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TNC-type, software og funktioner

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

TNC-type NC-software-nr.
iTNC 530 340 422-xx
iTNC 530E 340 423-xx
iTNC 530, 2 processor-udgave 340 480-xx

iTNC 530E, 2 processor-udgave 340 481-xx

Kendebogstavet E kendetegner exportversionen af TNC. For ekspor-
tudgaven af TNC geelder felgende begreensninger:

Retliniebevaegelser simultant indtil 4 akser

Maskinfabrikanten tilpasser omfanget af TNC’ens tilladte ydelser med
maskin-parametre pa de enkelte maskiner. Derfor er der i denne hand-
bog ogsa beskrevet funktioner, som ikke er til rddighed i alle TNC’er.

Forskellige TNC-funktioner star ikke til radighed i alle maskiner, da
disse funktioner skal tilpasses af maskinfabrikanten, som eksempelvis

Tastfunktion for 3D-tastsystem
Veerktojs-opmaling med TT 130
Gevindboring uden komp.patron

Gentilkarsel til kontur efter en afbrydelse
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Herudover findes i iTNC 530 endnu 2 software-optionspakker, som
kan frigives af Dem eller af maskinfabrikanten:

Software-option 1

Cylinderflade-interpolation (cyklerne 27 og 28)

Tilspaending i mm/min ved rundakser: M116

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

Cirkel i 3 akser med transformeret bearbejdningsplan

Software-option 2

Blokforarbejdningstid 0.5 ms istedet for 3.6 ms

5-akse-interpolation

Spline-interpolation

3D-bearbejdning:

M114: Automatisk korrektur af maskingeometri ved arbejde med
svingakser

M128: Position af veerktejsspids ved positionering af svingakser
bibeholdes (TCPM)

M144: Hensyntagen til maskin-kinematik i AKT./SOLL-positioner
ved blokende

Yderligere parametre slette/skrubbe og tolerance for dre-
Jjeakse i cyklus 32 (G62)

LN-blokke (3D-korrektur)

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

Mange maskinfabrikanter og HEIDENHAIN tilbyder TNC programme-
rings-kurser. Deltagelse i et sddant kursus er anbefalelsesveerdigt,
intensivt at blive fortrolig med TNC-funktionerne.

@ Bruger-handbog tastsystem-cykler:

Alle tastsystem-funktionerne er beskrevet i en separat
bruger-handbog. Henvend Dem evt. til TP TEKNIK A/S,
hvis De behgver denne bruger-handbog. Ident-Nr.: 375
319-xx.

Forudset anvendelsesomrade

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



Nye Funktioner henfort til tidligere udgaver
340 420-xx/340 421-xx

Styring af henferingspunkter med Preset-tabellen (se , Henf.punkt-
styring med preset-tabellen” péa side 54)

Ny freesecyklus FIRKANTLOMME (se ,FIRKANTLOMME (cyklus
G251)" péa side 285)

Ny freesecyklus RUND LOMME (se ,RUND LOMME (cyklus G252)" pa
side 290)

Ny freesecyklus NOTFRESNING (se ,NOTFRZSNIG (cyklus G253)" pa
side 293)

Ny fraesecyklus RUND NOT (se ,,RUND NOT (cyklus G254)" péa side
297)

Med funktionen CYCL CALL POS star en ny mulighed til raddighed, kald
af bearbejdningscykler (se ,, Cyklus-kald med G79:G01 (CYCL CALL
POS)" péa side 227)

Cyklus 205 UNIVERSAL-DYBDEBORING er udvidet: Uddybet startpunkt
for dybdeboring kan indlaeses (se ,UNIVERSAL-DYBDEBORING
(cyklus G205)" pé side 246)

Cyklus Punktmegnster pa cirkel udvidet: Kgrsel mellem bearbejd-
ningspositionerne kan veelges pé en retlinie eller pa delkredsen (se
L,PUNKTM@NSTER PA CIRKEL (cyklus G220)" pa side 327)

Specialiteter for iTNC 530 med Windows 2000 (se ,,iTNC 530 med
Windows 2000 (option)” péa side 537)

Styring af afhaengige filer (se ,, Zndre indstilling af afhaengige filer”
pa side 492)

Kontrol af netveaerks-forbindelser med Ping-Monitor (se , Kontrollere
netveerk-forbindelser” pa side 490)

Fremstille udgavenummer-fil (se , Indleese nagletal” pa side 479)

Cyklus 210 PENDLENDE NOT er blevet udvidet med parameter tilspaen-
ding dybdefremrykning ved sletfreesning (se ,NOT (Langt hul) med
pendlende indstikning (cyklus G210)" péa side 316)

Cyklus 211 PENDLENDE NOT er blevet udvidet med parameter tilspaen-
ding dybdefremrykning ved sletfreesning (se ,RUND NOT (langt hul)
med pendlende indstikning (cyklus G211)" pa side 319)
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Andrede funktioner henfort til tidligere udgaver
340 420-xx/340 421-xx

Funktionen Nulpunkt-forskydning fra nulpunkt-tabellen er blevet

endret. REF-henfarte nulpunkter stér ikke mere til rddighed. Derfor
blev preset-tabellen indfert (se , NULPUNKT-forskydning med nul-

punkt-tabeller (cyklus G53)" pa side 383)

Funktionen for Cyklus 247 er blevet eendret. Cyklus 247 aktiverer nu
en preset fra preset-tabellen (se ,, HENF@RINGSPUNKT FASTLAG-
GELSE (cyklus G247)" pé side 386)

Maskin-parmeter 7475 har ingen funktion mere (se , Kompatibili-
tets-maskin-parameter for nulpunkt-tabellen” pa side 520)



Nye/aendrede beskrivelser i denne handbog

Betydning af software-numre under MOD (se ,, Software- og opti-
ons-numre” pa side 478)
Kald af bearbejdningscykler (se , Cyklus kald” pa side 226)

Programmeringseksempler med nye freesecykler (se ,,Eksempel:
Fraesning af Lommer, tappe og noter” pa side 322)

Beskrivelse af tastatur-enheden TE 530 er ny (se , Betjeningsfelt”
pa side 35)

Veerktojs-data fra en ekstern PC overskrives (se ,, Overskrive enkelte
veerktgjsdata fra en ekstern PC"” péa side 146)

Forbinde iTNC’en direkte med en Windows-PC (se ,,Forbinde
iTNC’en direkte med en Windows PC" pé side 485)
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1.1 iTNC 530

1.1 iTNC 530

HEIDENHAIN TNC'er er veerkstedsorienterede banestyringer, med
hvilke De kan programmere saedvanelige fraese- og borebearbejdnin-
ger direkte pa maskinen i en let forstaelig klartekst-dialog. til brug pa
freese- og boremaskiner sdvel som bearbejdningscentre. iTNC 530 kan
styre indtil 9 akser. Yderligere kan De programmere en vinkelposition
for spindelen.

P& den integrerede harddisk kan De gemme vilkarligt mange program-
mer, ogsa hvis De er fremstillet externt. Til hurtige beregninger kan De
altid fremkalde en lommeregner.

Betjeningsfelt og billedskeerms-fremstillinger er udlagt meget overs-
kueligt, sdledes at De hurtigt og let kan fa fat i alle funktioner.

Programmering: HEIDENHAIN klartext-dialog og
DIN/ISO

Program-fremstillingen er serdeles enkel i den brugervenlige
HEIDENHAIN-klartext-dialog. En programmerings-grafik viser de
enkelte bearbejdnings-skridt under programindlaesningen. Herudover
er den frie kontur-programmering FK til stor hjeelp, hvis der ikke fore-
ligger en NC-korrekt tegning. En grafisk simulering af emnebearbejd-
ningen er mulig sédvel under en programtest men ogsa under selve pro-
gramafviklingen. Herudover kan De ogsé programmere TNC'en efter
DIN/ISO eller i DNC-drift.

Et program kan ogsé indleeses og testes, samtidig med at et andet pro-
gram netop udfagrer en emnebearbejdning.

Kompatibilitet

TNC’en kan udfare alle bearbejdnings-programmer, som er fremstillet
pa HEIDENHAIN-banestyringer fra og med TNC 150 B.
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1.2 Billedskaerm og betjeningsfelt

Billedskaermen

TNC’en kan leveres efter gnske enten med farve-fladbilledskaermen
BF 150 (TFT) eller farve-fladbilledskeermen BF 120 (TFT). Billedet
averst til hajre viser betjeningselementerne pa BF 150, billedet til hajre
i midten viser betjeningselementerne pa BF 120.

Hovedlinie

Ved indkoblet TNC viser billedskeermen i hovedlinien de valgte
driftsarter: Maskin-driftsarter til venstre og programmerings-drifts-
arter til hgjre. | det store felt af hovedlinien star den driftsart, som
billedskeermen er indstillet til: der vises dialogspargsmal og melde-
tekster. (Undtagelse: Nar TNC’en kun viser grafik

Softkeys

| nederste linie viser TNC’en yderligere funktioner i en softkey-
liste. Disse funktioner veelger De med de underliggende taster. 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 bjaelke.

Softkey-taster, funktion vises pa skaermen
Skift mellem softkey-lister
Fastleeggelse af billedskeerms-opdeling

Billedskeerm-omskiftertaste for maskin- og programmerings-
driftsarter

Softkey-taster for maskinfabrikant-softkeys
Skifte softkey-lister for maskinfabrikant-softkeys
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1.2 Billedskaerm og betjeningsfelt

Fastleegge billedskaerm- opdeling

Brugeren veaelger opdelingen af billedskaermen: Séledes kan TNC’en
f.eks. i driftsart program-indlagring/editering vise programmet i ven-
stre vindue, medens det hajre vindue santidig f.eks. fremstiller en pro-
grammerings-grafik. Alternativt kan ogsa i hgjre vindue vises program-
inddelingen eller udelukkende programmet i eet stort vindue. Hvilke
vinduer TNC’en kan vise, er afhaengig af den valgte driftsart.

Fastleegge billedskeerm- opdeling

—~ Tryk billedskeerm-omskiftertaste: Softkey-listen viser

L) de mulige billedskeerm-opdelinger, se ,Driftsarter”,
side 36

Veelg billedskeerm-opdeling med softkey
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Betjeningsfelt

TNC’en kan leveres valgfrit med betjeningsfeltet TE 420 eller betje-
ningsfeltet TE 530. Billedet gverst til hgjre viser betjeningselemen-
terne pa betjeningsfeltet TE 420, billedet i midten til hgjre viser betje-
ningselementerne pa betjeningsfeltet TE 530:

Alfa-tastatur for tekstindlaesning, filnavne og DIN/ISO-program-
meringer
To-processor-udgave: Yderligere taster for Windows-betjening
Fil-styring
Lommeregner
MOD-Funktion
HJALP-funktion
Programmerings-driftsarter
Maskin-driftsarter
Abning af programmerings-dialog
Pil-taster og springanvisning GOTO
Talindleesning og aksevalg
Musesti: Kun for betjening af to-processor-udgaven

Funktionerne af de enkelte taster er sammenfattet pa den ferste folde-
ud-side. Externe taster, som f.eks. NC-START, er beskrevet i maskin-
handbogen.
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1.3 Driftsarter

1.3 Driftsarter

Manuel drift og el. handhjul

Indretningen af maskinen sker i MANUEL DRIFT. | denne driftsart
lader maskinakserne sig positionere manuelt eller skridtvis, fastlaeg-
gelse af henfgringspunkt og transformering af bearbejdningsplan.

Driftsart el. handhjul understatter den manuelle kersel af maskinak-
serne med et elektronisk handhjul HR.

Softkeys for billedskarm-opdeling (vaelges som tidligere beskre-
vet)

Vindue Softkey

MANUEL DRIFT

PROGRAMTEST

Positioner

POSITION

POSITION
+
STATUS

Til venstre: Position, tilhgjre: Status-display

Positionering med manuel indleesning

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

Softkeys for billedskaerm-opdeling

Vindue Softkey

Program

Til venstre: Program, til hgjre: Status-display

PROGRAM
+
STATUS
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Program-indlagring/editering

Deres bearbejdnings-programmer fremstiller De i denne driftsart. Alsi-
dig understattelse og udvidelse ved programmering tilbyder de for-
skellige cykler og Q-parameter-funktioner. Efter anske viser program-
merings-grafik’en de enkelte skridt.

Softkeys forr billedskaerm-opdeling

Vindue Softkey

PROGRAM
+
GRAFIK

Til venstre: Program, til hejre: Program-inddeling

Program

Til venstre: Program, til hgjre: Programmerings-
grafik

Program-test

TNC’en simulerer programmer og programdele i driftsart program-

test, for at finde ud af f.eks. geometriske uforeneligheder, manglende
eller forkerte angivelser i programmet og beskadigelser af arbejdsom-
radet. Simuleringen bliver understattet grafisk med forskellige billeder.

Softkeys for billedskeerm-opdeling: se ,, Programafvikling blokfelge og
programafvikling enkeltblok”, side 38.
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1.3 Driftsarter

Programafvikling blokfelge og programafvikling
enkeltblok

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

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

Softkeys for billedskaerm-opdeling

Vindue

PROGRAMLPAB BLOKFOLGE

PROGRAMTEST

Program

Til venstre: Program, til hgjre: Program-inddeling PRoOGRAM
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N1GD G42 625 R20%
i 150% S-OVR 14:51 / I i
o 60% F-OVR LINMIT 1
30°h  60°v__00:00:00 B
X -99.600 -177.837 2 -167.876 .
c +359.998 B +359.882
; ‘
AT o 22 z Fo M 5/9 . W)
RESET VERKTOJER GEMME ADDITION RESET

Y & BLK DISPLAY o 00:00:00

= FORM

Til venstre: Program, til hgjre: Grafik PrRoGRAM

+
GRAFIK

Grafik

Softkeys for bildskaerm-opdeling ved palette-tabeller
Vindue Softkey

Palette-tabeller

PALLET

Til venstre: Program, til hgjre: Palette-tabel ProsRAM
Til venstre: Palette-tabel, til hgjre: Status
Til venstre: Palette-tabel, til hgjre: Grafik PALLET

+
GRAPHICS
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1.4 Status-visning

~Generel” status-visning
Den generelle status-visning 1 informerer Dem om den aktuelle til-
stand af maskinen. Det vises automatisk i driftsarterne

Programafvikling enkeltblok og programafvikling blokfelge, saleenge
der i displayet ikke udelukkende er valgt , grafik”, og ved

manuel positionering.

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

Informationer i status-display

Symbol Betydning

PROGRAMLOB BLOKF@OLGE

PROGRAMTEST

UNEU G71 ¥
N1O G630 G17 X+0 Y+0 Z-40%
N20 G31 GID K+100 Y+100 Z+0%
N4Q T1 B17 S5000%

N5Q GO@ G40 GIO Z+250%

NE@ X-30 Y+50k

N70 GO1 Z-5 F200%

NEQ GO1 X+0 Y+50%

NSO X+50 Y+100%

N10D G42 G25 R20%

—— | 50% S-0VR 14:51
- 60% F-OVR LIMIT 1

PR

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

XIY|[Z] Maskinakser; hjeelpeakser viser TNC’en med sma
bogstaver. De raekkefglgen og antallet af viste akh-
ser fastlaegger maskinfabrikanten. Veer opmeerksom
pa Deres maskinhandbog

FISLY Visning af tilspaending i tommer svarer til en tiende-
del af de virksomme veerdier. Omdr.tal S, tilspaen-
ding F og virksom hjeelpefunktion M

Programafvikling er igang

Akse er last

Aksen kan keres med handhjulet

Aksen bliver kert i et transformeret bearbejdnings-
plan

Aksen bliver kert under hensyntagen til grund-dre-
jningen

HEIDENHAIN iTNC 530

30°h 60°v 00:00:00 S
X -99.600 -177.837 2 —15?.876. "
© +358.999 B +359.982
nt
AKT n 2z z F M 5/9 - U
- |- s | o
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-visning

1.4 Status

Yderligere status-displays

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

Indkobling af andre status-displays

—~ Kald softkey-liste for billedskaerm-opdeling

\ %,

Veelg billedskeermfremstilling med yderligere status-
STATUS d|sp|ay

Veelg yderligere status-display

E Omskiftning af softkey-liste, til visning af STATUS-
softkeys
Valg af yderligere status-display, f.eks. generelle pro-
Pen graminformationer Generelle program-informationer

Efterfalgende er beskrevet forskellige yderligere status-displays, som
De kan veelge med softkeys:

Generel program-information
PGM

Hovedprogram-navn

Kaldte programmer

Aktive bearbejdnings-cyklus
Cirkelcentrum CC (Pol)
Bearbejdningstid

Teeller for dveeletid

40

PGM-NAYN

STRT

START1L

CYOL|

17 STIV GEVINDSK.

DEF

oo | ®  +22.5009) | v.TIO
+ | v  +35.7500 |l
© 20:00: 04
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Positioner og koordinater
POS.

Positionsvisning KALK o
Arten af positionsvisning, f.eks. Akt.-position 1 2834z
. [ +359.972
Vinkel for transformerede akser B +355.965

Vinkel for grunddrejning A -45.0000

@ E +0.0000

C  +0.00008

Informationer om veerktgjer
VARKToJ

‘|Q GRUMOPL.VINKEL  +0.0008

-visning

1.4 Status

- . VERKT®J 15 SCHL

Visning T: Veerktgjs-nummer og -navn
. . . . L +665 . 9000
Visning RT: Nummer og navn pa et tvilling-veerktgj Z E +2.0000
Il Rz +0 . 0000

Veerktojsakse
Veerktojs-leengde og -radier
Sletspan (delta-veerdier) fra TOOL CALL (PGM) og veerktgjs-tabel-

oL OrR OrR2
il . 10a a. 1000 +@. 0250
FiM +0. 25008 +0. 1008 +0. 8508

len (TAB) ‘@) CLR.TIME  TIMEL TiEZ
Brugstid, maximal brugstid (TIME 1) og maximale brugstid ved : :
TOOL CALL (TIME 2) ‘ fooL GALL 5 SCHL
Visning af det aktive veerktej og dets (neeste) tvilling-veerktoj
srerus Koordinat-omregninger
Hovedprogram-navn PEM-NAVN STAT
Aktiv nulpunkt-forskydning (cyklus 7) gy lounktmtanel L FiE g NNUELTRB. O
Aktive drejevinkel (cyklus 10) % & 535000 L 1323600
Spejlede akser (cyklus 8)
. . . i SPEJLING ROTATIOMN
Akﬁve dlm.faktor/d|m.f.aktorer (cykgl 11/26) “%D/ oo ‘ ‘ Q,
Midtpunkt for den centriske straekning T CERTE
0.299500 x +0. 2200
Se “Cykler for koordinat-omregning” péa side 381. < B ‘% 3 RoRaaeo

HEIDENHAIN iTNC 530




Programdel-gentagelse/underprogrammer
CALL LBL

Aktive programdel-gentagelser med blok-nummer, label-nummer
og antallet af programmerede/endnu udfgrende gentagelser
Aktive underprogram-numre med blok-nummeret, i hvilket under-
programmet blev kaldt og label-nummer som blev kaldt

1.4 Status-visning

STATUS V&rktﬂis-opméling
VARKToJS-
MALING.

Nummer péa veerktgjet, som bliver opmalt
Visning, om veerktgjs-radius eller -l&engde bliver opmalt

MIN- og MAX-veerdi enkeltskaer-opmaling og resultat af maling
med roterende vaerktgj (DYN)

Nummer pd veerktejs-skeer med tilharende maéleveerdi. Stjernen
efter maleveerdien viser, at tolerancen fra veerktgjs-tabellen er
overskredet

Aktive hjaelpefunktioner M

Liste over aktive M-funktioner med fastlagt betydning

Liste over aktive M-funktioner, som bliver tilpasset af maskinfa-
brikanten

42

Frogramdel gentagelse

Blkk nr. LBL nr. REF
22 15 S &
Underprogram
Blkk nr. LBL nr.
2 93
WERKT®J = SCHL
i MIN
MHX
‘ﬁj (mhgi]

M-Functions

Ml1lg
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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 nejagtigt fastlaegge henfaeringspunkter
Udfare malinger pd emnet under programafviklingen
Opmale og kontrollere veerktajer

@ Alle tastsystem-funktionerne er beskrevet i en separat bru-
ger-handbog. Henvend Dem evt. til TP TEKNIK A/S, hvis De
behaver denne bruger-handbog. Id.-Nr.: 369 280-xx.

Kontakt tastsystemerne TS 220, TS 630 og TS 632

Disse tastsystemer egner sig seerlig godt til automatisk emne-opret-
ning, henferingspunkt-fastleeggelse, for malinger pa emnet. TS 220
overfgrer kontaktsignalet med et kabel og er derfor et prisgunstigt
alternativ, hvis De lejlighedsvis skal digitalisere.

Specielt for maskiner med veerktojsveksler egner tastsystemerne TS
630 og TS 632 sig godt, da de overfarer kontaktsignalerne via infraradt
lys tradlgst.

Funktionsprincip’et: | kontakt tastsystemer fra HEIDENHAIN registre-
rer en slidfri optisk kontakt udbgjningen af taststiften. Det registrerede
signal foranlediger at Akt.-vaerdien for den aktuelle tastsystem-posi-
tion bliver gemt.

HEIDENHAIN iTNC 530

3D-tastsystemer og elektroniske handhjul fra HEIDENHAIN

1.5 Tilbehor
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3D-tastsystemer og elektroniske handhjul fra HEIDENHAIN

1.5 Tilbehor

Veerktgjs-tastsystemet TT 130 for veerktejs-opmaling

TT 130 er et kontakt 3D-tastsystem for opmaling og kontrol af vaerk-
tojer. TNCen stiller 3 cykler til radighed, med hvilke man kan frems-
kaffe veerktgjs-radius og -leengde ved stillestaende eller roterende
spindel. Den specielle robuste konstruktion og hgje beskyttelsesgrad
ger TT 130 ufelsom overfor kelemiddel og spaner. Kontaktsignalet bli-
ver genereret med en slidfri optisk kontakt, der er kendetegnet ved sin
meget hgje palidelighed.

Elektroniske handhjul HR

De elektroniske handhjul forenkler den preecise manuelle kersel med
aksesleederne.Den karte streekning pr. handhjuls-omdrejning er valg-
bar indenfor et bredt omréde. Udover indbygnings-hédndhjulene

HR 130 og HR 150 tilbyder HEIDENHAIN det baerbare handhjul

HR 410 (se billedet i midten).

44
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2.1 Indkobling, udkoblin

2.1 Indkobling, udkobling
Indkobling

@ Indkoblingen og kersel til referencepunkterne er mas-
kinathaengige funktioner.Veer opmeerksom pa Deres
maskinhandbog.

Teend for forsyningsspaendingen til TNC og maskine. Herefter viser
TNC’en felgende dialog:

HUKOMMELSESTEST

TNC’ens hukommelse bliver automatisk kontrolleret

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

OVERSATTE PLC-PROGRAM

TNC'ens PLC-program bliver automatisk oversat

STYRESPANDING TIL RELA MANGLER

@ Indkoble styrespaending. TNC’en kontrollerer N@D-
STOP funktionen

MANUEL DRIFT
OVERKOR REFERENCEPUNKTER

@ Overker referencemeerker i angiven raekkefelge: For
hver akse trykkes den externe START-taste, eller

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

ste, indtil reference-punktet er overkart

46
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TNC'en er nu funktionsklar og befinder sig i driftsarten manuel drift.

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

Referencepunkterne kan De sa overkare senere. De tryk-
ker herfor i driftsart manuel drift softkey KGRSEL TIL
REF.PKT.

Overkarsel af referencepunkter ved transformeret bearbejdnings-
plan

Referencepunkt-overkarsel er mulig i et transformeret koordinatsy-
stem med externe akseretnings-taster. Herfor skal funktionen , Trans-
formere bearbejdningsplan” vaere aktiv i manuel drift, se ,Aktivere
manuel transformering”, side 63. TNC'en interpolerer sa ved aktiver-
ing af en akseretnings-taste den tilsvarende akse.

NC-START-tasten har ingen funktion. TNC’en afgiver evt. en tilsva-
rende fejlmelding.

Veer opmaerksom pa, at de i menuen indferte vinkelvaer-
@ dier stemmer overens med den virkelige vinkel i svingak-
sen.
Udkobling

iTNC 530 med Windows 2000: Se , Udkoble iTNC 530",
@ side 542.

For at undgé datatab ved udkobling, skal De afslutte TNC’ens driftssy-
stem direkte:

Veelg driftsart manuel

Veelg funktion for afslutning, overfer endnu engang
med softkey JA

Nar TNC’eniet overbleendings-vindue viser teksten Nu
kan De udkoble, mé& De afbryde forsyningsspaendin-
gen til TNC’en

@ Vilkarlig udkobling af TNC’en kan fere til tab af data.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Korsel med maskinakserne
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2.2 Korsel med maskinakserne
Anvisning

Karsel med de externe retningstaster er maskinafhangig.
Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Korsel af akse med ekstern retningstaste

Veelg driftsart manuel drift

Tryk og hold den eksterne retningstaste, saleenge
aksen skal kares, eller

Kontinuerlig kersel med akse: Hold den externe ret-
ningstaste trykket og tryk kort den externe START-
taste

Standsning: Tryk den externe STOP-taste

Med begge metoder kan De ogsa kere flere akser samtidigt. Tilspaen-
dingen, med hvilken akserne kerer, zendrer De med softkey F, se

. Spindelomdrejningstal S, tilspaeending F og hjeelpefunktion M”, side
51.
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Kersel med det elektroniske handhjul HR 410
Det baerbare handhjul HR 410 er udrustet med to dedmandstaster.
Tasterne befinder sig nedenfor grebet.

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

Handhjulet HR 410 rader over falgende betjeningselementer:

N@D-STOP

Handhjul

Dedmandstaster

Taster for aksevalg

Taste for overfering af Akt.-position

Taster til fastleeggelse af tilspeending (langsom, middel, hurtig; til-
spendingerne bliver fastlagt af maskinfabrikanten)

Retningen, i hvilken TNC’en kerer den valgte akse
Maskin-funktioner(bliver fastlagt af maskinfabrikanten)

De rede lamper signaliserer, hvilke akser og hvilken tilspaending De har
valgt.

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

Korsel

Veelg driftsart el. handhjul

Hold dedmandstaste nedtrykket

Veelg akse

Veelg tilspaending

Aktive akse i retning + eller — karsel

Q. =9 ©®

jol
@
@
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2.2 Korsel med maskinakserne

Skridtvis positionering

Ved skridtvis positionering kegrer TNC’en en maskinakse med et skridt-
mal fastlagt af Dem.

@ Veelg driftsart manuel el. el.hdndhjul
o Veelg skridtvis positionering: Softkey SKRIDTMAL pa
orF INDE
FREMRYKNING =
a Indlees fremrykning i mm, f.eks. 8 mm
@ Tryk extern retningstaste: positioner sa ofte det @ns-
kes.
50
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2.3 Spindelomdrejningstal S,
tilspaending F og
hjelpefunktion M

Anvendelse
| driftsarten manuel drift og el. indleeser De spindelomdrejningstal S,
tilspeending F og hjeelpefunktion M med softkeys. Hjeelpefunktionen er
i 7. programmering: Beskriv hjaelpefunktion”.
? Maskinfabrikanten fastleegger, hvilke hjeelpefunktioner M
De kan udnytte og hvilken funktion de har.

Indlaesning af vaerdier

Spindelomdrejningstal S, hjaelpefunktion M

El Velg indleesning af spindelomdr.tal : Softkey S

SPINDELOMDREJNINGSTAL S=

1000 Indlees spindelomdr.tal og overfar med den eksterne

START-taste

Spindelomdrejningen med det indleeste omdrejningstal S starter De
med en hjelpefunktion M. En hjeelpefunktion M indlaeser De pa
samme made.

Tilspaending F

Indleesning af en tilspaending F skal De istedet for med den externe
START-taste overfgre med tasten ENT.

For tilspaending F geelder:

Hvis F=0 indleeses, sa virker den mindste tilspaending fra MP1020
F bliver ogséa efter en stremafbrydelse bibeholdt

Andre spindelomdrejningstal og tilspeending

Med override-drejeknapperne for spindelomdrejningstal S og tilspaen-
ding F lader de indstillede veerdier sig eendre fra 0% til 150%.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Henfagringspunkt-fastleeggelse (uden 3D-tastsystem)

2.4 Henfaringspunkt-fastleeggelse
(uden 3D-tastsystem)

Anvisning

% Henfaringspunkt-fastleeggelse med 3D-tastsystem: Se
bruger-handbogen Tastsystem-cykler.

Ved henfaringspunkt-fastleeggelse bliver TNC'ens display sat pa koor-
dinaterne til en kendt emne-position.

Forberedelse

Opspaend emnet og evt. oprette
Nulveerkte] med kendt radius isaettes
Veer sikker pd, at TNC’en viser Akt.-positionen
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Fastleegge henferingspunkter

@ Sikkerhedsforanstaltning

Hvis emne-overfladen ikke ma berares, la&egges pa emnet
et stykke blik med kendt tykkelse d. For henfaringspunk-
tet indleeser De sé en veerdi der er d starre.

@ Veelg driftsart manuel drift

@@@ Kor vaerktajet forsigtigt, indtil det bergrer emnet

Veelg akse (alle akser kan ogsé veelges med ASCII-
tastaturet)

HENFORINGSPUNKT-FASTLAGGELSE Z=

m Nulveerktej, spindelakse: Display seettes pa en kendt
emne-position (f.eks. 0) eller tykkelsen d fra blikket
indleeses. | bearbejdningsplanet: Tag hensyn til vaerk-
tojs-radius

Henfaringspunkterne for de resterende akser fastleegger De pa
samme made.

Hvis De i fremrykningsaksen anvender et forindstillet veerktgj, sa seet-
ter De displayet for fremrykaksen pé leengden L af veerktgjet hhv. pa
summen Z=L+d.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Henfagringspunkt-fastleeggelse (uden 3D-tastsystem)

Henf.punkt-styring med preset-tabellen

&

54

Preset-tabellen skal De ubetinget anvende, nar

Deres maskine er udrustet med drejeakser (rundbord

eller svinghoved) og De arbejder med funktionen trans-

formere bearbejdningsplan
Deres maskine er udrustet med et hovedskifte-system

De hidtil har arbejdet med en &ldre TNC-styring med
REF-henfaert nulpunkt-tabel

De vil bearbejde flere ens emner, som er opspaendt
med forskellige skraflader

Preset-tabellen ma indeholde vilkarligt mange linier
(henf.punkter). For at optimere filstarrelsen og forarbejd-
nings-hastigheden, skal De kun anvende sa mange linier,

som De ogsa behaver for Deres henfaringspunkt-styring.

Nye linier kan De af sikkerhedsgrunde kun indfgje ved
enden af preset-tabellen.

EDITER TARBEL
DREJNINGSVINKEL 7

PROGRAM-
INDLESNING

—
) SN
0 Machine Datum  +0 0 0 +0
1 workpiece 1 +12.55 +85.2676  +86.2676  +86.2675
2 Workpiece 2 +5.555 +349.257 +86.2676 +86.2676 h
3 workeiece 3 0 +100 +0 +442.6808
4 Offsst Z-Axis -1 -72.4841
= Workpiece 4 +0.4 -70.7635 +2536.9
5 0 +85.2676  +86.2676  +86.2675
7 +12.375 +3.4761 +96.2676  +86.2676 ‘
Emmsss——— | 100% S-O0VR 15:12 C i.
Emmsms——— | 100X F-OVR LIMIT 1 S
X -84.722 Y -71.693 2 -267.376 . ‘
lolil +5.9184E +300.316
S 0.078 S "
AKT &-:man oS z 5 2000 Fo )
BEGYND sLuT SIDE SIDE e _—. o AKTIVER
T T OFF PRESET FeEEET SLUT
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Gemme henforingspunkter i preset-tabellen

Preset-tabellen har navnet PRESET.PR og er gemt i biblioteket TNC:\.
PRESET.PR er kun i driftsart Manuel og E1. handhjul. | driftsart pro-
gram-indlagring/editering kan De kun leese tabellen, ikke @ndre noget.

De har flere muligheder, for at gemme henf.punkter/grunddrejninger i
preset-tabellen:

Med tast-cykler i driftsart manuel hhv. E1. handhjul (se bruger-hand-
bogen Tastsystem-cykler, kapitel 2)

Med tast-cyklerne 400 til 402 og 410 til 419 i automatik-drift (se bru-
ger-hdndbogen Tastsystem-cykler, kapitel 3)

Med overtagelse af det aktuelle henf.punkt, som De manuelt har
fastlagt med aksetasterne

Den manuelle indfersel af veerdier i preset-tabellen er kun

RH_% tilladt, nar der pa Deres maskine ingen svingindretninger
findes. Undtaget fra denne regel er indfersel af grunddre-
jninger i spalten ROT. Grunden hertil er det faktum, at
TNC’en omregner geometrien af svingindretningen ved
lagring af veerdier i preset-tabellen.

TNC’en kontrollerer ved fastleeggelse af henf.punkter, om
positionen af svingaksen stemmer overens med de tilsva-
rende veerdier for 3D ROT-menuen (afhaengig af maskin-
parameter 7500, Bit 5). Heraf felger:

Ved inaktiv funktion transformering af bearbejdnings-
plan skal positionsvisningen af veere drejeaksen = 0°
(evt. nulles drejesen)

Ved aktiv funktion transformering af bearbejdningsplan
skal positionsvisningen af drejeaksen og den indferte
vinkel stemme overens i 3D ROT-menuen

Maskinfabrikanten kan spaerre vilkarlige linier i preset-
tabellen, for deri at laegge faste henf.punkter (f.eks. et
rundbord-midtpunkt). Sddanne linier er i preset-tabellen
markeret med anderledes farver (standardmarkeringen er
rad).

Forklaring til de i preset-tabellen gemte vaerdier

Simpel maskine med tre akser uden svingindretning
TNC’en gemmer i preset-tabellen afstanden fra emne-henf.punkt til
referencepunkt (fortegnsrigtigt, se billedet gverst til hgjre)

Maskine med svinghoved
TNC’en gemmer i preset-tabellen afstanden fra emne-henf.punkt til
referencepunkt (fortegnsrigtigt, se billedet til hajre i midten)

Maskine med rundbord
TNC’en gemmer i preset-tabellen afstanden fra emne-henf.punkt til
centrum for rundbordet (fortegnsrigtigt, se billede nederst til hgjre)

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Henfagringspunkt-fastleeggelse (uden 3D-tastsystem)

Editere preset-tabel

Editerings-funktion i tabelmodus

Softkey

Veelg tabel-start

BEGYND

Veelg tabel-slut

sLUT

II

Veelg forrige tabel-side

o
H
=}
m

Veelg neeste tabel-side

8
<5
R

Preset-tabel frigive/speerre for editering

GERER | | REDIGERER

orr [Con]

Gem det i driftsart manuel aktive henf.punktiden
aktuelt valgte linie i preset-tabellen

GEM
PRESET

Aktivere henf.punktet i den aktuelt valgte linie i
preset-tabellen

AKTIVER

PRESET

Tilfgj det antal linier der kan indleeses ved enden
af tabellen (2. softkey-liste)

TILFoJ

N LINIER

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

KOPIER

ol
m
o
H
g
2

VRRDI

Indfgj det kopierede felt (2. softkey-liste)

OVERFoR
KOPIERET
VRRDI

Nulstille den aktuelt valgte linie: TNC’en indfarer
i alle spalter — en (2. softkey-liste)

INDSAT
LINIE

Indfgj en enkelt linie ved tabel-enden (2. softkey-
liste)

INDSAT
LINIE

Slet en enkelt linie ved tabel-enden (2. softkey-
liste)

SLET
LINIE
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Aktivere henf.punkt fra preset-tabellen i driftsart manuel

Ved aktivering af et henf.punkt fra preset-tabellen, tilbage-
@ stiller TNC’en alle aktive koordinat-omregninger, der blev
aktiveret med felgende cykler:
Cyklus G53, nulpunkt-forskydning fra nulpunkt-tabellen
Cyklus G54, nulpunkt-forskydning i programmet
Cyklus G28, spejling
Cyklus G73, drejning
Cyklus G72, dim.faktor

Koordinat-omregning fra cyklus G80, transformere bear-
bejdningsplan bliver derimod aktiv.

@ Veelg driftsart manuel drift
Kald funktionen for henf.punkt-fastleeggelse

HENF.PUNKT-FASTLG X=

Kald preset-tabel

EERE Frigive preset-tabel for editering: Softkey EDITERING

or Lon] UDE/INDE stilles pa INDE

Med piltasten vaelges henf.punkt-nummeret, som De
vil aktiviere, eller

n vaelg med tasten GOTO henf.punkt-nummer, som De
O vil aktiviere, bekreeft med tasten ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Henfagringspunkt-fastleeggelse (uden 3D-tastsystem)

Aktivere henfagringspunkt
Bekreaeft aktiveringen af henfaringspunktet. TNC’en
seetter display og — hvis defineret — grunddrejningen

Forlade preset-tabel

Aktivere henf.punkt fra preset-tabel i et NC-program

For at aktivere henfaringspunkter fra preset-tabellen under program-
afviklingen, bruger De cyklus G247. | cyklus G247 definerer De udeluk-
kende nummeret pa& henfaringspunktet som De vil aktivere (se ,HEN-
FORINGSPUNKT FASTLAGGELSE (cyklus G247)" pa side 386).
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2.5 Transformere
bearbejdningsplan
(Software Option 1)

Anvendelse, arbejdsmade

% Funktionerne for transformering af bearbejdningsplanet
bliver tilpasset af maskinfabrikanten til TNC og maskine.
Ved bestemte svinghoveder (rundborde) fastleegger mas-
kinfabrikanten, om den i cyklus programmerede vinkel bli-
ver tolket af TNC’en som koordinater til drejeaksen eller
som vinkelkomponent til et skrat plan. Vaer opmaerksom
pa Deres maskinhandbog.

TNC’en understeotter transformationen af bearbejdningsplanet pa
veerktgjsmaskiner med svinghoveder savel som rundborde. Typiske
anvendelser er f.eks. skra boringer eller skrat liggende konturer i rum-
met. Bearbejdningsplanet bliver herved altid drejet om det aktive nul-
punkt. Som szedvanligt, bliver bearbejdningen programmeret i et hove-
dplan (f.eks. X/Y-planet), dog udfert i det plan, som hovedplanet blev
transformeret til.

For transformation af bearbejdningsplanet star to funktioner til radig-
hed:

Manuel transformation med softkey 3D ROT i drifts-arten manuel
drift og el. handhjul, se ,, Aktivere manuel transformering”, side 63

Styret transformation, cyklus G80 BEARBEJDNINGSPLAN i bearbejd-
nings-programmet (se ,BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus G80)" pa
side 391)

TNC-funktionen for ,transformering af bearbejdningsplanet” er koor-
dinat-transformation. Herved star bearbejdnings-planet altid vinkelret
pa retningen af veerktojsaksen.

Grundleeggende realiseres transformation af bearbejdningsplanet pa
to forskellige maskintyper:

Maskine med rundbord

De skal bringe emnet ved en tilsvarende positionering af rundbor-
det, f.eks. med en GO-blok, i den gnskede bearbejdningsposition

Placeringen af den transformerede veerktejsakse aendrer sig hen-
fort til det maskinfaste koordinatsystem ikke. Hvis De drejer bor-
det —altsd emnet —f.eks. med 90°, drejer koordinatsystemet ikke
med. Hvis De i driftsart manuel drift trykker akseretnings-tasten
Z+, kerer veerktgjet i retningen Z+.

TNC’en tager ved beregningen af det transformerede koordinatsy-
stem udelukkende hensyn til den aktuelle mekanisk betingede
drejning af det padgeeldende rundbord’s — sadkaldte , translatoriske”
andele

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Transformere bearbejdningsplan (Software Option 1)

Maskine med svinghoved

De skal bringe vaerktgjet ved en tilsvarende positionering af sving-
hovedet, f.eks. med en GO-blok, i den anskede bearbejdningspo-
sition

Positionen af den svingede (transformerede) veerktgjsakse aend-
rer sig med hensyn til det maskinfaste koordinatsystem: Drejer
De svinghovedet pa Deres maskine — altsé veerktejet — f.eks. i B-
aksen med +90°, drejer koordinatsystemet sig med. Hvis De i
driftsart manuel drift trykker akseretnings-tasten Z+, kerer veerk-
tgjet i retning X+ i det maskinfaste koordinatsystem

TNC’en tager hensyn ved beregningen af det transformerede
koordinatsystem til mekanisk betingede forskydninger af svingho-
vedet (, translatoriske” andele) og forskydninger, som opstar ved
drejning af veerktejet (3D veerktejs-leengdekorrektur)

Keorsel til referencepunkter med transformerede
akser

Med transformerede akser karer De til referencepunkterne med den
externe retningstaste. TNC'en interpolerer hermed de tilsvarende
akser. Veer opmaerksom pa, at funktionen , Transformation af bearbe-
jdningsplan” er aktiv i driftsart manuel drift og Akt.-vinkel af drejeaksen
er blevet indfert i menufeltet.
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Henforingspunkt-fastleeggelse i et transformeret
system

Efter at De har positioneretdrejeaksen, fastleegger De henfaringspunk-
tet som ved et utransformeret system. Forholdene for TNC’en ved
henf.punkt-fastleeggelse er dermed afhaengig af maskin-parameter
7500:

MP 7500, Bit 5=0

TNC’en kontrollerer ved aktivt transformeret bearbejdningsplan, om
der ved fastleeggelse af henf.punktet i akserne X, Y og Z om de aktu-
elle koordinater for drejeaksen er i overensstemmelse med den af
Dem definerede svingvinkel (#D-ROT-menu). Er funktionen transfor-
mere bearbejdningsplan inaktiv, s& kontrollerer TNC’en, om drejeak-
sen star pa 0° (Akt.-position). Stemmer positionerne ikke overens,
afgiver TNC’en en fejlmelding.

MP 7500, Bit 5=1

TNC’en kontrollerer ikke, om de aktuelle koordinater for drejeaksen
(Akt.-position) stemmer overens med den af Dem definerede sving-
vinkel.

Hvis drejeaksen p& Deres maskine ikke er styret, skal De

@ indfgre Akt.-positionen af drejeaksen i menuen for manuel
trans-formation: Stemmer Akt.-positionen af drejeaksen
ikke overens med det indferte, beregner TNC’en hen-
ferings-punktet forkert.

Henforingspunkt-fastleeggelse ved maskiner
med rundbord

Nar De opretter emnet ved en rundbordsdrejning, f.eks. med tast-
cyklus G403, skal De for fastleeggelsen af henf.punktet i liniserakserne
X, Y og Z nulle rundbordsaksen efter opretnings-forlgbet. Ellers afgiver
TNC’en en fejlmelding. Cyklus G403 tilbyder denne mulighed direkte,
indet De fastleegger en indleeseparameter (se bruger-handbogen Tast-
system-cykler, ,,Kompensere for en grunddrejning over en dre-
jeakse”).

Henforingspunkt-fastleeggelse ved maskiner
med hovedskift-systemer

Hvis Deres maskine er udrustet med et hovedskifte-system, skal De
styre henf.punkter grundleeggende med preset-tabellen. Henf.punk-
ter, som er gemt i preset-tabellen, indeholder omregningen af den
aktive maskin-kinematik (hovedgeometri). Hvis De indskifter et nyt
hoved, tilgodeser TNC’en de nye, forandrede hovedmal, sé at det
aktive henf.punkt bliver bibeholdt.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Transformere bearbejdningsplan (Software Option 1)

Positionsvisning i et transformeret system

De i status-feltet viste positioner (SOLL og AKT.) henfarer sig til det
transformerede koordinasystem.

Begraensninger ved transformation af
bearbejdningsplan

Tastfunktion GRUNDDREJNING star ikke til radighed.

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

62

2 Manuel drift og indretning @



Aktivere manuel transformering

Vaelg manuel transformering: Softkey 3D ROT. De
menupunktet lader sig kun veelge med pil-taster

3D ROT

Indlees drejevinkel

Seet den gnskede driftsart i menupunkt bearbejdningsplan transfor-
mere pa aktiv: Veelg menupunkt, omskift med tasten ENT

For deaktivering seetter De i menuen transformation af bearbejdnings-
plan de gnskede driftsarter pa inaktiv.

Afslut indlaesning: Tryk tasten END

Nar funktionen transformere bearbejdningsplan er aktiv og TNC’en
kgrer maskinakserne svarende til den transformerede akse, indblaen-
der status-displayet symbolet kx.

Hvis De seetter funktionen TRANSFORMATION for driftsart PRO-
GRAMAFVIK péa Aktiv, geelder den i menuen indferte svingvinkel fra og
med den ferste blok i bearbejdnings-programmet der skal afvikles.
Anvender De i bearbejdnings-programmet cyklus G80 BEARBEJDNINGS-
PLAN, er de i cyklus definerede vinkelveerdier (fra og med cyklus-defini-
tionen) virksomme. De i menuen indferte vinkelveerdier bliver overs-
krevet med de kaldte veerdier.
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3.1 Programmering og afvikling af enkle bearbejdninger

3.1 Programmering og afvikling af
enkle bearbejdninger

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

Brug af positionering med manuel indlzesning

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

Start programafvikling: Extern START-taste

®

I% Felgende funktioner star ikke til radighed:

Program-kald med %
Programmerings-grafik
Programafviklings-grafik

Eksempel 1

Et enkelt emne skal forsynes med en 20 mm dyb boring. Efter
opspanding af emnet, opretning og henferingsgspunkt-fastleeggelse
lader boringen sig med fa programlinier programmere og udfare.
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Farst bliver veerktajet forpositioneret med retlinie-blokke over emnet
og positioneret pa en sikkerhedsafstand pa 5 mm over borestedet.
Herefter bliver boringen udfert med cyklus 6200 boring.

3.1 Programmering og afvikling af enkle beart%ninger

Retlinie-funktion G00 (se , Retlinie i ilgang GOO Retlinie med tilspaen-
ding GO1 F. .."” pé side 175), cyklus G200 boring (se ,BORING (cyklus
G200)" pa side 235).

HEIDENHAIN iTNC 530

Veerktej defineres: Nulveerktgj, radius 5
Veerktojs kald: Veerktojsakse Z,

Spindelomdr.tal 2000 omdr./min.

Veerktgj frikeres (ilgang)

Veerktgjet positioneres i ilgang over borestedet,
spindel inde

Veerktojet positioneres 2 mm over borestedet
Cyklus G200 boring defineres
Sikkerhedsafstand af veerkt. over boring

Dybde af boringen (fortegn=arbejdsretning)
Boretilspaending

Dybden af de forsk. fremrykninger fer udkersel
Dveeletid oppe ved afspaning i sekunder
Koordinater til emne overkante

Positionen efter cklus, henfert til Q203
Dveeletid pa bunden af boringen i sekunder
Kald cyklus G200 dybdeboring

Veerktej frikeres

Program-slut



3.1 Programmering og afvikling af enkle bearbejdninger

Eksempel 2: Fjerne emne-skraflade ved maskiner med rundbord

Udfare en grunddrejning med et 3D-tastsystem. Se bruger-hdndbogen
tastsystem-cykler, , Tastsystem-cykler i driftsarten manuel drift og el.
handhjul”, afsnit ,kompensering for skaevt liggende emne”.

Notér drejevinkel og opheev grunddrejning igen

Wl Veelg driftsart: Positionering med manuel indleesning
[ o,_/,: Veelg rundbordsakse, indlaes den noterede drejevinke-
linkel og tilspaending f.eks. GO0 G40 G90 C+2.561 F50

@ Afslut indlaesning

@ Tryk extern START-taste: Den skré flade fjernes ved
drejning af rundbordet
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Sikring eller sletning af programmer fra $MDI

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

Veelg driftsart: Program- indlagring/editering

e Kald fil-styring: Taste PGM MGT (Program styring)

MGT

Markér filen $MDI

a

copy .Veelg kopiér filen” wahlen: Softkey KOPIERING
22

MAL-FIL =
BORING Indlees et navn, under hvilket det aktuelle indhold af

filen $MDI skal gemmes

ﬂ Udfer kopiering: Softkey UDF@R

UDFoR

SLuT Forlade fil-styring: Softkey SLUT

For sletning af indholdet i filen SMDI 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 vil slette $MDI, s4

ma De ikke have valgt driftsart positionering med
manuel indleesning (heller ikke i baggrunden)

ma De ikke have valgt fil §MDI i driftsart program indlag-
ring/editering

Yderligere informationer: se , Kopiere enkelte filer”, side 91.
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Programmering:
Grundlaget, Fil-styring, Pro-
grammeringshjeelp, Palette-
styring

i



4.1 Grundlaget

4.1 Grundlaget

Laengdemalesystemer og referencemaerker

P& maskinens akser befinder sig l&engdemalesystemer, som registre-
rer positionerne af maskinbordet hhv. vaerktoejet. Pa lineserakser er nor-
malt monteret leengdemalesystemer, pa rundborde og drejeakser vin-
kelmalesystemer.

Nar De beveeger en maskinakse, fremstiller det dertil hgrende leengde-
malesystem et elektrisk signal, med hvilket TNC'en udregner den
ngjagtige Akt.-position for maskinaksen.

Ved en streamafbrydelse gar samordningen mellem maskinslaede-posi-
tionen og den beregnede Akt-position tabt. For at genfremstille denne
samordning igen, disponerer de inkrementale l&engdemalesystemer
over referencemeerker. Ved overkersel af et referencemaerke far
TNC'en et signal, som kendetegner et maskinfast henferingspunkt.
Herved kan TNC'en igen fremstille samordningen af Akt.-positionen til
den aktuelle maskinslaede-position. Ved lasngdemalesystemer med
afstandskoderede referencemaerker skal De kare maskinaksen maxi-
malt 20 mm, ved vinkelmélesystemer maximalt 20°.

Ved absolutte maleudstyr bliver efter indkoblingen en absolut positi-
onsveerdi overfert til styringen. Hermed er, uden kersel med maskinak-
sen, samordningen mellem Akt.-positionen og maskinsleede-position
fremstillet igen direkte efter indkoblingen.

Henforingssystem

Med et henfgringssystem fastleegger De entydigt positioner i et plan
eller irummet. Angivelsen af en position henfarer 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 stér altid vinkelret pa hinanden og skeerer hin-
anden i eet punkt, nulpunktet. En koordinat giver afstanden til nulpunk-
tet i en af disse retninger. Séledes lader en position sig beskrive i pla-
net ved to koordinater og i rummet ved tre koordinater.

Koordinater, der henfarer sig til nulpunktet, bliver betegnet som abso-
lutte koordinater. Relative koordinater henfarer sig til den Akt.-position
for bevaegelsen. Relative koordinat-veerdier bliver ogsa betegnet som
inkrementale koordinat-veerdier.

72 4 Programmering: Grundlaget, Fil-styring, Programmeringshjeelp, Palette-styring @

XMF'

»
X (Z,Y)

74




Henfaringssystem pa fraesemaskiner

Ved emnebearbejdning pa en freesemaskine benyttes normalt det ret-
vinklede koordinatsystem. Billedet til hgjre viser hvordan akse-navne
og retninger bar veere udlagt pd en maskine. Hogjre hands tre-finger
regel hjeelper med at huske den korrekte udlaegning: 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+.

iTNC 530 kan styre indtil 9 akser. Ved siden af hovedakserne X, Y og
Z findes parallelt kerende hjeelpeakser U, V og W. Drejeakser bliver
betegnet med A, B og C. Billedet til hgjre for neden viser samordnin-
gen af hjeelpeakserne hhv. Drejeakser til hovedakserne.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Grundlaget

Polarkoordinater

Nar arbejdstegningen er malsat retvinklet, fremstiller De ogséa bearbe-
jdnings-programmet med retvinklede koordinater. Ved emner med cir-
kel-buer eller ved vinkelangivelser er det ofte lettere, at fastleegge
positionerne med polarkoordinater.

| modseetning til de retvinklede koordinater X, Y og Z beskriver polar-

koordinater kun positionen i eet plan. Polarkoordinater har deres nul-

punkt i den sakaldte Pol. En position i et plan er sdledes entydigt fast-
lagt ved:

Polarkoordinat-radius: afstanden fra pol til position
Polarkoordinat-Vinkel: Vinklen mellem vinkel-henf.akse og streeknin-
gen, som forbinder polen med positionen

Se billedet til hgjre overst.

Fastleeggelse af pol og vinkel-henfgringsakse

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

Pol-koordinater (plan) Vinkel-henferingsakse

lund J +X
Jund K +Y
Kund | +Z
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Absolutte og inkrementale emne-positioner

Absolutte emne-positioner

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

Eksempel 1: Boringer med absolutte koordinater

Boring 1 Boring 2 Boring 2
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementale emne-positioner

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

Et inkremental-mal kendetegner De med funktionen G91 for aksebe-
tegnelsen.

Eksempel 2: Boringer med inkrementale koordinater

Absolutte koordinater til boring 4

X =10 mm

Y =10 mm

Boring 5, henfert til 4 Boring 6, henfert til 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absolutte og inkrementale polarkoordinater

Absolutte koordinater henfarer sig altid til pol og vinkel-henfgrings-
akse.

Inkrementale koordinater henferer sig altid til den sidst programme-
rede position af veerktgjet.
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4.1 Grundlaget

Valg af henfaringspunkt

En emne-tegning angiver et bestemt formelement pd emnet som
absolut henfagringspunkt (nulpunkt), normalt et hjerne af emnet. Ved
henfaeringspunkt-fastlaeggelsen opretter De ferst emnet pa maskin-
aksen og bringer veerktgijet for hver akse i en kendt position i forhold
tilemnet. For denne position fastleegger De displayet pa TNC'en enten
pa nul eller en forud given positionsveerdi. Herved indordner De emnet
til henfaringssystemet, som geaelder for TNC-displayet hhv. Deres
bearbejdnings-program.

Angiver emne-tegningen relative henferingspunkter, sa bruger De
ganske enkelt cykler til koordinat-Uomregning (se ,,Cykler for koordi-
nat-omregning” pa side 381).

Hvis emne-tegningen ikke er méalsat NC-korrekt, sa veelger De en posi-
tion eller et emne-hjerne som henfaringspunkt, fra hvilket mélene for
de avrige emnepositione nemmest muligt lader sig fremskaffe.

Seerlig komfortabelt fastleegger De henfaringspunkter med et 3D-tast-
system fra HEIDENHAIN. Se bruger-handbogen Tastsystem-cykler
. Henfaringspunkt-fastleeggelse med 3D-tastsystemer”.

Eksempel

Emne-skitsen til hgjre viser boringer (1 til 4) hvis malsaetning henfarer
sig til et absolut henfaringspunkt med koordinaterne X=0 Y=0. Borin-
gerne (5 til 7) henfarer sig til et relativt henferingspunkt med de abso-
lutte koordinater X=450 Y=750. Med cyklus NULPUNKT-FORSKYDNING
kan De midlertidigt forskyde nulpunktettil position X=450, Y=750, for
uden yderligere beregninger at kunne programmere boringerne (5 til

).
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4.2 Fil-styring: Grundlaget
Filer

@ Med MOD-funktionen PGM MGT (se , Konfigurere PGM
MGT" pa side 491) veelger De mellem standard fil-styring
og den udvidede fil-styring.

Hvis TNC’en er tilsluttet et netvaerk, sa bruger De den
udvidede fil-styring

Filer i TNC'en Type
Programmer

i HEIDENHAIN-format H

i DIN/ISO-format A
Tabeller for

Veerktojer T
Veerktojs-veksler .TCH
Paletter P
Nulpunkter .D
Punkter PNT
Presets .PR
Skeerdata .CDT
Skeermaterialer, materiale .TAB
Afhaengige data (f.eks. inddelingspunkter) .DEP

Tekster som
ASClI-filer A

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

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

De kan med TNC’en styre nzerved vilkarligt mange filer, do ikke flere
end 2.000 MByte.

Navne pa filer

Ved programmer, tabeller og tekster tilfgjer TNC'en en udvidelse, som
er adskilt fra fil-navnet med et punkt. Denne udvidelse kendetegner fil-
typen.

Froczo [

Fil-navn Fil-type
Maximale Laengde  Se tabellerne ,filer i TNC'en”
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® Datasikring
g’ HEIDENHAIN anbefaler, at man med jeevne mellemrum tager sikker-
% hedskopi af programmer.

c Dette kan geres péa en alm. PCér. Hertil stiller HEIDENHAIN et gratis
- backup-program (TNCBACK.EXE) til radighed. Henvend Dem evt. til
G Deres maskinleverander.

iy Herudover behgver De en diskette, pa hvilken alle maskinspecifikke

O) data (PLC-program, maskin-parametre osv.) er sikret. Henvend Dem
c ogsa her venligst til maskinleverandgren.
=

> Hvis De vil sikre alle filer der befinder sig pa harddisken
- =y : :

N (> 2 GByte), kan det kraeve flere timer. Foretag sikker-
s heds-kopieringen evt. om natten eller benyt funktionen
i.l- PARALLEL UDFQRELSE (kopiering i baggrunden).

N
<

vibrationer), skal man efter en brug pa 3 til 5 ar regne med
en forhgjet fejlrate. HEIDENHAIN anbefaler derfor at lade
harddisken kontrollere efter 3 til 5 ar.

@5 Ved harddiske, afheengig af driftsbetingelserne (f.eks.
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4.3 Standard-fil-styring
Henvisning

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

Herfor seetter De MOD-funktionen PGM MGT (se ,, Konfigu-
rere PGM MGT" pa side 491) pa Standard.

Kald af fil-styring

4.3 Standard-fil-styring

gg;‘g% PROGRAM-INDLESNING
i , : . . - SFRAES_2.CDT |
p— Tryk tasten PGM MGT: TNC’en viser vinduet for fil- B o
MGT . . . . TNC:N\*. %
styring (se billedet til hgjre) SN syre STATUS
ZTCHPRNT .A 73
CVREPORT .A 583
Vinduet viser alle de filer, som er lagreti TNC’en. Til hver fil bliver flere ';'RF‘ES—GB Eg; 193;;
informationer vist: T i SeEK
S . $MDI -H 418
Visning Betydning 1 H 874
) - 220 .H 4608
FIL-NAVN Navn med maximalt 16 karakterer og fil-type e?161646 .h 491K
FLASCHE .H 1182
BYTE Filst@rrelseiByte 23 FILCEN) 3791248 FRIE KBYTE
STATUS Filens egenskaber:
o _ V@S [Fre) 0 | 2
E Programmet er valgt i driftsart program-ind-
lagring/editering
S Programmet er valgt i driftsart program-test

Programmet er valgt i en programafviklings-

M driftsart

Filen er beskyttet mod sletning og eendring
P (Protected)

Til denne fil eksisterer afhaengige filer (se
+ .Andre indstilling af afhaengige filer” pa

side 492)
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4.3 Standard-fil-styring

Valg af fil
Kald af fil-styring

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

Flyt det lyse felt filvis i vinduet op og ned

stoe s== | Flyt det lyse felt sidevis i vinduet op og ned
Veelg fil: Tryk softkey VALG eller tasten ENT

eller

ENT

Slette en fil
Kald af fil-styring
MGT

Benyt pil-tasterne eller pil-softkeys, for at flytte det lyse felt til den fil,
som De vil slette:

Flyt det lyse felt filvis i vinduet op og ned

Flyt det lyse felt sidevis i vinduet op og ned

sier Slette fil: Tryk softkey SLET
D
FIL ..... SLETTE?

Overfer med softkey JA

Afbryd med softkey NEJ
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Kopiering af filer

Kald af fil-styring
MGT

Brug pil-tasterne eller pil-softkeys, for at flytte det lyse felt til filen, som
De vil kopiere:

Flyt det lyse felt filvis i vinduet op og ned

Flyt det lyse felt sidevis i vinduet op og ned

copy Kopiering af fil: Tryk softkey KOPIERING
[eclb)

MAL-FIL=

Indlees det nye filnavn, overfer med softkey UDF@R eller med tasten
ENT. TNC’en indbleender et status-vindue, som informerer Dem om

kopierings fremgangen. Saleenge TNC’en kopierer, kan De ikke arbe-
jde videre, eller

hvis De vil kopiere meget lange programmer: Indlaes nyt filnavn, over-
for med softkey PARALLEL UDFQJRELSE. De kan efter starten af
kopieringsforlgbet arbejde videre, da TNC’en kopierer filen i baggrun-
den

% TNC’en viser et overbleendevindue med fremskridtsdis-
playet, nar kopieringsforlgbet blev startet med softkey
UDF@R
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O Dataoverforsel til/fra et extern dataudstyr
c
.= . RFRILaL, PROGRAM-INDLESNING
> %. Far De kan overfgre data til et eksternt dataudstyr, skal De ORIFT FIL-NAVN -
"&; indrette datainterfacet (se , Indretning af datainterface”
._l pa side 480). e :\‘:
*l CUREPORT A 593 —
N
-
-C% Kald af fil-styring = e
MGT :
c ; R - <
3 > Aktivere dataoverfering: Tryk softkey EXT. TNC’en o e =1
(7)) viser i venstre billedskaermhalvdel 1 alle filer, der er I 1 o [
o gemt i TNC’en, i den hgjre billedskaermhalvdel 2 alle * TIED T e e = 1
ﬂ: filer, der er gemt pa det exsterne dataudstyr LKyl
T ¢ .. @‘@ TAG TN:c> ‘ ‘ SLUT‘

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

Flytte det lyse felt i et vindue op og ned

. . Flytte det lyse felt fra hgjre til venstre vindue og
- -
omvendt

Hvis De vil kopiere fra TNC’en til et eksternt dataudstyr, forskyder De
det lyse felt i venstre vindue til filen der skal overfores.

Hvis De vil kopiere fra et eksternt dataudstyr til TNC’en, forskyder De
det lyse felt i hgjre vindue til filen der skal overferes.

Markerings-funktion Softkey

Markering af enkelte filer

TAG
FIL

Markering af alle filer TG
ALLE
FILER

Ophaev markering for en enkelt fil

UNTAG
FIL

Ophaev markering for alle filer s
ALLE
FILER

E3
o
3
=
D
@

Kopiering af alle markerede filer
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cory Overfgre en enkelt fil: Tryk softkey KOPIERING, eller
st

overfgre flere filer: tryk softkey MARKERING, eller

cory overfgre alle filer: Tryk softkey TNC => EXT
el

Bekraeft med softkey UDF@R eller med tasten ENT. TNC’en indbleen-
der et status-vindue, som informerer Dem om kopierings fremgangen,
eller

Hvis De vil overfare lange eller flere programmer: Bekraeft med soft-
key PARALLEL UDFQ@RSEL. TNC’en kopierer sa filen i baggrunden

m§> Afslutte dataoverfering: Tryk softkey TNC. TNC’en
viser igen standardvinduet for fil-styring

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.3 Standard-fil-styring

Udveelgelse af en af de sidste 10 valgte filer

Kald af fil-styring

Vis de sidste 10 valgte filer: Tryk softkey SIDSTE
FILER

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

Flyt det lyse felt i vinduet op og ned

vaLe Veelg fil: Tryk softkey VZALG eller tasten ENT

Omdgbe fil

PGM
MGT

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

Flyt det lyse felt sidevis i vinduet op og ned
oresE Omdgbe fil: Tryk softkey OMDIB.

MAL-FIL=

Kald af fil-styring

Flyt det lyse felt filvis i vinduet op og ned

Indlees nyt filnavn, overfer med softkey UDF@R eller med tasten ENT

MANUEL.
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

&P DEBUG: \

& £ PROSPEKT

& CIRobert

& TEST
£5Screendume
& £1lork
SPUWORLD: N

TN : \SCREENDUMP 4. %

TNG: \FRAES_2.

TNG: \TMAT . TAB

TNG: \WMAT . TAB

TNG: \SCREENDUMP\NULLTAB. O
TNG: \SCREENDUMPNNEU

u

I

I

EREET TR

G: \SCREENDUMPNSTAT . F

Al

b

OTOTNT mil TR

38 FIL(EN) 3791248 FRIE KBYTE

llm
=

=
(G

SLUT
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Fil beskyttelse/ophaevning af fil beskyttelse

Kald af fil-styring
MGT

Benyt pil-tasten eller pil-softkeys, for at flytte det lyse felt til den fil,
som De vil beskytte hhv. hvis filbeskyttelse De vil ophaeve:

Flyt det lyse felt filvis i vinduet op og ned

Flyt det lyse felt sidevis i vinduet op og ned

Beskytte fil: Tryk softkey BESKYT. Filen modtager
D status P, eller

ophaeve filbeskyttelse: Tryk softkey. UBESKYT. Sta-
(e tus P bliver slettet

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Udvidet fil-styring

4.4 Udvidet fil-styring
Henvisning

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

Fastlaeg herfor MOD-funktionen PGM MGT (se , Konfigu-
rere PGM MGT" pa side 491).

Se ogsa , Fil-styring: Grundlaget” pa side 77.

Biblioteker

Da De pa harddisken kan gemme mange programmer hhv. filer, laeg-
ger De de enkelte filer i biblioteker (ordnere), for at bevare overblikket.
| disse biblioteker kan De oprette yderligere biblioteker, sakaldte
underbiblioteker. Med tasten -/+ eller ENT kan De ind- hhv. udbleende
underbiblioteker.

@ TNC'en styrer maximalt 6 biblioteks-planer!

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

Navne pa biblioteker

Navnet pa et bibliotek ma& maximalt veere pa 16 karakterer og tillader
ingen udvidelse. Hvis De indleeser flere end 16 karakterer for biblio-
teksnavnet, sa afgiver TNC’en en fejlmelding.

Stier

En sti angiver drevet og samtlige biblioteker hhv. underbiblioteker, i
hvilke en fil er gemt. De enkelte angivelser bliver adskilt med ,\".

Eksempel

P& drevet i TNC:\ blev biblioteket AUFTR1 anlagt. Herefter blev i biblio-
teket AUFTR1 anlagt underbiblioteket NCPROG og der bearbejdnings-
programmet PROG1.H indkopieret. Bearbejdnings-programmet har
dermed stien:

TNC:\AUFTRT\NCPROG\PROG1.H

Grafikken til hgjre viser et eksempel pa et bibliotekstrae med forskel-
lige stier.
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Oversigt: Funktioner for den udvidede fil-styring

Funktion

Softkey

Kopiering af enkelte filer (og konvertering)

COPY
[Pecteper]

Veelg mal-bibliotek

Vise bestemt fil-type

Vis de 10 sidst valgte filer stoste
&
Slette fil eller bibliotek SLET
S
Markere fil
Omdabe fil onoosE
= XYz
Beskytte fil mod sletning og &ndring E[%Kme

Opheev fil-beskyttelse

=
o
m
o
S
2
Ei
3
m

Styre netdrev

NETURRK

Ij

Kopiere bibliotek

KOP. DIR

Visning af biblioteker p& et drev

UPDATE
TRA

Il

Slette et bibliotek med alle underbiblioteker

SLET

D
=
iry
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4.4 Udvidet fil-styring

Kald af fil-styring

- Tryk taste PGM MGT: TNC’en viser vinduet for fil-sty-
ring (billedet til hgjre viser grundindstillingen. Hvis
TNC’en viser en anden billedskaerm-opdeling, trykker
De softkey VINDUE)

Det venstre, smalle vindue 1 viser de forhandenvaerende drev og
biblioteker. Drev'ene betegner udstyr, pa hvilke data bliver lagret eller
overfert. Et drev er harddisken i TNC'en, yderligere drev er interface
(RS232, RS422), pa hvilke De eksempelvis kan tilslutte en PC'er. Et
bibliotek er altid kendetegnet med et kort-symbol (til venstre) og biblio-
teks-navnet (til hgjre). Underbiblioteker er indrykket til hgjre. Befinder
der sig en lille firkant med +-symbol far biblioteks-symbolet, sa er der
flere underbiblioteker forhdnden, som med tasten -/+ eller ENT kan
indbleendes.

Det hgjre, brede vindue viser alle filer 2, der er gemt i det valgte biblio-
tek. Til hver fil bliver vist flere informationer, som er oplistet i tabellen
nedenunder.

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

FIL-NAVN =[CIN4aN;]

TNG: \SCREENDUMP ..

1IN

18

3507

35071 H 542

3516 H 1306

3DIOINT H 604

03-12-2001 05:26:04

03-12-2001 08:26:04

03-12-2001 08:25:04

03-12-2001 ©8:25:04

03-12-2001 ©8:26:04

03-12-2001 08:26:04

03-12-2001 08:26:04

03-12-2001 08:26:04

03-12-2001 08:26:04

05-12-2001 05:45:26

383 FIL(EN) 3751248 FRIE KBYTE

SIDE

siDE ‘ veLs

VELG

= B
TYPE

VINDUE

= H

SIDSTE
FILER

Visning Betydning

FIL-NAVN Navn med maximalt 16 karakterer og fil-type

BYTE Filstarrelse i Byte

STATUS Filens egenskaber:

E Programmet er valgt i driftsart program-ind-
lagring/editering

S Programmet er valgt i driftsart program-test

Programmet er valgt i en programafviklings-

M driftsart
Filen er beskyttet mod sletning og aendring
P (Protected)
DATUM Dato, pa hvilken filen sidst blev eendret
TID Klokkeslaest, pa hvilket filen sidst blev
&endret
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Valg af drev, biblioteker og filer

Kald af fil-styring
MGT

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

. . Flytte det lyse felt fra hgjre til venstre vindue og
- -
omvendt

Flytte det lyse felt i et vindue op og ned

Flytte det lyse felti et vindue sidevis op og ned

1. skridt: Veelg drev

Markér drev i venstre vindue:

Velg drev: Softkey VALG eller tasten ENT trykkes

eller

ENT

2. skridt: Veelg bibliotek

Markeér bibliotek i venstre vindue:Det hgjre vindue viser automatisk
alle filer i biblioteket, som er markeret (lys baggrund)

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Udvidet fil-styring

3. skridt: Veelg fil

Tryk softkey VALG TYPE
vis Tryk softkey for den gnskede fil-type, eller
vts ALt Vis alle filer: Tryk softkey VIS ALLE, eller

Brug wildcards, f.eks. vis alle filer af filtype .H, som
4* H
“ begynder med 4

Markér fil i hgjre vindue:

Den valgte fil bliver aktiveret i den driftsart, i hvilken
£y De har kaldet fil-styringen: Tryk softkey VALG eller
eller tryk tasten ENT

Fremstilling af nyt bibliotek (kun muligt pa drev
TNC:\)

Markér bibliotek i venstre vindue, i hvilken De vil fremstille et underbi-
bliotek

NY “ Indlees det nye biblioteksnavn, tryk tasten ENT

BIBLIOTEK \FREMSTILLE NYT?

- Overfer med softkey JA, eller

Afbryd med softkey NEJ
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Kopiere enkelte filer

Flyt det lyse felt til den fil, som skal kopieres

COPY.

)

h=>

7,

UDFoR

PARALLEL
UDFoRELSE

=y

Tryk softkey KOPIERING: Veelg kopieringsfunktion
TNC’en indbleender en softkeyliste med flere funktio-
ner

Tryk softkey , Veelg mal-bibliotek”, for i et overblaen-
dingsvindue at bestemme et maél-bibliotek. Efter val-
get af mal-biblioteket star den valgte sti i dialoglinien.
Med tasten , Backspace” positionerer De cursoren
direkte til enden af stinavnene, for at kunne indleese
navnet pa mal-filen

Indlees navnet pa mél-filen og overtag med tasten ENT
eller softkey UDF@R: TNC’en kopierer filen i det aktu-
elle bibliotek, hhv. i det valgte mél-bibliotek. Den
oprindelige fil bliver bibeholdt, eller

tryk pa softkey PARALLEL UDFQ@RSEL, for at kopiere
filen i baggrunden. Benyt denne funktion ved kopie-
ring af starre filer, da De efter starten af kopieringen
kan arbejde videre. Medens TNC’en kopierer i bag-
grunden, kan De med softkey INFO PARALLEL
UDF@RSEL (under YDERLIG. FUNKT., 2. softkey-
liste) betragte status for kopieringsforlgbet

TNC’en viser et overbleendevindue med fremskridtsdis-
playet, nar kopieringsforlgbet blev startet med softkey
UDF@R
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4.4 Udvidet fil-styring

Kopiering af tabeller

Néar De kopierer tabeller, kan De med softkey ERSTAT FELTER overs-
krive enkelte linier eller spalter i mél-tabellen. Forudsaetninger:

Mal-tabellen skal allerede eksistere
filerne som skal kopieres méa kun indeholde de spalter eller linier der
skal erstattes.

I:'Ig_—. Softkey ERSTAT FELTER vises ikke, hvis De externt med en
dataoverfarselssoftware f. eks. TNCremoNT vil overskrive
tabellen i TNC’en. De kopierer den externt fremstillede fil
i et andet bibliotek og udferer i tilslutning hertil kopierings-

forlebet med TNC’ens filstyring.

Eksempel

De har med et forindstillingsudstyr opmalt vaerktejs-leengde og vaerk-
t@js-radius for 10 nye veerktgjer. | tilslutning hertil forsyner forindstil-
lingsudstyret veerktgjs-tabellen TOOL.T med 10 linier (siger 10 veerk-
tojer) og spalten

Veerktajs-nummer (spalte T)
Veerktejs-leengde (spalte L)
Veerktogjs-radius (spalte R)

De kopierer denne fil til et andet bibliotek end det det forhanden-
vaerende TOOL.T star i. Nar De kopierer denne fil med TNC’ens filsty-
ring til den bestdende tabel, sparger TNC’en, om den bestaende vaerk-
tejs-tabel TOOL.T skal overskrives:

De trykker softkey JA, sa overskriver TNC’en den aktuelle fil TOOL.T
fuldsteendigt. Efter kopieringen bestar TOOL.T altsa af 10 linier. Alle
spalter — naturligvis undtagen spalte nummeret, le&engde og radius—
bliver tilbagestillet

Eller De trykker softkey ERSTAT FELTER, sé& overskriver TNC’en i
filen TOOL.T kun spalte nummeret, l&engde og radius i de farste 10
linier. Dataerne i de resterende linier og spalter bliver ikke forandret
af TNC’en

Kopiere bibliotek

Flyt det lyse felt i venstre vindue til biblioteket som De vil kopiere. Tryk
sa softkey KOP. BIB. istedet for softkeys KOPIERE. Underbiblioteket
bliver medkopieret fra TNC’en.
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Veelg en af de 10 sidst valgte filer

Kald af fil-styring

Vis de sidste 10 valgte filer: Tryk softkey SIDSTE
FILER

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

Flytte det lyse felt i et vindue op og ned

Veelg drev: Softkey VALG eller tasten ENT trykkes

eller

ENT

Slette en fil

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

sier Veelg slettefunktion: Tryk softkey SLET. TNC’en sper-
ger, om filen virkelig skal slettes

Bekraeft sletning: Tryk softkey JA eller
Afbryde sletning: Tryk softkey NEJ

Slette et bibliotek

Slet alle filer og underbiblioteker i biblioteket, som De skal slette
Flyt det lyse felt til det bibliotek, som De skal slette |

sier Veelg slettefunktion: Tryk softkey SLET. TNC’en sper-
ger, om filen virkelig skal slettes

Bekraeft sletning: Tryk softkey JA eller
Afbryde sletning: Tryk softkey NEJ

HEIDENHAIN iTNC 530

MANUEL.
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

e TN
£3BHB530
[=Te)
EINK
E30EM
E3PROSPEKT

TNG: \SOREENDUMP 4. %

: \SCREENDUMPNSTAT . H
T

03-12-2001 08:26:04

03-12-2001 08:26:04

T B T
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4.4 Udvidet fil-styring

Markere filer

Markerings-funktion Softkey

Markering af enkelte filer TG

FIL

Markér alle filer i bibliotek Tae

ALLE
FILER

Ophaev markering for en enkelt fil e

FIL

Ophaev markering for alle filer unac
ALLE
FILER

Kopiering af alle markerede filer kP TR
-

Funktioner, som kopiering eller sletning af filer, kan De anvende savel
pa enkelte som ogsé pa flere filer samtidig. Flere filer markerer De
som falger:

Flyt det lyse felt til forste fil
Vis markerings-funktion: Tryk softkey MARKERING
Markere en fil: Tryk softkey MARKERE FIL

Flyt det lyse felt til yderligere filer

S Markere yderligere fil: Tryk softkey FIL MARKERING
o, TAG Kopiere markerede filer: Tryk softkey KOP. MARK.,
eller

Slette markerede filer: Tryk softkey SLUT, for at for-
S lade markerings-funktionen og i tilslutning hertil

trykke softkey SLET, for at slette markerede filer

94 4 Programmering: Grundlaget, Fil-styring, Programmeringshjeelp, Palette-styring @



Omdgbe en fil

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

onDesE Veelg funktion for navneskift
Indlees nyt fil-navn; fil-typ kan ikke endres

Udfer omdebning: Tryk tasten ENT

@vrige funktioner

Beskytte enfil/ophave en filbeskyttelse
Flyt det lyse felt til den fil, som De skal beskytte

Veelg evrige funktioner: Tryk softkey @VRIGE. FUNKT.
aEskvTTE Aktivering af fil beskyttelse : Tryk softkey BESKYT-
MG TELSE, filen opnar status P

Filbeskyttelsen ophaever De pd samme made med
softkey UBESKYT.

Sletning af bibliotek inklusiv alle underbiblioteker og filer
Flyt det lysefelt i venstre vindue til det bibliotek, som De skal slette
Veelg evrige funktioner: Tryk softkey @VRIGE. FUNKT.

'E/ - Komplet sletning af bibliotek: Tryk softkey SLET ALLE
al Bekraeft sletning: Tryk softkey JA Afbryde sletning:
Tryk softkey NEJ
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4.4 Udvidet fil-styring

Dataoverforsel til/fra et extern dataudstyr

. gg’;g? PROGRAM-INDLESNING
%. Fer De kan overfere data til et eksternt dataudstyr, skal De FIL-NAVN =CINS
indrette datainterfacet (se , Indretning af datainterface” Ty o —
pa side 480). N
108 M ass T Nt 112 - \a
PGM Kald af fll-Styrlng N FH 424 sn\vg :r 160K
MGT 1s H 460 TooL o 164K SM
3507 H 1102 TMAT .TRB 1516
35071 H 542 TMAT_GB .TRB 1516 *
. . 3516 H 1306 WMAT .TAB 5468
vInouE Veelg billedskeermopdeling for dataoverfarslen: Tryk apromT Mo eos urer_oe e s s. '
=I= softkey VINDUE. TNC’en viser i venstre billedskeerm- | 722 mme B
halvdel 1 alle filer, der er gemt i TNC’en, i den hgjre i ‘!)
billedskeermhalvdel 2 alle filer, der er gemt pa det
exsterne dataudstyr ‘ ‘ o | 2 @ =] oo ‘ SLUT ’

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

Flytte det lyse felt i et vindue op og ned

Flytte det lyse felt fra hgjre til venstre vindue og
omvendt

Hvis De vil kopiere fra TNC’en til et eksternt dataudstyr, forskyder De
det lyse felt i venstre vindue til filen der skal overfores.

Hvis De vil kopiere fra et eksternt dataudstyr til TNC’en, forskyder De
det lyse felt i hajre vindue til filen der skal overfares.

copy Overfare en enkelt fil: Tryk softkey KOPIERE, eller
[eolps)

Overfare flere filer: Tryk softkey MARKERE (pa den
anden softkey-liste, se ,Markere filer”, side 94), eller

TAG

overfore alle filer: Tryk softkey TNC => EXT

96 4 Programmering: Grundlaget, Fil-styring, Programmeringshjeelp, Palette-styring @



Bekraeft med softkey UDF@R eller med tasten ENT. TNC’en indblaen-
der et status-vindue, som informerer Dem om kopierings fremgangen,
eller

Hvis De vil overfare lange eller flere programmer: Bekraeft med soft-
key PARALLEL UDFQ@RSEL. TNC’en kopierer sé filen i baggrunden

vInoue Afslutte en dataoverfersel: forskyd det lyse felt i ven-
== stre vindue og tryk herefter softkey VINDUE. TNC’en
viser igen standardvinduet for fil-styring

@ Nar De med dobbelt filvindues-fremstilling vil veelge et
andet bibliotek, trykker De softkey STI. De veelger i over-
bleendevinduet med piltasterne og tasten ENT det gns-
kede bibliotek!

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

Hajre vindue

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

Venstre vindue

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

Vis funktionen for markering af filerne

TAG

g~ Flyt det lyse felt hen pa filen, som De skal kopiere og
markér. Ifald det enskes, markerer De yderligere filer
pa samme made

De markerede filer kopieres i mal biblioteket
SIS
Yderligere markerings funktioner: se ,,Markere filer”, side 94.

Hvis De har markeret filer i sdvel venstre som i hajre vindue, sé kopie-
rer TNC’en fra biblioteket i hvilket det lyse felt star.
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4.4 Udvidet fil-styring

Overskrivning af filer
Nér De kopierer filer ind i et bibliotek, i hvilker der befinder sig filer med
samme navn, sa sparger TNC’en, om filerne i bestemmelses-bibliote-
ket ma overskrives:

Overskrive alle filer: Tryk softkey JA eller

Overskrive ingen filer: Tryk softkey NEJ eller

Bekreeft overskrivning af hver enkelt fil: Tryk softkey BEKRAFT.

Hvis De vil overskrive en beskyttet fil, skal De separat bekraefte denne
hhv. afbryde.
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TNC’en i netvaerk

. . (ANUEL PROGRAM-INDLESNING
% For af tilslutte ethernet-kortet til Deres netveerk, (se STI =IE e
.Ethernet-interface” pa side 484). T -
For at tilslutte iTNC med Windows 2000 til Deres net- £ M ar e3i2z0m eeizeid -
veerk, se , Netveerk-indstillinger”, side 545. i W w osizo0nl osizsios =
168 H 468 03-12-2001 09:26:04 ﬂ\ ‘
Fejlmeldinger under netvaerks-drift protokollerer TNC’en & LB CRET e
(se ,Ethernet-interface” pé side 484). oo Temmm——— ‘
3507 “H 1102 93-12-2001 08:26:04
Nar TNC’en er tilsluttet et netveerk, stér indtil 7 yderligere drev i biblio- - no T T ~ ‘
teks-vinduet 1 til rAdighed (se billedet til hajre). Alle tidligere beskrevne W osoe  os-12-2001 oeiasize [ 8
funktioner (veaelge drev, kopiere filer osv.) geelder ogsa for netdrevet, R | ‘
safremt De har givet de tilhgrende rettigheder. S s !
E-
Forbinde og lgsne netveerksdrev stoe ‘ stoe sier e fap— ‘ ‘
e Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT, evt. med soft- P [SH 'E e e
key VINDUE veelge billedskeerm-opdelingen séledes,

som vist i billedet til hgjre

Styring af netvaerksdrev: Tryk softkey NETVARK
e (anden softkey-liste). TNCen viser i hgjre vindue
mulige netvaerksdrev, som De har adgang til. Med de

efterfolgende beskrevne softkeys fastleegger De for
hvert drev forbindelserne.

Funktion Softkey
Fremstilling af netveerk-forbindelse, TNC’en p—
skriver i spalten Mnt et M, nar forbindelsen er

aktiv.De kan forbinde indtil 7 yderligere drev med
TNC’en

Afslutte netveerks-forbindelser P
FORBIND.

Automatisk fremstilling af netvaerks-forbindelser P
ved indkobling af TNC en TNC’en skriver i spalten
Auto et A, nar forbindelsen bliver fremstillet auto-

matisk
Ikke fremstille netvaerks-forbindelser automatisk NGEN
ved indkobling af TNC’en R

Opbygningen af en netveerks-forbindelse kan godt tage nogen tid.
TNC’en viser sa gverst til hgjre pa billedskaermen [READ DIR]. Den
maximale overfarsels-hastighed ligger fra 2 til 5 MBit/s alt efter hvilken
fil-type De overfarer og hvor belastet nettet er.
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4.5 Abne og inlaese programmer

4.5 Abne og inlaese programmer

Opbygning af et NC-program i DIN/ISO-format

Et bearbejdnings-program bestar af en raekke af program-blokke. Bille-
det til hgjre viser elementerne i en blok.

TNC nummererer blokkene i et bearbejdnings-program automatisk, i
afhaengighed af MP7220. MP7220 definerer bloknummer-skridtbred-
den.

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

De efterfalgende blokke indeholder informationer om:

Raemnet

Veerktejs-definitioner og -kald,

Tilspaending og omdrejningstal

Banebevaegelser, cykler og yderligere funktioner.

Den sidste blok i et program er kendetegnet med N99999999 %, pro-
gram-navnet og den gyldige maleenhed (G70/G71).

Raemne definering: G30/G31

Direkte efter dbningen 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 100 000 mm lang og
ligge parallelt med akserne X,Y og Z. R&emnet er fastlagt med to af
dets hjernepunkter:

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

MAX-punkt G31: sterste X-,Y- og Z-koordinater for kassen; indles
absolut- eller inkremental-veerdier (med G91)

@ Raemne-definitionen er kun ngdvendig, hvis De vil teste
programmet grafisk!
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N10 GOO |G40 X+10 Y+5 F100 M3 *

Banefunktion Ord

Blok-nummer




Abning af et nyt bearbejdnings-program

Et bearbejdnings-program indleeser De altid i driftsart program-indlag-
ring/editering:

Veelg driftsart program-indlagring/editering
Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT
MGT

Velg det bibliotek, Hvori De vil gemme det nye program:

FIL-NAVN = ALT.H

Indlees det nye program-navn, overfer med tasten
ENT

Veelg méleenhed: Tryk softkey MM eller TOMME.

i TNC’en skifter til program-vindue og abner dialogen

for definition af raemnet
SPINDELAKSE?

e Definere spindelakse (f.eks. overtage forindstilling
G17 = 2), evt. veelg med softkey en anden spindel-
akse, bekraeft med tasten ENT

KOORDINATER?
0 Nt Indlees efter hinanden X-, Y- og Z-koordinaterne for
MIN-punkter
0 ENT
KOORDINATER?
Definér absolut/inkrementalindleesning, kan for alle

G980 691 .

koordinater veelges separat
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4.5 Abne og inlaese programmer

KOORDINATER?
100 [ Indlzes efter hinanden X-, Y- og Z-koordinaterne for
MAX-punktet, bekreeft alle med tasten ENT
100 =N
0 ENT

Eksempel: Visning af riemnet i NC-programmet

%NY G71 * Program-start, navn, maleenhed
N10 G30 G17 X+0 V+0 Z-40 * Spindelakse, MIN-punkt-koordinater
N20 G31 G90 X+100 V+100 Z+0 * MAX-punkt-koordinater

N9999999 %NY G71 * Program-slut, navn, maleenhed

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

@ Hvis De ingen réemne-definition vil programmere, afbry-
der De dialogen ved spindelakse Z - plan XY med tasten
DEL!

