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Om denne handbog

Efterfelgende finder De en liste over de anvisningssymboler der
anvendes i denne handbog

Dette symbol viser, at for den beskrevne funktion skal
@ man veere opmaerksom pa szerlige anvisninger

Dette symbol viser, at ved anvendelse af den beskrevne
funktion bestar én eller flere af falgende farer.
Fare for emne
Fare for speendejern
Fare for veerktgj
Fare for maskine
Fare for bruger

tilpasset af maskinfabrikanten Den beskrevne funktion kan

@ Dette symbol viser, at den beskrevne funktion skal veere
derfor virke forskelligt fra maskine til maskine.

Dette symbol viser, at De finder detaljerede beskrivelser af
en funktion i en anden bruger-handbog.

Onskede aendringer eller har szetternissen vaeret
pa spil?

Vi ger os umage for at forbedre dokumentationen for Dem. Hjaelp
os hermed og meddel os Deres gnsker om aendringer med falgende
E-mail-adresse: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC-type, software og funktioner

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 530 340 490-07
iTNC 530 E 340 491-07
iTNC 530 340 492-07
iTNC 530 E 340 493-07

iTNC 530 Programmeringsplads 340 494-07

TNC-type NC-software-nr.
iTNC 530, HSCI og HeROS 5 606 420-02
iTNC 530 E, HSCI og HeROS 5 606 421-02

iTNC 530 Programmeringsplads 606 424-02
HSCI

Kendebogstavet E kendetegner eksportudgaven af TNC’en. For
eksportudgaven af TNC’en galder felgende begreensninger:

Retliniebeveegelser simultant indtil 4 akser

HSCI (HEIDENHAIN Serial Controller Interface) kendetegner den nye
hardware-platform for TNC-styringerne.

HeROS 5 kendetegner det nye driftssystem for HSCI baserede TNC-
styringer.

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

TNC-funktioner, der ikke er til radighed i alle maskiner, er eksempelvis:
Veerktojs-opmaling med TT

St Dem venligst i forbindelse med maskinfabrikanten, for at fa det
faktiske funktionsomfang for Deres maskine.



Mange maskinfabrikanter og HEIDENHAIN tiloyder TNC
programmerings-kurser. Deltagelse i et sddant kursus er
anbefalelsesveerdigt, for intensivt at blive fortrolig med TNC-
funktionerne.

Bruger-handbog:
@ Alle TNC-funktioner, der ikke stér i forbindelse med

cyklerne , er beskrevet i bruger-handbogen for iTNC530.
Henvend Dem evt. til TP TEKNIK A/S hvis De har behov for
denne bruger-handbog.

Ident-Nr. Bruger-handbog Klartext-dialog: 670 387-xx.
Ident-Nr. Bruger-handbog DIN/ISO: 670 391-xx.

@ Bruger-dokumentation smarT.NC:

Driftsart smarT.NC er beskrevet i en separat lods.
Henvend Dem evt. til TP TEKNIK A/S hvis De har behov for
denne lods. Ident-Nr.: 533 191-xx.
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TNC-type, software og funktioner

Software-optioner

iTNC 530 rader over forskellige software-optioner, som af Dem eller
Deres maskinforhandler kan frigives. Hver option skal frigives separat
og indeholder altid de efterfalgende opferte funktioner:

Software-option 1

Cylinderflade-interpolation (cyklerne 27, 28, 29 og 39)

Tilspeending i mm/min ved Rundakser: M116

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

Cirkel i 3 akser med transformeret bearbejdningsplan

Software-option 2

5-akse-interpolation

Spline-interpolation

3D-bearbejdning:
M114: Automatisk korrektur af maskingeometri ved arbejde med
svingakser
M128: Bibeholde positionen af veerktejsspidsen ved
positionering af svingakser (TCPM)

FUNCTION TCPM: Bibeholde positionen af veerktgjsspidsen ved
positionering af svingakser (TCPM) med mulighed for indstilling
af virkemaden

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

Yderligere parametre sletfrese/skrubbe og tolerance for
drejeakser i cyklus 32 (G62)

LN-blokke (3D-korrektur)

Software-Option DCM Collison Beskrivelse

Funktion, som af maskinfabrikanten Bruger-handbog
overvager definerede omrader, for at undga Klartext-dialog
kollisioner.

Software-Option DXF-Converter Beskrivelse

Ekstrahere konturer og Bruger-handbog
bearbejdningspositioner fra DXF-filer (format Klartext-dialog
R12).

Software-option yderligere dialogsprog Beskrivelse
Funktion for frigivelse af dialogsprogene Bruger-handbog
slovensk, slovakisk, norsk, lettisk, estisk, Klartext-dialog

koreansk, tyrkisk, rumaensk, litauisk.




Software-option globale program-
indstillinger

Beskrivelse

Funktion for overlapning af koordinat-

Bruger-handbog

transformationer i afviklings-driftsarterne, Klartext-dialog
handhjulsoverlejret kersel i mulig akseretning.
Software-option AFC Beskrivelse

Funktion adaptiv tilspaendingsstyring for
optimering af snitbetingelserne ved
serieproduktion.

Bruger-handbog
Klartext-dialog

Software-option kinematicsOpt Beskrivelse
Tastsystem-cykler for kontrol og optimering Side 472

af maskin-ngjagtighed.

Software-Option 3D-ToolComp Beskrivelse

Indgrebsvinkel-afheengig 3D veerktej-
radiuskorrektur ved LN-blokke.

Bruger-handbog
Klartext-dialog

Software-option udvidet veerktgjs-styring

Beskrivelse

Veerktejs-styring der af maskinfabrikanten kan
tilpasses med Python-Scripte.

Bruger-handbog
Klartext-dialog

Software-option interpolationssdrejning

Beskrivelse

Interpolationsdrejning af en afsats med
cyklus 290.

Side 315
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TNC-type, software og funktioner

Udviklingsstand (Upgrade-funktioner)

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

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

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

De kan med et nagletal som kan kegbes varigt frigive FCI-funktioner
Herfor skal De saette Dem i forbindelse med maskinfabrikanten eller
med HEIDENHAIN.

FCL 4-funktioner Beskrivelse

Grafisk fremstilling af Bruger-handbog
beskyttelsesomrade med aktiv
kollisionsovervagning DCM

Handhjulsoverlapning i standset tilstand ~ Bruger-handbog
med aktiv kollisionsovervagning DCM

3D-grunddrejning Maskinhéandbog
(opspaendingskompensation)

FCL 3-funktioner Beskrivelse
Tastsystem-cyklus for 3D-tastning Side 461
Tastsystem-cykler for automatisk Side 3556

henferingspunkt-fastleeggelse midt i
not/midt i trin

Tilspeendingsreducering ved Bruger-handbog
bearbejdning af konturlomme nar
veerktgjet er i fuldt indgreb.

PLANE-funktion: Aksevinkelindleesning Bruger-handbog

Bruger-dokumentation som Bruger-handbog
kontextfalsomt hjeelpesystem

smarT.NC: smarT.NC programmering Bruger-handbog
parallel med bearbejdning

smarT.NC: Konturlomme pa Lods smarT.NC
punktmanster




FCL 3-funktioner

Beskrivelse

smarT.NC: Preview af
konturprogrammer i fil-Manager

Lods smarT.NC

smarT.NC: Positioneringsstrategi ved
punkt-bearbejdninger

Lods smarT.NC

FCL 2-funktioner

Beskrivelse

3D-liniegrafik

Bruger-handbog

Virtuel veerktojs-akse

Bruger-handbog

USB-understottelse af blok-udstyr
(hukommelses-sticks, harddiske, CD-
ROM-drev)

Bruger-handbog

Filtrere konturer, som blev fremstillet
eksternt.

Bruger-handbog

Mulighed for, at anvise hver delkontur
med konturformler forskellige dybder

Bruger-handbog

Dynamiske IP-adresse-styring DHCP

Bruger-handbog

Tastsystem-cyklus for global indstilling
af tastsystem-parametre

Side 466

smarT.NC: Understotte blokforlgb
grafisk

Lods smarT.NC

smarT.NC: Koordinat-transformationer

Lods smarT.NC

smarT.NC: PLANE-funktion

Lods smarT.NC

Forudset anvendelsesomrade

TNC’en svarer til klasse A ifelge EN 55022 og er hovedsageligt

forudset til brug i industriomréader.

HEIDENHAIN iTNC 530

TNC-type, software og funktioner



Nye cyklus-funktioner i softwaren 340 49x-02

Nye cyklus-funktioner i softwaren
340 49x-02

Nye maskin-parametre for definition af positionerings-hastigheden
(se "Kontakt tastsystem, ilgang for positioneringsbevasgelser:
MP6151" pa side 327)

Nye maskin-parametre der tilgodeser grunddrejning i manuel drift
(se "Tilgodese en grunddrejning i manuel drift: MP6166" pa side
326)

Cyklerne for automatisk veerktejs-opmaling 420 til 431 er blevet
udvidet i den retning, at nu kan maleprotokollen ogsé udleses pa
billedskaermen (se "Protokollering af maleresultater” pa side 407)
Der er blevet indfert en ny cyklus, med hvilken tastsystem-
parametre kan fastleegges globalt (se "HURTIG TASTNING (cyklus
441, DIN/ISO: G441, FCL 2-funktion)” pa side 466)
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Nye cyklus-funktioner i software
340 49x-03

Ny cyklus for fastleeggelse af et henfaringspunkt i midten af en not
(se "HENF@RINGSPUNKT MIDT I NOT (cyklus 408, DIN/ISO: G408,
FCL 3-funktion)” pa side 355)

Ny cyklus for fastleeggelse af et henfgringspunkt i midten af et trin
(se "HENFZRINGSPUNKT MIDT I TRIN (cyklus 409, DIN/ISO: G409,
FCL 3-funktion)” pé& side 359)

Ny 3D-tastcyklus (se "MALING 3D (cyklus 4, FCL 3-funktion)” pa
side 461)

Cyklus 401 kan nu ogsa kompensere for en skrd emneflade ved
rundbordsdrejning (se "GRUNDDREJNING med to boringer (cyklus
401, DIN/ISO: G401)" péa side 335)

Cyklus 402 kan nu ogséd kompensere for en skrd emneflade ogsé
ved rundbordsdrejning (se "GRUNDDREJNING med to tappe
(tastsystem-cyklus 402, DIN/ISO: G402)" pa side 338)

Ved cyklerne for henfaringspunkt-fastlaeggelse star
maleresultaterne i Q-parameteren Q15X til radighed (se
"Maleresultater i Q-parametre” pa side 409)
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Nye cyklus-funktioner i software 340 49x-04

Nye cyklus-funktioner i software

340 49x-04

Ny cyklus for sikring af en maskinkinematik (se "SIKRE KINEMATIK
(cyklus 450, DIN/ISO: G450, option)” pa side 474)

Ny cyklus for kontrol og optimering af en maskinkinematik (se
"OPMALE KINEMATIK (cyklus 451, DIN/ISO: G451, option)” péa side
476)

Cyklus 412: Antallet af malepunkter kan vaelges med en ny
parameter Q423 (se "HENFGRINGSPUNKT CIRKEL INDV. (cyklus
412, DIN/ISO: G412)" pa side 370)

Cyklus 413: Antallet af méalepunkter kan veelges med en ny
parameter Q423 (se "HENFORINGSPUNKT CIRKEL UDV. (cyklus
413, DIN/ISO: G413)" pé side 374)

Cyklus 421: Antallet af mélepunkter kan vaelges med en ny
parameter Q423 (se "MALE BORING (cyklus 421, DIN/ISO: G421)"
pa side 418)

Cyklus 422: Antallet af méalepunkter kan vaelges med en ny
parameter Q423 (se "MALING AF CIRKEL UDVENDIG (cyklus 422,
DIN/ISO: G422)" péa side 422)

Zyklus 3: Fejimelding kan undertrykkes, nér taststiften allerede ved
cyklusstart er udbgjet (se "MALING (cyklus 3)” pé side 459)

Ny cyklus for freesning af firkanttappe (se "FIRKANTET TAP (cyklus
256, DIN/ISO: G256)" pa side 162)

Ny cyklus for freesning af runde tappe (se "CIRKULAR TAP (cyklus
257, DIN/ISO: G257)" pa side 166)
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Nye cyklus-funktioner i software
340 49x-05

Ny bearbejdningscyklus for kanon-bor (se "KANONBOR-BORING
(cyklus 241, DIN/ISO: G241)" péa side 100)

Tastsystem-cyklus 404 (fastleegge grunddrejning) blev udvidet med
parameter Q305 (hummer i tabellen), for at ogsa grunddrejninger
kan blive skrevet i preset-tabellen (se side 345)

Tastsystem-cyklerne 408 til 419: Ved fastleeggelse af visningen
skriver TNC’en ogséa henfaringspunktetilinien 0 i preset-tabellen (se
"Gemme beregnet henfaringspunkt” pa side 354)

Tastsystem-cyklus 412: Yderligere parameter Q365 kerselsart (se
"HENF@RINGSPUNKT CIRKEL INDV. (cyklus 412, DIN/ISO: G412)"
pa side 370))

Tastsystem-cyklus 413: Yderligere parameter Q365 kerselsart (se
"HENFGRINGSPUNKT CIRKEL UDV. (cyklus 413, DIN/ISO: G413)”
pa side 374))

Tastsystem-cyklus 416: Yderligere parameter Q320 (sikkerheds-
afstand se "HENFORINGSPUNKT HULCIRKEL-MIDTE (cyklus 416,
DIN/ISO: G416)", side 387)

