegge indtil 16 bruger-
& parametre med funktioner. Veer opmeerksom pé Deres
maskinhandbog.
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14.7 Veelg malesystem

itions-visning;

14.6 Veelg pos

14.6 Valg af positions-visning

For manuel drift og programafviklings-driftsarter har De indflydelse
pa visning af koordinaten:

Billedet til hajre viser forskellige positioner af veerktojet

1 Udgangs-position

2 Mél-position af veerktejet

3 Emne-nulpunkt

4 Maskin-nulpunkt

For positions-visningen p& TNC'en kan De velge falgende
koordinater:

Funktion Visning

Soll-Position; den af TNC'en aktuelle forudgivne veerdi  SOLL

Akt.-position; den gjeblikkelige veerktgjs-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

Med MOD-funktion positions-visning 1 veelger De positions-visning
i status-display.

Med MOD-funktion positions-visning 2 valger De positions-visning
i det yderligere status-display.

14.7 Valg af malesystem

Med MOD-funktionen SKIFT MM/TOMME fastleegger De, om
TNC’en skal vise koordinaterne i mm eller tommer (tomme-
system).

Metrisk malesystem: 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. Visning med 4 cifre efter kommaet.

Denne MOD-funktion fastlaegger ogsa malesystemet, nar De abner
et nyt program.
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14.8 Valg af programmeringssprog

Med MOD-funktionen PROGRAM-INDLASN. fastleegger De, om De
i driftsart positionering med manuel indleesning kan programmere
en klartext-dialog blok eller en DIN/ISO-blok.

Indlees klartext-dialog-blok: HEIDENHAIN
Indlees DIN/ISO-blok: ISO

Denne MOD-funktion fastleegger ogsa programmeringssproget, nar
De abner et nyt program.

% Hvis De skifter mellem klartext-dialog og DIN/ISO-
indleesning (og omvendt), skal De slette den sidst aktive
fil $MDI i driftsart program-indlagring.
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14.9 Indlaesning af kerselsomrade-begraensninger

14.9 Indlaesning af kerselsomrade-
begraensninger

Indenfor det maximale karselsomrade kan De begreense den reelt
brugbare kerselsstraekning for koordinatakserne.

Anvendelseseksempel: Sikre et deleapparat mod kollision

Korselsomrade-begraensning for

programafviklingen

Det maximale kerselsomrade er begraenset med software-ende-
kontakt. Den reelt brugbare kerselsvej bliver indskreenket med
MOD-funktionen KORSELSOMRADE MASKINE: Herfor indleeser De
maximalveerdier i positiv og negativ retning af akserne henfort til
maskin-nulpunktet.

Arbejde uden kgrselsomrade-begraensning

For koordinatakserne, som skal keres uden kerselsomrade-
begreensninger, indleeser De den maximale karselsvej for TNC'en
(+/- 30 000 mm) som kaerselsomrade.

Fremskaffelse og indlaesning af maximalt kerselsomrade
Veelg positions-visning REF

Ker til de gnskede positive og negative ende-positioner for X-, Y-
og Z-akserne

Noter veerdierne med fortegn
Veelg MOD-funktionen: Tryk taste MOD

VERT - indlees kerselsomrade-begraensning: tryk softkey
MRSCHINE KARSELSOMRADE MASKINE. Indlees de noterede
veerdier for akserne som begraensning, overfar med

tasten ENT
Afslut MOD-funktion: Tryk taste END.

%; Der tages ikke hensyn til veerktejs-radiuskorrektur ved
kerselsomrade-begraensninger.

Der tages hensyn til kerselsomrade-begraensning og
software-endekontakt , efter at reference-punkter er
overkort.

Korselsomrade-begraensning for rogram-test

For program-test og programmerings-grafik kan De definere et
separat , kerselsomrade” Herfor trykker De softkey
KORSELSOMRADE TEST, efter at De har aktiveret MOD-funktionen,
indlees de gnskede veerdier og overfer med tasten ENT.

Yderligere til begreensningen kan De endnu definere stedet for
emne- henferingspunktet henfert til maskin-nulpunktet.
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14.10 Udfore HJZLP-funktion

%  HJALP-funktionen er ikke til rddighed pa alle maskiner.
Neermere informationer kan fas hos maskinfabrikanten.

Hjeelpe-funktionen skal understotte brugeren i situationer, i hvilke
fastlagte handlingsmader, f.eks. frikersel af maskinen efter en
stremafbrydelse, er nadvendig. Ogsa Hjeelp-funktioner lader sig
dokumentere og udfere i en HJALP-fil.

Veelg og udfer en HJZLP-funktion
Veelg MOD-funktion: Tryk taste MOD

Veelg HJALP-funktion: tryk softkey HJZALP

Veelg med piltasten ,opad/nedad” linier i hjeelpe-filen,

som er kendetegnet med et #
Udfer valgte HJZALP-funktion: tryk NC-start
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15.1 Generelle bruger-parametre

15.1 Generelle bruger-parametre
Generelle brugerparametre er maskinparametre, hvis forhold har
indflydelse pa TNC'en.
Typiske brugerparametre er f.eks.
Dialogsproget
Interface-forhold
Karselshastigheder
Bearbejdningsforleb

Virkning af override

Indlezesemuligheder for maskinparametre
Maskin-parametre lader sig programmere som

Decimaltal
Indlees talveerdi direkte

Dual-/binzertal (ved bit-koderede maskin-parametre)
Procent-tegn , %" indleeses for talveerdi

Hexadecimaltal (ved bit-koderede maskin-parametre)
Dollartegn ,$" indleeses for talveerdi

Eksempel:
Istedet for decimaltallet 27 kan De ogsé indlaese bineertallet
%11011 eller hexadecimaltallet $1B.

De enkelte maskinparametre ma gerne angives samtidigt i de
forskellige talsystemer.

Nogle maskinparametre har flere funktioner. Indlaeseveerdien af
sadanne maskinparametre fremkommer af summen der af de
enkelte veerdier kendetegnet med + tegnet.

Valg af generelle brugerparametre

Generelle brugerparametre veaelger De i MOD-funktionen med
negletallet 123.