TNC’en kan sé& kun fremstille grafikken, hvis den korteste
side er mindst 50 um og den laengste side er maximalt 99
999,999 mm stor.
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Programmeér veerktejs-bevaegelser

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

@ Veer opmaerksom pa, at skrivning med store bogstaver er
aktiv.

Eksempel for en positioneringsblok

1 Abne blok

KOORDINATER?

10 Indlees bestemmelseskoordinater for X-akse

o

4.5 Abne og inlaese programmer

5 e Malkoordinater for Y-akse indleeses, med tasten ENT
til naeste spargsmal

FRASERMIDTPUNKTSBANE
40 Karsel uden vaerktgjs-radiuskorrektur: Bekraeft med
tasten ENT, eller

Ker til venstre hhv. hgjre for den programmerede kon-

641 642 tur: G41 hhv. G42 veelges med softkey

TILSPANDING? F=

750 Tilspaending for denne banebeveaegelse 750 mm/min,
bekreeft med tasten ENT

HJALPE-FUNKTION M ?

3 @ Indlees den gnskede hjelpefunktion (f.eks. M3 spin-
del inde), med tasten END afsluttes og gemmes blok-
ken

Af TNC’en vaelges den i softkey-listen viste hjelpe-

Mize funktion

Programvinduet viser linien:

N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Overtage Akt.-positioner

TNC’en muligger at overtage den aktuelle position af veerktgjet i pro-
grammet, f.eks. nar De

Programmérer kerselsblokke
Programmérer cykler
Definerer veerktajer med G99

For at overtage den rigtige positionsveerdi, gar De frem som falger:

Indlesefeltet positioneres pa stedet i en blok, pa hvilken De vil over-
tage en position

AKSE

&

104

Veelg funktionen overtage Akt.-position: TNC’en viser
i softkey-listen aksen, hvis positioner De kan overtage

Veelg akse: TNC’en skriver den aktuelle position for
den valgte akse i det aktive indleesefelt

TNC’en overtager i bearbejdningsplanet altid koordina-
terne til veerktgjs-midtpunktet, ogsa nar veerktejs-radius-
korrekturen er aktiv.

TNC’en overtager i veerktgjs-aksen altid koordinaterne til
veerktgjs-spidsen, tilgodeser altsa altid den aktive vaerk-
t@js-leengdekorrektur.
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Program editering

Medens De fremstiller eller eendrer et bearbejdnings-program, kan De
med pil-tasten eller med softkeys vaelge hver linie i programmet og

enkelte ord i en blok:

Funktion

Softkey/taster

Sidevis bladning opad

STl

=1

E

Sidevis bladning nedad

Il
=1
=1
m

Spring til program-start

BEGYND

Spring til program-slut

@
<L —
Si

Andre positionen for den aktuelle blok i bil-

ledskeermen Herved kan De lade flere pro-
gramblokke vise, som er programmeret for
den aktuelle blok

o

4.5 Abne og inlaese programmer

Andre positionen for den aktuelle blok i bil-

ledskeermen Herved kan De lade flere pro-

gramblokke vise, som er programmeret efter

den aktuelle blok

Spring fra blok til blok

Veelg enkelte ord i en blok

Funktion

Softkey/Taste

Seet veerdien af et valgt ord pa nul

Slet forkert veerdi

Slet fejlmelding (ikke blinkende)

Slet det valgte ord

| 8 8 68
Il | Eul | ®ul

m=
30

Slet den valgte blok

o
m
jul

O

Indfgje en blok, der sidst blev editeret eller
slettet

INDFoJ
SIDSTE
NC BLOK
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Indfgjelse af blokke pa et vilkarligt sted
Veelg den blok, efter hvilken De vil indfgje en ny blok og dben dialo-
gen.

Andring og indfejelse af ord

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

Afslut eendring: Tasten END trykkes

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

Sgge ens ord i forskellige blokke
For denne funktion seettes softkey AUTOM. TEGNE UDE.

Veelg et ord i en blok: Tryk pil-tasten sé& ofte, at det
gnskede ord er markeret

Veelg blok med piltasten

Markeringen befinder sig i den nyvalgte blok med det samme ord, som
i den forst valgte blok.
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Programdele markere, kopiere, slette og indfgje

For at kopiere programdele indenfor et NC-program, hhv. i et andet
NC-program, stiller TNC’en fglgende funktioner til rddighed: Se tabel-
len nedenunder.

for at kopiere programdele gar De frem som falger:

Veelg softkeyliste med markeringsfunktioner
veelg foste (sidste) blok for programdelen der skal kopieres
Farste (sidste) blok markeres: Softkey MARKERE BLOK trykkes.

TNC’en leegger et gult felt bag ferste sted i bloknummeret og ind-
blzender softkey AFBRYDE MARKERING

flyt det lyse felt til den sidste (farste) blok i programdelen som De vil
kopiere eller slette. TNC’en fremstiller alle markerede blokke i en
anden farve. De kan til hver en tid afbryde markeringsfunktionen,
idet De trykker softkey AFBRYDE MARKERING trykkes

Kopiere markeret programdel: Softkey KOPIERE BLOK trykkes,
slette markeret programdel: Softkey SLET BLOK UBESKYT. TNC’en
gemmer den markerede blok

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

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

Indfgje en gemt programdel: Softkey INDFGJE BLOK trykkes, den
indfgjede tekst bliver markeret for at tydeliggere den

Afslutte markeringsfunktion Tryk softkey AFBRYDE MARKERING

Funktion Softkey

Indkobling af markeringsfunktion e

BLOK

Udkobling af markeringsfunktion p—

MARKERING

Slette markerede blok -

BLOK

Indfgje blok der befinder sig i hukommelsen —

BLOK

Kopiere markeret blok KOPTERE

BLOK
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4.5 Abne og inlaese programmer

Zndre bloknummer-skridtbredde

Hvis De har programdele slettet, forskudt eller tilfgjet, kan De med
softkey SORTERE BLOKNUMRE gennemfare en ny bloknummere-

ring:
sorTeRe Gennemfgre en ny bloknummerering: Tryk softkey
i SORTERE BLOKNUMRE, TNC’en indbleender et vin-
due, i hvilket De kan indlaese bloknummer-skridtbred-
den

Indlzes den gnskede bloknummer-skridtbredde,
bekraeft med tasten ENT. TNC’en nummererer det
komplette program pa ny

I% Ved indfgjelse af en ny NC-blok anvender TNC’en blok-
nummeret-skridtbredde, som er defineret i maskin-para-
meter 7220.
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TNC’ens sogefunktion

Med s@gefunktionen i TNC’en kan De sage vilkarlige tekster indenfor
et program og efter behov ogsa erstatte med en ny tekst.

Sgge efter vilkarlige tekster
Evt. veelg blokken, i hvilken det s@gende ord er gemt

Veelg segefunktion: TNC’eninbleender segevinduet og
viser i softkey-listen de til radighed staende sggefunk-

tioner (se tabellen sggefunktioner)

40 Indlees teksten der sages efter, pas pa skrivning med

store/sma bogstaver

UDFoR

tioner pa den naeste side)

UDFoR

blok, i hvilken den sagte tekst er gemt

Indled segeforlgb: TNC’en viser i softkey-listen de
segeoptioner der star til rddighed (se tabellen sageop-

HELE Evt. eendre sggeoption
RD o
Start s@geforlgb: TNC’en springer til den naeste blok, i
hvilken den sagte tekst er gemt

Gentage sageforlgb: TNC’en springer til den naeste

@ Afslut segefunktion
Sggefunktioner Softkey
Vise overblaendingsvinduet, i hvilket det sidste stosTe
segeelement blev vist. Med piltaster kan sege- e

element veelges, overtages med tasten ENT

Vise overbleendingsvinduet, i hvilket mulige ELenenTeR

segeelementer for den aktuelle blok er gemt.
Med piltaster kan sggeelement veelges, overta-
ges med tasten ENT

AKTUELLE

BLOK

Vise overbleendingsvinduet, i hvilket et udvalg af

NC

de vigtigste NC-funktioner bliver vist. Med pilta- BLoKKE

ster kan sggeelement veelges, overtages med
tasten ENT

Aktivere sage/erstatte-funktion

SoG

+
ERSTAT
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Sageoptioner Softkey

Fastleeg s@geretning —
oo ]

Fastleeg enden for segning: Indstilling KOMPLET o
seger fra den aktuelle blok til den aktuelle blok

Start ny s@gning

Sggning/udskiftning af vilkarlige tekster
Evt. veelg blokken, i hvilken det segende ord er gemt

Veelg segefunktion: TNC’eninbleender s@gevinduet og
i viser i softkey-listen de til radighed staende sogefunk-
tioner
so6 Aktivér udskiftning: TNC’en viser i overbleendingsvin-
exsTaT duet en yderligere indleesemulighed for teksten, der

skal indsaettes

G 02 Indlees teksten der skal seges, pas pa skrivning med
store/sma bogstaver, bekraeft med tasten ENT

G 03 Indlees teksten der skal indsaettes, pas pa skrivning
med store-/sma bogstaver

Indled segeforlgb: TNC’en viser i softkey-listen de
s@geoptioner der star til rddighed (se tabellen segeop-
tioner)

UDFeR

HELE Evt. @endre sggeoption
ORD
OFF ON

Start sageforlgb: TNC’en springer til den naeste sggte
tekst

UDFoR

For at udskifte teksten og herefter springe til det
naeste findested: Tryk softkey UDSKIFT, eller for ikke
at udskifte teksten og springe til det naeste findested:
Tryk softkey IKKE UDSKIFTE

@ Afslut segefunktion

UDFeR
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4.6 Programmerings-grafik

Keore med/ikke kere med programmerings-grafik

Medens De fremstiller et program, kan TNC’en vise den programme-
rede kontur med en 2D-streggrafik.

For at skifte billedskeerm-opdeling program til venstre og grafik til
hgjre: Tryk tasten SPLIT SCREEN og tryk softkey PROGRAM +
GRAFIK

AuTo Softkey AUTOM. TEGNING seettes pa INDE. medens
orr o) De indlaeser programlinier, viser TNC'en hver pro-
grammeret banebeveaegelse i grafik-vinduet til hgjre.

Hvis TNC’en ikke skal kere med grafik, seetter De softkey AUTOM.
TEGNING pa UDE.

AUTOM. TEGNING INDE tegner ingen programdel-gentagelser med.

Fremstilling af programmerings-grafik for et
bestaende program

Veelg med pil-tasterne blokken, indtil hvilken grafikken skal fremstil-
les eller tryk pd GOTO og indlees det ganskede blok-nummer direkte

Fremstille grafik: Tryk softkey RESET + START

@vrige funktioner:

Funktion Softkey

(iF XA PROGRAM-INDLESNING

POSITIONERING

%NEU G71 #

N1D G30 G17 X+@ Y+0 Z-40%

N20 G31 GIO X+100 Y+100 Z+@%

N4D T1 G17 S5000%

NSO GOD G40 B0 Z+250%

NED X-30 Y+50%

N70 GOl Z-5 F200%

NSO GOL X+ Y+50%

NSO K+50 Y+100%

N10O G42 G25 R20¥

N110 X+100 Y+50%

N120 X+50 Y+0%

N130 G26 RIS

N14D X+0 Y+50%

N150 GOO G40 X-20%

PR

B B
(m -

BEGYND sLuT SIDE

SIDE

FIND

START

ENKEL
START

4.6 Programmerings-grafi

RESET

5
START

Fremstilling af komplet programmerings-grafik

+
START

Fremst. af programmerings-grafik blokvis EnKeL

START

Fremstille komplet programmerings-grafik eller
komplettere efter RESET + START STkt

Standse programmerings-grafik. Denne softkey
vises kun, medens TNC'en fremstil. en program-
merings-grafik

STOP
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4.6 Programmerings-grafi

Ind og udblaending af blok-numre

Omskifte softkey-liste

Indbleende blok-numre: Softkey UDBLANDE DIS-
i . PLAY. BLOK-NR. pa VIS

Udblaende blok-numre: Softkey UDBLANDE DIS-
PLAY. BLOK-NR. sattes pa UDBLANDE.

Sletning af grafik
Omskifte softkey-liste

Slette grafik: Tryk softkey SLET GRAFIK

FJERN
GRAFIK

Udsnitsforsterrelse eller -formindskelse

De kan selv fastlzegge billedet for en grafik. Med en ramme veaelger De
udsnittet for forstarrelsen eller formindskelsen.

Veelg softkey-liste for en udsnits-forstarrelse/formindskelse (anden
liste, se billedet til hajre)

Hermed star felgende funktioner til radighed:

Funktion Softkey

Indbleending og forskydning af ramme. For for-
skydning hold den pageaeldende softkey trykket

Formindske rammenn — for formindskelse hold
softkey trykket

Forsterre rammen — for forstarrelse hold soft-

key trykket ’

0B ER
-]

Med softkey RAEMNE UDSNIT. overferes det valgte
pelR, omrade

Med softkey RAEMNE SOM BLK FORM stiller De tilbage til det oprin-
delige udsnit.
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4.7 Inddeling af programmer

Definition, anvendelsesmulighed

TNC'en giver Dem muligheden, for at kommentere bearbejdnings-pro-
grammer med sektioner. 244 karakterer), der som kommentarer eller
over-skrifter giver bedre overblik over hvor de enkelte arbejdsproces-
ser findes i programmet.

Lange og komplekse programmer kan gores mere forstaelige og mere
overskuelige med en fornuftig inddelings-blok.

Det letter specielt senere a&ndringer i et program. Inddelings-blokke

indfgjer De pa vilkarlige steder i bearbejnings-programmet De lader sig
yderligere fremstille i et selvsteendigt vindue og ogséa bearbejde hhv.
udvide.

Vis sektions-vindue/skift aktivt vindue

[ prosran | Vis inddelings-vindue: Veelg billedskeerm-opdeling

+

oPoELING PROGRAM + INDDELING.
Skifte det aktive vindue: Tryk softkey , skift vindue”

'

Indfgj sektions-blok i program-vindue (til
venstre)

Veelg den gnskede blok, efter hvilken De vil indfgje sektions-teksten.

osaT Softkey INDFQ@J INDDELING eller tryk tasten * pa
SEKTION ASCll-tastaturet

Indlaes sektions-tekst over alfa-tastaturet

Evt. &endre inddelingsdybden pr. softkey

I‘II‘

Veelg blokke i inddelings-vinduet

Hvis De i et inddelings-vindue springer fra blok til blok, farer TNC'en
blok-visningen i program-vinduet med. Saledes kan De med fa skridt
overspringe store programdele. Saledes kan De med fa skridt over-

springe store programdele.
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pangal Programming and editing
operation
UNEUBL B71 % %NEUBL. G71 %
- Program head #

= e Gess - Tool 1 (Endmill 12mm) *
NLB B30 G17 X+0 Y+0 Z-42% - Contour *

- Pocket left side
N28 B31 GSO X+100 Y+100 Z+ok

- Pocket right side ¥
#- Tool 1 (Encmill 12mm)% - Tool 2 (Drilling Bmm) #
N4Q T1 B17 S5000% iCnooio fiolSshx

- Bolt hole #
NS0 G00 G40 B30 Z+25e* N99999999 UNEUGL G71
NBO X-30 Y+50%
N72 GOl Z-5 F200%
NSO GOl X-177.8372 Y+50%
NSO X+50 Y+100%
N10D G42 G25 R20%
NL1D X4100 Y+50%
NL20 X458 Y+0k
N30 626 R15%

BEGIN END PAGE PAGE —
* FIND =S=
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4.8 Indfgje kommentarer

4.8 Indfoje kommentarer

Anvendelse

Hver blok i et bearbejdnings-program kan De forsyne med en kom- AU TPROGRAN-INDLESNING
mentar, for at belyse programskridt eller give anvisninger. De har tre KOMMENTAR
muligheder, for at indleese en kommentar: A3 Brd ©

N1©® G308 G17 X+0 Y+0 Z2-40%
N290 G31 G908 X+1900 Y+100 Z2+0*
. - |
Kommentar under programindlaesningen Neo T1 817 Ssener
N50 GOO® G40 GSO Z2+250%

o Lu : 2 NE@® X-308 Y+50%
Indleese data for en program-blok tryk s& ,,;* (Semikolon) pa alfaa 0 (00 2en EORe:

tastaturet — TNC’en viser spgrgsmalet kommentar? N80 GB1 X+@ Y+50%
N9B® X+50 Y+100%
Indlaes kommentar og afslut blokken med taste END N1@8 G42 625 R208+
N119 X+100 Y+50%
N120 X+50 Y+0#*

Indfej kommentar senere LE0 B2 KI5

N140 X+0 Y+50%

A

4

Ilm
=

=
Com

SIDSTE
ORD
<<

RESIES TNDSAT
oRD

5> OVERSKRIV

Veelg blokken, til hvilken De vil tilfgje en kommentar e ‘ st
Med pil-mod-hgjre-tasten veelges et vilkarligt ord i blokken sa trykkes = =

L

. (semikolon) pa alfa-tastaturet — TNC’en viser spgrgsmalet kom-
mentar?

Indlzes kommentar og afslut blokken med taste END

Kommentar i egen blok

Veelg blokken, efter hvilken De vil indfgje kommentaren

"

Abne programmerings-dialog med tasten ,.;" (semikolon) p4 alfa-
tastaturet

Indlees kommentar og afslut blokken med taste END
Funktioner for editering af kommentarer

Funktion Softkey

Spring til starten af kommentaren BEGYND

Spring til enden af kommentaren siur

o

Spring til starten af et ord. Ord adskilles med et stoste
blankt tegn %
Spring til enden af et ord. Ord adskilles med et NASTE
blankt tegn
Skift om mellem indfgje- og overskrive-modus

OUVERSKRIV
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4.9 Fremstilling af tekst-filer

Anvendelse

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

Fastholde erfaringsveerdier
Dokumentere arbejdsforlagb
Fremstille formelsamlinger

Tekst-filer er filer af type .A (ASCII). Hvis De skal bearbejde filer, sa
konverterer De ferst disse til type .A.

Abne og forlade tekst-fil

Veelg driftsart program-indlagring/editering

Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Vis filer af typen .A: Tryk efter hinanden softkey VZALG TYPE og soft-
key VIS .A

Veelg fil og aben med softkey VALG eller tasten ENT eller dben en
ny fil: Indlaes nyt navn, overfer med tasten ENT

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

Cursor-bevaegelser Softkey

Cursor et ord til hgjre

NASTE
ORD
>>

Cursor et ord til venstre

SIDSTE
ORD
<«

Cursor til den naeste billedskaermside

@
=1
=1
m

Cursor til den forrige billedskaermside

]
H
o
m

Cursor til fil-start

BEGYND

Cursor til fil-enden st

II
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PROGRAM-INDLESNING

IFT

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM 0.1 Z X-90 Y-S0 Z-40
BLK FORM 0.2 X+90 Y+90 Z+0
TOOL DEF 50
TOOL CALL 1 Z S1400
Z+50 RO F MAX
L X+0 Y+100 RO F MAX M3
L z-20 RO F MAX
L X+0 Y+80 RL F250
FPOL X+0 Y+0
FC DR- R8@ CCX+@ COY+@
FCT OR- R7,5
FCT DR+ RSO COX+69,282 CCY-40
FSELECT 2
FCT DR+ R10 PDX+@ PDY+0 D20

INDSET ESIE
oRD orRD

OVERSKRIV
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4.9 Fremstilling af tekst-filer

Editerings-funktioner Taste

Begynd ny linie ner

Slet karakterer til venstre for cursor

Indfgj blanke karakterer

Skift mellem store-/smé bogstaver
HIFT| ISPACE|

“

Tekst editering

| den farste linie i tekst-editoren befinder sig en informations-bjeelke,
der viser fil-navnet, opholdsstedet og skrivemodus for cursoren (eng.
indfgjemaerke) viser:

Fil: Navnet pa tekst-filen

Linie: Aktuel linieposition af cursoren

Spalte: Aktuel spalteposition af cursoren

INSERT: Ny indleeste karakterer bliver indfejet

OVERWRITE: Ny indleeste karakterer overskriver nuveerende tekst

pa cursor-positionen

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

Linien, i hvilken cursoren befinder sig, bliver fremhaevet med farve. En
linie kan maximalt indeholde 77 karakterer og bliver med tasten RET
(Return) eller ENT ombrudt.
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Sletning af karakterer, ord og linier og indfgje
dem igen

Med tekst-editoren kan De slette hele ord eller linier og sa pa andre
steder igen indfgje dem.

Flyt cursoren til ordet eller linien, som skal slettes og indfgjes et
andet sted

Softkey SLET ORD hhv. SLET LINIE trykkes: Teksten bliver fjernet
og midlertidigt gemt

Flyt curseren til positionen, pa hvilken teksten skal indfejes og soft-
key INDF@JE LINIE/ORD trykkes

Funktion Softkey
Slet linie og gem den midlertidigt
Slet ord og gem det midlertidigt
Slet karakterer og gem dem midlertidigt
Indfgjelse af linier eller ord igen efter sletning NosAT

LINIE /
ORD

Bearbejde tekstblokke

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

Markering af tekstblok: Flyt cursoren til den karakter, hvor tekst-
markeringen skal begynde
Softkey MARKERE BLOK trykkes
= Flyt cursoren til den karakter, hvor tekstmarkeringen
skal slutte. Hvis De flytter cursoren med pil-tasten
direkte fra oven og nedefter, bliver de mellemlig-

gende tekstlinier fuldsteendigt markeret — den marke-
rede tekst bliver fremhaevet med farve

Efter at De har markeret den gnskede tekstblok, bearbejder De tek-
sten med felgende softkeys:

Funktion Softkey
Markerede blok slettes og gemmes midlertidigt

Markerede blok gemmes midlertidigt, uden at —
slettes (kopiering)
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SZ’[‘?? PROGRAM-INDLESNING
Z+50 RO F MAX \4_
4 L X+ Y+100 R@ F MAX M3 ‘
8 L X+0 Y+80 RL F250 =
9 FPOL X+@ Y+@ -.
10 FC DR- R8@ CCX+@ CCY+Q
12 FCT DR+ R9@ CCX+69,282 CCY-40
13 FSELECT 2
16 FCT DR- R?7@ CCX+69,282 CCY-40
17 FCT DR- R7.,5 =
19 FSELECT 1
=
m)
VELG SLET INDSET KOPIERE TILFaJ LES
BLOK BLOK BLOK BLOK TIL FIL FIL

4.9 Fremstilling af tekst-filer



4.9 Fremstilling af tekst-filer

Hvis De vil indfeje den midlertidigt lagrede blok et andet sted, udfarer
De folgende skridt:

Flyt cursoren til den position, hvor De vil indfgje den midlertidigt lag-
rede tekstblok
Softkey INDF@JE BLOK: Teksten bliver indfgjet

Saleenge teksten befinder sig i det midlertidige lager, kan De indfgje
den s ofte det @nskes.

Overforsel af markeret blok i en anden fil
Markér tekstblokken som allerede beskrevet
Softkey VEDHZANGE FIL UBESKYT. TNCén viser dia-
I FIL logen Mal-fil =

Indlees sti og navn pa bestemmelses filen. TNC'en
haenger den markerede tekstblok pad bestemmelses
filen. Hvis der ikke eksisterer en malfil med det indlae-
ste navn, sa skriver TNC’en den markerede tekstien
ny fil

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

tekstfil
Las Softkey INDF@JELSE AF FIL UBESKYT. TNC’en viser
dialogen Fil-navn =

Indlees sti og navn pa filen, som De vil indfgje

Finde dele af tekst

Tekst-editorens sggefunktion finder ord eller tegnkaeder i teksten. e PROGRAM-INDLESNING
TNC’en stiller to muligheder til radighed. SOG TEKST :[
Finde aktuel tekst PR S R N
Sagefunktionen skal finde et ord, som svarer til ordet i hvilket cursoren P o s e e =
befinder sig lige nu: 4 TooL cALL 1 2 suaco N\
Flyt cursor til det enskede ord Do s s
Veelg segefunktion: Tryk softkey S@G < o o vee 3
Tryk SOftkey SO@G AKTUELT ORD 11 FCT OR- R7.5
Forlade segefunktion: Tryk softkey SLUT o Fomeor 2 ] ]
Find vilkarlig tekst [ Jj
Veelg segefunktion: Tryk softkey SJG TNC’en viser dialogen Seg s
tekst: T ’ ‘ ‘ ‘ wree | SLUT ’

Indlees den sggte tekst
Soqg tekst: Tryk softkey UDF@R
Forlade se@gefunktion: Tryk softkey SLUT
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4.10 Lommeregneren S
S
.. (<))
Betjenlng mwA T TPROGRAM-INDLESNING g’
i 2 H H ZNEU G71 *
TNC en rader over en lommeregner med de vigtigste matematiske K — e
funktioner. N20 G31 G90 X+108 Y+100 Z+0% EEp [T
) . N4© T1 G17 S5000% —
Med tasten CALC indblaendes hhv. lukkes lommeregneren igen N58 GB8 G480 G9O8 Z+250% :\-‘ E
Veelg regnefunktioner med kortkommandoer med alfa-tastaturet. 333 é;fazfgsgzw— ‘ E
Kortkommandoer er kendetegnet i lommeregneren med farver N80 GO1 X+O Y+5 sl ol cosf a2l =f =l o
N9B X+50 Y+100% Eﬁjﬁ ﬂig J
z N18@ G42 G25 R2 o o — == == ~-
Regne-Funktion Kort kommando (taste) M990 Reann veH———————— ‘ o
. N128 X+50 Y+0#* 5 ! et
Addering + N138 G256 R15% = .
N140 X+0 Y+50% - ¢
Subtrahering _ N158 GBO G48 X-28% .‘\!)
Multlpllkatlon * BEGYND SLUT SIDE SIDE o ‘
Dividering
Sinus S
Cosinus C
Tangens T
Arc-Sinus AS
Arc-Cosinus AC
Arc-Tangens AT
Potensoplgftning A
Kvadratrods uddragning Q
Invers funktion /
Parantes-regning ()
Pl (3.14159265359) P

Vis resultat

Overtage beregnet veerdi i programmet
Med piltasterne veelges ordet, i hvilket den beregnede vaerdi skal

overtages

Med tasten CALC indbleendes lommeregneren og gennemfgrer den

gnskede beregning

Tryk tasten , Akt.-position-overtage”, indbleender TNC’en en soft-

keyliste

Tryk softkey CALC: TNC’en overtager veerdien i det aktive indlese-

felt og lukker lommeregneren
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4.11 Direkte hjaelp ved NC-fejl-meldnger

4.11 Direkte hjeelp ved NC-fejl-
meldnger

Vise fejlmeldinger

TNC'en viser automatisk fejlmeldinger blandt andet ved

forkerte indlaesninger
logiske fejl i programmet
konturelementer der ikke kan udferes
uforskriftmaessig tastsystem brug
En fejlmelding, der indeholder nummeret pa en programblok, blev

forarsaget af denne blok eller en forudgaende. TNC-meldetekster slet-
ter De med tasten CE, efter at De har afhjulpet fejlarsagen.

For at f& naermere information om en opstaet fejlmelding, trykker De
tasten HJZALP. TNC’en indbleender sé et vindue, i hvilket fejlarsagen
og ophaevelse af fejlen er beskrevet.

Hjaelp visning

. Vis hjeelp: Tryk tasten HJALP
HELP

Gennemleas fejlbeskrivelse og muligheden for fejlret-
ning. Med tasten CE lukker De Hjzelp-vinduet og kvit-
terer samtidig den opstaede fejlmelding

Afhjeelp fejlen som beskrevet i hjeelp-vinduet

Ved blinkende fejlmeldinger viser TNC’en automatisk hjeelpeteksten.
Efter blinkende fejlmeldinger skal De genopstarte TNC’en, idet De hol-
der SLUT-tasten trykket i 2 sekunder.
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4.12 Palette-styring

Anvendelse

MANUEL EDITER PROGRAM-TABEL

@ Palette-styringen er en maskinafhaengig funktion. | det fal- PALETTE=PAL / PROGRAM=PGM

gende bliver standard-funktionsomfanget beskrevet. Veer

opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

==m 120

PAL 130

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

PGM SLOLD.H
PG FK1.H

PG SLOLD.H

2}
1

2

3

4

5 PG SLOLD.H
6

K PAL 140

8

El

[d

De kan ogsé anvende palette-tabeller, for at afvikle forskellige pro-
grammer med forskellige henfaringspunkter efter hinanden.

END

Palette-tabeller indeholder falgende oplysninger:

PG 1.H NULLTRE.D

Al

4

4.12 Palette-styring

PAL/PGM (Indferelse tvingende ngdvendigt):
Kendetegn for palette eller NC-program (veelg med tasten ENT hhv.

BEGYND sLuT SIDE SIDE INDSET

£ T |

SLET
LINIE

NESTE
LINIE

H B8
(m | <=

NO ENT)

NAVN (indfgjelse tvingende ngdvendig):

Palette-, hhv. program-navn. Palette-navne fastlaegger maskinfabri-
kanten (Veer opmaerksom pd Deres maskinhandbog). Program-
navne skal vaere lagret i samme bibliotek som palette-tabellen, ellers
skal De indlzese det fuldsteendige stinavn for programmet

DATUM (Indfering valgfri):

Navn péa nulpunkt-tabel. Nulpunkt-tabellen skal veere lagret i samme
bibliotek som palette-tabellen, ellers skal De indleese det fuldstaen-
dige stinavn for nulpunkt-tabellen. Nulpunkter fra nullpunkt-tabellen
aktiverer De i NC-programmet med cyklus G53 NULPUNKT-FORSKYD-
NING

X, Y, Z (Indfgrelse valgfri, yderligere akser mulig):

Ved palette-navne henfarer programmerede koordinater sig til
maskin-nulpunktet. For NC-programmer henfgrer de programme-
rede koordinater sig til palette-nulpunktet. Disse indleesninger overs-
kriver det henferingspunkt, som De sidst har fastlagt i driftsart
manuel. Med hjaelpe-funktion M104 kan De igen aktivere det sidst
fastlagte henferingspunkt. Med tasten , overfer Akt.-position”, ind-
bleender TNC’en et vindue, med hvilket De kan lade indfere forskel-
lige punkter som henfaringspunkter (se felgende tabel)

Position Betydning

Akt.veerdier Indfer koordinater for den aktuelle veerktejs-posi-
tion henfert til det aktive koordinat-system

Referenceveer-  Indfer Koordinater kfor den aktuelle vaerktgjs-

dier position henfart til maskin-nulpunktet
Maleveerdi Indfer koordinater henfert til det aktive koordinat-
AKT. system for det sidst i driftsart manuel indferte

bergrte henferingspunkt

Malevaerdi REF Indfer koordinater henfert til maskin-nulpunktet
for det sidste i driftsart manuel indferte tastede
henfaringspunkt
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4.12 Palette-styring

Med piltasterne og tasten ENT veelger De positionen som De vil over-
tage | tilslutning hertil veelger De med softkey ALLE VARDIER, sa at
TNC’en gemmer de pageeldende koordinater for alle aktive akser i
paletten-tabellen. Med softkey AKTUELLE VARDI gemmer TNC’en
koordinaterne til aksen, pa hvilken det lyse felt i palette-tabellen netop
star.

I:ﬂg_—, Hvis De for et NC-program ingen palette har defineret,
henfgrer de programmerede koordinater sig til maskin-
nulpunktet. Hvis De ingen indfarsel definerer, bliver det
mauelt fastlagte henfaringspunkt aktivt.

Editerings-funktion

Veelg tabel-start BEGwND

Veelg tabel-slut

I I :
@ o
<+t — =
3
<

o
H
=1
m

Veelg forrige tabel-side

Veelg neeste tabel-side

I}
H
=}
m

Indfej linie efter tabel-slut F—

LINIE

Slet linie ved tabel-slut sier

LINIE

Veelg start af naeste linie i

LINIE

Tilfej det antal linier der kan indleeses ved enden TIires
af tabellen N LINIER

Kopiér feltet med lys baggrund (2. softkey-liste) KopzeR

VRRDI

Indfgj det kopierede felt (2. softkey-liste) ovesrer
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Valg af palette-tabel
| driftsart program-indlagring/editering eller programafvikling veelges
fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Vis filer af typen .P: Tryk softkeys VALG TYPE og VIS .P

Veelg palette-tabel med pil-taster eller navn for indleesning af en ny
tabel

Overfer valg med tasten ENT

Forlade palette-fil

Veelg filstyring: Tryk tasten PGM MGT

Veelg andre fil-typer: Tryk softkey VALG TYPE og softkey for den
onskede fil-type, f.eks. VIS.H

Veaelg den gnskede fil

4.12 Palette-styring

Afvikling af palette-fil

@ Programmer, som bliver afviklet med palette-filen, ma
ikke indeholde en M30 (M02).

| maskinn-parameter 7683 fastleegger De, om palette-
tabellen skal afvikles blokvis eller kontinuerligt (se ,Gene-
relle brugerparametre” pa side 508).

Veelg i driftsart programafvikling blokfalge eller programafvikling
enkeltblok fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Vis filer af typen .P: Tryk softkeys VALG TYPE og VIS .P
Veelg palette-tabel med pil-taster, overfer med tasten ENT

Afvikling af palette-tabel: Tryk tasten NC-start, TNC’en afvikler palet-
ten som fastlagt i maskin-parameter 7683
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4.12 Palette-styring

Billedskaerm-opdeling ved afvikling af palette-tabeller

Hvis De vil se program-indhold og indholdet af palette-tabellen samti- PROGRANLDE BLOKFALGE FrosmeTEST
dig, sa veelger De billedskeerm-opdeling PROGRAM + PALETTE.

Under afviklingen viser TNC’en s& pa venstre billedskaeermside pro- T —
grammet og pa hgjre billedskaermside paletten. For at kunne se pro- b —— i
gram-indholdet for afviklingen gar De frem som felger: 2 g s
5 PGM SLOLD.H
Valg af palette-tabel o rw  sao i\
Med piltasten veelges det program, som De vil kontrollere
Tryk softkey ABNE PROGRAM: TNC’en viser det valgte program pa
billedskaermen. Med piltasterne kan De nu blade i programmet e —— . EIEE ~
- . g ) mmw 5 39% S[Nml LIMIT 1 -
Tilbage til palette-tabellen: De trykker softkey END PGM “5.213 Y +317.750 2 +280.330 g ‘
© +359.974 B +359.987
ul)
RAKT. T5 Z S 2350 F e M 5/9 - ‘\)
ABEN AUTOSTART |
=] OVE| DV
PROGRAML®B BLOKFOLGE FREENATIEST
1 BLK FORM @.1 Z X+@ Y+@ 2Z-40 o PAL 120 -—
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 1 PaM 1.H h
3 TR eI rEEED |6 G cemns
5 L Z+100 R@ FMAX M3 4 PGM FK1.H .
6 CYCL DEF 2@5 UNIVER. DYBDEBORIN» = PGM SLOLD.H _ ‘
7 o o s cwied eer >[5 Pt solon ‘
po————————y gy S-IST 12:33 ’J"‘
w1 30% SCNmJ LIMIT 1 S
=218 +317.750 2 +280.390 . '
c +359.974 B +359.987
m !

F MAX

= }
OFF

(o)
O 1]

Bl o [ P
P [
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4.13 Palettedrift med
veerktojsorienteret
bearbejdning

Anvendelse

% Palette-styring i forbindelse med den veerktejsorienterede
bearbejdning er en maskinafhaengige funktion. | det fal-
gende bliver standard-funktionsomfanget beskrevet. Vaer
opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

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

De kan ogséa anvende palette-tabeller, for at afvikle forskellige pro-
grammer med forskellige henfaringspunkter efter hinanden.

Palette-tabeller indeholder felgende oplysninger:

PAL/PGM (Indfgrelse tvingende ngdvendigt):

Indfaringen PAL fastleegger kendetegnet for en palette, med FIX bli-
ver et opspandingsplan kendetegnet og med PGM angiver De et
emne

W-STATE :

Aktuel bearbejdnings-status. Med bearbejdnings-status bliver frem-
gangen ved bearbejdningen fastlagt. De angiver for det ubearbej-
dede emne BLANK. TNC’en &ndrer denne indfering ved bearbejdnin-
gen til INCOMPLETE og efter den fuldsteendige bearbejdning til SLUT.
Med indferingen EMPTY bliver en plads kendetegnet, pa hvilken intet
emne er opspandt eller ingen bearbejdning skal finde sted

METHOD (indfering tvingende nadvendig):

Angivelse af, efter hvilken metode program-optimeringen sker. Med
WPO sker bearbejdningen emneorienteret. Med T0 sker bearbejdnin-
gen for delen veerktajsorienteret. For at treekke efterfalgende emner
i den veerktgjsorienterede bearbejdning med ind skal De anvende
indfaringen CTO (continued tool oriented). Den veerktgjsorienterede
bearbejdning er ogsd med opspaending af en palette en mulighed,
dog ikke over flere paletter

NAVN (indfgjelse tvingende ngdvendig):

Palette-, hhv. program-navn. Palette-navne fastlaegger maskinfabri-
kanten (Veer opmaerksom pa Deres maskinhandbog). Programmer
skal vaere gemt i samme bibliotek som palette-tabellen, ellers skal
De indleese det fuldstaendige sti-navn for programmet
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4.13 Palettedrift med vaerkto

DATO (indfgjelse valgfri):

Navn pé nulpunkt-tabel. Nulpunkt-tabellen skal veere lagret i samme
bibliotek som palette-tabellen, ellers skal De indleese det fuldsteen-
dige stinavn for nulpunkt-tabellen. Nulpunkter fra nullpunkt-tabellen
aktiverer De i NC-programmet med cyklus G53 NULPUNKT-FORSKYD-
NING

X, Y, Z (Indferelse valgfri, yderligere akser mulig):

For paletter og opspaendinger henferer de programmerede koordi-
nater sig til maskin-nulpunktet. Ved NC-programmer henfarer de
programmerede koordinater sig til palette- hhv. opspaendings-nul-
punktet. Disse indleesninger overskriver det henferingspunkt, som
De sidst har fastlagt i driftsart manuel. Med hjeelpe-funktion M104
kan De igen aktivere det sidst fastlagte henfaringspunkt. Med
tasten , overfor Akt.-position”, indblaender TNC’en et vindue, med
hvilket De kan lade indfgre forskellige punkter som henferingspunk-
ter (se folgende tabel)

Position Betydning

Akt.veerdier Indfer koordinater for den aktuelle veerktejs-posi-
tion henfort til det aktive koordinat-system

Referenceveaer-  Indfer Koordinater kfor den aktuelle veerktejs-

dier position henfart til maskin-nulpunktet
Maleveerdi Indfer koordinater henfert til det aktive koordinat-
AKT. system for det sidst i driftsart manuel indferte

bergrte henfaringspunkt

Maleveerdi REF  Indfer koordinater henfert til maskin-nulpunktet
for det sidste i driftsart manuel indferte tastede
henfaringspunkt

Med piltasterne og tasten ENT veelger De positionen som De vil over-
tage | tilslutning hertil veelger De med softkey ALLE VARDIER, sa at
TNC’en gemmer de pagaeldende koordinater for alle aktive akser i
paletten-tabellen. Med softkey AKTUELLE VARDI gemmer TNC’en
koordinaterne til aksen, pa hvilken det lyse felt i palette-tabellen netop
star.

@ Hvis De for et NC-program ingen palette har defineret,
henfgrer de programmerede koordinater sig til maskin-
nulpunktet. Hvis De ingen indfarsel definerer, bliver det
mauelt fastlagte henferingspunkt aktivt.

SP-X, SP-Y, SP-Z (Indfarelse valgfri, yderligere akser mulig):

For akserne kan der angives sikkerhedspositioner, hvilke der med
SYSREAD FN18 1D510 NR 6 af NC-makros kan blive udlest. Med
SYSREAD FN18 ID510 NR 5 kan beregnes, om en veerdi blev pro-
grammeret i spalten. De angivne positioner bliver kun tilkert, hvis
denne veerdi blev laest og tilsvarende programmeret i NC-makros’en
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CTID (Indfering sker gennem TNC):

Kontext-identnummeret bliver af TNC’en angivet og indeholder
anvisninger for bearbejdnings-fremgangen. Bliver indferingen slet-
tet, hhv. eendret, er en genindfering i bearbejdningen ikke mulig

Editerings-funktion i tabelmodus

Veelg tabel-start

BEGYND

Veelg tabel-slut

I Im
o o
<—g —_ =
=
®
<

Veelg forrige tabel-side

@
H
=1
m

Veelg naeste tabel-side

@
=1
=1
m

Indfgj linie efter tabel-slut

INDSAT
LINIE

Slet linie ved tabel-slut

SLET
LINIE

Velg start af naeste linie

NASTE
LINIE

Tilfgj det antal linier der kan indleeses ved enden
af tabellen

TILFoJ

N LINIER

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

KOPIER

VRRDI

Indfgj det kopierede felt (2. softkey-liste)

OVERFoR
KOPIERET
VARDI

Editerings-funktion i formularmodus

Softkey

Veelg forrige palette

PALLET

Veelg neste palette

PALLET

Veelg forrige opspaending

OPSPAND .

Veelg neeste Aopspeaending

OPSP,

2

D.

=

Veelg forrige emne

m
4
2
m

Velg neste emne

EMNE

I
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Editerings-funktion i formularmodus

Softkey

Skift til paletteplan

BILLEDE
PALETTE
PLAN

Skift til opspaendingsplan

BILLEDE
OPSPAND .
PLAN

Skift til emneplan

BILLEDE
EMNE
PLAN

Veelg palette standardvisning

PALETTE
DETALJE
PALETTE

Veelg palette detaljevisning

PALETTE
DETALJE
PALETTE

Veelg opspaending standardvisning

OPSPAND.
DETALJE
OPSPAND .

Veelg opspeending detaljevisning

OPSPAND.
DETALJE
OPSPAND .

Veelg emne standardvisning

Veelg emne detaljevisning

EMNE
DETALJE
AF_EMNE

Indfgje palette

INDFoJ
PALETTE

Indfgje opspaending

INDFoJ
OPSPAND .

Indfgje emne

INDFoJ
EMNE

Slette palette

SLET
PALETTE

Slette opspaending

SLET
OPSPAND .

Slette emne

SLET
EMNE

Kopiér alle felter i mellemlager

KOPIER
ALLE
FELTER

Kopiér felt med lys baggrund i mellemlageret KopER

AKTUELLE
FELT

Indfgj det kopierede felt

INDFoJ
FELTER

Slet mellemlager

SLET
MELLEM
LAGER
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Editerings-funktion i formularmodus Softkey g
Veerktejsoptimeret bearbejdning 'E
| S,

Emneoptimeret bearbejdning o
ORIENT. n

S

Forbinde hhv. skille bearbejdninger roRaunceT 8
0

Kendetegne plan som tomt e "q-;
=

3

Kendetegne plan som ubearbejdet c
9Q

=

o

[72)
u —
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Veelge palette-fil

| driftsart program-indlagring/editering eller programafvikling veelges
fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Vis filer af typen .P: Tryk softkeys VALG TYPE og VIS .P

Veelg palette-tabel med pil-taster eller navn for indleesning af en ny
tabel

Overfer valg med tasten ENT

Indrette en palette-fil med en indlzeseformular

Palettedrift med veaerktgjs- hhv. emneorienteret bearbejdning ordner
sig i de tre planer:

Paletteplan PAL
Opspeaendingsplan FIX
Emneplan PGM

PA hvert plan er et skift i detaljevisningen mulig. | det normale billede
kan De fastlaegge bearbejdningsmetode og status for paletten,
opspaending og emne. Hvis De vil editere en forhandenveerende
palette-fil, bliver de aktuelle indfaringer vist. De anvender detalje-
visning for indretning af palette-filen.

%. De indretter palette-filen tilsvarende maskinkonfiguratio-
nen. Hvis De kun har een opspaendingsanordning med
flere emner, er det tilstraekkeligt at definere een opspaen-
ding FIX med emner PGM. Indeholder en palette flere
opspeandingsanordninger eller bliver en opspaending bear-
bejdet flersidet, skal De definere en palette PAL med tilsva-
rende opspaendingsplaner FIX.

De kan skifte mellem tabelvisning og formularvisning med
tasten for billedskaerm-opdeling wechseln.

Den grafiske understettelse af formularindleesning er
endnu ikke til radighed.

De forskellige planer i indleeseformularen kan nas med de forskellige

softkeys. | statuslinien bliveriindlaeseformularen altid det aktuelle plan
vist med lys baggrund. Hvis De med tasten for billedskeerm-opdeling

skifter til tabelfremstilling, star cursoren pa det samme plan som i for-
mularfremstillingen.
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Machining method?

Fil:TNC:\SCREENDUMP\PALETTE.P
— M FIX__PGM

Palette ID: PAL4-206-4

Metode: EMNE/VERKT.-ORIENTERET
Status: RAEMNE

Palette ID: LREINEFEEE

Metode: VERKTBJS-ORIENTERET
Status: RAEMNE

Palette ID: PAL3-208-6

Metode: VERKTOBJS-ORIENTERET
Status: RAEMNE

Al
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PALLET PALLET

BILLEDE PALETTE
OPSPEND. DETALJE
PLAN PALETTE FRELETTE

INDF 2]

B =
CIE )

SLET
EMNE




Indstille paletteplaner
Palette-Id: Navnet pa paletten bliver vist

Metode: De kan veelge bearbejdningsmetoden WORKPIECE ORIEN-
TED hhv. TOOL ORIENTED. Det trufne valg bliver overtaget i det
dertilhgrende emneplan og overskriver eventuelt eksisterende ind-
feringer. | tabelbilledet vises metoden EMNE ORIENTERET med WPO
og VARKTAJS ORIENTERET med TO.
@ Indfgringen TO-/WP-ORIENTED kan ikke indstilles med
softkey. Dette forekommer kun, nar i emne- hhv. opspzen-
dingsplanet blev indstillet forskellige bearbejdningsmeto-
der for emnerne.

Bliver bearbejdningsmetoden indstillet i opspaendingspla-
net, bliver indfaringerne i emneplanet overfert og eventu-
elt forhdndenveerende overskrevet.

Status: Sofkey RAEMNE kendetegner paletten med den dertilhgrende
opspaending hhv. emner der endnu ikke er bearbejdet, i feltet status
bliver BLANK indfert. De anvender softkey LEDIG PLADS, hvis De skal
springe paletten over ved bearbejdningen, i feltet status vises EMPTY

Detaljer ved indretning i paletteplanet
Palette-Id: Indlees navnet pa paletten
Nulpunkt: Indlees nulpunktet for paletten

NP-tabel: Indfer navn og sti for nulpunkt-tabellen for emnet. Ind-
leesningen bliver overtaget i opspaendings- og emneplanet.

Sikk. hegjde: (optional): Sikker position for de enkelte akser henfart
til paletten. De angivne positioner bliver kun tilkert, hvis denne veerdi
blev laest og tilsvarende programmeret i NC-makros’en
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Fil:TNC:\SCREENDUMP\PALETTE.P
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Indstilling af opspaendingsplan

Opspending: Nummeret pa opspaendingen bliver vist, efter skrastre-
gen bliver antallet af opspaendinger indenfor dette plan vist

Metode: De kan vaelge bearbejdningsmetoden WORKPIECE ORIEN-
TED hhv. TOOL ORIENTED. Det trufne valg bliver overtaget i det
dertilherende emneplan og overskriver eventuelt eksisterende ind-
foringer. | tabelbilledet vises indferingen WORKPIECE ORIENTED
med WP0 og TOOL ORIENTED med TO.

Med softkey FORBINDE/ADSKILLE kendetegner De opspaendingen,
hvilke ved veerktgjsorienteret bearbejdning laeses med i beregnin-
gen for arbejdsafviklingen. Forbundne opspaendinger bliver kende-
tegnet med en afbrudt skillestreg, adskilte opspandinger med en
gennemgaende linie. | tabelbilledet bliver forbundne emner i spalte
METHOD kendetegnet med CTO.

ing

teret bearbejdn

I% Indferingen TO-/WP-ORIENTATE kan ikke indstilles med
softkey, det forekommer kun, nar der i emneplanet blev
indstillet forskellige bearbejdningsmetoder for emnet.

jsorien

Bliver bearbejdningsmetoden indstillet i opspaendingspla-
net, bliver indfgringerne i emneplanet overfert og eventu-
elt forhdndenveerende overskrevet.

Status: Med softkey RAEMNE bliver opspaendingen med det dertil-
hegrende emne kendetegnet som endnu ikke bearbejdet og i feltet
status bliver BLANK indfert. De anvender softkey LEDIG PLADS, hvis
De skal springe paletten over ved bearbejdningen, i feltet status
vises EMPTY

Indrette detaljer i opspeaendingsplanet
Opspending: Nummeret pa opspaendingen bliver vist, efter skrastre-
gen bliver antallet af opspaendinger indenfor dette plan vist
Nulpunkt: Indlaes nulpunktet for paletten
NP-tabel: Indfer navn og sti for nulpunkt-tabellen, som er gyldige for
bearbejdningen af emnet. Indleesningen bliver overfert i emnepla-
net.

NC-makro: Ved veerktgjsorienteret bearbejdning bliver makroen
TCTOOLMODE udfert istedet for den normale vaerktejsskift-Makro.

Sikk. hejde: (optional): Sikker position for de enkelte akser henfart
til opspaendingen.

4.13 Palettedrift med vaerkto

Lfé—' For akserne kan der angives sikkerhedspositioner, hvilke
der med SYSREAD FN18 ID510 NR 6 af NC-makros kan
blive udlaest. Med SYSREAD FN18 ID510 NR 5 kan bereg-
nes, om en veerdi blev programmeret i spalten. De angivne
positioner bliver kun tilkert, hvis denne veerdi blev leest og
tilsvarende programmeret i NC-makros‘en
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Indstilling af emneplan

Emne: Nummeret pa emnet bliver vist, efter skrdstregen bliver antal-

let af emner indenfor dette opspaendingsplan vist

Metode: De kan veelge bearbejdningsmetoden WORKPIECE ORIEN-
TET hhv. TOOL ORIENTED. | tabelbilledet vises indfaringen WORK-

PIECE ORIENTED med WP0 og TOOL ORIENTED med TO.

Med softkey FORBINDE/ADSKILLE kendetegner De opspeendingen,
hvilke ved vaerktgjsorienteret bearbejdning laeses med i beregnin-
gen for arbejdsafviklingen. Forbundne opspaendinger bliver kende-
tegnet med en afbrudt skillestreg, adskilte opspaendinger med en
gennemgaende linie. | tabelbilledet bliver forbundne emner i spalte
METHOD kendetegnet med CTO.

Status: Med softkey RAEMNE bliver emnet som endnu ikke er bear-

bejdet kendetegnet og i feltet status bliver BLANK indfert. De

anvender softkey LEDIG PLADS, hvis De skal springe emnet over ved

bearbejdningen, i feltet status vises EMPTY

@ De indstiller metode og status i paletten- hhv. opspzen-
dingsplanet, indleesningen bliver overfert for alle dertil-

hgrende emner.

Ved flere emnevarianter indenfor et plan skal emner af en
variant veere angivet efter hinanden. Ved veerktgjsorien-
teret bearbejdning kan emnerne for de pagaeldende varian-
ter sa med softkey FORBINDE/SKILLE blive kendetegnet
og bearbejdet gruppeuvis.

Indretning af detaljer i emneplanet

Emne: Nummeret emnet bliver vist, efter skrastregen bliver antallet
af emner indenfor dette opspaendings- hhv. paletteplan vist

Nulpunkt: Indlees nulpunktet for emnet

NP-tabel: Indfer navn og sti for nulpunkt-tabellen, som er gyldige for

bearbejdningen af emnet. Hvis de anvender samme nulpunkttabel

for alle emner, indferer De navnet med stiangivelsen i paletten- hhv.
opspaendingsplanet. Angivelsen bliver automatisk overfert til emne-

planet.

NC-program: Angiv stien for NC-programmet, som er ngdvendig for

bearbejdningen af emnet

Sikk. hejde: (optional): Sikker position for de enkelte akser henfart

til emnet. De angivne positioner bliver kun tilkert, hvis denne veerdi
blev leest og tilsvarende programmeret i NC-makros’en
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bearbejdning

@ TNC’en gennemfgrer kun en vaerktgjsorienteret bearbejd-
ning, nar blev valgt metoden VARKTAJS ORIENTERET og
hermed indfarelsen TO hhv. CTO star i tabellen.

TNC’en erkender med indfgringen TO hhv. CTO i felt metode, at bort
over disse linier skal den optimerede bearbejdning felge.

Palettestyringen starter NC-programmet, hvilket sta i linien med ind-
foringen TO

Det forste emne bliver bearbejdet, indtilr neeste TOOL CALL opstar.
| en speciel veerktajsskiftmakro bliver der kart veek fra Wemnet

| spalten W-STATE bliver indfaringen BLANK andret til INCOM-
PLETE og i feltet CTID bliver af TNC’en indfert en veerdi i hexadeci-
mal skrivemade

@ Den i feltet CTID indferte veerdi fremstiller for TNC’en en
entydig information for bearbejdningsfremskridtet. Bliver
denne veerdi slettet eller eendret, er en videregaende bear-
bejdning eller en forudlgb hhv. genindtreeden ikke mere
mulig.

Alle yderligere linier i palette-filen, som i feltet METHODE har ken-
detegnet CTO, bliver afviklet pd samme made, som det forste
emne. Bearbejdningen af emner kan ske hen over flere opspaendin-
ger.

TNC’en udferer med det naeste veerktej igen de videre bearbejd-
ningsskridt begyndende fra linien med indfaringen TO, nar det resul-
terer i fglgende situation:

i feltet PAL/PGM for den naeste linie blev indfaringen PAL stdende

i feltet METHOD for den neeste linie blev indferingen TO eller
WPO stéende

i den allerede afviklede linie befinder sig under METHODE endnu
indferinger, som ikke har status EMPTY eller ENDED

P& grund af de i feltet CTID indferte veerdier bliver NC-programmet
fortsat pa det gemte sted. | regelen bliver ved den farste del udfert
et veerktejsskift, ved de efterfelgende emner undertrykker TNC’en
veerktajsskiftet

Indfaringen i feltet CTID bliver ved hvert bearbejdningsskridt aktua-
liseret. Bliver i NC-programmet en END PGM eller M02 afviklet, bli-
ver en eventuel forhandenveerende indfering slettet og i feltet bear-
bejdnings-status indfert ENDED.
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Nar alle emner indenfor en gruppe af indferinger med TO hhv. CTO o))
har status ENDED, bliver i palette-filen de naeste linier afviklet [
% Ved et blokforlgb er kun en emneorienteret bearbejdning -g
mulig. Efterfalgende dele bliver bearbejdet efter den ind- " —

farte metode. B

Den i feltet CT-ID indferte veerdi bliver kun bevaret maxi- ]

malt 1 uge. Indenfor denne tid kan bearbejdningen fort- 8

saettes pa det gemte sted. Herefter bliver veerdien slettet, o

for at undga for store datameengder pa harddisken. -

Skift af en driftsart er efter afviklingen af en gruppe ind- e
faringer med TO hhv. CTO tilladt )
Falgende funktioner er ikke tilladt: 'E
Karselsomradeomskiftning .g
PLC-nulpunktforskydning ()

M118 D

Forlade palette-fil

Veelg filstyring: Tryk tasten PGM MGT

Veelg andre fil-typer: Tryk softkey VALG TYPE og softkey for den
gnskede fil-type, f.eks. VIS.H

Veelg den gnskede fil
Afvikling af palette-fil

% | maskinn-parameter 7683 fastleegger De, om palette-
tabellen skal afvikles blokvis eller kontinuerligt (se ,Gene-
relle brugerparametre” pa side 508).

Veelg i driftsart programafvikling blokfalge eller programafvikling
enkeltblok fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Vis filer af typen .P: Tryk softkeys VALG TYPE og VIS .P
Veelg palette-tabel med pil-taster, overfer med tasten ENT

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

4.13 Palettedrift med vaerkto

HEIDENHAIN iTNC 530 135 @



ing

teret bearbejdn

jsorien

4.13 Palettedrift med vaerkto

Billedskaerm-opdeling ved afvikling af palette-tabeller

Hvis De vil se program-indhold og indholdet af palette-tabellen samti-
dig, sa veelger De billedskeerm-opdeling PROGRAM + PALETTE.
Under afviklingen viser TNC’en sa péa venstre billedskaermside pro-
grammet og pa hgjre billedskaermside paletten. For at kunne se pro-
gram-indholdet for afviklingen gar De frem som felger:

Valg af palette-tabel

Med piltasten veelges det program, som De vil kontrollere

Tryk softkey ABNE PROGRAM: TNC’en viser det valgte program pa
billedskaermen. Med piltasterne kan De nu blade i programmet

Tilbage til palette-tabellen: De trykker softkey END PGM
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Programmering: Vaerktgjer




5.1 Veerktojshenforte indlaesninger

5.1 Veerktgjshenfarte indlaesninger

Tilspeending F

Tilspaendingen F er hastigheden i mm/min (tomme/min), med hvilken
veerktgjsmidtpunktet bevaeger sig i sin bane. Den maximale tilspaen-
ding kan veere forskellig for hver maskinakse og er fastlagt med en
maskin-parameter.

Indlaesning

Tilspaendingen kan indleese enhver positioneringsblok eller i en separat
blok. Hertil trykker De tasten F pa alfa-tastaturet.

ligang
For ilgang indleeser De G0O.

Varighed af virkning

Den med en talveerdi programmeret tilspaending gaelder indtil den
blok, i hvilken en ny tilspaending bliver programmeret. Er den nye til-
spaending GO0 (ilgang), geelder efter den naeste blok med G01 igen den
sidste med en talveerdi programmerede tilspaending.

Andring under programafviklingen

Under programafviklingen aendrer De tilspaendingen med override-dre-
jeknappen F for tilspaending.

Spindelomdrejningstal S

Spindelomdr.tallet S indleeser De i omdrejninger pr. minut (omdr./min)
i en vilkarlig blok (f.eks. ved veerktejs-kald).

Programmeret aendring

| et bearbejdnings-program kan De a&ndre spindelomdr.tallet med en
S-blok:

S Programmering af spindelomdr.tal: Tryk tasten S pa
alfa-tastaturet

Indlees nyt spindelomdrejningstal

/ndring under programafviklingen

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

Forudsaetning for veerktoejs-korrektur

Normalt programmerer De koordinaterne til banebevaegelserne séle-
des, som emnet er mélsat i tegningen. For at TNC’en kan beregne

banen for veerktajs-midtpunktet, altsd gennem- fgre en veerktejs-kor-

rektur, skal De indleese leengde og radius for hvert veerktej der skal

benyttes.

Veerktojs-data kan De indleese enten direkte med funktionen G99 i pro-
grammet eller separat i veerktgjs-tabellen. Hvis De indleeser veerktojs-

data i tabellen, star flere veerktgjsspecifikke informationer til radighed. 7
TNC'en tager hensyn til alle indleeste informationer, nar bearbejdnings- \/ ¥
programmet afvikles.

NN}
5.2 Veerktojs-data

Veerktgjs-nummer, veerktojs-navn [l

Hvert veerktgj er kendetegnet med et nummer mellem 0 og 254. Hvis -
De arbejder med vaerktgjs-tabeller, kan De anvende hgjere numre og X
yderligere tildele veerktgjsnavne.

Veerktojet med nummeret 0 er fastlagt som nul-veerktej og har leeng-
den L=0 og radius R=0.

% | veerktojs-tabellen skal De ligeledes definere veerktejet TO
med L=0 og R=0.

Veerktojs-leengde L

Veerktojs-leengden L kan De bestemme pa to méder:

Forskellen pa lzengden af veerktgjet og laengden af et z A
nul-veerktej LO

Fortegn:

L>L0: Veerktojet er leengere end nul-vaerktojet L
L<LO: Veerktojet er kortere end nul-veerktgjet:

Bestemmelse af leengde:
Ker nul-veerktej til henferingspositionen i veerktgjsaksen (f.eks. AL<0
emne-overfladen med Z=0)

Visning af veerktgjsaksen saettes péd nul (henfaringspunkt fastleeg- >~ AL=0 AL>0
gelse)

Indskift naeste vaerktgj

Ker veerktajet pd samme henferings-position som nul-veerktejet
Displayet for veerktejsaksen viser leengdeforskellen fra veerktgjet til
nul-veerktojet

Overfer med tasten ,,Overfer Akt.-position” i G99-blok hhv. overfere
i veerktgjs-tabellen

D
<Y

Bestemme lzengden L med et forindstillingsudstyr.

De indleeser den registrerede veerdi direkte i veerktejs-definitionen G99
eller i veerktgjs-tabellen.
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5.2 Veerktojs-data

Veerktgjs-radius R

Veerktojs-radius R indlaeser De direkte.

Delta-veerdier for laengde og radier

Delta-veerdier betegner afvigelser fra l&engden og radius pa veerktgijer. |

En positiv delta-veerdi stér for en sletspan (DL, DR>0). Ved en bearbe- (R\G
jdning med sletspén indlaeser De veerdien for sletspanen ved program-

mering af veerktgjs-kaldet med T.

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

Delta-veerdier indlaeser De som talvaerdier, i en T-blok kan De ogsa

overfere vaerdien med en Q-parameter. DR>0 =

,_
o
By
T A
o
IR

Indleeseomrade: Delta-veerdier ma maximalt vaere + 99,999 mm. DL<OT_ - - |— - -

@ Delta-veerdier fra veerktojs-tabellen influerer pa den grafi- | - 1 ..... e

ske fremstilling af Veerktgjet. Fremstillingen af Emnet
forbliver usendret i simuleringen.

Delta-veerdier fra TOOL CALL-blokken sndrer i simulerin-
gen den viste starrelse af Emnet. Den simulerede vaerk-
tajsstarrelse bliver den samme.

Indleesning af vaerktojs-data i et program

Nummer, leengde og radius for et bestemt vaerktgj fastlaegger De i
bearbejdnings-programmet én gang i en G99-blok:

Veelg veerktejs-definition: Tryk tasten TOOL DEF

Vaerktejs-nummer : Med veerktgjs-nummeret er et
DEF vaerktej entydigt kendetegnet

Verktejs-1engde :Korrekturveerdi for lzengden
Verktejs-radius :Korrekturveerdi for radius
I% Under dialogen kan De indfgje veerdien for leengden og
radius direkte i dialogfeltet: Tryk den enskede akse-soft-
key.
Eksempel NC-blok:
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Indlaesning af vaerktojs-data i tabellen

| en veerktgjs-tabel kan De definere indtil 32767 vaerktejer og lagre
deres veerktgjs-data. Antallet af vaerktejer, TNC’en anleegger ved
abning af en ny tabel, definerer De med maskin-parameter 7260. Veer
opmaerksom ogsa pa editerings-funktionen laengere fremme i dette
kapitel. For at kunne indlaese flere korrekturdata i et veerktej (vaerktgjs-
nummer indicering) fastle&egger De maskin-parameter 7262 ulig 0.

De skal bruge veerktgjstabellen, nar,
De vil benytte indikerede veerktgjer, som f.eks. trinbor med flere
leengdekorrekturer
Deres maskine er udrustet med en automatisk veerktgjs-veksler

De med TT 130 automatisk vil opmale veerktgjer, se bruger-handbo-
gen Tastsystem-cykler, Kapitel 4

De vil efterreamme med bearbejdnings-cyklus 6122 (se ,, SKRUB-
NING (cyklus G122)" pa side 346)

De vil arbejde med automatisk skaerdata-beregning

Veaerktojs-tabel: Standard veerktoejs-data

Fork. Indlaesning

Dialog

5.2 Veerktojs-data

T Nummeret, som veerktaejet bliver kaldt med i programmet (f.eks.
5, indikerer: 5.2)

NAVN Navnet, som veerktgjet bliver kaldt med i programmet Verktejs-navn?

L Korrekturvaerdi for veerktejs-leengde Verktejs-langde?

R Korrekturvaerdi for veerktajs-radius R Verktejs-radius R?
R2 Veerktojs-radius R2 for hjerne-radiusfraeser (kun for tredimensio- Verktejs-radius R2?

nal radiuskorrektur eller grafisk fremstilling af bearbejdning med
radiusfraeser)

DL Delta-veerdi veerktgjs-radius R2 Sletspan varkteojs-lengde?

DR Delta-veerdi veerktgjs-radius R Sletspan varktejs-radius R?
DR2 Delta-veerdi veerktgjs-radius R2 Sletspan varktejs-radius R2?
LCUTS Veerktojets skeerleengde for cyklus 22 Skarlaengde i Vrkt.-akse?
ANGLE Maximal indstiksvinkel for veerktej ved pendlende indstiksbevae- Maximal indstiksvinkel?

gelse for cyklus 22 og 208

TL Fastleegge veerktojs-spaerre(TL: for Tool Locked = eng. Veerktoj Vrkt. sparret?
spaerret) Ja = ENT / Nej = NO ENT
RT Nummer pa et tvilling-veerktgj — hvis det findes — som erstatnings-  Tvilling-varktej?
vaerktgj (RT: for Replacement Tool = eng. Erstatnings-veerktaj); se
ogsa TIME2
TIME1 Maximal brugstid for veerktgj i minutter. Denne funktion er mas- Max. Brugstid?

kinafhaengig og er beskrevet i maskinhandbogen
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E Fork. Indlaesning Dialog
© TIME2 Maximal brugstid for veerktgjet ved et veerktgjs-kald i minutter: Maximal brugstid ved TOOL CALL?
-? Né&s eller overskrider den aktuelle brugstid denne veerdi, s&
(7)) indsaetter TNC’en ved naeste veerktoejs-kald tvilling-vaerktejet (se
S ogs& CUR.TIME)
2
- CUR.TIME Aktuelle brugstid af veerktajet i minutter: TNC’en teeller selv den Aktuelle brugstid?
P aktuelle brugstid (CUR.TIME: for CURrent TIME= eng. aktuelle/
?8 labende tid). automatisk. For brugte vaerktajer kan De indleese en
> startveerdi
C\! DOC Kommentarer til veerktgj (maximal 16 karakterer) Varktejs-kommentar?
Ty)
PLC Information om dette vaerktej, som skal overfares til PLC’en PLC-status?
PLC-VAL Veerdien for dette vaerktaj, som skal overfares til PLC’en PLC-vardi?
PTYP Veerktejstype for udnyttelse i plads-tabellen Varktojstype for pladstabel?
NMAX Begraensning af spindelomdr.tal for dette veerktgj. Overvaget bli-  Maxomdr.tal [1/min]?

ver sdvel den programmerede veerdi (fejlmelding) som ogsa en
omdr.talforggelse med potentiometer- funktion inaktiv: — Indlaes

Veerktgjs-tabel: Veerktgjs-data for den automatiske veerktojs-

opmaling

@ Beskrivelse af cykler for automatisk veerktejs-opmaling:
Se bruger-handbogen Tastsystem-cykler, kapitel 4.

Fork. Indleesning Dialog

CuT Antal veerktgjs-skaer (max. 20 skaer) Antal skar?

LTOL Tilladelig afvigelse af veerktejs-leengden L ved slitage-registrering.  Slitage-tolerance: Lzngde?
Bliver den indleeste vaerdi overskredet, speerrer TNC’en for vaerk-
tgjet (status L). Indleeseomrade: 0 til 0,9999 mm

RTOL Tilladelig afvigelse af veerktejs-radius R ved slitage-registrering. Slitage-tolerance: Radius?
Bliver den indleeste veerdi overskredet, spaerrer TNC’en for veerk-
tojet (status L). Indleeseomrade: 0 til 0,9999 mm

DIRECT. Omdrejningsretning for opmaling af roterende vaerktg;. Skar-retning (M3 = -)?

TT:R-OFFS Leengdeopmaling: Offset af vaerktej mellem stylus-midte og vaerk-  Varktejs-offset radius?
tojs-midte. Forindstilling: Veerktejs-radius R (tasten NO ENT
fremskaffer R)

TT:L-OFFS Radiusopmaling: Yderligere offset af veerktgjet til MP6530 (se Varktojs-offset lengde?
.Generelle brugerparametre” pa side 508) mellem stylus-over-
kant og veerktgjs-underkant. Forindstilling: O
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Fork. Indlzesning Dialog

LBREAK Tilladelig afvigelse af veerktejs-leengde L for brud-konstatering. Bli-  Brud-tolerance: Lengde?
ver den indlaeste veerdi overskredet, spaerrer TNC’en for vaerktajet
(status L). Indleeseomrade: 0 til 0,9999 mm

RBREAK Tilladelig afvigelse af veerktejs-radius R for brud-konstatering. Bli-  Brud-tolerance: Radius?
ver den indleeste veerdi overskredet, spaerrer TNC'en for veerktgjet
(status L). Indleeseomrade: 0 til 0,9999 mm

Veerktojs-tabel: Veerktgajs-data for automatisk omdr.tal-/tilspaen-
dings-beregning

Fork. Indlzesning Dialog

TYP Veerktojstype (MILL=freeser, DRILL=bor, TAP=gevindbor): Softkey = Varktejstype?
VALG TYPE (3. softkey-liste); TNC’en indblaender et vindue, i hvil-
ket De kan veelge veerktgjstypen

5.2 Veerktojs-data

TMAT Veerktojs-skeermateriale: Softkey VALG SKARMAT. (3. softkey-  Varktejs-skarmat.?
liste); TNC’en indbleender et vindue, i hvilket de kan veelge skeer-
materiale

cDT Skeerdata-tabel: Softkey VALG CDT (3. softkey-liste); TNC'enind- Navn pd skardata-tabel?

bleender et vindue, i hvilket De kan veelge skeerdata-tabel

Veerktojs-tabel: Veerktojs-data for kontakt 3D-tastsystem (kun
hvis Bit 1i MP7411 =1, se ogsa bruger-handbogen Tastsystem-

cykler))

Fork. Indlaesning Dialog

CAL-0F1 TNC’en afleegger ved kalibrering midtforskydningen i hovedaksen  Taster-midtforskydning i hove-
for en 3D-taster i denne spalte, hvis der er angivet et vaerktojs- dakse?
nummer i kalibreringsmenuen

CAL-0F2 TNC’en afleegger ved kalibrering midtforskydningen i sideaksen Taster-midtforskydning sideakse?
for en 3D-taster i denne spalte, hvis der er angivet et veerktojs-
nummer i kalibreringsmenuen

CAL-ANG TNC’en afleegger ved kalibrering af spindelvinkel, ved hvilken en Spindelvinkel ved kalibrering?

3D-taster blev kalibreret, hvis der angivet et veerktgjsnummer i
kalibreringsmenuen
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5.2 Veerktojs-data

Editering af vaerktojs-tabeller

o ) ] ] EDITER VAERKTBJ-TABEL PROGRATEST
Den for programafviklingen gyldige veerktejs-tabel har fil-navnet VERKTBJIS-LENGDE 7
TOOL.T. TOOL T skal veere gemt i bibliotek TNC:\ og kan kun editeres —
i en maskin-driftsart. Veerktejs-tabeller, som De vil arkivere eller vil ‘ - = - N
indsaette for program-test, giver De et vilkarligt andet fil-navn med A = & T s —
endelsen .T. D e L.oonoonn -
Abning af veerktojs-tabel TOOL.T : o o e o
Veelg en vilkarlig maskin-driftsart s s s s %
Veelg veerktejs-tabel: Tryk softkey VARKTAJS TABEL p——— 3§ 8x S-IST 12:35 A
TABEL w1 30% SCNmJ LIMIT 1 . '
° " -8.213 Y 317.7586 2 280.390
REDIGERER Seet softkey EDITERING pé ,INDE C  +359.974 B :359.98? ! L
oN s '
AKT. (4] TS5 2 s 2350 Fo M 5/9 . N\
Abning af vilkérlig anden veerktejs-tabel: TN | T 2] s | T | st ’

Veelg driftsart program-indlagring/editering

Kald af fil-styring
MGT
Vis valg af fil-typen: Tryk softkey VALG TYPE

Vis filer af type .T: Tryk softkey VIS .T

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

Néar De har dbnet en veerktejs-tabel for editering, sa kan De flytte det
lyse felt i tabellen med piltasten eller med softkeys til enhver gnsket
position(se billedet for oven til hgjre). Pa en vilkarlig position kan De
overskrive indlagrede veerdier eller indlaese nye veerdier. Yderligere
editeringsfunktioner kan De hente fra efterfalgende tabel.

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

Editeringsfunktioner for veerktejs-tabeller Softkey

Veelg tabel-start BEsYND

Veelg tabel-slut stur

II

o
H
=}
m

Veelg forrige tabel-side

Veelg neeste tabel-side

o
H
=1
m

Sage veerktgjs-navn i tabellen P
VARKToJS

NAUN
Fremstille informationer om veerktej spaltevis -
eller fremstille alle informationer om et vaerktgj FORMULAR

pa een billedskaermside

Spring til liniestart BEGYND
LINIE
-«

144 5 Programmering: Veerktojer @




Editeringsfunktioner for veerktgjs-tabeller Softkey
Spring til linieafslutning s

EI:
Kopiér feltet med lys baggrund
Indfgj det kopierede felt oveRFeR
Tilfg] det indlzesbare antal linier (veerktojer)ved Titres

tabellens ende N LINIER

Indfgj linie med indikeret vaerktajs-nummer efter —
den aktuelle linie. Funktionen er kun aktiv, hvis Lanze
De for et veerktej ma afleegge flere korrekturdata
(maskin-parameter 7262 ulig 0). TNC’en indfgjer
efter det sidste forhandenveerende index en kopi
af veerktejs-dataerne og forhgjer indexet med 1.
anvendelse: f.eks. trappebor med flere laengde-

korrekturer

Slet aktuelle linie (veerktej) .
LINIE

Vis pladsnummer / ikke vise PLADS ®
UDBLAND .

Vis alle veerktejer / vis kun de veerktejer, der er URRKTovER

gemt i plads-tabellen

Forlade vaerktgjs-tabellen:

Kald fil-styring og veelg en fil af en anden type, f.eks. et bearbejd-
nings-program

Anvisninger for veerktgjs-tabeller

Med maskin-parameter 7266.x fastleegger De, hvilke angivelser der
kan indlzegges i en veerktegjs-tabel og i hvilken reekkefolge de skal udfe-
res.

@ De kan Kopiere enkelte spalter eller linier i en veerktajs-
tabel med indhold over i en anden fil. Forudsaetninger:

Mal-filen skal allerede eksistere

Filerne som skal kopieres méa kun indeholde de spalter
(linier) der skal erstattes.

Enkelte spalter eller linier kopierer De med softkey
ERSTAT FELTER (se , Kopiere enkelte filer” pa side 91).

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Veerktojs-data

Overskrive enkelte veerktgjsdata fra en
ekstern PC

Som en seerlig komfortabel mulighed, for at overskrive vilkarlige veerk-
tejsdata fra en ekstern PC, tilbyder HEIDENHAIN dataoverforsels-soft-
waren TNCremo NT (se , Software for dataoverfering” pa side 482).
Disse anvendelsestilfeelde indtreeder sa, nar De fremskaffer veerktajs-
data fra et ekstern forindstillingsudstyr og derefter vil overfgre dem til
TNC’en. Veer opmaerksom pé felgende fremgangsmade:

Kopiér veerktejs-tabellen TOOL.T til TNC’en, f.eks. efter TST.T
Start dataoverfersels-softwaren TNCremo NT pa PC’en

Opret forbindelse til TNC’en

Overfor den kopierede veerktejs-tabel TST.T til PC’en

Reducér filen TST.T med en vilkarlig teksteditor pa linier og spalter,
som skal &ndres (se billedet gverst til hgjre). Pas pa, at hovedlinien
ikke bliver endret og at dataerne stadig star koncist i spalten. Vaerk-
tgjs-nummeret (spalte T) ma ikke veere fortlgbende

Veelgi TNCremo NT menuunktet <Extras> og <TNCcmd>: TNCcmd
bliver startet

For at overfore filen TST.T til TNC’en, indleeses felgende kommando
og udfgres med Return (se billedet til hgjre i midten):

put tst.t tool.t /m

@ Ved overferingen bliver kun de veerktejs-data overskrevet,
som er defineret i delfilen (f.eks. TST.T). Alle andre veerk-
tgjs-data i tabellen TOOL.T forbliver ueendret.
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EEGIN TST .T N
T WANE L R

1 +12.5 +9

3 +23.15 +3.5
[END]

V'iTNC530 - TNCemd

THCcnd - WIN32 Conmand Line Client for HEIDENHAIN Controls - Uersion: 3.06
Connecting with iTNC53@ <168.1.180.23). ..

Connection established with iTNC53@, NG Software 348422 08I

TNC:%\> put tst.t tool.t /ma
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Plads-tabel for vaerktojs-veksler

@ Maskinfabrikanten tilpasser funktionsomfanget af plads-
tabellen pa Deres maskine. Veer opmaerksom pa maskin-
handbogen!

For den automatiske veerktgjsveksel behgver De plads-tabellen

5.2 Veerktojs-data

TOOL_P.TCH. TNC’en styrer flere plads-tabeller med vilkarlige fil- EDITERE PLADSTABEL PROGRAMTEST

navne. Plads-tabellen, som De vil aktivere for programafviklingen, veel- VERKT@JISNUHHER?

ger De i en programafviklings-driftsart med fil-styringen (status M). For —

i en pladstabel at kunne styre flere magasiner (indikere plads-num- — p— . -

mer), seetter De maskin-parameter 7261.0 til 7261.3 ulig 0. 4 o son — 0 — ‘
. — . o

Editering af plads-tabel i en programafviklings-driftsart ol 0000000 .

P Veelg veerktojs-tabel: Tryk softkey VARKTAJS TABEL -z e : ‘
. Veelg plads-tabel : Veelg softkey PLADS TABEL i gy s-IsT 12:35 r-‘-l‘
TABEL. w1 30% SCNm] LIMIT 1 -

F— Seet softkey EDITERING pa INDE -8.213 Y  +317.758 Z  +280.330|§ ‘

on © +359.974 B +359.887

- - . . - . AKT. (] T5 Z s 2350 Fo M 59 . ‘\')

Veelg plads-tabel i driftsart program-indlagring/editering
Kald af fil-styring 4 o Lo 7 | e | SLUT ‘
MGT

Vis valg af fil-typen: Tryk softkey VALG TYPE

Vis filer af typen .TCH: Tryk softkey TCH FILER (anden

softkey-liste)

Udveelg en fil eller indlees et nyt filnavn. Overfar med

tasten ENT eller med softkey VALG

Fork. Indlaesning Dialog
P Plads-nummer for veerktgjet i veerktgjs-magasinet -

T Veerktgjs-nummer Verktejs-nummer?

ST Veerktojet er et specialvaerktaj (ST: for Special Tool = eng. specialveerktej); Hvis  Specialvarktej?
Deres specialvaerktgj blokerer pladserne far og efter sin plads, sa spaerrer De
den tilsvarende plads i spalte L (status L)

F Veerktgjet skiftes altid tilbage til den samme plads i magasinet (F: for Fixed = Fast plads? Ja = ENT /
eng. fastlagt) Nej = NO ENT

L Speerre plads (L: for Locked = eng. spaerret, se ogsé spalte ST) Plads sparret Ja = ENT /

Nej = NO ENT

PLC Information, om denne veerktgjs-plads som skal overfares til PLC’en PLC-status?

TNAME Visning af veerktgjsnavnet fra TOOL.T -

DOC Visning af kommentaren til veerktejet fra TOOL.T -
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5.2 Veerktojs-data

Editeringsfunktioner for plads.-tabeller Softkey
Veelg tabel-start BEGVD
Veelg tabel-slut stur
Veelg forrige tabel-side sxTnE

Veelg neeste tabel-side

STfE

Tilbagestil plads-tabel

RESET
PLADS
TABEL

Spring til start af naeste linie

NASTE
LINIE

Tilbagestil spalte veerktgjs-nummer T

TILBAGE
SPALTE
T
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Kald af veerktojs-data

Et veerktojs-kald i et bearbejdnings-program sker med tasten TOOL
CALL:

— Verktojs-nummer: Indlaes nummer eller navn pa veerk-

tojet Veerktojet har De forst fastlagt i en G99 DEF-blok
eller i veerktojs-tabellen. Et vaerktejs-navn saetter De i
anferselstegn. Navnet henferer sig til en indfersel i
den aktive veerktgjs-tabel TOOL .T. For at kalde et
veerkte] med andre korrekturvaerdier, indleeser De det
i veerktoejs-tabellen definerede index efter et decimal-
punkt med

Spindelakse Z - plan XY: Indlees veerktgjsakse. Over-
tag forindstilling G17: Tryk tasten ENT, eller veelg med
softkey anden vaerktgjsakse

Spindelomdr.tal S: Indlaes spindelomdr.tal direkte,
eller lade det beregne af TNC’en, hvis De arbejder
med skaerdata-tabellen. Tryk herfor softkey S
AUTOM. BEREGNING. TNC’en begraenser spinde-
lomdr.tallet til den maximale veerdi, der er fastlagt i
maskin-parameter 3515. Bekraeft det indleeste
omdr.tal med tasten ENT

Tilspending F: Indlzes tilspaending direkte, eller lad
det beregne af TNC’en, hvis De arbejder med skaer-
data-tabeller. Tryk herfor softkey F AUTOM. BEREG-
NING. TNC’en begreenser tilspeendingen til den maxi-
male tilspaending for den , langsomste akse” (fastlagt
i maskin-parameter 1010). F virker séleenge, indtil De
i en positioneringsblok eller i en T-blok programmerer
en ny tilspeending. Bekreeft den indleeste tilspaending
med tasten ENT

Overmal vaerktejs-lengde: Indlees delta-veerdien for
veerktejs-leengden, bekreeft med tasten ENT

Overmdl varktejs-radius: Indlees delta-veerdi for
veerktgjs-radius, bekraeft med tasten ENT

Overmal varktejs-radius 2: Indlees delta-veerdi for
vaerktgjs-radius 2, bekraeft med tasten ENT

Eksempel: Veerktojs-kald

Kaldt bliver vaerktg] nummer 5 i veerktajsaksen Z med spindel-omdre-
jningstal 2500 U/min. Overmalet for veerktejs-laengden er 0,2 mm,
undermalet for veerktejs-radius 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0,2 DR-1

D for L og R star for delta-veerdier.

Forhandsvalg ved veerktgjs-tabeller

Nar De indsaetter vaerktojs-tabellen, sa treeffer De et forhandsvalg med
en G51-blok for det naeste veerktej der skal indseettes. Herfor indleeser
De veerktgjs-nummer hhv. en Q-parameter, eller et veerktgjs-navn i
anfarselstegn.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Veerktojs-data

Veerktgjsveksel

@ Veerktegjsskift er en maskinafhaengig funktion. Veer
opmaerksom pa maskinhandbogen!

Veerktojsveksler-position

Man skal kunne kere til vaerktajsveksler-positionen uden kollisions-
fare. Med hjzelpefunktionen M91 og M92 kan De kere til en maskinfast
skifteposition. Hvis De for det forste veerktejs-kald programmerer T0,
sda kerer TNC’en opspaendings-hovedet i spindelaksen til en position,
som er uafhaengig af vaerktejs-leengden.

Manuel veerktgjsveksling
Far et manuelt veerktejsskift bliver spindelen stoppet og veerktgjet kart
til veerktejsskift-positionen:
Programmeret karsel til vaerktejsskift-position
Afbryde en programafvikling, se ,Afbryde en bearbejdning”, side
465
Skift veerktg;j

Fortseette programafvikling, se , Fortsaet programafvikling efter en
afbrydelse”, side 467

Automatisk veerktojsveksel

Ved automatisk vaerktejsveksel bliver program-afviklingen ikke
afbrudt. Ved et veerktejs-kald med T indveksler TNC’en veerktgjet fra
veerktejs-magasinet.
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Automatisk veerktgjsveksling ved overskridelse af brugstiden:
M101

@ M101 er en maskinafheengig funktion. Veer opmaerksom pa
maskinhandbogen!

Nar brugstiden for et vaerktej nar TIME2, indveksler TNC’en automatisk
et tvilling-veerktej. Herfor aktiverer De ved program-start hjaelpefunk-
tionen 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.

Forudsaetninger for standard-NC-blokke med radiuskorrektur RO,
RR, RL

Radius af tvilling-veerktejet skal vaere lig med radius for det oprindeligt
indsatte veerktej. Er radierne ikke ens, viser TNC'en en meldetekst og
omskifter ikke veerktajet.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.3 Veerktojs-korrektur

5.3 Veaerktojs-korrektur

Introduktion

TNC'en korrigerer veerktgjsbanen med korrekturveerdien for veerktgjs-
leengden i spindelaksen og med vaerktgjs-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 op til fem akse inkl. drejeaksen.

Veerktgjs-leengdekorrektur

Veerktajs-korrekturen for leengden virker, sa snart De kalder et veerktgj
og kere det i spindelaksen. Den bliver ophaevet, sa snart et veerktgj
med laengden L=0 bliver kaldt.

Hvis De opheaever en leengdekorrektur med positiv veerdi
@5 med T0, formindskes afstanden fra veerktgj til emne.

Efter et veerktejs-kald eendrer den programmerede vej sig
for veerktgjet i spindelaksem med lzengdeforskellen mel-
lem gammelt og nyt veerktg.

Ved lzengdekorrekturen bliver der taget hensyn til delta-veerdier savel
fra T-blokken som ogsa fra veerktejs-tabellen.