Tastsystem-cyklus 421: Yderligere parameter Q365 kerselsart (se
"MALE BORING (cyklus 421, DIN/ISO: G421)" pa side 418))

Tastsystem-cyklus 422: Yderligere parameter Q365 kerselsart (se
"MALING AF CIRKEL UDVENDIG (cyklus 422, DIN/ISO: G422)" p&
side 422))

Tastsystem-cyklus 425 (maling af not) blev udvidet med parameter
Q301 (mellempositionering til sikker hgjde gennemfare eller ej) og
Q320 (sikkerheds-afstand) (se "MALING AF BREDDE INDV. (cyklus
425, DIN/ISO: G425)", side 434)

Tastsystem-cyklus 450 (sikre kinematik) blev udvidet med
indleesemulighed 2 (vis hukommelsesstatus) i parameter Q410
(funktion) (se "SIKRE KINEMATIK (cyklus 450, DIN/ISO: G450,
option)” pa side 474)

Tastsystem-cyklus 451 (opmale kinematik) blev udvidet med
parameteren Q432 (antal cirkelmalinger) og Q423 (fastleeg preset)
(se "Cyklusparameter” pa side 485)

Ny tastsystem-cyklus 452 preset-kompensation for simpel opmaling
af vekselhoveder (se "PRESET-KOMPENSATION (cyklus 452,
DIN/ISO: G452, option)” pa side 492)

Ny tastsystem-cyklus 484 for kalibrering af det kabel-lgse
bordtastsystem TT 449 (se "Tradlgs TT 449 kalibrering (cyklus 484,
DIN/ISO: G484)" péa side 510)
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Nye cyklus-funktioner i software 340 49x-06 hhv. 606 42x-01

Nye cyklus-funktioner i software

340 49x-06 hhv. 606 42x-01

Ny cyklus 275 konturnot trochoidal (se "KONTURNOT
TROCHOIDAL (cyklus 275, DIN/ISO: G275)" péa side 205)

Ved cyklus 241 for kanonbor kan der nu ogsa defineres en
dveledybde (se "KANONBOR-BORING (cyklus 241, DIN/ISO:
G241)" pa side 100)

Til- og frakaerselsforhold for cyklus 39 CYLINDERFLADE KONTUR
kan nu indstilles (se "Cyklusafvikling” pa side 232)

Ny tastsystem-cyklus for kalibrering af et tastsystem pa en
kalibreringskugle (se "KALIBRERE TS (cyklus 460, DIN/ISO: G460)"
pa side 468)

KinematicsOpt: En yderligere parameter for fremskaffelse af slaret
pa en drejeakse er blevet indfert (se "Sler” pa side 483)
KinematicsOpt: Bedre understattelse for positionering af
hirthfortandede akser (se "Maskiner med hirthfortandet-akse” pa
side 479)
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Nye cyklus-funktioner i software
340 49x-07 hhv. 606 42x-02

Ny bearbejdningscyklus 225 gravering (se "GRAVERING (cyklus
225, DIN/ISO: G225)" pa side 312)

Ny bearbejdningscyklus 276 konturkaede 3D (se "KONTUR-KZADE
3D (cyklus 276, DIN/ISO: G276)" pé side 211)

Ny bearbejdningscyklus 290 interpolationsdrejning (se
"INTERPOLATIONSDREJNING (software-option, cyklus 290,
DIN/ISO: G290)" pé side 315)

Med gevindfraesningscyklus 26x star nu en separat tilspaending for
den tangentiale tilkersel til gevind til rddighed (se den pageeldende
beskrivelse for cyklusparameteren)

Ved den kinematicsOpt-cyklus blev falgende forbedringer
gennemfeort:

Ny, hurtigere optimeringsalgoritmus
Efter vinkeloptimeringen er ingen separat maleraskke mere

nedvendig for positionsoptimering (se "Forskellige funktioner
(Q406)" pa side 488)

Tilbagelevering af offsetfejl (eendring af maskinnulpunktet) i
parametrene Q147-149 (se "Cyklusafvikling” pa side 476)

Indtil 8 planmalepunkter ved kuglemalingen (se
"Cyklusparameter” pa side 485)

Drejeakser der ikke er blevet konfiguriert bliver ignoreret af
TNC’en ved udferelsen af cyklus’en (se "Pas pa ved
programmeringen!” pa side 484)
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Andrede cyklus-funktioner henfort til de tidligere udgaver

XX

340 422-xx/340 423

Andrede cyklus-funktioner
henfort til de tidligere udgaver
340 422-xx/340 423-xx

Styringen af flere kalibreringsdata er blevet eendret se bruger-
handbogen klartext-dialogprogrammering
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Andrede cyklus-funktioner i
software 340 49x-05

Cylinderflade-cyklerne 27, 28, 29 og 39) arbejder nu ogsd med
drejeakser, hvis visning er vinkelreduceret. Tidligere skulle maskin-
parameter 810.x = 0 veere fastlagt

Cyklus 403 gennemfarer nu ingen lasningskontrol henfert til tast-
punkter og udligningsakse. Hermed kan der ogsa blive tastet i det
transformerede system (se "GRUNDDREJNING kompensation med
en drejeakse (cyklus 403, DIN/ISO: G403)" pa side 341)
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Andrede cyklus-funktioner i software 340 49x-06 hhv. 606 42x-01

Andrede cyklus-funktioner i
software 340 49x-06 hhv. 606 42x-01

Tilkerselsforhold ved sidesletfraesning med cyklus 24 (DIN/ISO:
G124) &ndret (se "Pas pa ved programmeringen!” pa side 199)

Andrede cyklus-funktioner i
software 340 49x-07 hhv. 606 42x-02

Positionen af softkey for definition af cyklus 270 &ndret
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Grundlaget/Oversigter
Anvende cykler

Bearbejdningscykler: Bore
Bearbeitungscykler: Gevindboring /
gevindfraesning

Bearbejdningscykler: Lommefraesning /
tapfraesning / notfraesning

Bearbejdningscykler:
Mgnsterdefinitioner

Bearbejdningscykler: Konturlommer,
konturkaeder

Bearbejdningscykler: Cylinderflade

Bearbejdningscykler: Konturlomme med
konturformel

Bearbejdningscykler: Nedfraesning
Cykler: Koordinat-omregninger
Cykler: Specialfunktioner

Arbejde med tastsystemcykler
Tastsystemcykler: Automatisk
fremskaffelse af skra emneflade

Tastsystemcykler: Automatisk
registrering af henfgringspunkter

Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af
emne

Tastsystemcykler: Specialfunktioner
Tastsystemcykler: Automatisk opmaling
af kinematik

Tastsystemcykler: Automatisk opmaling
af veerktgjer
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19.6 Opmaling af veerktaj komplet (cyklus 33 eller 483, DIN/ISO: G483) ..... 515
Cyklusafvikling ..... 515
Pas pa ved programmeringen! ..... 515
Cyklusparameter ..... 516
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Grundlaget/Oversigter
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1.1 Introduktion

1.1

Introduktion

Bearbejdninger der ofte skal udferes, som omfatter flere
bearbejdningskridt, er gemt i TNC'en som cykler. Ogséa

koordinatomregninger og nogle specialfunktioner star til rddighed som

cykler.

De fleste cykler anvender Q-parametre som overdrageparametre.
Parametre med samme funktion, som TNC’en behgaver i forskellige
cykler, har altid det samme nummer: f.eks. Q200 er altid sikkerheds-
afstanden, Q202 altid fremryk-dybden osv.

=)
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Pas pa kollisionsfare!

Cykler gennemferer evt. omfangsrige bearbejdninger.
Gennemfer altid af sikkerhedsgrunde en grafisk program-
test for afviklingen !

Hvis De ved cykler med numre hgjere end 200 anvender
indirekte parameter-anvisninger (f.eks. Q210 = Q1), bliver
en andring af den anviste parameter (f.eks. Q1) efter
cyklus-definitionen ikke virksom. | saddanne tilfeelde
definerer De cyklusparameteren (f.eks. Q210) direkte.

Nar De ved bearbejdningscykler med numre sterre end
200 definerer en tilspeendings-parameter, sa kan De pr.
softkey i stedet for en talveerdi ogsa anvise den i TOOL
CALL-blokken definerede tilspeending (softkey FAUTO).
Afhzengig af den pagaeldende cyklus og af den
pageeldende funktion for tilspaendings-parameteren, star
ovenikebet tilspeendings-alternative FMAX (ilgang), FZ
(tandtilspaending) og FU (omdrejnings-tilspaending) til
radighed.

Veer opmaerksom pa, at en eendring af FAUTO-
tilspeendingen efter en cyklus-definition ingen virkning har,
da TNC’en ved forarbejdningen af cyklus-definitionen
internt er fast tilordnet tilspaendingen fra TOOL CALL-
blokken.

Hvis De vil slette en cyklus med flere delblokke , afgiver
TNC’en en forespergsel, om den komplette cyklus skal
slettes.

Grundlaget/Oversigter @



1.2 Disponible cyklusgrupper

Oversigt over bearbejdningscykler

ble cyklusgrupper

isponi

1.2D

Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper
DEF
Cyklusgruppe Softkey Side
Cykler for dybdeboring, reifningn, uddrejning, og undersaenkning e Side 74
Cykler for gevindboring, gevindskeering og gevindfraesning Side 108
Cykler for freesning af Lommer, Tappe og Noter vorme, Side 142
Cykler for fremstilling af Punktmenstre, f.eks. Hulkreds el. Hulflade o Side 174
SL-cykler (Subcontur-List), med hvilke kostbare konturer bliver bearbejdet konturparallelt, som Side 184
sammensattes af flere overlappede delkonturer, cylinderflade-interpolation st It
Cykler for nedfraesning af planer eller i beskadigede flader Side 256
Cykler for koordinat-omregning, med hvilke vilkarlige konturer bliver forskudt, drejet, spejlet, Side 274
forsterret og formindsket Qe
Special-cykler dveeletid, program-kald, spindel-orientering, tolerance, gravering, Side 304
interpolationsdrejning (option) e

E Evt. skift til maskinspecifikke bearbejdningscykler.
Sadanne bearbejdningscykler kan integreres af
maskinfabrikanten
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ble cyklusgrupper

isponi

1.2D

Oversigt over tastsyustemcykler

Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper

Cyklusgruppe Softkey Side

Cykler for automatisk registrering og kompensering af en skrd emneflade Side 330
Cykler for automatisk henfaringspunkt-fastleeggelse Side 352
Cykler for automatisk emne-kontrol Side 406
Kalkibreringscykler, specialcykler Side 456
Cykler for automatisk kinematik-opmaling u%smafxn Side 472
Cykler for automatisk veerktgjs-opmaling (bliver frigivet af maskinfabrikanten) ’E‘ Side 504

E Evt. skift til maskinspecifikke tastsystemcykler.
Sadanne tastsystemcykler kan integreres af
maskinfabrikanten
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bearbejdningscykler
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2.1 Arbejde med
bearbejdningscykler

Generelle anvisninger

programme fra gamle TNC-styringer, f.eks. via et CAM-
system eller ogsa med en ASCl-editor, skal De veere
opmeaerksom pa felgende konventioner:

@ Safremt De indlaeser eller fremstiller eksterne NC-

Bearbejdnings- og tastsystemcykler med numrene
mindre end 200:

Ved &ldre iTNC-softwareudgaver og aldre TNC-
styringer blev i mange dialogsprog anvendt
tekstfelger, som den aktuelle iTNC-editor ikke altid
kan rigtig kan anvendes. Veer opmaerksom pa at ingen
cyklustekster ender med et punktum.

Bearbejdnings- og tastsystemcykler med numrene
storre end 200:

Med dem tilte-tegnet (~) kendetegnes den
pageeldende linieende. Den sidste parameter i en
cyklus ma ingen kein tilte-tegn indeholde

Cyklusnavne og kommentarer skal ikke absolut
angives Ved indleesning i styringen udvider iTNC’en
cyklusnavnet og-kommentarer svarende til det
indstillede dialogsprog

2.1 Arbejde med bearbejdningscykler
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Maskinspecifikke cykler

P& mange maskiner star cykler til rddighed, som af maskinfabrikanten
er blevet implementeret yderligere til HEIDENHAIN-cyklerne i TNC'en.
Herfor star en separat cyklus-nummerkreds til radighed:

Cyklerne 300 til 399
Maskinspecifikke cykler, som skal defineres med tasten CYCLE
DEF

Cyklerne 500 til 599
Maskinspecifikke tastsystem-cykler, som skal defineres med tasten
TOUCH PROBE

Veer opmaerksom den pageeldende funktionsbeskrivelse i
@ maskinhandbogen.