@ | MOD-funktionen star ogsa maskinspecifikke
brugerparametre til radighed.
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Extern dataoverforsel

Fastleeggelse af styretegn for blokvis overfarsel

TNC-interface EXT1 (5020.0) og
EXT2 (5020.1) tilpasses externt udstyr

Eksempel:
Tilpasning af TNC-interface EXT2 (MP 5020.1) til et
externt udstyr med felgende indstilling :

8 data bits, BCC vilkérlig, 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

Overforsels-stop ved RTS aktiv: +4
Overforsels-stop ved RTS ikke aktiv: +0

Overforsels-stop ved DC3 aktiv: +8
Overforsels-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

Fastleeg interface-type for EXT1 (5030.0) og
EXT2 (5030.1)

MP5030.x
Standard-overforsel: 0
Interface for blokvis overforsel: 1
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15.1 Generelle bruger-parametre

3D-tastsystem og digitalisering

Valg af overferingsart
MP6010
Tastsystem med kabel-overfersel: 0
Tastsystem med infrargd-overfarsel: 1

Tasttilspaending for kontakt tastsystem
MP6120
80 bis 3 000 [mm/min]

Maximale korselsvej til tastpunkt
MP6130
0,001 til 30 000 [mm]

Sikkerhedsafstand til tastpunkt ved automatisk maling
MP6140
0,001 til 30 000 [mm]

ligang for tastning med kontakt tastsystem
MP6150
1 til 300 000 [mm/min]

Maling af tastsystem-midtforskydning kalibrering af kontakt tastsystem
MP6160
Ingen 180°-drejning af 3D-tastsystem ved kalibrering: 0
M-funktion for 180°-drejning af tastsystem ved
kalibrering: 1 til 88

Radiusopmaling medTT 120:Tastretning
MP6505
Positiv tastretning i vinkel-henferingsakse (0°-akse): 0
Positiv tastretning i +90%-akse: 1
Negativ tastretning i vinkel-henfaringsakse (0°-akse): 2
Negativ tastretning i +90°-akse: 3

Tasttilspaending for anden maling medTT 120, stylus-form, korrekturer iTOOL.T
MP6507
Beregning af tasttilspeending for anden maling med TT 120,
med konstant tolerance: +0
Beregning af tasttilspaeending for anden maling med TT 120,
med variabel tolerance: +1
Konstant tasttilspaeending for anden maéling med TT 120: +2

Maximal tilladelig malefejl medTT 120 ved maling med roterende vaerktoj
Nedvendig for beregning af
tilspaeendingshastighed i forbindelse med MP6570
MP6510
0,002 tilbis 0,999 [mm] (anbefaling: 0,005 mm)

Tasttilspaending forTT 120 med staende vaerktgj
MP6520
80 til 3 000 [mm/min]
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Radius-opmaling med TT 120: Afstand veerktgjs-underkant til stylus-overkant
MP6530
0,001 til 30 000,000 [mm]

Sikkerheds-afstand i spindelakse over stylus for TT 120 ved forpositionering
MP6540.0
0,001 til 30 000,000 [Mmm]

Sikkerhedszone i bearbejdningsplanet om stylus forTT 120 ved forpositionering
MP6540.1
0,001 til 30 000,000 [mm]

llgang i tastcyklus forTT 120
MP6550
10 til 10 000 [mm/min]

M-funktion for spindel-orientering ved enkeltskaer-opmaling
MP6560
-1 til 88

Maling med roterende vzerktej: Tilladelig omlgbshastighed pa fraeseromkreds
Nedvendig for beregning af omdrejningstal og
tasttilspaending TNC-display, TNC-editor

MP6570

40,000t 120,000 [m/min]

REF-koordinater for TT-120-stift-midtpunkt
MP6580.0

X-akse: -30 000,000 til 30 000,000

MP6580.1

Y-akse: -30 000,000 til 30 000,000

MP6580.2

Z-akse: -30 000,000 til 30 000,000
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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 stramafbrydelse efter indkobling
MP7212
Kvittering med taste: 0
Automatisk kvittering: 1

DIN/ISO-programmering: Fastleeggelse af bloknummer-skridtbredde
MP7220
0 til 250

Bestemmelse af dialogsprog
MP7230
Tysk: 0
engelsk: 1

15.1 Generelle bruger-parametre

Konfigurering af vaerktojs-tabel
MP7260
Ikke aktiv: 0
Antal veerktojer i veerktojs-tabellen: 1 til 254

Konfigurering af veerktgjs-pladstabel
MP7261
Ikke aktiv: 0
Antal veerktojer i veerktojs-tabellen: 1 til 254
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Konfigurering af veerktgjs-tabel (brug ikke: 0);
Spalte-nummre i veerktojs-tabel for

MP7266.0 Veerktgjs-navn — NAVN: 0 til 22

MP7266.1 Veerktojs-leengde — L: 0 til 22

MP7266.2 Veerktojs-radius — R: 0 til 22

MP7266.3 Reserveret

MP7266.4 Sletspan leengde — DL: 0 til 22

MP7266.5 Sletspan radius — DR: 0 til 22

MP7266.6 Reserveret

MP7266.7 Veerktoj speerret — TL: 0 til 22

MP7266.8 Tvilling-veerktej — RT: 0 til 22

MP7266.9 Maximal brugstid = TIME1: 0 til 22

MP7266.10 Max. brugstid ved TOOL CALL —-TIMEZ2: 0 til 22

MP7266.11 Aktuel brugstid - CUR. TID: 0 til 22

MP7266.12 Veerktejs-kommentar — DOC: 0 til 22

MP7266.13 Antal skeer — CUT.: 0 til 22

MP7266.14 Tolerance for slitage i vaerktgjs-leengde — LTOL: 0 til 22

MP7266.15 Tolerance for slitage af veerktgjs-radius — RTOL:0 ti 22

MP7266.16 Skeerretning — DIRECT.: 0 til 22

MP7266.17 PLC-status — PLC: 0 til 22

MP7266.18 Yderligere forskydning af veerktej i veerktejsakse til MP6530 — TT::OFFS: 0 til 22
MP7266.19 Forskydning af veerktaj mellem stift-midte og vaerktejs-midte — TT:R-OFFS: 0 til 22
MP7266.20 Tolerance for brud-erkendelse af veerktejs-leengde — LBREAK.: 0 til 22
MP7266.21 Tolerance for brud-erkendelse af veerktojs-radius— RBREAK: 0 til 22
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15.1 Generelle bruger-parametre