Korrekturveerdi = L + DLy + DLypg med

L: Veerktojs-leengde L fra 699-blok eller veerktojs-tabel

DL 1: Sletspéan DL for leengdne fra T-blokj (der tages ikke
hensyn ved positionsvisning)

DL 1pg: Sletspan DL for leengde fra veerktojs-tabel
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Veerktejs-radiuskorrektur

Program-blokken for en vaerktgjs-beveegelse indeholder

G41 eller G42 for en radiuskorrektur

G43 eller G44, for en radiuskorrektur ved en akseparallel karselsbe-
vaegelse

G40, hvis ingen radiuskorrektur skal udferes
Radiuskorrekturen virker, sé snart et veerktgj kaldes og bliver keort i
bearbejdnigsplanet med G41 eller G42.

@ TNC’en ophaever radiuskorrekturen automatisk hvis De:

Programmerer en positioneringsblok med G40
Programmerer et program-kald med %. ..
veelger et nyt program med PGM MGT

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

Korrekturveerdi = R + DRy + DRypg med

R: Veerktgjs-radius R fra G99-blok eller veerktoejs-tabel

DR 1: Sletspan DR for radius fra T-blok (der tages ikke hensyn
ved positionsvisning)

DR 1aR: Sletspan DR for radius fra veerktejs-tabel

Banebevagelser uden radiuskorrektur: RO

Veerktajet karer i bearbejdningsplanet med sit midtpunkt pa den pro-
grammerede bane, hhv. til de programmerede koordinater.

Anvendelse: Boring, forpositionering.
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5.3 Veerktojs-korrektur

Banebevagelser med radiuskorrektur: G42 og G41

G42 Veerktaojet karer til hgjre for konturen
G41 Veerktojet karer til venstre for konturen

Veerktojs-midtpunktet har derved afstanden af veerktejs-radius fra den
programmerede kontur. ,Hgjre” og , venstre” betegner beliggenhe-

den af veerktgjet i karselsretningen langs med emne-konturen. Se bil-
lederne til hgjre.

@ Mellem to program-blokke med forskellig radiuskorrektur
G42 og G41 skal mindst én kerselsblok i bearbejdningspla-
net sta uden radiuskorrektur (altsd med G40).

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

De kan ogsa aktivere radiuskorrekturen for hjeelpeakser i
bearbejdningsplanet. De skal ogsa programmere hjael-
peaksen i enhver efterfalgende blok, da TNC’en ellers
gennemfgrer radiuskorrekturen igen i hovedaksen.

Ved farste blok med radiuskorrektur G42/G41 og ved oph-
a&velse med G40 positionerer TNC’en altid veerktgjet vin-
kelret pa det programmerede start- eller slutpunkt. Posi-
tionér veerktejet sddant fer det forste konturpunkt hhv.
efter det sidste konturpunkt, for at konturen ikke bliver
beskadiget.

Indleesning af radiuskorrektur
Radiuskorrekturen indlaeser De i en GO1-blok:

Veerktojsbevaegelse til venstre for den programme-

G4l rede kontur: Veelg G41-funktion eller
Veerktojsbevaegelse til hgjre for den programmerede
G42 kontur: Veelg G42-funktion eller
Veerktojsbeveegelse uden radiuskorrektur hhv. oph-
G4@ aeve radiuskorrektur: Vaelg G40-funktion
m Afslutte blok: Tryk tasten END
154
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Radiuskorrektur: Hjerne bearbejdning

Udvendigt hjerne:

Nar De har programmeret en radiuskorrektur, sa farer TNC’en vaerk-
tojet til det udv.hjgrne enten pa en overgangskreds eller pa en spline
(veelges over MP7680). Om nedvendigt, reducerer TNC’en tilspaen-
dingen pa det udv.hjarne, for eksempel ved store retningsskift.

Indvendigt hjerne:

Pa indvendige hjarner udregner TNC’en skeeringspunktet af banen,
pa hvilken veerktejs-midtpunktet skal kare korrigeret. fra dette punkt
karer veerktajet langs med konturelementet. Herved bliver emnet
ikke beskadiget ved det indvendige hjerne. Heraf giver det sig, at
veerktgjs-radius for en bestemt kontur ikke ma veelges vilkarligt stor.

bejdning pa et kontur-hjernepunkt, da konturen ellers kan

@ Leeg ikke start- eller endepunktet ved en indvendig bear-
blive beskadiget.

5.3 Vaerktojs-korrektur

Bearbejdning af hjerner uden radiuskorrektur
Uden radiuskorrektur kan De influere pa vaerktgjsbane og tilspaending

pa emne-hjerner med hjeelpefunktion M90, Se , Glatslibning af hjerne:
M90", side 201.
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> 54 Peripheral Milling: 3D-

= radiuskorrektur med veerktojs-
1‘1:3 orientering

k)

CT’ Anvendelse

.2. Ved Peripheral Milling forskyder TNC’en veaerktgjet vinkelret pa bevee-

gelsesretningen og vinkelret pa veerktejstretningen med summen af

delta-veerdier DR (veerktgjs-tabel og T-blok). Korrekturretningen fastleeg-
ger De med radiuskorrektur G41/6G42 (se billedet til hajre for oven, z
beveegelsesretning Y+).

Forat TNC’en kan na den forudgivne veerktgjs-orientering, skal funktio-
nen M128 (se ,, Bibeholde position af veerktejsspidsen ved positionering
af svingakser (TCPM*): M128 (software-option2)” pa side 216) og i

tilslutning hertil veerktajs-radiuskorrektur aktiveres. TNC’en positione-
rer sa maskinens drejeakse automatisk saledes, at veerktejet nar den
forudgivne veerktgjs-orientering med den aktive korrektur. - RR X

? Denne funktion er kun mulig pa maskiner, for hvilke sving-
akse-konfigurering af rumvinkel er definierbar. Veer
opmeaerksom pa Deres maskinhandbog.

TNC’en kan ikke ved alle maskiner automatisk positionere
drejeaksen. Veer opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

@ Kollisionsfare!

Ved maskiner, hvis drejeakser kun tillader et begraenset
kerselsomrade, kan ved automatisk positionering
optreede beveegelser, som eksempelvis kreever en 180°-
drejning af bordet. Pas pa kollisionsfare for hovedet med
emne eller opspaendingsanordning.

3D-radiuskorrektur med vaerkto

Veerktojs-orienteringen kan De definere i en GO1-blok som beskrevet
efterfolgende.

Eksempel: Definition af vaerktejs-orientering med M128 og koor-
dinaterne til drejeaksen

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 * Forpositionering

N20 M128 * Aktivere M128

N30 GO1 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 * Aktivere radius-korrektur

N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 * Starte drejeakse (veerktojs-orientering)

5.4 Peripheral Milling
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5.5 Arbejde med skaerdata-tabeller

Henvisning

@ TNC’en skal af maskinfabrikanten veere forberedt for arbe-

jdet med skeerdata-tabeller.

Evt. star ikke alle de her beskrevne eller yderligere funk-
tioner til radighed pa Deres maskine. Veer opmaerksom pa

Deres maskinhandbog.

Anvendelsesmuligheder

Med snitdata-tabeller, i hvilke vilkarlige materiale/snitmateriale-kombi-
nationer er fastlagt, kan TNC’en ud fra snithastigheden V og tandtil-
speending f; beregne spindelomdrejningstallet S og banetilspaendin-
gen F. Grundlaget for beregningen er, at De i programmet har fastlagt
emne-materialet og i en veerktejs-tabel forskellige veerktgjsspecifikke

egenskaber.

@ Fer De automatisk lader skaerdata beregne af TNC'en, skal
De i driftsart program-test har aktiveret vaerktgjs-tabellen
(status S), fra hvilken TNC’en skal udtage de veerktgjsspe-

cifikke data.

Editeringsfunktioner for skeerdata-tabeller

Softkey

DATEI: TOOL.T MM

T R CUT. TYP TMAT CDT
2 +5 4 MILL  HSS PRO1
4

DATEI: PRO1.CDT
NR WMAT TMAT Vet F1
2 STe5 HSS 40 0.06
4

%TR25 G71

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0
N30 WMAT "ST65"

N40 ...
N70 T2 G17 1273 F305

5.5 Arbejde med skeerdata-tabeller

Indfgj linie

INDSAT
LINIE

Sletning af linie

SLET
LINIE

Velg start af naeste linie

NASTE
LINIE

Sortere tabeller

SORTERE
B10K
NUMRE

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

KOPIER

VRRDI

Indfgj det kopierede felt (2. softkey-liste)

OVERFoR
KOPIERET
VARDI

Editer tabelformat (2. softkey-liste)

FORMAT
EDITERER
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5.5 Arbejde med skeerdata-tabeller

Tabel for emne-materialer

Emne-materialer definerer De i tabellen WMAT.TAB (se billedet til
hajre). WMAT.TAB er standardmaessigt gemt i bibliotek TNC:\ og kan
indeholde vilkarligt mange materialenavne. Skeermat.navnet ma maxi-
malt indeholde 32 karakterer (ogsd mellemrum). TNC’en viser den ind-
holdet i spalten NAVN, nar De i programmet fastlaegger emne-mate-
riale (se efterfelgende afsnit).

&

Hvis De forandrer standard rastof-tabellen, skal De

kopiere disse i et andet bibliotek. Ellers bliver Deres
andringer ved en software-opdatering med s
HEIDENHAIN-standarddata overskrevet. De definerer sa "
stien i filen TNC.SYS med nggleordet WMAT= (se , Konfi- 12
gurations-fil TNC.SYS", side 163).

For at undga data tab, sikrer De filen WMAT.TAB med
regelmaessige mellemrum.

MANUEL
ORIFT

EDITER PROGRA
NIMI 7

M-TRABEL

NSRS \=rkz. -Stahl 1.2519

Einsatz-Stanl 1.5752

142 W 13

Uerkz.-Stahl 1.2562
15 OrNi 6 Einsatz-Stahl 1.5919
16 GrMo 4 4 Baustahl 1.7337
16 MRCr 5 Einsatz-Stanl 1.7131
17 MoV 8 4 Baustahl 1.5406
18 OrNi 8 Einsatz-Stahl 1.5920
191 5 Baustahl 1.0482
21 MAGr 5 Uerkz.-Stahl 1.2162
26 Grilo 4 Baustahl 1.7219
28 NiGrMo 4 Baustshl 1.6513
30 OrMoV 9 Vera.-Stahl 1.7707

30 CriNiMo 8 Vera.-Stahl 1.6580

At

4

B B
(m | <=

BEGYND

sLUT SIDE SIDE

INDSET
LINIE

SLET
LINIE

NESTE.
LINIE

ORDER

Fastlaeggelse af emne-materiale i NC-Program
| et NC-program veaelger De rastoffet med softkey WMAT fra tabellen

WMAT.TAB:

WMAT

UDVALG
VINDUE

&

Programmere emne-materiale: | driftsart program-ind-
lagring/editering trykkes softkey WMAT.

Indbleende tabellen WMAT.TAB: Tryk softkey
UDVALGS VINDUE, TNC’en indbleender i et overlejret
vindue materialerne, som er gemt i WMAT.TAB

Veelg emne materiale: Flyt det lyse felt med piltasten
til det enskede materiale og overfer med tasten ENT.
TNC’en overtager rastoffet i WMAT-blokken

Afslut dialog: Tryk tasten END

Hvis De i eit program andrer WMAT-blokken, afgiver
TNC’en en advarselsmelding. Kontrollér, om de i T-blok-

ken gemte snitdata endnu er gyldige.
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Tabeller for vaerktojs-skeermaterialer

MANUEL EDITER PROGRAM-TABEL

DRIFT

Veerktojs-skaermaterialer definerer De i tabellen TMAT.TAB. M S

TMAT.TAB er standardmaessigt gemt i bibliotek TNC:\ og kan inde-
holde vilkarligt mange skaermateriale navne (se billedet til hgjre for
oven). Skeermaterialenavnet ma maximalt vaere pa 16 karakterer (ogsa
mellemrum). TNC’en viser indholdet af spalten NAVN, nar De i veerk-

HM beschichtet

4

HO-P25 H1 beschichtet

!

HC-P35 HM beschichtet

HSS

tojs-tabellen TOOL.T fastleegger veerktejs-skaermat. e

HSSE-Cos HSS + Kobal t
HSSE-Co8-TiN HSS + Kobalt

HSSE/TiON  TiCN-beschichtet

O ND W LN - e

@ Hvis De forandrer standard skeermat.-tabellen, skal De
kopiere disse i et andet bibliotek. Ellers bliver Deres = e e

b

10 HT-M15

aendringer overskrevet ved en software-opdatering med o s
HEIDENHAIN-standarddata. De definerer sa stien i filen e
TNC.SYS med med nagleordet TMAT= (se , Konfigurati-

ons-fil TNC.SYS", side 163).

For at undga data tab, sikrer De filen TMAT.TAB med
regelmeessige mellemrum.

E B
(|| =

BEGYND SLUT SIDE SIDE
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LINIE LINIE

NESTE
LINIE

ORDER

Tabeller for skaerdata

MANUEL EDITER PROGRAM-TABEL

DRIFT

Rastof/skaermat.-kombinationer med de tilhgrende skaerdata definerer MATERIALE?
De i en tabel med efternavnet .CDT (eng. cutting data file: Skeerdata-
tabel; se billedet til hgjre i midten). Indfarslen i skaerdata-tabellen kan
kan De frit konfigurere. Ved siden af de tvingende nadvendige spalter
NR, WMAT og TMAT kan TNC’en styre indtil fire skeerehastigheds

4

5.5 Arbejde med skeerdata-tabeller

HSSE/TiN 49 2,016 55 0,020
HSSE/TiCN 40 0,016 55 0,020

!

St 33-1 HC-P25 100 0,200 130 9,250
St 37-2 HSSE-Co5 20 0,025 45 0,030

St 37-2 HSSE/TiON 49 2,016 55 9,020
st 37-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250
St 50-2 HSSE/TiN 490 0,016 55 0,020

(Ve)/tilspeendings (F)-kombinationer.

| TNC biblioteket:\ er standard snitdata-tabellen FRAS_2.CDT gemt.
De kan FRAS_2.CDT vilkéarlig editere og udvide eller tilfaje vilkarligt s gl o oo w0
mange nye snitdata-tabeller. =t = o G .

St 50-2 HSSE/TiON 49 2,016 55 0,020
St 50-2 HC-P25 100 0,200 130 9,250

R

b

0,016 55 0,020

11 St 60-2 HC-P25 100 0,200 130 9,250
12 c 15 HSSE-Cos 20 0,040 45 0,050

@ Nar De forandrer standard skaerdata-tabeller, skal De s cis HeSE Tion 26 oewe 3B 005
kopiere disse i et andet bibliotek. Ellers bliver Deres
eendringer ved en software-opdatering overskrevet med
HEIDENHAIN-standarddata(se ,, Konfigurations-fil EEE{”D
TNC.SYS", side 163).

Alle skeerdata-tabeller skal vaere lagret i samme bibliotek.
Er biblioteket ikke TNC’ens standardbibliotek:\, skal de i
filen TNC.SYS efter naggleordet PCDT= indlaese stien, i
hvilken Deres skeerdata-tabel er gemt.

E B
(|| =

SLUT SIDE SIDE

INDSET SLET

NESTE
T LINIE LINIE

LINIE

ORDER

For at undgé data tab, skal De sikre skaerdata tabellen med
regelmaessige mellemrum.
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Anlzaegge nye snitdata-tabeller
Veelg driftsart program-indlagring/editering
Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Veelg biblioteket, i hvilket snitdata-tabellen skal vaere gemt (Stan-
dard: TNC:\)

Indlees vilkarlige filnavne og fil-typer .CDT, overfer med tasten ENT

TNC’en viser i den hgjre billedskeermhalvdel forskellige tabelforma-
ter (maskinafhaengig, Eksempell se billede til hgjre for oven), som
adskiller sig i antallet af snithastighed/tilspaendings-kombinationer.
Forskyd det lyse felt med piltasten til det gnskede tabelformat og
overfer med tasten ENT. TNC’en genererer en ny tom skaerdata-
tabel

Ngdvendige angivelser i vaerktojs-tabel

Veerktgjs-radius — Spalte R (DR)
Antal teender (kun ved freeseveerktgjer) — Spalte CUT
Veerktojstype — Spalte TYP

Veerktojstypen influerer pa beregningen af banetilspaendingen:
Freeseveerkteojer: F =S - f; -z

Alle andre veerktgjer: F =S - f,

S: Spindelomdrejningstal

fz: Tilspaending pr. tand

fu: Tilspeending pr. omdrejning

z: Antal teender

Veerktgjs-skeermateriale — spalte TMAT

Navn pa snitdata-tabellen, som skal anvendes for dette veerktgj —
Spalte CDT

Veerktejstypen, veerktojs-skaermateriale og navnet pa skeeredata-
tabellen veelger De i veerktejs-tabellen med softkey (se , Veerktajs-
tabel: Veerktojs-data for automatisk omdr.tal-/tilspeendings-bereg-
ning”, side 143).

5.5 Arbejde med skeerdata-tabeller
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Aktionsmade ved arbejde med automatisk
omdr.tal-/tilsp.-beregning

1
2
3

Hvis endnu ikke indfert: Indfer emne-materiale i filen WMAT.TAB
Hvis endnu ikke indfert: Indfer skeer-materiale i filen TMAT.TAB

Hvis endnu ikke indfert: Indfer alle de for skaerdata-beregningen
nedvendige veerktojsspecifikke data i veerktejs-tabellen:

Veerktajs-radius

Antal teender

Veerktojs-type

Veerktojs-skeermat.

Til veerkte] herende snitdata-tabel
Hvis endnu ikke indfert: Indfer skaerdata i en vilkarlig skaerdata-
tabel (CDT-)

Driftsart test: Aktivér vaerktajs-tabellen, fra hvilken TNC’en skal
tage de veerktojsspecifikke data (status S)

| NC-program: Fastleeg med softkey WMATemne-materialet

I NC-program: Lade automatisk beregne i TOOL CALL-blokken
spindelomdrejningstal og tilspeending med softkey

Forandre tabel-struktur

Snitdata-tabeller er for TNC’en sékaldte |, frit definerbare tabeller”. For-
matet frit definerbare tabeller kan De s&endre med struktur-editor.

% TNC’en kan bearbejde maximalt 200 tegn pr. linie og maxi-

malt 30 spalter.

Hvis De i en bestaende tabel senere vil indfgje en spalte,
sa forskyder TNC’en ikke automatisk allered indleeste vaer-
dier.

Kald af struktur-editor

Tryk softkey FORMAT EDITERING (2. softkey-plan). TNC’en &bner edi-
tor-vinduet (se billedet til hgjre), i hvilket tabelstrukturen , er drejet
90°" er fremstillet. En linie i editor-vinduet definerer en spalte i den til-
herende tabel. Udtag betydningen af strukturkommandoen (Hovedli-
nieindfering) fra sidestdende tabel.

HEIDENHAIN iTNC 530

5.5 Arbejde med skeerdata-tabeller

RENVEL EDITER TRBEL

DRIFT

Feltnavn?

16

AT 16

zzzzoo
N NN
W wwwoe s

ENDI

Al

b

BEGYND sLUT SIDE SIDE

INDSET
LINIE

SLET
LINIE

NESTE
LINIE

Ilm
=

=
(O




5.5 Arbejde med skeerdata-tabeller

Afslut struktur-editor

Tryk tasten END. TNC’en forvandler de data, som allerede er lagret i
tabellen, til et nyt format. Elementer, som TNC’en ikke kunne e&ndre i
den nye struktur, er kendetegnet med # (f.eks. hvis De har forminds-
ket spaltebredden).

Strukturkom-

mando Betydning

NR Spaltenummer

NAVN Spalteoverskrift

TYP N: Numerisk indlaesning
C: Alfanumerisk indlaesninge

WIDTH Bredde af spalte. Ved type N inklusiv fortegn,
Komma og efter kommma pladser

DEC Antallet af efter-komma-pladser (max. 4, kun ved
type N virksom)

ENGLISH Sprogafhaengig dialog (max. 32 tegn)

til

HUNGARIA
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Dataoverforing af snitdata-tabeller

Hvis De udlzeser en fil fra fil-type .TAB eller .CDT over et externt
datainterface, lagrer TNC’en strukturdefinitionen for tabellen med.
Strukturdefinitionen begynder med linien #STRUCTBEGIN og ender
med linien #STRUCTEND. De tager betydningen af de enkelte
negleord fra tabellen , Strukturkommando” (se ,, Forandre tabel-struk-
tur”, side 161). Efter #STRUCTEND gemmer TNC’en det egentlige
indhold af tabellen.

Konfigurations-fil TNC.SYS

Konfigurations-filen TNC.SYS skal De anvende, nar Deres snitdata-
tabel ikke er gemt i standard-biblioteket TNC:\ . Sa fastleegger De i
TNC.SYS stien, i hvilken Deres snitdata-tabeller er lagret.

@ Filen TNC.SYS skal vaere gemt i rod-biblioteket TNC:\ .

Indfer i TNC.SYS Betydning

WMAT= Sti for rastof-tabel
TMAT= Sti for Skeermat.-tabel
PCDT= Sti for skeerdata-tabel

Eksempel par TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\
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6.1 Veerktojs-bevaegelser

6.1 Vaerktojs-bevaegelser

Banefunktioner

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

Hjaelpefunktioner M

Med hjeelpefunktionerne i TNC’en styrer De

Programafviklingen, f.eks. en afbrydelse af programafviklingen

Maskinfunktioner, som ind- og udkobling af spindelomdrejning og
kolemiddel

Baneforholdene for veerktojet

Underprogrammer og programdel-gentagelser

Bearbejdnings-skridt, som gentager sig, indlaeser De kun én gang som
underprogram eller programdel-gentagelse. Hvis en del af program-
met kun skal udferes under bestemte betingelser, sa la&egges denne
del ligeledes i et underprogram. Yderligere kan et bearbejdnings-pro-
gram kalde et yderligere program og lade det udfgre.

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

Programmering med Q-parametre

| et bearbejdnings-program sér Q-parametre istedet for talvaerdier: En
Q-parameter bliver pa andre steder tilordnet en talvaerdi. Med Q-para-
metre kan De programmere matematiske funktioner, som styrer pro-
gramafviklingen eller beskriver en kontur.

Yderligere kan De ved hjzelp af Q-parameter-programmering udfere
malinger med 3D-tastsystemet under programafviklingen.

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

Programmering af en vaerktojsbevagelse for en
bearbejdning

Nar De skal fremstille et bearbejdnings-program, programmerer De
banefunktionerne efter hinanden for de enkelte elementer af emne-
konturen. Hertil indleeser De saedvanligvis koordinaterne for ende-
punktet af konturelementet fra méaltegningen. Af disse koordinat-
angivelser, udregner TNC'en den virkelige kaerselsstraekning for vaerk-
tegjet med hensyntagen til vaerktgjsdata 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 beveeges under arbejdet

enten veerktgjet eller maskinbordet med det opspaendte emne. Ved
programmering af banebeveegelser handler De grundleeggende som
om det er vaerktgajet der bevaeger sig.

Eksempel:

N50 GOO X+100 *

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

Veerktajet beholder Y- og Z-koordinaterne og kerer til position X=100.
Se billedet gverst til hagjre.

Bevaegelser i hovedplanet

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

Eksempel:

N50 GOO X+70 Y+50 *

Veerktgjet beholder Z-koordinaten og kerer i XY-planet til positionen
X=70, Y=b0. Se billedet i midten til hgjre

Tredimensional beveegelse

Program-blokken indeholder tre koordinat-angivelser: TNC'en karer
veerktgjet rumligt til den programmerede position.

Eksempel:

N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *

HEIDENHAIN TNC iTNC 530

zA

100

50

zA

6.2 Grundlaget for banefunktioner

" @



6.2 Grundlaget for banefunktioner

Indlaesning af mere end tre koordinater
TNC’en kan styre indtil 5 akser samtidig. Ved en bearbejdning med 5
akser bevaeger eksempelvis 3 linezere- og 2 drejeakser sig samtidigt.

Bearbejdnings-programmet for en sadan bearbejdning leveres saedv-
anligvis af et CAD-system og kan ikke fremstilles pa maskinen.

Eksempel:

N GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

L/é—' En beveegelse pad mere end 3 akser bliver ikke grafisk
understattet af TNC'en.

Cirkler og cirkelbuer

Ved cirkelbevaegelser karer TNC’en to maskinakser samtidigt: Veerk-
t@jet beveeger sig relativt til emnet pa en cirkelbane. For cirkelbeveegel-
ser kan De indleese et cirkelcentrum.

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

Spindelakse Hovedplan Cirkelcentrum
Z(G17) XY, ogsé 1,J
uv, Xv, Uy
Y (G18) ZX, ogsa K, I
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, ogsa J, K
VW, YW, VZ

@ Cirkler, der ikke ligger parallelt med hovedplanet, pro-
grammerer De ogsa med funktionen , transformering af
bearbejdningsplanet” (se ,BEARBEJDNINGSPLAN
(cyklus G80)", side 391), eller med Q-parametre (se ,,Prin-
cip og funktionsoversigt”, side 420).

Drejeretning ved cirkelbevaegelser

For cirkelbeveegelser uden tangential overgang til andre
konturelementer indlaeser De drejeretningen med falgende funktio-
ner:

Drejning medurs: G02/G12
Drejning modurs: G03/G13
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Radiuskorrektur

Radiuskorrekturen skal sta i blokken, med hvilken De kerer til det for-
ste konturelement. Radiuskorrekturen mé ikke begyndes i en blok for
en cirkelbane. Programmeér denne forud i en retlinie-blok (se ,,Banebe-
vaegelser — retvinklede koordinater”, side 174).

Forpositionering

De positionerer veaerktgjet ved starten af et bearbejdnings-program sa
meget foran, at en beskadigelse af vaerktej og emne er udelukket.

6.2 Grundlaget for banefunktioner
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6.3 Kontur tilkersel og frakoersel

Start- og slutpunkt

Veerktojet karer fra startpunkt til det farste konturpunkt. Krav til start-
punktet:

= Programmeres uden radiuskorrektur

1 Kan tilkeres kollisionsfrit

" Neer faorste konturpunkt

Eksempel

Billedet til hgjre for oven: Hvis De fastleegger startpunktet i det marke-
gréd omrade, sé bliver konturen ved tilkersel af det forste konturpunkt
beskadiget.

Faste konturpunkt

For veerktgjsbevaegelsen til det forste konturpunkt programmerer De
en radiuskorrektur.

Kearsel til startpunkt i spindelakse

Ved tilkarsel til startpunktet skal veerktgjet i spindelaksen kare til arbe-
jdsdybde. Ved kollisionsfare keres separat til startpunktet i spindelak-
sen.

6.3 Kontur tilkersel og frakersel

NC-blok eksempel
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Slutpunkt
Forudsaetninger for valget af slutpunkt:

1 Kan tilkeres kollisionsfrit

M Neer ved sidste konturpunkt

= Udelukkelse af konturbeskadigelse: Det optimale slutpunkt ligger i
forleengelse af vaerktgjsbanen for bearbejdningen af sidste kontur-
element

Eksempel

Billedet til hgjre for oven: Hvis De fastleegger slutpunktet i det marke-
gré omrade, sé bliver konturen beskadiget ved tilkersel til slutpunktet.

Forlade slutpunktet i spindelaksen:

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

NC-blok eksempel
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6.3 Kontur tilkersel og frakersel

Feelles start- og slutpunkt
Med et faelles start- og slutpunkt programmerer De ingen radiuskor-
rektur.

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

Eksempel

Billedet til hgjre for oven: Hvis De fastleegger slutpunktet i det skrave-
rede omrade, sa bliver konturen beskadiget ved tilkersel til det forste
konturpunkt.

Tangential til- og frakersel

Med 626 (billedet til hgjre i midten) kan De kare tangentialt til emnet
og med G27 (billedet til hgjre for neden) kare veek fra emnet tangentialt.
Herved undgar De friskaerings maerker.

Start- og slutpunkt

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

Tilkersel

Indlees G26 efter blokken, i hvilken det farste konturpunkt er pro-
grammeret: Det er den farste blok med radiuskorrektur G41/642

Frakorsel

Indlees G27 efter blokken, i hvilken det sidste konturpunkt er pro-
grammeret: Det er den sidste blok med radiuskorrektur G41/G42

@ Radius for G26 og G27 skal De veelge saledes at TNC’en kan
udfere cirkelbanen mellem startpunktet og ferste kontur-
punkt sdvel som det sidste konturpunkt og endepunkt.
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NC-blok eksempel

HEIDENHAIN TNC iTNC 530

Startpunkt
Faste konturpunkt
Tangential tilkersel med radius R = 5 mm

Sidste konturpunkt
Tangential frakersel med radius R = 5mm
Slutpunkt

g frakersel
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6.4 Banebevaegelser - retvinklede koordinater

6.4 Banebeveaegelser - retvinklede

koordinater

Oversigt over banefunktioner

Veerktajs-bevaegelse Funktion Ngdvendige indlaesninger

Retlinie med tilspaending GOO Koordinater til retlinie-slutpunkt

Retlinie i ilgang GO1

Affasning mellem to retlinier G24 Affaselzengde R

- IJK Koordinater til cirkelcentrum

Cirkelbane medurs G02 Koordinater til cirkel-slutpunkt i forbindelse med I, J,
Cirkelbane modurs GO3 K eller yderligere cirkelradius R

Cirkelbane svarende til den aktive drejeretning GO5 Koordinaterne til cirkel-slutpunkt og cirkelradius R
Cirkelbane med tangential tilslutning til forrige kontur-  G06 Koordinater til cirkel-slutpunkt

element

Cirkelbane med tangential tilslutning til forrige og efter- 625 Hjorneradius R

folgende konturelement
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Retlinie i ilgang GO0 3
Retlinie med tilspaending GO1F. .. -la
TNC’en karer veerktejet pa en retlinie fra sin aktuelle position til slut- .E
punktet for retlinien. Startpunktet er slutpunktet for de forudgadende Y A 'E
blokke. S
_ 40 > o
Programmering - v
[ } 1 Koordinater til slutpunktet for retlinien 2 ‘\\“ Q
Om nedvendigt: 5 A~ _ o
Radiuskorrektur G40/G41/G42 - §

Tilspending F c
Hj®z1pe-funktion M 'S

" - %

NC-blok eksempel o0 X Qo

N70 601 G41 X+10 Y+40 F200 M3 * 10 I
60 1

N80 G91 X+20 Y-15 * T}
N90 G90 X+60 G91 Y-10 * L
(<))
Overfar Akt.-Position g
Med funktion overtage Akt.-position kan De en overtage en vilkarlig S
akseposition i en blok: o
De karer veerktgjet i driftsart manuel drift til positionen, som skal Q
overtages g
Skift billedskeerm-visning til program-indlagring/editering S
Veelg program-blokken, i hvilken De vil overfgre en akseposition (a8]
Veelg funktionen overtage Akt.-position: TNC’en viser <
i softkey-listen aksen, hvis positioner De kan overtage @

xor Veelg akse, f.eks. X: TNC’en skriver den aktuelle posi-
x tion for den valgte akse i det aktive indleesefelt
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6.4 Banebevaegelser - retvinklede koordinater

Indfej affasning mellem to retlinier
Et konturhjerne, som opstar ved skaering af to retlinier, kan De forsyne
med en affasning.

| retlinieblokken fer og efter G24-blokken programmerer De under
alle omstaendigheder begge koordinater til planet, i hvilket affasnin-
gen bliver udfert

Radiuskorrekturen fer og efter G24-blokken skal veere ens
Affasningen skal kunne udferes med det aktuelle veerktgj

Programmering
[G 24 Affase-afsnit: Leengde af affasning

Om ngdvendigt:
Tilspanding F (virker kun i en G24-blok)

NC-blok eksempel

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

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

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

Der ma ikke kares til det ved affasningen afskarne hjarne-
punkt.

En tilspeending programmeret i en G24-blok virker kun i
denne G24-blok. Herefter er tilspaendingen programmeret
for G24-blokken igen gyldig.
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Hjorne-runding G25

Funktionen G25 afrunder kontur-hjgrner.

Veerktojet karer pa en cirkelbane, som tilslutter sig til det foregdende
som ogsa til det efterfalgende konturelement tangentialt.

Rundingscirklen skal kunne udferes med det kaldte veerktaj.

Programmering

25 Rundings-radius: Radius til cirkelbuen

Om ngdvendigt:
Tilspaending F (virker kun i en G25-blok)

NC-blok eksempel

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

N70 G25 R5 F100 *

N80 X+10 Y+5 *

@ Det forudgaende og efterfalgende konturelement skal
indeholde begge koordinater for planet, i hvilket hjerne-
rundingen skal udfgres. Nar De bearbejder konturen uden
vaerktgjs-radiuskorrektur, sa skal de programmere begge
koordinater til bearbejdningsplanet.

Der bliver ikke kert til hjgrnepunktet.

En tilspaending programmeret i en G25-blok virker kun i
denne G25-blok. Herefter er tilspeendingen programmeret
far G25-blokken igen gyldig.

En G25-blok lader sig ogsa bruge til bled tilkersel til kontu-
ren, se , Tangential til- og frakersel”, side 172.
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6.4 Banebevaegelser - retvinklede koordinater

Cirkelcentrum |, J

Cirkelcentrum fastleegger De for cirkelbaner, som De programmerer
med funktionerne G02, GO3 eller GO5. Herfor

indlaeser De de retvinklede koordinater for cirkelcentrum eller
overtager den sidst programmerede position med G29 eller
overtager koordinaterne med funktionen Overfgr Akt.-position

Programmering

I [ J } Indlees koordinaterne til cirkelcentrum eller
for at overfere den sidst programmerede position:
indlees G29

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

eller

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Programlinierne N10 og N20 henfarer sig ikke til billedet.

Gyldighed

Cirkelcentrum forbliver fastlagt saleenge, indtil De programmerer et
nyt cirkelcentrum. Et cirkelcentrum kan De ogsa fastleegge for hjeel-
peakserne U, V og W.

Indlaes cirkelcentrum |, J inkrementalt

En inkrementalt indlaest koordinat for cirkelcentrum henfarer sig altid
til den sidst programmerede veerktgjs-position.

I:Wg_—, Med I og J kendetegner De en position som cirkelcen-
trum: Veerktojet karer ikke til denne Position.
Cirkelcentrum er samtidig pol for polarkoordinater.

Hvis De vil definere parallelakser som pol, trykker De farst
tasten I (J) pa ASCllI-tastaturer og i tilslutning hertil den
orange aksetaste for den tilsvarende parallelaKse.

178
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Cirkelbane G02/G03/G05 om cirkelcentrum |, J 3
]
Fastleeg cirkelcentrum I, J, for De programmerer cirkelbanen. Den (1]
sidst programmerede veerktajs-position far cirkelbanen er startpunktet _E
for cirkelbanen. Y A b o]
S
Drejeretning 7 o
Medurs: 602 // X g
Modurs: G03 (o))
Uden drejeretnings-angivelse:G05. TNC’en karer cirkelbanen med { ©) - (s) ©
den sidst programmerede drejeretning 1 J 1 2
1 I x
Programmering : : c
Kor veerktojet til startpunktet for cirkelbanen @ 1 — 'S
@ J Indlees koordinaterne til cirkelcentrum X E;
o
3 Indlees koordinaterne til cirkelbue-slutpunktet l
Om ngdvendigt: 8
Tilspaending F —
. . o
Hjeelpe-funktion M o
NC-blok eksempel §
N50 I+25 J+25 * g
N60 GOl G42 X+45 Y+25 F200 M3 * [T}
N70 GO3 X+45 Y+25 * g
(2]
Fuldkreds <
De programmerer de samme koordinater for endepunkt savel som for (D
startpunkt.
YA
@ Start- og endepunkt af en cirkelbeveegelse skal ligge pa
cirkelbanen. ~
Indleese-tolerance: Max 0,016 mm (valgbar med MP7431) '\
25=J ()CC
N ==
¢ X
25=| 45
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6.4 Banebevaegelser - retvinklede koordinater

Cirkelbane G02/G03/G05 med fastlagt radius

Veerktojet karer pa en cirkelbane med radius R.
Drejeretning
Medurs: G02

Modurs: G03

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

Programmering
{G 3 Indlees koordinaterne til cirkelbue-slutpunktet

Radius R
Pas pa: Fortegnet fastlaegger starrelsen af cirkelbuen!

Om nedvendigt:
Tilspaending F

Hjeelpe-funktion M
Fuldkreds
For en fuldkreds programmerer De to CR-blokke efter hinanden:

Slutpunktet for farste halvkreds er startpunkt for den anden. Slutpunk-
tet for den anden halvcirkel er startpunkt for den ferste.

180
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Centreringsvinkel CCA og cirkelbue-radius R

Startpunkt og slutpunkt pé& konturen lader sig forbinde med hinanden
med fire forskellige cirkelbuer med samme radius:

Mindre cirkelbue: CCA<180°
Radius har positivt fortegn R>0

Storre cirkelbue: CCA>180°
Radius har negativt fortegn R<0

Med drejeretningen fastleegger De, om cirkelbuen er hveelvet udad
(konvex) eller indad (konkav):

Konveks: Drejeretning G602 (med radiuskorrektur G41)
Konkav: Drejeretnig G03 (med radiuskorrektur G41)
NC-blok eksempel

6.4 Banebevaegelser - ret

% Afstanden fra start- og endepunktet for cirkeldiameteren
ma ikke veere starre end cirkeldiameteren.

Den maximale radius ma vaere 99,9999 m.

Vinkelakserne A, B og C bliver understattet.

HEIDENHAIN TNC iTNC 530

ter

ina

vinklede koord

" @



6.4 Banebevaegelser - retvinklede koordinater

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

En overgang er ,tangential”, nar der ved skaeringspunktet af kontur-
elementer ingen knaek- eller hjgrnepunkter opstar, konturelementerne
gar glat over hinanden.

Konturelementet, til hvilket cirkelbuen tilslutter sig tangential, pro-
grammerer De direkte far G06-blokken. Hertil kraeves mindst to positio-
nerings-blokke

Programmering
{G 6 Indlzes koordinaterne til cirkelbue-slutpunktet

Om nadvendigt:
Tilspeending F

Hjeelpe-funktion M
NC-blok eksempel
N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 GO6 X+45 Y+20 *
GOl Y+0 *

I%_—, G06-blokken og det forud programmerede konturelement
skal indeholde begge koordinater for planet, i hvilket cir-
kelbuen bliver udfert!
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Raemne-definition for grafisk simulation af bearbejdning

Veerktejs-definition i program

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

Veerktej forpositioneres

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

Kor til punkt 2

Punkt 3: farste retlinie for hjgrne 3

Programmering af affasning med leengde 10 mm

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

Kar til sidste konturpunkt 1, anden retlinie for hjerne 4
Tangential frakersel

Friker i bearbejdningsplanet, radiuskorrektur opheeves
Veerktej frikares, program-slut
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Raemne-definition for grafisk simulation af bearbejdning

Veerktgjs-definition i program
Veerktojs-kald med spindelakse og spindelomdrejningstal

6.4 Banebevaegelser - retvinklede koordinater

Veerktej frikeres i spindelaksen med ilgang

Veerktej forpositioneres

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

Punkt 2: ferste retlinie for hjerne 2

Indfgj radius med R = 10 mm, tilspaending: 150 mm/min
Ker til punkt 3: Startpunkt for cirklen

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

Ker til punkt 6

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

—
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N170 GOl X+5 * Ker til sidste konturpunkt 1

N180 G27 R5 F500 * Konturen frakeres pa en cirkelbane med tangential tilslutning
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Friker i bearbejdningsplanet, radiuskorrektur ophaeves

N200 GOO Z+250 M2 * Friker veerktej i vaerktgjs-Aaksen, program-slut

N999999 %CIRCULAR G71 *

6.4 Banebevaegelser - retvinklede koordinater
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6.4 Banebevaegelser - ret%dede koordinater
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Raemne-definition

Veerktejs-definition

Veerktojs-kald

Veerktgj frikeres

Definer cirkelcentrum

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Ker til cirkelstartpunkt, radiuskorrektur G41
Tangential tilkarsel

Ker til cirkel endepunkt (=cirkelstartpunkt)
Tangential frakersel

Friker i bearbejdningsplanet, radiuskorrektur ophaeves
Frikar veerktej i veerktejs-Aaksen, program-slut
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6.5 Banebevaegelser —
Polarkoordinater

Oversigt over banefunktioner med
polarkoordinater
Med polarkoordinater fastlaegger De en position med en vinkel H og en

afstand R til en i forvejen defineret Pol I, J (se ,Fastleeggelse af pol
og vinkel-henfaringsakse”, side 74).

Polarkoordinater benytter De med fordel ved:

Positioner pa cirkelbuer
Emne-tegninger med vinkelangivelser, f.eks. ved hulkredse

Ngdvendige indlaesninger

Polarradius, polarvinkel for retlinie-endepunkt

Polarvinkel til cirkelslutpunkt

Veerktgojs-bevaegelse Funktion
Retlinie med tilspaending G10
Retlinie i ilgang G11
Cirkelbane medurs G12
Cirkelbane modurs G13
Cirkelbane svarende til den aktive drejeretning G15

Polarvinkel til cirkelslutpunkt

Cirkelbane med tangential tilslutning til forrige kontur-  G16
element

Polarradius, Polarvinkel til cirkelendepunkt

Polarkoordinat-udspring: Pol |, J

Polen I, J kan De fastlaegge pa vilkarlige steder i bearbejdnings-pro-
grammet, for De angiver positioner med polarkoordinater. Ga frem ved
fastleeggelse af polen, som ved rogrammering af cirkelcentrum.

Programmering

@ @ Retvinklede koordinater for polen eller
for at overfagre den sidst programmerede position:
Indlzes G29. Fastleeg polen, for De programmerer
polarkoordinater. Programmeér polen kun i retvinklede
koordinater. Polen er virksom sé leenge, indtil De fast-

laegger en ny pol.

NC-blok eksempel
N120 I+45 J+45 *

HEIDENHAIN TNC iTNC 530
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6.5 Banebevaegelser — Polarkoordinater

Retlinie i ilgang G10
Retlinie med tilspeending G11F . ..

Veerktojet karer pa en retlinie fra sin aktuelle position til slutpunktet for
retlinien. Startpunktet er slutpunktet for de forudgadende blokke.

Programmering

G 11 Polarkoordinat-radius R: Indlaes afstanden fra retlinie-
slutpunktet til polen 1, J

Polarkoordinat-vinkel H: Vinkelpositionen for retlinie-
slutpunktet mellem —-360° og +360°

Fortegnet for H er fastlagt ved vinkel-henfaringsaksen:
Vinkel fra vinkel-henf.akse til R modurs: H >0

Vinkel fra vinkel-henf.akse til R medurs: H<0
NC-blok eksempel

N120 I+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *

Cirkelbane G12/G13/G15 om Pol |, J

Polarkoordinat-radius R er samtidig radius til cirkelbuen. R er fastlagt
ved afstanden fra startpunktet til polen I,J. Den sidst programmerede
veerktajs-position far G12-, G13- eller G15-blokken er startpunktet for cir-
kelbanen.

Drejeretning
Medurs: G12
Modurs: 613

Uden drejeretnings-angivelse: G15. TNC’en kerer cirkelbanen med
den sidst programmerede drejeretning

Programmering

G 13 Polarkoordinat-vinkel H: Vinkelpositionen for cirkel-
bane-slutpunktet mellem -5400° og +5400°

NC-blok eksempel
N180 I+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

188

<V

45

Y

o
25=J

R —

|
@?_
X

25=|

6 Programmering: Kontur programmering @



Cirkelbane G16 med tangential tilslutning

Veerktojet karer pa en cirkelbane, som tilslutter sig tangentialt et forud-
gaende konturelement.

Programmering

16 Polarkoordinat-radius R: Afstanden fra cirkelbane-slut-
punktet til polen I, J

Polarkoordinat-vinkel H: Vinkelpositionen for cirkel-
bane-slutpunktet

NC-blok eksempel

N120 I+40 J+35 *

N130 GOl G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GOl Y+0 *

@ Polen er ikke centrum for konturcirklen!

Skruelinie (Helix)

En skruelinie opstar ved overlejringen af en cirkelbeveegelse og en ret-
liniebeveegelse vinkelret pa den. Cirkelbanen programmerer De i et
hovedplan.

Banebevaegelsen for skruelinien kan De kun programmere i polarkoor-
dinater.

Anvendelse
Indvendige og udvendige gevind med sterre diametre
Smerenoter

Beregning af skruelinie

For programmering behaver De den inkrementale angivelse for total-
vinklen, som veerktgjet karer med péd skruelinien og totalhgjden af
skruelinien.

For beregningen i freeseretningen nedefra og op geelder:

Antal gevind n Gevind + gevindoverlgb ved

Gevindstart og -slut

Totalhgjde h Stigning P x antal gevind n
Inkremental Antal gevind x 360° + vinkel for
Totalvinkel H Gevind-start + vinkel for gevindoverlgb

Startkoordinat Z Stigning P x (gevind + gevindoverlgb ved

gevind-start)

HEIDENHAIN TNC iTNC 530
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6.5 Banebevaegelser — Polarkoordinater

Form af skruelinie

Tabellen viser sammenhangen mellem arbejdsretning, drejeretning
og radiuskorrektur for bestemte baneformer.

. Arbejdsret- . . Radiuskor-

Indv. gevind ning Drejeretning rektur
hajregevind Z+ G13 G41
venstregevind Z+ G12 G42
hgjregevind Z- G12 G42
venstregevind /- G13 G41
Udv. gevind

hgjregevind Z+ G13 G42
venstregevind 7+ G12 G41
hgjregevind /- G12 G41
venstregevind /- G13 G42

Programmering af skruelinie

&

bane.

Indlees drejeretning og den inkrementale totalvinkel G91 H
med samme fortegn, ellers kan veerktgjet kere i en forkert

For totalvinklen G91 H kan De indlaese en veerdi fra

—5400° +5400°. Hvis gevindet har mere end 15 gevind, sa
programmerer De skruelinien i en programdel-gentagelse
(se , Programdel-gentagelser”, side 406)

@12

NC-blokeksempel: Gevind M6 x 1 mm med 5 gevind

Polarkoordinat-vinkel H: Indlzes totalvinklen inkremen-
talt, sd at veerktojet karer pa skruelinien. Efter ind-
laesning af vinklen vaelger De veerktgjs-akse med

en aksevalgstaste.

Koordint for hgjden af skruelinien indlaeses inkremen-

talt

Indlees radiuskorrektur G41/G42 ifalge tabellen

N120 I+40 J+25 *

N130 GO1 Z+0
N140 G11 G41
N150 Gl12 G91

190

F100 M3 *
R+3 H+270 *
H-1800 Z+5 *

25
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Raemne-definition

Veerktejs-definition

Veerktojs-kald

Henfaringspunkt for polarkoordinater defineres
Veerktej frikares

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Ker til kontur i punkt 1

Kar til kontur i punkt 1

Kar til punkt 2

Ker til punkt 3

Ker til punkt 4

Kar til punkt 5

Kar til punkt 6

Ker til punkt 1

Tangential frakersel

Friker i bearbejdningsplanet, radiuskorrektur ophaeves
Friker i spindelaksen, program-slut

6.5 Banebevaegelser — Polarkoord
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6.5 Banebevaegels% Polarkoordinater

Hvis De skal lave flere end 16 gevind:

—

92

50

M64 x 1,5

50 100

Raemne-definition

Veerktejs-definition
Veerktojs-kald

Veerktgj frikeres

Veerktej forpositioneres
Overfer sidst programmerede position som pol
Ker til bearbejdningsdybde
Ker til ferste konturpunkt
tilslutning

Kar Helix

Tangential frakersel

Veerktej frikeres, program-slut

Tangential tilkersel
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N110 G98 L1 * Start programdel-gentagelse
N120 G13 G91 H+360 Z+1,5 F200 * Indlees stigning direkte som inkremental Z-veerdi
N130 L1,24 * Antal gentagelser (gevind)

N999999 %HELIX G71 *

6.5 Banebeveaegelser — Polarkoordinater
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Programmering:
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7.1 Indlaes hjaelpe-funktionerne M
og G38 (STOP)

Grundlaget

Med hjeelpe-funktionerne i TNC’en — ogsa kaldet M-funktioner —styrer
De

Programafviklingen, f.eks. en afbrydelse af programafviklingen

Maskinfunktioner, som ind- og udkobling af spindelomdrejning og
kelemiddel

Baneforholdene for veerktojet

Maskinfabrikanten kan have frigivet hjeelpe-funktioner,
som ikke er beskrevet i denne handbog. Veer opmasrksom
pa Deres maskinhandbog.

De kan indlaese indtil to hjeelpe-funktioner M ved enden af en positio-
nerings-blok. TNC'en viser séa dialogen:

Hjz1pe-funktion M ?

Normalt skal De blot indleese nummeret pa hjeelpe-funktionen. | speci-
elle tilfeelde fordrer dialogen dog, at der indleeses yderligere veerdier.

| driftsarten manuel drift og el. hdndhjul indlaeser De hjalpe-funktionen
med softkey M.

Vaer opmeerksom pa, at nogle hjeelpe-funktioner bliver virksomme ved
begyndelsen af en positionerings-blokken, andre ved enden.

Hjeelpe-funktioner virker fra den blok, i hvilken de er blevet kaldt.
Safremt hjaelpe-funktionen ikke kun er virksom blokvis, bliver de oph-
vetigenien efterfalgende blok eller ved program-slut. Nogle hjeelpe-
funktioner geelder kun i den blok, i hvilken de blev kaldt.

7.1 Indlaes hjalpe-funktionerne M og G38 (STOP)

Indlzes hjeelpe-funktion i G38-blok

En programmeret G38-blok afbryder programafviklingen hhv. pro-
gram-test, f.eks. for en vaerktejs-kontrol. | en STOP-blok kan De pro-
grammere en hjaelpe-funktion M:

En programafviklings-afbrydelse programmeres: Tryk
tasten STOP

Indlees hjeelpe-funktion M

NC-blok eksempel
87 G38 M6
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72 Hjeelpe-funktioner for
programafviklings-kontrol,
spindel og kelemiddel

Oversigt

M Virkning Virkning pa blok -  Start Slut
MO0 Programafvikling STOP
Spindel STOP
Kalemiddel STOP
MO01 Valgfri programafviklings STOP
MO02 Programafvikling STOP
Spindel STOP
Kglemiddel ude
Tilbagespring til blok 1
Slette status-visning (afhaengig af
maskin-parameter 7300)
MO03 Spindel START medurs
M04 Spindel START modurs
MO05 Spindel STOP
MO06 Veerktojsveksel
Spindel STOP
Programafvik. STOP (afhaengig af
maskin-parameter 7440)
M08 Kolemiddel START
M09 Kelemiddel STOP
M13  Spindel START medurs
Kelemiddel START
M14  Spindel START modurs
Kelemiddel inde
M30 som MO02
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7.3 Hjeelpe-funktioner for koordinatangivelser

7.3 Hjaelpe-funktioner for
koordinatangivelser

Programmering af maskinhenfgrte koordinater:
M91/M92

Malstav-nulpunkt

P& malestaven fastlaegger et referencemaerke positionen af male-
stavs-nulpunktet.

Maskin-nulpunkt

Maskin-nulpunktet behaver De, for

at fastleegge akse-begraensninger (software-endestop)

kere til maskinfaste positioner (f.eks. veerktejsveksel-position)
at fastleegge et emne-henfaringspunkt

Maskinfabrikanten indleeser for hver akse afstanden af maskin-nul-

punktet fra malestavs-nulpunktet i en maskin-parameter.

Standardforhold
Koordinater henfgrer TNC’en til emne-nulpunktet, se ,Henferings-

punkt-fastleeggelse (uden 3D-tastsystem)”, side 52.

Forhold omkring M91 — maskin-nulpunkt
Nar koordinater i positionerings-blokke skal henfere sig til maskin-nul-
punktet, sa indleeser De i denne blok M91.

TNC’en viser koordinatveerdierne henfert til maskin-nulpunktet. | sta-
tus-visning skifter De koordinat-visning til REF, se ,Status-visning”,
side 39.

Forhold omkring M92 — maskin-henfgringspunkt

@ Udover maskin-nulpunktet kan maskinfabrikanten fast-
leegge endnu en yderligere maskinfast position (maskin-
henferingspunkt).

Maskinfabrikanten fastlaegger for hver akse afstanden til
maskin-henferingspunktet fra maskin-nulpunktet (se
maskinh&ndbogen).

Hvis koordinater i positionerings-blokke skal henfare sig til maskin-
henfaringspunktet, sa indleeser De i disse blokke M92.

@ Ogsa med M91 eller M92 udfarer TNC’en radiuskorrektu-
ren. Veerktgjs-l&engden bliver dog ikke tilgodeset.

Virkning

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

M91 og M92 bliver virksommme ved blok-starten.
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Emne-henfaringspunkt

Hvis koordinaterne altid skal henfere sig til maskin-nulpunktet, sa kan
henfaringspunkt-fastleeggelsen for en eller flere akser spaerres; (se
.Generelle brugerparametre” pa side 508).

Hvis henferingspunkt-fastleeggelsen for alle akser er speerret, sa viser
TNC’en ikke mere softkey HENF.PUNKT FASTLAG i driftsart manuel
drift.

Billedet til hajre viser et koordinatsystem med maskin- og emne-nul-
punkt.

M91/M92 i driftsart program-test
For ogsa at kunne simulere M91/M92-beveegelser grafisk, skal De akti-
vere arbejdsrum-overvagning og lade réemnet vise henfert til det fast-

lagte henferingspunkt, se , Fremstille et rAemne i arbejdsrummet”,
side 494.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.3 Hjeelpe-funktioner for koordinatangivelser

Aktivering af sidst fastlagte henferingspunkt:
M104

Funktion

Ved afvikling af palette-tabeller overskriver TNC’en evt. det af Dem
sidst fastlagte henferingspunkt med veerdier fra palette-tabellen. Med
funktionen M104 aktiverer De igen det af Dem sidst fastlagte hen-
feringspunkt.

Virkning
M104 virker kun i den program-blok, i hvilkken M104 er programmeret.

M104 bliver virksom ved blok-enden.

Kearsel til positioner i et utransformeret
koordinat-system ved transformeret
bearbejdningsplan: M130

Standardforhold ved transformeret bearbejdningsplan

Koordinater i positionerings-blokke henfarer TNC’en til det transforme-
rede koordinatsystem.

Forhold med M130

Koordinater i retlinie-blokke henfarer TNC’en ved aktivt, transformeret
bearbejdningsplan til det utransformerede koordinatsystem

TNC’en positionerer sa det (transformerede) veerktgj til de program-
merede koordinater for det utransformerede system.

bliver igen udfert i det transformerede koordinat-system,
dette kan ved bearbejdningscykler med absolut forpositio-
nering fare til problemer.

@:5 Efterfalgende positionsblokke hhv. Bearbejdningscykler

Funktionen M130 er kun tilladt, nar funktionen transforme-
ring af bearbejdningsplan er aktiv.

Virkning

M130 virker kun i retlinie-blokke uden vaerktejs-radiuskorrekturog i de
programblokke, i hvilke M130 er programmeret.
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74 Hjeelpe-funktioner for
baneforhold

Glatslibning af hjgrne: M90

Standardforhold

TNC’en standser ved positionerings-blokke uden veerktegjs-radiuskor-
rektur vaerktgjet kort ved hjgrner (praecis-stop).

Ved programblokke med radiuskorrektur (G41/G42) indfgjer TNC’en
ved udv. hjgrner automatisk en overgangscirkel.

Forhold omkring M90

Veerktgjet bliver kart med konstant banehastighed ved hjerne over-
gange: Hjorne slibes glat og emne-overfladen bliver glattere. Samtidig
forkortes bearbejdningstiden. Se billedet i midten til hgjre

Anvendelseseksempel: Flader af korte retliniestykker.
Virkning
M90 virker kun i den programblok, i hvilken M90 er programmeret.

M90 bliver virksom ved blok-start. Drift med sleebeafstand skal veere
valgt.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Hjeelpe-funktioner for baneforhold

Indfoje en defineret rundingscirkel mellem
retlinistykker: M112

Kompatibilitet

Af kompatibilitetsgrunde er funktionen M112 i iTNC 530 fortsat til
radighed. For at fastlaegge tolerancen ved hurtig konturfraesning, anbe-
faler HEIDENHAIN dog ved TNC"er anvendelsen af cyklus TOLE-
RANCE, se , TOLERANCE (cyklus G62)", side 401.

Punkter ved afvikling af ikke korrigerede
retlinieblokke tilgodeses ikke: M124

Standardforhold
TNC’en afvikler alle retlinieblokke, som er indlaest i det aktive program.

Forhold med M124

Ved afvikling af ikke korrigerede retliniblokke med meget sma punk-
tafstande kan De med parameter E definere en minimal punktafstand,
indtil de TNC punkter ved afviklingen der ikke skal tilgodeses.
Virkning

M?124 bliver virksom ved blok-start.

TNC’en saetter automatisk M124 tilbage, nar De veelger et nyt pro-
gram.

Indlaesning af M124

Nar De i en positionerings-blok indlaeser M124, sa fortsaetter TNC’en
dialogen for denne blok og sperger efter den minimale punktafstand E.

E kan De ogsa fastleegge med Q-parametre (se ,,Programmering: Q-
parametre” pa side 419).
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Bearbejdning af sma konturtrin: M97

Standardforhold

TNC’en indfgjer ved udvendige hjerner en overgangscirkel. Ved meget
sma konturtrin vil veerktgjet beskadige konturen.

TNC en afbryder pa sddanne steder programafviklingen og afgiver fejl-
meldingen , veerktejs-radius for stor”.

Forhold omkring M97

TNC’en fremskaffer et baneskaeringspunkt for konturelementer — som
ved indvendige hjerner — og kerer veerktgjet over dette punkt.

De programmerer M97 i den blok, i hvilken det udvendige hjernepunkt

er fastlagt.

Virkning

M97 virker kun i den programblok, i hvilken M97 er programmeret.
% Konturhjerner bliver med M97 kun ufuldsteendigt bearbej-

det. Eventuelt ma De efterbearbejde konturhjerner med et
mindre veerktgj.

NC-blok eksempel
N50 G99 GOl ... R+20*

N130 X ... Y ... F .. M97*
N140 G91 Y-0,5 .... F..*
N150 X+100 ... *

N160 Y+0.5 ... F.. M97*
N170 G90 X ... Y ...*

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Hjeelpe-funktioner for baneforhold

Fuldstaendig bearbejdning af abne
konturhjgrner: M98

Standardforhold

TNC en fremskaffer ved indvendige hjarner skeeringspunktet for free-
sebanen og karer veerktojet fra dette punkt i den nye retning.

Nar konturen pé hjernet er aben, sé farer det til en ufuldsteendig bear-
bejdning:

Forhold omkring M98

Med hjeelpe-funktion M98 karer TNC’en veerktgjet sa langt, at alle kon-
turpunkter faktisk bliver bearbejdet:

Virkning

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

M98 bliver virksom ved blok-enden.

NC-blok eksempel
Ker efter hinanden til konturpunkterne 10, 11 og 12:

N100 GOl G41 X ... Y... F... *
N110 X... G91 Y... M98 *
N120 X+ ... *

Tilspeendingsfaktor for indstiksbevaegelser:
M103

Standardforhold

TNC’en karer veerktejet uafthaengig af bevaegelsesretningen med den
sidst programmerede tilspaending.

Forhold med M103

TNC’en reducerer banetilspaeendingen, hvis veerktojet karer i negativ
retning af veerktgjsaksen. Tilspaendingen ved kersel i veerktgjsaksen
FZMAX bliver udregnet fra den sidst programmerede tilspeending
FPROG og en faktor F%:

FZMAX = FPROG x F%

Indleesning af M103

Nar De i en positionerings-blok indleeser M103, sa fortsaetter TNC’en
dialogen og sparger efter faktor F.

Virkning

M103 bliver virksom ved blok-start.
Ophaeve M103: M103 uden faktor programmeres pany
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NC-blok eksempel
Tilspaending ved indstikning andrager 20% af plantilspaendingen.

N107
N180
N190
N200
N210
N220

G0O1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
Y+50 *

691 z-2,5 *

Y+5 Z-5 *

X+50 *

G90 Z+5 *

Tilspaending i millimeter/spindel-omdrejning:
M136

Standardforhold

TNC en karer veerktejet med den i programmet fastlagte tilspaending
Fimm/min.

Forhold omkring M136

Med M136 kerer TNC’en ikke veerktgjet i mm/min men med den i pro-
grammet fastlagte tilspaending F i millimeter/spindel-omdrejning. Hvis
De &ndrer omd.tallet med spindel-override, tilpasser TNC’en automa-

tisk tilspeendingen.

Virkning
M136 bliver virksom ved blok-start.

M136 opheever De, idet De programmerer M137.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Hjeelpe-funktioner for baneforhold

Tilspaendingshastighed ved cirkelbuer: M109/
M110/M111

Standardforhold

TNC'en henferer den programmerede tilspeendingshastighed til veerk-
t@js-midtpunktsbanen.

Forhold omkring cirkelbuer med M109

TNC'en holder ved indvendige- og udvendige bearbejdninger tilspaen-
dingen fra cirkelbuer pa veerktojs-skeeret konstant.

Forhold ved cirkelbuer med M110

TNC’en holder tilspeendingen ved cirkelbuer konstant udelukkende
ved en indvendig bearbejdning konstant. Ved en udvendig bearbejd-
ning af cirkelbuer virker ingen tilspeendings-tilpasning.

I% M110 virker ogsa ved indvendig bearbejning af cirkelbuer
med konturcykler. Nar De definere M109 hhv. M110 fer
kaldet af en bearbejdningscyklus, virker tilspaendings-til-
pasningen ogsa ved cirkelbuer indenfor bearbejdnings-
cykler. Ved enden eller efter en afbrydelse af en bearbejd-
ningscyklus bliver udgangstilstanden igen fremstillet.

Virkning

M109 og M110 bliver vicksommme ved blok-start.
M109 og M110 tilbagestiller De med M111.
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Forudberegne en radiuskorrigeret kontur
(LOOK AHEAD): M120

Standardforhold

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

Ved efterskeering beskadiger TNC’en under visse omsteendigheder
konturen.

Forhold omkring M120

TNC’en kontrollerer en radiuskorrigeret kontur for efterskaeeringer og
overskeaeringer 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 for-
syne digitaliseringsdata eller data, som er blevet fremstillet af et
externt programmerings-system, med veerktejs- radiuskorrektur. Her-
ved kan afvigelser kompenseres for en teoretisk veerktejs-radius.

Antallet af blokke (maximalt 99), som TNC’en forudberegner, fastleeg-
ger De med LA (engl. Look Ahead: se fremad) efter M120. Jo staerre
antal blokke De vaelger, som TNC'en skal forudberegne, desto langs-
ommere bliver blokbarbejdningen.

Indlaesning

Hvis De i en positionerings-blok indleeser M120, sa fortsaetter TNC’en
dialogen for denne blok og sperger om antallet af blokke LA. den skal
forudberegne.

Virkning
M120 skal st i en NC-blok, der ogsa indeholder radiuskorrekturen G41
eller G42. M120 virker fra denne blok indtil De

ophaever radiuskorrekturen med G40

programmerer M120 LAO

programmerer M120 uden LA

med %... kalder et andet program

M120 bliver virksom ved blok-start.

Begraensninger

Genindtraeden i en kontur efter et externt/internt stop ma De kun
gennemfgre med funktionen FREMLG@B TIL BLOK N

Hvis De anvender banefunktionerne G25 og G24, ma blokene far og
efter G25 hhv. G24 kun indeholde koordinater for bearbejdningspla-
net

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Hjeelpe-funktioner for baneforhold

Overlejre med handhjuls-positioneringer under
programafviklingen: M118

Standardforhold
TNC en kerer veerktgjet i programafviklings-driftsarten som fastlagt i
bearbejdnings-programmet.

Forhold omkring M118

Med M118 kan De under programafviklingen udfgre manuelle korrek-
turer med handhjulet. Hertil programmerer De M118 og indlaeser en
aksespecifikke veerdier i X, Y og Z i mm.

Indlaes M118

Hvis De i en positionerings-blok indleeser M118, sé fortsaetter TNC’en
dialogen og sparger efter de aksespecifikke vaerdier. Benyt de orange-
farvede aksetaster eller ASCll-tastaturet for koordinat-indleesning.
Virkning

Handhjuls-positionering ophaever De, idet De programmerer M118
uden X, Y og Z pany.

M118 bliver virksom ved blok-start.

NC-blok eksempel

Under programafviklingen skal kunne keres med handhjulet i bearbe-
jdningsplanet X/Y med £1 mm fra den programmerede veerdi:

GOl G41 X+0 Y+38,5 F125 M118 X1 Y1 *

@ M118 virker altid i original-koordinatsystemet, ogsa nar
funktionen transformering af bearbejdningsplan er aktiv!

M118 virker ogsa i driftsart positionering med manuel ind-
leesning!

Nar M118 er aktiv, star ved en program-afbrydelse funktio-
nen MANUEL K@RSEL ikke til radighed!
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Kersel vaek fra konturen i veerktgjsakse-retning:
M140

Standardforhold

TNC en kerer veerktejet i programafviklings-driftsarten som fastlagt i
bearbejdnings-programmet.

Forhold omkring M140

Med M140 MB (move back) kan De kere veek fra konturen pé en ind-
leesbar vej i retning af veerktejsaksen.

Indlaesning

Nar De i en positionerings-blok indleeser M 140, s& fortseetter TNC’en
dialogen og sparger efter vejen, som veerktejet skal kegre veek fra kon-
turen pa. De indleeser den gnskede vej, som varktgjet skal kere veek
fra konturen pa eller De trykker softkey MAX, for at kere til kanten af
kerselsomradet.

Virkning

M140 virker kun i den programblok, i hvilkken M140 er programmeret.
M140 bliver virksom ved blok-start.

NC-blok eksempel

Blok 250: Kar vaerktgjet 50 mm veek fra konturen

Blok 251: Ker veerktgjet til kanten af kerselsomradet

7.4 Hjeelpe-funktioner for baneforhold

N45 GO1 X+0 Y+38,5 F125 M140 MB 50
N55 GO1 X+0 Y+38,5 F125 M140 MB MAX

@ M140 virker ogséa nar funktion transformering af bearbejd-
ningsplan, M114 eller M128 er aktiv. Ved maskiner med
drejehoved sa karer TNC’en veaerktgjet i det transforme-
rede system.

Med funktion FN18: SYSREAD ID230 NR6 kan De fremskaffe
afstanden fra den aktuelle position til greensen for kersel-
somradet i den positive veerktgjsakse.

Med M140 MB MAX kan De kun frikgre i positiv retning.
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7.4 Hjeelpe-funktioner for baneforhold

Undertrykke tastsystem-overvagning: M141

Standardforhold

TNC’en afgiver ved udbgijet taststift en fejlmelding, sésnart De vil kare
en maskinakse.

Forhold omkring M141

TNC’en kerer s& ogsa maskinakserne, nar tastsystemet er udbgijet.
Denne funktion er nadvendig, hvis De skriver en egen malecyklus i for-
bindelse med malecyklus 3, for igen at kunne frikere tastsystemet
efter udbgjningen med en positioneringsblok.

opmaerksom pa, at De frikerer tastsystemet i den rigtige

@5 Nar De indsaetter funktion M141, sa skal De veere
retning.

M141 virker kun ved karselsbeveegelser med retlinie-
blokke.

Virkning

M141 virker kun i den programblok, i hvilken M141 er programmeret.

M141 bliver virksom ved blok-start.
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Slette modale programinformationer: M142

Standardforhold

TNC en stiller modale programinformationer tilbage i falgende situatio-
ner:

Veelg nyt program

Hjeelpe-funktionerne M02, M30 eller blokken N999999 %... udfares
(afhaengig af masin-parameter 7300)

Definere cyklus med veerdier for grundforholdene pany

Forhold omkring M142

Alle modale programinformationer indtil grunddrejning, 3D-rotation og
Q-parametre bliver tilbagestillet.

Virkning
M142 virker kun i den programblok, i hvilken M142 er programmeret.
M142 bliver virksom ved blok-start.

Slette grunddrejning: M143

Standardforhold

Grunddrejningen forbliver virksom séleenge, indtil den bliver tilbagestil-
let eller bliver overskrevet med en ny veerdi.

Forhold omkring M143
TNC'en sletter en programmeret grunddrejning i NC-programmet.

Virkning
M143 virker kun i den programblok, i hvilken M143 er programmeret.
M143 bliver virksom ved blok-start.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.5 Hjaelpe-funktioner for drejeakser

75 Hjaelpe-funktioner for
drejeakser

Tilspeending i mm/min ved drejeakserne A, B, C:
M116

Standardforhold

TNC’en tolker den programmerede tilspeending ved en drejeakse i
grad/min. Banetilspaendingen er altsa afhaengig af afstanden fra veerk-
t@js-midtpunktet til drejeaksens centrum.

Jo starre denne afstand bliver, desto starre bliver banetilspsendingen.

Tilspaending i mm/min ved drejeakser med M116

Maskingeometrien skal veere fastlagt af maskinfabrikanten
i maskin-parameter 7510 og felgende.

TNC’en fortolker den programmerede tilspaending ved en drejeakse i
mm/min. Hermed beregner TNC’en altid ved blok-start tilspaendingen
for denne blok. Tilspendingen for en drejeakse aendrer sig ikke,
medens blokken bliver afviklet, ogsa nar veerktgjet beveeger sig mod
drejeaksens centrum.

Virkning

M116 virker i bearbejdningsplanet

Med M117 tilbagestiller De M116; Ved program-enden bliver M116
altid tilbagestillet.

M116 bliver virksom ved blok-start.
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Kore drejeakser vejoptimeret: M126

Standardforhold

Standardforholdene for TNC’en ved positionering af drejeakser, hvis
visning af veerdier er reduceret til under 360°, er afhaengig af maskinn-
parameter 7682. Der er det fastlagt, om TNC’en forskellen Soll-posi-
tion — Akt.-position, eller om TNC’en grundlaeggende altid (ogsa uden
M126) skal kere den korteste vej til den programmerede position. Eks-
empler:

Akt.-position Soll-position Karevej
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Forhold omkring M126

Med M126 karer TNC’en en drejeakse, hvis visning af veerdier under
360° er reduceret, til korteste ve|. Eksempler:

Akt.-position Soll-position Korevej

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Virkning

M126 bliver virksom ved blok-start.
M126 tilbagestiller De med M127; ved program-slut bliver M126
under alle omsteendigheder uvirksom.
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7.5 Hjaelpe-funktioner for drejeakser

Reducering af visning af drejeakse til en vaerdi
under 360°: M94

Standardforhold

TNC’en karer veerktejet fra den aktuelle vinkelveerdi til den program-
merede vinkelvaerdi.

Eksempel:

Aktuelle vinkelveerdi: 538°
Programmeret vinkelveerdi: 180°
Virkelige karselsvej: -358°

Forhold omkring 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 drejeakser aktive, reducerer M94 visningen pa alle drejeakser.
Alternativt kan De efter M94 indleese en drejeakse. TNC’en reducerer
sa kun visningen i denne akse.

NC-blok eksempel

Reducér displayveerdien i alle aktive drejeakser:

N50 M94 *

Reducér kun displayveerdien for C-aksen:

N50 M94 C*

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

N50 GOO C+180 M94*

Virkning
M94 virker kun i den programblok, i hvilkken M94 er programmeret.

M94 bliver virksom ved blok-start.
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Automatisk korrektur af maskin-geometri ved
arbejde med svingakser: M114 (software-option 2)

Maskingeometrien skal veere fastlagt af maskinfabrikanten
i maskin-parameter 7510 og falgende.

Standardforhold

TNC’en kerer veerktgjet til de i bearbejdnings-programmet fastlagte
positioner. Andrer positionen for en styret svingakse sig i programmet,
sa skal postprocesseren beregne den heraf opstaede forskydning i
linezeraksen og kere den i en positioneringsblok. Da her ogsd maskin-
geometrien spiller en rolle, skal for hver maskine NC-programmet
beregnes separat.

Forhold omkring M114

Acndrer positionen for en styret svingakse sig i programmet, sa kom-
penserer TNC’en forskydningen af veerktgjet automatisk med en 3D-
leengdekorrektur. Da maskinens geometri er lagt i maskin-parametre,
kompenserer TNC’en automatisk ogsa maskinspecifikke forskydnin-
ger. Programmer skal kun beregnes én gang af postprocessoren, ogsa
nar de bliver afviklet pa forskellige maskiner med TNC-styring.

Hvis Deres maskine ikke har en styret svingakse (hovedet svinges
manuelt, hovedet bliver positioneret af PLC’en), kan De efter M114
altid indlzese gyldige svinghoved-positioner (f.eks. M114 B+45, Q-
parameter tilladt).

Veerktgjs-korrekturen skal tilgodeses af CAD-systemet hhv. af postpro-
cessoren. En programmeret radiuskorrektur G41/G42 ferer til en fejl-
melding.

Nar TNC’en foretager veertgjs-leengdekorrekturen, sa henfgrer den
programmerede tilspaending sig til veerktejsspidsen, istedet for til
veerktejs-henfaringspunktet.

% Hvis Deres maskine har et styret svinghoved, kan De
afbryde programafviklingen og forandre stillingen af sving-
aksen (f.eks. med handhjulet).

Med funktionen FREML@B TIL BLOK N kan De derefter
fortseette bearbejdnings-programmet pa stedet for afbry-
delsen. TNC’en tilgodeser med aktiv M 114 automatisk den
nye stilling af svingaksen.

For at eendre stillingen af svingaksen med handhjulet under
programafviklingen, benytter De M118 i forbindelse med
M128.

Virkning
M114 bliver virksom ved blok-start, M115 ved blok-enden. M114 vir-
ker ikke ved aktiv veerktgjs-radiuskorrektur.

M114 tilbagestiller De med M115. Ved program-slut bliver M114
under alle omsteendigheder uvirksom.
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7.5 Hjaelpe-funktioner for drejeakser

Bibeholde position af veerktojsspidsen ved
positionering af svingakser (TCPM*): M128
(software-option2)

Maskingeometrien skal veere fastlagt af maskinfabrikanten
i maskin-parameter 7510 og felgende.

Standardforhold

TNC’en karer veerktgjet til de i bearbejdnings-programmet fastlagte
positioner. Zndrer positionen for en svingakse sig i programmet, sa
skal den deraf opstdede forskydning i lineseraksen beregnes og keres
i en positioneringsblok (se billedet til venstre ved M114).

Forhold omkring M128

Aendrer positionen sig i programmet for en styret svingakse, sa forbli-
ver under transformationen positionen af veerktgjsspidsen uforandret
overfor emnet.

Anvend M128 i forbindelse med M118, nar De under programafviklin-
gen vil &ndre stillingen af svingaksen med handhjulet. Overlejringen
af en handhjul-positionering sker med aktiv M128 i det maskinfaste
koordinatsystem.

sen ma kun zndres, efter at De har frikert veerktejet. Ellers
kan under udkgrslen af fortandingen ske skader pa kontu-
ren.

@5 Ved svingakser med Hirth-fortanding: Stillingen af svingak-

Efter M128 kan De indlaese nok en tilspaending, med hvilken TNC’en

udferer udjeevningsbeveegelsen i linizeraksen. Hvis De ingen tilspaen-

ding indleeser, eller fastleegger en der er sterre end den i maskin-para-
meter 7471, virker tilspeendingen fra maskin-parameter 7471.

I% Faer positioneringer med M91 og M92 og fer en T-blok: Til-
bagestil M128.

For at undga kontur-beskadigelser ma De med M128 kun
anvende en radiusfraeser.

Veerktojs-leengden skal henfare sig til kuglecentrum af radi-
usfraeseren.

Nar M128 er aktiv, viser TNC’en i status-displayet symbo-

let -

M128 ved rundborde

Hvis De med aktiv M128 programmerer en rundbords-beveaegelse, sa
drejer TNC’en koordinat-system tilsvarende med. Drejer De f.eks. C-
aksem med 90° (ved positionering eller ved nulpunkt-forskydning) og
programmerer i tilslutning hertil en bevaegelse i X-aksen, sa udferer
TNC’en bevaegelsen i maskinakse Y.

Ogsa det fastlagte henfaringspunkt, der omplacerer sig ved rund-
bords-bevaegelsen, transformerer TNC’en.
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M128 ved tredimensional vaerktgjs-korrektur

Hvis De med aktiv M128 og aktiv radiuskorrektur G41/G42 gennemfa-
rer en tredimensional veerktgjs-korrektur, positionerer TNC’en ved
bestemte maskingeometrier automatisk drejeaksen (Peripheral-Mil-
ling, se ,Peripheral Milling: 3D-radiuskorrektur med veerktgjs-orien-
tering”, side 156).

Virkning

M128 bliver virksom ved blok-start, M129 ved blok-enden. M128 vir-
ker ogsé i den manuelle driftsart og bliver aktiv efter et driftsart skift.
Tilspaendingen for udjeevningsbeveegelsen forbliver virksom sé leenge,
indtil De programmerer en ny eller tilbagestiller M128 med M129.

M128 tilbagestiller De med M129. Hvis De i en programafviklings-
driftsart veelger et nyt program, szetter TNC’en under alle omstaendig-
heder M128 tilbage.

NC-blok eksempel

Gennemfgr en udjeevningsbevaegelse med en tilspaending pa 1000
mm/min:

GOl G41 X+0 Y+38,5 F125 M128 F1000 *

7.5 Hjeelpe-funktioner for drejeakser
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7.5 Hjaelpe-funktioner for drejeakser

Preecis stop ved hjorne med ikke tangential
overgang: M134

Standardforhold

TNC’en karer veerktejet ved positioneringer med drejeakser saledes,
at der ved ikke tangentiale konturovergange indfgjes et overgangsele-
ment. Konturovergangen er afthaengig af acceleration, af rykket og af
den fastlagte tolerance for konturafvigelse.

I:Wg_—, Standardforholdene for TNC’en kan De med maskin-para-
meter 7440 ndre saledes, at ved valg af et program bliver
M134 automatisk aktiv, se , Generelle brugerparametre”,

side 508.

Forhold omkring M134

TNC’en karer veerktejet ved positioneringer med drejeakser saledes,
at der ved ikke tangentiale konturovergange bliver udfert et preecis-
stop.

Virkning

M134 bliver virksom ved blok-start, M135 ved blok-enden.

M134 tilbagestiller De med M135. Hvis De i en programafviklings-
driftsart veelger et nyt program, seetter TNC’en under alle omstaendig-
heder M134 tilbage.

Valg af svingakse: M138

Standardforhold

TNCen tilgodeser ved funktionerne M114, M128 og bearbejdnings-
plan transformering af drejeaksen, som er fastlagt af maskinfabrikan-
ten i maskin-parametre.

Forhold omkring M138

TNC en tilgodeser ved de ovennavnte funktioner kun svingakser, som
De har defineret med M138.

Virkning
M138 bliver virksom ved blok-start.

M138 tilbagestiller De, idet De programmerer M138 pany uden angi-
velse af svingaksen.

NC-blok eksempel

For ovennaevnte funktioner tilgodeses kun svingakse C:

GO0 G40 Z+100 M138 C *
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Hensyntagen til maskin-kinematik i AKT./SOLL-
positioner ved blokenden: M144

Standardforhold

TNC’en kerer veerktgjet til de i bearbejdnings-programmet fastlagte

positioner. ZAndrer positionen for en svingakse sig i programmet, sa
skal den deraf opstdede forskydning i lineaeraksen beregnes og i en
kares i en positioneringsblok.

Forhold omkring M144

TNC en tilgodeser en a&ndring af maskin-kinematik i positionsdis-
playet, som kan opsta f.eks. ved indveksling af en forsatsspindel.
Acndrer positionen sig for en styret svingakse, s bliver under transfor-
mations-forlabet ogséa positionen af vaerktejsspidsen overfor emnet
endret. Den opstdende forskydning bliver omregnet i positionsdis-
playet.

@ Positioneringer med M91/M92 er tilladt med aktiv M144.

Positionsvisningen i driftsarterne BLOKF@LGE og
ENKELTBLOK a&ndrer sig ferst, efter at drejeaksen har
naet sin slutposition.

Virkning
M144 bliver virksom ved blok-start. M 144 virker ikke i forbindelse med
M114, M128 eller bearbejdningsplan transformation.

M144 opheever De, idet De programmerer M145.

%‘ Maskingeometrien skal veere fastlagt af maskinfabrikanten
i maskin-parametrene 7502 og felgende. Maskinfabrikan-
ten fastleegger virkemaden i automatik-driftsarterne og
manuelle driftsarter. Veer opmeerksom pa Deres maskin-
handbog.
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7.6 Hjaelpe-funktioner for laser-skaeremaskiner

76 Hjeelpe-funktioner for laser-
skeeremaskiner

Princip

For styring af lasereffekten afgiver TNC’en over S-analog-udgang
spaendingsveerdier. Med M-funktionerne M200 til M204 kan De under
programafviklingen influere pa laser effekten.

Indlaesning af hjeelpe-funktioner for laser-skeeremaskiner

Hvis De i en positionerings-blok indleeser en M-funktion for laser-
skeeremaskiner, sa fortseetter TNC’en dialogen og sperger efter de for-
skellige parametre i hjeelpe-funktionen.

Alle hjeelpe-funktioner for laser-skasremaskiner bliver vicksommme
ved blok-start.

Direkte udlaesning af programmeret spaending:
M200

Forhold omkring M200

TNC’en afgiver den efter M200 programmerede veerdi som spaendin-
gen V.

Indlaeseomréde: 0 til 9.999 V
Virkning

M200 virker séleenge, indtil der over M200, M201, M202, M203 eller
M204 bliver afgivet en ny speending.

Spaending som en funktion af straekningen:
M201

Forhold omkring M201

M201 afgiver spaendingen afhaengig af den tilbagelagte vej. TNC'en
forhgjer eller formindsker den aktuelle spaending linesert pa den pro-
grammerede veerdi V.

Indleeseomrade: 0O til 9.999 V

Virkning

M201 virker indtil, der med M200, M201, M202, M203 eller M204
afgives en ny spznding.
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Spanding som funktion af hastigheden: M202

Forhold omkring M202

TNC’en afgiver spaendingen som en funktion af hastigheden. Maskin-
fabrikanten fastleegger i maskin-parametre indtil tre kendelinier FNR. i
i hvilke spaendingen bliver tilordnet tilspaendings-hastigheden. Med
M202 veelger De kendelinien FNR., frembragt af den af TNC'en udlae-
ste spaending.

Indlzeseomrade: 1 til 3
Virkning

M202 virker indtil, der med M200, M201, M202, M203 eller M204 bli-
ver afgivet en ny spanding.

Udlaesning af spaendingen som en funktion af
tiden (tidsafheaengig rampe): M203

Forhold omkring M203

TNC’en afgiver spaendingen V som en funktion af tiden TIME. TNC'en
forhgjer eller formindsker den aktuelle spaending linezert i en program-
meret tid TIME pa den programmerede spaendingsvaerdi V.

Indlaeseomrade

Speending V: 0 til 9.999 Volt
Tid TIME: 0 til 1.999 sekunder
Virkning

M203 virker indtil, der med M200, M201, M202, M203 eller M204
afgives en ny spaending.

Udlaesning af speending som en funktion af tiden
(tidsafhaengig impuls): M204

Forhold omkring M204

TNC’en afgiver en programmeret spaending som en impuls med en
programmeret varighed TIME.

Indlaeseomrade

Speending V: 0 til 9.999 Volt

Tid TIME: 0 til 1.999 sekunder
Virkning

M204 virker indtil der med M200, M201, M202, M203 eller M204 afgi-
ves en ny spaending.
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8.1 Arbejde med cykler

8.1 Arbejde med cykler

Bearbejdninger der ofte vender tilbage, som omfatter flere bearbejd-
ningsskridt, er gemt i TNC’en som cykler. ogséa koordinat-omregninger
og enkelte specialfunktioner star til rdédighed som cykler (se tabellen

neeste side).

Bearbejdnings-cykler med numre fra 200 anvender Q-parametre som
overdragelses parametre. Parametre med samme funktion, som
TNC’en behgver i forskellige cykler, har altid det samme nummer:

f.eks. Q200 er altid sikkerheds-afstand, Q202 altid fremryk-dybde osv.

nemfares for afviklingen en grafisk program-test (se ,,Pro-

@5 For at undga fejlindlaesninger ved cyklus-definition, gen-
gram-test” pa side 461)!

Cyklus definition med Softkeys

Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper
DEF
BORING, Veelg cyklus-gruppe, f.eks. Borecykler
200 Veelg cyklus, f.eks. BORING. TNC'en abner en dialog
[ ¢ ] og sparger efter alle indleeseveerdier; samtidig ind-

blezender TNC'en i den hgjre billedskeermshalvdel en
grafik, i hvilken parameteren der skal indleeses vises
pa en lys baggrund.

Indlees alle de af TNC’en kraevede parametre og afslut
hver indleesning med tasten ENT

TNC’en afslutter dialogen, efter at De har indlaest alle
nedvendige data

NC-Blok eksempel
N10 G200 BORING

Q200=2 s STKKERHEDS -AFST.
Q201=3 sDYBDE

Q206=150 sTILSP. DYBDEFR.
Q202=5 s FREMRYK-DYBDE
Q210=0 sDVELETID OPPE
Q203=+0 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.

Q211=0.25 sDVELETID NEDE
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MANUAL.

POSITIONERING

PROGRAM-INDLESNING
SIKKERHEDS-AFSTAND 7

N1O G30 G17 X+0 Y+0 Z+0

N20 G31 X+100 Y+100 Z+0%

N30 GOO G40 GSO Z+100%

N4D X+50

NS©

Y+B0%

5200 BORING

MY N S 1<KERHEDS -AFSTAND

0201--

6206-+

6202-+

6210-+

0203-+

0204=+

n211=+

20

150

5

]

)

50

o

DYEDE

STILSPRENDING DYBDE.