Under visse omsteendigheder bliver med maskinspecifikke cykler ogsa
anvendt overdrage-parametre, som HEIDENHAIN allerede har
anvendt i standard-cykler. For med den samtidige anvendelse af DEF-
aktive cykler (cykler, som TNC’en automatisk afvikler med cyklus-
definition, se ogséa ,Kalde cykler” péa side 53) og CALL-aktive cykler
(cykler, som De skal kalde for udfarelsen, se ogsé , Kalde cykler” pa
side 53) for at undgé problemer hvad angér overskrivning af flere
gange anvendte overdrage-parametre, veere opmaerksom pa felgende
fremgangsmade:

Grundlzeggende programmeres DEF-aktive cykler far CALL-aktive
cykler

Mellem definitionen af en CALL-aktiv cyklus og det pageeldende
cyklus-kald af en DEF-aktiv cyklus kun derefter programmeres, hvis
ingen overskaringer optreeder ved overdrageparameteren optreeder
for begge disse cykler

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.1 Arbejde med bearbejdningscykler

Cyklus definition med softkeys

L Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper rene PROGRAM-INDLESNING
DEF GEVINDSTIGNING 7
— Veelg cyklus-gruppe, f.eks. Borecykler S oo caiizsees z
D % cvoL oeF 78 SEvINORORING
Veelg cyklus, f.eks. GEVINDFRASNING. TNC'en —— -
%2 abner en dialog og sperger efter alle indleeseveerdier; G23-750 T roR-PosITIoNERING T 7
P~ 3 H H O202-+5  INDSTILLINGS-DYBDE
samtidig indbleender TNC'en i den hgjre T
. . . . 0257=+0 DYBDE FOR SPAANBRUD e
billedskeermshalvdel en grafik, i hvilken parameteren Gzsss+e.z serar. roR SraRNBRUD =7 Ty
der skal indleeses vises pé en lys baggrund. Sieeris Smcnnoe-mrath
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Indlees alle de af TNC’en kreevede parametre og afslut 02074580 STILSPAENDING FRAESE 7
hver indleesning med tasten ENT W//

TNC'en afslutter dialogen, after at De har indlaest alle
de kraevede data.

o
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Cyklus definition med GOTO-funktion

Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper
DEF

TNC’en viser i et overbleende-vindue cyklus-
] oversigten

De veelger med piltasterne den gnskede cyklus eller

De vaelger med CTRL + piltaster (blade sidevis) den
agnskede cyklus eller

Indlees cyklus-nummeret og bekraeft altid med tasten
ENT. TNC’en &bner sa cyklus-dialogen som tidkigere
beskrevet

NC-blok eksempel

7 CYCL DEF 200 BORING
Q200=2 s STKKERHEDS-AFST.
0201=3  ;DYBDE
Q206=150 ;TILSP. DYBDEFREMR.
Q202=5 s FREMRYK-DYBDE
0210=0 sDVALETID OPPE
Q203=+0 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q211=0.25 ;DVALETID NEDE
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Kalde cykler

Forudszetninger
@ For et cyklus-kald programmerer De i alle tilfaelde:

BLK FORM for grafisk fremstilling (kun n@dvendig for
testgrafik)

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

Bemeerk de yderligere forudseetninger, som er angivet i de
efterfalgende cyklusbeskrivelser.

Folgende cykler virker pa det sted de er defineret i bearbejdnings-
programmet. Disse cykler kan og ma De ikke kalde:

Cyklerne 220 punktmenster pa en cirkel og 221 punktmegnster pa
linier

SL-cyklus 14 KONTUR

SL-cyklus 20 KONTUR-DATA

Cyklus 32 TOLERANCE

Cykler for koordinat-omregning

Cyklus 9 DVALETID

alle tastsystem-cykler

2.1 Arbejde med bearbejdningscykler

Alle avrige cykler kan De kalde med de efterfelgende beskrevne
funktioner.

Cyklus-kald med CYCL CALL

Funktionen CYCL CALL kalder den sidst definerede bearbejdnings-
cyklus én gang. Startpunktet for cyklus er den sidste fer CYCL CALL-
blok programmerede position.

Programmering af cyklus-kald: Tryk tasten CYCL CALL
CALL

Indlaese cyklus-kald: Tryk softkey CYCL CALL M

evt. indleese hjeelpe-funktion M (f.eks. M3 for at
indkoble spindlen), eller afslutte dialogen med tasten
END

Cyklus-kald med CYCL CALL PAT

Funktionen CYCL CALL PAT kalder den sidst definerede
bearbejdningscyklus til alle positioner, som De har defineret i en
mensterdefinition PATTERN DEF (se "Manster-definition

PATTERN DEF" pa side 61) eller i en punkt-tabel (se "Punkt-tabeller”
pa side 69).
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2.1 Arbejde med bearbejdningscykler

Cyklus-kald med CYCL CALL POS

Funktionen CYCL CALL POS kalder den sidst definerede bearbejdnings-
cyklus én gang. Startpunkt for cyklus er positionen, som De har
defineret i en CYCL CALL POS-blok.

TNC’en kerer til den i CYCL CALL P0S-blok angivne position med
positioneringslogik:

Er den aktuelle veerktgjsposition i veerktajsaksen sterre end
overkanten af emnet (Q203), s positionerer TNC’en forst i
bearbejdningsplanet til den programmerede position og derefter i
veerktgjsaksen

Ligger den aktuelle veerktajsposition i veerktgjsaksen nedenunder
overkanten af emnet (Q203), s& positionerer TNC'en farst |
veerktgjsaksen til sikker hgjde og derefter i bearbejdningsplanet til
den programmerede position

programmeret. Med koordinaterne i veerktgjs-aksen kan
De péa en enkel made andre startpositionen. Den virker
som en yderligere nulpunkt-forskydning.

Den i CYCL CALL POS-blokken definerede tilspeending
geelder kun for tilkersel til den i denne blok
programmierede startposition.

TNC'en kerer til den i CYCL CALL P0S-blokken definerede
position grundleeggende med inaktiv radiuskorrektur (RO).

Hvis De med CYCL CALL POS kalder en cyklus i hvilken en
startposition er defineret (f.eks. cyklus 212), sa virker den
i cyklus’en definerede position som en yderligere
forskydning til den i CYCL CALL POS-blokken definerede
position. De skal derfra definere den startposition i cyklus
der skal fastleegges altid med 0.

@ | en CYCL CALL POS-blok skal altid tre koordinatakser veere

Cyklus-kald med M99/M89

Den blokvis virksomme funktion M99 kalder den sidst definerede
bearbejdningscyklus én gang. M99 kan De programmere ved enden af
en positioneringsblok , TNC’en kerer s til denne position og kalder
herefter den sidst definerede bearbejdningscyklus.

Skal TNC en automatisk udfere cyklus’en efter hver positionerings-
blok, programmerer De det ferste 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 de sidste
startpunkt, eller

en CYCL CALL POS-blok, eller

De definerer med CYCL DEF en ny bearbejdningscyklus
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Arbejde med hjeelpeakserne U/V/W

TNC’en udfaerer de fremryk-bevaegelser i aksen, De har defineret som
spindelakse i TOOL CALL-blokken . Beveegelser i bearbejdningsplanet
udferer TNC’en grundlaeggende kun i hovedakserne X, Y eller Z.
Undtagelser:

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

Nar De ved SL-cykler programmerer hjeelpeakser i ferste blok for
kontur-underprogrammer

Ved cyklerne 5 (CIRKULAR LOMME), 251 (FIRKANTLOMME), 252
(CIRKULAR LOMME), 253 (NOT) og 254 (CIRKULAR NOT) afvikler
TNC’en cyklus’en i aksen, som De har programmeret i sidste
positioneringsblok for det padgaeldende cyklus-kald. Med aktiv
veerktojsakse Z er falgende kombinationer tilladt:

XY
XN
ury
UN
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2.2 Programangivelser for cykler

2.2 Programangivelser for cykler

Oversigt
Alle cyklerne 20 til 25 og med numrene sterre end 200, anvender altid  [rosmawes  [PROGRANM-INDLESNING
igen identiske cyklusparametre, som f.eks. sikkerheds-afstand Q200,
i it H 7] BEGIN PGM PLANE MM
som De skal angive ved alle cyklusdefinitioner. Med funktionen GLOBAL ? AR T e Fan Ven  mee " g
DEF har De muligheden for, at definere denne cyklusparameter ved 2 BLK FORM 8.2 X+108 Y+108 2Z+40 =
program-start centralt, sé at de er globalt aktive for alle i programmet 3 oo AL L Eynsee =
anvendte bearbejdningscykler. | den pageeldende bearbejdningscyklus 5 END PGM PLANE MM ¥ ‘
henviser De s& udelukkende til den veerdi, som De har defineret ved T,
program-start. = g‘
Felgende GLOBAL DEF-funktioner star til radighed: 5‘9‘
Bearbejdningsmeonster Softkey Side @_ g
oN
GLOBAL DEF GENEREL e Side 58 T
Definition af almengyldige GENERELT O ‘
cyklusparametre 100 105 110 i 125 120 ‘
GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF /
GLOBAL DEF BORING Side 58 ' '
Definition af specielle BORTNG

borecyklusparametre

GLOBAL DEF LOMMEFRASNING ol Side 59

Definition af specielle lommefraese- LonmerRas.
cyklusparametre

GLOBAL DEF KONTURFRASNING e Side 59

Definition af specielle KONTURFRAS
konturfreesecyklusparametre

GLOBAL DEF POSITIONERING 125 Side 59

GLOBAL DEF

Definition af positioneringsforholdene ved | roszrzon.
CYCL CALL PAT

GLOBAL DEF TASTNING o Side 60

Definition af specielle tastsystem TRSTNING
cyklusparametre

handbogen klartext-dialog, kapitel specialfunktioner), kan
De med UNIT 700 indfgje alle GLOBAL DEF-funktione i en
blok.

@ Med funktionen INDF@JE SMART UNIT (se bruger-
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Indlaese GLOBAL DEF

SPEC
FCT

PROGRAM
DEFAULTS

GLOBAL
DEF

AL

100
GLOBAL DEF
GENERELT

Veelg driftsart program indlagring/editering
Veelg specialfunktioner

Veelg funktioner for program retningslinier
Veelg GLOBAL DEF-funktioner

Veelg den gnskede GLOBAL-DEF-funktion, f.eks.
GLOBAL DEF GENEREL

Indlees n@dvendige definitioner, bekraeft altid med
tasten ENT

Brug af GLOBAL DEF-oplysninger

Nar De ved program-start har indleest de relevante GLOBAL DEF-
funktioner, sa kan De ved definitionen af en vilkarlig bearbejdnings-
cyklus referere til disse globalt gyldige vaerdier.

Ga frem som falger:

CYcL
DEF

BORING/
GEVIND

el

200

)

FASTLAG
STANDARD
VARDIER

&)

Veelg driftsart program indlagring/editering
Veelge bearbejdningscykler
Veelg den gnskede cyklusgruppe, f.eks. Borecykler

Veelg den gnskede cyklus, f.eks. BORING.

TNC’en indblender softkey INDSTIL
STANDARDVARDI , nér der for den findes en global
parameter

Tryk softkey FASTLAG STANDARDVARDI: TNC’en
indfarer ordet PREDEF (engelsk: Fordefineret) i
cyklusdefinitionen. Hermed har De gennemfart en
forbindelse til den relevante GLOBAL DEF-parameter,
som De har defineret ved program-starten

Pas pa kollisionsfare!

Veer opmaerksom pa, at efterfelgende sndringer af
program-indstillinger indvirker pa det totale
bearbejdningsprogram og derved kan a&ndre betydeligt pa
bearbejdningsafviklingen.

Hvis De i en bearbejdnings-cyklus indferer en fast veerdi,
sa bliver denne veerdi ikke aendret af GLOBAL DEF-
funktionen.
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PROGRAMLEB
BLOKFOLGE

PROGRAM-INDLESNING

BEGIN PGM PLANE MM
BLK FORM 8.1 2 X+@
BLK FORM 8.2 X+1080
TOOL CALL 1 2 Ss250@0
L 2+100 R@B FMAX
END PGM PLANE MM

UsrwWNP, O

Y+ 2Z+0
Y+100 2Z+40

R

=0

= i

& 2 [+]

100
GLOBAL DEF
GENERELT

105
GLOBAL DEF
BORING

110
GLOBAL DEF
LOMMEFRAS .

111
GLOBAL DEF
KONTURFRAS

125
GLOBAL DEF
POSITION.

120
GLOBAL DEF
TASTNING

sioex [
@ ¥
[oFF]  on

MANUEL.
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING
Rie tinlifnigi?s E1%inb =15 U P c b= =

2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 1 Z S5000
4 L Z+100 R® FMAX

0 v+3@ R@ FMAX M3

287=+500  ;TILSPAENDING FRAESE
END PGM NEU MM

]

=

FASTLAG
STANDARD
VARDIER
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Alment gyldige globale data

Sikkerheds-afstand: Afstanden mellem veerktgjs-endefladen og
emne-overfladen ved automatisk tilkersel til cyklus-startpositionen i
veerktejs-aksen

2. sikkerheds-afstand: Positionen, pa hvilken TNC’en positionerer
veerktajet ved enden af et bearbejdningsskridt. | denne hgjde bliver
den naeste bearbejdningsposition tilkert i bearbejdningsplanet

F positionering: Tilspeending, med hvilken TNC’en kerer veerktgjet
indenfor en cyklus

F udkersel: Tilspaending, med hvilken TNC’en tilbagepositionerer
veerktgjet

@ Parameteren geelder for alle bearbejdningscykler 2xx.

Globale data for borebearbejdninger

Udkersel spanbrud: Veerdien, med hvilken TNC’en udtreekker
veerktgjet ved spanbrud

Dvaletid nede: Tiden i sekunder, hvor veerktgjet dvaeler i bunden af
boringen

Dvaletid oppe: Tiden i sekunder, som veerktgjet dvaeler i sikkerheds-
afstanden

2.2 Programangivelser for cykler

Parameteren geelder for bore-, gevindebore- og
@ gevindfraesecyklerne 200 til 209, 240 og 262 til 267.
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Globale data for freesebearbejdninger med
lommecykler 25x

Overlapnings-faktor: Vaerktgjs-radius x overlapningsfaktor giver
den sideveerts fremrykning

Fraseart: Medlob/modlab

Indstikningsart: Helixformet, pendlende eller lodret indstikning i
materialet

@ Parameter geelder for freesecyklerne 251 til 257.