Konfigurering af veerktgjs-pladstabel; Spalte-nummer i vaerktgjs-tabel for (brug ikke: 0)
MP7267.0
Veerktejsnummer —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
MP7267.4
PLC — status —PLC: 0 til 5

Driftsart manuel drift: Visning af tilspaending
MP7270
Tilspaending F vises kun, nar akseretnings-tasten bliver trykket: +0
Tilspeending F vises, ogsa nar ingen akseretnings-taste bliver trykket
(tilspeending af den ,den mest langsomme” akse): +1
Spindelomdrejningstal S og hjeelpe-funktion M efter STOP atter
virksom: +0
Spindelomdrejningstal S og hjelpe funktion M efter STOP ikke mere
virksom: +2

Visning af geartrin
MP7274
Ikke vise det aktuelle geartrin: 0
Vis aktuelle geartrin: 1

Fastlaeggelse af decimaltegn
MP7280
Visning af komma som decimaltegn: 0
Visning af punkt som decimaltegn: 1

Positions-visning i veerktgjsakse
MP7285
Visning henfarer sig til vaerktejs-henfaringspunkt: 0
Visning i veerktgjsakse henfarer sig til
veerktojs-spids: 1
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Maleskridt for X-aksen

MP7290.0

0,7 mm hhv. 0,1°: 0

0,05 mm hhv. 0,05°: 1
0,01 mm hhv. 0,01°: 2
0,005 mm hhv. 0,005°: 3
0,001 mm hhv. 0,001°: 4

Maleskridt for Y-aksen

MP7290.1

0,1 mm hhv. 0,1°: 0

0,05 mm hhv. 0,05°: 1
0,01 mm hhv. 0,01°: 2
0,005 mm hhv. 0,005°: 3
0,001 mm hhv. 0,001°: 4

Maleskridt for Z-aksen

MP7290.2

0,7 mm hhv. 0,1°: 0

0,05 mm hhv. 0,05°: 1
0,01 mm hhv. 0,01°: 2
0,005 mm hhv. 0,005°: 3
0,007 mm hhv. 0,001°: 4

Maleskridt for den IV.-akse

MP7290.3

0,1 mm hhv. 0,1°: 0

0,05 mm bhhv. 0,05°: 1
0,01 mm hhv. 0,01°: 2
0,005 mm hhv. 0,005°: 3
0,001 mm hhv. 0,001°: 4

Generel speerring af henf.punkt-fastleeggelse

MP7295

Henf.punkt-fastleeggelse ej spaerres: +0
Henf.punkt-fastleeggelse speerres i X-aksen: +1
Henf.punkt-fastleeggelse speerres i Y-aksen: +2
Henf.punkt-fastleeggelse sperres i Z-aksen: +4
Henf.punkt-fastleeggelse spaerres i IV. akse: +8

Speerring af henf.punkt-fastleeggelse med orange

aksetaster
MP7296
Henf.punkt-fastleeggelse ej speerres: 0

Henf.punkt-fastleeggelse spaerring med orangefarvede aksetaster: 1
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Tilbagestilling af status-visning, Q-parameter og veerktgjsdata

MP7300

Slet ikke status-visning: +0

Slet status-visning: +1

Slet Q-parameter: +0

Slet ikke Q-parameter: +2

Slet veerktgjs-nummer, -akse og -data: +0
Slet ikke vaerktejs-nummer, -akse og -data: +4

Fastlaeggelse for grafisk-fremstilling

15.1 Generelle bruger-parametre

MP7310

Grafisk fremstilling i tre planer efter DIN 6, del 1,

projektionsmetode 1: +0

Grafisk fremstilling i tre planer efter DIN 6, del 1,

projektionsmetode 2: +1

Koordinatensystem for grafisk fremstilling ma ikke drejes: +0
Koordinatensystem for grafisk fremstillng drejes med 90°: +2
Simulation ved bearbejdningscykler, kun tegne sidste fremrykning: +0
Simulation ved bearbejdningscykler, tegne alle fremrykninger: +16

Fastleeggelse for programmerings-grafik

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
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Bearbejdning og programafvikling

Cyklus 17: Spindelorientering ved cyklus-start

MP7160
Spindelorientering gennemfares: 0
Ingen spindelorientering gennemferes: 1

Virkning af cyklus 11 DIM.FAKTOR

MP7410
DIM.FAKTOR virker i 3 akser: 0
DIM.FAKTOR virker kun i bearbejdningsplanet: 1

Veaerktojsdata ved programmerbare tast-cykler TOUCH-PROBE 0

MP7411

Overskrivning af aktuelle veerktejsdata med kalibreringsdata fra
3D-tastsystem : 0

Aktuelle veerktojsdata bliver beholdt: 1

Overgangsmodus ved konturfraesning

MP7415.0

Indfgj rundingskreds: 0

Indfgj Polynom 3. grad (kubisk Spline, kurve uden springende aendring
af hastighed): 1

Indfgj Polynom 5. Grad (Kurve uden springende zndring af
acceleration): 2

Indfej Polynom 7 Grad (Kurve uden springende a&ndring af ryk): 3

Indstillinger for konturfraesning

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 arbejdsmade
MP7420.0
Freesning af kanal om konturen medurs for @’er og
modurs for lommer: +0
Fraesning af kanal om konturen medurs forlommer og
modurs for @’er: +1
Freesning af konturkanal fer udremning: +0
Fraesning 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 rundt fer yderligere
fremrykning: +8

For cyklerne 6, 15, 16 geelder:

Kar veerktgjet ved slutningen af cyklus til den sidst programmerede
position far cyklus-kaldet: +0