3 INDSTILLINGS-DYBDE

JDVAELETID OPPE

JKOOR. OVERFLADE

32. SIKKERHEDS-AFST.

SDVRELETID NEDE#

At

Q200

b

-m
=

=
C
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Cyklus-gruppe

Softkey

Cykler for dybdeboring, reifning, uddrejning, under-
seenkning, gevindboring, gevindskeering og gevind-
freesning

BORING/
GEVIND

Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

LOMME/
TAP/
NOT

Cykler for fremstilling af punktmenstre, f.eks. Hul-
kreds eller hulflade

HUL
MoNSTER

SL-cykler (subkontur-liste), med hvilke komplekse kon-
turer kan bearbejdes konturparallelt, som er sammen-
sat af flere overlappende delkonturer, cylinderflade-
interpolation

EE
CYCLES

Cykler for nedfreesning af planer eller i beskadigede fla-
der

PLANFRAS

FRAESNING

Cykler for koordinat-omregning, med hvilke vilkarlige
konturer bliver forskudt, drejet, spejlet, forsterret og
formindsket

KOORD.
OMREG .

Special-cykler dveeletid, program-kald, spindel-orien-
tering, tolerance

SPECIAL
CYKLUS

% Hvis De ved bearbejdningscykler med numre sterre end

200 anvender indirekte parameter-anvisninger (f.eks. D00

Q210 = Q1), bliver en &ndring af den anviste parameter
(f.eks. Q1) efter cyklus-definitionen ikke virksom. |
sadanne tilfeelde definerer De cyklusparameteren (f.eks.

D00 Q210 = 5) direkte.

For at bearbejdningscyklerne G83 til G86, G74 til G78 og
Gb56 til G59 ogsa kan afvikles pa aeldre TNC-banestyringer,

skal De ved sikkerheds-afstand og ved fremryk-dybde

yderligere programmere et negativt fortegn.
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8.1 Arbejde med cykler

Cyklus kald

%. Forudseetninger
Far et cyklus-kald programmerer De i alle tilfeelde:
G30/G31 for grafisk fremstilling (kun nadvendig for test-
grafik)
Veerktajs-kald
Drejeretning af spindel (hjeelpe-funktion M3/M4)
Cyklus-definition

Bemezerk de yderligere forudsaetninger, som er angivet i de
efterfolgende cyklusbeskrivelser.

Falgende Cykler virker fra deres definition i bearbejdnings-program-
met. Disse cykler kan og ma De ikke kalde:

Cyklerne G220 punktmenster pa en cirkel og G221 punktmenster pa
linier

SL-cyklus G14 KONTUR

SL-cyklus G20 KONTUR-DATA

Cyklus G62 TOLERANCE

Cykler for koordinat-omregning

Cyklus GO4 DVALETID

Alle gvrige cykler kan De kalde med de efterfalgende beskrevne funk-
tioner.

Cyklus-kald med G79 (CYCL CALL)

Funktionen G79 kalder den sidst definerede bearbejdningscyklus én
gang. Startpunktet for cyklus er den sidste for G79-blokken program-
merede position.

Programmere cyklus-kald: Tryk tasten CYCL CALL
CALL
Indleese cyklus-kald: Tryk softkey CYCL CALL M

Evt. indleese hjeelpe-funktion M (f.eks. M3 for at indko-
ble spindeln), eller med tasten END afslutte dialogen

Cyklus-kald med G79 PAT (CYCL CALL PAT)

Funktionen G79 CALL PAT kalder den sidst definerede bearbejdnings-
cyklus af alle positioner, der er defineret i en punkt-tabel (se , Punkt-
tabeller” pa side 228).

226

8 Programmering: Cykler @



Cyklus-kald med G79:G01 (CYCL CALL POS)

Funktionen G79 GO1 kalder den sidst definerede bearbejdnings-cyklus
én gang. Startpunkt for cyklus er positionen, som De har defineret i
G79 GOl-blokken.

=y

TNC’en kerer til at begynde med vaerktgijet til den define-
rede position og kalder herefter den sidst definerede bear-
bejdningscyklus.

Den i G79 CALL GO1l-blok definerede tilspaending gaelder
kun for tilkersel til den i denne blok programmerede start-
position.

TNC’en karer til den i G79:G01-blok definerede position
grundlaeggende med inaktiv radiuskorrektur (RO) an.

Nar De med G79:G01 kalder en cyklus i hvilken en startpo-
sition er defineret (f.eks. cyklus 212), sa anvender TNC’en
grundlaeggende den i G79:601 definerede position som
startposition.

Cyklus-kald med M99/M89

Den blokvise virksomme funktion M99 kalder den sidst definerede
bearbejdningscyklus én gang. M99 kan De programmere ved enden af
en positioneringsblok, TNC’en karer sa til denne position og kalder
herefter den sidst definerede bearbejdningscyklus.

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

For at ophaeve virkningen af M89, programmerer De

M99 i positioneringsblokken, i hvilken De karer til det sidste start-
punkt, eller

G79, eller
De definerer med CYCL DEF en ny bearbejdningscyklus

Arbejde med hjaelpeakserne U/V/W

TNC’en udferer fremrykbeveegelser i aksen, som De i en TOOL CALL-
blok har defineret som spindelakse. Beveegelser i bearbejdningsplanet
udferer TNC’en grundleeggende kun i hovedakserne X, Y eller Z. Und-

tagelser:

Hvis De i cyklus G74 NOTFRASNING og i cyklus G75/G76 LOMME-
FRASNING for sideleengden direkte programmerer hjelpeaksen

Hvis De ved SL-cykler programmerer hjzelpeaksen i kontur-under-
program
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8.2 Punkt-tabeller

8.2 Punkt-tabeller

Anvendelse

Hvis De vil afvikle en cyklus, hhv. flere cykler efter hinanden, péa et ure-
gelmaessigt punktmenster, sa fremstiller De punkt-tabeller.

Hvis De anvender borecykler, svarer koordinaterne til bearbejdnings-
planet i punkt-tabellen sig til koordinaterne til borings-midtpunktet.
Anvend de freesecykler, svarende til koordinaterne i bearbejdningspla-
net i punkt-tabellen startpunkt-koordinater for den pageaeldende cyklus
(f.eks. midtpunkts-koordinaterne til en rund lomme). Koordinaterne i
spindelaksen svarer til koordinaterne for emne-overfladen.

Indleesning af punkt-tabeller

:elg driftsart program-indlagring/editering:

Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT
MGT

FIL-NAVN?

Indlees navn og fil-type for punkt-tabellen, overfer

NEU.PNT med tasten ENT
ENT
Veelg maleenhed: Tryk softkey MM eller TOMME.
i TNC’en skifter til program-vindue og viser en tom
punkt-tabel
p— Med softkey INDF@J LINIE indfejes en ny linie og
Lanze koordinaterne for det enskede bearbejdningssted ind-

leeses

Gentag forlegbet, indtil alle anskede koordinater er indlaest

@ Med softkeys X UDE/INDE, Y UDE/INDE, Z UDE/INDE
(anden softkey-liste) fastleegger De, hvilke koordinater De
kan indlaese i punkt-tabellen.
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Veelg punkt-tabel i programmet

Veelg i driftsart program-indlagring/editering programmet, for hvilket
punkt-tabellen skal aktiveres:

PGM
CALL

PUNKT
TABEL

Kald funktionen for valg af punkt-tabel: Tryk tasten
PGM CALL

Tryk softkey PUNKT-TABELLER

Indlees navnet pa punkt-tabellen, overfer med tasten END.

NC-Blok eksempel

N72 %:PAT:

"NAVN"*
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8.2 Punkt-tabeller

Kald af cyklus i forbindelse med punkte-tabeller

%. TNC’en afvikler med G79 PAT punkt-tabellen, som De sidst
har defineret (ogsa nar De har defineret punkt-tabellenien
med % sammenkaedet program).

TNC’en anvender koordinaterne i spindelaksen som sikker
hojde, pa hvilke veerktojet star ved cyklus-kald. En i en
separat cyklus defineret sikker hgjde hhv. 2. sikkerheds-
afstand ma ikke veere sterre end den globale pattern-sik-
kerhedshgijde.

Skal TNC’en kalde den sidst definerede bearbejdningscyklus for punk-
terne, som er defineret i en punkt-tabel, programmerer De cyklus-kal-
det med G79 PAT:

Programmering af cyklus-kald: Tryk tasten CYCL CALL
CALL
Kald af punkt-tabel: Tryk softkey CYCL CALL PAT

Indlees tilspaending, med hvilken TNC’en skal kare
mellem punkterne (ingen indlaesning: Der keres med
sidst programmerede tilspaending)

Om fornedent indlees hjeelpe-funktion M, overfer med
tasten END

TNC’en treekker veerktojet tilbage mellem startpunkterne til sikker
hgjde (sikker hgjde = spindelakse-koordinater ved cyklus-kald). For at
kunne bruge denne arbejsmade ogsa ved cykler med nummer 200 og
starre, skal De definere den 2. sikkerheds-Abstand (Q204) med 0.

Hvis De ved forpositionering i spindelaksen vil kere med reduceret til-
spaending, anvender De hjeelpe-funktion M103(se , Tilspaendingsfak-
tor for indstiksbevaegelser: M103" pa side 204).

Virkemaden af punkt-tabellen med cyklerne G83, G84 og G74 til
G78

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

Virkemade af punkt-tabellen med SL-cyklen og cyklus G39
TNC’en tolker punkterne som en yderligere nulpunkt-forskydning.
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Virkemaden af punkte-tabellen med cyklerne G200 til G208 og
G262 til G267

TNC’en tolker punkterne i bearbejdningsplanet som koordinaterne til
borings-midtelpunktet. Hvis De vil udnytte de i punkt-tabellen define-
rede koordinater i spindel-aksen som startpunkt-koordinater, skal De
definere emne-overkanten (Q203) med 0.

Virkemade af punkt-tabellen med cykler G210 til G215

TNC’en tolker punkterne som en yderligere nulpunkt-forskydning. Hvis
De vil udnytte de i punkt-tabellen definerede punkter som startpunkt
koordinater, skal De programmere startpunktet og emne-overkanten
(Q203) i den til enhver tid veerende fraeesecyklus med O.

Virkemade af punkt-tabellen med cykler G251 til G254

TNC’en tolker punkterne i bearbejdningsplanet som koordinaterne til
startpositionen. Hvis De vil udnytte de i punkt-tabellen definerede
koordinater i spindel-aksen som startpunkt-koordinater, skal De defi-
nere emne-overkanten (Q203) med 0.
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

8.3 Cykler for boring, gevindboring

og gevindfraesning

Oversigt

TNC'en stiller ialt 19 cykler til radighed for de mest forskellige bore-

bearbejdninger:

Cyklus Softkey
G83 DYBDEBORING P
Uden automatisk forpositionering [ ¢ ]
G200 BORING 200
Med automatisk forpositionering, 2. sikkerheds- [ ¢ ]
afstand

G201 REIFNING o1 )
Med automatisk forpositionering, 2. sikkerheds- [ [ ]
afstand

G202 UDDREJNIN zoz |
Med automatisk forpositionering, 2. sikkerheds- [ § |
afstand

G203 UNIVERSAL-BORIN 203
Med automatisk forpositionering, 2. sikkerheds- [ ¢ ]
afstand, spanbrud, degression

G204 BAGFRA-UNDERSZANKNING 200 ]
Med automatisk forpositionering, 2. sikkerheds- [ § |
afstand

G205 UNIVERSAL-DYBDEBORING 205 1))
Med automatisk forpositionering, 2. sikkerheds- [ ¢ ]
afstand, spanbrud, forstopafstand

G208 BOREFRASNING zos )
Med automatisk forpositionering, 2. sikkerheds- [ K |

afstand
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Cyklus Softkey
G84 GEVINDBORING R
Med kompenserende patron [ & ]
G85 GEVINDBORING GS P
Uden kompenserende patron =2
G86 GEVINDSKARING = |
For integrering i fabrikantcykler [ & ]
G206 GEVINDBORING NY 208
Med kompenserende patron, med automatisk forpo- =2
sitionering, 2. sikkerheds-afstand

G207 GEVINDBORING GS NY 207 1 Rt
Uden kompenserende patron, med automatisk forpo- [ & ]
sitionering, 2. sikkerheds-afstand

G209 GEVINDBORINg SPANBRUD 208 1 R
Uden kompenserende patron, med automatisk forpo- [ s [T
sitionering, 2. sikkerheds-afstand; spanbrud

G262 GEVINDFRZASNING 202
Cyklus for fraesning af et gevind i forboret materiale =2
G263 UNDERSANKGEVINDFRASNING progs
Cyklus for fraesning af et gevind i forboret materiale =
med fremstilling af en undersaenknings affasning

G264 BOREGEVINDFRASNING o0
Cyklus for boring i et helt materiale og i tilslutning hertil a
fraesning af gevindet med et veerktgj

G265 HELIX-BOREGEVINDFRASNING 285
Cyklus for fraesning af gevindet i et helt materiale =
G267 FRASE UDV.GEVIND 257
Cyklus for freesning af et udvendigt gevind med frem- aa

stilling en undersaenknings affasning

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

DYBDEBORING (cyklus G83)

1 Veerktejet borer med den indlaeste tilspending F fra den aktuelle
position til den farste fremryk-dybde
2 Herefter karer TNC’en veerktgjet tilbage i ilgang og igen til den for- Y4 A
ste 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 veerktgjet med den indleeste tilspending F )-\/ X
videre til neeste fremryk-dybde
5 TNC’en gentager disse forlgb (1 til 4), indtil den indlaeste bore-
dybde er naet 7
6 Ved bunden af boringen treekker TNC’en veerktgjet, efter dveeletid
for friskeering, tilbage i ilgang til startpositionen
@ Pas pa fgr programmeringen
Programmér positionerings-blokken pa startpunktet v A
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med radiuskorrek-
tur G40.
Programmér positionerings-blokken pa startpunktet i spin- 50 N
delaksen (i sikkerheds-afstand over emne-overfladen). \/
Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfarer
TNC'en ikke cyklus. 20 @-
ea Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand vaerk- _1,@ .
[ ¢ ] t@jsspids (startposition) — emne-overflade t X
Boredybde 2 (inkremental): Afstand emne-overflade — 30 80
bunden af boringen (spidsen af borspidsen)

Fremryk-dybde = (inkremental): malet, med hvilket N
veerktgjet hver gang rykkes frem. Boredybden ma Eksempel: NC-blok
ikke veere et multiplum af fremryk-dybde. TNC’en N10 G83 POl 2 P02 -20 P03 -8 P04 0
karer i én arbejdsgang til boredybden nar: PO5 500 *

Fremryk-dybde og dybde er ens

Fremryk-dybden er starre end boredybden

Dvaletid i sekunder: Tiden, i hvilken veerktgjet venter
i bunden, for friskeering

Tilspanding F: Karselshastigheden af veerktgjet ved
boring i mm/min
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BORING (cyklus G200)

1

2

TNC’en positionerer vaerktgjet i spindelaksen iilgang til den indlae-
ste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

Veaerktgjet borer med den programmerede tilspaending F til den for-
ste fremryk-dybde

TNC’en kerer vaerktejet med ilgang tilbage til sikkerheds-afstan-
den, dveeler der - hvis det er indleest - og kerer herefter igen med
ilgang til sikkerheds-afstanden over den ferste fremryk-dybde
Herefter borer veaerktgjet med den indleeste tilspeending F til neste
fremryk-dybde

TNC’en gentager disse forlgb (2 til 4), indtil den indlaeste bore-
dybde er ndet

Fra bunden af boringen karer vaerktgjet med ilgang til sikkerheds-

afstand eller — hvis det er indleest — til den
2. sikkerheds-afstand

@ Pas pa fer programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med radiuskorrek-
tur G40

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfarer
TNC’en ikke cyklus.

@ Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om

TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktojet kerer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!

HEIDENHAIN iTNC 530

Q203

Q210

B
= Q206
N
Q200 Q204

Q202
Q201

X

[
X
Y
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

200

236

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktgjsspids — emne-overflade; Veerdien indleeses
positivt

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-ovberflade —
bund af boring (spidsen af borkeglen)

Tilspanding dybdefremrykning Q206: Kerselshastig-
heden af veerktgjet ved boring i mm/min

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med hvil-
ket veerktajet bliver fremrykket hver gang. Dybden méa
ikke veere et multiplum af fremryk-dybde. TNC’en
karer i een arbejdsgang til dybden nar:

Fremryk-dybde og dybde er ens
Fremryk-dybde er starre end dybde
Dvaletid oppe Q210: Tiden i sekunder, som veerktejet

venter i sikkerheds-afstanden, efter at TNC’en har
trukket det ud af boringen for udspéning

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-
ter til spindelaksen, i hvilke deringen kollision kan ske
mellem vaerktaj og emne (opsp.anordning)

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktajet
dveeler i bunden af boringen

Eksempel: NC-blokke

N100 GOO Z+100 G40
N110 G200 BORING

0200=2
Q291=-15
206=250
0202=5
0210=0
0203=+20
0204=100
0211=0.1

s SIKKERHEDS -AFST.
sDYBDE

sTILSP. DYBDEFR.

s FREMRYK-DYBDE
sDVELETID OPPE
;KOOR. OVERFLADE

52. SIKKERHEDS-AFST.
sDVELETID NEDE

N120 X+30 Y+20 M3 M99

N130 X+80 Y+50 M99
N140 z+100 M2
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REIFNING (cyklus G201)

1 TNC’en positionerer vaerktgjet i spindelaksen iilgang til den indlae-
ste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

2 Verktgjet reifer med den indlaeste tilspeending F til den program-
merede dybde

3 Ved bunden af boringen dveeler veerktgjet, hvis det er indlaest

4 Herefter karer TNC’en veerktajet med tilspeending F tilbage til sik-
kerheds-afstanden og derfra — hvis det er indlazest — med Eilgang til
den 2. sikkerheds-afstand

@ Pas pa fer programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med Radiuskorrek-
tur G40.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfarer
TNC’en ikke cyklus.

Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om
@ TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktojet kaerer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

zo1 §

238

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktgjsspids — emne-overflade; Veerdien indleeses
positivt

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-ovberflade —
bund af boring

Tilspanding fremrykdybde Q206: Kerselshastighe-
den af veerktgjet ved reifning i mm/min

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktgjet
dveeler i bunden af boringen

Tilspanding udkersel Q208: Kerselshastigheden for
veerktgjet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
indleeser Q208 = 0, sa geelder tilspeending reifning

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-
ter til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem vaerktaj og emne (opsp.anordning)

Eksempel: NC-blokke

N100 GOO Z+100 G40
N110 G201 REIFNING

0200=2

Q201=-15
0206=100
0211=0.5
0208=250
Q203=+20
0204=100

s STIKKERHEDS -AFST.
sDYBDE

sTILSP. DYBDEFR.
sDVELETID NEDE
sTILSP. UDK@RSEL
;KOOR. OVERFLADE

32. SIKKERHEDS-AFST.

N120 X+30 Y+20 M3 M99

N130 X+80 Y+50 M99
N140 GOO Z+100 M2
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UDDREJNING (cyklus G202)

@ Maskinen og TNC'en skal af maskinfabrikanten veere for-
beredt for cyklus G202.

1 TNC’en positionerer veerktojet i spindelaksen i ilgang til den indlee-
ste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

2 \Veerktgjet borer med borings-tilspaending til dybden

3 | bunden af boringen dveeler veerktojet — hvis det er indlaest — med
kerende spindel for friskaering

4 Herefter gennemfarer TNC’en en spindel-orientering pa positio-
nen, som er defineret i parameter Q336

5 Hvis der er valgt frikaersel, kerer TNC'en i den indleeste retning
0,2 mm (fast veerdi) fri

6 Herefter karer TNC’en veerktajet med tilspaending tilbage til sikker-
heds-afstanden og derfra —hvis det er indleest — med Eilgang til den
2. sikkerheds-afstand. Hvis Q214=0 sker udkarslen pa boringsveeg-
gen

% Pas pa far programmeringen

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med Radiuskorrek-
tur G40.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, s& udferer
TNC’en ikke cyklus.

TNC’en stiller ved cyklus-enden kelemiddel- og spindeltil-
stand igen der, hvor den var aktiv far cyklus-kald.

Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om
@ TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktojet karer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!

HEIDENHAIN iTNC 530
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22 | Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
[ f | veerktgjsspids — emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-ovberflade —
bund af boring

Tilspending fremrykdybde Q206: Kerselshastighe-
den af veerktejet ved uddrejning i mm/min

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, i hvilken vaerk-
tojet dveeler i bunden af boringen

Tilspanding udkersel Q208: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
indleeser Q208=0, sa gaelder tilspeending dybdefrem-
rykning

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-
ter til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem vaerktaj og emne (opsp.anordning)

Frikersels-retning (0/1/2/3/4) Q214: Fastleg ret-
ningen, i hvilkken TNC’en frikerer veerktejet i bunden af
boringen (efter spindel-orienteringen)

8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

0: Veerktoj frikeres ikke
1: Veerktej frikeres i minus-retning af hovedaksen
2: Veerktej frikeres i minus-retning af sideaksen
3: Veerktgj frikares i plus-retning af hovedaksen
4: Veerktej frikeres i plus-retning af sideaksen
ql—% Kollisionsfare!
Veelg frikersels-retning saledes, at veerktgjet kerer veek fra
kanten af boringen.
Kontrollér hvor vaerktejs-spidsen star, nar De programme-
rer en spindel-orientering pa vinklen, som De har indlaest i
Q336 (f.eks. positionering med manuel indleesning). Veelg
vinklen séledes, at veerktgjs-spidsen star parallel med en
koordinat-akse.
TNC’en tilgodeser ved frikersel automatisk en aktiv dre-
jning af koordinatsystemet.
Vinkel for spindel-orientering Q336 (absolut):
Vinklen, pa hvilken TNC’en positionerer veerktajet far
frikersel
240

Eksempel:

N100 GOO Z+100 G40
N110 G202 UDDREJNING

0200=2
Q201=-15
0206=100
0211=0.5
0208=250
Q203=+20
0204=100
Q214=1
0336=0

N120 X+30 Y+20 M3
N130 G79
N140 L X+80 Y+50 FMAX M99

s STIKKERHEDS -AFST.
sDYBDE

sTILSP. DYBDEFR.
sDVELETID NEDE
sTILSP. UDK@RSEL
;KOOR. OVERFLADE

32. SIKKERHEDS-AFST.
s FRIKORSELS-RETNING
sVINKEL SPINDEL
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UNIVERSAL-BORING (cyklus G203)

1

2

TNC’en positionerer vaerktgjet i spindelaksen iilgang til den indlae-
ste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

Veaerktgjet borer med den indlaeste tilspaending F til den forste
fremryk-dybde

Hvis der er indleest spanbrud, kerer TNC’en veerktgjet tilbage med
den indleeste udkerselsveerdi. Hvis De arbejder uden spanbrud, sa
karer TNC’en veerktgjet med tilspeending udkersel til sikkerheds-

afstanden, dveaeler der — hvis det er indleest — og kerer herefter igen
med ilgang til sikkerheds-afstanden over den ferste fremryk-dybde

Herefter borer veerktgjet med tilspeendingen en yderligere fremryk-
dybde. Fremryk-dybden formindsker sig for hver fremrykning med
reduktions- bidraget — hvis det er indlaest

TNC’en gentager disse forlgb (2-4), indtil boredybden er ndet

| bunden af boringen dveeler veerktgjet — hvis det er indlaest — for
friskeering og bliver efter dveeletiden kart tilbage med tilspaending
udkersel til sikkerheds-afstanden. Hvis De har indleest en 2. sikker-
heds-afstand, kerer TNC’en veerktejet derhen med ilgang

@ Pas pa fer programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med Radiuskorrek-
tur G40.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfarer
TNC’en ikke cyklus.

@ Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om

TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktojet karer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!

HEIDENHAIN iTNC 530

- AN\
Z A @ozoe
Q210
0203 Q200
oY/ 77 Q201
ol A
5 —
X
Eksempel: NC-blokke
N110 G203 UNIVERSAL-BORING

0200=2 s STKKERHEDS-AFST.
0201=-20 ; DYBDE
0206=150 ;TILSP. DYBDEFR.
0202=5 s FREMRYK-DYBDE
0210=0 sDVELETID OPPE
0203=+20 ;KOOR. OVERFLADE
0204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
0212=0.2 sREDUKTIONSBIDRAG
0213=3 ; SPANBRUD
0205=3 sMIN. FREMRYK-DYBDE
0211=0.25 sDVELETID NEDE
0208=500 ;TILSP. UDKORSEL
0256=0.2 ;UDK. VED SPANBRUD
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

203

242

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktgjsspids — emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bund af boring (spidsen af borkeglen)

Tilspending dybdefremrykning Q206: Karselshastig-
heden af veerktgjet ved boring i mm/min

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med hvil-
ket vaerktajet bliver fremrykket hver gang. Dybden méa
ikke veere et multiplum af fremryk-dybde. TNC’en
kerer i een arbejdsgang til dybden nér:

Fremryk-dybde og dybde er ens
Fremryk-dybde er starre end dybde

Dveletid oppe Q210: Tiden i sekunder, som veerktgjet
venter i sikkerheds-afstanden, efter at TNC’en har
trukket det ud af boringen for udspéaning

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-
ter til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)

Reduktion Q212 (inkremental): Vaerdien, med hvilken
TNC’en efter hver fremrykning formindsker fremryk-
dybden Q202

Ant. spanbrud ved udkersel Q213: Antallet af span-
brud far TNC’en skal kere veerktejet ud af boringen for
afspaning. Ved spanbrud treekker TNC’en veerktojet
tilbage altid med udkerselsvaerdien Q256

Minimal fremryk-dybde Q205 (inkremental): Hvis De
har indleest et reduktionsbidrag, begraenser TNC’en
fremrykningen til den med Q205 indleeste veerdi

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktajet
dveeler i bunden af boringen

Tilspanding udkersel Q208: Karselshastigheden af
veerktojet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
har indlaest Q208=0, sa kerer TNC’en ud med tilspaen-
ding Q206

Udkersel ved spanbrud Q256 (inkremental): Veerdien,
med hvilken TNC’en karer veerktgjet ud ved spanbrud

8 Programmering: Cykler @



UNDERSANKNING-BAGFRA (cyklus G204)

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere forbe-
redt.

Cyklus’en arbejder kun med en sakaldt bagfra-borstang.

Med denne cyklus fremstiller De undersaenkninger, som befinder sig
pa emnets underside.

1

2

TNC’en positionerer veerktejet i spindelaksen i ilgang til den indlee-
ste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

Der gennemfgrer TNC’en en spindel-orientering til 0°-positionen
og forskyder veerktajet med excentermalet

| tilslutning hertil dykker veerktgjet med tilspaending forpositione-
ring i den forborede boring, indtil skeeret star i sikkerheds-afstand
nedenfor emne-underkanten

TNC’en kaerer nu veerktajet igen til boringsmidten, indkobler spin-
delen og evt. kelemiddel og kerer sd med tilspeending undersaen-
kning til den indleeste dybde undersaenkning

Hvis det er indlaest, dvaeler veerktgjet ved undersaenknings-bunden
og kerer i tilslutning hertil igen ud af boringen, gennemfarer en
spindelorientering og forskyder pany med excentermalet
Herefter karer TNC’en veerktejet med tilspaending forpositionering

til sikkerheds-afstanden og derfra — hvis det er indleest — med
ilgang til den 2. sikkerheds-afstand.

% Pas pa far programmeringen

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med Radiuskorrek-
tur G40.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen ved undersaenkning. Pas pa: Positivt fortegn
saenker i retning af den positive spindelakse.

Indlees veerktejs-l&engden séledes, at ikke skeeret, men
derimod underkanten af borstangen er opmalt.

TNC’en tilgodeser ved beregningen af startpunktet for
undersaenkningen skaerleengden af borstangen og materi-
aletykkelsen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

200 Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Eksempel: NC-blokke
a veerktgjsspids — emne-overflade

) N110 G204 BAGFRA-UNDERSANKNING
Dybde undersankning Q249 (inkremental): Afstand

emne-underkant — undersaenknings-bund. Positivt 0200=2 3 SIKKERHEDS-AFST.
fortegn fremstiller undersasnkningen i positiv retning 0249=+5 sDYBDE U.SANKNING
af spindelaksen =

0250=20 sMATERIALE-TYKKELSE
Materialetykkelse Q250 (inkremental): Tykkelse af = :
emnet 0251=3.5 sEXENTERMAL
Excentermal Q251 (inkremental): Excentermal for bor- e JEA e
stang; Tages fra veerktejs-databladet 0253=750 sTILSP. FORPOS.
Skarhgjde Q252 (inkremental): Afstand underkant bor- Q254=200 sTILSP. U.SANKNING
stang — hovedskeer; tages fra veerktejs-databladet Q255=0 -DVELETID
Tilspanding forpositionering Q253: Karselshastig- 0203=+20 ;KOOR. OVERFLADE
heden for veerktgjet ved indstikning i emnet hhv. ved
udkersel af emnet i mm/min 0204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
Tilspending undersznkning Q254: Korselshastighe- 0214=1 s FRIKORSELS-RETNING
den af veerktgjet ved underssenkning i mm/min 0336=0 sVINKEL SPINDEL

Dvaletid Q255: Dvaeletiden i sekunder ved bunden af
undersaenkningen

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-
ter til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)

Frikersels-retning (0/1/2/3/4) Q214: Fastlaeg ret-
ningen, i hvilken TNC’en skal forskyde veerktgjet med
excentermalet (efter spindel-orienteringen); ind-
leesning af 0 ikke tilladt

Veerktej frikares i minus-retning af hovedakse
Veerktej frikeres i minus-retning af sideakse
Veerktej frikeres i plus-retning af hovedakse
Veerktej frikeres i plus-retning af sideakse

A WN =
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@ Kollisionsfare!

Kontrollér hvor veerktejs-spidsen star, nar De programme-
rer en spindel-orientering pa vinklen, som De har indlaest i
Q336 (f.eks. positionering med manuel indleesning). Veelg
vinklen séledes, at veerktgjs-spidsen star parallel med en
koordinat-akse. Veelg frikersels-retning saledes, at vaerk-
tojet karer veek fra kanten af boringen.

Vinklen for spindel-orientering Q336 (absolut):
Vinklen, pa hvilken TNC’en positionerer veerktgjet for
indstikning og fer udkersel af boringen

8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

UNIVERSAL-DYBDEBORING (cyklus G205)

1

2

TNC’en positionerer vaerktoejet i spindelaksen i ilgang til den indlae-
ste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

Veerktojet borer med den indleeste tilspaending F til farste fremryk-
dybde

Hvis der er indleest spanbrud, kerer TNC’en veerktajet tilbage med
den indleeste udkerselsveerdi. Hvis De arbejder uden spanbrud, sa
kerer TNC’en veerktgjet i ilgang tilbage i sikkerheds-afstand og
herefter igen med ilgang til den indleeste forstopafstand over den
forste fremryk-dybde

Herefter borer vaerktgjet med tilspaending til den neeste fremryk-
dybde. Fremryk-dybden formindsker sig for hver fremrykning med
reduktions- bidraget — hvis det er indleest

TNC’en gentager disse forlgb (2-4), indtil boredybden er naet

| bunden af boringen dveeler veerktgjet — hvis det er indlaest — for
friskeering og bliver efter dveeletiden kert tilbage med tilspaending
udkersel til sikkerheds-afstanden. Hvis De har indlaest en 2. sikker-
heds-afstand, kerer TNC’en veerktejet derhen med ilgang

@ Pas pa fgr programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med Radiuskorrek-
tur G40.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfarer
TNC’en ikke cyklus.

@ Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om

TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet kerer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!

246
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktejsspids — emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bund af boring (spidsen af borkeglen)

Tilspending dybdefremrykning Q206: Kerselshastig-
heden af veerktejet ved boring i mm/min

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Méalet, med hvil-
ket veerktajet bliver fremrykket hver gang. Dybden ma
ikke veere et multiplum af fremryk-dybde. TNC’en
kerer i een arbejdsgang til dybden nar:

Fremryk-dybde og dybde er ens
Fremryk-dybde er starre end dybde

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-
ter til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)

Reduktion Q212 (inkremental): Veerdien, med hvilken
TNC’en efter hver fremrykning formindsker fremry-
kningen

Minimal fremryk-dybde Q205 (inkremental): Hvis De
har indleest en fremrykning, begraenser TNC’en frem-
rykningen til den med Q205 indlzeste veerdi

Forstopafstand oppe Q258 (inkremental): Sikkerheds-
afstand for ilgang-positionering, nar TNC’en efter en
udkarsel af boringen igen karer veerktgjet til den aktu-
elle fremryk-dybde

Forstopafstand nede Q259 (inkremental): Sikkerheds-
afstand for ilgang-positionering, nar TNC’en efter en
udkarsel af boringen igen karer veerktgjet til den aktu-
elle fremryk-dybde; veerdi ved sidste fremrykning

Hvis De indleeser Q258 ulig med Q259, sa forandrer
TNC’en forstopafstanden mellem ferste og sidste fremry-
kning lige meget.

HEIDENHAIN iTNC 530

z % Q206
N
Q200 Q204
Q203 a557
Q202

\/// Q201

Q2117

=Y

Eksempel: NC-blokke
N110 G205 UNIVERSAL-DYBDEBORING

Q200=2 s SIKKERHEDS -AFST.
0201=-80 ;DYBDE

Q206=150 sTILSP. DYBDEFR.
0202=15 s FREMRYK-DYBDE
Q203=+100 ;KOOR. OVERFLADE
0204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
Q212=0.5 sREDUKTIONSBIDRAG
0205=3 sMIN. FREMRYK-DYBDE
0258=0.5 s FORSTOPAFSTAND OPPE
0259=1 s FORSTOPAFST. NEDE
Q257=5 ;BOREDYBDE SPANBRUD
0256=0.2 ;UDK. VED SPANBRUD
Q211=0.25 sDVELETID NEDE
Q379=7.5 s STARTPUNKT

0253=750 sTILSP. FORPOS.

8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

iy

248

Boredybde til spanbrud Q257 (inkremental): Fremry-
kning, efter hvilken TNC’en gennemfarer et span-

brud. Ingen spanbrud, hvis 0 indleeses

Udkersel ved spanbrud Q256 (inkremental): Veerdien,
med hvilken TNC’en kerer vaerktajet ud ved spanbrud

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktejet

dveeler i bunden af boringen

Fordybet startpunkt Q379 (inkremental henfort til
emne-overflade): Startpunkt for den egentlige bore-
bearbejdning, nar der allerede med et kortere veerktgj
blev forboret til en bestemt dybd. TNC’en kerer med

tilspending forpositionering fra sikkerheds-
afstanden til det fordybede startpunkt

Tilspending forpositionering Q253: Karselshastig-
heden af veerktgjet ved positionering fra sikkerheds-

afstand til et fordybet startpunkt i mm/min. Virker
kun, ndr Q379 er indleest ulig 0

Hvis De med Q379 indlzeser et fordybet startpunkt, sa

andrer TNC’en kun startpunktet for fremryk-beveegelsen.
Udkerselsbevaegelsen bliver ikke eendret af TNC’en, hen-

farer sig altsa til koordinaten for emne-overfladen.

8 Programmering: Cykler @



BOREFRZASNING (cyklus G208)

1

TNC’en positionerer vaerktajet i spindelaksen iilgang FMAX i den
indlaeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen og kerer den
indlzeste diameter pa en rundingskreds (hvis der er plads til det)

Veerktojet fraeser med den indleste tilspeending F i en skruelinie
indtil den indleeste boredybde

Néar boredybden er ndet, karer TNC'en endnu engang en fuldkreds,

for at fjerne det ved indstikningen tilbageveerende materiale

Herefter positionerer TNC'en igen veerktgjet tilbage i boringsmid-
ten

Afslutningsvis karer TNC’en med Eilgang tilbage til sikkerheds-
afstanden. Hvis De har indlzest en 2. sikkerheds-afstand, kerer
TNC’en veerktejet derhen med ilgang

@ Pas pa fer programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med Radiuskorrek-
tur G40.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, s& udfarer
TNC’en ikke cyklus.

Hvis De har indleest borings-diameteren lig med veerktajs-
diameteren, borer TNC’en uden skruelinie-interpolation
direkt til den indleeste dybde.

@ Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om

TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet karer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

208 l

250

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktgjs-underkant — emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-ovberflade —
bund af boring

Tilspending dybdefremrykning Q206: Karselshastig-
heden af veerktgjet ved boring pa skruelinien i mm/
min

Fremrykning pr. skruelinie Q334 (inkremental):

Malet, med hvilket veerktejet bliver fremrykket pa en
skruelinie (=360°)

Veer opmaerksom pa, at Deres veerktaj ved for stor fremry-
kning beskadiger savel sig selv som ogsa emnet.

For at undga indlaesning af for stor fremrykning, angiver De
i Wveerktgjs-tabellen i spalten ANGLE den maximalt mulige
indstiksvinkel for veerktajet,se , Veerktejs-data”, side 139.
TNC’en beregner sa automatisk den maximalt tilladte
fremrykning og endrer evt. den indleeste vaerdi.

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-
ter til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktaj og emne (opsp.anordning)

Sol1-diameter Q335 (absolut): Borings-diameter. Hvis
De indlaeser Soll-diameteren lig med veerktgjs-diame-
teren, sa borer TNC’en uden skruelinie-interpolation
direkte til den indleeste dybde.

Forboret diameter Q342 (absolut): Sdsnart De i Q342
indlaeser en veerdi sterre end 0, gennemfarer TNC’en
ingen kontrol dvs. diameter-forholdene Soll- til vaerk-
tgjs-diameter. Herved kan De udfraese boringer, hvis
diameter er mere end dobbelt s stor som veerktajs-
diameteren

A \
CEE Q334 |
Q201
S
-
X
YA
Q206
QDDD[;
0
o
(@]
@ -
X

Eksempel: NC-blokke

N120 G208 BOREFRASNING

Q200=2
Q201=-80
Q206=150
Q334=1.5
Q203=+100
Q204=50
Q335=25
Q342=0

s SIKKERHEDS -AFST.
sDYBDE

sTILSP. DYBDEFR.

s FREMRYK-DYBDE
;KOOR. OVERFLADE

32. SIKKERHEDS-AFST.
sSOLL-DIAMETER
;FORUDG. DIAMETER
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GEVINDBORING med kompenserende patron
(cyklus G84)

1 Veerktojet kerer i én arbejdsgang til boringsdybden

2 Herefter bliver spindelomdrejningsretningen vendt og veerktgjet
trukket tilbage til startpositionen efter en dveeletid

3 Pa startpositionen bliver spindelomdr.retningen pany vendt om

=y

84

Pas pa fer programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med radiuskorrektur
G40.

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet i spin-
delaksen (i sikkerheds-afstand over emne-overfladen).

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger arbejds-
retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
TNC’en ikke cyklus.

Veerktojet skal veere opspaendt i en patron med leengdekom-
pensering. Den leengdekompenserende patron kom-
penserer for tolerancen mellem tilspaending og omdrejning-
stal under bearbejdningen.

Medens cyklus bliver afviklet, er drejeknappen for omdr.tal-
override uvirksom. Drejeknappen for tilspeendings-override
er kun begraenset aktiv (fastlagt af maskinfabrikanten).

For hgjregevind aktiveres spindelen med M3, for venstrege-
vind med M4.

Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand veerk-
tojsspids (startposition) — emne-overflade; retnings-
veerdi: 4x gevindstigning

Boredybde “ (gevindleengde, inkremental): Afstand
emne-overflade — gevindenden

Dvaletid i sekunder: Indlaes veerdi mellem 0 og 0,5
sekunder, for at undga en fastkiling af veerktojet ved
udkarsel

Tilspending F: Kerselshastigheden af veerktojet ved
gevindboring i mm/min

Beregning af tilspeending: F=S x p

F: Tilspeending mm/min)
S: Spindel-omdr.tal (omdr./min)
p: Gevindstigning (mm)

Frikersel ved program-afbrydelse

Hvis De under gevindboringen trykker den externe stop-taste, viser
TNC'en en softkey, med hvilken De kan frikare veerktgjet.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Eksempel: NC-blok

N13 G84 P01 2

P02 -20 P03 0 PO4 100 *
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

NY GEVINDBORING med kompenserende
patron (cyklus G206)

1 TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang til den indlee-
ste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

2 \Veerktojet karer i én arbejdsgang til boringsdybden

3 Herefter bliver spindelomdr.retningen vendt og veerktgjet bliver
efter dvaeletiden kart tilbage til sikkerheds-afstanden. Hvis De har
indleest en 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC’en veerktgjet derhen
med ilgang

4 Pa sikkerheds-afstanden bliver spindelomdr.retningen pany vendt

&

252

Pas pa fer programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med Radiuskorrek-
tur G40.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfarer
TNC’en ikke cyklus.

Veerktajet skal vaere opspaendt i en patron med leengde-
kompensering. Den lzengdekompenserende patron kom-
penserer for tolerancen mellem tilspeending og omdre-
jningstal under bearbejdningen.

Medens cyklus bliver afviklet, er drejeknappen for
omdr.tal-override uvirksom. Drejeknappen for tilspaen-
dings-override er kun begreenset aktiv (fastlagt af maskin-
fabrikanten).

For hgjregevind aktiveres spindelen med M3, for venstre-
gevind med M4.

Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om
TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet kerer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!
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205 Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
[ | veerktejsspids (Startposition) — emne-overflade; stan-
dardveerdi: 4x gevindstigning

Boredybde Q201 (gevindleengde, inkremental):
Afstand emne-overflade — gevindende

Tilspending F: Kerselshastigheden af veerktojet ved
gevindboring

Dvaletid nede Q211: Indlaes en veerdi mellem 0 og
0,5 sekunder, for at undgé en fastkiling af veerktejet
ved udkersel

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-
ter til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)

Beregning af tilspeending: F=S x p

F: Tilspeending mm/min)
S: Spindel-omdr.tal (omdr./min)
p: Gevindstigning (mm)

Frikersel ved program-afbrydelse

Hvis De under gevindboringen trykker den externe stop-taste, viser
TNC'en en softkey, med hvilken De kan frikare veerktgjet.

HEIDENHAIN iTNC 530

Q200

/ Q201
©)
Q211 ==

Eksempel: NC-blokke

N250 G206 GEVINDBORING NY

Q200=2 s SIKKERHEDS -AFST.
0201=-20 ;DYBDE

Q206=150 sTILSP. DYBDEFR.
0211=0.25 sDVELETID NEDE
Q203=+25 ;KOOR. OVERFLADE
0204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

GEVINDBORING uden kompenserende patron
GS (cyklus G85)

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere forbe-
redt.

TNC'en skeerer gevindet enten i en eller i flere arbejdsgange uden
leengdekompenserende patron.

Fordele sammenlignet med cyklus gevindboring med kompenserende

patron:

&

Hgojere bearbejdningshastighed

Samme gevind kan gentages, spindelen ved cyklus-kald opretter sig
pa 0°-positionen (afheengig af maskinparameter 7160)

Starre karselsomrade af spindelakse, da den kompenserende
patron bortfalder

85

RT

Pas pa fgr programmeringen

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet (borings-
midten) i bearbejdningsplanet med radiuskorrektur G40.

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet i spin-
delaksen (i sikkerheds-afstand over emne-overfladen).

Fortegnet for parameter boredybde fastleegger arbejdsret-
ningen.

TNC’en beregner tilspaendingen i afheengighed af omdre-
jningstallet. Hvis De under gevindboringen trykker dreje-
knappen for omdrejningstal-override, tilpasser TNC’en
automatisk tilspeendingen

Drejeknappen for tilspeendings-override er ikke aktiv.

Ved enden af cyklus star spindelen. Fer den neeste bearbe-
jdning indkobles spindelen med M3 (hhv. M4) igen.

Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand vaerk-
tojsspids (startposition) — emne-overflade

Boredybde  (inkremental): Afstand emne-overflade
(gevindstart) — gevindende

Gevindstigning

Stigning af gevindet. Fortegnet fastleegger hgjre- eller
venstregevind: +

+= hgjregevind

—= venstregevind

Frikarsel ved program-afbrydelse
Hvis De under gevindboringen trykker den externe stop-taste, viser

TNC'en softkey MANUEL FRIK@RSEL. Hvis De trykker manuel frikar-

sel, kan De frikere veerktgjet styret. Herfor trykker De positive akseret-
nings-taste der aktiverer spindelaksen.

254

Eksempel: NC-blok
N18 G85 P01 2 P02 -20 PO3 +1 *
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GEVINDBORING uden kompenserende patron
GS NY (cyklus G207)

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere forbe-
redt.

TNC'en skeerer gevindet enten i en eller i flere arbejdsgange uden
leengdekompenserende patron.

Fordele sammenlignet med cyklus gevindboring med kompenserende
patron: Se ,, GEVINDBORING uden kompenserende patron GS (cyklus

G85)", side 254

1 TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang til den indlee-

ste sikkerheds-afstand over emne-overfladen
2 Verktojet karer i én arbejdsgang til boringsdybden
3 Herefter bliver spindelomdr.retningen vendt og vaerktgjet bliver

efter dveeletiden kert tilbage til sikkerheds-afstanden. Hvis De har
indleest en 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC’en veaerktgjet derhen

med ilgang
4 P3 sikkerheds-afstanden stopper TNC’en spindelen

@ Pas pa for programmeringen

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med radiuskorrek-
tur G40 .

Fortegnet for parameter boredybde fastlaegger arbejdsret-

ningen.

TNC’en beregner tilspeendingen i afheengighed af omdre-
jningstallet. Hvis De under gevindboringen trykker dreje-
knappen for omdrejningstal-override, tilpasser TNC’en
automatisk tilspaendingen

Drejeknappen for tilspaendings-override er ikke aktiv.

Ved enden af cyklus star spindelen. Fer den neeste bearbe-

jdning indkobles spindelen med M3 (hhv. M4) igen.

Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om
@ TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Vaerktgjet karer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

207

RT

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
vaerktajsspids (startposition) — emne-overflade

Boredybde Q201 (inkremental): Afstand emne-over-
flade — gevindende

Gevindstigning Q239

Stigning af gevindet. Fortegnet fastleegger hgjre- eller
venstregevind: +

+= hgjregevind

—= venstregevind

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-
ter til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem vaerktaj og emne (opsp.anordning)

Frikarsel ved program-afbrydelse

Hvis De under gevindskaerings-forlabet trykker den eksterne stop-
taste, viser TNC’en softkey MANUEL FRIK@RSEL. Hvis De trykker
MANUEL FRIKQRSEL, kan De frikere veerktajet styret. Herfor trykker
De positive akseretnings-taste der aktiverer spindelaksen.

256

Q203

Eksempel: NC-blokke

N26 G207

0200=2
201=-20
Q239=+1
203=+25
204=50

s SIKKERHEDS -AFST.
sDYBDE
sGEVINDSTIGNING
;KOOR. OVERFLADE

52. SIKKERHEDS-AFST.
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GEVINDSKZARING (cyklus G86)

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere forbe-
redt.

zA

| cyklus G86 GEVINDSKARING kerer veerktojet med styret spindel fra

den aktuelle position med det aktiverede omdrejningstal til dybde. |

bunden af boringen folger et spindel-stop. Til- og frakerselsbeveegelser I}

skal De indleese separat — bedst i en fabrikant-cyklus. Deres maskinfa-

brikant kan give Dem naermere information. .
o

é

=
% X
% Pas pa fer programmeringen

TNC’en beregner tilspeendingen i afheengighed af omdre-

jningstallet. Hvis De under gevindskaringen bruger dreje-

knappen for spindel-override, tilpasser TNC'en selv auto-
matisk tilspaendingen.

Drejeknappen for tilspeendings-override er ikke aktiv.

TNC’en kobler automatisk sapindelen ind og ud. Far Eksempel: NC-blok
cyklus-kald programmeres M3 eller M4 ikke.
N22 G86 P01 -20 P02 +1 *
s | Boredybde 1: Afstand aktuel veerktejs-position —
L5 gevind-ende

Fortegnet for boredybde fastleegger arbejdsretningen
(,—" svarer til en negativ retning i spindelaksen)

Gevindstigning

Stigning af gevindet. Fortegnet fastleegger hgjre- eller
venstregevind: +

+= Hagjre gevind (M3 ved negativ boredybde)

— = Hajre gevind (M4 ved negativ boredybde)

8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

GEVINDBORING SPANBRUD (cyklus G209)

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere forbe-
redt.

TNC’en skaerer gevindet med flere fremrykninger til den indleeste
dybde. Med en parameter kan De fastleegge, om der ved spanbrud
skal kares helt ud af boringen eller ikke.

1

TNC’en positionerer vaerktgjet i spindelakseniilgang i den indlaeste
sikkerheds-afstand over emne-overfladen og gennemfarer der en
spindelorientering

Veerktojet kerer til den indleeste fremryk-dybde, vender spinde-
lomdr.retningen og kerer — alt efter definitionen — et bestemt
stykke tilbage eller kerer ud af boringen for afspaning

Herefter bliver spindelomdr.retningen igen vendt og kert til den
naeste fremryk-dybde

TNC’en gentager disse forlgb (2 til 3), indtil den indleeste bore-
dybde er ndet

Herefter bliver veerktajet trukket tilbage til sikkerheds-afstanden.
Hvis De har indleest en 2. sikkerheds-afstand, karer TNC’en vaerk-
tojet derhen med ilgang

Pa sikkerheds-afstanden stopper TNC’en spindelen

@ Pas pa fgr programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med radiuskorrek-
tur G40.

Fortegnet for parameter gevinddybde fastlaegger arbejds-
retningen.

TNC’en beregner tilspaendingen i atheengighed af omdre-
jningstallet. Hvis De under gevindboringen trykker dreje-
knappen for omdrejningstal-override, tilpasser TNC’en
automatisk tilspeendingen

Drejeknappen for tilspeendings-override er ikke aktiv.

Ved enden af cyklus star spindelen. Fgr den naeste bearbe-
jdning indkobles spindelen med M3 (hhv. M4) igen.

TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en

@5 Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet karer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!

258
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209 10 rr Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
[ s [N veerkt@jsspids (startposition) — emne-overflade

Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand emne-over-
flade — gevindende

Gevindstigning Q239

Stigning af gevindet. Fortegnet fastleegger hgjre- eller
venstregevind: +

+= hgjregevind Q203
—= venstregevind

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-
ter til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veaerktaj og emne (opsp.anordning)

Boredybde til spanbrud Q257 (inkremental): Fremry-
kning, efter at TNC’en har gennemfart et spanbrud. Eksempel: NC-blokke

Udkersel ved spanbrud Q256: TNC'en multiplicerer N260 G207 GEV.-BORING GS NY
stigningen Q239 med den indleeste veerdi og kerer

vaerktejet ved spanbrud tilbage med denne bereg- 0200=2 3 STKKERHEDS -AFST.
nede veerd. Hvis De indleeser Q256 = 0, sa kerer 0201=-20 ;s DYBDE

TNC’en for afspaning helt ud af boringen (il sikker-

heds-afstand) 0239=+1 ;GEVINDSTIGNING
Vinkel for spindel-orientering Q336 (absolut): 0203=+25 sKOOR. OVERFLADE
Vinklen, pa hvilken TNC’en positionerer veerktaejet for 0204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
gevindskeerings-forlabet. Herved kan De evt.

efterskeere

Frikersel ved program-afbrydelse

Hvis De under gevindskzaerings-forlgbet trykker den eksterne stop-
taste, viser TNC’en softkey MANUEL FRIK@QRSEL. Hvis De trykker
MANUEL FRIK@RSEL, kan De frikare veerktojet styret. Herfor trykker
De positive akseretnings-taste der aktiverer spindelaksen.

8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

HEIDENHAIN iTNC 530 259 @



8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

Grundlaget for gevindfraesning

Forudseetninger

Maskinen skal vaere udrustet med en indv. spindelkaling (kales-
maremiddel min. 30 bar, trykluft min. 6 bar)

Da der ved gevindfreesning som regel opstar forvraengninger af
gevindprofilet, er det i regelen nadvendigt med veaerktejsspecifikke
korrekturer, som De tager fra veerktejskataloget eller kan f& oplyst
hos maskinleverandaeren. Korrekturen sker ved veerktgjs-kald med
delta-radius DR

Cyklerne 262, 263, 264 og 267 er kun anvendelige med hgjredre-
jende veerktgjer. For cyklus 265 kan De benytte hgjre- og venstredre-
jende veerktajer

Arbejdsretningen fremkommer fra falgende indleeseparametre:
Fortegn for gevindstigning Q239 (+ = hgjregevind /- = venstrege-
vind) og fraeseart Q351 (+1 = medlgb /-1 = modlgb). Ved hjxlp af
efterfalgende tabeller ses forbindelsen mellem indleeseparame-
trene ved hgjredrejende veerktgjer.

Indv. gevind Stigning Freesart Arbejdsretning
hgjregevind + +1(RL) Z+
venstregevind - -1(RR) 7+
hgjregevind + -1(RR) /-
venstregevind - +1(RL) Z-
Udv. gevind Stigning Fraesart Arbejdsretning
hgjregevind + +1(RL) Z-
venstregevind - -1(RR) /-
hgjregevind + -1(RR) 7+
venstregevind - +1(RL) Z+
260
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@ Kollisionsfare!

De programmerer ved dybdefremrykning altid de samme
fortegn, da cyklerne indeholder flere afviklinger, der er uaf-
hangige af hinanden. Rangfalgen efter hvilke arbejdsret-

ningen bliver afgjort, er beskrevet for de enkelte cykler. Vil
De f.eks. kun gentage en cyklus undersaenkningsforlgb, sa
indlaeser De ved gevinddybden 0, arbejdsretningen bliver

sa bestemt med undersaenkningsdybden.

Forhold ved veerktgjsbrud!

Hvis der under gevindskeaeringen sker et veerktejsbrud, sa

standser De programafviklingen, skifter til driftsart positio-
nering med manuel indleesning og kerer der veerktagjet i en

lineser-beveegelse til midten af boringen. Herefter kan De

frikare veerktaejet i fremrykaksen og udskifte det.

@ TNC’en henferer den programmerede tilspeending ved
gevindfraesning til veerktejs-skaeret. Men da TNC’en viser
tilspeendingen henfert til midtpunktsbanen, stemmer den
viste veerdi ikke overens med den programmerede veerdi.

Omlgbsretningen for gevindet aendrer sig, hvis De afvikler
en gevindefraesecyklus i forbindelse med cyklus 8 SPE-
JLING i kun én akse.

8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

GEVINDFRASNING (cyklus G262)

1 TNC’en positionerer vaerktaejet i spindelaksen i ilgang til den indlae-
ste sikkerheds-afstand over emne-overfladen Y

2 \Veerktojet kerer med den programmerede tilspeending forpositio-
nering til startplanet, som fremkommer ved fortegnet for gevind-
stigning, freeseart og antal geenger for eftersaetning

3 I tilslutning hertil kerer veerktgjet tangentialt i en Helix-beveegelse Q%&;
til den indvendige gevind-diameter Hermed bliver for Helix-tilkar-
selsbevaegelsen endnu en udjeevningsbevaegelse gennemfort i 'm
veerktgjsaksen, for at begynde med gevindbanen pé det program- Q @
merede startplan g

4 Afheengig af parameter eftersaettelse fraeser veerktojet gevindet, |
flere seet eller i en kontinuerlig skrueliniebevaegelse

5 Herefter karer veerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til start- @ L
punktet i bearbejdningsplanet

6 Ved enden af cyklus karer TNC’en veerktgijet i ilgang til sikkerheds-
afstanden eller — hvis det er indleest — til den 2. sikkerheds-afstand

I:'lg_—, Pas pa fer programmeringen =
Programmér positionerings-blokken pa startpunktet % Q239
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med Radiuskorrek- b ‘ Q253
tur G40.
Fortegnet for cyklusparameteren gevinddybde fastlaegger it
Q204

arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa Q200
udfarer TNC’en ikke cyklus.

Tilkgrselsbevaegelsen til den nominelle gevinddiameter (g/ Q201
sker i en halvcirkel ud fra midten. Er veerktejs-diameteren
og den 4gange stigning mindre end den nominelle gevind- Q203
diameter bliver en sideveerts forpositionering udfert.
X
—@, =
Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om
@5 TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).
Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet kerer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!
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P Sol1-diameter Q335: gevindets nominelle diameter

Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet. Fortegnet
fastleegger hajre- eller venstregevind: +

+= hogjregevind

— = venstregevind

Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og bunden af gevindet

Eftersatte Q355: Antal gevindgaenger med hvilke
veerktgjet bliver forsat, se billedet nederst til hgjre

0 = en 360° skruelinie pa gevinddybde

1 = kontinuerlig skjruelinie pa den totale gevind-
leengde

>1 = flere Helixbaner med til -og frakersel, derimellem
forskyder TNC’en veerktojet med Q355 gange stignin-
gen

Tilspanding forpositionering Q253: Karselshastig-
heden for veerktgjet ved indstikning i emnet hhv. ved
udkersel af emnet i mm/min

Freseart Q351: Arten af freesebearbejdning ved M03
+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfreesning

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Eksempel: NC-blokke

mellem veaerktgjsspids og emne-overflade
) ) N250 G262 GEVINDFRASNING
Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til

8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

emne-overflade 033510 ;SOLL-DIAMETER
2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina- Q239=+1.5 s STIGNING
ter til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske 0201=-20 sGEVINDDYBDE
mellem veerktaj og emne (opsp.anordning) 0355=0 JEFTERSATTE
Tﬂsparydmg fr-esnmg Q207: Kgrselshastlghed af 0253=750 .TILSP. FORPOS.
vaerktgjet ved freesning i mm/min
Q351=+1 s FRESEART
Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Q203=+30 ;sKOOR. OVERFLADE
Q204=50 s2. SIKKERHEDS-AFST.
Q207=500 sTILSP. FRASE
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

UNDERSZANKNINGS-GEVINDFRASNING
(cyklus G263)

1 TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang til den indlee-
ste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

Undersaenkning

2 Veerktejet kerer med tilspaending forpositionering til under-
senk.dybde minus sikkerhedsafstand og herefter med tilspaen-
ding undersankning til undersaenkningsdybden

3 Huvisdererindlaest en sikkerhedsafstand side, positionerer TNC’en
veerktgjet ligeledes med tilspaending forpositionering til undersaen-
kningsdybden

4 Herefter karer TNC’en alt efter pladsforholdene ud fra midten eller

med sideveerts forpositionering bladt til kernediameteren og med
forpositionering til siden og udferer en cirkelbevaegelse

Endeflade undersaenkning
5 Verktgjet karer med tilspeending forpositionering til undersaen-
kningsdybden pa endefladen

6 TNC’en positionerer vaerktgjet ukorrigeret fra midten med en halv-
cirkel til forskydningen pa endefladen og udferer en cirkelbevee-
gelse med tilspeending undersaenkning

Herefter karer TNC’en veerktgjet igen pa en halvcirkel til borings-
midten

~

264
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Gevindfraesning

8 TNC’en karer veerktejet med den programmerede tilspsending for-
positionering til startplanet for gevindet som fremkommer ved fort-
egnet for gevindstigningen og freesearten

9 Herefter karer veerktgjet i en Helix-bevaegelse til den indvendige
gevinddiameter og freeser med en 360°- skrueliniebeveegelse
gevindet

10 Herefter karer veerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til start-
punktet i bearbejdningsplanet

11 Ved enden af cyklus kerer TNC’en veerktgjet i ilgang til sikkerheds-
afstanden eller — hvis det er indleest — til den 2. sikkerheds-afstand

@ Pas pa far programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med Radiuskorrek-
tur G40.

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde, undersaen-
kningsdybde hhv. dybde pa endeflade fastleegger arbejds-
retningen. Arbejdsretningen bliver besluttet efter felgende
reekkefolge:

1. Gevinddybde

2. Undersenkningsdybde

3. Dybde endeflade

Hvis De leegger en af dybdeparametrene pa 0, udferer
TNC’en ikke dette arbejdsskridt.

Nar De vil underseenke pa endefladen, sa definerer De
parameter undersaenkningsdybde med O.

De programmerer gevinddybden med mindst en trediedel
af gevindestigningen mindre end underszankningsdybden.

TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en

@ Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktojet kaerer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

263

266

Sol1-diameter Q335: gevindets nominelle diameter

Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet. Fortegnet
fastleegger hgjre- eller venstregevind: +

+= hgjregevind

— = venstregevind

Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og bunden af gevindet

Undersankningsdybde Q356: (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og vaerktgjsspids

Tilspanding forpositionering Q253: Karselshastig-
heden for veerktgjet ved indstikning i emnet hhv. ved
udkersel af emnet i mm/min

Freseart Q351: Arten af freesebearbejdning ved M03
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Modlgbsfrasning

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

Sikkerheds-afstand side Q357 (inkremental):
Afstand mellem veerktejsskaer og boringens veeg

Dybde endeflade Q358 (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og veerktejsspids ved en endeflade
undersankningsforlab

Forskydning undersaznkning endeflade Q359 (inkre-
mental): Afstanden med hvilken TNC’en forskyder
veerktgjsmidten fra boringsmidten

YA

Q207

QD

Q356 Q239

1IIIIIIIII‘ )

Q358

s
L

| B

Q357
| =000
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Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinatertii  Eksempel: NC-blokke
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-

N250 G263 UNDERSANKGEVINDFRASNING

ter til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske 0335=10 3SOLL-DIAMETER

mellem veaerktaj og emne (opsp.anordning) 0239=+1.5 ;STIGNING

Tilspending undersankning Q254: Kerselshastighe- Q201=-16 sGEVINDDYBDE

den af veerktejet ved undersaenkning i mm/min 0356=-20 . UNDERS/NKDYBDE

TELmding fresning 0207, Kerselahasihed o assi7sse. Fowos.
Q351=+1 s FRESEART
Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Q357=0.2 3SI.-AFST. SIDE
0358=+0 sDYBDE MOD ENDEFLADE
Q359=+0 s FORSK. MOD ENDEFLADE
Q203=+30 sKOOR. OVERFLADE
Q204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
0254=150 sTILSP. U.SANKNING
Q207=500 sTILSP. FRASE

BORGEVINDFRASNING (cyklus G264)

1 TNC’en positionerer vaerktgjet i spindelaksen i ilgang til den indlee-
ste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

Boring
2 Verktejet borer med den indlaeste tilspaending dybdefremrykning
til ferste fremryk-dybde

3 Hvis der erindlaest spanbrud, kerer TNC’en veerktgjet tilbage med
den indleeste udkarselsvaerdi. Hvis De arbejder uden spanbrud, sa
karer TNC’en veerktejet i ilgang tilbage i sikkerheds-afstand og
herefter igen med ilgang til den indleeste forstopafstand over den
forste fremryk-dybde

4 Herefter borer veerktgjet med tilspaendingen en yderligere fremryk-
dybde.

5 TNC’en gentager disse forlgb (2-4), indtil boredybden er naet

Endeflade undersaenkning

6 Veerktejet kerer med tilspaending forpositionering til undersaen-
kningsdybden pa endefladen

7 TNC’en positionerer veerktajet ukorrigeret fra midten med en halv-
cirkel til forskydningen pa endefladen og udfarer en cirkelbevee-
gelse med tilspaending undersaenkning

8 Herefter karer TNC’en veerktgjet igen pa en halvcirkel til borings-
midten

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

Gewindefrasen

9 TNC’en karer veerktejet med den programmerede tilspaending for-
positionering til startplanet for gevindet som fremkommer ved fort-

egnet for gevindstigningen og freesearten

10 | tilslutning hertil kerer veerktejet tangentialt i en Helix-bevaegelse
til den indvendige gevind-diameter

11 Herefter karer veerktojet tangentialt fra konturen tilbage til start-
punktet i bearbejdningsplanet

12 Ved enden af cyklus kerer TNC’en veerktgjet i ilgang til sikkerheds-

afstanden eller — hvis det er indleest — til den 2. sikkerheds-afstand

=y

268

Pas pa fgr programmeringen

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med Radiuskorrek-
tur G40.

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde, undersan-
kningsdybde hhv. dybde pa endeflade fastleegger arbejds-
retningen. Arbejdsretningen bliver besluttet efter falgende
reekkefolge:

1. Gevinddybde

2. Boredybde

3. Dybde endeflade

Hvis De leegger en af dybdeparametrene pa 0, udferer
TNC’en ikke dette arbejdsskridt.

De programmerer gevinddybden med mindst en trediedel
af gevindestigningen mindre end boringsdybden.

Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om
TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet kerer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!
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Sol1-diameter Q335: gevindets nominelle diameter

Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet. Fortegnet
fastleegger hajre- eller venstregevind: +

+= hogjregevind

— = venstregevind

Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og bunden af gevindet

Boredybde Q356: (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og bunden af boringen

Tilspending forpositionering Q253: Kaerselshastig-
heden for veerktgjet ved indstikning i emnet hhv. ved
udkarsel af emnet i mm/min

Freseart Q351: Arten af freesebearbejdning ved M03
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Modlgbsfraesning

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med hvil-
ket veerktajet bliver fremrykket hver gang. Dybden ma
ikke veere et multiplum af fremryk-dybde. TNC’en
kerer i een arbejdsgang til dybden nar:

Fremryk-dybde og dybde er ens
Fremryk-dybde er starre end dybde

Forstopafstand oppe Q258 (inkremental): Sikkerheds-
afstand for ilgang-positionering, nar TNC’en efter en
udkersel af boringen igen karer veerktgjet til den aktu-
elle fremryk-dybde

Boredybde ved spanbrud Q257 (inkremental): Fremry-
kning, efter at TNC’en har gennemfart et spanbrud.
Ingen spanbrud, hvis 0 indleses

Udkersel ved spanbrud Q256 (inkremental): Veerdien,
med hvilken TNC’en kerer veerktejet ud ved spanbrud

Dybde endeflade Q358 (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og veerktejsspids ved en endeflade
undersankningsforlab

Forskydning undersankning endeflade Q359 (inkre-
mental): Afstanden med hvilken TNC’en forskyder
veerktagjsmidten fra boringsmidten

HEIDENHAIN iTNC 530
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» Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veaerktejsspids og emne-overflade

ing
m
~
7]
(1]
3
<
o
2
S
=2
o
~
~
(1]

> Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-
ter til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktej og emne (opsp.anordning)

dfraesn

P Tilspending dybdefremrykning Q206: Kerselshastig-
heden af veerktgjet ved boring i mm/min

> Tilspending fresning Q207: Kerselshastighed af
veerktejet ved fraesning i mm/min

ring og gevin

ing, gevin

8.3 Cykler for bor
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HELIX- BORGEVINDFRASNING (cyklus G265)

1

TNC’en positionerer vaerktgjet i spindelaksen iilgang til den indlae-
ste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

Endeflade undersaenkning

2

Ved undersankning for gevindbearbejdningen karer veerktgjet
med tilspaending undersaenkning til undersaenkningsdybden pa
endefladen. Ved et undersankningsforlgb efter gevindbearbejd-
ningen karer TNC’en veerktgijet til underseenkningsdybden med til-
spanding forpositionerng

TNC’en positionerer vaerktgjet ukorrigeret fra midten med en halv-
cirkel til forskydningen pa endefladen og udferer en cirkelbevee-
gelse med tilspaending undersaenkning

Herefter karer TNC’en veerktgjet igen pa en halvcirkel til borings-
midten

Gewindefrasen

5

6

TNC’en karer veerktojet med den programmerede tilspaending for-
positionering til startplanet for gevindet

| tilslutning hertil kerer veerktgjet tangentialt i en Helix-bevaegelse
til den indvendige gevind-diameter

TNC’en karer vaerktejet nedad pa en kontinuerlig skruelinie, indtil
gevinddybden er néet

Herefter korer veerktajet tangentialt fra konturen tilbage til start-
punktet i bearbejdningsplanet

Ved enden af cyklus kaerer TNC’en veerktajet i ilgang til sikkerheds-
afstanden eller — hvis det er indleest — til den 2. sikkerheds-afstand

@ Pas pa far programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med Radiuskorrek-
tur G40.

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde eller dybde
endeflade fastleegger arbejdsretningen. Arbejdsretningen
bliver besluttet efter falgende reekkefolge:

1. Gevinddybde

2. Dybde endeflade

Hvis De leegger en af dybdeparametrene pa 0, udferer
TNC’en ikke dette arbejdsskridt.

Fraesearten (med-/modlab) er bestemt med gevindet
(hgjre-/venstregevind) og drejeretningen af veerktgjet, da
kun arbejdsretningen fra emneoverfladen ind i delen er
mulig.
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning
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Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om
TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller €j (Bit 2=0).

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet kerer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!
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P Sol1-diameter Q335: gevindets nominelle diameter

Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet. Fortegnet
fastleegger hajre- eller venstregevind: +

+= hogjregevind

— = venstregevind

Q207
Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand mellem QWU[]

emne-overflade og bunden af gevindet -
Tilspending forpositionering Q253: Kerselshastig-
heden for veerktejet ved indstikning i emnet hhv. ved

udkersel af emnet i mm/min -

Q335

Dybde endeflade Q358 (inkremental): Afstand mellem N
emne-overflade og veerktejsspids ved en endeflade @ -
undersankningsforlab X

Forskydning undersznkning endeflade Q359 (inkre-
mental): Afstanden med hvilken TNC’en forskyder

veerktegjsmidten fra boringsmidten
=
Undersenkningsforleb Q360: Udfarelse af affasning = =
0 = for gevindbearbejdning N Q
1 = efter gevindbearbejdning Z h Q253
Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade Q204

Q200
< Q201
Q203
@ ol

Z A

<

TZ:l Q359

1L

8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-
ter til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veaerktaj og emne (opsp.anordning)

Tilspanding undersznkning Q254: Kerselshastighe-
den af veerktgjet ved undersaenkning i mm/min

Tilspending frasning Q207: Karselshastighed af
veerktgjet ved fraesning i mm/min

UDVENDIG GEVIND-FRASNING (cyklus G267)

1

TNC’en positionerer veerktejet i spindelaksen i ilgang til den indlae-
ste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

Endeflade undersaenkning

2

TNC’en kerer til startpunktet for endeflade underseenkning gaende
ud fra midten af tappen i hovedaksen i bearbejdningsplanet. Stedet
for startpunktet fremkommer fra gevindradius, veerktgjsradius og
stigning

Veerktojet karer med tilspaending forpositionering til undersaen-
kningsdybden pa endefladen

TNC’en positionerer veerktejet ukorrigeret fra midten med en halv-
cirkel til forskydningen pa endefladen og udferer en cirkelbevee-
gelse med tilspaending undersaenkning

Herefter karer TNC’en vaerktgjet igen pa en halvcirkel til borings-
midten

Gevindfraesning

6 TNC’en positionerer vaerktajet til startpunktet hvis der ikke forud er
blevet undersznket pa endefladen. Startpunkt gevindfraeesning =
startpunkt undersaenkning endeflade

7 Veerktgjet karer med den programmerede tilspaending forpositio-
nering til startplanet, der fremkommer ud fra fortegnet for gevind-
stigningen, freesearten og antallet af geenger for eftersaetning

8 | tilslutning hertil karer veerktgjet tangentialt i en Helix-bevaegelse
til den indvendige gevind-diameter

9 Afheengig af parameter eftersaettelse freeser veerktgjet gevindet, |
flere seet eller i en kontinuerlig skrueliniebevaegelse

10 Herefter karer veerktejet tangentialt fra konturen tilbage til start-
punktet i bearbejdningsplanet

274

Eksempel: NC-blokke

N250 G265 HELIX-BOREGEVINDEFR.

Q335=10

Q239=+1.5

Q201=-16
0253=750
358=+0
359=+0
0360=0
0200=2
Q203=+30
0204=50
0254=150
Q207=500

sSOLL-DIAMETER
sSTIGNING
sGEVINDDYBDE

sTILSP. FORPOS.
sDYBDE MOD ENDEFLADE
;s FORSK. MOD ENDEFLADE
;U.SANK. FORLAB

s STKKERHEDS -AFST.
;KOOR. OVERFLADE

32. SIKKERHEDS-AFST.
sTILSP. U.SANKNING
sTILSP. FRASE

8 Programmering: Cykler @



11 Ved enden af cyklus kerer TNC’en veerktgjet i ilgang til sikkerheds-
afstanden eller — hvis det er indleest — til den 2. sikkerheds-afstand

% Pas pa fer programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet (tap-
pens midte) i bearbejdningsplanet med radiuskorrektur
G40.

Den nadvendige forskydning for undersaenkning pa ende-
fladen skal veere fremskaffet i forvejen. De skal angive
veerdien fra tappens midte til veerktajsmidten (ukorrigeret
veerdi).

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde, undersaen-
kningsdybde hhv. dybde pa endeflade fastleegger arbejds-
retningen. Arbejdsretningen bliver besluttet efter felgende
reekkefolge:

1. Gevinddybde

2. Dybde endeflade

Hvis De leegger en af dybdeparametrene pa 0, udferer
TNC’en ikke dette arbejdsskridt.

Fortegnet for cyklusparameteren gevinddybde fastleegger
arbejdsretningen.

Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om
@ TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktojet kaerer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!

8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

267 L
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Sol1-diameter Q335: gevindets nominelle diameter

Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet. Fortegnet
fastleegger hgjre- eller venstregevind: +

+= hgjregevind

— = venstregevind

Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og bunden af gevindet

Eftersette Q355: Antallet af gevindgeenger med
hvilke veerktgjet bliver forsat (se billedet nederst til
hajre):

0 = en skruelinie pa gevinddybden

1 = kontinuerlig skjruelinie p& den totale gevind-
leengde

>1 = flere Helixbaner med til -og frakarsel, derimellem
forskyder TNC’en veerktejet med Q355 gange stignin-
gen

Tilspending forpositionering Q253: Karselshastig-
heden for veerktajet ved indstikning i emnet hhv. ved
udkersel af emnet i mm/min

Freseart Q351: Arten af freesebearbejdning ved M03
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Modlgbsfrasning

Yi

Q207

L

:
' Q335

z A

Q239
“ |
Q355=0 Q355 = 1 Q355 > 1
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Eksempel: NC-blokke
mellem veaerktgjsspids og emne-overflade

) N250 G267 UDV.GEVIND FRASE
Dybde endeflade Q358 (inkremental): Afstand mellem

emne-overflade og veerktgjsspids ved en endeflade 0335=10 sSOLL-DIAMETER
undersankningsforlab Q239=+1.5 sSTIGNING
Forskydning undersankning endeflade Q359 (inkre- Q201=-20 sGEVINDDYBDE

mental): Afstanden med hvilken TNC’en forskyder

vaerktgjsmidten fra tappens midte 0355=0 sEFTERSATTE
Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til RETRel JUBES e FUbUR
emne-overflade Q351=+1 s FRESEART
2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina- Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
ter til spindelak;en, i hvilke der ingen ko_llision kan ske 0358=+0 ;DYBDE MOD ENDEFLADE
mellem veerktej og emne (opsp.anordning)

. . . , 0359=+0 ;FORSK. MOD ENDEFLADE
Tilspending unders®nkning Q254: Karselshastighe-
den af veerktgjet ved undersaenkning i mm/min 0203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
Tilspanding frasning Q207: Kerselshastighed af 0204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
veerktgjet ved fraesning i mm/min 0254=150 ;TILSP. U.SANKNING

Q207=500 sTILSP. FRASE

8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning
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Ker til boring 1, spindel indkobles
Forpositionering i spindelaksen, cyklus-kald
Ker til boring 2, cyklus-kald

Friker spindelakse

Ker til boring 3

Forpositionering i spindelaksen, cyklus-kald
Ker til boring 4, cyklus-kald

Veerktej frikeres, program-slut

Cyklus-kald

ing

indfraesn

ing og gev

dbor
—

ing, gevin

8.3 Cykler for bor
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Program-afvikling

W Borecyklus programmeres i hovedprogram

m Programmere bearbejdning i et underpro-
gramm, se ,,Underprogrammer”, side 405

20 70 100

Raemne-definition

Veerktejs-definition
Veerktojs-kald

Veerktej frikeres
Cyklus-definition gevindskaering
Ker til boring 1

Kald underprogram 1

Ker til boring 2

Kald underprogram 1

8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

Veerktej frikeres, slut pa hovedprogram
Underprogram 1: Gevindskeering

Fastleegge spindelvinkel for orientering

Spindel orientering (skeerings gentagelse mulig)
Forskyd veerktej for kollisionsfri indstikning (afhaengig af
kernediameter og vaerktej)

Kar til startdybde

Veerktej igen til boringsmidte

Kald cyklus 18

Frikarsel

Slut pa underprogram 1
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ing

Boringskoordinaterne er lagret i punkt-tabellen
TAB1.PNT og bliver af TNC’en kaldt med G79
PAT.

Veerktejs-radierne er valgt saledes, at alle arbejds-
skridt kan ses i testgrafikken.

Program-afvikling

= Centrering

" Boring

= Gevindboring

HEIDENHAIN iTNC 530

80 90100

T T T T
1020 40

indfraesn

ing og gev

dbor

Raemne-definition

Veerktejs-definition centrerer
Veerktejs-definition bor
Veerktejs-definition gevindebor
Veerktejs-kald centrerer

Ker veerktej til sikker hgjde (programmeér F med veerdi,

TNC’en positionerer efter hver cyklus til sikker hgjde)
Fastleeg punkt-tabel
Cyklus-definition centrering

Negdvendigt at indlaese 0, virker fra punkt-tabel
Nodvendigt at indleese 0, virker fra punkt-tabel

ing, gevin

8.3 Cykler for bor



ing

indfraesni

ring og gevin

ing, gevin

8.3 Cykler for bor

Punkt-tabel TAB1.PNT

N

82

Cyklus-kald i forbindelse med punkt-tabel TAB1.PNT,
Tilspeending mellem punkterne: 5000 mm/min

Veerktej frikeres, veerktajs-veksel

Veerktejs-kald bor

Ker veerktej til sikker hgjde (F programmeres med en veerdi)
Cyklus-definition boring

Ngdvendigt at indleese 0, virker fra punkt-tabel
Nedvendigt at indleese 0, virker fra punkt-tabel

Cyklus-kald i forbindelse med punkt-tabel TAB1.PNT.
Veerktoj frikeres, veerktejs-veksel

Veerktojs-kald gevindborer

Ker veerktgj til sikker hgjde

Cyklus-definition gevindboring

Cyklus-kald i forbindelse med punkt-tabel TAB1.PNT.
Veerktej frikeres, program-slut
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8.4 Cykler for freesning af lommer,
tappe og noter

Oversigt
Cyklus Softkey
G251 FIRKANTLOMME =1y

Skrub-/Slette-cyklus med valg af bearbejdningsomfan-
get og helixformet indstikning

G252 RUND LOMME =13
Skrub-/Slette-cyklus med valg af bearbejdningsomfan-
get og helixformet indstikning

G253 NOTFRASNING -
Skrub-/Slette-cyklus med valg af bearbejdningsomfan- E

get og pendlende/helixformet indstikning

G254 RUND NOT
Skrub-/Slette-cyklus med valg af bearbejdningsomfan-

get og pendlende/helixformet indstikning

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

G75/G76 LOMMEFRASNING (firkantformet) =g

Skrub-Cyklus uden automatisk forpositionering -

G75: Medurs

G76: Modurs ol BN
ooy -

G212 LOMME SLETFRAS (firkantet) 2z g

Slet-cyklus med automatisk forpositionering,

2. sikkerheds-afstand

G213 TAP SLETFRAS (firkantet) 215 g

Slet-cyklus med automatisk forpositionering, =

2. sikkerheds-afstand

G77/G78 CIRKULAR LOMME 7

Skrub-Cyklus uden automatisk forpositionering =

G77: Medurs

G78: Modurs "’i\

G214 CIRKELLOMME SLETFRAS 24 g

Slet-cyklus med automatisk forpositionering,

2. sikkerheds-afstand

G215 RUND TAP SLETFRAS 25§

Slet-cyklus med automatisk forpositionering, Ad

2. sikkerheds-afstand

G74 NOTFRASNING T

Skrub-/slet-cyklus uden automatisk forpositionering, (]

lodret dybde-fremrykning
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8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

Cyklus Softkey
G210 NTT PENDLENDE 210 g
Skrub-/Slet-cyklus med automatisk forpositionering, (]
pendlende indstiksbevaegelse

G211 RUND NOT 211 |
Skrub-/Slet-cyklus med automatiskforpositionering, (—]

pendlende indstiksbeveegelse

284
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FIRKANTLOMME (cyklus G251)

Med firkantlommme-cyklus G251 kan De bearbejde en firkantlomme
fuldsteendigt. | afheengighed af cyklus-parameteren star falgende bear-
bejdningsalternativer til radighed:

Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side
Kun skrubbe

Kun slette dybde og slette side

Kun slette dybde

Kun slette side

Skrubning

1

Veerktojet indstikkes i lommemidten i emnet og karer til den ferste
fremryk-dybde. Indstiksstrategien fastleegger De med paramete-
ren Q366

TNC’en remmer lommen indefra og ud under hensyntagen til over-
lapningsfaktoren (parameter Q370) og sletspénen (parameter
Q368)

Dette forlab gentager sig, indtil den programmerede lommedybde
er ndet

Sletfreesning
4 Safremt sletspanfreesning er defineret, sletter TNC’en derefter

bunden af lommen indefra og ud. Bunden af lommen bliver her-
med tilkert tangentialt

5 Herefter sletter TNC’en lommens vaegge, hvis det erindleest i flere

fremrykninger. Lommens veeg bliver herved tilkert tangentialt

@ Pas pa fer programmeringen

Veerktgj forpositioneres pa startposition i bearbejdnings-
planet med radiuskorrektur RO. Veer opmeerksom pa para-
meter Q367 (lommens leengde).

TNC’en udfaerer cyklus i den akse (bearbejdningsplan),
med hvilken De har kert til startpositionen. F.eks. i X ogV,
nar De med G79:6G01 X... Y...ogiUogV, nar De har pro-
grammeret 679:601 U... V...

TNC’en forpositionerer vaerktgjet i veerktajs-aksen automa-
tisk. Parameter Q204 (2. sikkerheds-afstand).

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Nar De programmerer dybden = 0, sa udfaerer
TNC’en ikke cyklus’en.

TNC’en positionerer veerktgjet ved enden af cyklus‘enigen
tilbage til startpositionen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter
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Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om
TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller €j (Bit 2=0).

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet kerer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!
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251 |

Bearbejdnings-omfang (0/1/2) Q215: Fastlaegge
bearbejdnings-omfanget:

0: Skrubning og sletfreesning

1: Kun skrubbe

2: Kun sletfrese

Sletning af side og sletning i dybden bliver kun udfert,
nar det pageeldende sletspan (Q368, Q369) er define-
ret

1. side-lengde Q218 (inkremental): Leengden af lom-
men, parallelt med hovedaksen i bearbejdningsplanet

2. side-1a&ngde Q219 (inkremental): Laengden af lom-
men, parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet

Hjerneradius Q220: Radius til lommens hjgrne. Hvis
ikke indlaest, saetter TNC’en hjgrneradius lig veerktgjs-
radius

Sletspan side Q368 (inkremental): Sletspan i bearbe-
jdnings-planet.

Drejevinkel Q224 (absolut): Vinklen, med hvilken den
totale lomme bliver drejet. Drejecentrum ligger i posi-
tionen, pa hvilken veaerktajet star ved cyklus-kald

Stedet for lommen Q367: Stedet for lommen henfert
til positionen for veerktgjet ved cyklus-kald (se billedet
i midten til hgjre):

0: Veerktgjsposition = Lommemidten

1: Veerktgjsposition = Venstre nederste hjorne

2: Veerktejsposition = Hgjre nederste hjarne

3: Veerktejsposition = Hajre gverste hjerne

4: Veerktojsposition = Venstre gverste hjorne

Tilspending frasning Q207: Kerselshastighed af
veerktejet ved fraesning i mm/min

Freseart Q351: Arten af freesebearbejdning ved M03
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = modlgbsfraesning
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Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bund af lommen

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med hvil-
ket veerktejethver gang fremrykkes: Indlees en veerdi
sterre end 0

Sletspan dybde Q369 (inkremental): Sletspan for dyb-
den.

Tilspending dybdefremrykning Q206: Karselshastig-
heden af veerktgjet ved kersel til dybden i mm/min

Fremrykning sletfrasning Q338 (inkremental):
Malet, med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletfreesning. Q338=0: Sletfraes i en
fremrykning

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

Koordinater emne-overflade Q203 (absolut): Abso-
lutte koordinater til emne-overfladen

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-
ter til spindelaksen, i hvilken der ingen kollision kan
ske mellem veerktgj og emne (spaendejern)
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I Bane-overlapnings faktor Q370: Q370 x veerktajs-
radius giver den sideveerts fremrykning k

b Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi:

M 0 = lodret indstikning. | veerktejs-tabellen skal for
det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE ligeledes
veere defineret med 0. | modsat fald afgiver TNC’en
en fejlmelding

1 = helixformet indstikning. | vaerktejs-tabellen skal
for det aktive vaerktej indstiksvinklen ANGLE vzere
defineret ulig 0. | modsat fald afgiver TNC’en en fejl-
melding

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

RUND LOMME (cyklus G252)

Med rund lomme-cyklus G252 kan De bearbejde en rund lomme fuld-
steendigt. | afheengighed af cyklus-parameteren star felgende bearbe-
jdningsalternativer til radighed:

Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side
Kun skrubbe

Kun slette dybde og slette side

Kun slette dybde

Kun slette side

Skrubning

1

Veerktojet indstikkes i lommemidten i emnet og kerer til den ferste
fremryk-dybde. Indstiksstrategien fastlaegger De med paramete-
ren Q366

TNC’en rammer lommen indefra og ud under hensyntagen til over-
lapningsfaktoren (parameter Q370) og sletspanen (parameter
Q368)

Dette forleb gentager sig, indtil den programmerede lommedybde
er naet

Sletfraesning
4 Safremt sletspanfraesning er defineret, sletter TNC’en derefter

bunden af lommen indefra og ud. Bunden af lommmen bliver her-
med tilkert tangentialt

5 Herefter sletter TNC’en lommens veegge, hvis det er indleest i flere

fremrykninger. Lommens veeg bliver herved tilkert tangentialt

@ Pas pa fgr programmeringen

Forpositionér veerktgjet pa startpositionen (cirkelmidten) i
bearbejdningsplanet med radiuskorrektur RO.