Globale data for freesebearbejdninger med
konturcykler

Sikkerheds-afstand: Afstanden mellem veerktejs-endefladen og
emne-overfladen ved automatisk tilkarsel til cyklus-startpositionen i
veerktejs-aksen

Sikker hgjde: Absolut hgjde, i hvilken der ingen kollision kan ske
med emnet (for mellempositionering og udkersel ved cyklus-ende)

Overlapnings-faktor: Vaerktgjs-radius x overlapningsfaktor giver
den sideveerts fremrykning

Fraseart: Medlgb/modlab

@ Parameter geelder for SL-cyklerne 20, 22, 23, 24 og 25.

Globale data for positioneringsforholdene

Positionerings-forhold: Tilbagekarsel i vaerktejs-aksen ved enden
af et bearbejdningsskridt: Til 2. sikkerheds-afstand eller til positionen
ved Unit-start

kalder den pageeldende cyklus med funktionen CYCL CALL

@ Parameteren geelder for alle bearbejdningscykler, nar De
PAT.
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Globale data for tastefunktioner

Sikkerheds-afstand: Afstanden mellem taststift og emne-overflade
ved automatisk tilkersel til tastpositionen

Sikker hgjde: Koordinaterne i tastsystem-aksen, i hvilken TNC’en
kerer tastsystemet mellem malepunkter, s&fremt optionen ker til
sikker hgjde er aktiveret

Ker til sikker hgjde: Velg, om TNC’en mellem maélepunkterne
skal kere til sikkerheds-afstanden eller til sikker hgjde

@ Parameteren gaelder for alle tastsystem-cykler 4xx.

2.2 Programangivelser for cykler
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2.3 Maganster-definition
PATTERN DEF

Anvendelse

Med funktionen PATTERN DEF definerer De pa en enkel made
regelmaessige bearbejdningsmanstre, som De kan kalde med
funktionen CYCL CALL PAT. Som ved cyklus-definitioner, star ogsa ved
mensterdefinitionen hjelpebilleder til radighed, som tydeligger den
pageeldende indleeseparameter.

PATTERN DEF avendes kun i forbindelse med veerktajs-
@ akse Z |

Felgende bearbejdningsmenstre star til radighed:

Bearbejdningsmenster Softkey Side
PUNKT PUNKT Side 63
Definition af indtil 9 vilkarlige
bearbejdningspositioner

REKKE RKKKE. S|de 64
Definition af en enkelt raekke, retlinie eller

drejet

M@NSTER HoNSTER Side 65
Definition af et enkelt manster, retlinie,

drejet eller forvredet

RAMMER RAMNE Side 65
Definition af en enkelt ramme, retlinie, @

drejet eller forvredet

CIRKEL Side 67
Definition af en helcirkel

DELCIRKEL DEL-CTRK. Side 68
Definition af en delcirkel
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2.3 Mgnster-definition PATTERN DEF

Indlaese PATTERN DEF

Veelg driftsart program indlagring/editering

Veelg specialfunktioner

3

e Veelg funktioner for kontur- og punktbearbejdning

Abne PATTERN DEF-blok

DEF

Velg det enskede bearbejdningsmenster, f.eks. en
enkelt raekke.

n
E3
=
x
m

Indlees nedvendige definitioner, bekraeft altid med
tasten ENT

Anvende PATTERN DEF

Sa snart De har indleest en mensterdefinition, kan Die kalde denne

med funktionen CYCL CALL PAT (se "Cyklus-kald med CYCL CALL PAT"

pa side 53). TNC'en udferer sa den sidst definerede
bearbejdningscyklus pa det af Dem definerede
bearbejdningsmanster.

Et bearbejdningsmanster forbliver aktiv sa leenge, indtil De
definerer et nyt, eller med funktionen SEL M@NSTER har
valgt en punkt-tabel.

@

Med blokfremlgb kan De veelge et vilkarligt punkt, pa
hvilket De kan begynde eller fortsaette bearbejdningen (se
bruger-handbogen, kapitlet program-test og
programafvikling).

62
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Definere enkelte bearbejdningspositioner

De kan maksimalt indlaese 9 bearbejdningspositioner,
@ bekraeft altid indleesningen med tasten ENT.

Nar De definerer en emneoverflade i Z ulig O, sa virker
denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som De
har defineret i bearbejdningscyklus.

X-koordinat bearbejdningspos. (absolut): Indles
b X-koordinat

X-koordinat bearbejdningspos. (absolut): Indlzes
Y-koordinat

Koordinater emne-overflade (absolut): Indles
Z-koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal starte

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
P0S2 (X+50 Y+75 Z+0)

GROERAHERE) PROGRAM-INDLESNING

BLOKFOLGE

X-koordinat bearbejdningspos.

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 VY+2 Z+@

3]
S END PGM PLANE MM
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2.3 Mgnster-definition PATTERN DEF

Definere enkelt raekke

=)

RAKKE

64

Nar De definerer en emneoverflade i Z ulig O, sa virker
denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som De
har defineret i bearbejdningscyklus.

Startpunkt X (absolut): Koordinater til raekke-
startpunktet i X-aksen

Startpunkt XY (absolut): Koordinater til reekke-
startpunktet i Y-aksen

Afstand bearbejdningspositioner (inkremental):
Afstanden mellem bearbejdningspositionerne.
Veerdien kan indlaeses positiv eller negativ

Antal bearbejdninger: Det totale antal
bearbejdningspositioner

Drejested for det totale menster (absolut):
Drejevinklen for det indlaeste startpunkt.
Henferingsakse: Hovedaksen for det aktive
bearbejdningsplan (f.eks. X med vaerktgjs-akse Z).
Veerdien kan indlaeses positiv eller negativ

Koordinater emne-overflade (absolut): Indlees
Z-koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal starte

Eksempel: NC-blokke

10 L Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF

ROW1 (X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0)

EhoeRASEn PROGRAM-INDLESNING
Startpunkt X
1 BLK FORM 0.1 Z_X+0 Y40 Z+0
2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 Z+40 M
3 TOOL CALL 1 Z S2500 =
4 L zs1e0 RO FMAX 2N
5 PATTERN DEF pE—
ROW1C
S END PGM PLANE MM
-2
L ‘
i | I
b
Wi
S
! 84
s1e0% |
@
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S
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Definere enkelt mgnster

=)

Nar De definerer en emneoverflade i Z ulig O, sa virker
denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som De
har defineret i bearbejdningscyklus.

Parameteren drejested hovedakse og drejested
sideakse virker additiv pa en forud gennemfart drejning
af det totale menster.

Startpunkt X (absolut): Koordinater til mgnster-
startpunktet i X-aksen

Startpunkt Y (absolut): Koordinater til menster-
startpunktet i Y-aksen

Afstand bearbejdningspositioner X (inkremental):
Afstanden mellem bearbejdningspositionerne i X-
retning. Veerdien kan indlaeses positiv eller negativ

Afstand bearbejdningspositioner Y (inkremental):
Afstanden mellem bearbejdningspositionerne i Y-
retning. Veerdien kan indlaeses positiv eller negativ

Antal spalter: Det totale antal spalter i mgnstret
Antal linier: Det totale antal linier i menstret

Drejested for det totale megnster (absolut):
Drejevinklen, med hvilken det totale menster bliver
drejet om det indleeste startpunkt. Henfaringsakse:
Hovedaksen for det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X
med veerktogjs-akse Z). Veerdien kan indleeses positiv
eller negativ

Drejested hovedakse: Drejevinklen, med hvilken
udelukkende hovedaksen for bearbejsningsplanet
henfort til det indleeste startpunkt bliver vredet.
Veerdien kan indleeses positiv eller negativ.

Drejested sideakse: Drejevinklen, med hvilken
udelukkende sideaksen for bearbejsningsplanet
henfart til det indleeste startpunkt bliver vredet.
Veerdien kan indleeses positiv eller negativ.

Koordinater emne-overflade (absolut): Indlees
Z-koordinater, pad hvilke bearbejdningen skal starte

Definere en enkelt ramme

=)

Nar De definerer en emneoverflade i Z ulig O, s& virker
denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som De
har defineret i bearbejdningscyklus.

Parameteren drejested hovedakse og drejested
sideakse virker additiv pa en forud gennemfeort drejning
af det totale menster.

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke

10 L Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF

PAT1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5

NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

CROETLLED PROGRAM-INDLESNING

BLOKFOLGE

Startpunkt X

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 VY+0 Z+@

PAT1( WX
S END PGM PLANE MM

fe323!

LL.

Ll

(]

=

[a'm

=

&

c

2

=

I;

(<))

o

=

)

)

(72]

I1 =

o Q

B
@-’%
=




2.3 Mgnster-definition PATTERN DEF

RAMME

66

Startpunkt X (absolut): Koordinater til ramme-
startpunktet i X-aksen

Startpunkt Y (absolut): Koordinater til ramme-
startpunktet i Y-aksen

Afstand bearbejdningspositioner X (inkremental):
Afstanden mellem bearbejdningspositionerne i
X-retning. Veerdien kan indleeses positiv eller negativ

Afstand bearbejdningspositioner Y (inkremental):
Afstanden mellem bearbejdningspositionerne i
Y-retning. Veerdien kan indleeses positiv eller negativ

Antal spalter: Det totale antal spalter i menstret
Antal linier: Det totale antal linier i mgnstret

Drejested for det totale menster (absolut):
Drejevinklen, med hvilken det totale menster bliver
drejet om det indleeste startpunkt. Henferingsakse:
Hovedaksen for det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X
med veerktojs-akse Z). Veerdien kan indleeses positiv
eller negativ

Drejested hovedakse: Drejevinklen, med hvilken
udelukkende hovedaksen for bearbejsningsplanet
henfort til det indleeste startpunkt bliver vredet.
Veerdien kan indleeses positiv eller negativ.

Drejested sideakse: Drejevinklen, med hvilken
udelukkende sideaksen for bearbejsningsplanet
henfort til det indleeste startpunkt bliver vredet.
Verdien kan indlaeses positiv eller negativ.

Koordinater emne-overflade (absolut): Indlees
Z-koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal starte

Eksempel: NC-blokke

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
FRAME1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

Eoomanes PROGRAM-INDLESNING
Startpunkt X

1 BLK FORM @.1 Z X+2 Y+@ Z+0
2 BLK FORM @.2 X+100 Y+100 2+40

S END PGM PLANE MM
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Definere en helcirkel

denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som De

@ Nar De definerer en emneoverflade i Z ulig O, sa virker
har defineret i bearbejdningscyklus.

CIRKEL

Hulcirkel-midte X (absolut): Koordinater til cirkel-
midtpunktet i X-aksen

Hulcirkel-midte Y (absolut): Koordinater til cirkel-
midtpunktet i Y-aksen

Hulcirkel-diameter: Diameter til hulcirklen

Startvinkel: Polarvinkel til forste
bearbejdningsposition. Henfgringsakse: Hovedaksen
for det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X med
veerktgjs-akse Z). Veerdien kan indleeses positiv eller
negativ

Antal bearbejdninger: Totale antal

Eksempel: NC-blokke

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
CIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z+0)

s PROGRAM-INDLESNING
Hulcirkel-midte X

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z+@
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+40

1¢
5 END PGM PLANE MM

bearbejdningspositionen pa cirklen "By

Koordinater emne-overflade (absolut): Indlees &[]

Z-koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal starte 5
si0ex []
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2.3 Mgnster-definition PATTERN DEF

Definere delcirkel

=)

DEL-CIRK.
e

68

Nar De definerer en emneoverflade i Z ulig O, sa virker
denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som De
har defineret i bearbejdningscyklus.

Hulcirkel-midte X (absolut): Koordinater til cirkel-
midtpunktet i X-aksen

Hulcirkel-midte Y (absolut): Koordinater til cirkel-
midtpunktet i Y-aksen

Hulcirkel-diameter: Diameter til hulcirklen

Startvinkel: Polarvinkel til farste
bearbejdningsposition. Henfgringsakse: Hovedaksen
for det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X med
veerktgjs-akse Z). Veerdien kan indleeses positiv eller
negativ

Vinkelskridt/slutvinkel: Inkrementale polarvinkel
mellem to bearbejdningspositioner. Veerdien kan
indlaeses positiv eller negativ. Alternativ slutvinkel kan
indleeses (omskiftes pr. softkey)

Antal bearbejdninger: Totale antal
bearbejdningspositionen pa cirklen

Koordinater emne-overflade (absolut): Indlees
Z-koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal starte

Eksempel: NC-blokke

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
PITCHCIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
NUM8 Z+0)

it PROGRAM-INDLESNING
Hulcirkel-midte X

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+ 240

| —
S END PGM PLANE MM s
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2.4 Punkt-tabeller

Anvendelse

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

Hvis De anvender borecykler, svarer koordinaterne til
bearbejdningsplanet i punkt-tabellen sig til koordinaterne til borings-
midtpunktet. Anvend de fraesecykler, svarende til koordinaterne i
bearbejdningsplanet i punkt-tabellen startpunkt-koordinater for den
pageeldende cyklus (f.eks. midtpunkts-koordinaterne til en rund
lomme). Koordinaterne i spindelaksen svarer til koordinaterne for
emne-overfladen.

Indlaese punkt-tabeller

Veelg driftsart program-indlagring/editering:

MGT

Kalde fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

FIL-NAVN?