Veaerktojet frikeres ved slutningen af cykluskun i spindelaksen: +16

15.1 Generelle bruger-parametre

SL-cykler arbejdsmade
MP7420.1
Adskilte omrader bugtet kurve med udtreekbevaegelse skrubbe: +0
Adskilte omréder efter hinanden uden udtreekbevaegelse skrubbe: +1
Bit 1 til Bit 7: reserveret

PROGRAM-INDLESNING PROGRAM-INDLESNING

ENKEL
START START
]

RESET
+

RESET ENKEL
+ START START
]

START START

MP7420.1=0 MP7420.1 =1
(Sma kredse = Indstiksbevaegelse)

288 15 Tabeller og oversigter



Cyklus 4 LOMMEFRZASNING og cyklus 5 RUND LOMME: Overlapningsfaktor
MP7430
0,1t 1,414

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-funktion: +0
Ingen programafviklings-stop ved M-funktion: +4
Meerke ,,akse i position”ikke fastleegges ved ventetid mellem to NC-
blokke: +0
Meerke ,,akse i position“fastleegges ikke ved ventetid mellem to NC-
blokke: +32

Vinkel for retningsaendring, der stadig bliver kert med konstant banehastighed
(Hjoerne med RO, , Indvendigt-hjerne” ogsa radiuskorrigeret)
Geelder for drift med sleebeafstand og hastigheds-
forstyring
MP7460
0,000 til 179,999 [°]

Maximal banehastighed ved tilspaendings-override 100% i programafviklings-driftsarter
MP7470
0 til 99.999 [mm/min]

Nulpunkter henfort til nulpunkt-tabellen
MP7475
Emne-nulpunkt: +0
Maskin-nulpunkt: +1

Elektroniske handhjul

Fastlaeggesle af handhjuls-type
MP7640
Maskine uden handhjul: 0
Indbygget-handhjul HR 130: 2
Multi-hdndhjul med hjeelpetaster: b
Baerbart handhjul HR 410 med hjalpefunktioner: 6

Handhjuls-funktioner
MP7641
Underdelingsfaktor indleesbar med tastatur: +0
Underdelingsfaktor fastleegges med PLC-modul: +1
Handhjul ikke aktiv i driftsart indlagring: +0
Handhjul aktiv i driftsart indlagring: +2
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15.2 Stikforbindelser og tilslutningskabel for datainterface

15.2 Stikforbindelser og
tilslutningskabel for datainterface

Interface V.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-xx
- - - -
WH/BN) \WH/BN| \WH/BN \WH/BN| .
GND | 11| 1 Fjbri gnGNf% | 1] %ge " }\Fjbr 1| 1| GND Chassis
TXD 2 2 v 2 2 2 2 o0 GN 2 2 | RXD Receive Data
RXD 3 3 o GY 3 3 3 3 s PK 3 3| TXD Transmit Data
RTS 4 4 s PK 4 4 4 4 o oV 4 4 | CTS ClearTo Send
CTS 5 5 bl BL 5 5 5 5 br BN 5 5| RTS RequestTo Send
DSR 6 6 \ Irt 5 6 6 6 6 o RD\ I 6 6 | DTR DataTerminal Ready
GND 7 7 7 7 7 7 7 7 | GND Signal Ground
8 8 -1 8 8 8 8 8 8
9 9 9 9 9 9 9 9
10 || 10 10 || 10 10 || 10 10 || 10
1 M 1 I M M " "
12 || 12 12 || 12 12 || 12 12 || 12
13 (] 13 13 (] 13 13 1] 13 13 [ 13
14 14 14 14 14 14 14 || 14
15 || 156 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 19 [ 19 19 (| 19 19 1] 19
DTR | 20| 20 o1 20 || 20 20 || 20 ol 20 || 20 | DSR Data Set Ready
/ - BN| ™. . : B \—/ BL -/
25 || 25 25 || 25 25 || 25 25 || 25
=y Stik-forbindelserne pa TNC-logikenhed (X21) og pa

adapter-blok er forskellige.
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Fremmed udstyr
Stikforbindelserne péa fremmed udstyr kan i hgj grad afvige fra stik-
forbindelserne pa et HEIDENHAIN-udstyr.

De er afheengig af udstyr og overferselsmade. Bemazerk venligst
stikforbindelserne pa adapterblokken pa nedenstaende tegning.

= = X @)
V.24-adapter-
blok LE

) l 'ws/br vvs/br,.
Chassis GND 1 1 1 1 [wHBN ge GN {WH/B 1 1
™D | 2| 2 21| 2 21| 2
RXD | 3|| 3 3| 3 gn L 3| 3
RTS | 4| 4 4| a s GY 4l a
cTs | 5| & 5| 5 o Zlf 5| 5
DSR | 6| 6 6|| 6 6|| 6
Signal GND | 7| 7 71 7 n | [AD 71 7
8|l 8 8|l 8 gl| s
9|l 9 9|l 9 9|l 9
10| 10 10 || 10 101 10
ERIRE ERIRE 1| 1
12 1] 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
171 17 171 17 171 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

GND Chassis
RXD

TXD

CTS

RTS

DTR

GND Signal

DSR
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15.3 Tekniske informationer

15.3 Tekniske informationer

TNC-karakteristik

Kort beskrivelse

Banestyring for maskiner med indtil 4 akser, yderligere spindel-
orientering

Komponenter

Logik-enhed
Betjeningsfelt
Farvebilledskaerm med softkeys

Data-interface

V.24 /RS-232-C

Samtidigt kerende akser ved konturelementer

Retlinier indtil 3 akser
Cirkler indtil 2 akser
Skruelinie 3 akser

~Look Ahead”
Defineret afrunding af uregelmaessige konturovergange (f.eks. ved
3D-former)
for radiuskorrigerede positioner med M120 LA-forudberegning af
geometri for tilspeendingstilpasning
Paralleldrift

Editering, medens TNC’en udferer et bearbejdnigs-program

Grafisk fremstilling

Programmerings-grafik
Test-grafik

Fil-typer

HEIDENHAIN-klartext-dialog-programmer
DIN/ISO-programmer

Nulpunkt-tabeller

Veerktojs-tabeller

Plads-tabeller

Program-lager

Batteriopbakket for ca. 10 000 NC-blokke (afheengig af
blokleengde), 128 Kbyte
Indtil 64 filer kan styres