TNC’en udfaerer cyklus i den akse (bearbejdningsplan),
med hvilken De har kert til startpositionen. F.eks. i XogY,
nar De med G79:6G01 X... Y...ogiUogV, narDe har pro-
grammeret G79:6G01 U... V....

TNC’en forpositionerer veerktgjet i veerktejs-aksen automa-
tisk. Parameter Q204 (2. sikkerheds-afstand).

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Nar De programmerer dybden = 0, sa udferer
TNC’en ikke cyklus’en.

TNC’en positionerer veerktgjet ved enden af cyklus’en igen
tilbage til startpositionen.

290
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TNC’en ved indlzesning af en positiv dybde skal afgive en

@ Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet karer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!

=2 Bearbejdnings-omfang (0/1/2) Q215: Fastleegge
bearbejdnings-omfanget: YA
0: Skrubning og sletfraeesning

1: Kun skrubbe

2: Kun sletfreese

Sletning af side og sletning i dybden bliver kun udfert, QDUUZZ
nar det pagaeldende sletspan (Q368, Q369) er define- Q207
ret

Cirkeldiameter Q223: Diameteren af den feerdig
bearbejdede lomme

Sletspan side Q368 (inkremental): Sletspan i bearbe-

jdnings-planet. N

Tilspending frasning Q207: Kerselshastighed af X
veerktgjet ved fraesning i mm/min

Freseart Q351: Arten af freesebearbejdning ved M03
+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfraesning

Q223

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bund af lommen
Q206

<o

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med hvil- 7 A
ket veerktejethver gang fremrykkes: Indlees en veerdi
sterre end 0

Sletspan dybde Q369 (inkremental): Sletspan for dyb- Q338

den. Q202 {}

Tilspending dybdefremrykning Q206: Kerselshastig-
heden af vaerktgjet ved kersel til dybden i mm/min Q201

Fremrykning sletfrasning Q338 (inkremental):

Malet, med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver

fremrykket ved sletfraesning. Q338=0: Sletfraes i en

fremrykning

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter
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8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

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

Koordinater emne-overflade Q203 (absolut): Abso-
lutte koordinater til emne-overfladen

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-
ter til spindelaksen, i hvilken der ingen kollision kan
ske mellem veerktej og emne (spaendejern)

Bane-overlapnings faktor Q370: Q370 x veerktajs-
radius giver den sidevaerts fremrykning k

Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi:

0 = lodret indstikning. | veerktgjs-tabellen skal for
det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE ligeledes
veere defineret med 0. | modsat fald afgiver TNC’en
en fejlmelding

1 = helixformet indstikning. | veerktgjs-tabellen skal
for det aktive vaerktej indstiksvinklen ANGLE veere
defineret ulig 0. | modsat fald afgiver TNC’en en fejl-
melding

292
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Eksempel: NC-blokke

N80 G252 RUND LOMME

0215=0
0223=60
0368=0.2
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
0202=5
0369=0.1
Q206=150
0338=5
0200=2
Q203=+0
Q204=50
0370=1
0366=1

sBEARBEJDNINGS-OMFANG
;s CIRKELDIAMETER
sSLETSPAN SIDE
;TILSP. FRASE

s FRESEART

;DYBDE

;s FREMRYK-DYBDE

s SLETSPAN DYBDE
sTILSP. DYBDEFR.

s FREMRYK. SLETTE

s STKKERHEDS-AFST.
;KOOR. OVERFLADE

;2. SIKKERHEDS-AFST.
;BANE-OVERLAPNING

s INDSTIKNING

N90 G79:G01 X+50 Y+50 F10000 M3
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NOTFRASNIG (cyklus G253)

Med cyklus G253 kan De bearbejde en not fuldstendigt. | afheengig-
hed af cyklus-parameteren star fglgende bearbejdningsalternativer til
radighed:

Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side
Kun skrubbe

Kun slette dybde og slette side

Kun slette dybde

Kun slette side

Skrubning

1 Veerktejet pendler med den i veerktojs-tabellen definerede indstiks-
vinkel til den farste fremryk-dybde. Nar pladsforholdene tillader
det, indstikker TNC’en istedet for pendlende helixformet. Indstiks-
strategien fastlaegger De med parameteren Q366

2 TNC’en rgmmer noten til den aktive fremrykdybde

3 Disse Vforleb gentager sig, indtil den programmerede notdybde er
naet

Sletfreesning

4 Safremt sletspanfraesning er defineret, sletter TNC’en derefter
bunden af noten. Bunden af noten bliver hermed tilkert tangentialt

5 Herefter sletter TNC’en notens vaegge, hvis det er indlest i flere
fremrykninger. Notveeggen bliver hermed tilkert tangentialt

% Pas pa fer programmeringen

Veerktgj forpositioneres pa startposition i bearbejdnings-
planet med radiuskorrektur RO. Vaer opmaerksom pa para-
meter Q367 (notsted).

TNC’en udferer cyklus i den akse (bearbejdningsplan),
med hvilken De har kert til startpositionen. F.eks.iXog'Y,
nar De med G79:G01 X... Y...ogiUogV, nar De har pro-
grammeret G79:601 U... V....

TNC’en forpositionerer vaerktgjet i veerktajs-aksen automa-
tisk. Parameter Q204 (2. sikkerheds-afstand).

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Nar De programmerer dybden = 0, sa udferer
TNC’en ikke cyklus’en.

TNC’en positionerer vaerktgjet ved enden af cyklus‘enigen
tilbage til startpositionen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om
TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller €j (Bit 2=0).

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet kerer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!

Bearbejdnings-omfang (0/1/2) Q215: Fastleegge
bearbejdnings-omfanget:

0: Skrubning og sletfreesning

1: Kun skrubbe

2: Kun sletfreese

Sletning af side og sletning i dybden bliver kun udfert,
nar det pagaeldende sletspan (Q368, Q369) er define-
ret

Notl@ngde Q218 (veerdien parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet): Indlaes den leengste side af
noten

Notbredde Q219 (veerdien parallelt med sideaksen i
bearbejdningsplanet): Bredde af noten indlaeses; nar
notbredden er indleest lig med veerktejs-diameteren,
sa skrubber TNC’en kun (langhul freesning)

Sletspan side Q368 (inkremental): Sletspan i bearbe-
jdnings-planet.

Drejevinkel Q224 (absolut): Vinklen, med hvilken den
totale not bliver drejet. Drejecentrum ligger i positio-
nen, pa hvilken veerktgjet star ved cyklus-kald

Stedet for noten Q367: Stedet for noten henfort til
positionen for veerktejet ved cyklus-kald (se billedet i
midten til hgjre):

0: Veerktojsposition = midten af noten

1: Veerktegjsposition = Venstre ende af noten

2: Veerktejsposition = centrum venstre notcirkel

3: Veerktgjsposition = centrum hgjre notcirkel

4: \Vzerktejsposition = hgjre ende af noten

Tilspending frasning Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved fraesning i mm/min

Freseart Q351: Arten af freesebearbejdning ved M03
+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfreesning
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o2t
Q224
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e
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X
Y
Q367=1 Q367=2
Q367=0
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X X
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Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bund af noten

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Mélet, med hvil- -

ket veerktejethver gang fremrykkes: Indlees en veerdi B
]

sterre end 0 z ‘ ~

Sletspan dybde Q369 (inkremental): Sletspan for dyb-

den.
Q338

Tilspending dybdefremrykning Q206: Kerselshastig-
heden af veerktgjet ved kersel til dybden i mm/min Q202 J\/L

Fremrykning sletfrasning Q338 (inkremental): Q201

Malet, med hvilket veerktoajet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletfreesning. Q338=0: Sletfraes i en ;i /

fremrykning

<Y
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> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsendeflade og emne-overflade

» Koordinater emne-overflade Q203 (absolut): Abso-
lutte koordinater til emne-overfladen

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-
ter til spindelaksen, i hvilken der ingen kollision kan
ske mellem veerktej og emne (spaendejern)

b Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi:

1 0 = lodret indstikning. | veerktgjs-tabellen skal for
det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE ligeledes
veere defineret med 0. | modsat fald afgiver TNC’en
en fejlmelding

11 = helixformet indstikning. | veerktgjs-tabellen skal
for det aktive veerktej indstiksvinklen ANGLE veere
defineret ulig 0. | modsat fald afgiver TNC’en en fejl-
melding

Eksempel: NC-blokke
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RUND NOT (cyklus G254)

Med cyklus G254 kan De bearbejde en rund not fuldstendigt. | athaen-
gighed af cyklus-parameteren stér falgende bearbejdningsalternativer
til radighed:

Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side
Kun skrubbe

Kun slette dybde og slette side

Kun slette dybde

Kun slette side

Skrubning

1

Veerktojet pendler med den i veerktgjs-tabellen definerede indstiks-
vinkel til den ferste fremryk-dybde. Nar pladsforholdene tillader
det, indstikker TNC’en istedet for pendlende helixformet. Indstiks-
strategien fastlaegger De med parameteren Q366

TNC’en remmer noten til den aktive fremrykdybde

Disse Vforlgb gentager sig, indtil den programmerede notdybde er
naet

Sletfreaesning
4 Safremt sletspanfraeesning er defineret, sletter TNC’en derefter

bunden af noten. Bunden af noten bliver hermed tilkert tangentialt

5 Herefter sletter TNC’en notens vaegge, hvis det er indlest i flere

fremrykninger. Notveeggen bliver hermed tilkert tangentialt

% Pas pa fer programmeringen

Forpositionér veerktgjet i bearbejdningsplanet med radius-
korrektur RO. Parameter Q367 (henf. for notsted) define-
res tilsvarende.

TNC’en udferer cyklus i den akse (bearbejdningsplan),
med hvilken De har kert til startpositionen. F.eks.iXog'Y,
nar De med G79:G01 X... Y...ogiUogV, nar De har pro-
grammeret G79:601 U... V....

TNC’en forpositionerer vaerktgjet i veerktajs-aksen automa-
tisk. Parameter Q204 (2. sikkerheds-afstand).

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Nar De programmerer dybden = 0, sa udferer
TNC’en ikke cyklus’en.

TNC’en positionerer vaerktgjet ved enden af cyklus‘enigen
tilbage til startpositionen.
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Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om
TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller €j (Bit 2=0).

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet kerer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!
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Bearbejdnings-omfang (0/1/2) Q215: Fastlaegge
bearbejdnings-omfanget:

0: Skrubning og sletfreesning

1: Kun skrubbe

2: Kun sletfrese

Sletning af side og sletning i dybden bliver kun udfert,
nar det pageeldende sletspan (Q368, Q369) er define-
ret

Notbredde Q219 (veerdien parallelt med sideaksen i
bearbejdningsplanet): Bredde af noten indleeses; nar
notbredden er indleest lig med vaerktajs-diameteren,
s& skrubber TNC’en kun (langhul freesning)

Sletspan side Q368 (inkremental): Sletspan i bearbe-
jdnings-planet.

Delcirkel-diameter Q375: Indlees diameteren for del-
cirklen

Stedet for noten Q367: Stedet for noten henfort til
positionen for veerktgjet ved cyklus-kald (se billedet i
midten til hgjre):

0: Veerktajspositionen bliver ikke tilgodeset. Notste-
det fremkommer fra den indlaeste delcirkel-midte og
startvinkel

1: Veerktgjsposition = centrum venstre notcirkel Start-
vinkel Q376 henfarer sig til denne position. Den ind-
laeste delcirkel-midte bliver ikke tilgodeset

2: Veerktgjsposition = centrum midterakse. Startvin-
kel Q376 henferer sig til denne position. Den indlaeste
delcirkel-midte bliver ikke tilgodeset

3: Veerktgjsposition = centrum hgjre notcirkel Start-
vinkel Q376 henfarer sig til denne position. Den ind-
laeste delcirkel-midte bliver ikke tilgodeset

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af delcirklen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Kun virksom, nar
Q367 =0

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af delcirklen i
sideaksen i bearbejdningsplanet Kun virksom, nar
Q367 =0

Startvinkel Q376 (absolut): Indlees polarvinkel til
startpunktet

Abnings-vinkel for not Q248 (inkremental): Indlaes
abnings-vinklen til noten

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

Vinkelskridt Q378 (inkremental): Vinklen, om hvilken
den totale not bliver drejet. Drejecentrum ligger i del-
cirkel-midten

Antal bearbejdninger Q377: Antal bearbejdninger pa
delcirklen

Tilspanding frasning Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved fraesning i mm/min

Freseart Q351: Arten af freesebearbejdning ved M03
+1 = medlgbsfrasning
-1 = modlgbsfreesning

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bund af noten

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med hvil-
ket vaerktajethver gang fremrykkes: Indlaes en veerdi
sterre end O

Sletspan dybde Q369 (inkremental): Sletspan for dyb-
den.

Tilspanding dybdefremrykning Q206: Kerselshastig- —
heden af veerktajet ved karsel til dybden i mm/min E Q206
4 W4

Fremrykning sletfrasning Q338 (inkremental):
Malet, med hvilket veerktejet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletfreesning. Q338=0: Sletfraes i en Q338

fremryknin
¥ 9 Q202 J\/L

Q201

=Y
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> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsendeflade og emne-overflade

> Koordinater emne-overflade Q203 (absolut): Abso-
lutte koordinater til emne-overfladen

b 2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-
ter til spindelaksen, i hvilken der ingen kollision kan
ske mellem veerktej og emne (spaendejern)

b Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi:

1 0 = lodret indstikning. | veerktgjs-tabellen skal for
det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE ligeledes
veere defineret med 0. | modsat fald afgiver TNC’en
en fejlmelding

W 1 = helixformet indstikning. | vaerktejs-tabellen skal
for det aktive veerktej indstiksvinklen ANGLE vaere
defineret ulig 0. | modsat fald afgiver TNC’en en fejl-
melding

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

LOMMEFRASNING (cyklus G75, G76)

1 Veerktojet indstikkes pa startpositionen (lommemidten) i emnet og
kerer til den farste fremryk-dybde

2 Herefter karer veerktajet sa i positiv retning pa den lange side — ved
kvadratiske lommer i den positive Y-retning — og udfreeser sa lom-
men indefra og ud

3 Disse forlgb gentager sig (1 til 2), indtil dybden er ndet
4 \Ved enden af cyklus kerer TNC’en veaerktgijet tilbage til startpositio-

nen

&

Pas pa fgr programmeringen

Anvend en freeser med centrumskeer (DIN 844) eller forbo-
ring i lommens midte.

Forpositionér over lommemidten med radiuskorrektur G40.

Programmér positionerings-blokken péa startpunktet i spin-
delaksen (i sikkerheds-afstand over emne-overfladen).

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfarer
TNC’en ikke cyklus.

For den 2. side-lzengde geelder falgende betingelse:
2.side-leengde starre end [(2 x rundings-radius) + side-
veerts fremrykning k].

Drejeretnig ved udskrubning

Medurs: G75 (DR-)
Modurs: G76 (DR+)

% § .

302

Sikkerheds-afstand 7 (inkremental): Afstand veerk-
tojsspids (startposition) — emne-overflade

Frasedybde 2 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bund af lommen

Fremryk-dybde 2 (inkremental): malet, med hvilket
veerktgjet hver gang rykkes frem. TNC’en karer i een
arbejdsgang til dybden nar:

Fremryk-dybde og dybde er ens

Fremryk-dybde er starre end dybde

Tilspending dybdefremrykning: Korselshastigheden
af veerktejet ved indstikning

1. side-langde 4: Laengde af lommen, parallelt med
hovedaksen i bearbejdningsplanet

2. side-l®ngde 5: Bredde af lommen

Tilspending F: kerselshastigheden af veerktojet i
bearbejdningsplanet

Rundings-radius: Radius for lommens hjarne.
For radius = 0 er rundings-radius lig med veerktajs-
radius

=<y
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Eksempel: NC-blokke

N27 G75 P01 2 P02 -20
P05 X+80 P06 Y+40

N35 G76 P01 2 P02 -20
P05 X+80 P06 Y+40

P03 5 P04 100
P07 275 P08 5 *

P03 5 P04 100
P07 275 P08 5 *
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Beregninger:
Sideveerts fremrykning k = K x R

K:  Overlapnings-faktor, fastlagt i maskin-parameter 7430
R:  Radius for freeser

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter
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LOMME SLETNING (cyklus G212)

1 TNC’en kegrer automatisk veerktgjet i spindelaksen til sikkerheds-
afstand, eller —hvis det er indleest —til den 2. sikkerheds-afstand og Y A
i tilslutning hertil til lommemidten

2 Ud fralommemidten kerer veerktgjet i bearbejdningsplanet til start-
punktet for bearbejdningen. TNC’en tager ved beregningen hen-
syn til startpunktet for sletspan og veerktgjs-radius. Evt. indstikker
TNC’en i lommemidten

3 Huvis veerktajet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC’en i
ilgang pé sikkerheds-afstanden og derfra med tilspeending dybde-
fremrykning til den ferste fremryk-dybde

4 Herefter korer veerktejet tangentialt til feerdigdelkonturen og frae-
ser i medlgb een omgang

5 Herefter karer veerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til start-
punktet i bearbejdningsplanet

6 Disse forlab (3 til 5) gentager sig, indtil den programmerede dybde
er naet

7 Ved enden af cyklus kerer TNC’en veerktgijet i ilgang til sikkerheds-
afstanden eller — hvis det er indleest — til den 2. sikkerheds-afstand
og derefter i midten af lommmen (slutposition = startposition)

@ Pas pa fgr programmeringen Q206

<Joom

zA

TNC’en forpositionerer automatisk veerktgjet i vaerktojs-
aksen og i bearbejdningsplanet.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds- Q203 Q200 Q204

retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfarer Q202
TNC’en ikke cyklus.

Hvis De vil sletfreese lommen helt ud, sa anvender De en
freeser med centrumskeer (DIN 844) og indleeser en lille til-
spaending fremrykdybde.

Q201

<Y

Mindste starrelse af lommen: tre gange veerktejs-radius.

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om
@5 TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en Y A Q218
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet karer altsa i

veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under Q217
emne-overfladen!

~— Q219 —

Q216 Q221
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212§ Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Eksempel: NC-blokke

= veerktejsspids — emne-overflade
) N350 G212 SLETFRASE LOMME

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-ovberflade —
bund af lommen Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Tilspending dybdefremrykning Q206: Kerselshastig- 0201=-20 sDYBDE
hed af veerktojet ved kersel til dybde i mm/min. Nar Q206=150 sTILSP. DYBDEFR.
De indstikker i materialet, s& indlees en mindre veerdi
end defineret i Q207 0202=5 s FREMRYK-DYBDE
Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med hvil- A Sl (AT
ket veerktgjethver gang fremrykkes: Indlaes en veerdi Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
storre end 0 0204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
T1'1spaar_|ding frasm‘pg Q207: Kgrselshastighed af 0216=+50 sMIDTE 1. AKSE
veerktgjet ved fraesning i mm/min

. . Q217=+50 sMIDTE 2. AKSE
Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade Q218=80 s1. SIDE-LANGDE
2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina- 0219=60 ;2. SIDE-LANGDE
ter til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske Q220=5 sHJBRNERADIUS
mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)

0221=0 s SLETSPAN

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af lommen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af lommen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

1. side-l®ngde Q218 (inkremental): Leengden af lom-
men, parallelt med hovedaksen i bearbejdningsplanet

2. side-1engde Q219 (inkremental): Laengden af lom-
men, parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet

Hjerneradius Q220: Radius til lommens hjgrne. Hvis
ikke indleest, seetter TNC’en hjerneradius lig veerktojs-
radius

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

Sletspan 1. akse Q221 (inkremental): Sletspan for
beregning af forposition i hovedaksen i bearbejd-
ningsplanet, henfert til lengden af lommen
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SLETFRASNING AF TAP (cyklus G213)

1 TNC’en karer veerktgjet i spindelaksen til sikkerheds-afstand, eller
— hvis det er indlaest — til den 2. sikkerheds-afstand og i tilslutning Y A
hertil til tappens midte

2 Fra tappens midte kerer veerktojet i bearbejdningsplanet til start-
punktet for bearbejdningen. Startpunktet ligger ca 3,5-gang veerk-
tojs-radius til hgjre for tappen

3 Hvis veerktgjet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC'en
veerktgjet i ilgang i sikkerheds-afstanden og derfra med tilspaendin-
gen dybde-fremrykning til den farste fremryk-dybde

4 Herefter korer veerktgjet tangentialt til feerdigdelkonturen og frae-
ser i medlgb een omgang

5 Herefter karer veerktoejet tangentialt fra konturen tilbage til start- < ———
punktet i bearbejdningsplanet =
6 Disse forlgb (3 til 5) gentager sig, indtil den programmerede dybde X

er naet

Ved enden af cyklus kerer TNC’en veerktgjet i ilgang til sikkerheds-
afstanden eller — hvis det er indlaest — til den 2. sikkerheds-afstand

@ Pas pa fer programmeringen

TNC’en forpositionerer automatisk veerktgjet i vaerktgjs- % Q206
aksen og i bearbejdningsplanet. zA %

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfarer
TNCen ikke cyklus. 0203 Q200 Q204

T
Hvis De vil freese tappen helt fra bunden af, sa skal De Q202
anvende en freeser med centrumskeer (DIN 844). Indlaes sa Q201
en lille veerdi for tilspaending fremrykdybde.

TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

@5 Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om X

Kollisionsfare!
Y

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender Q218

beregningen af forpositionen om. Veerktgjet karer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen! erommmseeeeeee e o

Q217

e
4
o

~— Q219 —=

%
Y

Q216 Q221
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213 ) Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Eksempel: NC-blokke

—_ veerktejsspids — emne-overflade
) N350 G213 SLETFRAS TAP
Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
tappens bund 0200=2 s STKKERHEDS-AFST.
Q291=-20 sDYBDE

Tilspending fremrykdybde Q206: Kerselshastighe-
den af veerktejet ved karsel til dybden i mm/min. Nar Q206=150 sTILSP. DYBDEFR.
De indstikker i materialet, indlees sa en lille veerdi, hvis

De indstikker i det fri, indleeses en hejere veerd 0202=5 s FRENRYK-DYBDE
Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med hvil- N2V 00 B, s
ket veerktgjet bliver fremrykket hver gang. Indlees Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
veerdier storre end 0. 0294=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
T1'1spaar_|ding frasm‘pg Q207: Kgrselshastighed af 0216=+50 sMIDTE 1. AKSE
veerktgjet ved fraesning i mm/min

. . Q217=+50 sMIDTE 2. AKSE
Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade Q218=80 ;1. SIDE-LANGDE
2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina- 0219=60 ;2. SIDE-LANGDE
ter til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske Q220=5 sHJBRNERADIUS
mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)

Q221=0 ;SLETSPAN

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

1. side-lengde Q218 (inkremental): Leengden af tap-
pen parallelt med hovedaksen i bearbejdningsplanet

2. side-lengde Q219 (inkremental): Leengden af tap-
pen parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet

Hjerneradius Q220: Radius til tappens hjerne

Sletspan 1. akse Q221 (inkremental): Sletspan for
beregning af forposition i hovedaksen i bearbejd-
ningsplanet, henfert til leengden af tappen

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter
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8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

308

CIRKULZAR LOMME (cyklus G77, G78)

1 Veerktojet indstikkes pa startpositionen (lommemidten) i emnet og
kerer til den farste fremryk-dybde

2 Herefter beskriver vaerktgjet med tilspeendingen F den i billedet til
hgjre viste spiralbane: for sideveerts fremrykning k, se ,,LOMME-
FRZSNING (cyklus G75, G76)", side 302

3 Disse forlgb gentager sig, indtil dybden er ndet
4 \Ved enden af cyklus kerer TNC’en veaerktgijet tilbage til startpositio-

nen
Pas pa fgr programmeringen

Anvend en freeser med centrumskeer (DIN 844) eller forbo-
ring i lommens midte.

Forpositionér over lommemidten med radiuskorrektur G40.

Programmér positionerings-blokken péa startpunktet i spin-
delaksen (i sikkerheds-afstand over emne-overfladen).

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfarer
TNC’en ikke cyklus.

Drejeretnig ved udskrubning

Medurs: G77 (DR-)
Modurs: G78 (DR+)

Sikkerheds-afstand 7 (inkremental): Afstand veerk-
tojsspids (startposition) — emne-overflade

Frasedybde 2: Afstand emne-overflade — lommens
bund

Fremryk-dybde 2 (inkremental): malet, med hvilket
veerktgjet hver gang rykkes frem. TNC’en karer i een
arbejdsgang til dybden nar:

Fremryk-dybde og dybde er ens

Fremryk-dybde er starre end dybde

YA

|

/l—
=<\
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P Tilspending dybdefremrykning: Kerselshastigheden
af vaerktejet ved indstikning

» Cirkelradius: Radius for cirkuleer lomme

b Tilspanding F: kerselshastigheden af veerktojet i
bearbejdningsplanet

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke
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SLETFRASNING RUND LOMME (cyklus G214)

1 TNC’en kerer automatisk veerktgjet i spindelaksen til sikkerheds-
afstand, eller —hvis det er indleest — til den 2. sikkerheds-afstand og v
derefter til lommens midte

2 Ud fralommemidten kerer veerktgjet i bearbejdningsplanet til start-
punktet for bearbejdningen. TNC'en tager ved beregningen af
startpunkt hensyn til rAemne-diameteren og veerktgjs-radius. Hvis
De indleeser réemne-diameteren med 0, indstikker TNC’en i lom-
memidten

3 Huvis veerktajet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC'en
veerktajet i ilgang i sikkerheds-afstanden og derfra med tilspaendin-
gen dybde-fremrykning til den ferste fremryk-dybde

4 Herefter kerer veerktgjet tangentialt til feerdigdelkonturen og frae-
ser i medlgb een omgang

5 Herefter kerer veerktojet tangentialt fra konturen tilbage til start-
punktet i bearbejdningsplanet

Disse forlgb (3 til 5) gentager sig, indtil den programmerede dybde
er naet

7 Ved enden af cyklus karer TNC’en veerktgjet med ilgang til sikker-
heds-afstand eller — hvis det er indleest — til den

2. sikkerheds-afstand og derefter i midten af lommen (slutposition —
= startposition) % Q206

E"g_—, Pas pa fer programmeringen

TNC’en forpositionerer automatisk veerktojet i veerktojs- Q200 Q204
aksen og i bearbejdningsplanet. Q203

. Q202
Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger arbejds-

retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfarer
TNC’en ikke cyklus.

Hvis De vil sletfreese lommen helt ud, sa anvender De en
freeser med centrumskaer (DIN 844) og indlaeser en lille til-
spaending fremrykdybde.

Q201

<Y

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en

@5 Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om YA
fejlmelding (Bit 2=1) eller €j (Bit 2=0).

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet kerer altsa i

veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under Q217
emne-overfladen!

Q216
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213§ Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Eksempel: NC-blokke

veerktejsspids — emne-overflade
) N420 G214 RUND LOMME SLETTE
Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-ovberflade —
bund af lommen Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Tilspending dybdefremrykning Q206: Kerselshastig- 0201=-20 sDYBDE
hed af veerktojet ved kersel til dybde i mm/min. Nar Q206=150 sTILSP. DYBDEFR.
De indstikker i materialet, s& indless en mindre veerdi =
end defineret i Q207 0202=5 s FREMRYK-DYBDE
Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med hvil- N2V 00 B, s
ket veerktgjet bliver fremrykket hver gang. Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
Tilspending frasning Q207: Kerselshastighed af Q204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
veerktgjet ved fraesning i mm/min Q216=+50 MIDTE 1. AKSE
Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til Q217=+50 sMIDTE 2. AKSE
emne-overflade -
Q222=79 sRAEMNE-DIAMETER

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-
ter til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske 0223-=80
mellem veaerktaj og emne (opsp.anordning)

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af lommen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

s FERDIGDEL-DIAMETER

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af lommen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Raemne-diameter Q222: Diameteren af den forbearbe-
jdede lomme for beregning af forposition; Rdemne-
diameter indleeses mindre end faerdig-del-diameteren

Ferdig-del-diameterer Q223: Diameteren for den
feerdig bearbejdede lomme; Faerdig-dal-diameteren
indlaeses sterre end réemne-diameterer og sterre end
veerktajs-diameteren

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter
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SLETFRASNING AF RUND TAP (cyklus G215)

1 TNC’en kerer automatisk veerktgjet i spindelaksen til sikkerheds-
afstand, eller — hvis det er indleest - til den 2. sikkerheds-afstand og Yi
derefter til tappens midte

2 Fra tappens midte kerer veerktojet i bearbejdningsplanet til start-
punktet for bearbejdningen. Startpunktet ligger ca. 2 gange veerk-
tejs-radius til hgjre for tappen

3 Hvis veerktojet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC'en
veerktgjet i ilgang i sikkerheds-afstanden og derfra med tilspaendin-
gen dybde-fremrykning til den farste fremryk-dybde

4 Herefter korer veerktgjet tangentialt til feerdigdelkonturen og frae-
ser i medlgb een omgang

5 Herefter karer veerktoejet tangentialt fra konturen tilbage til start-
punktet i bearbejdningsplanet

6 Disse forlgb (3 til 5) gentager sig, indtil den programmerede dybde
er naet

Ved enden af cyklus kerer TNC’en veerktgjet med Eilgang til sikker-
heds-afstand eller - hvis det er indleest - til den 2. sikkerheds-
afstand og derefter i midten af lommen (slutposition = startposi-

tion)
=
@ Pas pa fgr programmeringen = Q206
TNC’en forpositionerer automatisk veerktgjet i vaerktojs- z A :
aksen og i bearbejdningsplanet.
Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds- Q203 Q200 Q204
retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfarer Q202
TNC’en ikke cyklus. Q201
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 tilspaending fremrykdybde. A -
X

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om
@ TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller €j (Bit 2=0). Y

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet kerer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!

Q217

Q222

Q216
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215 ) Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Eksempel: NC-blokke

Ad veerktejsspids — emne-overflade
) N430 G215 RUND TAP SLETTE
Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-ovberflade —
tappens grund 0200=2 s STKKERHEDS-AFST.
Q201=-20 sDYBDE

Tilspending dybdefremrykning Q206: Kerselshastig-
hed for veerktgjet ved karsel til dybden i mm/min. Nar Q206=150 sTILSP. DYBDEFR.
De indstikker i materialet, s indleeses en lille veerdi;

hvis De indstikker i det fri, sa indleeses en hgjere 0202=5 s FREMRYK-DYBDE

veerdi Q207=500 sTILSP. FRASE

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Méalet, med hvil- 0203=+30 sKOOR. OVERFLADE

ket veerktajethver gang fremrykkes: Indlaes en veerdi z 5

storre end 0 Q204=50 s2. SIKKERHEDS-AFST.
=+ . .

Tilspanding frasning Q207: Kerselshastighed af 0216=+50 sMIDTE 1. AKSE

veerktgjet ved freesning i mm/min Q217=450 sMIDTE 2. AKSE

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til 0222-81 ;RAEMNE-DIAMETER

emne-overflade 0223=80 s FERDIGDEL-DIAMETER

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-
ter til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veaerktaj og emne (opsp.anordning)

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af tappen i hove-
daksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Raemne-diameter Q222: Diameteren af den forbearbe-
jdede lomme for beregning af forposition; Rdemne-
diameter indleeses storre end faerdig-del-diameteren

Ferdig-del-diameter Q223: Diameteren af den feer-
dig bearbejdede tap; feerdigdel-diameteren indleeses
mindre end réemne-diameteren

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter
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8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

NOTFRASNING (cyklus G74)

Skrubbe

1 TNC’en flytter veerktgjet indad med sletmalet (halve differens mel-
lem notbredde og veerktejs-diameter). derfra indstikkes veerktojet i
emnet og freeser noten i laengderetningen

2 Ved enden af noten felger en dybdefremrykning og veerktejet free-
ser i modsat retning. Disse forlgb gentager sig, indtil den program-
merede fraesedybde er ndet

Sletfrees

3 Ved bunden af fraesningen karer TNC'en veerktojet pa en cirkel-
bane tangentialt til yderkonturen; herefter bliver konturen sletfree-
set i medlgb (med M3)

4 Afslutningsvis kerer veerktgjet i ilgang tilbage til sikkerheds-afstan-
den. Ved et ulige antal af fremrykninger karer vaerktojet i sikker-
heds-afstand til startpositionen

=y

314

Pas pa fer programmeringen

Anvend en fraeser med centrumskeer (DIN 844), eller for-
bor pa startpunktet.

Forpositionér i midten af noten og forskyd med veerktgjs-
radius i noten med radiuskorrektur G40.

Veelg en freeserdiameter der ikke er starre end notbredden
og ikke mindre end den halve notbredde.

Programmeér positionerings-blokken péa startpunktet i spin-
delaksen (i sikkerheds-afstand over emne-overfladen).

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfarer
TNC’en ikke cyklus.
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Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand veerk-
tojsspids (startposition) — emne-overflade

Fresedybde 2 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bund af lommen

Fremryk-dybde = (inkremental): Malet, med hvilket
veerktgjet hver gang bliver fremrykket; TNC’en karer i
en arbejdsgang til dybden hvis:

Fremryk-dybde og dybde er ens
Fremryk-dybde er starre end dybde

Tilspending dybdefremrykning: Korselshastigheden
ved indstikning

1. side-l@ngde 4: Lengde af noten; 1. snitretning
fastleegges med fortegn

2. side-langde 5: Bredde af noten

Tilspending F: kerselshastigheden af vaerktojet i
bearbejdningsplanet

HEIDENHAIN iTNC 530
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NOT (Langt hul) med pendlende indstikning
(cyklus G210)

Skrubbe

1 TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang i spindelaksen til den 2.
sikerheds-afstand og herefter i centrum af den venstre cirkelbue;
derfra positionerer TNC’en veerktgijet til sikkerheds-afstanden over
emne-overfladen

2 Veerktejet kerer med tilspaending freesning til emne-overfladen;
herfra karer fraeseren i leengderetningen af noten — med skra ind-
stikning i materialet — til centrum af hgjre cirkelbue

3 Herefter karer veerktojet igen med skra indstikning tilbage til cen-
trum for den venstre cirkelbue; disse skridt gentager sig, indtil den
programmerede fraesedybde er ndet

4 | freesedybden kerer TNC’en veerktejet for planfreesning til den
anden ende af noten og herefter igen til midten af noten o

U

Sletfrees

5 TNC positionerer veerktgjet til midtpunktet af venstre notbue og
derfra tangentialt til den venstre notende; herefter sletter TNC’en
konturen i medlgb (med M3), hvis indleest ogsé i flere fremryknin-
ger

6 Ved enden af konturen karer veerktgjet — tangentialt vaek fra kontu-
ren— til midten af venstre notbue

7 Afslutningsvis kerer veerktejet i ilgang tilbage til sikkerheds-afstan- o
den og - hvis det er indlaest — til den 2. sikkerheds-afstand v 07
00 ﬁﬂﬂﬂﬁ Q204

I% Pas pa fgr programmeringen Q203 _
s
TNC’en forpositionerer automatisk veerktgjet i vaerktgjs- Q202 =
ap_ | |Q201
—

N
|
oo

aksen og i bearbejdningsplanet.

Ved skrubning dykkert veerktgjet ind pendlende fra den
ene til den anden notende i materialet. Forboring er derfor
ikke n@dvendigt.

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

=Y

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
TNC’en ikke cyklus.

Veelg ikke fraeserdiameteren sterre end notbredden og
ikke mindre end en trediedel af notbredden.

YA

Velg freeserdiameteren mindre end den halve notleengde: 5
Ellers kan TNC’en ikke indstikke pendlende. a2\

Q224

@5 Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om il

TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Kollisionsfare!

o\

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veaerktgjet karer altsa i Q216
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!
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210§ Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Eksempel: NC-blokke

= veerktejsspids — emne-overflade
) N510 G210 NOT PENDLENDE
Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bund af noten 0200=2 s STKKERHEDS -AFST.
Tilspanding frasning Q207: Kerselshastighed af 0201=-20 sDYBDE
veerktgjet ved fraesning i mm/min Q207=500 sTILSP. FRASE
Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Méalet, med hvil- 0202=5 s FREMRYK-DYBDE

ket veerktejet ved en pendlende beveegelse i spindel-

aksen bliver fremrykket totalt Q215=0 s L L
=+ . .

Bearbejdnings-omfang (0/1/2) Q215: Fastlaegge L SLORLS, WL

bearbejdnings-omfanget: Q204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.

0: Skrubning og sletfreesning z 5

1 Kun skrubbe Q216=+50 sMIDTE 1. AKSE

2: Kun sletfrese Q217=+50 sMIDTE 2. AKSE

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til 0218=80 s1. SIDE-LANGDE

emne-overfladen 0219=12 ;2. SIDE-LANGDE

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): 0224=+15 sDREJESTED

Z-koordinater, i hvilke der ingen kollision kan ske mel-

lem vaerktej og emne (opsp.anordning) Q338=5 s FREMRYK. SLETTE

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af noten i hove- 0206=150 sTILSP. DYBDEFR.

daksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af noten i
sideaksen i bearbejdningsplanet

1. side-1@ngde Q218 (veerdien parallelt med hovedak-
sen i bearbejdningsplanet): indlaes den leengste side
af noten

2. side-lengde Q219 (veerdien parallelt med sideak-
sen i bearbejdningsplanet): Indlaes bredde af noten;

hvis notbredden er indlest lig veerktgjs-diameteren,

sa skrubber TNC’en kun (lang hul freesning)

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter
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8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

318

Drejevinkel Q224 (absolut): Vinklen, med hvilken
hele noten bliver drejet; drejecentrum ligger i centrum
af noten

Fremrykning sletfrasning Q338 (inkremental):
Malet, med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletfreesning. Q338=0: Sletfraes i en
fremrykning

Tilspanding dybdefremrykning Q206: Karselshastig-
heden af veerktgjet ved kersel til dybden i mm/min.
Kun virksom ved sletning, nar fremrykning sletning er
indlaest
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RUND NOT (langt hul) med pendiende
indstikning (cyklus G211)

Skrubbe

1

TNC’en positionerer vaerktajet i ilgang i spindelaksen til den 2. sik-
kerheds-afstand og herefter til centrum i den hgjre cirkelbue. Der-
fra positionerer TNC’en veerktgjet til den indleeste sikkerheds-
afstand over emne-overfladen

2 Veerktgjet karer med tilspaending freesning til emne-overfladen;
herfra kerer freeseren — med skréa indstikning i materialet — til den
anden ende af noten

3 Herefter karer veerktojet igen med skré indstikning tilbage til start-
punktet; disse forlab (2 til 3) gentager sig, indtil den programme-
rede freesedybde er ndet

4 | freesedybden kerer TNC’en veerktgjet for planfreesning til den
anden ende af noten

Sletfrees

5 Fra midten af noten karer TNC’en veerktgjet tangentialt til faerdig-

kontur; herefter sletfraeser TNC’en konturen i medlgb (med M3),
hvis indlaest ogsa i flere fremrykninger Startpunktet for sletfraesnin-
gen ligger i centrum af den hagjre cirkelbue.

Ved enden af konturen kerer veertgjet tangentialt veek fra konturen

Afslutningsvis kaerer veerktgjet i ilgang tilbage til sikkerheds-Aaf-
standen og — hvis det er indleest — til den 2. sikkerheds-afstand

@ Pas pa fer programmeringen

TNC’en forpositionerer automatisk veerktajet i veerktajs-
aksen og i bearbejdningsplanet.

Ved skrubning dykker vaerktgjet med en HELIX-bevaegelse
pendlende ind fra den ene til den anden not-ende i materi-
alet. Forboring er derfor ikke nedvendigt.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
TNC’en ikke cyklus.

Veelg ikke freeserdiameteren starre end notbredden og
ikke mindre end en trediedel af notbredden.

Veelg freeserdiameteren mindre end det halve af notleeng-
den. Ellers kan TNC'en ikke indstikke pendlende.

TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

@ Med maskin-parameter 7441 bit 2 indstiller De, om

Kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en ved en positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktojet kerer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstand under
emne-overfladen!

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

211§ Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Eksempel: NC-blokke
- vaerktgjsspids — emne-overflade

) N520 G211 RUND NOT
Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —

bund af noten 0200=2 s STKKERHEDS -AFST.
Tilspanding frasning Q207: Korselshastighed af 0201=-20 s DYBDE

veerktgjet ved fraesning i mm/min Q207=500 sTILSP. FRASE
Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med hvil- Q202=5 s FREMRYK-DYBDE

ket veerktojet ved en pendlende beveaegelse i spindel-

aksen bliver fremrykket totalt Q215=0 sBEARBEJDNINGS-OMFANG
=+ . .

Bearbejdnings-omfang (0/1/2) Q215: Fastleegge bear- 0203=+30 sKOOR. OVERFLADE

bejdnings-omfanget: Q204=50 52. SIKKERHEDS-AFST.

0: Skrubning og sletfreesning z ;

1 Kun skrubbe Q216=+50 sMIDTE 1. AKSE

2: Kun sletfraeese 0217=+50 sMIDTE 2. AKSE

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til 0244=80 ;DELCIRK. -DIAMETER

emne-overfladen 021912 ;2. SIDE-LANGDE

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): 0245=+45 s STARTVINKEL

Z-koordinater, i hvilke der ingen kollision kan ske mel- i

lem vaerktej og emne (opsp.anordning) 0248=90 sABNINGSVINKEL

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af noten i hove- 0338=5 s FREMRYK. SLETTE

daksen i bearbejdningsplanet 0206=150 sTILSP. DYBDEFR.

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af noten i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Delcirkel-diameter Q244: Indlees diameteren for del-
cirklen

2. side-lengde Q219: Indlees bredden af noten; hvis
notbredden er indleest lig veerktejs-diameteren, sa
skrubber TNC’en kun (lang hul freesning)
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Startvinkel Q245 (absolut): Indlees polarvinkel til
startpunktet

Abnings-vinkel for not Q248 (inkremental): Indlaes
abnings-vinklen til noten

Fremrykning sletfrasning Q338 (inkremental):
Malet, med hvilket veerktajet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletfreesning. Q338=0: Sletfraes i en
fremrykning

Tilspending dybdefremrykning Q206: Kerselshastig-
heden af veerktgjet ved karsel til dybden i mm/min.
Kun virksom ved sletning, nar fremrykning sletning er
indleest

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter
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8.4 Cykler for fraesning;Iommer, tappe og noter

i X
50 100 -40 -30 -20

Raemne-definition

Veerktejs-definition skrubning/sletfreesning
Veerktojs-definition notfreesning
Veerktgjs-kald skrubning/sletfreesning
Veerktej frikeres

Cyklus-definition udvendig bearbejdning

w
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HEIDENHAIN iTNC 530

Cyklus-kald udvendig bearbejdning
Cyklus-definition cirkuleer lomme

Cyklus-kald cirkulzer lomme
Veerktojs-skift
Veerktejs-kald notfreeser
Cyklus-definition noter

Ingen forpositionering i X/Y nadvendig

Startpunkt 2. not

8.4 Cykler for fraesning% lommer, tappe og noter
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8.4 Cykler for fraesning;Iommer, tappe og noter

w

24

Cyklus-kald noter
Veerktoj frikeres, program-slut
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8.5 Cykler for fremstilling af
punktmgnstre

Oversigt

TNC’en stiller 2 cykler til radighed, med hvilke De direkte kan fremstille
punktmanstre:

Cyklus Softkey
G220 PUNKTM@NSTER PA CIRKEL 2%

ED
G221 PUNKTM@NSTER PA LINIE =

Felgende bearbejdningscykler kan De kombinere med cyklerne G220
og G221:

% Nar De skal lave uregelmaessige punktmanstre, sa anven-
der De punkt-tabeller med G79 "PAT" (se , Punkt-tabeller”
pa side 228).

Cyklus G74 NOTFRASNING
Cyklus G75/G76 LOMMEFRASNING
Cyklus G77/G78 CIRKELLOMME

Zyklus G83 DYBDEBORING

Cyklus G84 GEVINDBORING med kompenserende patron
Cyklus G85 GEVINDBORING GS uden komp.patron
Cyklus G86 GEVINDSKARING

Cyklus G200 BORING

Cyklus G201 REIFNING

Cyklus G202 UDDREJNING

Cyklus G203 UNIVERSAL-BORING

Cyklus G204 UNDERSZANKNING-BAGFRA

Cyklus G205 UNIVERSAL-DYBDEBORING

Cyklus G206 GEVINDBORING NY med komp.patron
Cyklus G207 GEVINDBORING GS NY uden komp.patron
Cyklus G208 BOREFRASNING

Cyklus G209 GEVINDBORING SPANBRUD

Cyklus G212 LOMME SLETFRAS

Cyklus G213 TAPPE SLETFRAS

Cyklus G214 CIRKELLOMME SLETFRAS

Cyklus G215 RUNDTAPPE SLETFRAS

Cyklus G251 FIRKANTLOMME

Cyklus G252 CIRKELLOMME

Cyklus G253 NOTFRASNING

Cyklus G254 RUND NOT (kan ikke kombineres med cyklus 220)
Cyklus G262 GEVINDFRASNING

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.5 Cykler for fremstilling af punktmegnstre

Cyklus G263
Cyklus G264
Cyklus G265
Cyklus G267

326

UNDERSANK.GEVINDFRASNING
BOREGEVINDFRASNING
HELIX-BOREGEVINDFRASNING
UDV.-GEVINDFRASNING

8 Programmering: Cykler @



PUNKTM@NSTER PA CIRKEL (cyklus G220)

1 TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang fra den aktuelle position til
startpunktet for den ferste bearbejdning.

Reekkefolge:

2. sikkerheds-afstand (spindelaksen)
Ker til startpunkt i bearbejdningsplanet
Ker i sikkerheds-afstand over emne-overflade (spindelakse)

Fra denne position udfgrer TNC’en den sidst definerede bearbejd-
ningscyklus

Herefter positionerer TNC’en veerktgjet med en retlinie-bevaegelse

til startpunktet for den neeste bearbejdning; veerktejet star hermed
pa sikkerheds-afstanden (eller 2. sikkerheds-afstand)

=y

Disse forlgb (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger er udfert

Pas pa fer programmeringen

Cyklus G220 er DEF-aktiv, det betyder at cyklus G220 kal-
der automatisk den sidst definerede bearbejdningscyklus!

Hvis De kombinerer en af bearbejdningscyklerne G200 til
G209, G212 til G215 og G262 til G267 med cyklus G220,
virker sikkerheids-afstand, for emne-overfladen og den 2.
sikkerheds-afstand fra Cyklus G220.

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af delkredsen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af delkredsen i
sideaksen i bearbejdningsalanet

Delcirkel-diameter Q244: Diameteren for delcirklen

Startvinkel Q245 (absolut): Vinklen mellem hove-
dakse i bearbejdningsplanet og startpunktet for den
forste bearbejdning pa delcirklen

Slutvinkel Q246 (absolut): Vinklen mellem hovedak-
sen i bearbejdningsplanet og startpunktet for den sid-
ste bearbejdning péa delcirklen (geelder ikke for hele
cirkler); slutvinkel indleeses ulig startvinkel; nar slut-
vinklen indleeses starre end startvinkelen, sa bearbe-
jdning modurs, ellers bearbejdning medurs

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.5 Cykler for fremstilling af punktmegnstre

=Y

Eksempel: NC-blokke

N530 G220 MONSTER CIRKEL

Q216=+50 sMIDTE 1. AKSE
Q217=+50 sMIDTE 2. V. AKSE
0244=80 sDELCIRK.-DIAMETER
0245=+0 s STARTVINKEL
0246=+360 s SLUTVINKEL

0247=+0 s VINKELSKRIDT
0241-=8 sANTAL BEARBEJDNINGER
0200=2 s STIKKERHEDS-AFST.
Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
0204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
Q203=1 ;sKOR TIL SIK. HOJDE
0365=0 s KORSELSART
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8.5 Cykler for fremstilling af punktmegnstre

328

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem to
bearbejdninger pa en delkreds; hvis vinkelskridtet er
lig nul, s& beregner TNC’en vinkelskridtet fra startvin-
kel, slutvinkel og antal bearbejdninger; hvis et vinkels-
kridt er indleest, s& tager TNC’en ikke hensyn til slut-
vinklen; fortegnet for vinkelskridtet fastleegger
bearbejdningsretningen (- = medurs)

Antal bearbejdninger Q241: Antal bearbejdninger pa
delkredsen

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade; indlees
positiv veerdi

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-
ter til spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem vaerktaj og emne (opsp.middel); indlees posi-
tiv veerdi

Ker til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes
veerktgjet skal kere mellem bearbejdningerne:

0: Mellem bearbejdningerne kares til sikkerheds-
afstand

1: Mellem mélepunkterne til 2. sikkerheds-afstand

Kerselsart? Retlinie=0/Cirkel=1 Q365: Fastleeg,
med hvilken banefunktion veerktejet skal kere med
mellem bearbejdningerne:

0: Mellem bearbejdningerne keres pa en retlinie

1: Mellem bearbejdningerne keres cirkuleert pa delcir-
kel-diameteren
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PUNKTM@NSTER PA LINIER (cyklus G221)

@ Pas pa fer programmeringen

Cyklus G221 er DEF-aktiv, det betyder at cyklus G221 kal-
der automatisk den sidst definerede bearbejdningscyklus.

Hvis De kombinerer en af bearbejdningscyklerne G200 til
G209, G212 til G215 og G262 til G267 med cyklus G221,
virker sikkerheids-afstand, for emne-overfladen og den 2.
sikkerheds-afstand fra cyklus G221.

1 TNC’en positionerer vaerktgjet automatisk fra den aktuelle position
til startpunktet for forste bearbejdning

Reekkefolge:

2. sikkerheds-afstand (spindelaksen)
Ker til startpunkt i bearbejdningsplanet
Ker i sikkerheds-afstand over emne-overflade (spindelakse)

2 Fra denne position udferer TNC’en den sidst definerede bearbejd-
ningscyklus

3 Herefter positionerer TNC’en veerktgjet i positiv retning i hovedak-
sen til startpunktet for den naeste bearbejdning; veerktejet star her-
med pé sikkerheds-afstanden (eller 2. sikkerheds-afstand)

4 Disse forlgb (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger pa den
farste linie er udfert; veerktejet stér pa sidste punkt af den ferste
linie

5 Herefter karer TNC’en veerktgjet til sidste punkt pa den anden linie
og gennemfarer der bearbejdningen

6 Derfra positionerer TNC’en vaerktgjet i negativ retning af hovedak-
sen til startpunktet for den naeste bearbejdning

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 beveegelse bliver alle yderligere linier afviklet

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.5 Cykler for fremstilling af punktmegnstre

= Startpunkt 1. akse Q225 (absolut): Koordinater til
&= startpunktet i hovedaksen i bearbejdnings-planet

Startpunkt 2. akse Q226 (absolut): Koordinater til
startpunktet i sideaksen i bearbejdningsplanet

Afstand 1. akse Q237 (inkremental): Afstanden mel-
lem de enkelte punkter pa linien

Afstand 2. akse Q238 (inkremental): Afstanden mel-
lem de enkelte linier

Antal spalter Q242: Antallet af bearbejdninger pa
linien
Antal linier Q243: Antallet af linier

Drejevinkel Q224 (absolut): Vinklen, med hvilket hele
det totale ordningsbillede bliver drejet; drejecentrum
ligger i startpunktet

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

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordina-
ter til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)

Ker til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes
veerktgjet skal kere mellem bearbejdningerne:

0: Mellem bearbejdningerne kares til sikkerheds-
afstand

1: Mellem mélepunkterne péa 2. sikkerheds-afstand

330

Eksempel: NC-blokke
N540 G221 M@NSTER LINIER

Q225=+15 sSTARTPUNKT 1. AKSE
Q226=+15 sSTARTPUNKT 2. AKSE
0237=+10 sAFSTAND 1. AKSE
Q238=+8 sAFSTAND 2. AKSE
Q242=6 sANTAL SPALTER
Q243=4 sANTAL LINIER
Q224=+15 sDREJESTED

Q200=2 s STKKERHEDS -AFST.
Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
Q301=1 ;KOR TIL SIK. H@JDE
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lling af punktmgnstre

30 90 100

Raemne-definition

Veerktejs-definition
Veerktgjs-kald
Veerktgj frikeres

8.5 Cykler for fremst

Cyklus-definition boring
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Cyklus-definition hulkreds 1, CYCL 200 bliver automatisk kaldt,
Q200, Q203 og Q204 virker fra cyklus 220

8.5 Cykler for fremstilling af punktmegnstre

Cyklus-definition hulkreds 2, CYCL 200 bliver automatisk kaldt,
Q200, Q203 og Q204 virker fra cyklus 220

Veerktoj frikeres, program-slut

w
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8.6 SL-cykler gruppe |

Grundlaget

Med SL-cykler kan De sammensaette komplekse konturer af indtil 12
delkonturer (lommer eller @ér). De enkelte delkonturer indlaeser De
som underprogrammer. Fra listen over delkonturer (underprogram-
numre), som De angiver i cyklus G37 KONTUR, beregner TNC’en den
totale kontur.

I% Hukommelsen for en SL-cyklus (alle kontur-underprogram-
mer) er begreenset til 48 Kbyte. Antallet af mulige kontur-
elementer afhanger af konturarten (indv.-/udv.kontur) og
antallet af delkonturer og andrager f.eks. ca. 256 retlinie-
blokke.

Egenskaber ved underprogrammer

Koordinat-omregninger er tilladt. Bliver de programmeret indenfor
delkonturen, virker de ogsa i efterfelgende underprogrammer, men
skal efter cykluskaldet ikke tilbagestilles

TNC'en ignorerer tilspaending F og hjselpe-funktioner M

TNC’en genkender en lomme, hvis De indvendig omlgber konturen,
f.eks. Beskrivelse af konturen medurs med radius-korrektur G42

TNC’en genkender en @, hvis De omlgber konturen udvendig, f.eks.
Beskrivelse af konturen modurs med radius-korrektur G41
Underprogrammer ma ikke indeholde koordinater i spindelaksen

| farste koordinatblok for underprogrammer fastleegger De bearbejd-
ningseplanet. Hjelpeakserne U,V,W er tilladt

Egenskaber ved bearbejdningscykler

TNC’en positionerer for hver cyklus automatisk til startpunktet i
bearbejdningsplanet. | spindelaksen skal De forpositionere veerk-
tejet pa sikkerheds-afstand

Hvert dybde-niveau bliver udremmet akseparallelt eller under en
vilkarlig vinkel (vinklen defineres i cyklus G57); &"er bliver standard-
maessigt overkert i sikkerheds-afstand. | MP7420.1 kan De ogsa
fastleegge, at TNC’en skal udremme konturen saledes, at de enkelte
kamre bliver bearbejdet efter hinanden uden oplaftebevaegelser

TNC’en tager hensyn til en indlaest sletspan (cyklus G57) i bearbejd-
ningsplanet

@ Med MP7420 fastlaegger De, hvorhen TNC'en positione-
rer veerktgjet i slutningen af cyklerne 21 til 24.

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: Skema: Afvikle med SL-cykler

%SL G71 *

N12
N16
N17

N18
N19
N26
N27

N50
N51

N60
N61

N62

G37

G56
G79

G57
G79

G59
G79

G00
G98

G98
G98

G98

N999999

POl ...

POl ...

*

POl ...

POl ...

G40 G90 Z+250 M2 *

L1 *

Lo *
L2 *

Lo *

%SL G71 *
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; Ubersicht SL-cykler gruppe |

Q.

o Cyklus Softkey

E G37 KONTUR (tvingende ngdvendig) D

m LBL 1...N

-

((}) G56 FORBORING (alternativt anvendelig) =
~ [« ]

> : )

Q G57 UDRGOMNING (tvingende nadvendig) =X
- =§
n G58/G59 KONTURFRASNING (alternativ anvendelig) s
‘D_ G58: Medurs (==
o0 G59: Modurs

58 ‘
“=
334
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KONTUR (cyklus G37)

| cyklus G37 KONTUR oplister De alle underprogrammer, som skal
overlappe en totalkontur.

o=y

a7

LBL 1...N

Pas pa for programmeringen

Cyklus G37 er DEF-aktiv, det betyder at den er virksom fra
sin definition i programmet.

| cyklus G37 kan De maximalt opliste 12 underprogrammer
(delkonturer).

Label-nummre for kontur: Indlaes alle label-numre for
de enkelte underprogrammer, som skal overlappe en
kontur. Hvert nummer overfares med tasten ENT og
indlaesningen afsluttes med tasten END.

Overlappende konturer: (se , Overlappede konturer” pa side 341)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Eksempel: NC-blokke
N54 G37 P01 1 PO2 5

P03 7

P04 8 *
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8.6 SL-cykler gruppe |

FORBORING (cyklus G56)

@ Pas pa fgr programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet i spin-
delaksen (i sikkerheds-afstand over emne-overfladen).

Cyklus-afvikling

Som cyklus G683 dybdeboring, se , Cykler for boring, gevindboring og
gevindfraesning”, side 232.

Anvendelse

Cyklus G56 FORBORING tager hensyn til indstikspunktet dor slet-
freesning. Indstikspunktet er samtidig startpunkt for skrubningen.

s Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand vaerk-
[ ¢ ] tojsspids (startposition) — emne-overflade

Boredybde 2 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af boringen (spidsen af borspidsen)

Fremryk-dybde 2 (inkremental): malet, med hvilket
veerktgjet hver gang rykkes frem. Boredybden ma
ikke veere et multiplum af fremryk-dybde. TNC’en
kerer i én arbejdsgang til boredybden nar:

Fremryk-dybde og dybde er ens
Fremryk-dybden er starre end boredybden

Tilspanding dybdefremrykning: Boretilspaending i
mm/min

Slet-frasning: Sletspan i bearbejdningsplanet

336
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7

Eksempel: NC-blokke

N54 G56 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250

P05 +0.5 *
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SKRUBNING (cyklus G57)

Cyklus-afvikling

1 TNC’en positionerer veerktgjet i bearbejdningsplanet over det for-
ste indstikspunkt; herved tager TNC’en hensyn til sletfreesningen

2 Med tilspendingen dybdefremrykning kerer TNC’en veerktejet til
den ferste fremryk-dybde

Fraese om kontur (se billedet til hgjre foroven):

1 Veerktgjet fraeser om den ferste delkontur med den indleeste til-
spaending; der tages hensyn til sletspanen i bearbejdningsplanet

2 Flere fremrykninger og flere delkonturer omfraeser TNC’en pa
samme méade

3 TNC’en karer veerktajet i spindelaksen til sikkerheds-afstand og
derefter over det farste indstikspunkt i bearbejdningsplanet
Lommen skrubbes (se billedet til hgjre i midten):

1 |den ferste fremryk-dybde freeser veerktejet med fraesetilspaendin-
gen konturen akseparallelt hhv. under den indlaeste udremnings-
vinkel

2 Herved bliver @-konturen (her: C/D) overkert i sikkerheds-afstand
3 Disse forlgb gentager sig, indtil den indleeste freesedybde er naet

% Pas pa fer programmeringen

Med MP7420.0 og MP7420.1 fastleegger De, hvorledes
TNC’en bearbejder konturen(se , Generelle brugerparame-
tre” pa side 508).

Programmeér positionerings-blokken péa startpunktet i spin-
delaksen (i sikkerheds-afstand over emne-overfladen).

Evt. anvend fraeser med centrumskeer (DIN 844), eller for-
bor med cyklus 21.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL-cykler gruppe |

52

tht

Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand vaerk-
t@jsspids (startposition) — emne-overflade

Frasedybde 2 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bund af lommen

Fremryk-dybde = (inkremental): malet, med hvilket
veerktgjet hver gang rykkes frem. Fraesedybden ma
ikke veere et multiplum af fremryk-dybden. TNC’en
karer i een arbejdsgang til dybden nar:
Fremryk-dybde og dybde er ens
Fremryk-dybden er starre end freesedybden

Tilspanding dybdefremrykning: Indstikstilspaending i
mm/min

Slet-frasning: Sletspan i bearbejdningsplanet

Skrub-vinkel: Retning af skrub-bevaegelsen. Skrub-vin-
kel henfarer sig til hovedaksen i bearbejdningsplanet.
Indlees vinklen séledes, at at leengst mulige snit opnas

Tilspanding : Fraesetilspaending i mm/min

KONTURFRASNING (cyklus G58/G59)

@ Pas pa fer programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet i spin-
delaksen (i sikkerheds-afstand over emne-overfladen).

Anvendelse

Cyklus G58/G59 KONTURFRASNING tjener til sletfreesning af kontur-

lomme.

Drejeretning ved konturfraesning:

Medurs: G58
Modurs: G59

s9 |

338

Sikkerheds-afstand 7 (inkremental): Afstand veerk-
t@jsspids (startposition) — emne-overflade

Frasedybde 2 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bund af lommen

Fremryk-dybde = (inkremental): malet, med hvilket
veerktgjet hver gang rykkes frem. Fraesedybden ma
ikke veere et multiplum af fremryk-dybden. TNC’en
karer i een arbejdsgang til dybden nar:
Fremryk-dybde og dybde er ens
Fremryk-dybden er starre end freesedybden

Tilspanding dybdefremrykning: Indstikstilspaending i
mm/min

Tilspanding : Fraesetilspaending i mm/min

yd |

©

N
S
<Y

Eksempel: NC-blok

N54 G57 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250
P05 +0,5 P06 +30 P07 500 *

yd

©

N
I
<Y

g

Eksempel: NC-blokke

N54 G58 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250
P05 500 *

N71 G59 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250
P05 500 *
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8.7 SL-cykler gruppe ll

Grundlaget

Med SL-cykler kan De sammensaette komplekse konturer af indtil 12
delkonturer (lommer eller @ér). De enkelte delkonturer indlaeser De
som underprogrammer. Fra listen over delkonturer (underprogram-
numre), som De angiver i cyklus G37 KONTUR, beregner TNC’en den
totale kontur.

I% Hukommelsen for en SL-cyklus (alle kontur-underprogram-
mer) er begreenset. Antallet af mulige konturelementer
afhaenger af konturarten (indv.-/udv.kontur) og antallet af
delkonturer og andrager f.eks. ca. 1024 retlinieblokke.

Egenskaber ved underprogrammer

Koordinat-omregninger er tilladt. Bliver de programmeret indenfor
delkonturen, virker de ogsa i efterfelgende underprogrammer, men
skal efter cykluskaldet ikke tilbagestilles

TNC'en ignorerer tilspaending F og hjselpe-funktioner M

TNC’en genkender en lomme, hvis De indvendig omlgber konturen,
f.eks. Beskrivelse af konturen medurs med radius-korrektur G42

TNC’en genkender en &, hvis De omlgber konturen udvendig, f.eks.
Beskrivelse af konturen modurs med radius-korrektur G41

Underprogrammer ma ikke indeholde koordinater i spindelaksen

| forste koordinatblok for underprogrammer fastlaegger De bearbejd-

ningseplanet. Hjeelpeakserne U,V,W er tilladt
Egenskaber ved bearbejdningscykler

TNC'en positionerer far hver cyklus automatisk til sikkerheds-
afstand

Hvert dybde-niveau bliver freeset uden vaerktejs-ophaevning; @’er bli-

ver omkart sideveerts

Radius af ,,indvendige hjerner” er programmerbar — veaerktgjet bliver
ikke staende, friskaer-markeringer bliver forhindret (geelder for yder-
ste bane ved udskrubning og side-sletfreesning)

Ved side-sletfraesning karer TNC'en til konturen péa en tangential cir-
kelbane

Ved dybde-sletfreesning kerer TNC'en ligeledes veerktgjet pa en tan-
gential cirkelbane til emnet (f.eks: Spindelakse Z: Cirkelbane i planet
Z/X)

TNC’en bearbejder gennemgéende konturen i medlgb hhv. i modlab

@ Med MP7420 fastleegger De, hvorhen TNC'en positione-
rer veerktgjet i slutningen af cyklerne G121 til 124.

Malangivelserne for bearbejdninger, som freesedybde, sletspan og sik-
kerheds-afstand indleeser De centralt i cyklus 6120 som KONTUR-
DATA.

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: Skema: Afvikle med SL-cykler
%SL2 G71 *

N120 G37 ... *
N130 G120... *

N160 G121 ... *
N170 G79 *

N180 G122 ... *
N190 G79 *

N220 G123 ... *
N230 G79 *

N260 G124 ... *
N270 G79 *

N500 GOO G40 Z+250 M2 *
N510 G98 L1 *

N550 G98 LO *
N560 G98 L2 *

N600 G98 LO *

N99999 %SL2 G71 *
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8.7 SL-cykler gruppe ll

Oversigt: SL-cykler

Cyklus Softkey
G37 KONTUR (tvingende ngdvendig) D
G120 KONTUR-DATA (tvingende ngdvendig) 2
G121 FORBORING (alternativt anvendelig) 121

[ ¢ ]
G122 SKRUBNING (tvingende nedvendig) 122 g

(=]
G123 SLETFRAS DYBDE (alternativt anvendelig) 123

(=]
G124 SLETFRAS SIDE (alternativt anvendelig) 1za g

Udvidede cykler:

Cyklus Softkey
G125 KONTUR-KADE 125

S5
G127 CYLINDER-OVERFLADE w0

[
G128 CYLINDER-OVERFLADE notfraesning 128 |

[ W)

340
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KONTUR (cyklus G37)

| cyklus G37 KONTUR oplister De alle underprogrammer,som skal
overlappe en totalkontur.
@ Pas pa for programmeringen

Cyklus G37 er DEF-aktiv, det betyder at den er virksom fra
sin definition i programmet.

| cyklus G37 kan De maximalt opliste 12 underprogrammer
(delkonturer).

= Label-nummre for kontur: Indlaes alle label-numre for

LBL 1N de enkelte underprogrammer, som skal overlappe en
kontur. Hvert nummer overfares med tasten ENT og
indlaesningen afsluttes med tasten END.

Overlappede konturer

De kan overlejre lommer og @’er pa en ny kontur. Underprogrammer:
Overlappede lommer

Underprogrammer: Overlappende lommer

@ De efterfelgende programmerings-eksempler er kontur-
underprogrammer, som er blevet kaldt i et hovedprogram
af cyklus 637 KONTUR.

Lommerne A og B er overlappede.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Eksempel: NC-blokke

N120 G37 P01 1

P02 5

P03 7

P04 8 *
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o
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o
S
S
o
S
2
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TNC'en beregner skeeringspunkterne S1 og S2, de mé ikke blive pro-
grammeret.

Lommerne er programmeret som fuldkredse.

c c
= =2
o o
[1] [1]
- -
e} kel
- =
o o
Q Q
- -
[ Q
3 3
N =
r r
[} o
3 3
3 3
(5] (5]
w >

~Summere”-flader

Begge delflader A og B inklusive den feelles overdeekkende flade skal
bearbejdes:

" Fladerne A og B skal veere lommer.
W Den fgrste lomme (i cyklus G37) skal begynde udenfor den anden.

Flade A:

al
Q
Q
)
w

w

42
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.Differens”-flader
Flade A skal bearbejdes uden den af B overdeekkede andel:

8.7 SL-cykler gruppe Il

Flade B:

~Snit”-flader

Den af A og B overlappende flade skal bearbejdes. (enkle overlappede
flader skal forblive ubearbejdet.)

= A og B skal vaere lommer.
= A skal begynde indenfor B.

Flade A:

Flade B:
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&

8.7 SL-cykler gruppe ll

120
OMRADE
DATA

KONTUR-DATA (cyklus G120)

| cyklus G120 angiver De bearbejdnings-informationer for underpro-
grammerne med delkonturer.

Pas pa fer programmeringen

Cyklus G120 er DEF-aktiv, det betyder at cyklus 6120 fra sin
definition er aktiv i bearbejdnings-programmet.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
TNC’en ikke cyklus.

De i cyklus G120 angivne bearbejdnings-informationer gael-
der for cyklerne G121 til G124.

Hvis De anvender SL-cykler i Q-parameter-programmer, sa
maé De ikke benytte parameter Q1 til Q19 som program-
parametre.

Frasedybde Q1 (inkremental): Afstand emneoverflade
— bunden af lomme.

Bane-overlapning faktor Q2: Q2 x veerktgjs-radius
giver den sideveerts fremrykning k.

Sletspan side Q3 (inkremental): Sletspan i bearbejd-
nings-planet.

Sletspan dybde Q4 (inkremental): Sletspan for dyb-
den.

Koordinater emne-overflade Q5 (absolut): Absolutte
koordinater til emne-overfladen

Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand mel-
lem veerktoejs-endefladen og emne-overfladen

Sikker hgjde Q7 (absolut): Absolutte hgjde, i hvilken
der ingen kollision kan ske med emnet (for mellempo-
sitionering og udkersel ved cyklus-ende)

Indvendig-rundingsradius Q8: Afrundings-radius pa
indvendige-, hjgrner”; Den indlaeste veerdi henfarer
sig til veerktgjs-midtpunktsbane

Drejeretning? Medurs = -1 Q9: Bearbejdnings-ret-
ning for lommer

Medurs (Q9 = -1 modlgb for lomme og @)
Modurs (Q9 = +1 medlgb for lomme og &)

De kan kan teste en bearbejdnings-parameter ved en program-afbry-
delse og evt. overskrive.

344

YA

v Q9=+1 _/
N e
# k X
zA %
J LQs
7V % % aio - Q7
Q5 N2
f |
X
Eksempel: NC-blok
N57 G120 KONTUR-DATA
Q1=-20 s FRESEDYBDE
Q2=1 sBANE-OVERLAPNING
03=40.2 sSLETSPAN SIDE
Q4=+0.1 sSLETSPAN DYBDE
Q5=+30 ;KOOR. OVERFLADE
06=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Q7=+80 s SIKKER H@JDE
08=0.5 sRUNDINGSRADIUS
Q9=+1 sDREJERET.
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FORBORING (cyklus G121)

@ TNC’en tager ikke hensyn til en i en T-blok programmeret
deltavaerdi DR for beregning af indstikspunktet. v A

Pa snaevre steder kan TNC’en evt. ikke forbore med et
veerktej som er storre end skrubveerktgojet.

Cyklus-afvikling

Som cyklus G83 dybdeboring, se ,, Cykler for boring, gevindboring og
gevindfraesning”, side 232.

Anvendelse

Cyklus G121 FORBORING tager for indstikspunktet hensyn til sletspan
side og sletspan dybde, savel som radius for udskrub-veerktejet. Ind-
stikspunktet er samtidig startpunkt for skrubningen.

8.7 SL-cykler gruppe ll

121 Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Mélet, med hvilket
[ ¢« ] veerktgjet bliver fremrykket hver gang (fortegn ved
negativ arbejdsretning ,—")

Eksempel: NC-blokke
Tilspanding dybdefremrykning Q11: Boretilspaending

i mm/min N58 6121 FORBORING

Skrub-varktejs nummer Q13: Veerktgjs-nummeret pa Q10=+5 ; FREMRYK-DYBDE

skrub-veerktojet Q11=100 ;TILSP. DYBDEFR.
Q13=1 s ROMME - VERKT@J

HEIDENHAIN iTNC 530 345 @



8.7 SL-cykler gruppe ll

SKRUBNING (cyklus G122)

1 TNC’en positionerer veaerktajet over indstikspunktet; herved bliver
der taget hensyn til slettillzeg side

2 | den ferste fremryk-dybde freeser vaerktgjet med fraesetilspaen-
ding Q12 konturen indefra og ud

3 Herved bliver @-konturen freeset fri (her: C/D) med en tilneermelse
til lommekonturen (her: A/B)

4 Herefter karer TNC’en lommekonturen faerdig og veerktgjet tilbage
til sikker hgjde

@ Pas pa fgr programmeringen

Evt. anvend en freeser med centrumsskaer (DIN 844), eller
forbor med cyklus G121.

Hvis De i vaerktgjs-tabellen for udfreese-veerktajer i spalten
ANGLE definerer en indstiksvinkel, karer TNC’en i en
Helix-bevaegelse til den pageeldende udfraesedybde (se

. Veerktojs-tabel: Standard veerktejs-data” pa side 141)

Eksempel: NC-blok

122 Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Mélet, med hvilken N59 G122 R@OMME
(== vaerktejet bliver fremrykket hver gang Q10=+5 . FREMRYK-DYBDE
Tilspanding dybdefremrykning Q11: Indstikstilspaen- Q11=100 STILSP. DYBDEFR.

ding i mm/min

. . . ) o Q12=350 sTILSPANDING ROMME
Tilspending udskrubning Q12: Freesetilspaending i
mm/min Q18-=1 s FORROMME - VARKT®J
Forskrub-verktejs nummer Q18: Nummeret pd veerk- 019=150 ; PENDLENDE TILSP.

tgjet, med hvilket TNC’en allerede har skrubbet. Hvis
der ikke er forskrubbet blev der indleest ,0"; hvis De
her indlaeser et nummer, skrubber TNC’en kun den
del, der med forskrub-veerktgjet ikke kunne bearbej-
des.

Hvis der ikke er keort sideveerts til efterskrubomrédet,
indstikker TNC pendlende; herfor skal De i veerktajs-
tabelle TOOL.T(se , Veerktgjs-data”, side 139) defi-
nere skaerleengden LCUTS og den maximale indstiks-
vinkel ANGLE for veerktgjet. Evt. afgiver TNC’en en
fejlmelding

Pendle tilspanding Q19: Pendeltilspaending i mm/
min
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SLETFRASE DYBDE (cyklus G123)

@ TNC’en fremskaffer startpunktet for sletning selvstaen-
digt. Startpunktet er afheengig af pladsforholdene i lom-
men.

TNC'en kerer veerktojet bladt (lodret tangentialbue) til fladen der skal
bearbejdes. Herefter bliver den tilbageblevne sletspan freeset.

123 g Tilspending dybdefremrykning Q11: Kerselshastig-
(== hed af veerktejet ved indstikning

Tilspanding udskrubning Q12: Freesetilspaending

HEIDENHAIN iTNC 530
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= Q12
= Q11
/ & o
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¥/ v
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Eksempel: NC-blok
N60 G123 SLETFRAS DYBDE
Q11=100 sTILSP. DYBDEFR.
Q12=350 sTILSPANDING ROMME
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= SLETFRASE SIDE (cyklus G124)
O
Q. TNC'en karer veerktajet pa en cirkelbane tangentialt til delkonturen.
Q. Hver delkontur bliver slettet separat.
=
5 @ Pas pa fgr programmeringen
- Summen af sletspaner side (Q14) og sletveerktgjs-radius z A 5
2 skal veere mindre end summen af sletspéner side gan
~ (Q3,cyklus 6120) og remmevaerktgjs-radius. N
3’ Hvis De afvikler cyklus G124 uden forud at have skrubbet
2 med cyklus G122, geelder ovenstaende beregning ogsa; £ Qi2
7;) radius for skrub-veerktgjet har sa veerdien ,,0”. Q10 |]|:||:||:|[>
N TNC’en fremskaffer startpunktet for sletning selvstaen-
d digt. Startpunktet er afheengig af pladsforholdene i lom- A
men. ¥/ =
X
124 Drejeretning? Urvisermade = -1 Q9:
(=] Bearbejdningsretning: Eksempel: NC-blok
+1: Drejning modurs
=1:Drejning medurs N61 G124 SLETSPAN SIDE
Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet, med hvilken Q9=+1 sDREJERET.
veerktojet bliver fremrykket hver gang
Q10=+5 s FREMRYK-DYBDE
Tilspanding dybdefremrykning Q11: Indstikstilspaen- = ;
ding Q11=100 sTILSP. DYBDEFR.
Tilspending udskrubning Q12: Freesetilspaending Sl ;TILSP“.‘DING L1
Q14=+0 sSLETSPAN SIDE

Sletspan side Q14 (inkremental): Sletspan ved slet-
ning af flere gange; den sidste slet-rest bliver udfart,
hvis De indleeser Q14 = 0
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KONTUR-KZADE (cyklus G125)

Med denne cyklus lader sig sammen med cyklus G37 KONTUR -
.abne” konturer bearbejde: Konturstart og -ende falder ikke sammen.

Cyklus 6125 KONTUR-KADE tilbyder betydelige fordele i forhold til
bearbejdning af en dben kontur med positioneringsblokke:

TNC'en overvager bearbejdningen for efterskeeringer og konturbes-
kadigelser. Kontrollerer konturen med test-grafikken.

Er veerktejs-radius for stor, sa skal konturene eventuelt efterbearbe-
jdes pé indvendige hjorner.

Bearbejdningen lader sig gennemgéende udfere i med- eller mod-
lab. Fraeeseretninger bliver sdgar bibeholdt, hvis konturen bliver spe-
jlet

Ved flere fremrykninger karer TNC'en veaerktgjet med span bade
frem og tilbage: Herved formindskes bearbejdningstiden.

De kan indlaese en sletspan, og skrubbe og sletfraese i flere arbejds-
gange.

8.7 SL-cykler gruppe ll

@ Pas pa fer programmeringen

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, s& udfarer
TNC’en ikke cyklus.

TNC’en tager kun hensyn til den ferste label i cyklus G37
KONTUR.

Hukommelsen for en SL-cyklus er begreenset. De kan i en
SL-cyklus f.eks. programmere maximalt 1024 retlinie-
blokke.

Cyklus 6120 KONTUR-DATA er ikke ngdvendig.

Programmerede positioner i keedemal direkte efter cyklus
G125 henfarer sig til veerktejets position ved cyklus-enden.

@ Kollisionsfare!
For at undga en mulig kollision:
Direkte efter cyklus G125 ma ingen kaedemal program-
meres, da keedemal henfarer sig til positionen for veerk-

t@jet ved cyklus-enden

Ker i alle hovedakser til en defineret (absolut) position,
da positionen for veerktgjet ved cyklusenden ikke stem-
mer overens med positionen ved cyklus start.

HEIDENHAIN iTNC 530 349 @



8.7 SL-cykler gruppe ll

350

Frasedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og konturbund

Sletspan side Q3 (inkremental): Sletspan i bearbejd-
nings-planet.

Koord. emne-overflade Q5 (absolut): Absolutte koor-
dinater til emne overflade henfert til emne-nulpunktet

Sikker hejde Q7 (absolut): Absolut hgjde, i hvilken der
ingen kollision kan ske mellem veerktgj og emne;
veerktejs-udkerselsposition ved cyklus-slut

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Méalet, med hvilken
vaerktajet bliver fremrykket hver gang

Tilspanding fremrykdybde Q11:Tilspaending ved kor-
selsbeveaegelser i spindelaksen

Tilspending frasning Q12: Tilspaending ved kersels-
beveegelser i bearbejdningsplanet

Fraseart? Modleb = -1 Q15:

Medlgbs-fraesning: Indlees = +1
Modlabs-fraesning: Indlees = -1

Afvekslende fraesning i med- og modlgb ved flere
fremrykninger: Indlaes = 0

Eksempel: NC-blok

N62 G125 KONTUR-KADE

Q1=-20
Q3=+0
Q5=+0
Q7=+50
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q15=-1

s FRESEDYBDE
sSLETSPAN SIDE
sKOOR. OVERFLADE
;SIKKER HOJDE

;s FREMRYK-DYBDE
;TILSP. DYBDEFR.
sTILSP. FRASE

; FRESEART
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CYLINDER-FLADE (cyklus G127, software-
option 1)

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere forbe-
redt.

Med denne cyklus kan De programmere en kontur i to dimensioner og
bearbejde dem pa en cylinder overflade. De skal anvende cyklus G128,
hvis De vil freese faringsnoter pa cylinderen.

Konturen beskriver De i et underprogram, som De har fastlagt med
cyklus 637 (KONTUR).

Underprogrammet indeholder koordinaterne i en vinkelakse (f.eks. C-
aksen) og aksen, som ovenikgbet forleber parallelt (f.eks. spindelak-
sen). Som banefunktioner star G1, G11, G24, G25 und G2/G3/G12/
G13 med R til radighed.

Angivelserne i vinkelaksen kan De valgfrit indleese i grader eller i mm
(tommer)(fastlaegges ved cyklus-definitionen).

1 TNC’en positionerer vaerktajet over indstikspunktet; herved bliver
der taget hensyn til slettilleeg side

2 | den ferste fremryk-dybde freeser vaerktgjet med fraesetilspaen-
ding Q12 langs den programmerede kontur

3 Ved enden af konturen karer TNC’en veerktgjet til sikkerhedsaf-
stand og tilbage til indstikspunktet;

4 Skridtene 1 til 3 gentager sig, til den programmerede freesedybde
Q1 er ndet

5 Herefter karer veerktgjet til sikkerhedsafstand

HEIDENHAIN iTNC 530
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iy

127 |

352

Pas pa fgr programmeringen

Hukommelsen for en SL-cyklus er begreenset. De kan i en
SL-cyklus f.eks. programmere maximalt 1024 retlinie-
blokke.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger arbejds-
retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfarer
TNC’en ikke cyklus.

anvend en freeser med centrumskeer (DIN 844).
Cylinderen skal veere opspaendt midt pa rundbordet

Spindelaksen skal forlgbe vinkelret pa rundbords-aksen.
Hvis dette ikke er tilfeeldet, sa afgiver TNC'en en fejlmel-
ding.

Denne cyklus kan De ogsé udfgre med transformeret bear-
bejdningsplan.

TNC’en kontrollerer, om den korrigerede og ukorrigerede
bane for veerktejet ligger indenfor display-omradet for dre-
jeaksen( som er defineret i maskin-parameter 810.x. Ved
fejlmelding , kontur-programmeringsfejl” evt. seet MP
810.x = 0.

Frasedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem cylin-
der-overflade og bunden af konturen

Sletspan side Q3 (inkremental): Sletspan i planet for
overflade-afviklingen; sletspénen virker i retning af
radiuskorrekturen

Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand mel-
lem veerktejs-endeflade og cylinder overflade

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet, med hvilken
veerktojet bliver fremrykket hver gang

Tilspanding fremrykdybde Q11:Tilspaending ved keor-
selsbevaegelser i spindelaksen

Tilspending frasning Q12: Tilspaending ved karsels-
beveegelser i bearbejdningsplanet

Cylinderradius Q16: Cylinderens radius, p& hvilken
konturen skal bearbejdes

Malsztningsart? Grad=0 MM/TOMME=1 Q17: Koor-
dinaterne til drejeaksen programmeres i under-pro-
grammet i grader eller mm (tomme).

Eksempel: NC-blok

N63 G127 CYLINDER-OVERFL.

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

s FRESEDYBDE
sSLETSPAN SIDE

s STKKERHEDS-AFST.
;s FREMRYK-DYBDE
sTILSP. DYBDEFR.
sTILSP. FRASE

s RADIUS
sMALSATNINGSART
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CYLINDER-FLADE notfreesning (cyklus G128,
software-option1)

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere forbe-
redt.

Med denne cyklus kan De overfere en af afviklingen defineret farings-
not til overfladen pa en cylinder. | modsaetning til cyklus G127, indstiller
TNC’en veerktgjet ved denne cyklus séledes, at veeggen ved aktiv radi-
uskorrektur altid forlgber parallelt med hinanden. De programmerer
midtpunktsbanen af konturen med angivelse af veerktejs-radiuskorrek-
tur. Med radiuskorrekturen fastlaegger De, om TNC’en skal fremstille
noten i med- eller modlgb:

1 TNC’en positionerer veerktgjet over indstikspunktet

2 |den ferste fremrykdybde fraeser veerktejet med freesetilspaending
Q12 langs notveeggen; herved bliver der taget hensyn til sidens
sletspan

3 Ved enden af konturen forskyder TNC’en veerktgijet til den overfor
liggende notveeg og kerer tilbage til indstikspunktet

4 Skridt 2 til 3 gentager sig, til den programmerede fraesedybde Q1
er ndet

5 Herefter kerer veerktgjet til sikkerhedsafstand

@ Pas pa for programmeringen

Hukommelsen for en SL-cyklus er begraenset. De kan i en
SL-cyklus f.eks. programmere maximalt 1024 retlinie-
blokke.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejds-
retningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
TNC’en ikke cyklus.

anvend en fraeser med centrumskaer (DIN 844).
Cylinderen skal veere opspaendt midt pa rundbordet

Spindelaksen skal forlgbe vinkelret pa rundbords-aksen.
Hvis dette ikke er tilfeeldet, sa afgiver TNC'en en fejlmel-
ding.

Denne cyklus kan De ogséa udfere med transformeret bear-
bejdningsplan.

TNC’en kontrollerer, om den korrigerede og ukorrigerede
bane for veerktejet ligger indenfor display-omradet for dre-
jeaksen( som er defineret i maskin-parameter 810.x. Ved
fejlmelding , kontur-programmeringsfejl” evt. seet MP
810.x = 0.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.7 SL-cykler gruppe ll

128 | Frasedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem cylin- Eksempel: NC-blok
| W) der-overflade og bunden af konturen

) ) N63 G128 CYLINDER-OVERFL.
Sletspan side Q3 (inkremental): Sletspan i planet for

overflade-afviklingen; sletspénen virker i retning af 01=-8 ; FRASEDYBDE
radiuskorrekturen 03=+0 sSLETSPAN SIDE
Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand mel- 06=+0 s SIKKERHEDS-AFST.
lem veerktejs-endeflade og cylinder overflade Q10=+3 . FREMRYK-DYBDE
Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Mélet, med hvilken z ;

veerktgjet bliver fremrykket hver gang DR TRe ULl W
Tilspanding fremrykdybde Q11:Tilspending ved keor- 0122350 sTILSP. FRESE
selsbeveaegelser i spindelaksen Q16=25 sRADIUS
Tilspanding frasning Q12: Tilspaending ved kersels- Q17=0 sMALSATNINGSART
beveegelser i bearbejdningsplanet 020=12 sNOTBREDDE

Cylinderradius Q16: Cylinderens radius, pa hvilken
konturen skal bearbejdes

Malsetningsart? Grad=0 MM/TOMME=1 Q17: Koor-
dinaterne til drejeaksen programmeres i under-pro-
grammet i grader eller mm (tomme).