Indlees navn og fil-type for punkt-tabellen, bekreeft

med tasten ENT
MM

Veelg méleenhed: Tryk softkey MM eller TOMME.
TNC’en skifter til program-vindue og viser en tom

punkt-tabel
Pr— Med softkey INDF@J LINIE indfgjes nye linier og
LIz indlaes koordinaterne det enskede bearbejdningssted

Gentag forlgbet, indtil alle koordinater er indlaest

softkey-liste) fastlaegger De, hvilke koordinater De kan

@ Med softkeys X UD/IND, Y UD/IND, Z UD/IND (anden
indleese i punkte-tabellen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Punkt-tabeller

Udblaende enkelte punkter for bearbejdningen

| punkt-tabellen kan De med spalten FADE kendetegne det i den
pagaeldende linie definerede punkt saledes, at dette for
bearbejdningen bliver udblaendet valgfrit.

Veelg punktet i tabellen, der skal udblaendes

Veelg spalten FADE

Aktivér udblaending, eller

ENT

|W| deaktivere udblending

70
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Veelg punkt-tabel i programmet

Veelg i driftsart program-indlagring/editering programmet, for hvilket
punkt-tabellen skal aktiveres:

Kald funktionen for valg af punkt-tabeller: Tryk tasten

CALL PGM CALL

Tryk softkey PUNKT-TABELLER

Tryk softkey UDVALGS VINDUE: TNC’en indbleender
VINDUE et vindue, i hvilket De kan veelge den gnskede

nulpunkt-tabel

Velg den gnskede punkt-tabel med piltaster eller pr. muse-klik,
bekraeft med tasten ENT: TNC’en indferer det komplette stinavn i SEL
TABLE-blokken

@ Afslut funktionen med tasten END.

Alternativt kan De ogsé direkte indleese tabel-navnet eller det
komplette stinavn pa tabellen der skal kaldes med tastaturet.

NC-blok eksempel
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT"

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Punkt-tabeller

Kalde cyklus i forbindelse med punkte-tabeller

De sidst har defineret (ogsa nar De har defineret punkt-

@ TNC en afvikler med CYCL CALL PAT punkt-tabellen, som
tabellen i et med CALL PGM sammenkaedet program).

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

Programmering af cyklus-kald: Tryk tasten CYCL CALL
CALL
Kalde punkt-tabel: Tryk softkey CYCL CALL PAT

Indlees tilspaendingen, med hvilken TNC’en skal kare
mellem punkterne (ingen indlaesning: Kersel med den
sidst programmerede tilspaending, FMAX ikke tilladt)

Om forngdent indlzes hjeelpe-funktion M, bekraeft med
tasten END

TNC en traekker veerktgjet tilbage mellem startpunkterne til sikker
hejde. Som sikker hgjde anvender TNC'en enten spindelakse-
koordinater ved cyklus-kald, eller vaerdien fra cyklus-parameter Q204,
alt efter hvilken der er sterst.

Hvis De ved forpositionering i spindelaksen vil kere med reduceret
tilspeending, anvender De hjaelpe-funktion M103.

Virkemade af punkt-tabellen med SL-cyklen og cyklus 12
TNC’en fortolker punkterne som en yderligere nulpunkt-forskydning.

Virkemade af punkt-tabellen med cykler 200 til 208 og 262 til 267

TNC’en tolker punkterne i bearbejdningsplanet som koordinaterne til
borings-midtelpunktet. Hvis De vil udnytte de i punkt-tabellen
definerede koordinater i spindel-aksen som startpunkt-koordinater,
skal De definere emne-overkanten (Q203) med 0.

Virkemade af punkt-tabellen med cykler 210 til 215

TNC’en fortolker punkterne som en yderligere nulpunkt-forskydning.
Hvis De vil udnytte de i punkt-tabellen definerede punkter som
startpunkt koordinater, skal De programmere startpunktet og emne-
overkanten (Q203) i den til enhver tid vaerende freescyklus med 0.

Virkemade af punkt-tabeller med cyklerne 251 til 254

TNC’en fortolker punkterne i bearbejdningsplanet som koordinaterne
til cyklus-startpunktet. Hvis De vil udnytte de i punkt-tabellen
definerede koordinater i spindel-aksen som startpunkt-koordinater,
skal De definere emne-overkanten (Q203) med 0.

72
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3.1 Grundlaget

3.1 Grundlaget

Oversigt

TNC'en stiller ialt 9 cykler til radighed for de mest forskelligartede
bore-bearbejdninger:

Cyklus Softkey Side

240 CENTRERING 20 _ Side 75
Med automatisk forpositionering, ‘

2. sikkerheds-afstand, valgfri

indleesning

centrerdiameter/centrerdybde

200 BORING
Med automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand

Side 77

201 REIFNING
Med automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand

Side 79

N
S

¥

202 UDDREJNING
Med automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand

Side 81

N
o

&

203 UNIVERSAL-BORING

Med automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand, spanbrud,
reduktion

Side 85

N
S

5

204 UNDERSZANKNING-BAGFRA
Med automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand

Side 89

N
S

<L

205 UNIVERSAL-DYBDEBORING
Med automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand, spanbrud,

forstopafstand

Side 93

N
®
a

oz

S5

208 BOREFRASNING 208 Side 97
Med automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand

¥

241 KANONBOR-BORING 241 Side 100
Med automatisk forpositionering pa

fordybet startpunkt, omdr.tal-

kalemiddeldefinition
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3.2 CENTRERING (cyklus 240,
DIN/ISO: G240)

Cyklusafvikling

1 TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

2 \Verktejet centrerer med den programmerede tilspaending F til den
indleeste centrerdiameter, hhv. til den indleeste centrerdybde

3 Hovis defineret, dveeler veerktgjet ved bunden af centreringen

4 Afslutningsvis kerer vaerktajet med FMAX til sikkerheds-afstanden
eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-afstand

Pas pa ved programmeringen!

(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med

@ Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter Q344 (diameter), hhv. Q201
(dybde) fastleegger arbejdsretningen. Hvis De
programmerer diameteren eller dybden = 0, sa udferer
TNC’en ikke cyklus.

Pas pa kollisionsfare!
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).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest diameter hhv.
med positiv indlzest dybde vender beregningen af
forpositionen om. Veerktajet kerer altsa i veerktejs-aksen
med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

HEIDENHAIN iTNC 530
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G240)

3.2 CENTRERING (cyklus 240, DIN/ISO

Cyklusparameter

240

76

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktejsspids — emne-overflade; indlaes vaerdien
positiv. Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt
PREDEF

Valg diameter/dybde (1/0) Q343: Veelg, om der skal
centreres pa den indleeste diameter eller pa den
indleeste dybde. Hvis TNC'en pa den indlaeste
diameter skal centrere, skal De definere spidsvinklen
til veerktajet i spalten T-ANGLE veerktgjs-tabellen
TOOL.T

0: Centrér pa den indleeste dybde

1: Centrér pa den indlaeste diameter

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af centreringen (spidsen centrerkegle) Kun
virksom, nar Q343=0 er defineret Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Diameter (fortegn) Q344: Centreringsdiameter. Kun
virksom, nar Q343=1 er defineret Indleeseomrade
-9999.9999 til 99999.9999

Tilspending fremrykdybde Q206:
Kerselshastigheden for veerktejet ved centrering i
mm/min Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktojet
dveeler i bunden af boringen Indlaeeseomrade O til
3600.0000 alternativt PREDEF

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(speendejern) Indlaeseomrade 0 til 99999.9999
alternativt PREDEF

z A 5 0206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Q201
Q3447
-
X
Yi
50 C)
20 3
¢ X
30 80

Eksempel: NC-blokke

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 CENTRERING
0200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q343=1  ;VALG DIAMETER/DYBDE
Q201=+0  ;DYBDE
Q344=-9  ;DIAMETER
0206=250 ;TILSP. DYBDEFREMR.
Q211=0.1 ;DVALETID NEDE
Q203=+20 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=100 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 Z+0 FMAX M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50 Z+0 FMAX

Bearbejdningscykler: Bore @




3.3 BORING (cyklus 200)

Cyklusafvikling

1

2

TNC’en positionerer veerktajet i spindelaksen i ilgang FMAX til
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

Veerktejet borer med den programmerede tilspaending F indtil
forste fremryk-dybde

TNC’en kerer veerktajet med FMAX tilbage til sikkerheds-afstanden,

dveler der - hvis indleest - og kerer herefter igen med FMAX til
sikkerheds-afstanden over den farste fremryk-dybde

Herefter borer vaerktgjet med den indleste tilspaending F videre
med en fremryk-dybde

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

Fra bunden af boringen kerer vaerktgjet med FMAX til sikkerheds-
afstanden eller — hvis indlaest — til den 2. sikkerheds-afstand

Pas pa ved programmeringen!

(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med

@ Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udferer TNC’en ikke cyklus.

Pas pa kollisionsfare!
Med maskinn-parameter 7441 Bit 2 indstiller De, om

TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller ikke (Bit 2=0).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlzest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Vaerktgjet karer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 BORING (CH.IS 200)

Cyklusparameter

> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktgjsspids — emne-overflade; indlaes vaerdien
positiv. Indlaeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt
PREDEF

» Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af boringen (spidsen af borkegle)
Indlaeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Tilspending fremrykdybde Q206:
Kerselshastigheden af veerktejet ved boring i
mm/min. Indleeseomréde 0 til 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

» Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktejet rykker frem hver gang.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 Boredybden ma ikke
veere et multiplum af fremryk-dybde. TNC'en kerer i
én arbejdsgang til dybden nar:

Q203

M Fremryk-dybde og dybde er ens
M Fremryk-dybde er starre end dybde

> Dvaeletid oppe Q210: Tiden i sekunder, som veerktajet
dveeler i sikkerheds-afstanden, efter at TNC’en har
kart det ud af boringen for afspéning Indleeseomrade 50 7
0 til 3600.0000 alternativt PREDEF

I Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(speendejern) Indleeseomréade 0 til 99999.9999
alternativt PREDEF

20 7
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> Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktejet
dvaeler i bunden af boringen Indlasseomrade O til Eksempel: NC-blokke
3600.0000 alternativt PREDEF

78 Bearbejdningscykler: Bore @



3.4 REIFNING (cyklus 201, DIN/ISO:

G201)

Cyklusafvikling

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

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

3 Ibunden af boringen dveler veerktgjet, hvis det er indlaest

4 Herefter karer TNC’en veerktgjet med tilspaending F tilbage til
sikkerheds-afstanden og derfra — hvis indlaest — med FMAX til den
2. sikkerheds-afstand

Pas pa ved programmeringen!

=)

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

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sé&
udfarer TNC’en ikke cyklus.

Pas pa kollisionsfare!

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).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet karer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 REIFNING (cyklus 201, DIN/I!

Cyklusparameter

80

> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktejsspids — emne-overflade Indleeseomrade 0 til
99999,9999 alternativt PREDEF

» Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af boringen Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

» Tilspending fremrykdybde Q206:
Kerselshastigheden for veerktejet ved reifning i
mm/min Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

> Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktgjet
dveeler i bunden af boringen Indleeseomrade 0 til
3600.0000 alternativt PREDEF

> Tilspending udkersel Q208: Karselshastigheden af
veerktgjet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
indleeser Q208 = 0, s& gealder tilspaending reifning.
Indlzeseomréde 0 til 99999.999

I Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade Indleeseomrade 0 til 99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(spaendejern) Indlaeseomrade 0 til 99999.9999
alternativt PREDEF

Q203
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Eksempel: NC-blokke

Bearbejdningscykler: Bore @



3.5 UDDREJNING (cyklus 202,

DIN/ISO: G202)

Cyklusafvikling

1 TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

2 Verktojet borer med boretilspending indtil dybden

3 | bunden af boringen dveeler veerktgjet — hvis indlaest — med
kerende spindel for friskaering

4 Herefter gennemfarer TNC’en en spindel-orientering pa
positionen, som er defineret i parameter Q336

5 Hvis der er valgt frikersel, kerer TNC’en i den indlzeste retning
0,2 mm (fast veerdi) fri

6 Herefter karer TNC’en vaerktgjet med tilspaending udkersel tilbage

til sikkerheds-afstanden og derfra — hvis indleest — med FMAX til den
2. sikkerheds-afstand. Nar Q214=0 sker udkarslen til
boringsveeggen

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.5 UDDREJNING (cyklus 202, DIN/ISO

Pas pa ved programmeringen!
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Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret spindel.

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

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udfarer TNC’en ikke cyklus.

TNC’en stiller ved cyklus-ende kalemiddel- og

spindeltilstand igen der, hvor den var aktiv fer cyklus-kald.

Pas pa kollisionsfare!

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).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet kerer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

Veelg frikersels-retning saledes, at veerktojet karer veek fra
kanten af boringen.

Kontrollér, hvor veerktgjsspidsen star, nar De
programmerer en spindelorintering pa vinklen, som De har
indleest i Q336 (f.eks. i driftsart positionering med manuel
indlesning). Veelg vinklen séledes, at veerktejsspidsen star
parallel med en koordinat-akse.

TNC’en tilgodeser ved frikarsel automatisk en aktiv
drejning af koordinatsystemet.