Veerktojs-definitioner

Indtil 254 veerktgjer i program eller i veerktejs-tabeller

Programmeringshjeelp

Funktioner for til- og frakersel af kontur
HJALP-funktion
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Programmerbare funktioner

Konturelementer

Rette linier

Affasning

Cirkuleer bane

Cirkelcentrum

Cirkelradius

Tangentialt tilsluttende cirkuleer bane
Hjarne-runding

Rette og cirkelbaner for tilkersel og forlade konturen

Fri kontur-programmering

For alle konturelementer, hvor der ikke foreligger en NC-korrekt
malsaetning

Programspring

Underprogram
Programdel-gentagelse
Hovedprogram som underprogram

Bearbejdnings-cykler

Borecykler for boring, dybdeboring, reifning, uddrejning,
gevindboring med og uden kompenserende patron
Firkant- og runde -lommer skrubning og sletfreesning
Cykler for freesning af retlinier og cirkelformede noter
Regelmassige punktmenstre auf Kreis und Linien
Unregelmallige Punktmenster fra punkt-tabeller
Cykler for nedfreesning af planer og skravinklede flader
Bearbejdning af vilkarlige lommer og @’er

Koordinat-omregninger

Nulpunkt-forskydning
Spejling

Drejning

Dim.faktor

Brug af 3D-tastsystem

Tastfunktioner for henferingspunkt-fastlaeggelse og for automatisk
emne-opmaling

Digitalisering af 3D-former med kontakt tastsystem (option)

Automatisk vaerktgjs-opmaling med TT 120

HEIDENHAIN TNC 410
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15.3 Tekniske informationer

Matematiske funktioner

Grundregnearter +, —, x 0g ,

Trekantberegninger sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan
Roduddragning af vaerdier (Va) og kvadratsum (V a2 + b2)
Kvadrering af veerdier (SQ)

Opleft veerdier i potens (M)

Konstant Pl (3,14)

Logaritme-funktioner

Exponential-funktioner

Zndre fortegn (NEG)

Afrunde til helt tal (INT)

Lave absolutte veerdier (ABS)

Afskaering for komma (FRAC)

Sammenligne starre, mindre, lig med, ulig med

TNC-data

Blok-bearbejdningstid

6 ms/blok
20 ms/blok ved blokvis afvikling over datainterface

Cyklustid i reguleringskreds

Baneinterpolation: 6 ms

Dataoverfgrings-hastighed

Maximal 115 200 Baud

Omgivelsestemperatur

Drift: 0°C til +45°C
Pa lager: -30°C til +70°C

Karestraekning

Maximal 300 m (11 811 Zoll)

Kerselshastighed

Maximal 300 m/min (11 811 Zoll/min)

Spindelomdrejningstal

Maximal 99 999 omdr./min

Indleese-omrade

Minimum Tpm (0,0001 tomme) hhv. 0,001°
Maximum 30 000,000 mm (1.181 tomme) hhv. 30 000,000°
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15.4 TNC-fejlmeldinger

TNC'en viser automatisk fejlmeldinger blandt andet ved

forkert indleesning

logik fejl i programmet

konturelementer der ikke kan udferes
uforskriftsmeessig indsaetning af tastsystem

Nogle seerlig hyppigt forekommende TNC-fejlmelding star i den
folgende oversigt.

En fejlmelding, der indeholder nummeret pa en programblok, blev
forérsaget af denne blok eller en forudgaende. TNC-meldetekster
bliver slettet med tasten CE, efter at arsagen er fjernet.

TNC-fejimeldinger ved programmering

Ingen yderligere filer kan indlaeses
Slet gamle filer for at kunne indleese yderligere filer

Indlaesevaerdi forkert
Indlaes LBL-nummer korrekt
Bemeerk indleesebegraensning

Ext. ud-/indlaesning ikke klar
Overferingskabel er ikke tilsluttet
Overferingskabel er defekt eller loddet forkert
Det tilsluttede udstyr (PC, printer) er ikke indkoblet
Overforselshastigheder (Baudrate) stemmer ikke overens

Beskyttet fil!
Ophav programbeskyttelse, hvis filen skal editeres

Label-nummer optaget
Label-numre ma kun anvendes een gang

Spring til label 0 ikke tilladt
CALL LBL 0 ma ikke programmeres

HEIDENHAIN TNC 410
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15.4 TNC-fejlmeldinger

TNC-fejimeldinger ved program-test og programafvikling

Akse dobbelt programmeret

For positionering ma koordinaterne til akserne kun indleeses een gang

Aktuel blok ikke valgt

Program-start for program-test eller programafvikling veelges med
GOTOO0

Tastpunkt kan ikke nas

3D-tastsystem forpositioneres neermere ved tastpunkt
Maskinparameter, i hvilken positionen for TT bliver lagt, stemmer
ikke overens med den virkelige position for TT

Aritmetikfejl

Beregninger med ikke tilladte veerdier

Definer veerdier indenfor omradegraenser

Tast-positioner for 3D-tastsystemet veelges entydigt liggende fra
hinanden

Ved enkeltskeeropmaling med TT Indfer skeererne i veerktojs-tabellen
dog ikke O

TCH PROBE 30 (TT kalibrering) udferes for De opmaler veerktojs-
leengde eller veerktejs-radius

Beregninger skal kunne gennemferes matematisk korrekt

Banekorrektur afsluttet forkert

Veerktojs-radiuskorrektur ikke ophaevet i en blok med cirkelbane-
position

Banekorrektur begyndt forkert

Indlees samme radiuskorrektur fer og efter en RND- og CHF-blok
Veerktojs-radiuskorrektur ma ikke begyndes i en blok med cirkelbane-
position

CYCL DEF ukomplet

Definer cykler med alle angivelser i den fastlagte reekkefelge
Omregningscykler ma ikke kaldes

For cyklus-kald definer cyklus

Fremrykningsdybde forskellig fra O indleeses

Plan forkert defineret

Veerktojs-akse ma ikke eendres ved aktiv grunddrejning
Hovedaksen for cirkelbanen skal defineres korrekt
Begge hovedakser defineres for CC