Notbredde Q20: Bredden af noten der skal fremstilles
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8.7 SL-cykler gruppe Il

Raemne-definition

Veerktejs-definition bor

Veerktajs-definition skrubning/sletfreesning
Veerktejs-kald bor

Veerktej frikeres

Kontur-underprogram fastleegges

Fastleeggelse af generelle bearbejdnings-parametre
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Cyklus-definition forboring

Cyklus-kald forboring

Veerktojs-skift

Veerktojs-kald skrubning/sletfreesning
Cyklus-definition udskrubning

8.7 SlL-cykler gruppe Il

Cyklus-kald skrubning
Cyklus-definition sletfraese dybde

Cyklus-kald sletfreese dybde
Cyklus-definition sletfraes side

Cyklus-kald sletfrees side
Veerktej frikeres, program-slut

w
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HEIDENHAIN iTNC 530

Kontur-underprogram 1: Lomme venstre

Kontur-underprogram 2: Lommme hgjre

Kontur-underprogram 3: @ firkant venstre

Kontur-underprogram 4: @ trekant hgjre

8.7 SL-cykler gruppe Il
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g  Fksempel:Komturkade
Q.

Q.

=

1

o Y
S

Q9 100
& 95
>

j 80 75
N

™~

(0]

20

5 50 100

Raemne-definition

Veerktgjs-definition

Veerktojs-kald

Veerktej frikeres
Kontur-underprogram fastleegges
Bearbejdnings-parameter fastlaegges

Cyklus-kald
Veerktoj frikeres, program-slut

w
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Kontur-underprogram

8.7 SL-cykler gruppe Il
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g  Eksempelicylinderflade med eyklus G127
Q.

g' Anvisning:

a = Cylinder opspaendt midt pa rundbord 7
— m Henfaringspunkt ligger i rundbords-midten

(%)
=

(&) 60
-
N

™~

0

20

30 50 157

Veerktgjs-definition

Veerktojs-kald, veerktajs-akse Y
Veerktej frikeres
Kontur-underprogram fastleegges
Bearbejdnings-parameter fastlaegges

Rundbord forpositioneres
Cyklus-kald
Veerktej frikeres, program-slut

w
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Kontur-underprogram
Angivelser i drejeakse i grad;
Tegningsmal omregnet fra mm til grad (157 mm = 360°)
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8.7 SlL-cykler gruppe Il

Anvisning:
m Cylinder opspaendt pa rundbord.

m Henferingspunkt ligger i rundbords-midten

1 Beskrivelse af midtpunktsbane i et kontur-
underprogram

w

62

70

52.54

35

40 60 157

Veerktgjs-definition

Veerktojs-kald, veerktajs-akse Y

Veerktej frikeres

Kontur-underprogram fastleegges
Positioner veerktaj pa rundbords-midten
Bearbejdnings-parameter fastlaegges

Rundbord forpositioneres
Cyklus-kald
Veerktej frikeres, program-slut
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Kontur-underprogram, beskrivelse af midtpunktbanen
Angivelser i drejeakse i mm (Q17=1)

8.7 SL-cykler gruppe Il
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8.8 SL-cykler med konturformel

8.8 SL-cykler med konturformel

Grundlaget

Med SL-cykler og konturformler kan De sammensatte komplekse

konturer ud fra delkonturer (lommer eller @’er). De enkelte delkonturer

(geometridata) indleeser De som separate programmer. Herved kan
alle delkonturer anvendes igen efter anske. Fra de valgte delkonturer,
som De med en konturformel forbinder med hinanden, beregner
TNC’en den totale kontur.

@ Hukommelsen for en SL-cyklus (alle konturbeskrivelses-

programmer) er begreenset til maximalt 32 konturer. Antal-

let af mulige konturelementer afhaenger af konturarten
(indv.-/udv.kontur) og antallet af konturbeskrivelser og
andrager f.eks. ca. 1024 retlinieblokke.

SL-cyklerne med konturformel szetter forud en strukture-
ret programopbygning og tilbyder muligheden, for altid at
afleegge tilbagevendende konturer i enkelte programmer.
Med konturformlen forbinder De delkonturerne til en total-
kontur og fastlaegger, om det drejer sig om en lomme eller
en @.

Funktionen SL-cykler med konturformel er i betjeningsfla-
den for TNC’en fordelt pa flere omrader og tjener som
grundlag for videregaende udviklinger.

Egenskaber ved delkonturer

Grundleeggende identificerer TNC’en alle konturer som lommer. Der

skal ingen radiuskorrektur programmeres. | konturformlen kan De
andre en lomme til en @ ved en benagtelse.
TNC'en ignorerer tilspaending F og hjeelpe-funktioner M

Koordinat-omregninger er tilladt. Bliver de programmeret indenfor
delkonturen, virker de ogsa i efterfglgende underprogrammer, men
skal efter cykluskaldet ikke tilbagestilles

Underprogrammer ma ogsa indeholde koordinater i spindelakse,
men disse bliver ignoreret

| farste koordinatblok for underprogrammer fastleegger De bearbejd-

ningseplanet. Hjelpeakserne U,V,W er tilladt
Egenskaber ved bearbejdningscykler

TNC'en positionerer far hver cyklus automatisk til sikkerheds-
afstand

Hvert dybde-niveau bliver freeset uden veerktgjs-ophaevning; @’er bli-

ver omkert sideveerts
Radius af ,,indvendige hjerner” er programmerbar — vaerktgjet bliver

ikke stdende, friskaer-markeringer bliver forhindret (geelder for yder-

ste bane ved udskrubning og side-sletfreesning)

Ved side-sletfraesning kerer TNC'en til konturen pé en tangential cir-

kelbane

364

Eksempel: Skema: Afvikle med SL-cykler
%KONTUR G71

N50 %:CNT: "MODEL"
N60 G120 Q1= ...
N70 G122 Q10= ...
N80 G79

N120 G123 Q11= ...
N130 G79

N160 G124 Q9= ...

N170 G79

N180 GOO G40 G90 Z+250 M2
N99999999 %KONTUR G71

Eksempel: Skema: Omregning af delkonturer med
konturformel

%MODEL G71

N10 DECLARE CONTOUR QC1 = "CIRKEL1"

N20 DECLARE CONTOUR QC2 = "CIRKEL31XY"
N30 DECLARE CONTOUR QC3 = "TREKANT"
N40 DECLARE CONTOUR QC4 = "KVADRAT"
N50 QC10 = ( QC1 | QC3 | qQC4 ) \ QcC2
N99999999 %MODEL G71

%CIRKEL1 G71

N10 I+75 J+50

N20 G11 R+45 H+0 G40
N30 G13 G91 H+360
N99999999 %CIRKEL1l G71

%CIRKEL31XY G71
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Ved dybde-sletfreesning kerer TNC'en ligeledes veerktajet pa en tan-
gential cirkelbane til emnet (f.eks: Spindelakse Z: Cirkelbane i planet
Z/X)

TNC’en bearbejder gennemgéende konturen i medlgb hhv. i modigb

@ Med MP7420 fastlaegger De, hvorhen TNC'en positione-
rer veerktgjet i slutningen af cyklerne G121 til G124.

Malangivelserne for bearbejdninger, som freesedybde, sletspén og sik-
kerheds-afstand indleeser De centralt i cyklus G120som KONTUR-
DATA.

Veelg program med konturdefinitioner

Med funktionen %:CNT veelger De et program med kontur-definitioner,
fra hvilke TNC’en tager konturbeskrivelserne:

Vaelg funktionen for program-kald: Tryk tasten PGM
(o7.1N CALL
Tryk softkey VALG KONTUR

Indlees fuldsteendigt programnavn for programmet
med kontur-definitionen, overfer med tasten END

% Programmér en %:CNT-blok fer SL-cyklen. Cyklus 14
KONTUR er ved anvendelsen af %:CNT ikke mere ngdven-
dig.

Definere konturbeskrivelser

Med funktionen DECLARE CONTOUR vezlger De et program med kontur-
definitioner, fra hvilke TNC’en tager konturbeskrivelser:

Tryk softkey DECLARE

Tryk softkey CONTOUR

Indlees nummeret for konturbetegneren QC, overfar
med tasten ENT

Indlees fuldsteendigt programnavn for programmet
med kontur-definitionen, overfer med tasten END

% Med den angivne konturbetegner QC kan De i konturform-
len cleare de forskellige konturer med hinanden

Med funktionen DECLARE STRING definerer De en tekst.
Denne funktion bliver forelgbig ikke udnyttet.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.8 SL-cykler med konturformel

Indlaese konturformel

Med softkeys kan De forbinde forskellige konturer i en matematisk
formel med hinanden:

Veelg Q-parameter-funktion: Tryk tasten Q (i feltet for tal-indleesning
til hgjre). Softkey-listen viser Q-parameter-funktionen.

Veelg funktion for indlaesning af konturformel: Tryk softkey KONTUR
FORMEL. TNC'en viser folgende softkeys:

Forbindelses-funktion

Skaret med
f.eks. QC10 = QC1 & QC5

Forbundet med
f.eks. Q€25 = QC7 | QC18

Forbundet med, men uden snit
f.eks. QC12 = QC5 ~ QC25

Skaret med komplement fra
f.eks. Q€25 = QC1 \ QC2

Komplement til konturomrader
f.eks. Q12 = #Q11

Parentes abne
f.eks. Q€12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Parenteser lukke
f.eks. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

S A

Overlappede konturer

TNC’en betragter grundleeggende en programmeret kontur som en
lomme. Med funktionen for konturformel har De muligheden, for at
andre en kontur til en @

De kan overlejre lommer og @’er pa en ny kontur. Underprogrammer:
Overlappede lommer

Underprogrammer: Overlappende lommer

I% De efterfelgende programmeringseksempler er
konturbeskrivelses-programmer, som er blevet defineret i
et konturdefinitions-program. Konturdefinitions-program-
met bliver pany kaldt med funktionen %:CNT i det egentlige
hovedprogram.

Lommerne A og B er overlappede.

TNC'en beregner skeeringspunkterne S1 og S2, de ma ikke blive pro-
grammeret.

Lommerne er programmeret som fuldkredse.

366
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8.8 SL-cykler med konturformel

~Summere”-flader

Begge delflader A og B inklusive den felles overdaekkende flade skal

bearbejdes:

" Fladerne A og B skal veere programmerede i seperate programmer
uden radiuskorrektur

| konturformlen bliver fladerne A og B udregnet med funktionen
“forenet med”

Konturdefinitions-Program:

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.8 ;ykler med konturformel

.Differens”-flader

Flade A skal bearbejdes uden den af B overdeekkede andel:

" Fladerne A og B skal veere programmerede i seperate programmer
uden radiuskorrektur

= | konturformlen bliver fladen B med funktionen “skaret med komple-
ment af” fraregnet fladen A

Konturdefinitions-Program:

+Snit”-flader

Den af A og B overlappende flade skal bearbejdes. (enkle overlappede

flader skal forblive ubearbejdet.)

" Fladerne A og B skal veere programmerede i seperate programmer
uden radiuskorrektur

= | konturformlen bliver fladerne A og B udregnet med funktionen
“forenet med”

Konturdefinitions-Program:

Afvikling af kontur med SL-cykler

@ Bearbejdningen af totalkonturen sker med SL-cyklerne
G120 til G124 (se ,, SL-cykler gruppe 1" pa side 339)

w

68
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Raemne-definition

Veerktejs-definition skrubfraeser

Veerktejs-definition sletfreeser

Veerktojs-kald skrubfreeser

Veerktej frikeres

Fastleeg konturdefinitions-program

Fastleeggelse af generelle bearbejdnings-parametre

8.8 SL-cykler med konturformel
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8.8 g:ykler med konturformel

Konturdefinitions-program med konturformel:

w

70

Cyklus-definition udskrubning

Cyklus-kald skrubning
Veerktojs-kald sletfreeser
Cyklus-definition sletfraese dybde

Cyklus-kald sletfreese dybde
Cyklus-definition sletfraes side

Cyklus-kald sletfrees side
Veerktej frikeres, program-slut

Konturdefinitions-program
Definition af konturbetegnelse for program “CIRKEL1"
Veerdianvisning for anvendte parameter i PGM “CIRKEL31XY "

Definition af konturbetegnelse for programmet “CIRKEL31XY"
Definition af konturbetegnelse for programmet “TREKANT"
Definition af konturbetegnelse for programmet “KVADRAT"
Konturformel
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HEIDENHAIN iTNC 530

Konturbeskrivelses-program: Cirkel hajre

Konturbeskrivelses-programm: Cirkel venstre

Konturbeskrivelses-program: Trekant hgjre

Konturbeskrivelses-program: Kvadrat venstre

8.8 SL-cykler med konturformel
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8.9 Cykler for planfraesnin

8.9 Cykler for planfreesning

Oversigt

TNC'en stiller tre cykler til radighed, med hvilke De kan bearbejde fla-
der med folgende egenskaber:

Frembragt fra et CAD-/CAM-system

Flade firkantet

Flade skravinklet

Frit skrdnende

Blandede flader

Cyklus Softkey
60 AFVIKLE 3D-DATA s

For nedfraesning af 3D-data i flere fremrykninger B i
G230 PLANFRZASNING 230 | /=

For plane firkantede flader

G231 STYRET FLADE 210
For skravinklede, skrdnende og beskadigede flader

372

8 Programmering: Cykler @



AFVIKLE 3D-DATA (cyklus G60)

1

=y

TNC’en positionerer veerktajet i ilgang fra den aktuelle position i
spindelaksen til sikkerheds-afstand over det i cyklus programme-
rede MAX-punkt

Herefter karer TNC’en veerktgjet med ilgang i bearbejdningsplanet
til det i cyklus programmerede MIN-Punkt

Derfra karer veerktgjet med tilspeending fremrykdybde til det ferste
konturpunkt

Herefter afvikler TNC’en alle punkter gemt i digitaliseringsdata-
filen med tilspaending freese; om nedvendigt karer TNC’en i mel-
lemtiden til sikkerheds-afstanden, for at overspringe ubearbejdede
omrader

Til slut kerer TNC’en veerktgjet med ilgang tilbage til sikkerheds-
afstand

Pas pa fer programmeringen

Med cyklus G60 kan De afvikle 3D-data i flere fremryknin-
ger, som er blevet fremstillet af et externt programme-
ringssystem.

FRASNING
PNT FIL

Fil-navn 3D-data: Indlees navnet pé filen i hvilken
dataerne der skal bearbejdes er gemt; hvis filen ikke

star i det aktuelle bibliotek, indleeses den komplette
sti

MIN-punkt omrade: Minimal-punkt (X-, Y- og Z-koordi-
nater) til omradet, i hvilket der skal freeses

MAX-punkt omrade: Maximal-punkt (X-, Y- og Z-koordi-
nater) til omradet, i hvilket der skal freeses

Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand mellem
veerktejsspids og emne-overflade ved ilgang-bevee-
gelser

Fremryk-dybde 2 (inkremental): Malet, med hvilket
veerktgjet hver gang rykkes frem

Tilspending fremrykdybde 2: Korselshastigheden af
veerktgjet ved indstikning i mm/min

Tilspending frase 4: Kgrselshastigheden af veerk-
tgjet ved fraesning i mm/min

Hjzlpe-funktion M: Yderligere indlaesning af en
hjeelpe-funktion, f.eks. M13

HEIDENHAIN iTNC 530

YA

MAX
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8.9 Cykler for planfraesning
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Eksempel: NC-blok

N64 G60 POl BSP.I POl X+0 P02 Y+0
P03 Z-20 P04 X+100 P05 Y+100 P06 Z+0
P07 2 P08 +5 P09 100 P10 350 M13 *
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8.9 Cykler for planfraesning

NEDFRZASNING (cyklus G230)

1

TNC’en positionerer vaerktgjet i ilgang FMAX fra den aktuelle posi-
tion i bearbejdningsplanet til startpunkt 1: TNC’en forskyder der-
ved veerktejet med veerktejs-radius mod venstre og opad

Herefter karer veerktgjet med Eilgang i spindelaksen til sikkerheds-
afstand og derefter med tilspaending fremrykdybde til den pro-
grammerede startposition i spindelaksen

Herefter korer veerktgjet med den programmerede tilspaending
freese til slutpunktet 2; slutpunktet beregner TNC’en fra det pro-
grammerede startpunkt, den programmerede leengde og veerktojs-
radius

TNC’en forskyder veerktojet med tilspaending freese pa tveers til
startpunktet for den naeste linie; TNC’en beregner forskydningen
fra den programmerede bredde og antallet af snit

Herefter karer veerktajet i negativ retning af 1. akse tilbage
Nedfraesningen gentager sig, indtil de indleeste flader er fuldsteen-
digt bearbejdet

Til slut kerer TNC’en veerktgjet med ilgang tilbage til sikkerheds-
afstand

I:ﬂg_—, Pas pa fgr programmeringen

TNC’en positionerer veerktgjet fra den aktuelle position
ferst og fremmest i bearbejdningsplanet og herefter i spin-
delaksen til startpunktet.

Veerktojet forpositioneres saledes, at der ingen kollision
kan ske med emnet eller spaendejern.

374
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230 | 4=

Startpunkt 1. akse Q225 (absolut): Min-punkt-koor-
dinater til fladen der skal nedfreeses i hovedaksen i
bearbejdningsplanet

Startpunkt 2. akse Q226 (absolut): Min-punkt-koor-
dinater til fladen der skal nedfraeses i sideaksen i bar-
bejdningsplanet

Startpunkt 3. akse Q227 (absolut): Hejde i spindelak-
sen, hvor der bliver nedfreeset

1. side-lengde Q218 (inkremental): Leengden af fla-
den der skal nedfreeses i hovedaksen i bearbejdnings-
planet, henfert til startpunkt 1. V. akse

2. side-lengde Q219 (inkremental): Leengden af fla-
den der skal nedfraeses i sideaksen i bearbejdnings-
planet, henfert til startpunkt 2. V. akse

Antal snit Q240: Antallet af linier, pa hvilke TNC’en
skal kere veerktejet i bredden

Tilspending fremrykdybde 206: Kgrselshastigheden
af veerktejet ved karsel fra sikkerheds-afstand til frae-
sedybden i mm/min

Tilspending frasning Q207: Kerselshastighed af
veerktejet ved fraesning i mm/min

Tver tilspanding Q209: kerselshastigheden af veerk-
tojet ved karsel til den naeste linie i mm/min; hvis De
kerer pa tveers i materialet, sé indlees Q209 mindre
end Q207; hvis De kerer pa tveers i det fri, sd ma Q209
gerne veere starre end Q207

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Mellem
veerktejsspids og freesedybde for positionering ved
cyklus-start og ved cyklus-slut

HEIDENHAIN iTNC 530
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Eksempel: NC-blok

N71 G230 PLANFRASNING
s STARTPUNKT 1. AKSE
s STARTPUNKT 2. AKSE
s STARTPUNKT 3. AKSE

0225=+10
0226=+12
Q227=+2.5
0218=150
0219=75
0240=25
Q206=150
Q207=500
Q209=200
0200=2

;1. SIDE-LANGDE
;2. SIDE-LANGDE
;ANTAL SNIT
;TILSP. DYBDEFR.
;TILSP. FRASE
sTILSP. PA TVARS
; SIKKERHEDS-AFST.
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8.9 Cykler for planfraesning

STYRET FLADE (cyklus G231)

1 TNC’en positionerer veerktgjet fra den aktuelle position med en 3D-
retliniebevaegelse til startpunkt

2 Herefter kerer veerktgjet med den programmerede tilspaending
freese til slutpunkt

3 Herfra kerer TNC’en veerktgjet i ilgang med vaerktgjs-diameteren i
positiv spindelakseretning og herefter igen tilbage til startpunkt

4 \Ved startpunkt 1 kerer TNC’en igen veaerktgijet til den sidst kerte Z-
veerdi

5 Herefter forskyder TNC’en veerktgjet i alle tre akser fra punkt 1 iret-
ning mod punkt 4 pa den neeste linie

6 Herefter karer TNC’en veerktgjet til slutpunktet for denne linie.
Slutpunktet beregner TNC’en fra punkt 2 og en forskydning i ret-
ning punkt

7 Nedfraesningen gentager sig, indtil de indleeste flader er fuldsteen-
digt bearbejdet

8 Til slut positionerer TNC’en veaerktgjet med veerktgjs-diameteren
over det hgjest indlaeste punkt i spindelaksen

Snit-fering

Startpunkt og hermed freeseretningen kan frit vaelges, fordi TNC’en
kerer de enkelte snit grundleeggende fra punkt 1 til punkt 2 og den
totale afvikling fra punkt 1/ 2 til punkt 2 / 4. De kan laegge hjerne 1 pa
hver kant af fladen der skal bearbejdes.

De kan optimere overfladekvaliteten ved brug af skaftfraesere:

Med st@dende snit (spindelaksekoordinater punkt 7 sterre end spin-
delaksekoordinater punkt 2) ved lidt skrénende flader.

Med treekkende snit (spindelaksekoordinater punkt 1 mindre end
spindelaksekoordinater punkt 2) ved steerkt skrénende flader

Ved vindskaeve flader, hovedbevaegelses-retning (fra punkt 1 til
punkt 2) i retning af den staerkere skréning

Ved brug af skaftfreesere kan overfladen optimeres:
Ved vindskaeve flader laeegges hovedbevaegelses-retningen (fra
punkt 1 til punkt 2) vinkelret pé retningen af den steerkeste haeldning
@ Pas pa fgr programmeringen

TNC’en positionerer veerktejet fra den aktuelle position
med en 3D-retlinibeveegelse til startpunkt . Veerktgjet for-
positioneres saledes, at der ingen kollision kan ske med
emnet eller spendejern.

TNC’en kerer vaerktgjet med radiuskorrektur G40 mellem
de indleeste positioner.

Evt. anvend en freeser med centrumskaer (DIN 844).
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22l Startpunkt 1. akse Q225 (absolut): Startpunkt-koor-
dinater til fladen der skal nedfreeses i hovedaksen i

bearbejdningsplanet 7 ‘

Startpunkt 2. akse Q226 (absolut): Min-punkt-koor-
dinater til fladen der skal nedfraeses i sideaksen i bar-
bejdningsplanet

Startpunkt 3. akse Q227 (absolut): Startpunkt-koor-
dinater til fladen der skal nedfraeeses i spindelaksen

Q236

Q233
2. Punkt 1. akse Q228 (absolut): Slutpunkt-koordina- | Q227

ter til fladen der skal nedfreeses i hovedaksen i bear-
bejdningsplanet Q230 W
"@E/ =
X

2. Punkt 2. akse Q229 (absolut): Slutpunkt-koordina-
ter til fladen der skal nedfreeses i sideaksen i bearbe- i
jdningsplanet

2. Punkt 3. akse Q230 (absolut): Slutpunkt-koordina-
ter til fladen der skal nedfraeses i spindelaksen vi

3. Punkt 1. akse Q231 (absolut): Koordinater til punkt
i hovedaksen i bearbejdningsplanet

3. Punkt 2. akse Q232 (absolut): Koordinater til punkt
i sideaksen i bearbejdningsplanet

3. Punkt 3. akse Q233 (absolut): Koordinater til punkt
i spindelaksen

Q228 Q231 Q234 Q225

8.9 Cykler for planfraesning

Q235
Q232

Q229
Q226
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> 4. Punkt 1. akse Q234 (absolut): Koordinater til punkt
4 i hovedaksen i bearbejdningsplanet

4. Punkt 2. akse Q235 (absolut): Koordinater til punkt
4 i sideaksen i bearbejdningsplanet

> 4. Punkt 3. akse Q236 (absolut): Koordinater til punkt
4 i spindelaksen

> Antal snit Q240: Antallet af linier, som TNC’en skal
kere veerktgjet mellem punkt 1 og 4, hhv. mellem
punkt 2 og 2

P> Tilspending fresning Q207: Kerselshastigheden af
veerktejet ved fraesning i mm/ min. TNC’en udferer
det forste snit med den halve programmerede veerdi.

! Cykler for planfraesning
|||||||||||||||¥
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vkler for planfraesn

100

89C
-

Raemne-definition

Veerktejs-definition
Veerktgjs-kald

Veerktgj frikeres
Cyklus-definition planfreesning
Cyklus-definition planfreesning

HEIDENHAIN iTNC 530 379 @



! Cykler for planfraesning

380

Forpositionering i neerheden af startpunktet
Cyklus-kald
Veerktej frikeres, program-slut
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8.10 Cykler for koordinat-omregning

Oversigt

Med koordinat-omregninger kan TNC'en udfere en een gang program-
meret kontur pa forskellige steder af emnet med aendret position og
starrelse. TNC'en stiller falgende koordinat-omregningscykler til radig-
hed:

Cyklus Softkey
G53/G54 NULPUNKT =,
Konturen forskydes direkte i programmet eller fra Nul- i

punkt-tabeller

G247 FASTLAG.HENF.PUNKT 2y
Fastleeg henf.punkt under programafviklingen =
G28 SPEJL'NG 28 |
Spejle konturer (W]
G73 DREJNING 79@
A

Dreje konturer i bearbejdningsplanet

G72 DIM.FAKTOR 7
Konturer formindske eller forstarre g

G80 BEARBEJDNINGSPLAN o
Gennemfgre bearbejdninger i transformeret
koordinatsystem for maskiner med svinghoved
og/eller runbord

b ]

Virkningen af koordinat-omregninger

Start af aktiviteten: En koordinat-omregning bliver virksom fra sin defi-
nition — bliver altsa ikke kaldt. Den virker, indtil den bliver tilbagestillet
eller defineret pany.

Tilbagestilling af koordinat-omregning:
Cykler med vaerdier for grundforholdene definieres pany, f.eks.
dim.faktor 1,0

Hjeelpe-funktionerne M02, M30 eller blokken N999999 %... udferes
(afheengig af masin-parameter 7300)

Nyt program veelges.

Hjeelpefunktion M142 modale programinformationer slette pro-
grammere

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.10 Cykler for koordinat
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-omregning

8.10 Cykler for koordinat

NULPUNKT-forskydning (cyklus G54)

Med NULPUNKT-FORSKYDNING kan De gentage bearbejdninger pa
vilkarlige steder pd 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. Indleesning af drejeakser er ogsa
tilladt.

= Forskydning: Indlees koordinater til det nye nulpunkt;
- Absolutveerdier henfarer sig til emne-nulpunktet, der
er fastlagt med henfaringspunkt-fastleeggelsen; inkre-

mentalveaerdier henferer sig altid til det sidst gyldige

nulpunkt — disse kan allerede veere forskudt

Tilbagestilling
Nulpunkt-forskydning med koordinatveerdierne X=0, Y=0 og Z=0 oph-
aever igen en nulpunkt-forskydning.

Grafik

Hvis De efter en nulpunkt-forskydning programmerer et ny rdemne,
kan De med maskinparameter 7310 bestemme, om det nye rdemne
skal henfare sig til det nye eller gamle nulpunkt. Ved bearbejdning af
flere dele kan TNC'en herved fremstille hver enkelt del grafisk.

Status-display

Den store positions-visning henfarer sig til det aktive (forskudte) nul-
punkt

Alle viste koordinater i det yderligere status-display (positioner, nul-
punkter) henfarer sig til det manuelt fastlagte henfaringspunkt

382

Eksempel: NC-blokke

N72 G54 G90 X+25 Y-12,5 Z+100 *

N78 G54 G90 REF X+25 Y-12,5 Z+100 *
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NULPUNKT-forskydning med nulpunkt-tabeller
(cyklus G53)

Nulpunkter fra nulpunkt-tabellen henferer sig altid og
@ udelukkende til det aktuelle henfgringspunkt (preset).

Maskin-parameter 7475, som tidligere blev fastlagt, om
nulpunktet skal henfare sig til maskin-nulpunktet eller
emne-nulpunktet, har kun en sikkerheds-funktion. Er
MP7475 = 1 afgiver TNC’en en fejlmelding, nar en nul-
punkt-forskydning bliver kaldt fra en nulpunkt-tabel.

Nulpunkt-tabellen fra TNC 4xx, hvis koordinater henfarte
sig til maskin-nulpunktet (MP7475 = 1), ma ikke anvendes
i iTNC 530.

% Hvis De benytter nulpunkt-forskydninger med nulpunkt-
tabeller, sa anvender De funktionen Select Table, for at
aktivere den gnskede nulpunkt-tabel fra NC-programmet.

-omregning

Hvis De arbejder uden Select Table-blok %:TAB:, skal D

aktivere den gnskede nulpunkt-tabel for program-testen
eller programafviklingen (geelder ogsa for programme-
rings-grafik‘en):
Velg den gnskede tabel for program-test i driftsart
Program-test med fil-styring: Tabellen far status S

Velg den gnskede tabel for programafviklingen i en
programafviklings-driftsart med fil-styring: Tabellen far
status M

Koordinat veerdierne fra nulpunkt-tabellen er udelukkende
virksomme som absolut mal.

Nye linier kan De kun indfgje efter tabellens slutning.

Anvendelse
Nulpunkt-tabeller anvender De f.eks. ved

8.10 Cykler for koordinat

ofte tilbagevendende bearbejdningsforlab pa forskellige emne-posi- Eksempel: NC-blokke
tioner eller

ved ofte anvendelse af den samme nulpunktforskydning N72 G53 POl 12 *

Indenfor et program kan De programmere nulpunkter savel direkte i
cyklus-definitionen som ogsa kald fra en nulpunkt-tabel.

- nulpunktet fra nulpunkt-tabellen eller en Q-parameter;
nar De indlaeser en Q-parameter, sa aktiverer TNC’en
nulpunkt-nummeret, som star i Q-parameteren

=, Forskydning: Tabellinie? PO1: Indlaes nummeret pa

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.10 Cykler for koordinat

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.

Velg nulpunkt-tabel i et NC-program

Med funktionen Select Table(%:TAB:) veelger De nulpunkt-tabellen, fra
hvilken TNC’en skal tage nulpunktet:

Veelg funktionen for program-kald: Tryk tasten PGM
e CALL
Tryk softkey NULPUNKT TABEL

Indlees det fuldstaendige stinavn pa nulpunkt-tabellen,
overfer med tasten END

@ %:TAB:-Blok far cyklus G53 nulpunkt-forskydning program-
meres.

En med Select Table valgt nulpunkt-tabel forbliver aktiv,
indtil De med %:TAB: eller med PGM MGT veelger en
anden nulpunkt-tabel.

Editering af nulpunkt-tabel

Nulpunkt-tabellen vaelger De i driftsart program-indlagring/edite-
ring

Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT, se ,, Fil-styring:
o Grundlaget”, side 77

Vis nulpunkt-tabeller: Tryk softkeys VALG TYPE og
VIS .D

Veelg den gnskede tabel eller indlaes nyt filnavn

Fil editering. Softkey-listen viser hertil falgende funk-

tioner:
Funktion Softkey
Veelg tabel-start BEETVND
Veelg tabel-slut sni.rr
Sidevis bladning opad stoe
T
Sidevis bladning nedad stoe
Indfgjelse af linier (kun mulig efter tabel-ende) —
Sletning af linie -

384
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Funktion Softkey
Overfare indleeste linie og spring til naeste linie P
LINIE
Tilfgj det indleesbare antal linier (nulpunkter) ved TiLFes
tabellens ende N LInzER
Veelg visning af lister (standard) eller visning af for- -
mular

Editering af nulpunkt-tabel i en programafviklings-driftsart

| en programafviklings-driftsart kan De altid veelge de aktive nulpunkt-
tabeller. Tryk herfor softkey NULPUNKT-TABELLER. De har nu til
radighed de samme editeringsfunktioner som i driftsart program-1ind-
lagring/editering

Overtage Akt.-vaerdier i nulpunkt-tabellen

Med tasten , Overtage Akt.-position” kan De overfare den aktuelle

veerktajs-position eller de sidst tastede positioner i nulpunkt-tabellen:
Positionere indleesefelt pé linien og i spalten, i hvilken positionen
skal overtages

Veelg funktionen overtage Akt.-position: TNC’en spar-
geri et overblaendingsvindue, om De vil overtage den
aktuelle veerktojs-position eller sidst tastede veerdi

Veelg den gnskede funktion med piltasten og bekraeft
med tasten ENT

Overfer veerdier i alle akser: Tryk softkey ALLE
WERTE, oder

Overtag veerdien i aksen, pa hvilken indleesefeltet star:
Tryk softkey AKTUELLE VZRDI

ALLE
VARDIER

AKTUELLE
VRRDI

Konfigurering af nulpunkt-tabel

P4 den anden og tredie softkeyliste kan De for hver nulpunkt-tabel
fastleegge akserne, for hvilke De vil definere nulpunkter. Standard-
maessigt er alle akser aktive. Hvis De vil udelukke en akse, sa saetter
De den tilsvarende akse-softkey pa UDE. TNC’en sletter sa den til-
heorende spalte i nulpunkt-tabellen.

Hvis De til en aktiv akse ikke vil definere et nulpunkt, trykker De tasten
NO ENT. TNC’en indfgrer sa en bindestreg i den tilsvarende spalte.

Forlade nulpunkt-tabel
| fil-styringen lader De andre fil-typer vise og veelg den gnskede fil

Status-display
| det yderligere status-display bliver felgende data fra nulpunkt-tabel-
len vist (se ,, Koordinat-omregninger” pa side 41):

Navn og sti for den aktive nulpunkt-tabel

Aktive nulpunkt-nummer

Kommentar fra spalten DOC for det aktive nulpunkt-nummer

HEIDENHAIN iTNC 530
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HENFORINGSPUNKT FASTLAGGELSE
(cyklus G247)

Med cyklus HENF.PUNKT FASTLAG. kan De aktivere et i en preset-
tabel defineret nulpunkt som nyt henferingspunkt.

Virkemade

Efter en cyklus-definition HENF.PUNKT FASTLAG. henfarer alle koor-
dinat-indleesninger og nulpunkt forskydninger (absolutte og inkremen-
tale) sig til den nye preset.

a7 Nummer pa henforingspunkt?: Angiv nummeret pa
[ . .
— henfaringspunktet i preset-tabellen

I%_—, Ved aktivering af et henf.punkt fra preset-tabellen, tilbage-
stiller TNC’en alle aktive koordinat-omregninger, der blev
aktiveret med felgende cykler:
Cyklus G53/G54, nulpunkt-fotrskydning
Cyklus G28, spejling
Cyklus G73, drejning
Cyklus G72, dim.faktor

Koordinat-omregning fra cyklus G80, transformere bearbe-
jdningsplan bliver derimod aktiv.

TNC’en fastleegger kun henferingspunktet i den akse, som
er med i nulpunkt-tabellen. Henferingspunktet for akser,
der er kendetegnet med — forbliver useendret.

| driftsart PGM-test er cyklus G247 ikke virksom.

Status-display
| det yderligere status-display bliver felgende data fra nulpunkt-tabel-
len vist (se , Koordinat-omregninger” pa side 41):

Navn og sti for den aktive nulpunkt-tabel

Aktive nulpunkt-nummer

Kommentar fra spalten DOC for det aktive nulpunkt-nummer

Yderligere bliver i det store statusvindue det aktive preset-nummer
vist efter henf.punkt-symbolet .

386

Eksempel: NC-blok

N13 G247 HENF:PUNKT FASTL.

Q339=4

sHENF . PUNKT-NUMMER
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SPEJLING (cyklus G28)

TNC'en kan udfare en bearbejdning i bearbejdningsplanet spejl-vendt.

Virkemade
Spejling virker fra og med sin definition i programmet. Den virker ogsa
i driftsart positionering med manuel indlaesning. TNC'en viser aktive
spejlingsakser i det status-displayet.
Hvis De kun spejler en akse, endrer omlgbsretningen for veerktgjet.
Dette geelder ikke ved bearbejdningscykler.
Hvis De spejler to akser, bibeholdes omlgbsretningen.

Resultatet af spejlingen afheenger af stedet for nulpunktet:

Nulpunktet ligger pa konturen der spejles: Elementet bliver direkte
spejlet om nulpunktet.

Nulpunktet ligger udenfor konturen der skal spejles: Elementet flyt-
ter sig yderligere

% Hvis De kun spejler én akse, eendrer omlgbsretningen sig
for den nye bearbejdningscyklus med 200er nummer . Ved
eeldre bearbejdningscykler, som f.eks. cyklus G75/G76
LOMMEFRASNIG, forbliver omlgbsretningen den
samme.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2@* Spejlende akse?: Indlaes aksen, der skal spejles; De
+§> kan spejle alle akser — incl. drejeakser — med undta-
gelse af spindelaksen og den dertil harende sideakse.
Det er tilladt at indleese maximalt tre akser
Tilbagestilling
Cyklus SPEJLING programmeres pany med indlaesning af NO ENT. Y
Eksempel: NC-blok
N72 G28 X Y *
388
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DREJNING (cyklus G73)

Indenfor et program kan TNC'en dreje koordinatsystemet i bearbejd-
ningsplanet om det aktive nulpunkt.

Virkemade

DREJNING virker fra og med sin definition i programmet. Den virker
0gsa i driftsart positionering med manuel indlaesning. TNC'en viser
den aktive drejevinkel i det status-displayet.

Henfaringsakse for drejevinklen:
X/Y-planet X-akse

Y/Z-planet Y-akse
Z[X-planet Z-akse

=y

73@\

Pas pa fer programmeringen

TNC’en opheever en aktiv radius-korrektur ved definering
af cyklus G73. Evt. programmér radius-korrektur pany.

Efter at De har defineret G73, kerer De begge akser i bear-
bejdningsplanet, for at aktivere drejningen.

Drejning: Indlees drejevinkel i grad (°). Indleese-
omrade: -360° til +360° (absolut G0 far H eller inkre-
mental G91 far H)

Tilbagestilling
Cyklus DREJNING programmeres pany med drejevinkel 0°.

HEIDENHAIN iTNC 530
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DIM.FAKTOR (cyklus G72)

TNC'en kan indenfor et program forstarre eller formindske konturer.
Saledes kan De eksempelvis tage hensyn til svind- og sletspan-fakto-
rer.

Virkemade

DIM.FAKTOR virker fra og med sin definition i programmet. Den virker
ogsa i driftsart positionering med manuel indleesning. TNC'en viser
den aktive dim.faktor i status-displayet.

Dim.faktoren virker
i bearbejdningsplanet, eller i alle tre koordinatakser samtidig (afhaen-
gig af maskinparameter 7410)
ved malangivelser i cykler
0gsa i parallelakserne U,V,W

Forudseetning

Far forstarrelsen hhv. formindskelsen skal nulpunktet vaere forskudt til
en kant eller hjegrne af konturen.

Faktor?: Indlees faktor F (eng.: scaling); TNC’en multi-
@ plicerer koordinater og radier med F (som beskrevet i
. Virkemade")

Forstarre: F sterre end 1 til 99,999 999
Formindske: F mindre end 1 til 0,000 001

72

Tilbagestilling
Cyklus DIM.FAKTOR programmeres pany med faktor 1 for den tilsva-
rende akse.

390
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Eksempel: NC-blokke
N72 G72 F0,750000 *

8 Programmering: Cykler @




BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus G80)

Funktionerne for transformering af bearbejdningsplanet
bliver tilpasset af maskinfabrikanten til TNC og maskine.
Ved bestemte svinghoveder (rundborde) fastleegger mas-
kinfabrikanten, om den i cyklus programmerede vinkel af
TNC’en skal tolkes som koordinater til drejeaksen eller
som en matematisk vinkel til et skrat plan. Veer
opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

—

Transformationen af bearbejdningsplanet sker altid om det
aktive nulpunkt.

Grundlaget se , Transformere bearbejdningsplan

(Software Option 1)”, side 59: Laes dette afsnit fuldstaen-
digt igennem.

Virkemade

| cyklus G80 definerer De stedet for bearbejdningsplanet — herved for-
stas stedet for veerktejsaksen henfert til det maskinfaste koordinatsy-
stem — ved indlaesning af transformationsvinklen. De kan fastleegge
stedet for bearbejdningsplanet pa to méader:

Indlaes stillingen af svingaksen direkte

Beskrive stedet for bearbejdningsplanet ved indtil tre drejninger
(rumvinkel) af det maskinfaste koordinatsystem. Rumvinklen der
skal indlaeses far De, idet De leegger et snit lodret gennem det trans-
formerede bearbejdningsplan og betragter snittet fra aksen, som De
vil transformere om. Med to rumvinkler er allerede hvert anskeligt
veerktgjssted entydigt defineret i rummet
% Pas p4, at stedet for det transformerede koordinatsystem
og hermed ogsa kerselsbeveegelser i det transformerede
system afhaenger af, hvorledes De beskriver det transfor-
merede plan.

Hvis De programmerer stedet for bearbejdningsplanet med en rumvin-
kel, beregner TNC’en automatisk de derfor nadvendige vinkel-stillinger
af svingaksen og fastleegger disse i parametrene Q120 (A-akse) til
Q122 (C-akse). Er to lgsninger mulig, veelger TNC’en — gédende ud fra
nulstellingen af drejeaksen — den korteste vej.

Reekkefalgen af drejningerne for bergning af stedet for planet er fast-
lagt: Farst drejer TNC’en A-aksen, derefter B-aksen og til slut C-aksen.

Cyklus 19 virker fra og med definitionen i programmet. Sasnart De
karer med en akse i det transformerede system, virker korrekturen for
disse akser. Hvis der skal regnes med korrekturen i alle, sa skal De
kore alle akser.

Hvis De har sat funktion Transformeret programafvikling i driftsart
manuel pa AKTIV (se , Transformere bearbejdningsplan

(Software Option 1)", side 59) bliver den i denne menu indfarte vinkel-
veerdi overskrevet af cyklus G80 BEARBEJDNINGSPLAN.

HEIDENHAIN iTNC 530
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S Drejeakse og -vinkel?: Indles drejeakse med til-

‘ horende drejevinkel; Programmér drejeakserne A, B

og C med softkeys

Nar TNC’en automatisk positionerer drejeakserne, sa kan De endnu
indleese folgende parametre

Tilspanding? F=: Kerselshastighed for drejeaksen
ved automatisk positionering

Sikkerheds-afstand? (inkremental): TNC’en positio-
nerer svinghovedet saledes, at positionen, som fra
forleengelsen af veaerktgjet med sikkerheds-afstanden,
ikke eendrer sig relativt i forhold til emnet

Tilbagestilling

For at tilbagestille svingvinklen, defineres pany cyklus TRANSFORMA-
TION og for alle drejeakser indleeses 0°. Herefter defineres cyklus
BEARBEJDNINGSPLAN endnu engang, og blokken afsluttes uden
akseangivelse. Hermed saetter De funktionen pé inaktiv.

Positionering af drejeakse

Maskinfabrikanten fastleegger, om cyklus G80 automatisk
positionerer drejeaksen(n), eller om De skal forpositionere
drejeaksen i programmet. Veer opmeerksom péa Deres
maskinhandbog.

Hvis cyklus G80 automatisk positionerer drejeaksen, sa geelder:

TNC'en kan kun positionere styrede akser automatisk.

| cyklus-definition skal De yderligere til transformationsvinklen ind-
laese en sikkerheds-afstand og en tilspeending, med hvilke transfor-
mationsaksen kan positioneres.

Anvend kun forindstillede veerktgjer (fuld vaerktajsleengde i en G99-
blok hhv. i veerktgjs-tabellen).

Ved en transformation bliver positionen af veerktgjsspidsen neer-
mest uforandret overfor emnet.

TNC'en udfgrer svingningen med den sidst programmerede tilspaen-
ding. Den maximalt opnaelige tilspaending afhaenger af kompleksite-
ten af svinghovedet (rundbordet).

Hvis cyklus G80 ikke automatisk positionerer drejeaksen, positionerer
De drejeaksen f.eks. med en GO1-blok fer cyklus-definitionen:

392
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NC-blokeksempel:

N50 GOO G40 Z+100 *
N60 X+25 Y+10 *

N70 GO1 A+15 F1000 *
N80 G80 A+1l5 *

N90 GOO G40 Z+80 *
N100 X-7,5 Y-10 *

Positions-visning i et transformeret system

De viste positioner (SOLL og AKT.) og nulpunkt-visning i det suppler-
ende status-display henfarer sig efter aktiveringen af cyklus G80 til det
transformerede koordinatsystem. Den viste position stemmer direkte
efter cyklus-definitionen altsa evt. ikke mere overens med koordina-
terne til den sidst programmerede position fer cyklus G80.

| et transformeret koordinatsystem tager TNC'en ikke hensyn til
programmerede endestop for bevaegelsen. Forst nar aktuel posi-
tion overskrider disse endestop afgiver TNC'en en fejlmelding.

TNC’en kontrollerer i det transformerede koordinatsystem kun
akserne til endekontakt, som skal keres Evt. afgiver TNC’en en fejlmel-
ding.

Positionering i et transformeret system

Med hjeelpe-funktion M130 kan De ogsa i transformerede systemer
kere til positioner, som henfarer sig til det utransformerede koordinat-
system, se , Hjaelpe-funktioner for koordinatangivelser”, side 198.

QOgsa positioneringer med retlinieblokke som henfarer sig til maskin-
koordinatsystemet (blokke med M91 eller M92), lader sig udfere ved
transformeret bearbejdningsplan. Begreensninger:

Positionering sker uden leengdekorrektur

Positionering sker uden maskingeometri-korrektur

Veerktojs-radiuskorrektur er ikke tilladt

HEIDENHAIN iTNC 530

Positionering af drejeakse
Vinkel for korrekturberegning defineres
Korrektur aktiverer spindelaksen

Korrektur aktiverer bearbejdningsplan
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Kombination med andre koordinat-omregningscykler

Ved kombination af koordinat-omregningscykler skal man passe pa, at
transformation af bearbejdningsplanet altid sker om det aktive nul-
punkt. De kan gennemfare en nulpunkt-forskydning fer aktivering af
cyklus G80: sé& forskyder De det ,, maskinfaste koordinatsystem™.

Hvis De forskyder nulpunktet efter aktivering af cyklus G80, sa forsky-
der De det , transformerede koordinatsystem”.

Vigtigt: Ved tilbagestilling af cyklerne gar De i den omvendte reekke-
folge som ved defineringen:

1. Aktivere nulpunkt-forskydning

2. Aktivere transformation af bearbejdningsplan

3. Aktivere drejning

Emnebearbejdning

1. Tilbagestilling af drejning
2. Tilbagestille transformeret bearbejdningsplan
3. Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

Automatiske malinger i et transformeret system

Med malecyklerne i TNC’en kan De opmale emner i det transforme-
rede system. Maleresultatet bliver af TNC’en gemt i Q-parametre,
som De derefter kan viderebearbejde (f.eks. udlaese méleresultaterne
pa en printer).

Handbog for arbejde med cyklus G80 BEARBEJDNINGSPLANER

Program fremstilling
Veerktoj defineres (bortfalder, hvis TOOL.T er aktiv), indlees fuld
veerktejs-leengde
Kald veerktgj
Spindelakse keres s& meget fri, at der ved svingning ingen kollision
kan ske mellem veerktgj og emne.
Evt. positionere drejeakse(r) med en G01-blok pa en tilsvarende vin-
kelveerdi (afhaengig af en maskin-parameter)
Evt. Aktivere nulpunkt-forskydning
Definere cyklus G80 BEARBEJDNINGSPLAN ; indlees vinkelveerdier
for drejeaksen
Alle hovedakser (X, Y, Z) keres, for at aktivere korrekturen.
Programmér bearbejdningen som om den blev udfert i det utransfor-
merede plan

Evt. definér cyklus G80 BEARBEJDNINGSPLAN med andre vinkler,
for at udfare bearbejdningen i en anden aksestilling. Det er i dette
tilfeelde ikke nedvendigt at tilbagestille cyklus G80, De kan direkte
definere den nye vinkelstilling

Tilbagestille cyklus G80 BEARBEJDNINGSPLAN; for alle drejeakser
indleeses 0°

Deaktivere funktion BEARBEJDNINGSPLAN; Definér cyklus G80
pany, afslut blokken uden akseangivelse ENT

Evt. Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning
Evt. positionere drejeaksen i 0°-stillingen

394
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Opspeending af emnet

3 Forberedelse i driftsart

positionering med manuel indlaesning

Positioner drejeaksel(r) for fastleeggelse af henferingspunkt pa den tils-
varende vinkelveerdi. Vinkel-vaerdien retter sig efter den valgte hen-
foringsflade pa emnet.

4 forberedelser i driftsarten
Manuel drift

Funktion transformation af bearbejdningsplan seettes med softkey 3D-
ROT pa AKTIV for driftsart manuel drift; ved ikke styrede akser indfe-
res vinkelveerdien for drejeaksen i menuen.

Ved ikke styrede akser skal de indfarte vinkelveerdier stemme overens
med Akt.-position for dreje-aksen, ellers beregner TNC'en henfarings-
punktet forkert.

5 Henforingspunkt-fastleeggelse

Manuelt ved bergring som ved et utransformeret system se ,Hen-
faringspunkt-fastleeggelse (uden 3D-tastsystem)”, side 52

Styret med et HEIDENHAIN 3D-tastsystem (se Bruger-hdndbog
Tastsystem-cykler)

Automatisk med et HEIDENHAIN 3D-tastsystem (se Bruger-hand-
bog Tastsystem-Cykler, kapitel 3)

Start af et bearbejdningsprogram i driftsart programafvikling
blokfalge

7 Driftsart manuel drift

Funktion transformation af bearbejdningsplan saettes med softkey 3D-
ROT pa INAKTIV. Indfer for alle drejeakser vinkelvaerdien 0° i menuen,
se , Aktivere manuel transformering”, side 63.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Program-afvikling

m Koordinat-omregninger i et hovedprogram

W Bearbeitung im Unterprogrammm, se ,, Under-
programmer”, side 405
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65 130

Raemne-definition

Veerktgjs-definition

Veerktojs-kald

Veerktej frikeres

Nulpunkt-forskydning til centrum

Kald af freesebearbejdning

Saet maerke for programdel-gentagelse
Drej 45° inkrementalt

Kald af freesebearbejdning
Tilbagespring til LBL 10; ialt seks gange
Tilbagestilling af drejning
Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning
Veerktej frikeres, program-slut
Underprogram 1:

Fastleeggelse af freesebearbejdning
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8.11 Special-cykler

DVALETID (cyklus G04)

Programafviklingen bliver standset med varigheden DVALETID. En
dveeletid kan eksempelvis tjene for et spanbrud.

Virkemade

Cyklus virker fra og med sin definition i programmet. Modalt virkende
(blivende) tilstande bliver herved ikke influeret, som f.eks. rotationen
af spindelen.

e Dveletid i sekunder: Indlees dveeletid i sekunder

Indlaeseomrade 0 til 3 600 s (1 time) i 0,001 s-skridt

398

Eksempel: NC-blok

N74 G0O4 F1,5 *
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PROGRAM-KALD (cyklus G39)

De kan ligestille vilkarlige bearbejdnings-programmer, som f.eks. spe-
cielle borecykler eller geometri-moduler, i en bearbejdnings-cyklus. De
kalder s& dette program som en cyklus.

@ Pas pa fer programmeringen

Hvis De vil deklarere et DIN/ISO-programmm som en cyklus,
sa indleeser De fil-type.| efter program-navnet.

Hvis De kun indlaeser program-navnet, skal det i cyklus
deklarerede program sta i det samme bibliotek som det
kaldende program.

Hvis det for cyklus deklarerede program ikke star i samme
bibliotek som det kaldende program, séa indleeser De det
komplette stinavn, f.eks. TNCAKLAR3B5\FK1\50.I.

a8 Program-navn: Navnet pd programmet der skal kaldes

caLL evt. med stien, i hvilken programmet star

Programmet kalder De med

G79 (separat blok) eller
M99 (blokvis) eller
M89 (bliver udfert efter hver positionerings-blok)

Eksempel: Program-kald
Fra et program skal et med cyklus kaldbart program 50 kaldes.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Eksempel: NC-blokke
N550 G39 P01 50 *
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SPINDEL-ORIENTERING (cyklus G36)

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere forbe-
redt.

i

| bearbejdningscyklerne 202, 204 og 209 bliver den interne
cyklus 13 anvendt. Vaer opmaerksom pa Deres NC-pro-
gram, at De evt. skal programmere cyklus 13 pany efter en
af ovennaevnte bearbejdningscykler.

iy

TNC kan styre hovedspindelen i en veerktgjsmaskine og dreje i en
bestemt position med en vinkel.

Spindel-orientering er f.eks. nedvendig
ved veerktejsveksel-systemer med bestemte veksel-positioner for
veerktajet

for opretning af sende- og modtagevinduer af 3D-tastsystemer med
infrarad-overforsel

Virkemade

Den i cyklus definerede vinkelstilling positionerer TNC’en ved pro-
grammering af M19 eller M20 (maskinafhaengig).

Hvis De programmerer M19, hhv. Programmere M20, uden forud at
have defineret cyklus G36, sé positionerer TNC’en hovedspindelen pa
en vinkelvaerdi, der er fastlagt i en maskin-parameter (se maskinhand-
bogen).

JE@; Orienteringsvinkel: Indlaes vinkel henfert til vinkel-
‘ henfaringsaksen i arbejdsplanet

Indleese-omrade: 0 til 360°

Indlaese-finhed: 0,001°

400

Eksempel: NC-blok

N76 G36 S25*
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TOLERANCE (cyklus G62)

@ Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere forbe-
redt.

Cyklusparametrene slette/skrubbe og tolerance for
drejeakser kan De kun indleese, nar der pa Deres maskine
HSC-filteret (software-option 2) er aktivt. Ellers afgiver
TNC’en en fejlmelding. Henvend Dem evt. til maskinfabri-
kanten.

TNC’en udglatter automatisk konturen mellem vilkarlige (ukorrigerede
eller korrigerede) konturelementer. Herved karer veerktgjet kontinuier-
ligt pd& emne-overfladen. Om ngdvendigt, reducerer TNC’en automa-
tisk den programmerede tilspaending, sa at programmet altid bliver
afviklet , rykfrit” med den hurtigst mulige hastighed af TNC’en. Over-
fladegodheden bliver forhgjet og maskinens mekaniske dele skanet.

Under udglatningen opstar en konturafvigelse. Sterrelsen af konturaf-
vigelsen (tolerancevardi) er fastlagt i en maskin-parameter af maskin-
fabrikanten. Med cyklus G62 kan De andre den forindstillede toleran-
ceveerdi og veelge forskellige filterindstillinger.

@ Pas pa for programmeringen

Cyklus G62 er DEF-aktiv, det betyder at den er virksom fra
sin definition i programmet.

De tilbagestiller cyklus G62, idet De pany definerer cyklus
G62 og bekraefter dialogspergsmalet efter toleranceverdi
med NO ENT. Den forindstillede tolerance bliver igen aktiv
ved tilbagestilingen:

HEIDENHAIN iTNC 530
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62

S~

402

Tolerance for baneafvigelse: Tilladelige konturaf-
vigelse i mm (ved tomme-programmer i tommer)

Sletfraese=0, Skrubbe=1: Aktivere filter:

Indlzeseveerdi O:

Fraese med hgjere konturngjagtighed. TNC’en
anvender de af maskinfabrikanten definerede slet-
fraes-filterindstillinger.

Indleeseveerdi 1:

Fraese med hgijere tilspeendings-hastighed.
TNC’en anvender de af maskinfabrikanten define-
rede skrubbe-filterindstillinger

Tolerance for drejeakser: Tilladelig positionsaf-
vigelse af drejeakser i grader ved aktiv M128. TNC’en
reducerer altid banetilspaendingen séledes, at ved
fleraksede bevaegelser karer den langsomste akse
med sin maximale tilspaending. | regelen er drejeak-
sen vaesentlig langsommere end linieerakser. Ved ind-
leesning af en stor tolerance (f.eks. 10°), kan De for-
korte bearbejdningstiden vaesentlig ved fleraksede
bearbejdnings-programmer, da TNC’en sa ikke altid
skal kgre drejeaksen til den forudgivne Soll-position.
Konturen bliver med indleesning af en tolerance ikke
beskadiget. Den aendrer udelukkende stillingen af
drejeaksen henfart til emne-overfladen
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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 bearbejd-
ningsprogrammet med meerket G98 L. L er en forkortelse for label
(eng. for meerke, kendetegn).

En Label har et nummer mellem 1 og 254. Hvert label-nummer méa De
kun bruge én gang i et programangive med G98.
E"g_—, Hvis De bruger et label-nummer flere gange, afgiver
TNC’en ved afslutningen af G98-blokke en fejlmelding.

Ved meget lange programmer kan De med MP7229
begrense kontrollen af et indleesbart antal af blokke.

Label 0 (G98 LO) kendetegner et underprogram-slut og méa derfor
anvendes sa ofte det gnskes.
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9.2 Underprogrammer

Arbejdsmade

1 TNC’en udferer bearbejdnings-programmet indtil et underprogram-
kald LN, 0. n er et vilkarligt label-nummer

2 Fra dette sted afvikler TNC’en det kaldte underprogram indtil
underprogram-slut G98 L0

3 Herefter fortsaetter TNC’en bearbejdnings-programmet med den
blok, der felger efter underprogram-kald LN, 0

Programmerings-anvisninger

Et hovedprogram kan indeholde indtil 254 underprogrammer.

De kan kalde underprogrammer i vilkarlig reekkefalge sa ofte det
onskes.

Et underprogram ma ikke kalde sig selv.

Underprogrammer programmeres efter afslutning af hovedpro-
grammet (efter blokken med M2 hhv. M30)

Hvis underprogrammer i et bearbejdnings-program star far blokken
med MO02 eller M30, sé bliver de uden kald afviklet mindst een gang

Programmering af et underprogram

Start kendetegn: Tryk tasten LBL SET
SET
Indlees underprogram-nummer, bekreeft med taste
END
Slut kendetegn: Tryk tasten LBL SET og label-nummer
,0"indleeses

Kald af et underprogram

Kald af underprogram: Tryk tasten LBL CALL
CALL

Label-nummer: Indlaes label-nummer for underpro-
grammet der skal kaldes, bekreeft med tasten ENT

GEntagelse REP: ,,0” indlaeses, bekraeft med tasten
ENT

% L0, 0 er ikke tilladt, da det svarer til kaldet af et underpro-
gram-ende.

HEIDENHAIN iTNC 530

o

GO0 Z+100 M2

' @98 L1 * <

@

. G98 LO *
N99999 %

9.2 Underprogrammer

" @



9.3 Programdel-gentagelser

9.3 Programdel-gentagelser

Label G98

Programdel-gentagelser begynder med meerket G98 L. En programdel-
gentagelse afsluttes med Ln,m. m er antallet af gentagelser.

Arbejdsmade

1 TNC’en udfgrer bearbejdnings-programmet indtil afslutningen af
programdelen (L1,2)

2 Herefter gentager TNC’en programdelen mellem den kaldte label
og label-kald L 1,2 s& ofte, som De har angivet efter kommaet

3 Herefter afvikler TNC’en igen bearbejdnings-programmet

Programmerings-anvisninger

De kan gentage en programdel indtil 65 534 gange efter hinanden.

Programdele bliver af TNC altid udfert een gang mere, end der er
programmeret gentagelser.

Programmering af programdel-gentagelser

Start kensetegn: Tryk tasten LBL SET, bekraeft med
€ar tasten ENT

Indlees label-nummer for programdelen der skal gen-
tages, bekreeft med tasten ENT

Kald af programdel-gentagelse

Tasten LBL CALL trykkes
CALL

Label-nummer: Indlees label-nummer for programdelen
der skal gentages, bekreeft med tasten ENT

Gentagelse REP: Indlaes antal gentagelser, bekreeft
med tasten ENT

406 9 Programmering: Underprogrammer og programdel-gentagelser @
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9.4 Vilkarligt program som
underprogram

Arbejdsmade

1 TNC’en udferer bearbejdnings-programmet, indtil De kalder et
andet program med %

2 Herefter udferer TNC’en det kaldte program indtil dets afslutning

3 Herefter fortsaetter TNC’en afviklingen af bearbejdnings-program-
met (kaldende) med blokken, der falger af program-kald

Programmerings-anvisninger

For at anvende et vilkarligt program som underprogram behgver
TNC’en ingen label’s

Det kaldte program ma ikke indeholde en hjeelpe-funktion M2 eller
M30.

Det kaldte program ma ikke indeholde et kald med % i det kaldende
program (endelgs slgjfe)
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9.4 Vilkarligt program som underprogram

Kald et vilkarligt program som underprogram

PGM
CALL

PROGRAM

iy

408

Veelg funktionen for program-kald: Tryk tasten PGM
CALL

Tryk softkey PROGRAM

Indlees fuldstaendigt stinavn pa programmet der kal-
des, overfer med tasten END

Det kaldte program skal vaer gemt pa TNC’ens harddisk.

Hvis De kun indleeser program-navnet, skal det i cyklus
deklarerede program sta i det samme bibliotek som det
kaldende program.

Hvis det kaldte program ikke star i samme bibliotek som
det kaldende program, sa indleeser De det komplette
stinavn, f.eks. TNC:\ZW35\SKRUB\PGM1.H

Hvis De vil kalde et klartext-dialog-program,sa indleeser De
fil-type .H efter programnavnet.

De kan kalde et vilkarligt program ogsa med cyklus G39.

Q-parametre virker ved en % (PGM CALL) grundlzeggende

globalt. Vaer opmaerksom pa, at eendringer i Q-parametre i
det kaldte program evt. ogsa indvirker pa det kaldende pro-
gram.
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9.5 Sammenkadninger

Sammenkaedningsarter

W Underprogrammer i underprogram

= Programdel-gentagelser i programdel-gentagelse
= Gentage underprogram

= Programdel-gentagelser i underprogram

Sammenkaedningsdybde

Sammenkadnings-dybden fastleegger, hvor ofte programdele eller
underprogrammer mé indeholde yderligere underprogrammer eller
programdel-gentagelser.

9.5 Sammenkaedninger

= Maximal sammenkaednings-dybde for underprogrammer: 8
M Maximal sammenkaednings-dybde for hovedprogram-kald: 4
= Programdel-gentagelser kan De sammenkaede sa ofte det gnskes. mmm.

Underprogram i underprogram

=2
0
g
o
=~
o
=~
7
o
3
S
o

Underprogram bliver kaldt ved label G98 L1
Sidste programblok i

Hovedprogrammet (med M2)

Start af underprogram 1

Underprogram bliver kaldt ved label G98 L2

Slut p& underprogram 1
Start pa underprogram 2

Slut pa underprogram 2
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Program-afvikling
Hovedprogrammet UPGMS bliver udfert til blok N170
Underprogram 1 bliver kaldt og udfert til blok N390

Underprogram 2 bliver kaldt og udfert til blok N620. Slut pa under-
program 2 og tilbagespring til underprogrammet, fra hvilket det
blev kaldt

Underprogram 1 bliver udfert fra blok N400 til blok N450. Slut pa
underprogram 1 og tilbagespring i hovedprogram UPGMS.

Hovedprogram UPGMS bliver udfert fra blok N180 til blok N350.
Tilbagespring til blok 1 og program-slut

H WIN =

(3]

Gentage programdel-gentagelser

NC-blok eksempel

S
(<))
(@]
£
c
©
8
-
c
(<))
£
£
©
N
0
»

Start af programdel-gentagelse 1

Start af programdel-gentagelse 2

Programdel mellem denne blok og G98 L2
(blok N200) bliver gentaget 2 gang
Programdel mellem denne blok og G98 L1
(blok N150) bliver gentaget 1 gang

Program-afvikling

Hovedprogram REPS bliver udfert til blok N270

Programdel mellem blok N270 og blok N200 bliver gentaget 2
gange

Hovedprogram REPS bliver udfert fra blok N280 til blok N350

Programdel mellem blok N350 og blok N150 bliver gentaget 1 gang
(indeholder programdel-gentagelse mellem blok N200 og blok
N270)

Hovedprogram REPS bliver udfert fra blok N360 til blok N999999
(program-slut)

N =

& w

(3]

H
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Underprogram gentagelse

=2
Qo
g
o
=
o
=~
73
o
3
S
o
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3
oQ
<
=
5
«Q

Hovedprogram UPGREP bliver udfert til blok N110
Underprogram 2 bliver kaldt og udfert

Programdel mellem blok N120 og blok N100 bliver gentaget 2
gange: Underprogram 2 bliver gentaget 2 gange

Hovedprogram UPGREP bliver fra blok N130 til blok N190 udfert
én gang; Program-slut

w N

IS
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Start af programdel-gentagelse 1
Underprogram-kald

Programdel mellem denne blok og G98 L1
(blok N100) bliver gentaget 2 gang

Sidste blok i hovedprogrammet med M2
Start af underprogram

Slut pa underprogram
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Program-afvikling

1 Veerktojet forpositioneres til overkanten af v
emnet

W Indlees fremrykning inkrementalt

= Konturfraesning

= Fremrykning og konturfreesning gentages

-eksempler

rogrammerings

Veerktgjs-definition

Veerktojs-kald

Veerktej frikeres

Fastleeg Pol

Forpositionering i bearbejdningsplan
Forpositionering pa overkant af emne

H
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Meerke for programdel-gentagelse
Inkremental dybde-fremrykning (i det fri)
Farste konturpunkt

Karsel til kontur

Forlade kontur

Frikersel

Tilbagespring til label 1; ialt fire gange
Veerktej frikeres, program-slut

-eksempler

grammerings
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-eksempler

rogrammerings

Program-afvikling

1 Ker til hulgrupper i hovedprogram
m Kald hulgruppe (underprogram 1)

= Hulgruppen programmeres kun een gang i
underprogrammet 1

H

14

60

10

Veerktgjs-definition
Veerktojs-kald

Veerktej frikeres
Cyklus-definition boring
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Ker til startpunkt for 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

Start p& underprogram 1: hulgruppe
Cyklus kald for boring 1

Ker til boring 2, kald cyklus

Ker til boring 3, kald cyklus

Ker til boring 4, kald cyklus

Slut pa underprogram 1

-eksempler

grammerings
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9.6 P

-eksempler

rogrammerings

Program-afvikling

W Programmér bearbejdnings-cykler i hovedpro-
gram

1 Komplet borebillede kaldes (underprogram 1)

 Ker til hulgruppe i underprogram 1, Kald hul-
gruppe (underprogram 2)

W Programmér hulgruppen kun én gang i
underprogram 2

H

16

Veerktgjs-definition centreringsbor
Veerktejs-definition bor
Veerktgjs-definition rival
Veerktojs-kald centreringsbor
Veerktoj frikeres

Cyklus-definition centrering

Kald underprogram 1 for komplet borebillede
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Veerktajs-skift

Veerktejs-kald bor

Ny dybde for boring

Ny fremrykning for boring

Kald underprogram 1 for komplet borebillede
Veerktejs-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 for 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
Cyklus kald for boring 1

Ker til boring 2, kald cyklus

Ker til boring 3, kald cyklus

Ker til boring 4, kald cyklus

Slut p& underprogram 2

-eksempler

grammerings
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10.1 Princip og funkt

10.1 Princip og funktionsoversigt

Med Q-parametre kan De med et bearbejdnings-program definere en
hel delefamilie. Hertil indleeser De istedet for talvaerdier en erstatning:
Q-parametrene.

Q-parametre star eksempelvis for

Koordinatveerdier
Tilspaending
Omdrejningstal
Cyklus-data

Herudover kan De med Q-parametrene programmere konturer, som
er bestemt af matematiske funktioner eller gere udferelsen af bearbe-
jdningsskridt afheengig af logiske betingelser.

En Q-parameter er kendetegnet med bogstavet Q og et nummer mel-
lem 0 og 299. Q-parametrene er inddelt i tre omrader:

Betydning Omrade

Frit anvendelige parametre, globalt virksomme QO til Q99
for alle programmer der befinder sig i TNC-
hukommelsen

Parametre f. specialfunkt. i TNC Q100 til Q199

Parametere, der fortrinsvis anvendes for cykler, Q200 til Q399
globalt virksommme for alle programmer der
befinder sigi TNC'en

Programmeringsanvisninger

Q-parametre og talveerdier ma gerne indleeses blandet i et program.

De kan anvise Q-parametre med talveerdier mellem -99999,9999 og
+99 999,9999. Internt kan TNC’en beregne talvaerdier indtil en bredde
af 57 Bit for og indtil 7 Bit efter decimalpunktet (32 bit taloredde svarer
til en decimalveerdi pa 4 294 967 296).

@ TNC’en anviser nogle Q-parametere automatisk altid
samme data, f.eks. Q-Parameter Q108 den aktuelle veerk-
tgjs-radius, se ,Forbelagte Q-parametre”, side 439.

Hvis Se anvender parametrene Q60 til Q99 i krypterede
fabrikant-cykler, fastleegger De med maskin-parameter

MP7251, om denne parameter kun skal virke lokalt i en
fabrikant-cyklus eller globalt for alle programmer.

420
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Kald af Q-parameter-funktioner "6'.,
Medens De indleeser et bearbejdningsprogram, trykker De tasten ,, Q" g’_’
(i feltet for tal-indleesning og aksevalg under —/+ -tasten). Sa viser )
TNC'en felgende softkeys: >
o

Funktionsgruppe Softkey (7,
Matematiske grundfunktioner anszc g
ARITHM. E

Vinkelfunktioner e [
=

(=

Betingede spring, spring _ o))
o

@vrige funktioner eccred .9‘
FUNKTION o

c

Indleesning af formel direkte =
(«

Funktion for bearbejdning af komplekse konturer (se :
.Indleese konturformel”, side 366) FORNEL 2
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10.2 Delfamilien — Q-parametre istedet for talveerdier

10.2 Delfamilien — Q-parametre

istedet for talvaerdier

Med Q-parameter-funktionen DO: ANVISNING kan De anvise Q-para-
metrene talveerdier. bearbejdnings-programmet indseetter De Q-para-

metre istedet for talvaerdier.

NC-blok eksempel

N150 D00 Q10 P01 +25*

N250 GO0 X +Q10*

For delfamilien programmerer De f.eks. de karakteristiske emne-mal

som Q-parametre.

For bearbejdningen af de enkelte emner anviser De sé& hver af disse

parametre en tilsvarende talveerdi.

Eksempel

Cylinder med Q-parametre

Cylinder-radius
Cylinder-hgjde
Cylinder Z1

Cylinder Z2

422

Anvisning
Q10 indeh. veerdien 25
svarer til GOO X +25

R=Q1
H=0Q2
Q1 =+30
Q2 =+10
Q1 =+10
Q2 = +50

Qi

Q2

Qi

Q2 72
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10.3 Konturer beskrevet med
matematiske funktioner

Anvendelse

Med Q-parametrene kan De programmere matematiske grund-funk-
tioner i et bearbejdningsprogram:

Veelg Q-parameter-funktion: Tryk tasten Q (i feltet for tal-indlaesning
til hgjre). Softkey-listen viser Q-parameter-funktionen.

Veelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey GRUNDFUNKT. .
TNC'en viser folgende softkeys:

Oversigt
Funktion Softkey
D00: ANVISNING o
f.eks. DOO Q5 P01 +60 * x=v
Anvis veerdien direkte
DO01: ADDITION o1
f.eks. D01 Q1 PO1 -Q2 P02 -5 * o0
Beregn og anvis summen af de to veerdier
D02: SUBTRAKTION p
f.eks. D02 Q1 P01 +10 P02 +5 * 8=
Beregn og anvis differensen af de to vaerdier
D03: MULTIPLIKATION o
f.eks. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 * B oo
Beregn og anvis produktet af de to veerdier
DO04: DIVISION P
f.eks. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * B2Y

Beregn og anvis kvotienten af to veerdier
Forbudt: Division med 0!

D05: RODUDDRAGNING o
f.eks. D05 Q50 P01 4 * SarT
Uddrag roden af et tal og anvis dette

Forbudt: Roduddragning af negative veerdier!

Til hgjre for ,="-tegnet ma De indlese:

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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10.3 Konturer beskrevet med matematiske funktioner

Programmering af grundregnearter

Indleese-eksempel 1:

BASIC

ARITHM.

Do

Veaelg Q-parameter-funktionen: Tryk tasten Q

Veelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey
GRUNDFUNKT. trykkes

Veelg Q-parameter-funktion ANVISNING: Tryk softkey
DOX=Y

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

5 Indlaes nummeret p& Q-parameteren: 5

1. VARDI ELLER PARAMETER?

10 Anvis Qb talveerdien 10

Eksempel: NC-blok
N16 D00 PO1 +10 *

424

10 Programmering: Q-parametre @



Indleese-eksempel 2:

BASIC

ARITHM.

D3

Veelg Q-parameter-funktionen: Tryk tasten Q

Veelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey
GRUNDFUNKT. trykkes

Veelg Q-parameter-funktion MULTIPLIKATION: Soft-
key DO3 X * Y trykkes

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

12 Indlees nummeret for Q-parameteren: 12

1. VARDI ELLER PARAMETER?

Q5 “ Indlaes Q5 som farste vaerdi

2. VERDI ELLER PARAMETER?

7 “ Indlaes 7 som anden vaerdi

Eksempel: NC-blok
N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *
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10.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri)

10.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri)

Definitioner

Sinus, Cosinus og Tangens beskriver sideforholdene i en retvinklet tre-
kant. Hertil svarer

Sinus: sina=a/c

Cosinus: cosa=b/c

Tangens: tano=a/b=sino/cosa

Hertil er

c siden overfor den rette vinkel
a siden overfor vinklen a
b den tredie side
Med tangens kan TNC’en fremskaffe vinklen:

o, = arctan o = arctan (a/ b) = arctan (sin o/ cos o)

Eksempel:
a=10mm
b=10mm

o = arctan (a/b) = arctan 1 = 45°
Herudover geelder:

aZ+b2=c2(meda?=axa)

¢ = J@ )

426
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Programmering af vinkelfunktioner

Vinkelfunktionerne vises med et tryk pa softkey VINKELFUNKT.

TNC’en viser softkeys i efterfglgende tabel.

Programmering: Sammenlign , eksempel: Programmering af grund-

regnearter”

Funktion

Softkey

D06: SINUS

f.eks. D06 Q20 PO1 -Q5 *

Bestemmelse og anvisning af sinus til en vinkel i gra-
der (°)

D6
SINCX)

D07: COSINUS

f.eks. D07 Q21 PO1 -Q5 *

Bestemmelse og anvisning af cosinus til en vinkel i
grader (°)

D?
COS(X>

D08: RODEN AF EN KVADRATSUM
f.eks. D08 Q10 POl +5 P02 +4 *
Beregning og anvisning af roden af en kvadratsum

D8
X LEN v

D13: VINKEL

f.eks. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 *

Bestemme og anvise vinkel med arctan af to sider
eller sin og cos til vinklen(O < vinkel < 360°)

D13
X ANG Y
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10.5 Betingede spring med Q-parametre

10.5 Betingede spring med Q-
parametre

Anvendelse

Ved betingede spring sammenligner TNC'en en Q-parameter med en
anden Q-parameter eller en talveerdi. Nar betingelsen er opfyldt, sa
seetter TNC’en straks bearbejdnings-programmet pa den label, der er
programmeret efter betingelserne (Label se ,Kendetegn for underpro-
grammer og programdel-gentagelser”, side 404). Hvis betingelserne
ikke er opfyldt, sa udfgrer TNC'en den naeste blok.

Hvis De skal kalde et andet program som underprogram, s& program-
merer De efter label G98 et program-kald med %.

Ubetingede spring

Ubetingede spring er spring, hvis betingelser altid (=ubetinget) skal
opfyldes, f.eks.

D09 PO1 +10 P02 +10 P03 1 *
Programmeringer af betingede spring

Betinget spring-beslutningerne vises med et tryk pa softkey SPRING.
TNC'en viser fglgende softkeys:

Funktion Softkey
D09: HVIS LIG MED, SPRING os
f.eks. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 5 * e

Hvis begge veerdier eller parametre er ens,séa spring til
den angivne Label

D10: HVIS ULIG MED, SPRING 010
f.eks. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 * Seero
Hvis begge veerdier eller parametre ikke er ens, sa

spring til den angivne Label

D11: HVIS STORRE, SPRING o11
f.eks. D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 5 *
Hvis ferste vaerdi eller parameter er sterre end anden

veerdi eller parameter, spring til den angivne label

D12: HVIS MINDRE, SPRING o1z
f.eks. D12 PO1 +Q5 P02 +0 P03 1 * T aomo !
Hvis forste veerdi eller parameter er mindre end anden

veerdi eller parameter, spring til den angivne label
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Anvendte forkortelser og begreber

IF (eng.): Hvis

EQU (eng. equal): Lig med
NE (eng. not equal): Ulig med
GT (eng. greater than): Sterre end
LT (eng. less than): Mindre end
GOTO (eng. go to): Ga til
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10.6 Q-parametre kontrollere og sendre

10.6 Q-parametre kontrollere og
a&endre

Fremgangsmade

De kan kontrollere og ogsa endre Q-parametre ved fremstilling, test-
ning og afvikling i driftsarterne program indlagring/editering, program
test, programafvikling blokfelge og programafvikling enkeltblok.

evt. afbryde en programafvikling (f.eks. trykke extern STOP-taste og
softkey INTERNT STOP) hhv. standse program-test

m Kald af Q-parameter-funktioner: Tryk tasten Q hhv.
softkey Q INFO i driftsart program indlagring/editering

TNC’en oplister alle parametre og de dertil harende
aktuelle veerdier. De vaelger med pil-tasterne eller
softkeys for sidevis bladning til den gnskede parame-
ter

Hvis De skal aendre vaerdien, indleeser De en ny veerdi,
og bekraefter med tasten ENT

Hvis De ikke skal eendre veerdien, sa trykker De soft-
key’en AKTUELLE VARDI eller afslutter dialogen
med tasten END

@ De af TNC’en anvendte parametre (parameter-numre >
100), er forsynet med kommentarer.
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10.7 Qvrige funktioner

Oversigt

@vrige funktioner vises med et tryk pa softkey SPECIAL-FUNKT.
TNC'en viser falgende softkeys:

10.7 Qvrige funktioner

Funktion Softkey
D14:ERROR o~
Udlees fejlmeldinger FeaLs
D15:PRINT o
Udlees tekster eller Q-parameter-vaerdier uformate- PRINT
ret

D19:PLC o
Overfor veerdier til PLC’en PLo=
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10.7 Qvrige funktioner

D14: ERROR: Udlzes fejimeldinger

NC-Blok eksempel Fejl-nummer Tekst
TNC'en skal udleese en melding, som er lagret under fejl-nummeret 1000 Spindel ?
254 1001 Veerktojsakse mangler
N180 D14 POl 254 * 1002 Notbredde for stor
1003 Veerktejs-radius for stor
Med funktionen D14: ERROR kan De lade meldinger 1004 Omrade overskredet
udlzese programstyret, som af maskinfabrikanten hhv. af 1005 Start-position forkert
HEIDENHAIN er forprogrammeret: Hvis TNC’en i en programafvikling 1006 DREJNING ikke tiladt
eller program-test kommer til en blok med D 14, s& afbryder den og 1007 DIM.EFAKTOR ikke tilladt
afgiver en melding. | tilslutning hertil m& De starte programmet igen. 1008 SPEJLNING ikke tilladt
Fejl-numre: se tabellen nedenunder. 7009 Forskydning ikke tiladt
Fejl-nummer omrade Standard-dialog 1010 Tilspaending mangler
0...299 D 14: Fejlnummre 0 .... 299 1011 Indleesevaerdi forkert
1012 Fortegn forkert
300 ... 999 Maskinafhzaengig dialog 1013 Vinkel ikke tilladt
1000 ... 1099 Interne fejlmeldinger (se tabellen til 1014 Tastpunkt kan ikke nas
hojre) 1015 For mange punkter
1016 Indleesning selvmodsigende
1017 CYCL ukomplet
1018 Plan forkert defineret
1019 Forkert akse programmeret
1020 Forkert omdrejningstal
1021 Radius-korrektur udefineret
1022 Runding ikke defineret
1023 Rundings-radius for stor
1024 Udefineret programstart
1025 For hgj sammenkaedning
1026 Vinkelhenf. mangler
1027 Ingen bearb.-cyklus defineret
1028 Notbredde for lille
1029 Lomme for lille
1030 Q202 ikke defineret
1031 Q205 ikke defineret
1032 Q218 indlees starre Q219
1033 CYCL 210 ikke tilladt
1034 CYCL 211 ikke tilladt
1035 Q220 for stor
1036 Q222 indlees starre Q223
1037 Q244 indlees starre 0
1038 Q245 ulig Q246 indleeses
1039 Vinkelomrade < 360° indleeses
1040 Q223 indleeses starre end Q222
1041 Q214: 0 ikke tilladt
432
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Fejl-nummer Tekst

1042 Karselsretning ikke defineret

1043 Ingen nulpunkt-tabel aktiv

1044 Pladsfejl: Midte 1. V. akse

1045 Pladsfejl: Midte 2. V. akse

1046 Boring for lille

1047 Boring for stor

1048 Tap for lille

1049 Tap for stor

1050 Lomme for lille: Efterbearbejd 1.A.
1051 Lomme for lille: Efterbearbejd 2.A.
1052 Lomme for stor: Skrottes 1.A.
1053 Lomme for stor: Skrottes 2.A.
1054 Tap for lille: Skrottes 1.A.

1055 Tap for lille: Skrottes 2.A.

1056 Tap for stor: Efterbearbejd 1.A.
1057 Tap for stor: Efterbearbejd 2.A.
1058 TCHPROBE 425: Fejl v. starstemal
1059 TCHPROBE 425: Fejl v. mindstemal
1060 TCHPROBE 426: Fejl v. starstemal
1061 TCHPROBE 426: Fejl v. mindstemal
1062 TCHPROBE 430: Diam. for stor
1063 TCHPROBE 430: Diam. for stor
1064 Ingen méleakse defineret

1065 Veerktojs-brudtolerance overskr.
1066 Q247 indlees ulig 0

1067 Indlees starrelse af Q247 starre end 5
1068 Nulpunkt-tabel?

1069 Indlees freeseart Q351 ulig 0

1070 Reducere gevinddybde

1071 Gennemfare kalibrering

1072 Tolerance overskredet

1073 Blokafvikling aktiv

1074 ORIENTERING ikke tilladt

1075 3DROT ikke tilladt

1076 3DROT aktivere

1077 Indlees dybden negativt

1078 Q303 Udefineret i mélecyklus!
1079 Veerktojsakse ikke tilladt

1080 Beregnede veerdi fejlagtig

1081 Malepunkter selvmodsigende
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10.7 Qvrige funktioner

D15: PRINT: Udlaese tekst eller
Q-parameter-vaerdier

@ Indretning af datainterface: | menupunkt PRINT hhv.
PRINT-TEST fastleegger De stien, hvor TNC’en skal
gemme teksten eller Q-parameter-veerdier, se
LAnvisning”, side 481.

Med funktionen D15: PRINT kan De udleese veerdier for Q-parametre
og fejlmeldinger over data-interfacet, for eks. til en printer. Hvis De
gemmer veerdierne internt eller udleeser dem til en computer, gemmer
TNC'en dataerne i filen %FN15RUN.A (udleesning under en pro-
gramafvikling) eller i filen %FN15SIM.A (udleesning under program-
test). Udlaesningen sker med buffer og bliver senest udlgst ved PGM-
enden, eller hvis PGM bliver standset. | BA enkelt-blok starter datao-
verfarslen ved blok-ende.

Udlzes dialog og fejimeldinger med D15: PRINT ,talvaerdi”

Talveerdi 0 til 99: Dialog for mas- Dialog for fabrikant-cykler
kinfabrikant-cykler

fra 100: PLC-fejlmeldinger

Eksempel: Udleesning af dialog-nummer 20

N67 D15 PO1 20 *

Udlzes dialog og Q-parameter med D15: PRINT ,,Q-parameter”
Anvendelseseksempel: Protokollering af en emne-opmaling.

De kan samtidig udleese indtil seks Q-parametre og tal-veerdier.

Eksempel: udleesning af dialog 1 og talveerdi Q1

N70 D15 PO1 1 PO2 Q1 *

D19: PLC: Overfore veaerdier til PLC

Med funktionen D19: PLC kan De overfgre indtil to talvaerdier eller Q-
parametre til PLC'en.

Skridtbredde og enheder: 0,1 um hhv. 0,0001°

Eksempel: Overfare talveerdien 10 (svarer til 1Tum hhv. 0,001°) til
PLCen

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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10.8 Indlaese formel direkte

Indlaesning af formel

Med softkeys kan De indlaese matematiske formler, som indeholder
flere regneoperationer, direkte i et bear-bejdnings-program

Formlerne vises ved tryk pa softkey FORMEL. TNC'en viser falgende

softkeys i flere lister:

Forbindelses-funktion

Softkey

Addition
f.eks. Q10 = Q1 + Q5

Subtraktion
f.eks. Q25 = Q7 - Q108

Multiplikation
f.eks.Ql2 = 5 * Q5

Division
f.eks. Q25 = Q1 / Q2

Parentes begynd
feks. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Parentes slut
feks.Ql2 = Q1 * (Q2 + Q3)

Kvadrere veerdi (engl. square)
f.eks. Q15 = SQ 5

sa

Uddrage rod (engl. square root)
f.eks. Q22 = SQRT 25

SGRT

Sinus til en vinkel
f.eks. Q44 = SIN 45

Cosinus til en vinkel
f.eks. Q45 = COS 45

Tangens til en vinkel
f.eks. Q46 = TAN 45

Arcus-Sinus

Omvendt funktion af sinus; Bestemme vinkel ud fra

forholdet modkatete/hypotenuse
f.eks. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Arcus-Cosinus

Omvendt funktion af cosinus; bestemme vinkel ud fra

forholdet ankatete/hypotenuse
f.eks. Q11 = ACOS Q40

ACOS
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10.8 Indlaese formel direkte

Forbindelses-funktion

Softkey

Arcus-Tangens

Omvendt funktion af cosinus; bestemme vinkel ud fra
forholdet ankatete/hypotenuse

f.eks. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Oplofte veerdier i potens
f.eks. Q15 = 373

Konstant PI (3,14159)
f.eks. Q15 = PI

PI

Danne naturlig logaritme (LN) til et tal
Basistal 2,7183
f.eks. Ql5 = LN Q11

Danne logaritme til et tal, Basistal 10
f.eks. Q33 = LOG Q22

Exponentialfunktion, 2,7183 i n
f.eks. Q1 = EXP Q12

Afsla veerdier (multiplikation med -1)
f.eks. Q2 = NEG Q1

Afskeere cifre efter et komma
Opbygge uangribeligt-tal
f.eks. Q3 = INT Q42

Danne absolutvaerdi af et tal
f.eks. Q4 = ABS Q22

Afskeere cifre for et tal for et komma
Fraktionere
f.eks. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Kontrollere fortegnet for et tal

f.eks. Q12 = SGN Q50

Hvis tilbagestillingsveerdi Q12=1: Q50 >=0
Hvis tilbagestillingsveerdi Q12= 0: Q50 <=0

Beregne moduloveerdi (Divisionsrest)
f.eks. Q12 = 400 % 360
Resultat: Q12 = 40
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Regneregler

For programmering af matematiske formler geelder falgende regler:

Punkt- for stregregning
N112 Q1 =5 * 3 +2 * 10 = 35

1. regneskridt5 * 3 =15
2. Regneskridt2 * 10 = 20
3. regneskridt 15 + 20 = 35
eller
N113 Q2 = SQ 10 - 373 = 73

1. Regneskridt 10 kvadrering = 100
2. Regneskridt 3 med opleft til 3 potens = 27
3. Regneskridt 100 - 27 = 73

Fordelingslov
Lov om fordeling ved parentesregning

a*(b+c)=a*b+a*c

HEIDENHAIN iTNC 530

10.8 Indlaese formel direkte

" @



10.8 Indlaese formel direkte

Indlaese-eksempel

Vinkel beregning med arctan som modstdende katete (Q12) og nabo
katete (Q13); Resultat Q25 anvises:

m Velg Q-parameter-funktionen: Tryk tasten Q

Veelg formel-indlaesning Tryk softkey FORMEL

FORMEL

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

Indlees parameter-nummer
ENT 25

E . Ga videre i softkey-listen og veelg arcus-tangens funk-
tion
a ) G4 videre i softkey-listen og dbn paranteser

m 12 Indlees Q-parameter nummer 12

Veelg division

m 13 Indlees Q-parameter nummer 13

E Luk paranteser og afslut formel-indlaesning

NC-Blok eksempel
N37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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10.9 Forbelagte Q-parametre

Q-parametrene Q100 til Q122 er optaget af TNC'en med veerdier.
Q-parametrene bliver anvist:

Veerdier fra PLC'en
Angivelser om veerktgj og spindel
Angivelser om drifttilstand osv.