Bearbejdningscykler: Bore @



Cyklusparameter

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
vaerktgjsspids — emne-overflade Indlaeseomrade 0 til
99999,9999 alternativt PREDEF

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af boringen Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Tilspending fremrykdybde Q206:
Karselshastigheden af veerktgjet ved uddrejning i
mm/min. Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktgjet
dveeler i bunden af boringen Indleeseomréde 0 til
3600.0000 alternativt PREDEF

Tilspanding udkersel Q208: Kgrselshastigheden af
veerktgjet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
indleeser Q208 = 0, sa gaelder tilspaending
fremrykdybde. Indleeseomrade 0 til 99999.999
alternativt FMAX, FAUTO, PREDEF

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktej og emne
(spaendejern) Indlaeseomrade 0 til 99999.999
alternativt PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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> Frikersels-retning (0/1/2/3/4) Q214: Fastleeg
retningen, i hvilken TNC’en frikerer veerktojet i
bunden af boringen (efter spindel-orientering)

0 Veerktej frikeres ikke

1 Veerktej frikeres i minus-retning af hovedakse
2 Veerktgj frikeres i minus-retning af sideakse

3 Veerktgj frikeres i plus-retning af hovedakse
4 Verktgj frikeres i plus-retning af sideakse

> Vinkel for spindel-orientering Q336 (absolut):
Vinklen, til hvilkken TNC’en positionerer veerktajet for
frikerslen Indleeseomrade -360.000 til 360.000
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3.6 UNIVERSAL-BORING

(cyklus 203, DIN/ISO: G203)

Cyklusafvikling

1

2

TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til den
indleeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

Veerktajet borer med den programmerede tilspeending F indtil
forste fremryk-dybde

Hvis der er indleest spanbrud, karer TNC’en veerktgjet tilbage med
den indleeste udkerselsveerdi. Hvis De arbejder uden spanbrud, sa
kerer TNC’en veerktajet tilbage med tilspaending udkersel til
sikkerheds-afstanden, dvaeler der — hvis indleest — og karer derefter
igen med FMAX til sikkerheds-afstanden over den farste fremryk-
dybde

Herefter borer veaerktojet med tilspaending til den naeste fremryk-
dybde. Fremryk-dybden formindsker sig for hver fremrykning med
reduktionsbidraget — hvis det er indleest

TNC’en gentager disse forlgb (2-4), indtil boredybden er naet

Ved bunden af boringen dveeler veerktgjet — hvis indlaest — for
friskeering og bliver efter dveeletiden trukket tilbage med
tilspeending udkersel til sikkerheds-afstanden. Hvis De har indlaest
en 2. sikkerheds-afstand, karer TNC’en vaerktejet med FMAX derhen

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.6 UNIVERSAL-BORING (cyklus 203, DIN/ISO

Pas pa ved programmeringen!
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Positionerings-blokken programmeres pa startpunktet
(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udfarer TNC’en ikke cyklus.

Pas pa kollisionsfare!

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).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktajet kerer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

Bearbejdningscykler: Bore @



Cyklusparameter

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
vaerktgjsspids — emne-overflade Indlaeseomrade 0 til
99999,9999 alternativt PREDEF

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af boringen (spidsen af borkegle)
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Tilspending fremrykdybde Q206:
Karselshastigheden af veerktojet ved boring i
mm/min. Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Mélet, med
hvilket veerktajet rykker frem hver gang.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 Boredybden mé ikke
vaere et multiplum af fremryk-dybde. TNC’en kerer i
én arbejdsgang til dybden nar:

Fremryk-dybde og dybde er ens

Fremryk-dybden er sterre end dybden og samtidig
ingen spanbrud er defineret

Dvaletid oppe Q210: Tiden i sekunder, som veerktejet
dveeler i sikkerheds-afstanden, efter at TNC’en har
kert det ud af boringen for afspaning Indlaeseomrade
0 til 3600.0000 alternativt PREDEF

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(speendejern) Indleeseomrade 0 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Reduktionsbidrag Q212 (inkremental): Vaerdien, med
hvilken TNC’en efter hver fremrykning formindsker
fremryk-dybden Q202 Indleeseomrade O til
99999.9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.6 UNIVERSAL-BORING (cyklus 203, DIN/ISO

Ant. Spanbrud ved udkersel Q213: Antal spanbrud
for TNC’en skal treekke veerktgjet ud af boringen for
afspaning. Ved spanbrud treekker TNC’en veaerktojet
altid tilbage med udkerselsveerdien Q256
Indleeseomrade 0 til 99999

Minimum fremryk-dybde Q205 (inkremental): Hvis De
har indleest en reduktion, begreenser TNC’en
fremrykningen til den med Q205 indleeste vaerdi
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktaejet
dveeler i bunden af boringen Indlaeeseomrade O til
3600.0000 alternativt PREDEF

Tilspanding udkersel Q208: Karselshastigheden af
veerktgjet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
indleeser Q208=0, sa karer TNC’en veerktgjet ud med
tilspeending Q206. Indleeseomréde 0 til 99999.999
alternativt FMAX, FAUTO, PREDEF

Udkersel ved spanbrud Q256 (inkremental): veerdien,
med hvilken TNC’en karer veerktgjet ud ved spanbrud
Indleeseomrade 0.1000 til 99999,9999 alternativt
PREDEF

Eksempel: NC-blokke
11 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BORING

0200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
0201=-20 ;DYBDE

0206=150 ;TILSP. DYBDEFREMR.
0202=5  ;FREMRYK-DYBDE
0210=0  ;DVALETID OPPE
0203=+20 ;KOOR. OVERFLADE
0204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
0212=0.2 ;REDUKTIONSBIDRAG
0213=3  ;SPANBRUD

0205=3  ;MIN. FREMRYK-DYBDE
0211=0.25 ;DVALETID NEDE
0208=500 ;TILSPANDING UDKGRSEL
0256=0.2 ;UDK. VED SPANBRUD

Bearbejdningscykler: Bore @



3.7 UNDERSANKNING-BAGFRA

(cyklus 204, DIN/ISO: G204)

Cyklusafvikling

Med denne cyklus fremstiller De undersaenkninger, som befinder sig
pa emnets underside.

1

2

TNC’en positionerer veerktajet i spindelaksen i ilgang FMAX til
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

Der gennemfgrer TNC’en en spindel-orientering pa 0°-positionen
og forskyder veerktajet med excentermalet

Herefter indstikker veerktejet med tilspaending forpositionering i
den forborede boring, indtil skaeret star i sikkerheds-afstanden
nedenfor emne-underkanten

TNC’en karer nu igen veerktgjet til boringsmidten, indkobler
spindelen og evt. kelemiddel og kerer sd med tilspeending
undersankning til den indleeste undersaenkningsdybde

Hvis indleest, dveeler veerktojet ved bunden af undersaenkningen og
kerer herefter 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 indlazest — med FMAX til den
2. sikkerheds-afstand.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.7 UNDERSZANKNING-BAGFRA (cyklus 204, DIN/ISO

Pas pa ved programmeringen!
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Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret spindel.

Cyklus’en arbejder kun med sakaldte bagfra-borstange.

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

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen ved undersankning. Pas pé: Positivt

fortegn undersaenker i retning af den positive spindelakse.

Indlees veerktajs-laengden saledes, at ikke skeeret, men
derimod underkanten af borstangen er opmalt.

TNC’en tager ved beregningen hensyn til startpunktet for
undersankningen skeerle&engden af borstangen og
materialetykkelsen.

Cyklus 204 kan De ogsa afvikle med M04, hvis De for
cyklus-kaldet istedet for M03 har programmeret M04.

Pas pa kollisionsfare!

Kontrollér, hvor veerktejs-spidsen star, nar De
programmerer en spindel-orientering pa vinklen, som De
har indleest i Q336 (f.eks. i driftsart positionering med
manuel indlaesning). Veelg vinklen séledes, at
veerktajsspidsen star parallel med en koordinat-akse. Vaelg
frikersels-retning saledes, at veerktojet kerer veek fra
kanten af boringen.

Bearbejdningscykler: Bore @



Cyklusparameter

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
vaerktgjsspids — emne-overflade Indlaeseomrade 0 til
99999,9999 alternativt PREDEF

Undersenknings dybde Q249 (inkremental): Afstand
emne-underkant — bund af undersankning. Positivt
fortegn fremstiller undersaenkningen i positiv retning
af spindelaksen Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Materialetykkelse Q250 (inkremental): Tykkelse af
emnet Indlaeseomrade 0.0001 til 99999.9999

Excentermdl Q251 (inkremental): Excentermal for
borstang; tages fra veerktejs-databladet
Indlaeseomrade 0.0001 til 99999.9999

Skarhgjde Q252 (inkremental): Afstand underkant
borstang — hovedskeer; tages fra veerktejs-databladet
Indleeseomrade 0.0001 til 99999.9999

Tilspanding forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktejet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min.
Indlzeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FMAX,
FAUTO, PREDEF

Tilspending undersenkning Q254: Kgrselshastighed
for veerktgjet ved undersaenkning i mm/min.
Indlzeseomrade 0 til 99999,999 alternativt FAUTO, FU

Dvaletid Q255: Dvaeletiden i sekunder bunden af
undersankningen Indlaeseomrade 0 til 3600.000

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.7 UNDERSZANKNING-BAGFRA (cyklus 204, DIN/ISO

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999,9999 alternativt PREDEF

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktg] og emne
(speendejern) Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Frikersels-retning (0/1/2/3/4) Q214: Fastleg
retningen, i hvilkken TNC en skal forskyde veerktojet
med excentermélet (efter spindel-orientering);
indleesning af O er ikke tilladt

1 Veerktgj frikeres i minus-retning af hovedakse
2 \Veerktej frikeres i minus-retning af sideakse
3 Veerktoj frikeres i plus-retning af hovedakse
4 Verktoj frikeres i plus-retning af sideakse

Vinkel for spindel-orientering Q336 (absolut):
Vinklen, pa hvilken TNC’en positionerer veerktgjet for
indstikningen og fer udkerslen af boringen
Indleeseomrade -360.0000 til 360.0000

Eksempel: NC-blokke

11 CYCL DEF 204 UNDERSANKNING BAGFRA

200=2
0249=+5
0250=20
0251=3.5
0252-=15
0253=750
0254=200
0255=0
Q203=+20
0204=50
0214=1
0336=0

s STKKERHEDS-AFST.
;DYBDE U.SANKNING
sMATERIALETYKKELSE

s EXCENTERMAL

s SKERHBJIDE

;TILSP. FORPOS.
sTILSP. U.SANKNING
sDVELETID

sKOOR. OVERFLADE

;2. SIKKERHEDS-AFST.
s FRIKORSELS-RETNING
sVINKEL SPINDEL

Bearbejdningscykler: Bore @



3.8 UNIVERSAL-DYBDEBORING

(Cyklus 205, DIN/ISO: G205)

Cyklusafvikling

1

2

TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til den
indleeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

Hvis De indleeser et fordybet startpunkt, karer TNC'en med den
definerede positioneringstilspaending til sikkerheds-afstanden over
det fordybede startpunkt

Veerktojet borer med den programmerede tilspaending F indtil
forste fremryk-dybde

Hvis der er indleest spanbrud, kerer TNC’en veerktgjet tilbage med
den indleeste udkarselsvaerdi. Hvis De arbejder uden spanbrud, sa
kerer TNC’en veerktajet i ilgang tilbage til sikkerheds-afstanden og
herefter igen med FMAX indtil den indleeste forstopafstand over den
forste fremryk-dybde

Herefter borer veerktojet med tilspaending til den naeste fremryk-
dybde. Fremryk-dybden formindsker sig for hver fremrykning med
reduktionsbidraget — hvis det er indleest

TNC’en gentager disse forlgb (2-4), indtil boredybden er naet

Ved bunden af boringen dveeler vaerktgjet — hvis indlaest — for
friskeering og bliver efter dveeletiden trukket tilbage med
tilspeending udkersel til sikkerheds-afstanden. Hvis De har indleest
en 2. sikkerheds-afstand, karer TNC’en veerktejet med FMAX derhen

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pas pa ved programmeringen!

=)

9%

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

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udfarer TNC’en ikke cyklus.

Hvis De indleeser forstopafstandene Q258 ulig 9259, sa
andrer TNC’en forstopafstanden mellem den ferste og
sidste fremrykning lige meget.

Hvis De med Q379 indleeser et fordybet startpunkt, sa
andrer TNC’en kun startpunktet for fremryk-beveegelsen.
Udkarselsbevaegelsen bliver ikke zendret af TNC’en,
henferer sig altsa til koordinaten for emne-overfladen.

Pas pa kollisionsfare!