Forkert akse programmeret

Speerrede akser ma ikke programmeres
Firkant-lomme og not udferes i bearbejdningseplanet
Drejeakse ma ikke spejles

Affaseleengde indleeses positivt
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Forkert omdrejningstal

Omdr.tal programmeres indenfor omradegraenserne

Affasning ikke tilladt

Affase mellem to ret-linie-blokke med samme radius-korrektur indfgjes

Fejlbehaeftede programdata

Det over datainterfacet indleeste rogram indeholder forkerte
blokformater

Ingen eendring ved lsbende PGV

Program ma ikke editeres, under en overfersel eller afvikling

Cirkel-endepunkt forkert

Tilslutningscirkel skal indleeses komplet
Bane-endepunkter pa cirkelbane programmeres vandret

Cirkelcentrum mangler

Cirkelcenter defineres med CC
Pol defineres med CC

Label-nr. mangler

Kald kun fastlagte label-numre

Dim.faktor ikke tilladt

Dim.faktoren for koordinatakserne i planet for cirkelbanen indleeses
identisk

PGM-afsnit kan ikke fremstilles

Veelg freeserradius mindre
4D-beveegelser bliver ikke simuleret grafisk
Indlees spindel-akse for simulation lig aksen i BLK-FORM

Radiuskorrektur udefineret

Indlees radiuskorrektur RR eller RL i et underprogram for cyklus 14
KONTUR

Runding ikke defineret

Tangentialt tilsluttende cirkler og rundings-buer skal indlaeses korrekt

Rundungs-radius for stor

Rundings-buer skal passe mellem konturelementerne

Taste uden funktion

Denne melding vises ved tryk pa taste uden aktuel funktion

Taststift udbgjet

Forpositioner taststift for ferste tastning uden emnebergring

HEIDENHAIN TNC 410
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15.4 TNC-fejlmeldinger

Kalibrere tastsystemet

Kalibrer TT pany, maskinparameter for TT er blevet sndret

Tastsystem ikke klar

Indstille sende- og modtagevindue (TS 630) pd modtageenhed

Kontroller om tastsystem er driftsklar

TOOL CALL mangler

Kun kalde veerktgjer, som ogsa er defineret
Gennemfare blokfremlgb med PLC = INDE

Udefineret programstart

| Programmet begynd kun med TOOL DEFblok
Programmet mé efter en afbrydelse ikke startes pany med

tilsluttende cirkelbane eller Pol-overfering

Tilspaending mangler

Indlees tilspeending for positionerings-blok

Indlees FMAX i hver blok igen Ved arbejde med punkt-tabeller:

Programmér tilspeending med talveerdi

Fortegn forkert

Indlees fortegn for cyklus-parameter forskriftsmaessigt

Veerktejs-radius for stor

Veerktojs-brugstid udlgbet

Veerktojs-radius veelges saledes, at
det ligger indenfor de forudgivne greenser

konturelementer lader sig beregne og udfere

TIME1 eller TIME2 fra TOOL.T blev overskredet, i veerktojs-tabellen blev

ingen tvilling-veerktej defineret

Vinkel-henfering mangler

Cirkelbaner og -endepunkter skal entydigt defineres
Polarkoordinat-indlaesning: Definér polarkoordinat-vinkel korrekt

For hgj sammenkaedning

Underprogrammer afsluttes med LBLO

Fastleeg CALL LBL for underprogram uden REP
Fastleeg CALL LBL for programdel-gentagelser med gentagelser

(REP)
Underprogrammer ma ikke kalde sig selv

Underprogrammer ma sammenkades maximalt 8-gange
Hovedprogrammer som underprogrammer ma sammenkaedes

maximalt 4-gange
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TNC-fejimeldinger ved digitalisering

Akse dobbelt programmeret

For koordinaterne til startpunktet (cyklus HOJDELINIE) programmeres
for to forskellige akser

Start-position forkert

Startpunkt-koordinate for cyklus HJJDELINIE programmeres saledes,
at disse ligger indenfor OMRADE

Tastpunkt kan ikke nas

Taststift ma ikke veere udbgjet f@or den nar OMRADE
Taststift ma veere udbejet i OMRADE

Omrade overskredet

15.4 TNC-fejlmeldinger

Indlees OMRADE for alle 3D-forme

Data for omrade fejlagtige

indlaes MIN-koordinater mindre end de tilsvarende MAX-koordinater

definer OMRADE indenfor begraensningen ved software-
endekontakt

definer OMRADE for cykler BUGTET KURVE og HOJDELINIE

Drejning ikke tiladt

Nulstil koordinat-omregningen fer digitalisering

Spalteakse ikke tilladt her

Startpunkt-koordinater (cyklus HOJDELINIE) defineres forskelligt fra
taststift-akse

Forkert akse programmeret

Indlzes kalibrerede tastsystem-akse i cyklus OMRADE
Aksen i cyklus OMRADE ma ikke dobbelt programmeres

Dim.faktor ikke tilladt

Nulstil koordinat-omregningen for digitalisering

Spejlning ikke tilladt

Nulstil koordinat-omregningen for digitalisering

Taststift udbgjet

Tastsystem forpositioneres saledes, at det udenfor OMRADE ikke
bliver udbgjet

HEIDENHAIN TNC 410
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Tastsystem ikke klar
Sende- og modtagevindue (TS 630) pa modtagerenhed indstilles
Kontrollér om tastsystem er driftsklar
Tastsystemet lader sig ikket frikere

Skift tastsytem-batteri
Udskift batterier i tasthoved (TS 630)
Melding bliver udleest ved linie ende

Tids-begraensning er overskredet
Tids-begreensning og 3D-Form skal afstemmes efter hinanden (cyklus
HOJDEKURVE)

15.5 Udskiftning af buffer-batteri

Nar styringen er udkoblet (slukket), forsyner et bufferbatteri TNC’en
med stram, for ikke at miste data i RAM-hukommelsen.