Veaerdier fra PLC'en: Q100 til Q107

TNC'en bruger parametrene Q100 til Q107, for at overfore veerdier i
PLC'en til et NC-program

Aktiv veerktejs-radius: Q108

Den aktive veerdi af veerktejs-radius bliver anvist Q108. Q108 sam-
mensaettes af:

Veerktgjs-radius R (veerktgjs-tabellen eller G99-blok)
Delta-veerdi DR fra veerktejs-tabellen
Delta-veerdi DR fra TOOL CALL-blok

Veerktojsakse: Q109

Veerdien af parameters Q109 er afhaengig af den aktuelle veerk-
tojsakse:

Werkzeugachse Parametervaerdi
Ingen veaerktgjsakse defineret Q109 = -1
X-akse Q109=0

Y-akse Q109 =1

Z-akse Q109 =2

U-akse Q109 =6

V-akse Q109 =7
W-akse Q109 =8
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10.9 Forbelagte Q-parametre

Spindeltilstand: Q110

Veerdien af parameter Q110 er afhaengig af den sidst programmerede
M-funktion for spindelen:

M-funktion Parameterveerdi
Ingen spindeltilstand defineret Q110 =-1

MOQ3: spindel START, medurs Q110=0

MO04: spindel START, modurs Q110 =1

MO5 til MO3 Q110=2

MO5 til M04 Q110=3

Kelemiddelforsyning: Q111

M-funktion Parametervaerdi
MO08: Kelemiddel START Q111 =1
MO09: Kelemiddel STOP Q111 =0

Overlapningsfaktor: Q112

TNC'en anviser Q112 overlapningsfaktor ved lommefraesning
(MP7430).

Malangivelser i et program: Q113

Veaerdien af parameter Q113 afhanger ved sammenkadninger med
%... af programmets malangivelser, der som det ferste kalder andet
program.

Malangivelser for hovedprogram Parametervaerdi
Metrisk system (mm) Q113 =0
Tomme-system (inch) Q113 =1

Veerktojs-leengde: Q114

Den aktuelle veerdi af veerktojs-leengden bliver anvist Q114.
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Koordinater efter tastning under
programafvikling

Parameter Q115 til Q119 indeholder efter en programmeret maling
med 3D-tastsystemet koordinaterne for spindelpositionen pa tast-tids-
punktet. Koordinaterne henfarer sig til det henf.punkt, der er aktiv i
driftsart manuel.

Der tages ikke hensyn til lengden af taststiften og radius af tastkuglen
for disse koordinater.

Koordinatakse Parametervaerdi
X-akse Q115
Y-akse Q116
Z-akse Q117
IV. akse V. akse Q118

afhaengig af MP100

V. V. akse Q119
afhaengig af MP100

Akt.-Sollveerdi-afvigelse ved automatisk
veerktojs-opmaling med TT 130

Akt.-Soll-afvigelse Parametervaerdi
Veerktojs-l&engde Q115
Veerktojs-radius Q116

Transformation af bearbejdningsplanet med
emne-vinklen: Koordinater beregnet af TNC'en
for drejeaksen

Koordinater Parameterveerdi
A-akse Q120
B-akse Q121
C-akse Q122
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10.9 Forbelagte Q-parametre

Maleresultater fra tastsystem-cykler
(se ogsa brugerer-handbogen Tastsystem-cykler)

Malte Akt.-veerdi Parameterveerdi
Vinkel af en retlinie Q150
Midten af hovedaksen Q151
Midten af sideaksen Q152
Diameter Q153
Lommens leengde Q154
Lommens bredde Q155
Leengden i den i cyklus valgte akse Q156
Midteraksens placering Q157
Vinkel for A-akse Q158
Vinkel for B-akse Q159
Koordinater i den i cyklus valgte akse Q160
Beregnede afvigelse Parametervaerdi
Midten af hovedaksen Q161
Midten af sideaksen Q162
Diameter Q163
Lommens leengde Q164
Lommens bredde Q165
Malte lzengde Q166
Midteraksens placering Q167
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Fremskaffede rumvinkel Parametervaerdi
Drejning om A-aksen Q170

Drejning om B-aksen Q171

Drejning om C-aksen Q172
Emne-status Parameterveerdi
God Q180
Efterbearbejdning Q181

Skrottes Q182

Malte afvigelse med cyklus 440 Parameterveerdi
X-akse Q185

Y-akse Q186

Z-akse Q187
Reserveret for intern anvendelse Parameterveerdi
Maerker for cykler (bearbejdningsbilleder) Q197

Nummer pd den aktive tastsystem-cyklus Q198

Status veerktejs-opmaling med TT Parameterveerdi
Veerktej indenfor tolerancer Q199=0,0
Veerktojet er slidt (LTOL/RTOL overskredet) Q199 =1,0
Veerktej er breekket (LBREAK/RBREAK Q199 =2,0

overskredet)
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¥10 Programmerings-eksempler

Program-afvikling

1 Ellipse-konturen bliver neermet med mange sma
lige stykker (defineres over Q7). Jo flere bereg-
ningsskridet der er defineret, jo glattere bliver
konturen

W Fraesretningen bestemmer De med start- og
slutvinklen i planet:
Bearbejdningsretning medurs:
Startvinkel > slutvinkel
Bearbejdningsretning modurs: Startvinkel < slut-
vinkel

1 Der tages ikke hensyn til vaerktgjs-radius

IS
N
>

Midt X-akse

Midt Y-akse

Halvakse X

Halvakse Y

Startvinkel i planet
Slutvinkel i planet
Antal beregnings-skridt
Drejeplan af ellipsen
Fraesedybde
Dybdetilspaending
Freesetilspaending
Sikkerheds-afstand for forpositionering
Réaemne-definition

Veerktgjs-definition
Veerktojs-kald

Veerktej frikeres

Kald af bearbejdning

Veerktej frikeres, program-slut
Underprogram 10: Bearbejdning
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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

Kersel til startpunkt i planet

Forpositionering af sikkerheds-afstand i spindelaksen
Ker til bearbejdningsdybde

Aktualisering af vinkel

Aktualisering af freesetrin-teeller

Beregning af aktuel X-koordinat

Beregning af aktuel Y-koordinat

Karsel til naeste punkt

Sperger om ufeerdig, hvis ja sa spring tilbage til label 1
Tilbagestilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

Karsel til sikkerheds-afstand

Underprogram-slut

-eksempler

grammerings
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Program-afvikling

m Programmet fungerer kun med en radiusfreeser,
Veerktejsleengden henfarer sig til kuglecentrum

m Cylinder-konturen bliver neermet med mange
sma lige stykker (definerbar over Q13). Jo flere
skridt der er defineret, desto glat-tere bliver kon-
turen

m Cylinderen bliver freeset 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 < slut-
vinkel

= Der bliver automatisk korrigeret for veerktgjs-
radius

10.10 Programmerings-eksempler

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
Tilspaending dybdefremrykning
Tilspeending vedplainf1fs18 freesning
Antal freesetrin

Raemne-definition

Veerktgjs-definition
Veerktojs-kald

Veerktej frikeres

Kald af bearbejdning
Tilbagestilling af sletspan

Kald af bearbejdning
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Veerktej frikeres, program-slut

Underprogram 10: Bearbejdning

Omreg. af sletspan og veerktegj henf. til cylinder-radius
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

Ker til startpos. i cylinder, inddyk skréat i materialet
Leengdefraesning i retning Y+

Aktualisering af freesetrin-teeller

Aktualisering af rumvinkel

Sperg om feerdig, hvis ja, sa spring til slut
Tilneermede “buer” ker til neeste l&engde-freesetrin
Leengdesnit i retning Y-

Aktualisering af freesetrin-teeller

Aktualisering af rumvinkel

Sperg om ufeerdig, hvis ja sa spring tilbage til LBL 1

Tilbagestilling af drejning
Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning
Underprogram-slut

-eksempler

grammerings
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10.10 Programmerings-eksempler

Eksempel: Konveks kugle med skaftfraeser

Program-afvikling

Programmet fungerer kun med skaftfraeser

Kuglens kontur bliver tilneermet med mange sma
retliniestykker (Z/X-plan, defineres med Q14). Jo
mindre vinkelskridtet er defineret, desto glattere
bliver konturen

Antallet af kontur-skridt bestemmmer De med vin-
kelskridtet i planet (over Q18)

Kuglen bliver freeset i 3D-fraesning fra neden og
opefter

Der bliver automatisk korrigeret for veerktejs-
radius

%KUGLE G71 *

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90

D00 Q1 P01 +50 *
D00 Q2 P01 +50 *
D00 Q4 P01 +90 *
D00 Q5 P01 +0 *
D00 Q14 POl +5 *
D00 Q6 P01 +45 *
D00 Q8 POl +0 *
D00 Q9 P01 +360 *
D00 Q18 PO1 +10 *

N100 D00 Q10 POl +5 *

N110 D00 Q11 POl +2 *

N120 D00 Q12 P01 +350 *
N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 G99 T1 L+0 R+7,5 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 GOO G40 G90 Z+250 *
N180 L10,0 *

N190 D00 Q10 POl +0 *

N200 D00 Q18 P01 +5 *

448

Y

Y
100 —
o
Qp?) &
50
) @§ — f? -
¢ X Z
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

Tilspaending vedplainf1fs18 fraesning

Raemne-definition

Veerktgjs-definition

Veerktojs-kald

Veerktoj frikeres

Kald af bearbejdning
Tilbagestilling af sletspan
Vinkelskridt i plan X/Y for sletning
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N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370
N380
N390
N400
N410
N420
N430
N440
N450
N460
N470
N480
N490
N500

L10,

G00
G98
D01
D00
D01
D00
D01
G54
G73
G98
I+0
G11

0*
G40
L10
023
024
026
028
016
X+Q1
90
L1 *
J+0
G40

7+250 M2 *

*

PO1 +Q11 P02 +Q6 *
POL +Q4 *

P01 +Q6 P02 +Q108 *
PO1 +Q8 *

PO1 +Q6 P02 -Q10 *
Y+Q2 Z-Q16 *

H+Q8 *

*

R+Q26 H+Q8 FQl2 *

I1+Q108 K+0 *

G01
G98
G11
D02
D11
Gl1
G01
G00
D01
D00
G73
D12
D09
G73
G54
G98

Y+0
L2 *
G40
024
PO1
R+Q6
G40
G40
028
024
690
P01
PO1
90
X+0
Lo *

7+0 FQ12 *

R+Q6 H+Q24 FQl2 *
P01 +Q24 P02 +Q14 *

+Q24 P02 +Q5 P03 2 *
H+Q5 FQl2 *

2+Q23 F1000 *

X+Q26 *

P01 +Q28 P02 +Q18 *
P01 +Q4 *

H+Q28 *

+Q28 P02 +Q9 P03 1 *

+Q28 P02 +Q9 P03 1 *

H+0 *

Y+0 Z+0 *

N999999 %KUGLE G71 *
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Kald af bearbejdning

Veerktej frikeres, program-slut

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
Forpositionering i spindelaksen

Fastleeggelse af pol i X/Y-plan for forpositionering
Forpositionering i planet

Fastleeg.af pol i Z/X-plan, f. forskyd. af veerktgjs-radius
Karsel til dybde

Kear tilnsermede ,buer” opad

Aktualisering af rumvinkel

Sperg om buen er feerdig, hvis ikke, sa tilbage til LBL 2
Kearsel til slutvinkel i rum

Frikgrsel i spindelakse forpositionering for neeste bue
Aktualisering af drejeposition i planet

Tilbagestilling af rumvinkel

Aktivering af ny drejeposition

Aktivering af ny drejeposition

Sperg om faerdig, hvis ja, sa spring tilbage til LBL 1

Tilbagestilling af drejning
Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

Underprogram-slut

10.10 Programmerings-eksempler
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11.1 Grafi

11.1 Grafik

Anvendelse

| programafvikings-driftsarter og driftsart program-test simulerer
TNC’en e bearbejdning grafisk. Med softkeys veelger De, om det skal
veere

Set ovenfra

Fremstilling i 3 planer

3D-fremstilling
TNC-grafikken svarer til fremstillingen af et emne, som bliver bearbej-
det med et cylinderformet vaerktaj. Med aktiv vaerktojs-tabel kan De

lade en bearbejdning fremstille med en radiusfraeser. De skal sa ind-
leese i veerktejs-tabellen R2 = R.

TNC'en viser ingen grafik, hvis
det aktuelle program ikke har en gyldig réemne-definition.
der ikke er valgt et program

Med maskin-parameter 7315 til 7317 kan De indstille, at TNC’en ogsa
viser en grafik, selvom Die ingen spindelakse har defineret eller karer
med.

% Den grafiske simulation kan De ikke bruge til programdele
hhv. programmer med drejeakse-bevaegelser eller trans-
formeret bearbejdningsplan: | disse tilfelde afgiver
TNC’en en fejlmelding.

TNC’en fremstiller ikke i grafikken en T-blok programmeret
radius-sletspan DR.
Oversigt: Billeder

| programafviklings-driftsarter og i driftsart program-test viser TNC'en
folgende softkeys:

Visning Softkey
Set ovenfra
|
Fremstilling i 3 planer —
g p ih

3D-fremstilling

452
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Begraensninger under en programafvikling

Bearbejdningen lader sig ikke samtidig fremstille grafisk, hvis TNC’ens
regner er belastet med komplicerede bearbejdningsopgaver eller bear-
bejdninger med store flader. Eksempel: Fraesning over hele raemnet
med et stort veerktej. TNC’en karer ikke grafikken videre og indbleen-
der teksten ERROR i grafik-vinduet. Bearbejdningen bliver dog fortsat
udfart.

11.1 Grafi

Set ovenfra

Den grafiske simulation forlgber hurtigst muligt. T PEERTESy
N Veelg set fra oven med softkey
For dybdefremstilling af denne grafik geelder: ,,Jo )
dybere, desto markere” .
o N
~
Cl
. mt
H ‘ = ‘ & | Dy 5 ‘ er |
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11.1 Grafi

Fremstilling i 3 planer

Fremstillingen viser et billede fra oven med 2 snit, ligesom en teknisk
tegning. Et symbol til venstre under grafikken viser, om fremstillingen
er projektionsmetode 1 eller projektionsmetode 2 iflg. DIN 6, del 1
(valgbar over MP7310).

Ved fremstilling i 3 planer star funktionen for udsnits-forsterrelse til
radighed, se ,Forsterrelse”, side 456.

Herudover kan De forskyde snitplanet med softkeys:

— De veelger softkey’en for fremstilling af emnet i 3 pla-
ih e g Y g p
De omskifter softkey-listen og veelger udvalgs-soft-
key’en for snitplanet

TNC'en viser falgende softkeys:

Funktion Softkeys

Forskyde lodrette snitplan til hgjre eller ven- ‘ = ‘ ‘ = ‘
stre e 5

Forskyde lodrette snitplan fremad eller ‘ — ‘ ‘7 ‘
bagud i B

Forskyde vandrette snitplan opad eller ‘74
nedad

Placeringen af snitplanet kan ses pa billedskeermen under forskydnin-
gen.

Koordinaterne til snitlinien

TNC'en indbleender koordinaterne til snitlinien, henfert til emne-nul-
punktet forneden i grafik-vinduet. Vist bliver kun koordinaterne i bear-
bejdningsplanet. Denne funktion aktiverer De med maskin-parameter
7310.

454

MANUEL. PROGRAMTEST

=
Fa
=

-
|

S
Em
| 7.
L | B
. RESET
eI E | o | 2
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3D-fremstilling

I;
TNC'en viser emnet rumligt. —— SROEREEESH “E
3D-fremstillingen kan De dreje om den lodrette akse og vippe om (D
vandrette akse. Omridset af rAemnet ved begyndelsen af den grafiske - -
simulation kan De lade vise som en ramme. = -
| driftsart program-test star funktionen for udsnits-forstarrelse til radig- SN -
hed, se ,Forstarrelse”, side 456.
: Veelg 3-fremstilling med softkey
__ &
3D-fremstilling dreje og forsterre/formindske i !
Softkey-liste omskiftes, indtil udvalgs-softkey’en for funktionerne -
dreje og forsterre/formindske vises iz o ] ‘!J
Y ==go=goo
Veelg funktion for drejning og forsterre/formindske: — | e Reser
B =« D 5 | =] =
Funktion Softkeys
Fremstilling i 5°-skridt vertikal drejnin
° me & &
Fremstilling i 5°-skridt horisontal vipnin
9 P e | (e |

Forstarre fremstilling skridtvis. Er fremstil-
lingen forsterret, viser TNC’en i bundlinien ..

af grafikvinduet bogstavet Z.

Formindske fremstilling skridtvis. Er frem-
stillingen formindsket, viser TNC’en i bund-
linien af grafikvinduet bogstavet Z.

Nulstilling af fremstilling af en programme-  [ia
ret starrelse =

Ind- og udblzaending af omridset af raemnet

Softkey-liste omskiftes, indtil udvalgs-softkey ‘en for funktionerne
dreje og forstarre/formindske vises

Veelg funktion for drejning og forstarre/formindske:
A
BLK FoRM Indblzende rammen for BLK-FORM: Det lyse felt i soft-
s keyen stilles pa VISNING
8Lk Forn Indbleende rammen for BLK-FORM: Det lyse felt i soft-
key‘en stilles p& UDBLANDE.
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11.1 Grafi

Forstgrrelse

Udsnittet kan De i driftsart program-test og i en programafviklings-
driftsart eendre i alle billeder.

Herfor skal den grafiske simulering hhv. programafviklingen veere
standset. En udsnit-forsterrelse er altid virksom i alle fremstillings-
mader.

/ndring af udsnit-forsterrelse
Softkeys se tabel

Om nadvendigt, stop grafisk simulation

Omskift softkey-listen i driftsart program-test hhv. i en programafvi-
klings-driftsart, indtil udvalgs-softkey‘en for udsnits-forsterrelsen
vises

Velg funktionen for udsnits-forstarrelse
Veelg emneside med softkey (se tabellen nedenunder)

Formindske eller forsterre raemne: Softkey ,,—" hhv.
.+" holdes trykket

Start rogram-test eller programafvikling pany med
softkey START (RESET + START fremstiller igen det
oprindelige réemne)

MANUAL.
POSITIONERING

PROGRAMTEST

|
|
q
e
-
Magn 30°h 60°v —_—t—— = .4!)
] ‘ =i | & |2 o= ‘ er |

Funktion Softkeys
Veelg venstre /hgjre emneside
e ] [v]
Veelg forreste/bagerste emneside 5
0 : m| | ®
Veelg averste/nederste emneside o=
’ - | @

Forskyde snitflade for formindskelse
eller forstaerrelse af réemnet

Overfar udsnit

OVERFoR
UDSNIT

456
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Cursor-position ved udsnit-forsterrelse

TNC’en viser under en udsnit-forsterrelse koordinaterne til aksen, som
De lige har beskéaret.Koordinaterne svarer til omradet, som er fastlagt
for udsnit-forsterrelsen. Til venstre for skrastregen viser TNC'en den
mindste koordinat for omradet (MIN-Punkt), til hgjre herfor den sterste
(MAX-Punkt).

Ved en forstarret afbildning indbleender TNC’en for neden til hgjre pa
billedskaermen MAGN.

11.1 Grafi

Nar TNC’en ikke yderligere kan formindske hhv. forsterre réemnet,
indbleender styringen en hertil svarende fejlmelding i grafik-vinduet.
For at fjerne fejlmeldingen, forsterrer hhv. formindsker De igen rdem-
net.
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11.1 Grafi

Gentagelse af grafisk simulation

Et bearbejdnings-program kan simuleres sa ofte det gnskes. Hertil kan
De tilbagestille grafikken igen til raemnet eller et forstarret udsnit.

Funktion Softkey
Visning af det ubearbejdede rdemne i den sidst valgte reser
udsnit-forsterrelse FoRn
Tilbagestilling af udsnits-forsterrelse, sa TNC’en viser eme
det bearbejdede eller ubearbejdede emne svarende til BLoKFoRN

det programmerede rdemne

@ Med softkey RAEMNE SOM BLK FORM viser TNC'en —
ogsa efter et udsnit uden OVERF@R UDSNIT. — igen raem-
net i den programmerede starrelse.
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Fremskaffelse af bearbejdningstid

Programafviklings-driftsarter

Visning af tiden fra program-start til program-slut. ved afbrydelser bli-
ver tiden standset.

Program-test

Visning af cirka tiden, som TNC'en beregner for varigheden af veerk-

tojs-bevaegelsen, som bliver udfert med tilspaendingen. Den af TNC’en
fremskaffede tid egner sig ikke til kalkulation af fremstillingstiden, da
TNC’en ikke tager hensyn til maskinafhaengige tider (f.eks. for veerk-

tojs-skift).

Valg af stopur-funktion

Skift softkey-liste, indtil TNC’en viser felgende softkeys med stopur-
funktioner:

Stopur-funktioner

=
©
rostrioerne | T ROBRAMTEST (‘5
%3813 G71 * —
N1@ Do Q1 Pel +e% h ol
N2@ D20 G2 Po1 +e* -
N30 D20 03 POl +o% — =
N35 Doo G5 PO1 +40% h =
N36 DD G156 POL +10%
N4@ DD G7 POl +SO%
NS0 Do G17 POL +270%
N6@ Deo G2 Pel +e¥
N?0 Deo G1e POL +S0% ’-;‘
NE@ Deo Q3 Pel +e¥
NSO OO Q10 POL +50% S ‘
N102 DOe Q12 POl +@% .
Nilo% .
3gon_egov ——i--i o)
- on | ENkEL STOP RESET
. iﬁ ‘ } S‘%?T START e

Gemme den viste tid

Summen af den gemte og RoozTION
den viste tid O+O
Sletning af den viste tid N

% Softkeys til venstre for stopur-funktionerne afthaenger af
den valgte billedskaerm-opdeling.

Tiden bliver ved indleesning af en ny BLK-form nulstillet.
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isning

11.2 Funktioner for programv

11.2 Funktioner for programvisning

Oversigt

| programafviklings-driftsarten og driftsart program-test viser TNC’en
softkeys, med hvilke De sidevis kan lade bearbejdningsprogrammet

vise:

Funktioner

Softkey

Blade en billedskaerm-side tilbage i programmet

SIDE

Blade en billedskaerm side frem i programmet

SIDE

Veelg program-start

BEGYND

Veelg program-afslutning

S:fT

EEZT?EDNERING P R 0 G R H n T E S T

N48 T1 G17 S5000%

N58 688 G48 G9B 2+250% :\‘:
NE@ X-30 Y+50%

N78 681 2-5 F2080% =
N80 GB1 X+0 Y+50% :\.‘

N9@ X+50 Y+180%
N108 G42 625 R20% ‘
N110 X+180 Y+50%

N128 X+50 Y+0#

N130 626 R15% ,.;..‘
N148 X+8 Y+50%

N15@ GO G4@ X-20% =1
N16@ Z+188 M2* B

N9989989939 XNEU G671 *

BEGYND

SLUT ‘ SIDE SIDE ‘ ‘ ‘
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11.3 Program-test

Anvendelse

| driftsart program-test simulerer De afviklingen af programmer og pro-
gramdele, 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

Fremskaffelse af bearbejdningstid

Status-vishing

Udfarelse af program-test

Med et aktivt central veerktejs-lager skal De for en program-test have
aktiveret en veerktgjs-tabel (Status S). Udveelg herfor i driftsart pro-
gram-test med fil-styring (PGM MGT) en veerktgjs-tabel.

Med MOD-funktionen RAEMNE | ARB.-RUM aktiverer De for pro-
gram-testen en arbejdsrum-overvagning, se , Fremstille et rdiemne i
arbejdsrummet”, side 494.

Veelg driftsart program-test

Vis fil-styring med tasten PGM MGT og veelg filen,
som De skal teste eller

Veelg program-start: Veelg med tasten GOTO linie ,,0"
og overfor det indleeste med tasten ENT

TNC'en viser fglgende softkeys:

Funktioner Softkey

Test hele programmet

START

Test hver program-blok enkeltvis ENKEL

START

Vise réemne og test hele programmet Reser

START

Stop program-test

STOP.
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11.3 Program-test

Udferelse af program-test indtil en bestemt blok
Med STOP VED N gennemferer TNC’en kun program-testen indtil
blokken med blok-nummeret N.

| driftsart program-test vaelges program-start

Veelg program-test indtil en bestemt blok:
Softkey STOP VED N trykkes

stop Stop ved N: Indlees blok-nummeret, hvor der ved pro-

VED

m] gram-test skal standses

Program: Indlzes navnet pa programmet, i hvilket blok-
ken med det valgte blok-nummer star; TNC’en viser

navnet pa det valgte program; hvis program-stoppet

skal ske i et med % kaldt program, sa skal dette navn
indfares

Gentagelser: Indlaes antallet af gentagelser, som skal
gennemfegres, sadfremt N star indenfor en programdel-
gentagelse

Test af program-afsnit: Tryk softkey START; TNC’en
tester programmet indtil den indleeste blok

462

MANUAL.

POSITIONERING

PROGRAMTEST

ZNEU G71 *

N1@
N2@
N4@
N50
NGO
N70@
N8o
NS@
N1@@
N11@
N128
N138
N149
N158

G308 G17 X+0 Y+8 Z-40%
G31 G998 X+100 Y+1080 2+0%
Tl G17 S5000%

GoO G40 G9O Z2+250%

X-30 Y+50%

GB1l Z2-5 F200%

GB1 X+0 Y+50%

X+50 Y+100%

G42 G25 R20%

X+100 Y+50%

PROGRAM

G626 R 153cEnTrcELsE
X+0 Y+50%
GOO G40 X-20%

ENKEL

‘ ‘ } SEFI{T SLUT ‘ START
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11.4 Programafvikling

Anvendelse

| driftsart programafvikling blokfelge udferer TNC'en et bearbejdnigs-
program kontinuerligt indtil program-slut eller indtil en afbrydelse.

| driftsart programafvikling enkeltblok udfgrer TNC’en hver blok efter
tryk pa den externe START-taste.

Falgende TNC-funktioner kan De udnytte i program-afvikling-driftsar-
ter:

Afbryde en programafvikling

Programafvikling fra en bestemt blok

Overspringe blokke

Editere vaerktejs-tabel TOOL.T

Q-Parameter kontrollere og &ndre

Overlejre handhjuls-positionering

Funktioner for den grafiske fremstilling

Status-visning
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PROGRAMLOB BLOKFOLGE

PROGRAMTEST

SNEU G71 %
N1O G30 G17 X+@ Y+0 Z-40%
NZ2O G31 GID X+10D Y+100 Z+0%
N4D T1 GL?7 S5000%

NSO GOD G40 GIO Z+250%

NED X-30 Y+50%

N70 GOl Z-5 F200%

NSO GOL X+0 Y+50%

NSO X+50 Y+100%

N10D G42 G25 R20%

Imninininiiinininl 150’ 5-0VR 14351
Il 6% F-OVR LIMIT 1

b [0
11.4 Programafvikling

X -98.600 -177.837 2 —157.878. '
c +359.999 B +359.982
nt
n - e e B
RESET VERKTBJER GEMME RODITION RESET
(|- | e +0 | 22>
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Udforelse af et bearbejdnings-program

Forberedelse

1 Opspande emne pa maskinbordet

Fastleeg henferingspunkt

Veelg de ngdvendige tabeller og palette-filer (status M)
Veelg bearbejdnings-program (status M)

H WN

@ Tilspaending og spindelomdrejningstal kan De eendre med
Override-drejeknappen.

Med softkey FMAX kan De reducere ilgang-hastigheden,
nar De vil indkare NC-programmet. Den indlaeste veerdi er
ogsa aktiv efter ud-/indkobling af maskinen. For at gen-
fremstille den oprindelige ilgang-hastighed, skal De igen
indleese den tilsvarende talveerdi.

11.4 Programafvikling

Programafvikling blokfalge
Starte bearbejdnings-program med extern START-taste

Programafvikling enkeltblok

Start hver blok enkeltvis i bearbejdnings-programmet med den
externe START -taste

464
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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 fastleegge i bearbejdnings-programmet.
TNC'en afbryder programafviklingen, sa snart bearbejdnings-program-
met har udfert den blok, der inde-holder en af falgende indleesninger:

G38
Hjeelpefunktion M0, M2 eller M30
Hjaelpefunktion M6 (bliver fastlagt af maskin-fabrikanten)

11.4 Programafvikling

Afbrydelse med extern STOP-taste

Tryk den externe STOP-taste: Blokken, som TNC’en afvikler péa tids-
punktet for tastetrykket, bliver ikke udfert fuldsteendigt; i status-dis-
playet blinker ,*“-symbolet

Hvis De ikke vil fortseette bearbejdningen, sa tilbagestiller De
TNC’en med softkeyen INTERNT STOP: symbolet ,*" i status-dis-
playet forsvinder. Programmet skal i dette tilfaelde pany startes fra
program-start

Afbrydelse af bearbejdning ved skift til driftsart programafvikling
enkeltblok

Medens et bearbejdnings-program bliver afviklet i driftsart programaf-
vikling blokfelge, veelges programafvikling enkeltblok. TNC'en afbryder
bearbejdningen, efter at have udfert det aktuelle bearbejdningstrin.
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O Korsel med maskinakserne under en afbrydelse

%

11.4 Programafviklin

De kan kare med maskinakserne under en afbrydelse som i driftsart
manuel drift.

Kollisionsfare!

Hvis De med transformeret bearbejdningsplan afbryder
programafviklingen, kan De med softkey 3D INDE/UDE
skifte koordinatsystemet mellem transformeret og utrans-
formeret.

Funktionen af akseretningstasterne, pa handhjulet og
viderekerselslogikken bliver da tilsvarende udnyttet af
TNC'en. Pas pa ved frikersel, at det rigtige koordinatsy-
stem er aktivt, og vinkelvaerdien for drejeaksen er indfert i
3D-ROT-menuen.

Anvendelseseksempel:
Frikarsel af spindel efter et veaerktajsbrud

Afbryde en bearbejdning
Frigive eksterne retningstaster: Tryk softkey MANUEL KZRSEL.
Kar maskinakserne med externe retningstaster

=
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Ved nogle maskiner skal De efter softkey MANUEL K@R-
SEL trykke den externe START-taste for frigivelse af den
externe retningstaste. Vaer opmeerksom pa Deres maskin-
handbog.
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Fortseet programafvikling efter en afbrydelse

% Hvis De afbryder programafviklingen under en bearbejd-
nigscyklus, skal De ved genstart fortseette med cyklus-
start. Allerede udferte bearbejdningsskridt skal TNC’en sa
pany kere.

Hvis De afbryder programafviklingen indenfor en program-
del-gentagelse eller indenfor et underprogram, skal De
med funktionen FREML@B TIL BLOK N igen kere til stedet
for afbrydelsen.

TNC'en gemmer ved en programafvikling-afbrydelse

dataerne for det sidst kaldte veerktgj

aktive koordinat-omregninger (f.eks. nulpunkt-forskydning, drejning,
spejling)
koordinaterne til det sidst definerede cirkelcenter

@ Veer opmaerksom pa, at de gemte data forbliver aktive
saleenge, indtil De tilbagestiller dem (f.eks. idet De veelger
et nyt program).

De gemte data bliver brugt til gentilkgrslen til konturen efter manuel
kersel med maskinakserne under en afbrydelse (Softkey K&R TIL
POSITION).

Fortszette programafvikling med START-tasten
Efter en afbrydelse kan De fortseette programafviklingen med den
externe START-taste, hvis De har standset programmet pé felgende
made:

Trykket extern STOP-taste

Programmeret afbrydelse

Fortsaettelse af programafvikling efter en fejl
Ved ikke blinkende fejlmelding:

Ret fejlarsagen
Slette fejlmelding pa billedskaermen: Tryk tasten CE
Nystart el. fortseet programafvikling pa det sted, hvor afbrydelsen
skete
Ved blinkende fejlmelding:

Hold tasten END trykket i to sekunder, TNC’en udferer en varmstart
Ret fejlarsagen
Nystart

Ved gentagen optreeden af fejlen noter venligst fejlmeldingen og kon-
takt TP TEKNIK A/S.
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11.4 Programafvikling

Vilkarlig indgang i et program (blokfremigb)

@ Funktionen FREML@B TIL BLOK N skal veere frigivet og til-
passet af maskinfabrikanten. Veer opmeaerksom péa Deres
maskinhandbog.

Med funktionen FREML@B TIL BLOK N (blokforlgb) kan De afvikle et
bearbejdnings-program fra en frit valgbar blok N. De kan af TNC'en
fremstilles grafisk.

Hvis De har afbrudt et program med et INTERNT STOP, sa tilbyder
TNC’en automatisk blokken N som indgang, i programmet som De har
afbrudt.

% Blokforlgbet ma aldrig begynde i et underprogram.

Alle ngdvendige programmer, tabeller og palette-filer skal
veere valgt i en programafviklings-driftsart (Status M).

Indeholder programmet indtil slutningen af blokforlgbet en
programmeret afbrydelse, bliver blokforlabet afbrudt der.

For at fortseette blokforlabet, trykkes den eksterne START-
taste.

Efter et blokforlgb bliver veerktajet med funktionen KR
TIL POSITION kert til den fremskaffede position.

Veerktejs-leengdekorrekturen bliver ferst virksom med
veerktejs-kaldet og en efterfalgende positioneringsblok,
dette geelder ogsa for en &ndret veerktejsleengde.

Over maskin-parameter 7680 bliver fastlagt, om blokforla-
bet ved sammenkaedede programmer begynder i blok O i
hovedprogrammet eller i blok O i programmet, hvori pro-
gramafviklingen sidst blev afbrudt.

Funktionen M128 er ved et blokforlgb ikke tilladt.

Med softkey 3D INDE/UDE fastlaegger De, om TNC’en
ved transformeret bearbejdningsplan skal kere i det trans-
formerede eller utransformerede system.

Hvis De vil indszette blokforlgbet indenfor en palette-tabel,
sa veelger De farst med piltasterne i palette-tabellen det
program, i hvilket De vil ga ind i og veelger sa direkte soft-
key’en FREML@B TIL BLOK N.

Alle tastsystemcykler og cyklus 247 bliver ved et blokfor-
lab sprunget over af TNC’en. Resultatparametre, som bli-
ver beskrevet af disse cykler, indeholder sa eventuelt
ingen veerdier.
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Veelg ferste blok i det aktuelle program som start for fremlgbet: Ind-
lees GOTO ,,0".

Veelg blokforlgb: Tryk softkey FREMLOYB TIL BLOK N

GENSKAB
POS. VED

Fremlgb til N: Indlees nummeret N pa blokken, hvor
forlabet skal ende

Program: Navnet pa programmet indlaeses, i hvilken
blokken N star

Gentagelser: indlaes antallet af gentagelser, der skal
tilgodeses i blok-fremlgbet, ifald blokken N star inden-
for en programdel-gentagelse

PLC INDE/UDE: For at tage hensyn til vaerktgjs-kald og
hjeelpe-funktion M: Saet PLC pa INDE (skift med
tasten ENT mellem INDE og UDE). PLC’en pa UDE
betragter udelukkende geometrien af NC-program-
met, hermed skal veerktgjet i spindelen svare til det i
programmet kaldte veerktgj

Start blokfremleb: Tryk den externe START-taste.

Karsel til kontur: se , Gentilkarsel til kontur”, side 470
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PROGRAMLOB BLOKFBLGE

PROGRAMTEST

ZNEU G671 *

N1@ G38 G17 X+0 Y+0 Z-40%
N2@ G31 G980 X+100 Y+108 Z+0%
N4 T1 G17 S5000%

N50 GO0 G40 GSB Z2+250%

N6@® X-38 Y+50%

N7@ GO1 2-5 F200%

N80 GO1 X+0@ Y+50%

NS@ X+58 Y+100%

N180 G42 G25 R20%

IR

-

<

st ‘ sIDE s10E
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g Gentilkorsel til kontur

Med funktionen KARSEL TIL POSITION kerer TNC’en veerktgjet til
emne-konturen i fglgende situationer:

Gentilkarsel efter karsel med maskinakserne under en afbrydelse,
som blev udfert uden INTERNT STOP

Gentilkarsel efter et forleb med FREML@B TIL BLOK N, f.eks. efter
en afbrydelse med INTERNT STOP

Hvis positionen for en akse har e&endret sig efter dbningen af styre-
kredsen under en program-afbrydelse (maskinafhaengig)
Veelg gentilkersel til konturen: Veelg softkey KGRSEL TIL POSITION

Karsel med akserne i reekkefalgen, som TNC'en foreslar pa billeds-
keermen: Tryk extern START-taste eller

Karsel med akserne i vilkarlig reekkefelge: Softkeys KR TIL X, KOR
TIL Z osv. og altid aktivere med extern START-taste

Fortseette bearbejdning: Tryk extern START-taste

11.4 Programafvikli
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PROGRAMLOAB BLOKFOLGE PROGRANMTEST
N4@ T1 G17 S5000% —
N50 GOO G40 G990 Z2+250% :\
NEO X-38 Y+50%

N7@ GB1 z-5 F200%
N8B GB1 X+0 Y+50%

NSB X+508 Y+100%* i\
N108 G42 625 R20%
N118 X+188 Y+50% ‘

N128 X+50 Y+0*
N13@ G26 R15%

R T N
[PROGRAM - NEU. T s
| GENTAGELSE =
X -99.60 =T77-837 Z —518.8?5-'
c +0.000 B +0.0080
m !

KeRSEL
POSITION

INTERN
STOP
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11.5 Automatisk programstart

Anvendelse

=

For at kunne gennemfare en automatisk programstart,
skal TNC’en af maskinfabrikanten veere forberedt til det.
Veer opmaerksom pa maskin-handbogen.

Med softkey AUTOSTART (se billedet gverst til hgjre), kan De i en pro-
gramafviklings-driftsart til et indleesbart tidspunkt starte det aktive pro-
gram i den pageeldende driftsart:

AUTOSTART

Indbleend vinduet for fastleeggelse af starttidspunktet
(se billedet til hajre i midten)

Tiden (T:Min:Sek) : Klokkeslaettet, til hvilket program-
met skal startes

Dato (TT.MM.JJJJ): Datoen, pa hvilken programmet
skal startes

For at aktivere starten: Softkey AUTOSTART stilles pa
INDE
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PROGRAMLOB BLOKFBLGE

PROGRAMTEST

%NEU G71 #
N1D G30 G17 X+0 Y+0 Z-40%
N2O G31 BID X+100 Y+100 Z+@%
N4D T1 G17 S5000%

NSO GOD G40 BID Z+250%

NED X-30 Y+50%

N70 Gal Z-5 F200%

NSO GOL X+ Y+50%

NSO X+50 Y+100%

N10O G42 G25 R20¥

mnimini—— |50’ S-OVR 14:51
I~ 60% F-OVR LIMIT 1

30°h_60°y

00:00: 00

b [

AKT. W22 z

X -99.600 -177.837 2
c +359.999 B +359.982

Fo

-167.876

M 5/9

.m
=

=
G

RESET | VERKT@IER
Y@ BLK DISPLAY
- . FORM UBELEND

GEMME

ADDITION
-

RESET

00:00: 00

Time: B8.1@.1939 B839:456:37

Start program ved:
Tid thrs:min:sec):
Dato (DO.MMOYYYYD:

INAKTIV

27213080
g8.18.1888
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11.6 Overspringe blokke

11.6 Overspringe blokke

Anvendelse

Blokke, som De har kendetegnet ved programmeringen med et ,,/"-
tegn, kan De lade overspringe ved en program-test eller programafvi-
kling:

mpe Program-blokke med ,,/“-tegn ma ikke udferes eller

7 testes: Stil softkey pa INDE

7y Program-blokke med ,/"-tegn udfares eller testes: Stil
[oFE] softkey pd UDE

% Denne funktion virker ikke ved G99-blokke.

Den sidst valgte indstilling bliver bibeholdt ogséa efter en
stremafbrydelse.

Slette ,,/“-tegnet

| driftsart program-indlagring/editering velges blokken, ved hvil-
ken udbleendetegnet skal slettes

./"-Slette tegn
9
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11.7 Valgfrit programmerings-stop

Anvendelse

TNC’en afbryder valgfrit programafviklingen eller program-testen ved
blokke i hvilke en MO01 er programmeret. Hvis De anvender MO1 i drift-
sart programafvikling, s& udkobler TNC’en ikke spindel og kelemiddel.

@] M

Op

Ingen afbrydelse af programafvikling eller program-
test ved blokke med MO1: Stil softkey pa UDE

Afbryde programafvikling eller program-test ved
blokke med MO1: Stil softkey pa INDE

HEIDENHAIN iTNC 530

11.7 Valgfrit programmerings-stop

" @






MOD-funktioner




12.1 Valg af MOD-funktioner

12.1 Valg af MOD-funktioner

Med MOD-funktionerne kan De veelge yderligere displays og indleese-
muligheder. Hvilke MOD-funktioner der star til radighed, er afhaengig
af den valgte driftsart.

Valg af MOD-funktioner

Veelg den driftsart, i hvori De skal endre MOD-funktionen.

Tryk tasten MOD. MOD-funktioner veelges for pro-

w gram indlagring/editering og program-test. Billedet
gverst til hajre og i midten til hgjre, Billedet pa naeste
side: MOD-funktion i en maskin-driftsart

Andring af indstillinger

Veelg MOD-funktion i den viste menu med piltaster.

For at eendre en indstilling, star — afhaengig af den valgte funktion —tre
muligheder til rddighed:

Indleese talveerdi direkte, f.eks. ved fastlaeggelse af kerselsomrade-
begreensning

A ndre indstilling ved tryk péa tasten ENT, f.eks. ved fastleeggelse af
program-indlaesning

Andre indstilling med et udvalgsvindue. Hvis flere indstillingsmulig-
heder star til rddighed, kan De ved tryk pa tasten GOTO indbleende
et vindue, i hvilket alle indstillingsmuligheder med et blik er synlige.
De veelger de gnskede indstillinger direkte med tryk pa den til-
herende cifferntaste (til venstre for dobbelpunktet), eller med pilta-
ste og og i tilslutning hertil overfer med tasten ENT. Hvis De ikke vil
endre en indstilling, lukker De vinduet med tasten END.

Forlade MOD-funktioner

Afslutte MOD-funktion: Tryk softkey SLUT eller tasten END

Oversigt over MOD-funktioner

Afheengig af den valgte driftsart kan De foretage felgende aendringer:
Program-indlagring/editering:

Vise forskellige software-numre

Indleese negletal

Indrette interface

Evt. Maskinspecifikke brugerparametre
Evt. vise HJZALPE-filer

476

NENLEL PROGRAM-INDLESNING

DRIFT

—
o N\-
|

KODE-NUMMER I ‘

NC : SOFTWARE-NUMMER 348428 01C

PLC: SOFTWARE-NUMMER  BASIS--33-83

SETUP: 340433 @1C ,_3..’

OPT :%00001111000000811

DSP1: 246261 13 s.‘

ICTL1: 246276 15 = '
[ RO

(riszZed BRUBER
0—-‘ B2 | eremveren | WP ‘ ‘ ‘ SLUT‘
FANEL PROGRAMTEST
DRIFT
]
-
=
-

KODE-NUMMER ] ’

NC : SOFTWARE-NUMMER 3484208 01C

PLC: SOFTWARE-NUMMER  BASIS--33-03

SETUP: 340433 @1C ,.:..’

OPT :%8008111100000811

DSP1: 246261 13 s."

ICTL1: 246276 15 -
md

RS232

O— ‘ RS422

SETUP

RAEMNE
I ARBEID-
SPLAN

BRUGER
PARAMETER

HIELP
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Program-test:

Vise forskellige software-numre
Indlaese nagletal

Indrette datainterface

Fremstille rAemne i arbejsrummet

Evt. Maskinspecifikke brugerparametre
Evt. vise HJZALPE-filer

Alle gvrige driftsarter:

Vise forskellige software-numre

Vise kendetal for forhndndenveerende optioner

Veelge positions-display

Fastleegge maleenhed(mm/tomme)
Fastlaegge programmerings-sprog for MDI
Fastleegge akser for Akt.-positions-overfering
Fastleegge kerselsomrade-begraensning

Vise nulpunkter

Vise driftstider

Evt. vise HJALPE-filer

HEIDENHAIN iTNC 530

MANUEL DRIFT

PROGRAMTEST

POSITIONSVERDI 1
POSITIONSVERDI 2 KALK.

SKIFT - MM/TOMMER MM

PROGRAM-INPUT

HEIDENHAIN

AKSEVALG %00111

NC : SOFTWARE-NUMMER 340420 01C
PLC: SOFTWARE-NUMMER BASIS--33-03

SETUP: 340433 @1C
OPT :%0000111100060600011

DSP1: 246261 13

ICTL1: 246276 15

—

& \a

‘

POSITION/
INPUT PBM

ENDE-
KONTAKT

HIELP
TID

MASKINE ‘ ‘
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12.2 Software- og options-numre

12.2 Software- og options-numre

Anvendelse

Felgende software-numre star efter valg af MOD-funktioner i TNC-bil-
ledskaermen:
NC: Nummeret pd NC-softwaren (bliver styret af HEIDENHAIN)

PLC: Nummer eller navn pa PLC-softwaren (bliver styret af mas-
kinfabrikanten)

SETUP: Nummeret pa cyklus-software og de anvendte softkeys
(bliver styret af HEIDENHAIN)

DSP1: Nummeret omdr.tal-regulerings-softwaren (bliver styret af
HEIDENHAIN)

ICTL1: Nummeret pa streamregulerings-softwaren (bliver styret af
HEIDENHAIN)

Yderligere ser De efter forkortelsen OPT koderede numre for optioner,
De har til radighed i styringen:

Ingen option aktiv %0000000000000000
Bit O til Bit 7: Yderligere styrekredse %0000000000000011
Bit 8 til Bit 15: Software-optioner %0000001100000011
478
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12.3 Indlaese nggletal

Anvendelse

Med nggle-tal har De indflydelse pa forskellige funktioner, som ved
normal drift af TNC’en ikke altid er ngdvendige.

TNC’en kreever for felgende funktioner et nagle-tal:

Funktion Nggletal
Valg af bruger-parametre 123
Frigive special-funktioner ved Q-para- 555343

meter- programmering

Ethernet-kort konfigurering NET123

Yderligere kan De med nggleordet version fremstille en fil, som inde-
holder alle aktuelle software-numre i Deres styring:
Indlaes n@gleordet version, overfer med tasten ENT
TNC’en viser pa billedskeermen alle aktuelle software-numre
Afslutte udgaveoversigt: Tryk tasten END

% Om forngdent kan De den i TNC’ens bibliotek gemte fil
udgave.a udleese og for diagnose tilsende Deres maskin-
forhandler eller TP TEKNIK A/S.
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12.4 Indretning af datainterface

12.4 Indretning af datainterface

Anvendelse
For indretning af datainterfacet trykker De pa softkey RS 232-/RS 422

- INDRET. TNC’en viser en billedskeerm-menu, i hvilken De indlaeser
folgende indstillinger:

Indretning af RS-232-interface

Driftsart og baud-rates bliver for RS-232-interface indfert til venstre i
billedskeermen.

Indretning af RS-422-interface

Driftsart og baud-rates bliver for RS-422-interface indfert til hgjre i bil-
ledskaermen.

Valg af DRIFTSART for externt udstyr

| driftsarterne FE2 og EXT kan De ikke udnytte funktio-
nerne ,indleesning af alle programmer”, , indleese tilbudt
program” og ,indleese bibliotek”

=y

Indstilling af BAUD-RATE

BAUD-RATE (dataoverfgrings-hastighed) er valgbar mellem 110 og
115.200 Baud.

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

DATAPORT RS232

DATAPORT RS422

=
DRIFTART: DRIFTART: FE1 & .
BAUD RATE BAUD RATE =
FE : 9600 FE : 9600 -
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600 ‘
Lsv-2: 115200 LSv-2: 115200
ANVISNING: ,_;..‘
PRINT 5 '
PRINT-TEST : 7]
PGM MGT: UDVIDET
m !
| 'R
exen BRUGER
0—-" R | e | O ‘ ‘ ‘ SLUT‘

Eksternt udstyr Driftsart Symbol
PC med HEIDENHAIN-software LSV2

TNCremo for fjernbetjening af %
TNC’en

PC med HEIDENHAIN overferings-  FE1

software TNCremo IE'
HEIDENHAIN diskette-enhed

FE 401 B FE1 IE'
FE 401 fra prog.-nr. 230 626 03 FE1

HEIDENHAIN Diskette-enhed FE2

FE 401 til inkl. Nr. 230 626 02 E|
Fremmed udstyr, som printer, EXT1, EXT2

leeser, stanser, PC uden TNCremo EE!:'
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Anvisning
Med denne funktion fastleegger De, hvorhen data fra TNC'en skal
overfores.
Anvendelse:
Udlaesning af veerdier med Q-parameter-funktion D15

Af TNC-driftsart afheenger, om funktionen PRINT eller PRINT-TEST
skal benyttes:

TNC-driftsart overforings-funktion
Programafvikling enkeltblok PRINT
Programafvikling blokfalge PRINT

Program-test PRINT-TEST

PRINT og PRINT-TEST kan De indstille som fglger:

Funktion Sti
Udleesning af data over RS-232 RS232:\....
Udleesning af data over RS-422 RS422:\....
Afleegge data pa TNC'ens harddisk TNCA....
Gemme data i biblioteket, i hvilket programmet tom

med D15 star

Fil-navn:
Data Driftsart Fil-navn
Veerdier m. D15 Programafvik. %FN15RUN.A
Veerdier m. D15 Program-test %FN15SIM.A

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.4 Indretning af datainterface

Software for dataoverfering

For overfarsel af filer fra TNC og til TNC, skal De benytte en
HEIDENHAIN-software for dataoverfaring TNCremo eller
TNCremoNT. Med TNCremo/TNCremoNT kan De via de serielle inter-
face styre alle HEIDENHAIN-styringer.

I% Saet Dem venligst i forbindelse med TP TEKNIK A/S, for at
kebe dataoverfarings-softwaren TNCremo eller
TNCremoNT.

System-forudsaetninger for TNCremoNT:

PC med 486 processor eller bedre

Styresystem Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000

16 MByte arbejdslager
5 MByte fri pa Deres harddisk
Et frit serielt interface eller opbinding til TCP/IP-netvaerk

Installation under Windows

Start installations-programmet SETUP.EXE med fil-manager (Explo-
rer)

Folg anvisningerne for setup-programmet

Start af TNCremoNT med Windows

De klikker pa<Start>, <Program>, <HEIDENHAIN anvendelser>,
<TNCremoNT>

Nar De starter TNCremoNT farste gang, forseger TNCremoNT auto-
matisk at fremstille en forbindelse til TNC’en.
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Dataoverfgring mellem TNC og TNCremoNT
Kontrollér, om:

TNC’en er tilsluttet til det rigtige serielle interface pa Deres styring,
hhv. om netvaerket er tilsluttet

Driftsarten for interfacet pd TNC’en star pa LSV-2

Efter at De har startet TNCremoNT ser De i averste del af hovedvin-
duet 1 alle filer, som er gemt i det aktive bibliotek. Via <Fil>, <Skift ord-
ner> kan De veelge et vilkarligt drev hhv. et andet bibliotek pa Deres
regner.

Nar De vil styre dataoverfagringen fra PC’en, sa laver De forbindelsen
pa PC’en som falger:

De veelger <Fil>, <Fremstille forbindelse>. TNCremoNT modtager
nu fil- og biblioteks-strukturen fra TNC’en og viser disse i nederste
del af hovedvinduet

For at overfare en fil fra TNC’en til PC’en, vaelger De filen i TNC-vin-
duet med et museklik og treekker den markerede fil med nedtrykket
musetaste i PC-vinduet

For at overfare en fil fra PC’en til TNC’en, veelger De filen i PC-vin-
duet med et museklik og treekker den markerede fil med trykket
musetaste i TNC-vinduet

Nar De vil styre dataoverfgringen fra TNC’en, sa laver De forbindelsen
pa PC’en som falger:

De veelger <Extras>, <TNCserver>. TNCremoNT starter sa server-
driften og kan fra TNC’en modtage data, hhv. sende data til TNC’en

De veelger pa TNC’en funktionen for fil-styring med tasten PGM
MGT (se ,Dataoverfarsel til/fra et extern dataudstyr” pa side 82) og
overfgrer de gnskede filer

Afslutte TNCremoNT
Veelg menupunktet <Fil>, <Afslut>

@ Vaer ogsa opmaerksom pa den kontextsensitive hjaelpe-
funktion i TNCremao, i hvilken alle funktioner bliver forkla-

ret. Kaldet sker med tasten F1.

HEIDENHAIN iTNC 530

= THCremoNT
File Wiew Eatras Help

= E3

& = = =
ZACY CLEN2B04745K\NC] = et
Name Size Atibcte | Date - {TNE A30FA
o || File status
[y200.07C 1858 A 24.08.99 09:00:58 Free  [3367 MByle |
[)200H 2278 4 24.08.99 07.41:58
[Ch201.6vC 1 1150 A 240899 08.00:58 Tatat [3a
1201 H 1410 4 240899 07.41:58 2
[Chz0z.0vC 2532 A 240899131858 Mesked: a3
[H1202H 3148 4 240893131458 =l
T
Name Size Atibute | Date +] | Protocol
)30 TASTDEM H 72 24.08.93 03:27:30 ——
siial poi
[E1419H 5772 240893 03.27:24
1440 H 4562 240893 03.27:25 L
[ZYHRUEDLI 2 %2 240893 09.27:34 Baud rate (autodetect)
[ 12 24.08.93 03.27.32 115200
17419 H 08 240893 03.27:32
[F)T440H 154 24.08.99 09.27:28 |
TS Toiinnann Tt N nONe NN 0N, Aan.an
|DNE connection estabished J
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12.5 Ethernet-interface

12.5 Ethernet-interface

Introduktion

TNC’en er standardmaessigt udrustet med et Ethernet-kort, for at inte-
grere styringen som Client i Deres netvaerk. TNC’en overfgrer data
over Ethernet-kortet svarende til TCP/IP-protokol-familie (Transmis-
sion Control Protocol/Internet Protocol) og med hjeelp fra NFS (Net-
work File System).

Tilslutnings-muligheder

De kan integrere Ethernet-kortet i TNC'en med RJ45-stikket
(X26,100BaseTX hhv. 10BaseT) i Deres netveaerk. Tilslutningen er gal-
vanisk adskilt fra styringselektronikken.

RJ45-stik X26 (100BaseTX hhv. 10BaseT)
Ved 100BaseTX hhv. 10BaseT-stik anvender De et parsnoet kabel, for
TNC’ens tilslutning til Deres netveerk.

@ Den maximale kabellzzngde mellem TNC og et knude-
punkt er aftheengig af kablets godhedslasse, af kappen og
af arten af netveerket (100BaseTX eller 10BaseT).

Hvis De forbinder TNC’en direkte med en PC , skal De
bruge et krydset kabel.

484

=[><[E

10BaseT / 100BaseTx

12 MOD-funktioner @



Forbinde iTNC’en direkte med en Windows PC

De kan uden stgrre anstrengelser og uden netvaerk-kendskab forbinde
iTNC 530 direkte med en PC, der er udrustet med et ethernet-kort.
Herfor skal De udlukkende gennemfare nogle indstillinger pa TNC’en
og de dertil passende indstillinger pa PC’en.

Indstillinger pa iTNC’en
De forbinder iTNC’en (stikket X26) og PC’en med et krydset ether-

net-kabel (handelsbetegnelse: Krydset patchkabel eller krydset STP-
kabel)

Tryk i driftsart program-indlagring/editering tasten MOD. Indlzes
negletallet NET123, iTNC’en viser hovedbilledskeermen for netveerk-
konfigurering (se billedet gverst til hgjre)

Tryk softkey DEFINE NET for indleesning af de generelle netveerk-
indstillinger (se billedet i midten til hgjre)
De indleeser en vilkarlig netveerk-adresse. Netveaerk-adressen sam-

menseaettes af fire talvaerdier adskilt med et punkt, f.eks.
160.1.180.23

De veelger med piltasten til hgjre den naeste spalte og indlaeser sub-
net-masken. Subnet-masken sammenszettes ligeledes af fire tal-
veerdier adskilt med et punkt, f.eks. 255.255.0.0

Tryk tasten END, for at forlade de generelle netveerk-indstillinger

Tryk softkey DEFINE MOUNT for indleesning af de PC-specifikke
netvaerk-indstillinger (se billedet nederst til hgjre)

De definerer PC-navnet og drevet p& PC's pa hvilket De vil ind,
begyndende med to skrastreger, f.eks. //PC3444/C

De veelger med piltasten til hgjre den naeste spalte og indleeser nav-
net, med hvilket PC’en skal vises i iTNC’ens filstyring, f.eks. PC3444:
De veelger med piltasten til hgjre den naeste spalte og indleser filsy-
stem type smb

De veelger med piltasten til hgjre den naeste spalte og indleeser fal-
gende informationer, som afhaenger af PC’ens driftssystem:
ip=160.1.180.1,username=abcd,workgroup=SALES, password=uvwx
De afslutter netveerk-konfigureringen: Tryk tasten END to gange,
iTNC’en starter automatisk op pany

=y

Parameteren username, workgroup og password skal ikke
angives i alle Windows driftssystemer.

HEIDENHAIN iTNC 530

Manual
operation

Network configuration

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

‘ PING

DEFINE
UID + GID

MANUEL
DRIFT

NETVERKS-INDSTILLING
INTERNET ADDRESSE FOR

TNC

255.255.0.0 160. 1.255.255

A

4

BEGYND

SLUT

NESTE
LINIE

[ E
=

=
Sl

MANUEL
DRIFT

NETVERKS-INDSTILLING
Device name / remote

file systenm

B
1

160.1.118.95: /rdrive

160.1.118.95: /rdri

ENDD

2}
1
2 160.1.117.57: /home
3
t

B
l

b

BEGYND

sLuT

'

SIDE

T

SIRE INDSET

l LINIE

SLET NESTE

LINIE

LINIE

B B
C I

" @

12.5 Ethernet-interface



12.5 Ethernet-interface

Indstillinger pa en PC med Windows 2000

Internet Protocol (TCP/IP) Propetties 4 |
@ Forudseetning: General
Netvagrkskortet skal allerede veere installeret i PC’en og “r'ou can get IP settings assigned automatically if your network supports
funktionsklar. thiz capability. Otherwize, vou need to ask your nebwork. administrator for

the appropriate |P zettings.
Hvis PC’en, som De vil forbinde med iTNC’en, allerede er

opbundet med firmanetvaerket, skal De bibeholde PC-net- " Obtain an IP address automaticaly
veerk-adressen og tilpasse netveerk-adressen for TNC’en. —1% Lse the fallowing |P address:
1P addresz: 160 . 1 180, 1

De veelger netveerkindstillingerne med <Start>, <Indstillinger>, Byl e ]

<Netveerk- og DFU-forbindelser>
Default gateway: I . . .

Klik med den hgjre musetaste pa symbolet <LAN-forbindelse> og
herefter i den viste menu pa <egenskaber>

£ Mbtain DN server addiess automatically

Dobbeltklik pa <Internetprotokol (TCP/IP)> for at eendre pa IP-indstil- —{% Use the follawing DNS server addresses:

lingerne (se billedet averste til hgjre) Frefened DNG server .

Hvis endnu ikke aktiv, veelger De optionen <Anvend felgende IP- Altemate DNS server: . . .
adresse>

Indlees i indlzesefeltet <IP-adresse> den samme IP-adresse, som De

har fastlagt i iTNC’en under de PC-specifikke netvaerk-indstillinger, ﬂl

f.eks. 160.1.180.1
Indlees i indlaesefeltet <Subnet Mask> 255.255.0.0 oK I
Overfer indstillingerne med <OK>

De gemmer netvaerk-konfigurationen med <OK>, evt. skal De
genatarte Windows pany

Cancel |
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TNC konfigurering 8

S

% Lad konfigureringen af Deres TNC til et netvaerk udfere af B RN A TG A B

specialister. 3

Tryk i driftsart program-indlagring/editering tasten MOD. De indlae- m—s T

ser nggletallet NET123, TNC’en viser hovedbilledskeermen for net- L ‘ "q';

veerk-konfigurering ‘ -

S

Generelle netveerk-indstillinger Q

De trykker softkey DEFINE NET for indlaesning af de generelle net- A ‘ ,"E

veerk-indstillinger og indlaeser falgende informationer: s. ‘ LL

Indstilling Betydning s .

— Bl

ADDRESS Adressen, som Deres netvaerks-specialist skal o —_— — o
tildele TNC’en. indlaesning: Fire talveerdier ads- 4 ‘ ’ . ‘

kilt med et punkt, f.eks. 160.1.180.20

MASK SUBNET MASK bruges til adskillelse af net- og
Host-ID for netveerket. Indleesning: Fire talveer-
dier adskilt med et punkt. Sperg efter veerdien
hos netvaerk-specialisten, f.eks. 255.255.0.0

BROADCAST Broadcastadressen for styringen behaves kun,
hvis den afviger fra standardindstillingen. Stan-
dardindstillingen bliver dannet ud fra Net-ID og
Host-ID, hvor alle Bits er sat pa 1, f.eks.
160.1.255.255

ROUTER Internet-adresse pa Deres Default-Routers. Ind-
laeses kun, hvis Deres netveerk bestar af flere
delnet.Indleesning: Fire talveerdier adskilt med et
punkt. Sperg efter veerdien hos netveerk-specia-
listen, f.eks. 160.1.0.2

HOST Navnet, med hvilket TNC’en melder sig i net-
veerket

DOMAIN Domainnavn for styringen (bliver forelgbig ikke
udnyttet)

NAMESERVER Netveerkadresse for domainserver (bliver forelo-
big ikke udnyttet)

@ Angivelsen over protokollen bortfalder ved iTNC 530, der
bliver anvendt overfagrselsprotokollen svarende til RFC
894.
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12.5 Ethernet-interface

Apparatspecifikke netvaerk-indstillinger
De trykker softkey DEFINE MOUNT for indleesning af de apparat- TR NETUERKS—INDSTILLING

DRIFT

specifikke netveerk-indstillinger. De kan fastlaegge vilkérligt mange Device name / remote file system
netveerk-indstillinger, dog kun styre maximalt 7 samtidigt

Indstilling Betydning O —
— . |

MOUNT- Opbinding over NFS:

DEVICE Navne pé biblioteker der skal anmeldes. Disse ’
bliver dannet gennem serverens netvaerks-
adresse, et dobbelpunkt og navnet de bibliote- ~ ‘
ker der skal oprettes. Indleesning: Fire talveer-
dier adskilt med et punkt. Sperg efter veerdien B '
hos netvaerk-specialisten, f.eks. 160.1.13.4.

Biblioteket hos NFS-serveren, som De vil for- [ ‘\!)
binde med TNC’en. Pas pa ved store og sma
bogstaver ved stiangivelsen

fwoN e e

BEGYND SLUT SIDE

SHp= INDSET

(i

SLET
LINIE

NESTE
LINIE

Opbinding til en enkelt Windows-regner:
Indlees netvaerksnavn og frigivelsesnavn pa
computeren f.eks. //PC1791NT/C

MOUNT- Navnet, som TNC’en viser i fil-styringen, nar
POINT TNC’en er forbundet med apparatet. Veer
opmaerksom p4, at navnet skal ende med et kolon

FILESYSTEM-  Filsystemtype.
TYPE nfs: Network File System
smb: Windows-netvaerk

OPTIONS ved  Angivelser uden tomme tegn, adskilt med et
FILESYSTEM-  komma og skrevet efter hinanden. Pas pa skriv-
TYPE=nfs ning med store / smé& bogstaver.
rsize=: Pakkestogrrelse for datamodtagelse i Byte.
Indleeseomrade: 512 til 8 192
wsize=: Pakkesterrelse for dataafsendelse i Byte.
Indleeseomrade: 512 til 8 192
time0=: Tiden i tiendedele-sekunder, efter hvilken
TNC’en gentager en Remote Procedure Call som
ikke er besvaret af serveren. Indlaeseomrade: 0 til
100 000. Hvis ingen indferelse folger, bliver stan-
dardveerdien 7 anvendt. Anvend kun hgjere veer-
dier, hvis TNC’en skal kommunikere med flere
Router med serveren. Sparg om veaerdien hos net-
vaerk-specialisten
soft=: Definition, om TNC’en skal gentage
Remote Procedure Call sdlaenge, indtil NFS-serve-
ren svarer.
Indfare soft: Remote Procedure Call gentages
ikke
Ikke indfere soft: Remote Procedure Call genta-
ges altid
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Indstilling Betydning
OPTIONS ved  Angivelser uden tomme tegn, adskilt med et
FILESYSTEM-  komma og skrevet efter hinanden. Pas pé skriv-

TYPE=smbfor
direkte opbin-
ding til Win-
dows-netveer-
ker

ning med store / sma bogstaver.

ip=: ip-adresse for PC'en, til hvilkken TNC’en skal
forbindes

username=: Brugernavn med hvilket TNC’en skal
melde sig

workgroup=: Arbejdsgruppe under hvilken TNC’en
skal melde sig

password=: Password med hvilket TNC’en skal
melde sig (maximalt 80 tegn)

AM

Definition, om TNC’en ved indkobling automatisk
skal forbindes med netdrevet.

0: Ikke forbinde automatisk

1: Forbinde automatisk

@ Indferelsen af username, workgroup og password i spalten
OPTIONS kan ved Windows 95- og Windows 98-netveer-
ker evtl. bortfalde.

Med softkey KODERE PASSWORD kan De kode det
under OPTIONS definerede password.

Definere netvaerk-identifikation
De trykker softkey DEFINE UID / GID for indleesning af netvaerks-

identifikation

Indstilling

Betydning

TNC USER ID

Definition af, med hvilken bruger-identifikation
slutbrugeren far adgang til filer i netveerket.
Sperg om veerdien hos netveerk-specialisten

OEM USER ID

Definition af, med hvilken bruger-identifikation
maskinfabrikanten far adgang til filer i netveer-
ket. Sparg om veerdien hos netveerk-speciali-
sten

TNC GROUP ID

Definition af, med hvilken gruppe-identifika-
tion De henter filer i netveerket. Sperg om veer-
dien hos netveerk-specialisten. Gruppe-identi-
fikation er ens for slutbruger og
maskinfabrikant

UID for mount

Definition af, med hvilken bruger-identifikation
anmeldeforlgbet bliver udfert.

USER: Anmeldelsen sker med USER-identifika-
tion

ROOT: Anmeldelsen sker med identifikationen

af ROOT-Users, veerdi = 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.5 Ethernet-interface

Kontrollere netvaerk-forbindelser

Tryk softkey PING

| indlaesefeltet HOST indlaeses internet-adressen for apparatet, til hvil-
ket De vil kontrollere netvaerk-forbindelsen

Overfer med tasten ENT. TNC’en sender datapakker saleenge, indtil
De med tasten END forlader testmonitoren

| linien TRY viser TNC’en antallet af datapakker, som blev sendt til den
forud definerede modtager. Efter antallet afsendte datapakker viser

TNC’en status:

Status-visning

Betydning

Manual Network configuration

operation

HOST RESPOND

Modtager igen datapakke, forbindelsen i orden

TIMEOUT

Modtager ikke datapakken igen, kontroller for-
bindelsen

PING MONITOR

HOST =

TRY 25 : TIMEOUT

CAN NOT ROUTE

Datapakken kunde ikke sendes, kontroller
internet-adresse for serveren og Routers pa
TNC’en
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12.6 Konfigurere PGM MGT

Anvendelse

Med MOD-funktionen fastleegger De, hvilke biblioteker hhv. filer der
skal vises af TNC en:

Indstilling PGM MGT: Simpel fil-styring uden biblioteks-visning eller
udvidet fil-styring med biblioteks-visning

Indstilling Afhengige filer: Definér, om afhaengige filer skal vises
eller gj

@ Vaer opmeerksom pa: se , Standard-fil-styring”, side 79, og
se ,Udvidet fil-styring”, side 86.

Andre indstilling PGM MGT

12.6 Konfigurere PGM MGT

Veelg fil-styring i driftsart program-indlagring/editering: Tryk tasten
PGM MGT

Veelg MOD-funktion: Tryk tasten MOD

Veelg indstilling PGM MGT: Forskyd det lyse felt med piltasten til ind-
stilling PGM MGT, med taste ENT skiftes mellem STANDARD og UDVIDET
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Andre indstilling af afhaengige filer

Afhaengige filer har yderligere for filgenkendelse .H endelsen .SEC.DEP
(SECtion = engl. inddeling, DEPendent = engl. afhaengig) eller .T.DEP.

Filer med endelsen .SEC.DEP genererer TNC’en, nar De arbejder med
inddelingsfunktionen. | filen star informationer, som TNC’en behaver,
for at springe hurtigere fra et delingspunkt til det naeste.

Filer med endelsen .T.DEP genererer TNC’en, sa snart De har afviklet
et program i driftsart Program-test. | denne fil gemmer TNC’en alle de
i programmet anvendte veerktgjer (vaerktajs-nummre, -radier og -brug-
stider) savel som forekommende program-kald.

Veelg fil-styring i driftsart program-indlagring/editering: Tryk tasten
PGM MGT
Veelg MOD-funktion: Tryk tasten MOD

Veelg indstiling afheengige filer: forskyd det lyse felt med piltasten til
indstilling Afhengige filer, med tasten ENT skiftes mellem AUTO-
MATISK og MANUEL

12.6 Konfigurere PGM MGT

% Afhaengige filer er kun synlige i fil-styring, nér De har valgt
indstillingen MANUEL.

Eksisterer til en fil afhaengige filer, s& viser TNC’en i status-
spalten for fil-styring et +-tegn an.
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12.7 Maskinspecifikke
brugerparametre

Anvendelse

For at muliggere indstillingen af maskinspecifikke funktioner for bruge-
ren, kan maskinfabrikanten definere indtil 16 maskin-parametre som
bruger-parametre.

Denne funktion star ikke til radighed i alle TNC'er. Veer
opmaerksom pa Deres maskinhandbog.
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i arbejdsrummet

o

aemnel

12.8 Fremstille et r

12.8 Fremstille et raemne i
arbejdsrummet

Anvendelse

| driftsart program-test kan De grafisk kontrollere placeringen af réem-
net i arbejdsrummet for maskinen og aktivere arbejdsrum-overvagnin-
gen i driftsart program-test: Tryk herfor softkey RAEMNE | ARB.-RUM.

TNC’en fremstiller en kasse som arbejdsrum, hvis mal er angivet i vin-
duet , kerselsomrade”. Mélene for arbejdsrummet tager TNC’en fra
maskin-parametrene for det aktive kerselsomrade. Da kerselsomradet
er defineret i referencesystemet for maskinen, svarer nulpunktet for
kassen til maskin-nulpunktet. Placeringen af maskin-nulpunktet i kas-
sen kan De fa vist ved tryk pé softkey M91 (2. softkey-liste). Softkey-
liste).

En yderligere kasse () fremstiller riemnet, hvis mal () TNC’en tager fra
rdemne-definitionen for det valgte program. Rdemne-kassen definerer
indleese-koordinatsystemet, hvis nulpunkt ligger indenfor kassen. Pla-
ceringen af nulpunktet i kassen kan De fa vist ved tryk pa softkey ,, Vis
emne-nulpunkt” (2. Softkey-liste).

Hvor rdéemnet befinder sig indenfor arbejdsrummet er normalt uvigtigt
for program-testen. Hvis de alligevel tester programmer, som indehol-
der kerselsbeveegelser med M91 eller M92, skal De forskyde rdemnet
.grafisk” sadan, at der ikke optreeder konturbeskadigelser. Hertil
benytter De de i tabellen tilhgjre anfarte softkeys.

Herudover kan De ogsa aktivere arbejdsrum-overvagning for driftsart
program-test, for at teste programmet med det aktuelle henf.punkt og
det aktive kerselsomrade (se efterfalgende tabel, sidste linie).

Funktion Softkey
Forskyd réemne mod venstre -&
Forskyd réemne mod hgjre - @
Forskyde rdéemne fremad

4 @
Forskyde réemne bagud &
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Funktion Softkey
Forskyde rdemne opad ' &
Forskyde raemne nedad s

| @

Vis réemnet henfort til det fastlagte henf.punkt

Vis det totale kerselsomrade henfert til det fremstil-
lede rdemne

Visning af maskin-nulpunkt i arbejdsomradet

Ma1 A

Vis en af maskinfabrikanten fastlagt position (f.eks.
veerktejs-skiftepunkt) i arbejdsrummet

Visning af emne-nulpunkt i arbejdsomrade

Arbejdsrum-overvagning ved program-test indkoble
(INDE)/ udkoble (UDE)

OFF ON

HEIDENHAIN iTNC 530
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itions-visning

12.9 Veelg pos

12.9 Vaelg positions-visning

Anvendelse
Ved manuel drift og programafviklings-driftsarter har De indflydelse pa
visningen af koordinater:
Billedet til hajre viser forskellige positioner af veerktgjet
Udgangs-position
Mal-position af veerktojet

Emne-nulpunkt
Maskin-nulpunkt

For positions-visningen pa TNC'en kan De veelge felgende koordinater:

Funktion Visning

Soll-Position; den af TNC'en aktuelle forudgivne SOLL
veerdi

7N

N4

Akt.-position; den gjeblikkelige veerktgjs-position  AKT.

Reference-position; Akt.-position henfart til REF
maskin-nulpunktet

Restvejen til den programmerede position; For- RESTV.
skellen mellem Akt.- og mal-position

Slaebefejl; forskellen mellem Soll og Akt.-position  SLABF.

Udbgjning af det malende tastsystem UDB@J

Kerselsveje, som blev udfert med funktionen M118
handhjuls-overlejring (M118)
(kon positions-visning 2)

Med MOD-funktion positions-visning 1 veelger De positions-visning i
status-display.

Med MOD-funktion positions-visning 2 veelger De positions-visning i
det supplerende status-display.
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12.10 Valg af malesystem

Anvendelse

Med denne MOD-funktion fastleegger De, om TNC'en skal vise koor-
dinaterne i mm eller tommer.

Metriske malesystem: f.eks. X = 15,789 (mm) MOD-funktion skift
mm/inch = mm. Visning med 3 cifre efter kommaet
Tomme-system: f.eks. X = 0,6216 (tomme) MOD-funktion skift mm/
tomme = tomme. Visning med 4 cifre efter kommaet.

Hvis De har Tomme-visning aktiv, viser TNC’en ogsa tilspaendingen i
tomme/min. | et tomme-program skal De indleese tilspaendingen med
en faktor 10 starre.
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12.11 Veaelg programmeringssprog for $MDI

12.11 Vaelg programmeringssprog
for SMDI

Anvendelse
Med MOD-funktion program-indlaesning omskifter De programmerin-
gen af filen SMDI:

$MDI.H programmering i klartext-dialog:
Program-indleesning: HEIDENHAIN

$MDI.I programmering ifalge DIN/ISO:
Program-indlaesning: ISO
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12.12 Akseudvalg for L-blok-
generering

Anvendelse

% Denne funktion star kun til rddighed ved klartext-dialogpro-
grammering.

| indleese-felt for akseudvalget fastleegger De, hvilke koordinater der
skal overtages i den aktuelle veerktgjs-position i en L-blok. Genererin-
gen af en separat L-blok sker med tasten , Overfeor Akt.-position™.
Udvalget af akser sker som ved maskin-parametre bit-orienteret:

Akseudvalg %11111X,Y, Z, IV., V. akse overtages
Akseudvalg %01111X, Y, Z, IV. akse overtages
Akseudvalg %00111X, Y, Z akser overtages
Akseudvalg %00011X, Y akser overtages
Akseudvalg %00001Qverfare X akse

HEIDENHAIN iTNC 530
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-visning

12.13 Indleesning af kerselsomrade-begraensninger, nulpunkt

12.13 Indlaesning af kerselsomrade-
begraensninger, nulpunkt-
visning

Anvendelse

Indenfor det maximale kerselsomrade kan De begreense den reelt
brugbare karselsstreekning for koordinatakserne.

Anvendelseseksempel: Sikre et deleapparat mod kollision

Det maximale kerselsomrade er begreenset med software-ende-kon-
takt. Den reelt brugbare kerselsvej bliver indskreenket med MOD-funk-
tionen KGRSELSOMRADE: Herfor indleeser De maximalveerdier i posi-
tiv og negativ retning af akserne henfart til maskin-nulpunktet. Hvis
Deres maskine rader over flere karselsomréader, kan De indstille
begraensningen for hvert kerselsomréade separat (Softkey KGRSEL-
SOMRADE (1) til KIRSELSOMRADE (3)).

Arbejde uden karselsomrade-begraensning

For koordinatakser, som skal keres uden karselsomréde-begraensning,
indlaeser De den maximale karselsvej for TNC’en (+/- 99999 mm) som
KORSELSOMRADE.
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Fremskaffelse og indlaesning af maximalt
korselsomrade

Veelg positions-visning REF
Ker til de enskede positive og negative ende-positioner for X-, Y- og
Z-akserne

Noter veerdierne med fortegn
Veelg MOD-funktioner: Tryk tasten MOD

ENDE-
KONTAKT

=y

Indlees karselsomréade-begraensning: Tryk softkey
KARSELSOMRADE. Indlees de noterede veerdier for
akserne som begraensninger

Forlade MOD-funktion: Tryk softkey SLUT

Aktive veerktejs-radiuskorrekturer bliver ved kerselsom-
rade-begraensning ikke tilgodeset.

Der tages hensyn til karselsomrade-begreensning og soft-
ware-endekontakt, efter at reference-punkter er overkart.

Henforingspunkt-visning

De viste veerdier gverst til hgjre pa billedskaermen definerer det gjeblik-

kelige aktive henferingspunkt. Henfaringspunktet kan fastlaegges
manuelt eller veere aktiveret af preset-tabellen. De kan ikke e&endre
henferingspunktet i billedskeerm-menuen.

=

De viste veerdier er afhaengig af Deres maskin-konfigura-
tion. Veer opmeaerksom pa anvisningerne i kapitel 2 (se
.Forklaring til de i preset-tabellen gemte veerdier” pa side
55)
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PROGRAMTEST

-visning
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X-
Y- -280
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X+ +486
Ve 4543
2+ 40

NULPUNKTER:
-0
-215.256
+359.6196
+0
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A

POSITION/
INPUT PGM

ENDE-
KONTAKT

HIELP

MASKINE
TID
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12.14 Vise HJALPE-filer

12.14 Vise HJ ALPE-filer

Anvendelse

Hjeelpe-filer skal understatte brugeren i situationer, i hvilke fastlagte
handlingsmader, f.eks. frikarsel af maskinen efter en stramafbrydelse,
er ngdvendig. Ogsa hjeelpe-funktioner kan dokumenteres i en HJZALP-
fil. Billedet til hgjre viser displayet af en HJALP-il.

@ HJZLP-filer er ikke til rddighed i alle maskiner. Neermere
informationer kan fas hos maskinfabrikanten.

Valg af HJALP-FILER

Veelg MOD-funktion: Tryk taste MOD

Veelg den sidst aktive HJALP-fil: Tryk softkey HJALP

Om nedvendigt, kald fil styring (taste PGM MGT) og
veelg andre hjeelpe-filer
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PROGRAM-INDLESNING

PROGRAMTEST
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12.15 Vise driftstider o
=
Anvendelse 7
. . . . ) MANUEL DRIFT romRRTTEST gé
@ Maskinfabrikanten kan lade yderligere tider vise. Veer o]
opmeaerksom pa maskinhandbogen! —
STYRING TIL = 717:14:05 -\ w
MASKINE TIL = 345:07:36 w
Med softkey MASKIN TID kan De fa vist forskellige driftstider: PROGRAMKORSEL = 6:16:06 = ‘ Heg
Spindel Laufzeit = 16:45:40 &\ >
Driftstid Betydning ‘ o)
Styring inde Styringens driftstid siden idriftssaettelsen =
~4 N
Maskine inde Driftstiden af maskinen siden idriftseettel- ‘ L g
sen . ',
Programafvik. Driftstiden for den styrede drift siden KODE-NUMMER I i !
idriftseettelsen AL
L L s
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12.16 Teleservice

12.16 Teleservice

Anvendelse
=L TeleService Control Panel M=l 3
@ Funktionerne for teleservice bliver af maskinfabrikanten
frigivet og fastlagt. Veer opmaerksom p& maskinhandbo- E EL |

gen! Config
TNCen stiller to softkeys til radighed for teleservice, for at
to forskellige servicesteder kan indrettes.

Screen | Keyboard File Diag QEM Exit

| Fieady

TNC’en tilbyder muligheden, for at kunne gennemfare teleservice.
Herfor skal Deres TNC veaere udrustet med et Ethernet-kort, med hvil-
ket De kan opné en hgjere dataoverfarings-hastighed end over det
serielle interface RS-232-C.

Med HEIDENHAIN TeleService-software, sa kan Deres maskinfabri-
kant for diagnosearsager lave en forbindelse via et ISDN- modem til
TNC’en. Falgende funktioner star til radighed:

Online-billedskeermoverfaring

Udsparge om maskinens tilstand

Overfersel af filer

Fjernstyring af TNC

Teleservice kalde/afslutte

Veelge vilkérlige maskindriftsarter
Veelg MOD-funktion: Tryk tasten MOD
R Opbygge forbindelse til service-vaerkstedet: Stil soft-
orr key SERVICE hhv. SUPPORT péa IND. TNC’en afslut-
ter forbindelsen automatisk, nar der efter en af mas-
kinfabrikanten fastlagt tid (standard: 15 min) ingen
dataoverfarsel har fundet sted

Slette forbindelse til service-veerkstedet: Softkey SER-
VICE hhv. SUPPORT stilles p& UDE. TNC’en afbryder
forbindelsen efter ca. et minut
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12.17 Externt indgreb
Anvendelse

@ Maskinfabrikanten kan konfigurere de externe indgrebs-
muligheder over LSV-2 interfacet. Veer opmaerksom pa
maskinhandbogen!

Med softkey’en EXTERNT INDGREB kan De med LSV-2 interface fri-
give eller speerre indgreb.

Med en indfering i konfigurationsfilen TNC.SYS kan De et bibliotek
inklusiv forhandenveerende underbiblioteker beskytte med et pass-
word. Ved et indgreb over LSV-2 interface efter dataerne fra dette
bibliotek bliver der kraevet et password. Fastleeg i konfigurationsfilen
TNC.SYS stien og password’et for de externe indgreb.

% Filen TNC.SYS skal vaere gemt i rod-biblioteket TNC:\ .

Hvis De kun angiver een indfersel for password’et, bliver
hele drevet TNC:\ beskyttet.

Anvend til dataoverferslen den aktualiserede udgave af
HEIDENHAIN-software TNCremo eller TNCremoNT.

Indfer i TNC.SYS Betydning

REMOTE.TNCPASSWORD= Password for LSV-2 indgreb

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Stien der skal beskyttes

Eksempel pa TNC.SYS
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC: \RK

Externe indgreb tillade/spaerre
Veelge vilkarlige maskindriftsarter
Veelg MOD-funktion: tasten MOD trykkes

ExTERNT Tillade forbindelse til TNC: Stil softkey EXTERN
orr o] ADGANG pa INDE. TNC’en tillader indgreb péa data

over LSV-2 interface. Ved et indgreb i et bibliotek,
som blev angivet i konfigurationsfilen TNC.SYS, bliver
password’et kraevet

Speerre forbindelse til TNC’en: Stil softkey EXTERN
ADGANG pa UDE . TNC’en speerrer indgrebet med
LSV-2 interfacet

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1 Generelle brugerparametre

13.1 Generelle brugerparametre

Generelle brugerparametre er maskinparametre, hvis forhold har ind-
flydelse pa TNC'en.