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).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet kerer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

Bearbejdningscykler: Bore @



Cyklusparameter

s

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
vaerktgjsspids — emne-overflade Indlaeseomrade 0 til
99999,9999 alternativt PREDEF

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af boringen (spidsen af borkegle)
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Tilspending fremrykdybde Q206:
Karselshastigheden af veerktejet ved boring i
mm/min. Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Mélet, med
hvilket veerktajet rykker frem hver gang.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 Boredybden mé ikke
vaere et multiplum af fremryk-dybde. TNC'en kerer i
én arbejdsgang til dybden nar:

Fremryk-dybde og dybde er ens
Fremryk-dybde er sterre end dybde

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(spaendejern) Indlaeseomrade 0 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Reduktionsbidrag Q212 (inkremental): Veerdien, med
hvilken TNC’en formindsker fremryk-dybden Q202
Indleeseomrade O til 99999.9999

Minimum fremryk-dybde Q205 (inkremental): Hvis De
har indleest en reduktion, begraenser TNC’en
fremrykningen til den med Q205 indleeste veerdi
Indleeseomrade O til 99999.9999

Forstopafstand oppe Q258 (inkremental): Sikkerheds-
afstand for ilgang-positionering, nar TNC’en efter en
udkarsel af boringen igen kerer veerktojet til den
aktuelle fremryk-dybde; veerdien ved forste
fremrykning. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Forstopafstand nede Q259 (inkremental): Sikkerheds-
afstand for ilgang-positionering, nar TNC’en efter en
udkersel af boringen igen kerer vaerktojet til den
aktuelle fremryk-dybde; veerdien ved sidste
fremrykning Indlaeseomréde 0 til 99999.9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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Boredybde til spanbrud Q257 (inkremental):
Fremrykning, efter at TNC’en har gennemfeort et
spanbrud. Ingen spanbrud, hvis 0 indleeses
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Udkersel ved spanbrud Q256 (inkremental): veerdien,
med hvilken TNC’en karer veerktajet ud ved spanbrud
TNCen kerer udkerslen med en tilspaending pa 3000
mm/min. Indleeseomrade 0.1000 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktaejet
dveeler i bunden af boringen Indlaeeseomrade O til
3600.0000 alternativt PREDEF

Fordybet startpunkt Q379 (inkremental henfart til
emne-overfladen): Startpunkt for den egentlige
borebearbejdning, Hvis der allerede med et kortere
veerktej blev forboret til en bestemt dybde. TNC’en
kgrer med tilspanding forpositionering fra
sikkerheds-afstanden til det fordybede startpunkt
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Tilspending forpositionering
Q253:Kerselshastigheden af veerktojet ved
positionering fra sikkerheds-afstanden til et fordybet
startpunkt i mm/min. Kun virksom, hvis Q379 er
indleest ulig 0. Indlaeseomrade 0 til 99999.999
alternativt FMAX, FAUTO, PREDEF

Eksempel: NC-blokke

11 CYCL DEF 205 UNIVERSAL-DYBDEBORING

0200=2

s SIKKERHEDS-AFST.

Q201=-80 ;DYBDE
Q206=150 ;TILSP. DYBDEFREMR.

Q202=15

s FREMRYK-DYBDE

Q203=+100 ;KOOR. OVERFLADE

0204=50
Q212=0.

Q205=3

Q258=0.

Q259=1
Q257=5

0256=0.
Q211=0.
Q379=7.

;2. SIKKERHEDS-AFST.
5 ;REDUKTIONSBIDRAG
sMIN. FREMRYK-DYBDE
5 ;FORSTOPAFSTAND OPPE
s FORSTOPAFST. NEDE
sBOREDYBDE SPANBRUD
2 ;UDK. VED SPANBRUD
25 ;DVELETID NEDE
5 ;STARTPUNKT

Q253=750 ;TILSP. FORPOS.

Bearbejdningscykler: Bore @



3.9 BOREFRASNING (cyklus 208)

Cyklusafvikling

1 TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til den
indleeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen og kerer til den
indleeste diameter pa en rundingscirkel (hvis der er plads)

2 Verktgjet freeser med den indlaeste tilspaending F i en skruelinie
indtil den indlaeste boredybde

3 Nar boredybden er ndet, karer TNC’en endnu engang en helcirkel,
for at fjerne det ved indstikningen tilbageveerende materiale

4 Herefter positionerer TNC’en igen veerktgjet tilbage til
boringsmidten

5 Afslutningsvis kerer TNC’en med FMAX tilbage til sikkerheds-
afstanden. Hvis De har indleest en 2. sikkerheds-afstand, kerer
TNC’en veerktajet med FMAX derhen

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.9 BOREFRASNING (cyklus 208)

Pas pa ved programmeringen!

=)

98

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

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udfarer TNC’en ikke cyklus.

Hvis De har indleest borings-diameteren lig med veerktajs-
diameteren, borer TNC’en uden skruelinie-interpolation
direkte til den indleeste dybde.

En aktiv spejling pavirker ikke den i cyklus definerede
freeseart.

Vaer opmaerksom pa, at Deres veerktgj ved for stor
fremrykning beskadiger savel sig selv som ogsa emnet.

For at undgé indleesning af for store fremrykninger, angiver
De i veerktojs-tabellen TOOL.T i spalten ANGLE den
maximalt mmulige indstiksvinkel for veerktgjet. TNC’en
beregner sa automatisk den maximalt tilladte fremrykning
0g a&ndrer evt. den indleeste veerdi.

Pas pa kollisionsfare!

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).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktajet kerer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

Bearbejdningscykler: Bore @



Cyklusparameter

208

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktgjs-underkant—emne-overflade Indleeseomrade
0 til 99999,9999 alternativt PREDEF

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af boringen Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Tilspending fremrykdybde Q206:
Kerselshastigheden af veerktajet ved boring pa
skruelinien i mm/min. Indleeseomréde 0 til 99999,999
alternativt FAUTO, FU, FZ

Fremrykning pr. skruelinie Q334 (inkremental):
Malet, med hvilket veerktejet hver gang bliver
fremrykket pa en skruelinie (=360°) Indleeseomrade 0
til 99999.9999

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktej og emne
(spaendejern) Indlaeseomrade 0 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Sol1-diameter Q335 (absolut): Borings-diameter. Hvis
De indleeser Soll-diameteren lig med veerktajs-
diameteren, sa borer TNC’en uden skruelinie-
interpolation direkte til den indleeste dybde.
Indleeseomrade O til 99999.9999

Forboret diameter Q342 (absolut): S& snart De i Q342
indlaeser en veerdi starre end 0, gennemfarer TNC’en
ingen kontrol dvs. af diameter-forholdene Soll- til
veerktejs-diameter mere. Herved kan De udfreese
boringer, hvis diameter er mere end dobbelt sa stor
som veerktajs-diameteren Indlaeseomrade O til
99999.9999

Freseart Q351: Arten af fraesebearbejdning med M03
+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

PREDEF = brug standardveerdi fra GLOBAL DEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Eksempel: NC-blokke

12 CYCL DEF 208 BOREFRASNING

Q200=2

Q201=-80
Q206=150
Q334=1.5
0203=+100

204=50
0335=25
0342=0

351=+1

s SIKKERHEDS -AFST.
;DYBDE
sTILSP. DYBDEFREMR.

s FREMRYK-DYBDE

;KOOR. OVERFLADE

32. SIKKERHEDS-AFST.
sSOLL-DIAMETER

s FORUDGIVET. DIAMETER
s FRESEART
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3.10 KANONBOR-BORING (cyklus 241, DIN/ISO

3.10 KANONBOR-BORING (cyklus 241,

DIN/ISO: G241)

Cyklusafvikling

1

2

TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til den
indleeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

Herefter kerer TNC’en veerktgjet med den definerede
positioneringstilspaending til sikkerheds-afstanden over det
fordybede startpunkt og indkobler der boringsomdr.tallet med M3
og kelemidlet. Tilkarselsbeveegelsen bliver alt efter den i cyklus’en
definerede drejeretning, udfert med hgjredrejende,
venstredrejende eller stdende spindel

Veerktajet borer med den indleeste tilspaending F til den indleeste
boredybde eller, hvis defineret, til den indleeste dveeledybde.

| bunden af boringen dveeler veerktgjet — hvis indlaest — for
friskaering. Herefter udkobler TNC’en kalemidlet og omdr.tallet
igen tilbage til den definerede udkerselsveerdi

Ved bunden af boringen bliver efter dveeletiden trukket tilbage med

tilspeending udkersel til sikkerheds-afstanden. Hvis De har indleest
en 2. sikkerheds-afstand, karer TNC’en veerktgjet med FMAX derhen

Pas pa ved programmeringen!

(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

@ Programmér positionerings-blokken pa startpunktet

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sé&
udfarer TNC’en ikke cyklus.

Pas pa kollisionsfare!
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).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktagjet kerer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

100

Bearbejdningscykler: Bore @



Cyklusparameter

241

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
vaerktgjsspids — emne-overflade Indlaeseomrade 0 til
99999,9999 alternativt PREDEF

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af boringen Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Tilspending fremrykdybde Q206:
Karselshastigheden af veerktejet ved boring i
mm/min. Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktgjet
dveeler i bunden af boringen Indleeseomréde 0 til
3600.0000 alternativt PREDEF

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktegj og emne
(speendejern) Indlaeseomrade 0 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Fordybet startpunkt Q379 (inkremental henfort til
emne-overfladen): Startpunktet for den egentlige
borebearbejdning TNC’en kerer med tilspending
forpositionering fra sikkerheds-afstanden til det
fordybede startpunkt Indlaeseomrade O til
99999.9999

Tilspending forpositionering
Q253:Kegrselshastigheden af veerktgjet ved
positionering fra sikkerheds-afstanden til det
fordybede startpunkt i mm/min. Kun virksom, hvis
Q379 er indlaest ulig 0. Indlaeseomrade 0 til
99999.999 alternativt FMAX, FAUTO, PREDEF

Tilspending udkersel Q208: Kerselshastigheden af
veerktojet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
indlaeser Q208=0, sa karer TNC’en veerktgjet ud med
boretilspaending Q206. Indleeseomrade O til
99999.999 alternativt FMAX, FAUTO, PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Drejeret. til-/frakersel (3/4/5) Q426: Eksempel: NC-blokke
Drejeretning, i hvilken veerktgjet ved tilkarsel i

boringen og ved udkarsel af boringen skal dreje. 11 CYCL DEF 241 KANONBOR-BORING
Indleeseomrade: Q200=2 s STKKERHEDS -AFST.
3: Dreje spindel med M3

4: Dreje spindel med M4 Q201=-80 ;DYBDE

5: Ker med staende spindel Q206=150 ;TILSP. DYBDEFREMR.
Drejeret. ind-/udkersel Q427: Omdr.tal, med Q211=0.25 ;DVALETID NEDE
hvilket veerktajet ved indkersel i boringen og ved

udkersel af boringen skal dreje Indlaeseomréde O til 0203=+100 ;KOOR. OVERFLADE
99999 Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Omdr.tal boring Q428: Omdrejningstallet, med Q379=7.5 ;STARTPUNKT

hvilk ktoj kal . Indl 3 il

9\559%[ veerktgjet skal bore. Indleeseomrade O ti 0253750 ;TILSP. FORPOS.

M-Fkt. Kelemiddel IND Q429: Hieelpe-funktion M for 0208=1000 ;TILSPANDING UDKORSEL

indkobling af kelemidlet. TNC’en indkobler Q426=3 sSP.-DREJERETNING

kelemidlet, nar veerktgjet star i boringen pa det z 5

fordybede startpunkt Indleeseomrade 0 til 999 L N e
Q428=500 ;OMDR.TAL BORING.

M-Fkt. Kelemiddel UD Q430: Hjeelpe-funktion M for
udkobling af kalemidlet. TNC’en udkobler kalemidlet, Q429-=8 ;KOLING IND
nar veerktejet star i boringen i boredybden. z ]
Indlasseomrade O til 999 0430=3  ;KOLING UD

. . Q435=0 sDVALEDYBDE
Dvaledybde Q435 (inkremental): Koordinater for

spindelaksen, pa hvilke veerktejet skal dveele.
Funktionen er ikke aktiv ved indleesning af 0
(standardindstilling). Anvendelse: Ved fremstilling af
gennemboringer, kreever mange veerktgjer en kort
dveeletid for udkerslen fra bunden af boringen, for at
transportere spanerne opad. transportieren. Veerdien
defineres mindre end boredybden Q201,
indleeseomrade 0 til 99999,9999

102 Bearbejdningscykler: Bore @



3.11 Programmeringseksempler
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3.1 Programmerings'mpler

Raemne-definition

Veerktejs-kald (veerktejs-radius 3)
Veerktej frikeres
Cyklus-definition

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ker til boring 1, spindel indkobles
Cyklus-kald

Ker til boring 2, cyklus-kald

Ker til boring 3, cyklus-kald

Ker til boring 4, cyklus-kald
Veerktej frikaeres, program-slut



3.1 Programmerings‘empler

Boringskoordinaterne er gemt i
mensterdefintionen PATTERN DEF POS og bliver
kaldt af TNC’en med CYCL CALL PAT.

Veerktojs-radien er valgt séledes, at alle
arbejdsskridt kan ses i testgrafikken.
Program-afvikling

= Centrering (veerktgjs-radius 4)

= Boring (veerktejs-radius 2,4)

1 Gevindboring (veerktejs-radius 3)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Raemne-definition

Veerktojs-kald centrerer (radius 4)
Ker veerktejet til sikker hejde (programmeér F med en veerdi)
TNC’en positionerer efter hver cyklus til sikker hgjde)

Definér alle borepositioner i punktmenstret

" @



Cyklus-definition centrering

Cyklus-kald i forbindelse med punktmegnster

Veerktej frikeres, veerktajs-veksel

Veerktojs-kald bor (radius 2.4)

Ker veerktej til sikker hgjde (F programmeres med en veerdi)
Cyklus-definition boring

3.1 Programmerings.empler

Cyklus-kald i forbindelse med punktmenster
Veerktgj frikeres

Veerktajs-kald gevindbor (radius 3)

Keor veerktej til sikker hgjde

Cyklus-definition gevindboring

Cyklus-kald i forbindelse med punktmegnster
Veerktej frikeres, program-slut

—

06 Bearbejdningscykler: Bore @



Bearbeitungscykler:
Gevindboring /
gevindfraesning




4.1 Grundlaget

4.1 Grundlaget

Oversigt

TNC'en stiller ialt 8 cykler til radighed for de mest forskelligartede

gevindbearbejdninger:

Cyklus

Softkey

Side

206 GEVINDBORING NY

Med kompenserende patron, med
automatisk forpositionering,

2. sikkerheds-afstand

Side 109

207 GEVINDBORING GS NY

Uden kompenserende patron, med
automatisk forpositionering,

2. sikkerheds-afstand

N
S
N

RT

Side 111

209 GEVINDBORING SPANBRUD
Uden kompenserende patron, med
automatisk forpositionering,

2. sikkerheds-afstand; spanbrud

Side 114

262 GEVINDFRASNING
Cyklus for fraesning af et gevind i forboret
materiale

o

Side 119

263
UNDERSZANKNINGSGEVINDFRASNING
Cyklus for freesning af et gevind i forboret
materiale med fremstilling af en
undersanknings affasning

N
a

;
“

Side 122

264 BOREGEVINDFRASNING

Cyklus for boring i fuldt materiale og i
tilslutning hertil freesning af gevindet med
et veerktoj

N
a
>

N|
N

Side 126

265 HELIX-BOREGEVINDFRASNING
Cyklus for freesning af gevindet i fuldt
materiale

N
o

&

Side 130

267 FRASE UDV.GEVIND

Cyklus for freesning af et udvendigt gevind
med fremstilling af en underseenknings
affasning

267

-

Side 130

108

Bearbeitungscykler: Gevindboring / gevindfraesning @



4.2 GEVINDBORING NY med
kompenserende patron
(cyklus 206, DIN/ISO: G206)

Cyklusafvikling

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

2 \Verktojet karer i én arbejdsgang til boredybden

3 Herefter bliver spindelomdrejningsretningen vendt og veerktgjet
bliver efter dvaeletiden trukket tilbage til sikkerheds-afstanden.