Nar TNC’en viser meldingen SKIFT BUFFER-BATTERI, skal De
udskifte batterierne. Batterierne er anbragt ved siden af
streamforsyningen i logik-enheden (det runde, sorte hus). Der
befinder sig yderligere i TNC’en en energiforsyning, der forsyner
styringen med strem, medens De skifter batterierne (maximal
forsyningstid: 24 timer).

15.5 Udskiftning af buffer-batteri

@ Ved udskiftning af bufferbatterier skal maskine og TNC
udkobles!
Bufferbatterierne ma kun skiftes af skolet personale!

Batteri-type: 3 AA-cellen, leak-proof, IEC-betegnelse ,LR6"
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SYMBOLER
3D-fremstilling ... 234
3D-tastsystem

kalibrering
kontakt ... 249

Maling under
programafvikling ... 256

Udjeevne midtpunktforskydning ...

249

A
Abne konturhjgrner: M98 ... 113
Akt.-position overtage ... 77

Arbejdsrum-overvagning
ved PGM-test ... 274

B
Banebeveagelser

fri kontur-programmering FK. Se
FK-programmering

polarkoordinater ... 86

cirkelbane med tangential
tilslutning ... 88

cirkelbane om Pol CC ... 87
oversigt ... 86
retlinie ... 87

retvinklede koordinater ... 76

Cirkelbane med fastlagt
radius ... 80

cirkelbane med tangential
tilslutning ... 81

cirkelbane om
cirkelcentrum ... 79

oversigt ... 76

retlinie ... 77
Banefunktioner

grundlaget ... 65

cirkel og cirkelbuer ... 66

forpositionerin ... 66
BAUD-RATE indstilling ... 269
Bearbejdning, afbryde ... 240
Betjeningsfelt ... 5
Billedskeerm-opdeling ... 4

HEIDENHAIN TNC 410

B
Blok
endring 38
indfeje 38
slette 38
Blokbuffer 270
Blokforlgb ... 243
Borecykler ... 124
Boring ... 126, 129
Brugerparametre
Bruger-parametre
generelle ... 278

for 3D-tastsystemer og
digitalisering 280

for bearbejdning
og programafvik. ... 287

for extern
dataoverforsel ... 279

for TNC-visnig,
TNC-editor ... 282

Buffer-batteri skift ... 300

(o]
Cirkelbane ... 79, 80, 81, 87, 88
Cirkelcentrum CC ... 78
Cirkuleer lomme

skrubbe ... 144

slette ... 146
Cyklus

definere ... 120

-gruppe ... 120

kald ... 121, 123

med punkt-tabeller ... 122
Cylinder ... 228

D

Datainterface
indretning ... 269
stikforbindelser ... 290

Dataoverforsels-
hastighed ... 269

Dataoverforsels-software ... 270

D
Delefamilien ... 207
Dialog ... 37
Digitalisering

bugtet kurve ... 262

Digitaliserings-cykler
programmering ... 261

fastleegge omrade ... 261
i hojdelinier ... 263
Digitaliseringsdata
afvikling ... 265
Dim.faktor ... 186
Dim.faktor aksespecifik ... 187
Drejeakse
reducere visning ... 117
vejoptimeret kersel ... 117

Drejning ... 185
Driftsarter ... 5
Dveletid ... 190

Dybdeboring ... 125

E

Ellipse ... 224

Emne-positioner
absolutte ... 29
inkrementale ... 29
relative ... 29

Emne-skraflade
kompensering ... 250

F
Fase ... 77
Fejlmeldinger
udleesning ... 213
ved digitalisering ... 299
ved programmering ... 295

ved program-test og programafvik.
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Index

F
Fil-styring
fil beskytte ... 32
fil indleesning ... 33
fil kopiering ... 32
fil navneaendring ... 32

fil slette ... 32
fil-navn ... 31
fil-type ... 31
kald ... 31

Firkant lomme
skrubbe ... 140
slette ... 141

Firkant tap slette ... 143

FK-programmering
abne dialog ... 93
cirkelbane ... 94

FK-program konvertering ...

grafik ... 92
grundlaget ... 92
hjeelpepunkter ... 96
lukkede konturer ... 97
relativ-henf. ... 97
retlinie ... 94
Fremstilling i 3 planer ... 233
Fuldkreds ... 79

G
Gentilkarsel til kontur ... 244
Gevindboring
med komp.patron ... 133
uden komp.patron ... 134
Grafik
udsnits-forsterrelse ... 234
ved programmering ... 39
visning ... 232
Grafisk simulation ... 235

32

Helix-interpolation ... 88

Henf.punkt valg ... 30

Henf.system ... 27

Henforingspunkt-fastleeggelse

med 3D-tastsystem ... 251

cirkelcentrum som
henf.punkt ... 253

hjerne som henf.punkt ...

252
i en vilkarlig
akse ... 251

uden 3D-tastsystem ... 19

Hjeelpeakser ... 27

Hjeelpe-filer

udfersel ... 275

Hjeelpe-funktion

visning ... 41

Hjeelpe-funktioner

for baneforhold ... 107

for drejeakse ... 117

for koordinatangivelser ... 105
for programafvik.-kontrol ... 105
for spindel ... 105

indlaesning ... 104

Hjerne-runding 82
Hovedakser 27
Hulkreds ... 159

Ikke styrede akser
i NC-program ... 239

llgang 44
Indkobling 14

K
Klartext-dialog ... 37
Kommentarer, indfgje ... 40

Konstant
banehastighed: M90 ... 107

Konstant tilsp. pa
veerktojs-skeer ... 115

Kontur frakere ... 68
Kontur tilkere ... 68
Konturcykler. Se Sl-cykler
Konturfilter: M124 ... 110

Konturovergang
M112 ... 108
M124 ... 110

Konturtrin, sméa: M97 ... 112

Koordinat-omregning
oversigt ... 181

Kugle ... 228

L
Langhul freese ... 150
Look ahead ... 115

M
Maskinakse, karsel

med elektronisk handhjul ... 16

med externe retningstaster ...

skridtvis ... 17

Maskinfaste koordinater:
M91/M92 ... 105

Maskin-parametre
for 3D-tastsystemer ... 280

for extern
dataoverforsel ... 279

for TNC-visning og
TNC-editor ... 281

MOD-funktion

&ndre ... 268
forlade ... 268
veelge ... 268
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N
Nedfraesning 176
Notfreesning
pendlende ... 150
Nulpunkt-forskydning ... 182
med nulpunkt-tabeller ... 182