Typiske brugerparametre er f.eks.
Dialogsproget
Interface-forhold
Karselshastigheder
Bearbejdningsforlgb
Virkning af override

Indleesemuligheder for maskinparametre

Maskinparametre kan de frit programmere som
Decimaltal
Indleese talveerdier direkte

Dual-/binzertal
Procent-tegn , %" indleeses for talveerdi

Hexadecimaltal
Dollar-tegn ,$" indlzeses for talveerdi

Eksempel:

Istedet for decimaltallet 27 kan De ogsé indleese binzertallet %11011
eller hexadecimaltallet $1B.

De enkelte maskinparametre ma gerne angives samtidigt i de forskel-
lige talsystemer.

Nogle maskinparametre har flere funktioner. Indleeseveerdien af
sddanne maskin-parametre fremkommer af summen af de med et +
kendetegnet enkelt indleeseveerdi.

Valg af generelle brugerparametre

Generelle brugerparametre veelger De i MOD-funktionen med nagle-
tallet 123.

@ | MOD-funktionen star ogsa maskinspecifikke brugerpara-
metre til radighed.
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Ekstern dataoverforsel

TNC-interface EXT1 (5020.0) og EXT2
(5020.1) tilpasses externt udstyr

MP5020.x
7 Databit (ASClI-kode, 8.bit = Paritet): +0
8 Databit (ASClI-kode, 9.bit = Paritet): +1

Block-Check-Charakter (BCC) vilkarlig:+0
Block-Check-Charakter (BCC) styretegn ikke tilladt: +2

Overforsels-stop med RTS aktiv: +4
Overfgrsels-stop med RTS ikke aktiv: +0

Overforsels-stop med DC3 aktiv: +8
Overfarsels-stop med DC3 ikke aktiv: +0

Tegnparitet lige tal: +0
Tegnparitet ulige tal: +16

Tegnparitet ugnsket: +0
Tegnparitet gnsket: +32

11/2 Stopbit: +0
2 Stopbit: +64

1 Stopbit: +128
1 Stopbit: +192
Eksempel:

Tilpasning af TNC-interface EXT2 (MP 5020.1) til et eksternt udstyr med
falgende indstilling :

8 data bits, BCC vilkérlig, overferings-stop ved DC3, even character parity,
character parity ensket, 2 stop bits

Indlzesning for MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

Interface-type for EXT1 (5030.0) og
EXT2 (5030.1) fastleegges

MP5030.x
Standard-overforsel: 0
Interface for blokvis overforsel: 1

3D-tastsystem og digitalisering

Veelg overfarselsart

MP6010
Tastsystem med kabel-overfaring: 0
Tastsystem med infrargd-overfaring: 1

Tasttilspaending for kontakt tastsystem

MP6120
1 til 3 000 [Mm/min]

Maximal kerselsvej til tastpunkt

MP6130
0,001 til 99 999,9999 [mm]

Sikkerhedsafstand til tastpunkt ved auto-
matisk maling

MP6140
0,001 til 99 999,9999 [mm]

ligang for tastning med kontakt tastsystem

MP6150
1 til 300 000 [Mm/min]

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1 Generelle brugerparametre

3D-tastsystem og digitalisering

Maling af tastsystem-midtforskydning ved
kalibrering af kontakt tastsystem

MP6160
Ingen 180°-drejning af 3D-tastsystemet ved kalibrering: 0
M-funktion for 180°-drejning af tastsystemet ved kalibrering: 1 til 999

M-funktion for orientering af infrargd taster
for hvert maleforlgb

MP6161

Funktion inaktiv: 0

Orientering direkte over NC: -1

M-funktion for orientering af tastsystemet: 1 til 999

Orienteringsvinkel for infrared taster

MP6162
0 til 359,9999 [°]

Forskellen mellem den aktuelle orien- MP6163
teringsvinkel og orienteringsvinklen fra MP 0 til 3,0000 [°]
6162 fra hvilken en spindelorientering skal

gennemfores

Orientere den infrargde taster automatisk MP6165

for tastning pa den programmerede tastret-
ning

Funktion inaktiv: 0
Orientere infrarad taster: 1

Multiplum-maling for programmerbare MP6170
tastfunktioner 1til3
Tillidsomrade for multiplum-maling MP6171

0,001 til 0,999 [mm]

Automatisk kalibreringscyklus: Midten af
kalibreringsringen i X-aksen henfgrt til mas-
kinn-nulpunktet

MP6180.0 (kerselsomrade 1) til MP6180.2 (kerselsomrade 3)
0 til 99 999,9999 [mm]

Automatisk kalibreringscyklus: Midt i kali-
brerings-ringen i Y-aksen henfort til maskin-
nulpunktet

MP6181.0 (kerselsomrade 1) til MP6181.2 (korselsomrade 3)
0 til 99 999,9999 [mm]

Automatisk kalibreringscyklus: Overkant af
kalibrerings-ringen i Z-aksen henfort til
maskin-nulpunktet

MP6182.0.x (kerselsomrade 1) til MP6182.2 (kerselsomrade 3)
0 til 99 999,9999 [mm]

Automatisk kalibreringscyklus: Afstand
nedenunder ringens overkant, hvor TNC’en
skal gennemfare kalibreringen

MP6185.0 (kerselsomrade 1) til MP6185.2 (korselsomrade 3)
0,1 til 99 999,9999 [mm]

Radiusopmaling med TT 130: Tastretning

MP6505.0 (karselsomrade 1) til 6505.2 (kerselsomrade 3)
Positiv tastretning i vinkel-henfaringsaksen (0°-akse): 0
Positiv tastretning i +90°-aksen: 1

Negativ tastretning i vinkel-henf.aksen (0°-akse): 2

Negativ tastretning i +90°-aksen: 3

Tasttilspeending for anden maling med
TT 120, stylus-form, korrekturer i TOOL.T

MP6507

Beregning af tasttilspaending for anden maling med TT 130,
med konstant tolerance: +0

Beregning af tasttilspaending for anden maling med TT 130,
med variabel tolerance: +1

Konstant tasttilspeending for anden maling med TT 130: +2
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3D-tastsystem og digitalisering

Maximal tilladelig malefejl med TT 130 ved
maling med roterende veerktoj

Nadvendig for beregning af tilspaendingshastig-
hed i forbindelse med MP6570

MP6510.0
0,001 til 0,999 [mm] (anbefaling: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 til 0,999 [mm] (anbefaling: 0,01 mm)

Tasttilspaending for TT 130 ved staende
veerktoj

MP6520
1 til 3 000 [mm/min]

Radius-opmaling med TT 130: Afstanden
veerktojs-underkant til stylus-overkant

MP6530.0 (kerselsomrade 1) til MP6530.2 (kerselsomrade 3)
0,001 til 99,9999 [mm]

Sikkerheds-afstand i spindelaksen over sty-
lus pa TT 130 ved forpositionering

MP6540.0
0,001 til 30 000,000 [mm]

Sikkerhedszone i bearbejdningsplanet om
stylus for TT 130 ved forpositionering

MP6540.1
0,001 til 30 000,000 [mm]

ligang i tastcyklus for TT 130

MP6550
10 til 10 000 [mm/min]

13.1 Generelle brugerparametre

M-funktion for spindel-orientering ved MP6560
enkeltskaer-opmaling 0 til 999
Maling med roterende veerktgj: Tilladelig MP6570

omlgbshastighed pa freeseromkredsen

Nadvendig for beregning af omdr.tal og tasttil-
speending

1,000 til 120,000 [m/min]

Maling med roterende veerktgj: Maximalt
tilladeligt omdrejningstal

MP6572
0,000 til 1000,000 [U/min]

Ved indlaesning 0 bliver omdrejningstallet begraenset til 1000 omdr./min

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1 Generelle brugerparametre

3D-tastsystem og digitalisering

Koordinater for TT-120-stylus midtpunkt MP6580.0 (kerselsomrade 1)
henfort til maskin-nulpunktet X-akse

MP6580.1 (kerselsomrade 1)
Y-akse

MP6580.2 (kerselsomrade 1)
Z-akse

MP6581.0 (kerselsomrade 2)
X-akse

MP6581.1 (kerselsomrade 2)
Y-akse

MP6581.2 (kerselsomrade 2)
Z-akse

MP6582.0 (kerselsomrade 3)
X-akse

MP6582.1 (kerselsomrade 3)
Y-akse

MP6582.2 (kerselsomrade 3)
Z-akse

Overvagning af stillingen fra dreje- og paral- MP6585
lelaksen Funktion inaktiv: 0
Overvage aksestilling: 1

Definere dreje- og parallelaksen, som skal MP6586.0

overvages Stilling af A-akse overvéges ikke: 0
Stlling af A-akse overvages: 1
MP6586.1

Stilling af B-akse overvéges ikke: 0
Stilling af B-akse overvéges: 1

MP6586.2
Stilling af C-akse overvéges ikke: 0
Stilling af C-akse overvéges: 1

MP6586.3
Stilling af U-akse overvages ikke: 0
Stilling af U-akse overvages: 1

MP6586.4
Stilling af V-akse overvages ikke: 0
Stilling af V-akse overvages: 1

MP6586.5
Stilling af W-akse overvages ikke: 0
Stilling af W-akse overvéges: 1
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TNC-displays, TNC-editor

Cyklus 17, 18 og 207:
Spindelorientering ved
cyklus-start

MP7160
Gennemfare spindelorientering: 0
Ikke gennemfare spindelorientering: 1

Bit 1 til Bit 3: Funktion

Indretning af program-
meringsplads

MP7210

TNC med maskine: 0

TNC som programmeringsplads med aktiv PLC:1
TNC som programmeringsplads med ikke aktiv PLC:2

Kvittering af dialog
stromafbrydelse efter
indkobling

MP7212
Kvittere med taste: 0
Automatisk kvittering: 1

DIN/ISO-programme- MP7220
ring: Fastleegge blo- 0 til 150
knumre- skridtbredde

Speerre for valg af fil- MP7224.0

typer

Alle fil-typer valgbare med softkey:+0

Speerre for valg af HEIDENHAIN-programmer (softkey VIS .H): +1
Speerre for valg af DIN/ISO-programmer (softkey VIS .1): +2

Speerre for valg af veerktejs-tabeller (softkey VIS .T): +4
Speerre for valg af nulpunkt-tabeller (softkey VIS .D): +8
Speerre for valg af palette-tabeller (softkey VIS .P): +16
Speerre for valg af tekst-filer (softkey VIS .A): +32

Speerre for valg af punkt-tabeller (softkey VIS .PNT): +64

Speerre for editering af
fil-typer

Anvisning:

Hvis De speerrer fil-typer,

sletter TNC'en alle filer af
denne type.

MP7224.1

Ej speerre editor: +0

Speerre editor for
HEIDENHAIN-programmer: +1
DIN/ISO-programmer: +2
Veerktojs-tabeller: +4
Nulpunkt-tabeller: +8
Palette-tabeller: +16
Tekst-filer: +32
Punkt-tabeller: +64

Konfigurere palette-
tabeller

MP7226.0
Palette-tabel ikke aktiv: 0
Antal paletter pr. palette-tabel: 1 til 255

Konfigurere nulpunkt-
filer

MP7226.1
Nulpunkt-tabel ikke aktiv: 0
Antal nulpunkter pr. nulpunkt-tabel: 1 til 255

Programlaengde for
programafprevning

MP7229.0
Blokke 100 til 9 999

Programmlzengde, er
tilladt indtil FK-blokke

MP7229.1
Blokke 100 til 9 999
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13.1 Generelle brugerparametre

TNC-displays, TNC-editor

Fastleegge dialogsprog

MP7230.0 til MP7230.3
Engelsk: 0
Tysk: 1
Tjekkisk: 2
Fransk: 3
ltaliensk: 4
Spansk: 5
Portugisisk: 6
Svensk: 7
Dansk: 8
Finsk: 9
Hollandsk: 10
Polsk: 11
Ungarnsk: 12
reserveret: 13
Russisk: 14

Indstilling af internt uri
TNC’en

MP7235

Verdenstid (Greenwich tid): 0
Mellemeuropeeisk tid (MEZ): 1
Mellemeuropeeisk sommertid: 2
Tids-forskel til verdenstid: -23 til +23 [timer]

Konfigurere veaerktojs-
tabel

MP7260
Ikke aktiv: 0

Antal af veerktgjer, som TNC’en genererer ved &bning af en ny veerktejs-tabel:

1 til 30000

Konfigurere veerktojs-
pladstabel

MP7261.0 (Magasin 1)

MP7261.1 (Magasin 2)

MP7261.2 (Magasin 3)

MP7261.3 (Magasin 4)

Ikke aktiv: 0

Antal pladser i veerktgjs-magasin: 1 til 254

Bliver i MP 7261.1 til MP7261.3 veerdien 0O indfert, bliver kun et vaerktgjs-magasin anvendt.

Indeksere veerktojs-
numre, for at afleegge
flere korrekturdata i
veerktgjs-nummeret

MP7262
Ikke indeksere: 0
Antal af tilladte indekseringer: 1 til 9

Softkey PLADS TABEL MP7263
Vis softkey PLADS TABEL i veerktojs-tabellen: 0
Vis ikke softkey PLADS TABEL i veerktgjs-tabellen: 1
514
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TNC-displays, TNC-editor

Konfigurere vaerktojs-
tabel (ikke opfore: 0);
Spalte-nummer i vaerk-
tajs-tabellen

MP7266.0

Veerktajs-navn — NAVN: 0 til 32; Spaltebredde: 16 tegn
MP7266.1

Veerktojs-leengde — L: 0 til 32; Spaltebredde: 11 tegn
MP7266.2

Veerktojs-radius — R: 0 til 32; Spaltebredde: 11 tegn
MP7266.3

Veerktojs-radius 2 — R2: 0 til 32; Spaltebredde: 11 tegn
MP7266.4

Sletspéan leengde — DL: 0 til 32; Spaltebredde: 8 tegn
MP7266.5

Sletspén radius — DR: 0 til 32; Spaltebredde: 8 tegn
MP7266.6

Sletspén radius 2 — DR2: 0 til 32; Spaltebredde: 8 tegn
MP7266.7

Veerktoj spaerret — TL: 0 til 32; Spaltenbredde: 2 tegn
MP7266.8

Tvilling-veerktej — RT: 0 til 32; Spaltebredde: 3 tegn
MP7266.9

Maximale brugstid — TIME1: 0 til 32; Spaltebredde: 5 tegn
MP7266.10

Max. brugstid ved TOOL CALL — TIMEZ2: 0 til 32; Spaltebredde: 5 tegn

MP7266.11

Aktuelle brugstid — CUR. Sletspan radius 2 DR2: 0 til 32; Spaltebredde: 8 tegn
MP7266.12

Veerktejs-kommentar — DOC: 0 til 32; Spaltebredde: 16 tegn

MP7266.13

Antal skeer — CUT.: 0 til 32; Spaltebredde: 4 tegn

MP7266.14

Tolerance for slitage-opdagelse veerktgjs-laengde — LTOL: 0 til 32; Spaltebredde: 6 tegn
MP7266.15

Tolerance for slitage-opdagelse veerktojs-radius — RTOL: 0 til 32; Spaltebredde: 6 tegn
MP7266.16

Skeer-retnig — DIRECT.: 0 til 32; Spaltebredde: 7 tegn

MP7266.17

PLC-status — PLC: 0 til 32; Spaltebredde: 9 tegn

MP7266.18

Yderligere forskydning af veerktgjet i veerktejsaksen til MP6530 — TT:L-OFFS: 0 til 32;
Spaltebredde: 11 tegn

MP7266.19

Forskydning af veerktejet mellem stylus-midten og veerktgjs-midten — TT:R-OFFS: 0 til 32;

Spaltebredde: 11 tegn

MP7266.20

Tolerance for brud-opdagelse vaerktojs-leengde — LBREAK.: 0 til 32; Spaltebredde: 6 tegn
MP7266.21

Tolerance for brud-opdagelse veerktejs-radius — RBREAK: 0 til 32; Spaltebredde: 6 tegn
MP7266.22

Skeerleengde (cyklus 22) — LCUTS: 0 til 32; Spaltebredde: 11 tegn

MP7266.23

Maximal indstiksvinkel (cyklus 22) — ANGLE.: 0 til 32; Spaltebredde: 7 tegn
MP7266.24

Veerktojs-type —TYP: 0 til 32; Spaltebredde: 5 tegn

MP7266.25

Veerktojs-skaermateriale — TMAT: 0 til 32; Spaltebredde: 16 tegn

MP7266.26

Skeerdata-tabel — CDT: 0 til 32; Spaltebredde: 16 tegn

13.1 Generelle brugerparametre
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13.1 Generelle brugerparametre

TNC-displays, TNC-editor

Konfigurere veaerktojs-
tabel (ikke opfare: 0);
Spalte-nummer i veerk-
tojs-tabellen

MP7266.27

PLC-veerdi — PLC-VAL: 0 til 32; Spaltebredde: 11 tegn

MP7266.28

Taster-midtforskydning hovedakse — CAL-OFF1: 0 til 32; Spaltebredde: 11 tegn
MP7266.29

Taster-midtforskydning sideakse — CALL-OFF2: 0 til 32; Spaltebredde: 11 tegn
MP7266.30

Spindelvinkel ved kalibrering — CALL-ANG: 0 til 32; Spaltebredde: 11 tegn
MP7266.31

Veerktoj spaerret — PTYP: 0 til 32; Spaltenbredde: 2 tegn

Konfigurere veaerktojs-
pladstabel; Spalte-
nummer i plads-tabel-
len (ikke opfore: 0)

MP7267.0

Veerktgjsnummer — T: 0 til 18

MP7267.1

Specialveerktej — ST: 0 til 18

MP7267.2

Fastplads — F: 0 til 18

MP7267.3

Plads speerret — L: 0 til 18

MP7267.4

PLC - Status — PLC: 0 til 18

MP7267.5

Veerktgjsnavn fra veerktejs-tabellen — TNAME: 0 til 18
MP7267.6

Kommentar fra veerktejs-tabel — DOC: 0 til 18

Konfigurere vaerktojs-
pladstabel; Spalte-
nummer i plads-tabel-
len ved anvendelse af
et flademagasin (ikke
opfore: 0)

MP7267.7 til MP7267.17
Bliver udnyttet af PLC’en: 0 til 18

Driftsart manuel drift:
Visning af tilspaending

MP7270

Vis kun tilspaending F, hvis akseretnings-tasten bliver trykket: 0

Vis tilspeending F, ogsa hvis ingen akseretnings-taste bliver trykket (tilspeending, som blev defi-
neret over softkey F eller tilspeending for den ,langsomste” akse): 1

Fastleeg decimaltegn

MP7280
Vis komma som decimaltegn: 0
Vis punkt som decimaltegn: 1

Fastlaeg displaymodus

MP7281.0 Driftsart program-indlagring/editering

MP7281.1 Afvikle driftsarter

Altid fremstille flerliniede blokke fuldsteendigt: 0

Fremstille flerliniede blokke fuldsteendigt, hvis den flerliniede blok = er en aktiv blok: 1
Fremstille flerliniede blokke fuldsteendigt, hvis den flerliniede blok bliver editeret: 2

Positions-visning i

MP7285

veerktojsaksen Visning henferer sig til veerktejs-henferingspunktet: 0
Visning i veerktojsakse henfarer sig til
veerktgjs-endefladen: 1
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TNC-displays, TNC-editor

Maleskridt for spindel-
positionen

MP7289
0,1°0
0,05°:1
0,01°:2
0,005°:3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

Maleskridt

MP7290.0 (X-akse) til MP7290.8 (9. akse)
0,T mm: 0

0,05 mm: 1

0,01 mm: 2

0,005 mMm: 3

0,001 mm: 4

0,0005 mMm: 5

0,0001 mm: 6

Speerre for henf.punkt-
fastleeggelse

MP7295

Henf.punkt-fastleeggelse ikke speaerre: +0
Henf.punkt-fastlaeggelse i X-akse speerre: +1
Henf.punkt-fastleeggelse i Y-akse speerre: +2
Henf.punkt-fastleeggelse i Z-akse speerre: +4
Henf.punkt-fastlaeggelse i den IV. akse speerre: +8
Henf.punkt-fastleeggelse i den V. akse speaerre: +16
Henf.punkt-fastlaeggelse i den 6. akse spaerre: +32
Henf.punkt-fastleeggelse i den 7. akse speerre: +64
Henf.punkt-fastlaeggelse i den 8. akse sparre: +128
Henf.punkt-fastlaeggelse i den 9. akse spaerre: +256

Henf.punkt-fastleeg-
gelse med orange
aksetaster spaerre

MP7296
Henf.punkt-fastlaeggelse ikke spzerre: 0
Henf.punkt-fastlaeeggelse med orangefarvede aksetaster speerre: 1

Status-visning, tilbage-
stille Q-parametre og
veerkrgjsdata

MP7300

Tilbagestille alt, hvis programmet bliver valgt: 0

Tilbagestille alt, hvis programmet bliver valgt og ved M02, M30, SLUT PGM: 1

Tilbagestil kun status-visning og veerktgjsdata, hvis programmet bliver valgt: 2

Tilbagestil kun status-visning og veerktgjsdata, hvis programmet bliver valgt og ved M02, M30,
END PGM: 3

Tilbagestil status-visning og Q-parametre, hvis programmet bliver valgt: 4

Tilbagestil status-visning og Q-parametre, hvis programmet bliver valgt og ved M02, M30, END
PGM: 5

Tilbagestil status-visning, hvis programmet bliver valgt: 6

Tilbagestil status-visning, hvis programmet bliver valgt og ved M02, M30, END PGM: 7

Fastlaeggelser ved gra-
fik-fremstilling

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
Ikke dreje koordinatsystemet ved grafisk fremstillig: +0

Dreje koordinatsystemet ved grafisk fremstilling med 90°: +2

Vise ny BLK FORM ved cykl. 7 NULPUNKT henfert til det gamle nulpunkt: +0
Vise ny BLK FORM ved cykl. 7 NULPUNKT henfert til det nye nulpunkt: +4
|kke vise cursorpositionen ved fremstillingen i tre planer: +0

Vis cursorpositionen ved fremstillingen i tre planer: +8

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1 Generelle brugerparametre

TNC-displays, TNC-editor

Grafisk simulation
uden programmeret
spindelakse: Veerktojs-
radius

MP7315
0 til 99 999,9999 [mm]

Grafisk simulering
uden programmeret
spindelakse: Indtraeng-
ningsdybde

MP7316
0 til 99 999,9999 [mm]

Grafisk simulering
uden programmeret
spindelakse: M-funk-
tion for start

MP7317.0
0 til 88 (0: Funktion ikke aktiv)

Grafisk simulation
uden programmeret
spindelakse: M-funk-
tion for slut

MP7317.1
0 til 88 (0: Funktion ikke aktiv)

Indstilling af billeds-
keermskaner

Indlaes tiden, efter hvil-
ken TNC'en skal aktivere
billedsksermskaneren

MP7392
0 til 99 [min] (0: Funktion ikke aktiv)

Bearbejdning og programafvikling

Virksomhed cyklus 11 DIM.FAKTOR MP7410

DIM.FAKTOR virker i 3 akser: 0
DIM.FAKTOR virker kun i bearbejdningsplanet: 1

Styre vaerktojsdata/kalibreringsdata MP7411

Overskrive aktuelle veerktgjsdata med kalibreringsdata fra 3D-tastsyste-
met: +0

Aktuelle veerktgjsdata bliver bibeholdt: +1

Styre kalibreringsdata i kalibreringsmenu: +0

Styre kalibreringsdata i vaerktgajs-tabellen: +2
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Bearbejdning og programafvikling

SL-cykler MP7420
Fraese en kanal om konturen medurs for ger og i
modurs for lommer: +0
Fraese en kanal om konturen medurs for lommer og i
modurs for @’er: +1
Fraese konturkanal fer udremning: +0
Fraese konturkanal efter udremning: +2
Forbinde korrigerede konturer: +0
Forbinde ukorrigerede konturer: +4
Altid udremme indtil lommens dybde: +0
Fuldsteendig omfreesning og udremning af lomme fer hver yderligere
fremrykning: +8

For cyklerne G56, G57, G58, G59, G121, G122, G123, G124 gelder:
Kar veerktojet ved enden af cyklus til den sidst programmerede position
for cyklus kald: +0

Veerktojet frikares ved enden af cyklus kun i spindelaksen: +16

13.1 Generelle brugerparametre

Cyklus 4 LOMMEFRZASNING og cyklus 5 MP7430

RUND LOMME: Overlapningsfaktor 0,1til 1,414

Tilladelig afvigelse for cirkelradius ved cir- MP7431

kel-slutpunkt i sammenligning med cirkel- 0,0001 til 0,016 [mm]

startpunkt

Virkemade af forskellige hjzelpe- MP7440

funktioner M Programafviklings-stop ved MO06: +0

Ingen programafviklings-stop ved M06: +1
Ingen cyklus-kald med M89: +0

ky-faktoren bliver fastlagt af maskinfabrikanten. ~ Cyklus-kald med M89: +2 _

Vaer opmaerksom pa Deres maskinhandbog. Programafviklings-stop ved M-funktioner: +0
Ingen programafviklings-stop ved M-funktioner: +4
ky-faktoren med M105 og M106 kan ikke omskiftes: +0
ky-faktoren med M105 og M106 kan omskiftes: +8
Tilspaending i veerktgjsaksen med M103 F..
Reducering ikke aktiv: +0
Tilspaending i veerktagjsaksen med M103 F..
Reducering aktiv: +16
Preecis-stop ved positioneringer med drejeakser
ikke aktiv: +0
Preecis-stop ved positioneringer med drejeakser
aktiv: +64

Anvisning:

Fejimelding ved cykluskald MP7441
Afgive fejlmelding, hvis ingen M3/M4 er aktiv: 0
Undertrykke fejlmelding, hvis ingen M3/M4 er aktiv: +1
reserveret: +2
Undertrykke fejlmelding, hvis dybden er programmeret positiv: +0
Udlees fejlmelding, hvis dybden er positivt programmeret: +4

M-funktion for spindel-orientering i bearbe- MP7442
jdningscyklen Funktion inaktiv: 0
Orientering direkte over NC: -1
M-funktion for spindel-orientering: 1 til 999
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13.1 Generelle brugerparametre

Bearbejdning og programafvikling

Maximal banehastighed ved tilspaendings-
override 100% i programafviklings-driftsar-
ten

MP7470
0 til 99 999 [Mmm/min]

Tilspaending for udjeevningsbevaegelser af
drejeakser

MP7471
0 til 99 999 [mm/min]

Kompatibilitets-maskin-parameter for nul-
punkt-tabellen

MP7475

Nulpunkt-forskydninger henferer sig til emne-nulpunktet: 0

Ved indlaesning af 11 a&ldre TNC-styringer og i software 340 420-xx henfo-
rer nulpunkt-forskydninger sig til maskin-nulpunktet. Denne funktion star
star ikke mere til rddighed. Istedet for REF-henferte nulpunkt-tabeller skal
nu preset-tabellen anvendes (se ,, Henf.punkt-styring med preset-tabel-
len” pa side 54)
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13.2 Stikforbindelser og

tilslutningskabel for
datainterface

Interface V.24/RS-232-C HEIDEHAIN-apparater

=y

Interfacet opfylder kravene i EN 50 178 , Sikker adskillelse

fra nettet”.

Ved anvendelse af den 25-polede adapterblok:

13.2 Stikforbindelser og tilslutningskabel for datainterface

TNC Adapterblok VB 365 725-xx
310 085-01

Han Anvendelse |Hun Farve Hun Han |Hun Han Farve Hun

1 Ikke i brug 1 1 1 hvid/brun 1

2 RXD 2 gul 3 3 3 3 gul 2

3 TXD 3 gren 2 2 2 2 gren 3

4 DTR 4 brun 20 20 20 20 brun 8 —
5 Signal GND 5 rad 7 7 7 7 rad 7

6 DSR 6 bl 6 6 6 6 — 6 -
7 RTS 7 gra 4 4 4 4 gra 5

8 CTR 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4

9 Ikke i brug 9 8 — |violet 20
Hus Udv.skeerm Hus Udv.skeerm Hus Hus |Hus Hus Udv.skeerm Hus
Ved anvendelse af den 9-polede adapterblok:

TNC VB 355 484-xx Adapterblok VB 366 964-xx

363 987-02

Han Anvendelse |Hun Farve Han Hun Han |[Hun Farve Hun
1 Ikke i brug 1 rod 1 1 1 1 red 1
2 RXD 2 gul 2 2 2 2 aul 3
3 TXD 3 hvid 3 3 3 3 hvid 2
4 DTR 4 brun 4 4 4 4 brun 6
5 Signal GND 5 sort 5 5 5 5 sort 5
6 DSR 6 violet 6 6 6 6 violet 4
7 RTS 7 gra 7 7 7 7 gré 8
8 CTR 8 hvid/gren 8 8 8 8 hvid/gren 7
9 Ikke i brug 9 gren 9 9 9 9 gren 9
Hus Udv.skeerm Hus Udv.skeerm Hus Hus Hus |Hus Udv.skeerm Hus

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Stikforbindelser og tilslutningskabel for datainterface

Fremmed udstyr

Stikforbindelserne pa fremmed udstyr kan i hgj grad afvige fra stik-for-
bindelserne pa et HEIDENHAIN-udstyr.

De er athaengig af udstyr og overfarselsméade. Tag venligst stikforbin-

delserne for adapter-blokken i nedenstaende tabel.

Adapterblok 363 987-02

VB 366 964-xx

Hun Han Hun Farve Hun
1 1 1 red 1
2 2 2 gul 3
3 3 3 hvid 2
4 4 4 brun 6
5 5 5 sort 5
6 6 6 violet 4
7 7 7 gra 8
8 8 8 hvid/gren 7
9 9 9 gren 9
Hus Hus Hus Udv. skeerm | Hus
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Interface V.11/RS-422

Pa V.11-interfacet bliver kun fremmedudstyr tilsluttet.

% Interfacet opfylder kravene i EN 50 178 , Sikker adskillelse
fra nettet”.
Stikforbindelserne for TNC-logikenheden (X28) og adapter-
blokken er identiske.
TNC VB 355 484-xx Adapterblok
363 987-01
Hun Anvendelse |Han |Farve Hun Han |Hun
1 RTS 1 rad 1 1 1
2 DTR 2 aul 2 2 2
3 RXD 3 hvid 3 3 3
4 TXD 4 brun 4 4 4
5 Signal GND |5 sort 5 5 5
6 CTS 6 violet 6 6 6
7 DSR 7 gra 7 7 7
8 RXD 8 hvid/ 8 8 8
gren
9 TXD 9 gren 9 9 9
Hus Udv.skeerm Hus |Udv.- Hus Hus Hus
skeerm

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Stikforbindelser og tilslutningskabel for datainterface

Ethernet-interface RJ45-hunstik

Maximal kabelleengde:uskaermet: 100 m

skeermet: 400 m

Ben Signal Beskrivelse

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 fri

5 fri

6 REC- Receive Data
7 fri

8 fri
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13.3 Tekniske informationer

Symbolforklaring
Standard
Akse-option
Software-option 1
Software-option 2

Bruger-funktioner

Kort beskrivelse

Grundudferelse: 3 akser plus spindel

4. NC-akse plus hjelpeakse
eller

8 yderligere akser eller 7 yderliger akser plus 2. spindel
Digital stram- og omdrejningstal-regulering

Program-indlaesning

| HEIDENHAIN-klartekst og efter DIN/ISO

Positions-angivelser

Soll-positioner for retlinier og cirkler i retvinklede koordinater eller polarkoordinater
Malangivelse absolut eller inkremental

Visning og indlaesning i mm eller tommer

Visning af hadndhjuls-veje ved bearbejdning med handhjuls-overlejring

13.3 Tekniske informationer

Veerktojs-korrekturer

Veerktejs-radius i bearbejdningsplanet og veerktejs-leengde
Radiuskorrigeret kontur indtil 99 blokke forudberegnet (M120)

Tredimensional veerktejs-radiuskorrektur for senere a&ndring af veerktejsdata, uden at

programmet skal beregnes pany

Veerktojs-tabeller

Flere veerktojs-tabeller med vilkarligt mange veerktojer

Snitdata-tabeller

Snitdata-tabeller for automatisk beregning af spindel-omdr.tal og tilspeending fra vaerk-

tojsspecifikke data (snithastighed, tilspaending pr. tand)

Konstant banehastighed

Henfort til veerktejs-midtpunktbanen
Henfort til veerktojsskaeret

Paralleldrift

Fremstille et program med grafisk understettelse, medens et andet program bliver
afviklet

3D-bearbejdning (software-
option 2)

Seerlig rykfri bevaegelsesfaring
3D-veerktajs-korrektur over fladenormal-vektor

Aendring af svinghovedstilling med de elektroniske handhjul under programafviklingen;
positionen af veerktgjsspidsen forbliver uzendret (TCPM = Tool Center Point Manage-

ment)

Hold veerktejet vinkelret pa konturen

Veerktgjs-radiuskorrektur vinkelret pa bevaegelses- og veerktajsretning
Spline-interpolation

Rundbords-bearbejdning
(software-option 1)

Programmering af konturer péa afviklingen af en cylinder
Tilspaending i mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.3 Tekniske informationer

Bruger-funktioner

Konturelementer

Retlinie

Faser

Cirkelbane

Cirkelcentrum

Cirkelradius

Tangentialt tilsluttende cirkelbane
Hjerne-runding

Tilkersel og frakersel af kontur

Over retlinie: Tangential eller vinkelret
Over cirkel

Fri konturprogrammering FK

Fri konturprogrammering FK i HEIDENHAIN-klartekst med grafisk understattelse for
ikke NC-opfyldt mélsatte emner

Programspring

Underprogrammer
Programdel-gentagelse
Vilkérligt program som underprogram

Bearbejdnings-cykler

Borecykler for boring, dybdeboring, reifning, uddrejning, undersaenkning gevindboring
med og uden kompenserende patron

Cykler for freesning af indv. og udv.gevind

Firkant- og cirkel-lommer skrubning og sletning

Cykler for nedfraesning af plane og skratliggende flader
Cykler for freesning af lige og cirkelformede noter
Punktmenster péa cirkler og linier

Konturlomme — ogséa konturparallel

Konturkeede

Yderligere kan fabrikantcykler — specielt, af maskinfabrikanten, fremstillede bearbejd-
ningscykler — blive integreret

Koordinat-omregning

Forskydning, drejning, spejining
Dim.faktor (aksespecifikt)
Transformere bearbejdningsplanet (software-option 1)

Q-parametre
Programmering med variable

Matematiske funktioner =, +, —, *, /, sin o, cos o, vinkel o fra sin o0 og cos o,
A/a2 + b2 Ja

Logiske forbindelser (=, =/, <, >)

Parentesregning

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, absolutvaerdi af et tal, konstanten
T, benaegte, afskaere cifre efter komma eller far komma

Funktioner for cirkelberegning

Programmeringshjalp

Lommeregner

Kontextsensitive hjeelpe-funktion ved fejlmeldinger
Grafisk understottelse ved programmering af cykler
Kommentar-blokke i et NC-program

Teach-In

Akt.-postitioner bliver overtaget direkte i NC-programmet

526

13 Tabeller og oversigter @



Bruger-funktioner

Test-grafik
Fremstillingsmader

Grafisk simulering af bearbejdningsafviklingen ogséa hvis et andet program bliver afviklet

Set ovenfra / fremstilling i 3 planer / 3D-fremstilling
Udsnits-forstarrelse

Programmerings-grafik

| driftsart ,, Program-indlagring” bliver de indleeste NC-blokke tegnet med (2D-streg-gra-
fik) ogséa hvis et andet program bliver afviklet

Bearbejdnings-grafik
Fremstillingsmader

Grafisk fremstilling af programmet der bearbejdes set ovenfra / fremstilling i 3 planer /
3D-fremstillingng

Bearbejdningstid

Beregning af bearbejdningstid i driftsarten ,, Program-test”
Visning af den aktuelle bearbejdningstid i programafviklings-driftsarten

Gentilkorsel til kontur

Blokafvikling til en vilkérlig blok i programmet og tilkersel til den udregnede Soll-posi-
tion for fortseettelse af bearbejdningen

Afbryde program, forlade kontur og tilkersel igen

Nulpunkt-tabeller

Flere nulpunkt-tabeller

Palette-tabeller

Palette-tabeller med vilkarligt mange indfersler for valg af paletter, NC-programmer og
nulpunkter kan blive afviklet emne- eller vaerktojsorienteret

Tastsystem-cykler

Kalibrere tastsystemet

Kompensere emne-skraflader manuelt og automatisk
Fastlaegge henfaringspunkt manuel og automatisk
Automatisk emne opmaling

Cykler for automatisk veerktgjsopmaling

Tekniske-data

Komponenter

Hovedregner MC 422

Styre-enhed CC 422

Betjeningsfelt

TFT-farve-fladbilledskeerm med softkeys 10,4 tommer eller 15,1 tommer

Program-lager

Harddisk med mindst 2 GByte for NC-programmer

Indlzesefinhed og maleskridt

til 0,1 ym ved linezerakser
til 0,000 1° ved vinkelakser

Indlaeseomrade

Maximum 99 999,999 mm (3.937 tommer) hhv. 99 999,999°

Interpolation

Retlinie i 4 akser

Retlinie i 5 akser (export godkendelsespligtig, software-option 1)

Cirkel i 2 akser

Cirkel i 3 akser med transformeret bearbejdningsplan (software-option 1)
Skruelinie:

Overlapning af cirkelbane og retlinie

Spline:

Afvikling af splines (Polynom 3. retlinier)
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13.3 Tekniske informationer

Tekniske-data

Blokbearbejdningstid
3D-retlinie uden radiuskorrektur

3,6 ms

0,5 ms (software-option 2)

Aksestyring

Indstillingsfinhed: Signalperiode for positionsmaleudstyret/1024
Cyklustid indstilling:1,8 ms

Cyklustid omdr.tal-indstilling: 600 us

Cyklustid Strgmstyring: minimal 100 ps

Kerselsvej

Maximal 100 m (3 937 tommer)

Spindeldomdr.tal

Maximal 40 000 omdr./min (ved 2 polpar)

Fejl-kompensering

Lineare og ikke-linezere aksefejl, vendeslor, vendespids ved cirkelbeveegelser, var-
meudvidelse

Greb

Datainterface

Alle et V.24 / RS-232-C og V.11 / RS-422 max. 115 kBaud

Udvidet datainterface med LSV-2-protokol for eksternbetjening af TNC’en over
datainterface med HEIDENHAIN-software TNCremo

Ethernet-interface 100 Base T
ca. 2 til 5 MBaud (afhaengig af filtype og netbelastning)

Omgivelsestemperaturer

Drift:  0°C til +45°C
Lagring:-30°C til +70°C

Tilbehor

Elektroniske handhjul

et HR 410: baerbart handhjul eller
et HR 130: indbygnings-handhjul eller
indtil tre HR 150: indbygnings-handhjul over handhjuls-adapter HRA 110

Tastsystemer TS 220: Kontakt 3D-tastsystem med kabeltilslutning eller
TS 632: Kontakt 3D-tastsystem med infrargd-overfersel
TT 130: Kontakt 3D-tastsystem for veerktejs-opmaling
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Software-option 1

Rundbord-bearbejdning Programmering af konturer pa afviklingen af en cylinder
Tilspaending i mm/min

Koordinat-omregninger Transformering af bearbejdningsplan

Interpolation Cirkel i 3 akser med transformeret bearbejdningsplan

Software-option 2

3D-bearbejdning Seerlig rykfri beveegelsesfaring
3D-veaerktejs-korrektur over fladenormal-vektor

Andring af svinghovedstilling med de elektroniske handhjul under programafviklingen;
positionen af veerktgjsspidsen forbliver ueendret (TCPM = Tool Center Point Manage-
ment)

Hold veerktgjet vinkelret pa konturen
Veerktejs-radiuskorrektur vinkelret pad bevaegelses- og veerktajsretning
Spline-interpolation

13.3 Tekniske informationer

Interpolation Retlinie i b akser (export godkendelsespligtig)

Blokbearbejdningstid 0,5ms
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13.3 Tekniske informationer

Indlzese-formater og enheder for TNC-funktioner

Positioner, koordinater, cirkelradier, fasen-
laengder

-99 999.9999 til +99 999.9999

(5,4: pladser fgr komma,pladser efter komma) [mm]

Veaerktojs-numre

0til 32 767,9 (5,1)

Veerktojs-navne

16 tegn, ved TOOL CALL skrevet mellem “". Tilladte specialtegn: #, $,

%, &, -

Delta-veerdier for veerktajs-korrekturer

-99,9999 til +99,9999 (2,4) [mm]

Spindelomdrejningstal

0 til 99 999,999 (5,3) [omdr./min]

Tilspaendinger

0 til 99 999,999 (5,3) [mm/min] eller [mm/U]

Dveeletid i cyklus 9

0 til 3 600,000 (4,3) [s]

Gevindstigning i diverse cykler

-99,9999 til +99,9999 (2,4) [mm]

Vinkel for spindel-orientering

0 til 360,0000 (3,4) [°]

Vinkel for polar-koordinater, rotation, trans-
formere plan

-360,0000 til 360,0000 (3,4) [°]

Polarkoordinat-vinkel for skruelinie-interpo-
lation (CP)

-5 400,0000 til 5 400,0000 (4,4) [°]

Nulpunkt-numre i cyklus 7

0 til 2 999 (4,0)

Dim.faktor i cyklerne 11 og 26

0,000001 til 99,999999 (2,6)

Hjeelpe-funktioner M

0 til 999 (1,0)

Q-parameter-numre

0 til 399 (1,0)

Q-parameter-veerdier

-99 999,99909 til +99 999,9999 (5,4)

Meerker (LBL) for program-spring 0 til 254 (3,0)
Antal af programdel-gentagelser REP 1 til 65 534 (5,0)
Fejl-nummer ved Q-parameter-funktion FN14 0 til 1 099 (4,0)

Spline-parameter K

-9,99999999 til +9,99999999 (1,8)

Eksponent for spline-parameter

-255 til 255 (3,0)

Normalvektorer N og T ved 3D-korrektur

-9,99999999 til +9,99999999 (1,8)
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13.4 Skifte buffer-batterier

Nér styringen er udkoblet (slukket), forsyner et buffer-batteri TNC’en
med strem, for ikke at miste data i RAM-hukommelsen.

Nar TNC’en viser meldingen Skift buffer-batterier, skal De uds-
kifte batterierne:
% Ved udskiftning af buffer-batterier skal maskine og TNC
udkobles!

Buffer-batterierne ma kun skiftes af skolet personale!

Batteri-type:1 lithium-batteri, Typ CR 2450N (Renata)
Id.-Nr. 315 878-01

1 Buffer-batterierne befinder sig pa bagsiden af MC 422 (se 1, bille-
det gverst til hgjre)

2 Skifte batterier; Nye batterier kan kun iszettes pa den rigtige méade

13.4 Skifte buffer-batterier

HEIDENHAIN iTNC 530 531 @



G-funktionern

13.5 DIN/ISO-adressbogstaver

13.5 DIN/ISO-adressbogstaver

Gruppe G Funktion \?il:l,(lsgfn Anvisning
Positioneringsforlab 00 Retlinie-interpolation, kartesisk i ilgang Side 175
01 Retlinie-interpolation, kartesisk Side 175
02 Cirkel-interpolation, kartesisk, medursn (med R) Side 179
03 Cirkel-interpolation, kartesisk, modursn (med R) Side 179
05 Cirkel-interpolation, kartesisk, uden drejeretnings angivelse Side 179
06 Cirkel-interpolation, kartesisk, tangential konturtilslutning Side 182
07 Akseparallel positionerings-blok
10 Retlinie-interpolation, polar, i ilgang Side 188
11 Retlinie-interpolation, polar Side 188
12 Cirkel-interpolation, polar, medurs Side 188
13 Cirkel-interpolation, polar, modurs Side 188
15 Cirkel-interpolation, polar, uden drejeretnings angivelse Side 188
16 Cirkel-interpolation, polar, tangential konturtilslutning Side 189
Konturbearbejdning, 24 Affasning med faseleengde R Side 176
tilkarsel/frakarsel 25 Hjorne-runding med R Side 177
26 Tangential tilkarsel til en kontur med R Side 172
27 Tangential frakersel af en kontur med R Side 172
Cykler for boring og 83 Dybdeboring Side 234
gevindfraesning 84 Gevindboring med kompenserende patron Side 251
8b Gevindboring uden kompenserende patron Side 254
86 Gevindskaering Side 257
200 Boring Side 235
201  Reifning Side 237
202  Uddrejning Side 239
203  Universal-boring Side 241
204  Undersankning bagfra Side 243
205  Universal-dybdeboring Side 246
206  Gevindboring med kompenserende patron Side 252
207  Gevindboring uden kompenserende patron Side 255
208 Borefraesning Side 249
209  Gevindboring spénbrud Side 258
262  Gevindfraesning Side 262
263  Undersanknings-gevindfreesning Side 264
264  Borgevindfraesning Side 267
265 Helix-borgevindfraesning Side 271
267  Udv. gevindfreesning Side 274
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: S
Gruppe G Funktion 3;:;(';‘3:1 Anvisning d>3
Cykler for freesning af 74 Notfreesning Side 314 .s
lommer, tappe og noter 75 Firkantlomme-fraesning medurs Side 302 72)

76 Firkantlomme-freesning modurs Side 302 (@2)

77  Cirkellomme-fraesning medurs Side 308 o

78 Cirkellomme-fraesning modurs Side 308 Ne)

210  Notfraeesning med pendlende indstikning Side 316 g;

211 Rund not med pendlende indstikning Side 319 O

212 Firkantlomme sletfraes Side 304 S

213  Firkant tap sletfrees Side 306 ©

214 Cirkellomme sletfraes Side 310 ‘P

215 Rund tap sletfres Side 312 O

251  Firkant lomme Side 285 N

252  Cirkulzer lomme Side 290 —

253  Notfraesning Side 293 ~

254 Rund not Side 297 -
Cykler for fremstilling af 220  Punktmenster pa cirkel Side 327 (@]
punktmanstre 221 Punktmenster pé linier Side 329 (o)
Cykler for fremstilling af 37 Definition af loommekontur Side 335 ‘2
kostbare konturer 56 Forboring af kontur-lomme (med G37) SLI Side 336

57 Skrubning af kontur-lomme (med G37) SLI Side 337

58 Konturfreesning medurs (med G37) SLI Side 338

59 Konturfreesning modurs (med G37) SLI Side 338

37 Definition af lommekontur Side 339

120 Kontur-data Side 344

121 forboring (med G37) SLII Side 345

122 Remning (med G37) SLII Side 346

123  Sletfraes dybde (med G37) SLII Side 347

124  Sletfrees side (med G37) SLII Side 348

125  Kontur-keede (med G37) Side 349

127  Cylinder-flade (med G37) Side 351

128  Cylinder-flade notfraesning (med G37) Side 353
Cykler for planfraesning 60 Afvikle 3D-data Side 373

230 Nedfreesning af plan flade Side 374

231 Nedfraesning af vilkarlig skra flade Side 376
Cykler for koordinat- 28 Spejlning Side 387
omregning 53 Nulpunkt-forskydning i en nulpunkt-tabel Side 383

54 Nulpunkt-forskydning i program Side 382

72 Dim.faktor Side 390

73 Drejning af koordinatsystemet Side 389

80 Bearbejdningsplan Side 391
Special-cykler 04 Dveeletid Side 398

36 Spindel-orientering Side 400

39 Cyklus program-kald, cyklus-kald over G79 Side 399

62 Toleranceafvigelse ved hurtig konturfreesning Side 401
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13.5 DIN/ISO-adressbogstaver

Gruppe G Funktion \?il:l,(lsgfn Anvisning
Cykler for registreringaf 400  Grunddrejning over to punkter Se bruger-
en emne-skraflade 401  Grunddrejning over to boringer handbo-

402  Grunddrejning over to tappen gen TS-

403 Kompensering for skraflade over drejeakse cykler

404  Fastlaegge grunddrejning direkte

405 Kompensering for skraflade over C-akse
Cykler for automatisk 410 Henferingspunkt i midten af en firkantlomme Se bruger-
fastleeggelse af et hen- 411 Henferingspunkt i midten af en firkanttap handbo-
faringspunkt 412  Henfegringspunkt i midten af en rund lomme/boring gen TS-

413  Henferingspunkt i midten af en rund tap cykler

414 Henferingspunkt indv. hjerne

415  Henfegringspunkt udv. hjerne

416  Henferingspunkt i midten af en hulkreds

417  Henferingspunkt i tastsystemakse

418 Henfegringspunkt i skaeringspunkt af forbindelseslinie af min-

dst to boringer

419  Henferingspunkt enkelte akse
Cykler for automatisk bb Maling af vilkarlige koordinater i en vilkarlig akse Se bruger-
emne-opmaling 420  Vinkel maling handbo-

421 Maling af sted og diameter for en rund lomme/boring gen TS-

422  Maling af sted og diameter for en rund tap cykler

423  Maling af sted og diameter for en firkantlomme

424 Maling af sted og diameter for en firkantet tap

425  Maling af notbredde

426  Maling af trin

427  Maling af vilkarlige koordinater i en vilkarlig akse

430 Maling af sted og diameter for en hulkreds

431  Maling af et plan
Cyklen for automatisk 480 Kalibrering af TT 120 Se bruger-
veerktgjs-opmaling 481  Maling af veerktejs-laengde handbo-

482  Maling af veerktejs-radius gen TS-

483  Maling af veerktejs-leengde og -radius cykler
Cykler generelt 79 Cyklus-kald Side 226
Valg af bearbejdnings- 17 Planudvalg XY, Veerktojsakse Z Side 149
plan 18 Planudvalg ZX, veerktgjs-akse Y

19 Planudvalg YZ, veerktejs-akse X

20 Veerktojs-akse IV
Koordinat-overfaring 29 Overtage den sidste positions-Sollvaerdi som Pol Side 178
Raemne-definition 30 Raemne-definition for grafik, Min.-Punkt Side 100

31 Raemne-definition for grafik, Max.-Punkt
Program-pavirkning 38 Programafviklings-STOP

40 Ingen veerktejs-korrektur (RO) Side 154

41 Veerktojs-banekorrektur, til venstre for konturen (RL)

42 Veerktojs-banekorrektur, til hgjre for konturen (RR)

43 Akseparallel korrektur, forlengelse (R+)

44 Akseparallel korrektur, forkortelse (R-)
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. Blokvis N

Gruppe G Funktion virksom Anvisning
Veerktojer 51 Neeste veerktejs-nummer (ved aktiv centralt vaerktejslager) Side 150

99 Vaerktgjs-definition Side 140
Maleenhed 70 Maleenhed: Tomme (til program-begyndelse) Side 101

71 Méleenhed: Millimeter (til program-begyndelse)
Maélangivise 90 Absolut mélangivelse Side 75

91 Inkremental malangivelse Side 75
Underprogrammer 98 Fastleeg et label-nummer

Anvendte adressebogstaver

13.5 DIN/ISO-adressbogstaver

Adressebogstav Funktion

% Program-start hhv. Program-kald

# Nulpunkt-nummer med cyklus G53

A Drejebeveegelse om X-akse

B Drejebeveegelse om Y-akse

C Drejebeveegelse om Z-akse

D Parameter-Definition (Programm-Parameter Q)
DL Slitage-korrektur leengde med veerktgjs-kald
DR Slitage-korrektur radius med veerktgjs-kald
E Tolerance for M112 og M124

F Tilspeending

F Dveletid med G04

F Dim.faktor med G72

F Faktor for tilspeendings-reducering med M103
G Vejbetingelse, cyklusdefinition

H Polarkoordinat-vinkel i keedemal/absolutmal
H Drejevinkel med G73

H Graensevinkel for M112

I X-koordinat for cirkelcentrum/pol

J Y-koordinat for cirkekcentrum/pol

K Z-koordinat for cirkelcentrum/Pol

L Fastlaeg et label-nummer med G98

L Spring til et label-nummer

L Veerktojs-lengde med G99

LA Antal blokke for forudregning med M120

M Hjeelpe-funktioner

N Bloknummer

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.5 DIN/ISO-adressbogstaver

Adressebogstav Funktion

P Cyklus-parameter i bearbejdningscykler
P Parameter i parameter-definition

Q Program-parameter/cyklus-parameter
R Polarkoordinat-radius

R Cirkel-radius med G02/G03/G05

R Rundings-radius med G25/G26/G27

R Afase-afsnit med G24

R Veerktgjs-radius med G99

S Spindelomdrejningstal

S Spindel-orientering med G36

T Veerktgjs-definition med G99

T Veerktgjs-kald

u Lineaerbeveegelse parallel med X-akse
v Lineaerbeveegelse parallel med Y-akse
W Lineaerbeveegelse parallel med Z-akse
X X-akse

Y Y-akse

z Z-akse

Tegn for blok afslutning

Parameter-funktioner

Parameter-definition Funktion Anvisning
D00 Anvisning Side 423
D01 Addition Side 423
D02 Subtraktion Side 423
D03 Multiplikation Side 423
D04 Division Side 423
D05 Roduddragning Side 423
D06 Sinus Side 426
D07 Cosinus Side 426
D08 Roduddragning af kvadratsum Side 426
D09 Hvis lig med. sa spring Side 428
D10 Hvis ulig med. s& spring Side 428
D11 Hvis staerre. sa spring Side 428
D12 Hvis mindre. sé spring Side 428
D13 Vinkel (vinkel af ¢ . sin aog ¢ . cos a) Side 426
D14 Fejl-nummer Side 432
D15 Print Side 434
D19 Overfarsel af veerdier til PLC’en Side 434
536
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14.1 Introduktion

14.1 Introduktion
Generelt

@ | dette kapitel er specialiteterne i iTNC 530 med
Windows 2000 beskrevet. Alle systemfunktioner fra Win-
dows 2000 kan leeses i Windows-dokumentationen.

TNC-styringerne fra HEIDENHAIN har altid veeret meget brugerven-

lige: Enkel programmering i HEIDENHAIN-klartext-dialog, praksiskor-
rekte cykler, éntydige funktionstaster, og overskuelige grafikfunktio-
ner gar dem til de elskede veerkstedsprogrammerbare styringer.

Nu star til rddighed for brugeren ogsa standard-Windows-driftssyste-
met som bruger interface. Den nye kraftfulde HEIDENHAIN-hardware
med to processorer danner hermed basis for iTNC 530 med
Windows 2000.

En processor beskaeftiger sig med sandtidsopgaver og HEIDENHAIN-
driftssystemet, medens den anden processor udelukkende star til
radighed for standard-Windows-driftssystemet og abner saledes ver-
den for brugeren af informations-teknologien.

Ogsa her star brugerkomforten i farste raekke:
| betjeningsfeltet er et komplet PC-tastatur med Touchpad inte-
greret

Den hgjtoplesende 15-tommer-farve-fladbilledskeerm viser savel
iTNC-overfladen som ogsa Windows-anvendelser

Med USB-interface kan PC-standard-udstyr som eksempelvis
mus, drev osv. enkelt kan tilsluttes til styringen
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Tekniske data

Tekniske data

iTNC 530 med Windows 2000

Udferelse

To-processor-styring med

Sand tids-driftssystem HEROS for maskin-
styring

PC-driftssystem Windows 2000 som bru-
gerinterface

Hukommelse

RAM-hukommelse:
64 MByte for styrings-anvendelse
128 MByte for Windows-anvendelser

Harddisk
2.63 GByte for TNC-filer

9 GByte for Windows-data, heraf er ca.
7.7 GByte til rddighed for anvendelser

Datainterface

Ethernet 10/100 BaseT (til 100 MBit/s;
afhaengig af netkapacitet)
V.24-RS232C (max. 115 200 Bit/s)
V.11-RS422 (max. 115 200 Bit/s)

2 x USB

2 x PS/2

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.2 Start iTNC 530-anvendelsen

14.2 Start iTNC 530-anvendelsen

Windows-anmeldelse

Efter at De har indkoblet stramforsyningen, starter iTNC 530 automa-
tisk op. Nér indleesedialogen for Windows-anmeldelse vises, star to
muligheder for anmeldelse til rddighed:

Anmeldelse som TNC-bruger
Anmeldelse som lokal administrator

Anmeldelse som TNC-bruger

| indleesefeltet User name indlaeses brugernavnet , TNC", i indleese-
feltet Password indleeses intet, bekraeft med knappen OK

TNC-softwareen bliver startet automatisk, i iTNC ControlPanel vises
statusmeldingen Starter, PLEASE WAIT... .

I:Wg_—, Saleenge iTNC Control panelet bliver vist (se billedet til
hgjre), ma ingen andre Windows-programmer startes hhv.
betjenes. Na iTNC-softwaren er godt startet, minimerer
Control panelet sig til et HEIDENHAIN symbol i task-listen.

Dette bruger-tendetegn tillader kun meget begraenset
adgang til Windows- driftssystemet. De ma hverken
a&ndre netveerks-indstillinger, eller installere ny software.

540
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Anmeldelse som lokal administrator

% Szt Dem i forbindelse med maskinfabrikanten, for at
sperge efter brugernavn og password.

Som lokal administrator ma De foretage software-installationer og net-
veerk-indstillinger.

HEIDENHAIN tilbyder ingen understeottelse ved installation
QI_% af Windows-anvendelser og overtager ingen garanti for
funktionen af anvendelser installeret af Dem selv.

HEIDENHAIN heefter ikke for fejlagtigt harddisk indhold,
der opstar ved installation af updates af fremmed software
eller yderligere anvendelses software.

Er det efter aendringer pa programmer eller data nedven-
dig med service-indsats fra HEIDENHAIN, sa sender HEI-
DENHAIN en regning pa de forfaldne service-omkostnin-
ger.

For at garantere en problemlas funktion af iTNC’ens brug , skal Win-
dows 2000 systemet til ethvert tidspunkt med hensyn til
CPU-kapacitet
ledig harddisk kapacitet pa drevet C
arbjdshukommelse
bandbredde af harddisk-interfaces

14.2 Start iTNC 530-anvendelsen

have til radighed.

Styringen udjaevner korte indbrud (indtil et sekund ved en blokcyklu-
stid p& 0,5ms) i dataoverfarslen fra Windows regneren gennem en
omfangsrig puffer af TNC-data. Afbrydes dataoverfarslen fra Win-
dows-systemet dog over et leengere tidsrum betydeligt, kan der ske
indbrud i tilspeendingen ved en programafvikling og herved fere til bes-
kadigelse af emnet.

Vaer opmaerksom pa falgende forudsaetninger ved
@ Software-installationer:

Programmet der skal installeres ma Windows-regneren
ikke belastes til graensen af sin ydeevne (128 MByte RAM,
266 MHz klokfrekvens).

Programmer, som under Windows bliver udfert i prioritet-
strin hgjere end normalt (above normal), hej (high) eller
Sand tid (real time) (f.eks. Spil), ma ikke installeres.
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14.3 Udkoble iTNC 530

14.3 Udkoble iTNC 530

Grundlaeggende

For at undga tab af data ved udkobling, skal De malrettet iTNC nedko-
ble iTNC 530. Herfor star flere muligheder til rddighed, som er beskre-
vet i de felgende afsnit.

@ Vilkarlig udkobling af iTNC 530 kan fgre til tab af data.

For De afslutter Windows, skal De afslutte iTNC 530-bru-
gen.

Afmelding af en bruger
De kan til enhver tid afmelde fra Windows, uden at iTNC-softwaren bli-
ver pavirket af det. Under afmeldeforlgbet kan iTNC-billedskeermen

dog ikke mere ses og De kan ikke lave flere indleesninger.

Veer opmaerksom pa, at maskinspecifikke taster (f.eks. NC-
@5 start eller rkseretningstaster) bliver aktive.

Efter at en ny bruger har anmeldt sig, er iTNC-billedskeermen igen syn-
lig.
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Afslutte iTNC-brugen

@ Pas pa!
Far De afslutter iTNC-brugen, skal ngdstop-tasten ube-
tinget trykkes. | modsat fald kan der opsté datatab eller
maskinen blive beskadiget.

For afslutning af iTNC-brugen stér to muligheder til rddighed:

Intern afslutning med driftsart manuel: afslutter samtidig Windows
Extern afslutning med iTNC-ControlPanel: afslutter kun iTNC-brugen

Intern afslutning med driftsart manuel
Veelg driftsart manuel

Softkey-listen skiftes videre, indtil softkey’en for afvikling af iTNC-
brugen bliver vist

Veelg funktionen for lukning, herefter bekreaeft dialogs-
pergsmalet endnu en gang med softkey JA

Nar der pa iTNC-billedskeermen vises meldingen It's
now safe to turn off your computer, s& ma De
afbryde forsyningsspandingen til iTNC 530

Extern afslutning med iTNC-ControlPanel

P& ASCll-tastaturet trykkes Windows-tasten: iTNC-brugen bliver
minimeret og Task-listen vist

P& det grenne HEIDENHAIN-symbol nederst til hgjre i Task-listen
dobbeltklikkes: iTNC-ControlPanel vises (se billedet gverst til hgjre)

TEiop THE | Veelg funktionen for afslutning af iTNC 530-brugen:
Tryk kontakten Stop iTNC

Efter at De har trykket ngdstop-tasten iTNC-Meldung
med kontakten Yes: Bliver iTNC-brugen standset

iTNC-ControlPanel bliver aktiv. Med kontakten
Restart iTNC kan De igen starte iTNC 530

For at afslutte Windows veelger De

kontakten Start

menupunkt Shut down...

pany menupunktet Shut down
og bekraefter med OK

HEIDENHAIN iTNC 530
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ITMC Software is still Funning!
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14.3 Udkoble iTNC 530

Afslutning af Windows

Hvis De forsager, at afslutte Windows medens iTNC-softwaren endnu
er aktiv, afgiver styringen en advarsel (se billedet gverst til hgjre).

@5 Pas pa!
Fer De bekraefter med OK, skal ngdstop-tasten ubetinget
trykkes. | modsat fald kan der opsta datatab eller maskinen
blive beskadiget.

Hvis De bekraefter med OK, bliver iTNC-softwaren afsluttet og i tilslut-
ning hertil Windows afsluttet.

@5 Pas pa!

Windows inbleender efter nogle sekunder sin egen advar-
sel (se billedet i midten til hajre), som overdaekker TNC-
advarslen. Advarsel ma aldrig bekraeftes med End Now,
ellers kan der opsta datatab eller maskinen kan blive bes-
kadiget.
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iTRC Software is still running!
You should stop the iTHC before wou shut down,
Continue with shukdown?

: Cancel |

End Program - iTNC Control Panel x|

The zystem cannot end thiz program because it iz waiting
for a responze framm o,

Tareturn bowindows and check the statuz of the
pragram, click Cancel.

If you choose to end the program immediately, vou will loze
any unsaved data. Tao end the program now, click End
Mo,

End Mo |
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14.4 Netvaerk-indstillinger

Forudsaetning

=y

For at kunne foretage netvaerk-indstillinger skal De
anmelde Dem som lokal administrator. Seet Dem herfor i
forbindelse med Deres maskinfabrikant, for at sperge efter
det ngdvendige brugernavn og password.

Indstillinger méa kun foretages af en netveerk-specialist.

Tilpasse indstillinger

Ved leveringen indeholder iTNC 530 to netveerk-forbindelser, Local

Area Connection og iTNC Internal Connection (se billedet til hgjre).

Local Area Connection er forbindelsen i iTNC til Deres netvaerk. Alle
de fra Windows 2000 her kendte indstillinger ma De tilpasse til Deres
netveerk (se herom i Windows 2000 netveerk-beskrivelse).

&

iTNC Internal Connection er en intern iTNC-forbindelse.
Aendringer i indstillingen i denne forbindelse er ikke tilladt
og kan fare til funktionsforstyrrelser i iTNC’en.

Denne interne netveerk-adresse er forindstillet pa
192.168.254.253 og ma ikke kollidere med Deres firma-
netveerk, Subnettet 192.168.254.xxx ma altsa ikke veere
tilstede.

Optionen Obtain IP adress automatically (Forbinde net-
veerksadresse automatisk) ma ikke veere aktiv.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Local Area Local Area
Connection  Connection 2

NeMork and Dial-
up Connections

This folder contains network
connections For this computer, and
awizard to help you create 3 new
connection.

To create a new connection, click
Make New Connection.

To open a connectian, click iks icon.

Ta access settings and companents ;I
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545

14.4 Netvaerk-indstillinger



14.4 Netveaerk-indstillinger

Adgangsstyring

Administratorer har adgang til TNC-drevene D, E og F. Veer
opmeerksom pa, at dataerne pa denne partition delvis er binzert kode-
ret og kan fore til skrivende adgang til udefinerede forhold i iTNC’en.

Partitionerne D, E og F har adgangsret for brugergrupperne SYSTEM
og Administrators. Med gruppen SYSTEM bliver garanteret, at Win-
dows-service, der starter styringen, far adgang. Med gruppen Admi-
nistrators bliver opnéaet, at sandtids-regneren i iTNC med iTNC Inter-
nal Connection opnér netveerksforbindelse.

De ma hverken begreense adgangen for disse grupper,

@5 eller tilfeje andre grupper og i disse grupper forbyde
bestemte adgange (Adgangsbegraensninger har under
Windows forrang overfor adgangstilladelse).
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14.5 Detaljer ved fil-styringen

DreviiTNC

Nar De kalder fil-styringen i iTNC’en, far De i venstre vindue en oplist-
ning af alle drev der til radighed, f.eks.

C:\: Windows-Partition af den indbyggede harddisk

RS232:\: Serielt interface 1

RS422:\: Serielt interface 2

TNC:\: Data-Partition i iTNC

Herudover kan endnu yderligere netdrev veere tilstede, som De har
opbundet over Windows-Explorer.

navnet TNC:\ i fil-styringen. Dette drev (Partition) har i Win-

@ Veer opmaerksom pa, at data-drevet i iTNC’en vises under
dows-Explorer navnet D.

Underbiblioteker pa TNC-drevet (f.eks. RECYCLER og System
Volume Identifier) bliver anlagt af Windows 2000 og méa
ikke slettes af Dem.

Nar De i Windows-Explorer har opbundet et nytnetdrev, skal De evt.
aktualisere i ITNC-displayet de til radighed veaerende drev:

Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Seet det lyse felt til venstre i drev-vinduet

Skift softkey-listen til det andet plan

Aktualisere drev-billedet: Softkey AKT. BAUM trykkes

HEIDENHAIN iTNC 530

::’;‘fL PROGRAM-INDLESNING
FIL-NAVN =W
EDC:N TNC:\Albert\s.»
()Documents and Set
(INC-Sof tuare
£ Program Files
= SR raungerade HO 118K
(Systen Volume Infd .oy 0 Bee
£ WINNT
Eoxuin
(zeichnungen
D>RS232: N\ cyc2ee .zip 285K
) EIRSA22:\
ISATEN
(£3D-DUFTER
[ csmpert
£DATUM
[ 6rosse_Progranme
Messe
(£ PENDELN
(£ Progbsp
[IRECYCLER
Costefan
Cosystem Volume Inf
£9T_coMP_2 4 FILGEN) 2889728 FRIE KBYTE
SIDE SIDE VALG COPY. ﬁ
Q| = sLut

14.5 Detaljer ved fil-styringen

” @



14.5 Detaljer ved fil-styringen

Data-overfarsel til iTNC 530

have tilbundet et tilsvarende netdrev over Windows-Explo-
rer. Adgangen til sakaldte UNC-netvaerksnavne (f.eks.
\\PC0815\DIR1) er ikke mulig.

@5 Far De fra iTNC’en kan starte en data-overfersel, skal De

TNC-specifikke filer

Efter at De har opbundet iTNC 530 i Deres netveerk, kan De fra i
TNC’en gé ind i en vilkarlig computer og overfere data. De ma
bestemte fil-typer dog kun starte med en data-overfersel fra iTNC’en.
Grunden herfor, at ved data-overfarslen til ITNC’en skal filerne aendres
til et binsgerformat.

Kopiering af de efterfelgende opferte fil-typer med Win-
@5 dows-Explorer til data-drevet D er ikke tilladt!

Fil-typer, som ikke méa kopieres over Windows-Explorer:

Klartext-dialog-programmer (endelse .H)
DIN/ISO-prgrammer (endelse .1)
Veerktgjs-tabeller (endelse .T)
Veerktojs-pladstabeller (endelse .TCH)
Palette-tabeller (endelse .P)
Nulpunkt-tabeller (endelse .D)
Punkt-tabeller (endelse .PNT)
Snitdata-tabeller (endelse .CDT)

Frit definerbare tabeller (endelse .TAB)

Fortrindvis ved data-overfersel: (se ,Dataoverforsel til/fra et extern
dataudstyr” péa side 96).

ASCll-filer

ASClI-filer (filer med endelsen .A), kan De uden begreaensning kopiere
direkte over Explorer.

Veer opmaerksom pa, at alle filer, som De vil bearbejde pa
@ TNC’en, skal veere gemt pa drev D.
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Oversigtstabel: Hjaeelpe-funktioner

M Virkning Virkung pa blok - Start Slut Side

MO0 Programafvikling STOP/Spindel HALT/KihImittel AUS Side 197
MO1  Valgfri programafviklings STOP Side 473
MO02 Programafviklings STOP/spindel STOP/kalemiddel UDE/evt. slet status-visning Side 197

(afhaengig af maskin-parameter)/tilbagespring til blok 1

MO03 Spindel START medurs Side 197
MO04  Spindel START modurs
MO05  Spindel STOP

MO06 Veerktejsveksel/programafvik. STOP (afhaeengig af maskin-parameter)/spindel STOP Side 197
M08 Kglemiddel START Side 197
M09  Kelemiddel STOP

M13  Spindel START medurs/kelemiddel INDE Side 197
M14  Spindel INDE modurs/kelemiddel inde

M30 Samme funktion som M02 Side 197
M89  Fri hjeelpe-funktion eller Side 226

cyklus-kald, modal wirksom (afheengig af maskin-parameter)n

M90 Kun i sleebe drift: Konstant banehastighed ved hjerner Side 201
M91 | positioneringsblok: Koordinater henferer sig til maskin-nulpunktet Side 198
M92 | positioneringsblok: Koordinater henferer sig til en af maskinfabrikanten defineret position, Side 198

f.eks. til veerktojsveksel-position

M94 Visning af drejeakse reduceres til en veerdi under 360° Side 214
M97 Bearbejdning af sma konturtrin Side 203
M98 Fuldsteendig bearbejdning af dbne konturhjgrner Side 204

M99 Blokvis cyklus-kald Side 226




M Virkning Virkung pa blok - Start Slut Side
M101 Automatisk veerktgjsskift med tvillingveerktej, ved udlgbet brugstid Side 150
M102 tilbagestilling
M103 Tilspaending ved indstikning reduceres med faktor F (procentuel veerdi) Side 204
M104 Aktivere sidst fastlagte henf.punkt igen Side 200
M105 Gennemfaere bearbejdning med anden kv-faktor Side 519
M106 Gennemfare bearbejdning med forste kv-faktor
M107 Undertrykke fejlmelding ved tvillingveerktejer med sletspan Side 150
M108 M107 tilbagestiling
M109 Konstant banehastighed pa veerktojs-skeeret Side 206
(Tilspeendings-forhgjelse og -reducering)
M110 Konstant banehastighed pé veerktejs-skeeret
(kun tilspeendings-reducering)
M111 Tilbagestille M109/M110
M114 Automatisk korrektur af maskingeometri ved arbejde med svingakser n Side 215
M115 Tilbagestille M114
M116 Tilspaending ved vinkelakser i mm/min Side 212
M117 Tilbagestille M116
M118 Overlejring ved handhjuls-positionering under programafviklingen Side 208
M120 Forudberegning af radiuskorrigeret kontur (LOOK AHEAD) Side 207
M124 Punkter ved afvikling af ikke korrigerede retlinieblokke tilgodeses ikke Side 202
M126 Kore drejeakser vejoptimeret Side 213
M127 M126 tilbagestilles
M128 Position af vaerktejsspids ved positionering af svingakse bibeholdes (TCPM) Side 216
M129 Tilbagestille M128
M130 | positioneringsblok: Punkter henfarer sig til det utransformerede koordinatsystem Side 200
M134 Przec.stop ved ikke tangentiale overgange ved positioneringer med drejeakse Side 218
M135 Tilbagestille M134
M136 Tilspaending F i millimeter pr. spindel-omdrejning Side 205
M137 Tilbagestille M136
M138 Valg af svingakse Side 218
M142 Slette modale programinformationer Side 211
M143 Slette grunddrejning Side 211




Funktionsoversigt DIN/ISO
iTNC 530

M-funktioner

M-funktioner

MO0
MO1
MO02

Programafvikling STOP/Spindel STOP/kaglemiddel UDE
Valgfri programafviklings STOP

Programafvikling STOP/spindel STOP/kalemiddel
UDE/evt. Slet status-visning (afhaengig af maskin-
parameter)/tilbagespring til blok 1

MO03  Spindel START medurs

MO04  Spindel START modurs

MO05  Spindel STOP

MO06  Veerktgjsveksel/programafvik. STOP (afhaengig af
maskin-parameter)/spindel STOP

M08  Kalemiddel START

M09  Kglemiddel STOP

M13  Spindel START medurs/kelemiddel INDE

M14  Spindel INDE modurs/kelemiddel inde

M30

Samme funktion som M02

M89

Fri hjeelpe-funktion eller
cyklus-kald, modal virksom (afhaengig af maskin-para-
meter)

M90  Kunislebe drift: Konstant banehastighed ved hjarner

M99  Blokvis cyklus-kald

M91 | positioneringsblok: Koordinater henfarer sig til
maskin-nulpunktet

M92 | positioneringsblok: Koordinater henferer sig til en af
maskinfabrikanten defineret position, f.eks. til veerk-
tejsveksel-position

M94  Visning af drejeakse reduceres til en veerdi under
360°

M97  Bearbejdning af sma konturtrin

M98  Fuldsteendig bearbejdning af dbne konturhjerner

M101 Automatisk veerktejsskift med tvillingvaerktej, ved
udlgbet brugstid

M102 M101 tilbagestilles

M103 Tilspeending ved indstikning reduceres med faktor F
(procentuel veerdi)

M104 Aktivere sidst fastlagte henf.punkt igen

M105 Gennemfare bearbejdning med anden kv-faktor

M106 Gennemfgre bearbejdning med farste kv-faktor

M107 Undertrykke fejlmelding ved tvillingveerktejer med
sletspan

M108 M107 tilbagestiling

M109 Konstant banehastighed péa veerktajs-skaeret (Til-
spaendings-forhgjelse og -reducering)

M110 Konstant banehastighed péa veerktgjs-skaeret (kun til-
spaendings-reducering)

M111 Tilbagestille M109/M110

M114  Autom. korrektur af maskingeometri ved arbejde
med svingakser

M115 Tilbagestille M114

M116 Tilspaending ved vinkelakser i mm/minn

M117 Tilbagestille M116

M118 Overlejring med handhjuls-positionering under
programafvikling n

M120 Forudberegning af radiuskorrigeret kontur
(LOOK AHEAD)

M124 Punkter ved afvikling af ikke korrigerede retlinieb-
lokke tilgodeses ikke

M126 Kare drejeakser vejoptimeret

M127 M126 tilbagestilles

M128 Position af veerktejsspids ved positionering af sving-
akse bibeholdes (TCPM)

M129 Tilbagestille M128

M130 | positioneringsblok: Punkter henfarer sig til det
utransformerede koordinatsystem

M134 Praec.stop ved ikke tangentiale overgange ved posi-
tioneringer med drejeakse

M135 Tilbagestille M134

M136 Tilspaending F i millimeter pr. spindel-omdrejning

M137 Tilbagestille M136

M138 Valg af svingakse

M142 Slette modale programinformationer

M143 Slette grunddrejning

M144 Hensyntagen til maskin-kinematik i AKT./SOLL-posi-
tioner ved blokende

M145 tilbagestille M144

M200 Laserskeaering: Direkte udleesning af programmeret
spaending

M201 Laserskeering: Udlees spaending som funktion af
streekningen

M202 Laserskeering: Udlaes spaending som funktion af
hastigheden

M203 Laserskeaering: Udlaes spaending som funktion af tiden
(rampe)

M204 Laserskeering: Udlaes spaending som funktion af tiden

(impuls)




G-funktioner

Veerktojs-beveegelser

GO0 Retlinie-interpolation, kartesisch, i ilgang

GO1 Retlinie-interpolation, kartesisk

G02 Cirkel-interpolation, kartesisk, medurs Cirkel-inter-
polation, kartesisk, modurs

GO03 Cirkel-interpolation, kartesisk, uden drejeretnings
angivelse

GO05 Cirkel-interpolation, kartesisk, tangential

Konturtilslutning
G06 Akseparallel positionerings-blok
GOo7* Retlinie-interpolation, polar, i ilgang

G10 Retlinie-interpolation, polar

G11 Cirkel-interpolation, polar, medurs

G12 Cirkel-interpolation, polar, modurs

G13 Cirkel-interpolation, polar, uden
angivelse af drejeretning

G156 Cirkel-interpolation, polar, tangential

G16 Konturtilslutning

G-funktioner

Cykler for fremstilling af boringer og gevind

G262
G263
G264
G265
G267

Gevindfreesning
Undersaenknings-gevindfraesning
Borgevindfraesning
Helix-borgevindfraesning
Freesning af udv. gevind

Affase/runding/kontur tilkersel hhv. frakersel

G24*  Affasning med faseleengde R

G25* Hjerne-runding med R

G26*  Blaed (tangential) tilkersel til en kontur
med radius R

G27* Blad (tangential) frakarsel fra en kontur
med radius R

Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

G74
G75
G76
G77
G78
G210
G211
G212
G213
G214
G215

Notfraeesning

Firkantlomme-freesning medurs
Firkantlomme-freesning modurs
Cirkellomme-freesning medurs
Cirkellomme-freesning modurs
Notfreesning med pendlende indstikning
Rund not med pendlende indstikning
Firkantiomme sletfrees

Firkant tap sletfraes

Cirkellomme sletfrees

Rund tap sletfraes

Cykler for fremstilling af punktmegnster

G220
G221

Punktmenster pa cirkel
Punktmenster pa linier

Veerktojs-definition

G99* Med veerktejs-nummerT, leengde L, radius R

Veerktojs-radiuskorrektur

G40 Ingen veerktegjs-radiuskorrektur
G41 Veerktgjs-banekorrektur, til venstre for konturen
G42 Veerktojs-banekorrektur, til hgjre for konturen

G43 Akseparallel korrektur for GO7, forleengelse
G44 Akseparallel korrektur for GO7, forkortelse

SL-cykler gruppe 1

G37

Gb6
Gb57
Gb8
Gb9

Kontur, definition af delkontur-underprogram-num-
mer

Forboring

Skrubning

Konturfreesning medurs (sletfrees)

Konturfreesning modurs (sletfrees)

Raemne-definition for grafik

G30 (G17/G18/G19) Minimal-punkt
G31 (G90/G91) Maximal-punkt

Cykler for fremstilling af boringer og gevind

G83 Dybdeboring
G84 Gevindboring med kompenserende patron

G85 Gevindboring uden kompenserende patron
G86 Gevindskaering
G200  Boring

G201 Reifning

G202  Uddrejning

G203  Universal-boring

G204  Undersaenkning bagfra

G205  Universal-dybdeboring

G206  Gevindboring med kompenserende patron
G207  Gevindboring uden kompenserende patron
G208  Borefraesning

G209  Gevindboring med spéanbrud

SL-cyklen gruppe 2

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128

Kontur, definition af delkontur-underprogram-
nummer

Kontur-data fastleegge (gyldig fra G121 til G124)
Forboring

Konturparallel skrubning

Dybde-sletfrees

Side-sletfraes

Kontur-keede (dben kontur bearbejdning)
Cylinder-overflade

Cylinder-overflade notfraesning

Koordinat-omregninger

Gb3
Gb4
G28
G73
G72
G80
G247

Nulpunkt-forskydning fra nulpunkt-tabellen
Nulpunkt-forskydning i program

Spejling af kontur

Drejning af koordinatsystemet

Dim.faktor, kontur formindske/forstarre
Transformation af bearbejdningsplan
Henfgringspunkt fastleeggelse

Cykler for planfraesning

G60
G230
G231

Afvikling af 3D-data
Nedfraesning af plan flade
Nedfraesning af vilkérlig skra flade

*) blokvis virksom funktion

i



G-funktioner

G-funktioner

Tastsystem-cykler for registrering af en skra flade Maleenhed

G400  Grunddrejning over to punkter G70 Maleenhed tomme (fastleeg ved program-start)
G401 Grunddrejning over to boringer G71 Maleenhed millimeter (fastleegges ved program-
G402  Grunddrejning over to tappen start)

G403 Kompensere en grunddrejning over en drejeakse
G404  Fastleeg grunddrejning
G405 Kompensering for skraflade over C-akse

Tastsystem-cykler for henf.punkt-fastleeggelse

Specielle G-funktioner

G410  Henf.punkt indv. firkant

G411 Henf.punkt udv. firkant

G412  Henf.punkt indv. cirkel

G413 Henf.punkt udv. cirkel

G414  Henferingspunkt udv. hjerne
G415  Henferingspunkt indv. hjgrne
G416  Henf.punkt hulkreds-midte

G417  Henf.punkt i tastystem-akse
G418  Henf.punkt i midten af 4 boringer

G29 Sidste positions-Sollveerdi som pol (cirkelcentrum)
G38 Programafviklings-STOP

Gb1*  Veerktgjs-forvalg (ved centralt vaerktejs-lager)
G79* Cyklus-kald

G98*  Label-nummer fastsaet

*) blokvis virksom funktion

Adresser

% Program-start
% Program-kald

Tastsystem-cykler for emne-opmaling # Nulpunkt-nummer med G53
Gbb Maling af vilkarlige koordinater A Drejebeveegelse om X-akse
G420  Maling af vilkarlig vinkel B Drejebeveegelse om Y-akse
G421 Maling af boring C Drejebeveegelse om Z-akse
G422  Maling af rund tap e
G423 Mé”ng af ﬁrkant lomme D Q-parameter-definitioner
gjgg m:::gg Zi E(r)lf[antet tap DL Slitage-korrektur leengde med T
G426 Maling af trinbredde DR Slitage-korrektur radius med T
G427  Maling af vilkarlig koordinat
G430  Maling af hulkreds-midte E Tolerance med M112 og M124
G431 Maling af vilkarligt plan F Tilspaending
F Dveleti 4

Tastsystem-cykler for veerktgjs-opmaling F Divr??. ffatli?orrnr?%g 872
G48O Kallbrerlng af T 120 F FaktOI’ F-I’educerlﬂg med M1 03
G481 Maling af veerktejs-leengde ~ .
G482  Maling af veerktajs-radius G G-funktioner
G483  Maling af veerktejs-laengde og -radius H Polarkoordinat-vinkel

. H Drejevinkel med G73
Special-cykler H Greensevinkel med M112

G04*  Dveletid med F sekunder

G36 Spindel-orientering

G39*  Program-kald

G62 Toleranceafvigelse ved hurtig konturfraesning
G440  Maling af akseforskydning

Bearbejdnings-plan fastlaeggelse

X-koordinat for cirkelcentrum/pol

Y-koordinat for cirkekcentrum/pol

Z-koordinat for cirkelcentrum/Pol

G17 Plan X/Y, veerktgjs-akse Z
G18 Plan Z/X, veerktgjs-akse Y
G19 Plan Y/Z, veerktoejs-akse X
G20 Veerktojs-akse IV

Malangivelse

Fastlaeg et label-nummer med G98
Spring til et label-nr.
Veerktojs-lengde med G99

M-funktioner

Bloknummer

G90 Malangivelse absolut
G91 Malangivelse inkremental

Cyklus-parameter i bearbejdningscykler
Veerdi eller Q-parameter i Q-parameter-definition

o|lTvUo|Z|Z | | AN| <

Parameter Q




Adresser

Polarkoordinat-radius
Cirkel-radius med G02/G03/G05

Veerktgjs-radius med G99

Rundings-radius med G25/G26/G27

Spindelomdrejningstal
Spindel-orientering med G36

Veerktejs-definition med G99
Veerktojs-kald
neeste vaerkte] med G51

Akse parallel med X-akse
Akse parallel med Y-akse
Akse parallel med Z-akse

X-akse
Y-akse
Z-akse

N < X §<C —A— 4| "W | TV

*

blokende

Konturcykler

Program-opbygning ved bearbejdning
med flere vaerktojer

Koordinat-omregninger

5&12::.3:9 Aktivering Udtreek
Nulpunkt- G54 X+20 Y+30  Gb4 X0 Y0 20
forskydning Z+10

Spejling G28 X G28

Drejning G73 H+45 G73 H+0
Dim.faktor G72F0,8 G72 H1

Bearbejdnings- G80 A+10B+10  G80
plan C+15

Q-parameter-definitioner

D Funktion

00 Anvisning

01 Addition

02 Subtraktion
03 Multiplikation

04 Division

05 Roduddragning

06 Sinus

07 Cosinus

08 Roduddrag. af kvadratsum ¢ = \ a2+b?
09 Hvis lig med, spring til label-nummer
10 Hvis ulig med, spring til label-nummer
11 Hvis starre, spring til label-nummer
12 Hvis mindre, spring til label-nummer
13 Angle (vinkel fra ¢ sin a og ¢ cos a)

14 Fejl-nummer

15 Print

19 Anvisning PLC

Liste for kontur-underprogram G37 PO1 ...
Kontur-data definere G120 Q1 ...
Bor definere/kalde
Konturcyklus: Forboring G121 Q10 ...
Cyklus-kald
Skrubfraeser definere/kalde
Konturcyklus: Udskrubning G122 Q10 ...
Cyklus-kald
Sletfraeser definere/kalde
Konturcyklus: Slet dybde G123 Q11 ...
Cyklus-kald
Sletfreeser definere/kalde
Konturcyklus: Sletfraese side G124 Q11 ...
Cyklus-kald
Slut p& hoved-program, tilbagespring Mo02
Kontur-underprogram G98 ...

G98 L0

Radiuskorrektur for kontur-underprogrammer

Kontur Programmerings-raekkefolge Radius-
af konturelementer Korrektur
Indvendig medurs (CW) G42 (RR)
(lomme) modurs (CCW) G41 (RL)
Udvendig medurs (CW) G41 (RL)

(D) modurs (CCW)

G42 (RR)
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