P

Parameter-programmering.
se Q-parameterprogrammering

Parantesregningng ... 219
Plads-tabel ... 50
Polarkoordinater

Grundlaget ... 28

Pol fastleeggelse ... 28
Positionering med man.indl. ... 22
POSITIP-drift ... 239

Program
abning ... 35
editering ... 38

-opbygning ... 34
Programafvikling
afbryde ... 240

fortseettelse efter
afbrydelse ... 241

oversigt ... 238
overspringe blokke ... 246
udferelse ... 238

vilk. indgang
i program ... 243

Programdel-gentagelse
arbejdsmade ... 195
kald ... 196
programmering ... 196
programmerings-anvis. ... 195

HEIDENHAIN TNC 410

P
Program-kald
over cyklus ... 190

vilk. program som
underprogram ... 196

Programmerings-grafik ... 39

Program-navn. se fil-styring: Fil-navn

Program-styring. Se fil-styring
Program-test

indtil en
bestemt blok ... 237

oversigt ... 236
udferelse ... 237
Punktmenster
oversigt ... 158
pa cirkel ... 159
pa linier ... 160
Punkt-tabeller ... 122

programmerings-eksempel ...
157

Q
Q-parameter-programmering
betingede spring ... 211

formel indleesning ... 219

matematiske
grundfunktioner ... 208

programmeringsanvis. ... 206

vinkelfunktioner ... 210

yderligere funktioner ... 213
Q-parametre

forbelagte ... 222, 223

kontrollere ... 212

overgive veerdier til PLC ... 218

136,

R

Radiuskorrektur ... 52
hjerne bearbejdning ... 55
indleesning ... 54
indv.hjerne ... 55
udv.hjerne ... 55

Raemne definere ... 34

Referencepunkter overkere ... 14

Reifning 127

Retlinie ... 77, 87

Rund not freese ... 152

Rund tap slette ... 147

Rundungskreds mellem
retliniestykker: M112 ... 108

S
Sammenkeaedninger ... 197
Set oppefra ... 233
Skruelinie 88
Sl-cykler
arbejdsmade ... 288
cyklus Kontur ... 165
forboring ... 168
overlejrede konturer ... 166
oversigt ... 164
udskrubning.
Spejling 184
Spindelomdrejningstal
endring 18
indleesning ... 18, 44
Spindel-orientering 191
Status-visning
generel 9
yderligere ... 9
Styret flade ... 178
Systemdata leese ... 215
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T

Tastcykler 248

Teach-in ... 77

Tekniske informationer ...
Tilbeher ... 12

Tilsp. eendre ... 18

TNC 410 ... 2

TNCremo ... 270
Trigonometri ... 210

U
Uddrejning ... 128

Udskrubning. se
Sl-cykler: udremning

Underprogram
arbejdsmade ... 194
kald ... 195
programmering ... 195

programmerings-anvis. ...

Undersaenk.bagfra ... 131
Universal-boring ... 129
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Veerktejs-beveaegelser
oversigt ... 64
programmere ... 37

Veerktojs-data
delta-veerdier ... 46
indleesn. i program ... 46
indlaesn. i tabellen ... 47
kald ... 51

Veerktojs-korrektur
leengde ... 52
radius ... 52

Veerktojs-leengde ... 45

Veerktgjs-nummer ... 45

Veerktejs-opmaling
automatisk ... 56
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M Virkning af M-funktion Virksom ved blok - Start Slut Side
MOO Programafvikling STOP/spindel STOP/kelemiddel UDE 105
MO1 Alternativ programafvikling-stop 240
MO02 Programafvikling STOP/spindel STOP/kelemiddel UDE/evt. slet status-display

(afhaengig af maskin-parameter)/tilbagespring til blok 1 105
MO03 Spindel INDE medurs
MO04 Spindel INDE modurs
MO05 Spindel STOP 105
MO06 Veerktejsskift/programafvik. STOP (afhaengig af maskin-parameter)/spindel STOP 105
M08 Kaelemiddel INDE
M09 Kelemiddel UDE 105
M13  Spindel INDE medurs/kelemiddel INDE
M14  Spindel INDE modurs/kelemiddel INDE 105
M30 Samme funktion som M02 105
M89  Fri hjeselpe-funktion eller

cyklus-kald, modal virksom (afhaengig af maskin-parameter) 121
M90 Kun i slebe drift: konstant banehastighed ved hjerner 107
M91 Koordinater i positioneringsblokken henfarer sig til maskin-nulpunkt 105
M92 | positioneringsblok: Koordinater henfgrer sig til en af maskin-

fabrikanten defineret position, f.eks. pa veerktejsskift-position 105
M93  Within the positioning block: Coordinates are referenced to current tool position.

Valid in blocks with RO, R+, R—
M94  Display af drejeakse reduceres til en veerdi under 360° 117
M97 Bearbejdning af sma konturtrin 112
M98 Komplet bearbejdning af dbne konturer 113
M99 Blokvis cyklus-kald 121
M101 Automatisk veerktejsskift med tvillingveerktej, hvis max. brugstid er udlebet
M102 M101 tilbagestilles 51
M103 Tilspeending ved indstikning reducering af faktor F (procentual veerdi) 114
M109 Konstant banehastighed pa veerktejs-skeer ved cirkelbuer

(tilspeendings-forhgjelse og -reducering)
M110 Konstant banehastighed pa veerktejs-skeer ved cirkelbuer

(kun tilspaendings—-reducering)
M111 M109/M110 tilbagestilling 115
M112 Automatisk indfgjelse af rundingskreds pa ikke-tangentiale retlinieovergange;

tolerancen for konturafvigelsen indleeses over T
M113 M112 tilbagestilles 108
M120 Forudberegning af radiuskorrigeret kontur (LOOK AHEAD) 115
M124 Konturfilter 110
M126 Vejoptimeret kersel med drejeakser
M127 M126 tilbagestilles 117

Hjeelpe-funktioner
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