Hvis De har indleest en 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC’en
vaerktajet med FMAX derhen

4 Pa sikkerheds-afstanden bliver spindelomdrejningsretningen pany

vendt

Pas pa ved programmeringen!

=)

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

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udferer TNC’en ikke cyklus.

Veerktojet skal vaere opspaendt i en patron med
leengdekompensering. Den leengdekompenserende
patron kompenserer for tolerancen for tilspaending og
omdrejningstal under bearbejdningen.

Medens cyklus bliver afviklet, er drejeknappen for spindel-
override uvirksom. Drejeknappen for tilspaendings-
override er kun begreenset aktiv (fastlagt af
maskinfabrikanten).

For hgjregevind aktiveres spindlen med M3, for
venstregevind med M4.

Pas pa kollisionsfare!

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).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet kerer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cyklusparameter

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktgjsspids (startposition) — emne-overflade;
retningsveerdi: 4x gevindstigning Indlaeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

Boredybde Q201 (gevindlzengde, inkremental):
Afstand emne-overflade — gevindets ende
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Tilspending F Q206: Kerselshastighed af veerktojet
ved gevindboring Indleeseomréde 0 til 99999.999
alternativt FAUTO

Dvaletid nede Q211: Indlaes veerdi mellem 0 og 0,5
sekunder, for at undga en fastkiling af veerktojet ved
udkarsel. Indla&eseomrade 0 til 3600.0000 alternativt
PREDEF

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(speendejern) Indlaeseomrade 0 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Beregning af tilspaending: F=S x p
F: Tilspeending mm/min)

S: Spindel-omdr.tal (omdr./min)

p: Gevindstigning (mm)

Frikarsel ved program-afbrydelse

Hvis De under gevindboringen trykker den externe stop-taste, viser
TNC'en en softkey, med hvilken De kan frikere veerktajet.

Q200

Q201

Eksempel: NC-blokke

25 CYCL DEF 206 GEVINDBORING NY
Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-20 ;DYBDE
Q206=150 ;TILSP. DYBDEFREMR.
Q211=0.25 ;DVALETID NEDE
Q203=+25 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

Bearbeitungscykler: Gevindboring / gevindfraesning @



4.3 GEVINDBORING uden
kompenserende patron GS NY
(cyklus 207, DIN/ISO: G207)

Cyklusafvikling

TNC'en skaerer gevindet enten i en eller i flere arbejdsgange uden
leengdekompenserende patron.

1 TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til den
indleeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen
2 \Veerktejet karer i én arbejdsgang til boredybden

3 Herefter bliver spindelomdrejningsretningen vendt og veerktgjet
bliver efter dveeletiden trukket tilbage til sikkerheds-afstanden.
Hvis De har indlaest en 2. sikkerheds-afstand, karer TNC’en
veerktegjet med FMAX derhen

4 P3 sikkerheds-afstanden standser TNC’en spindelen

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.3 GEVINDBORING uden kompenserende patron GS NY (cyklus 207,

Pas pa ved programmeringen!
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Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

Cyklus kan kun anvendes pa en maskiner med styret
spindel.

Programmere en positionerings-blok pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for parameteren boredybde fastlaegger
arbejdsretningen.

TNC'en beregner tilspaendingen i atheengighed af
omdrejningstallet. Hvis De under gevindboringen trykker
drejeknappen for omdrejningstal-override, tilpasser
TNC’en automatisk tilspeendingen

Drejeknappen for tilspaendings-override er ikke aktiv.

Ved cyklus-ende star spindelen. Fer den naeste
bearbejdning indkobles spindlen igen med M3 (hhv. M4).

Pas pa kollisionsfare!

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).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet kerer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

Bearbeitungscykler: Gevindboring / gevindfraesning @



Cyklusparameter ~
o

7w Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand N
%7 vaerktgjsspids (startposition) — emne-overflade (D

Indlaeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF

Boredybde Q201 (inkremental): Afstand emne-
overflade — gevindets ende Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Gevindstigning Q239

Stigning af gevindet. Fortegnet fastleegger hgjre- eller
venstregevind:

+= hgjregevind

- = venstregevind

Indleeseomrade -99.9999 til 99.9999:

DIN/ISO

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilken der ingen

Eksempel: NC-blokke

kollision kan ske mellem veerktgj og emne 26 CYCL DEF 207 GEV.-BORING GS NY
(spaendejern) Indlaeseomrade 0 til 99999,9999 SR 0 :
alternativt PREDEF Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Frikersel ved program-afbrydelse W=y B
Hvis De under gevindskaerings-forlabet trykker den eksterne stop- 0239=+1  ;GEVINDSTIGNING
taste , viser TNC’en softkey MANUEL FRIK@RSEL. Hvis De trykker Q203=+25 ;KOOR. OVERFLADE
MANUEL FRIK@QRSEL, kan De frikere veerktejet styret. Herfor trykker =
De den positive akseretnings-taste der aktiverer spindelaksen. 0204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

4.3 GEVINDBORING uden kompenserende patron GS NY (cyklus 207,

HEIDENHAIN iTNC 530 113 @



G209)

4.4 GRUNDDREJNING SPANBRUD (cyklus 209, DIN/ISO

4.4 GRUNDDREJNING
SPANBRUD (cyklus 209,
DIN/ISO: G209)

Cyklusafvikling

TNC’en skaerer gevindet med flere fremrykninger til den indlaeste
dybde. Med en parameter kan De fastlaegge, om der ved spanbrud
skal kares helt ud af boringen eller ikke.

1 TNC’en positionerer veerktojet i spindelaksen i ilgang FMAX til den
indleeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen og
gennemferer der en spindelorientering

2 Veerktejet keorer til den indlaeste fremryk-dybde, vender
spindelomdrejningsretningen og kerer — alt efter definitionen — et
bestemt stykke tilbage eller ud af boringen for afspaning. Safremt
De har defineret en faktor for omdrejningstalforhgjelse, kerer
TNC’en med et tilsvarende hgjere spindelomdrejningstal ud af
boringen

3 Herefter bliver spindelomdrejningsretningen igen vendt og kert til
den neeste fremrykdybde

4 TNC’en gentager disse forlgb (2 til 3), indtil den indleeste
gevinddybde er ndet

5 Herefter bliver veerktojet trukket tilbage til sikkerheds-afstanden.
Hvis De har indlaest en 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC’en
veerktagjet med FMAX derhen

6 Pa sikkerheds-afstanden standser TNC’en spindelen

114
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Pas pa ved programmeringen!
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Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret spindel.

Programmere en positionerings-blok pa startpunktet
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for parameteren gevinddybde fastlaagger
arbejdsretningen.

TNC'en beregner tilspaendingen i atheengighed af
omdrejningstallet. Hvis De under gevindboringen trykker
drejeknappen for omdrejningstal-override, tilpasser
TNC’en automatisk tilspeendingen

Drejeknappen for tilspeendings-override er ikke aktiv.

Hvis De med cyklus-parameter Q403 har defineret
enomdr.talfaktor for hurtig udkersel, sa begraenser TNC’en
omdr.tallet til det maksimale omdr.tal for det aktive
geartrin.

Ved cyklus-ende star spindelen. Fer den naeste
bearbejdning indkobles spindlen igen med M3 (hhv. M4).

Pas pa kollisionsfare!

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).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet karer altsa i
veerktejs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 GRUNDDREJNING SPANBRUD (cyklus 209, DIN/ISO

Cyklusparameter

az

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktojsspids (startposition) — emne-overflade
Indlaeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF

Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand emne-
overflade — gevindets ende Indleeseomrade
-9999.9999 til 99999.9999

Gevindstigning Q239

Stigning af gevindet. Fortegnet fastleegger hgjre- eller
venstregevind:

+= hgjregevind

- = venstregevind

Indleeseomrade -99.9999 til 99.9999:

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktej og emne
(speendejern) Indlaeseomrade 0 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Boredybde til spanbrud Q257 (inkremental):
Fremrykning, efter at TNC’en har gennemfeort et
spanbrud. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Tilbagekorsel ved spanbrud Q256: TNC’en
multiplicerer stigningen Q239 med den indlaeste
veerdi og kerer veerktgjet ved spanbrud med denne
udregnede veerdi tilbage. Hvis De indleeser Q256 = 0,
sa karer TNC’en for afspaning helt ud af boringen (til
sikkerheds-afstand) Indleeseomrade 0.1000 til
99999.9999

Vinkel for spindel-orientering Q336 (absolut):
Vinklen, til hvilken TNC’en positionerer veerktaejet for
gevindskeerings-forlgbet. Herved kan De evt.
efterskeere gevindet Indlaeseomrade -360.0000 til
360.0000

Faktor omdr.talendring udkersel Q403: Faktoren,
med hvilken TNC’en forhgjer spindelomdr.tallet - og
dermed ogsa udkerselstilspaendingen - ved udkersel
af boringen. Indlaeseomrade 0,0001 til 10, forhgjelse
maksimalt til maksimale omdr.tal for det aktive
drevtrin

Frikarsel ved program-afbrydelse

Hvis De under gevindskaerings-forlabet trykker den eksterne stop-
taste , viser TNC’en softkey MANUEL FRIKGRSEL. Hvis De trykker
MANUEL FRIK@QRSEL, kan De frikere veerktajet styret. Herfor trykker
De den positive akseretnings-taste der aktiverer spindelaksen.

116

Eksempel: NC-blokke

26 CYCL DEF 209 GEV.-BORING SPANBR.
Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-20 ;DYBDE
Q239=+1 ;GEVINDSTIGNING
Q203=+25 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q257=5 ;BOREDYBDE SPANBRUD
0256=+25 ;UDK. VED SPANBRUD
Q336=50 ;VINKEL SPINDEL
Q403=1.5 ;FAKTOR OMDR.TAL

Bearbeitungscykler: Gevindboring / gevindfraesning @



4.5 Grundlaget for gevindfraesning

Forudsaetninger

Maskinen skal veere udrustet med en spindel med indvendig kaling
(kalesmaremiddel min. 30 bar, trykluft min. 6 bar)

Da der ved gevindfreesning som regel opstéar forvraengninger af
gevindprofilet, er det i regelen nedvendigt med veerktejsspecifikke
korrekturer, som De tager fra veerktejskataloget eller kan f& oplyst
hos maskinleverandaren. Korrekturen sker ved TOOL CALL med
delta-radius DR

Cyklerne 262, 263, 264 og 267 er kun anvendelige med
hgjredrejende veaerktgjer. For cyklus 265 kan De benytte hgjre- og
venstredrejende veerktajer

Arbejdsretningen fremkommer fra falgende indleeseparametre:
Fortegn for gevindstigning Q239 (+ = hgjregevind /- =
venstregevind) og fraeseart Q351 (+1 = medlab /-1 = modlgb). Ved
hjeelp af efterfalgende tabeller ses forbindelsen mellem
indleeseparametrene ved hgjredrejende veerktojer.

Indv. gevind Stigning Fraeseart Arbejdsretning
hgjregevind + +1(RL) Z+
venstregevind - -1(RR) Z+
hejregevind + -1(RR) Z—
venstregevind - +1(RL) Z-
Udv. gevind Stigning Fraeseart Arbejdsretning
hgjregevind + +1(RL) /-
venstregevind - -1(RR) /-
hgjregevind + -1(RR) Z+
venstregevind - +1(RL) Z+

gevindfraesning til veerktojs-skaeret. Men da TNC’en viser
tilspeendingen henfert til midtpunktsbanen, stemmer den
viste veerdi ikke overens med den programmerede veerdi.

@ TNC’en henfarer den programmerede tilspaending ved

Omlgbsretningen for gevindet aendrer sig, hvis De afvikler
en gevindfreesecyklus i forbindelse med cyklus 8
SPEJLING i kun een akse.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pas pa kollisionsfare!

De programmerer ved dybdefremrykning altid de samme
fortegn, da cyklerne indeholder flere afviklinger, der er
uafheengige af hinanden. Rangfelgen efter hvilke
arbejdsretningen bliver afgjort, er beskrevet for de enkelte
cykler. Vil De f.eks.kun gentage en cyklus
undersaenkningsforlgb, sé indleeser De ved gevinddybden
0, arbejdsretningen bliver sa bestemt med
undersaenkningsdybden.

Forhold ved veerktgjsbrud!

Hvis der under gevindskeeringen sker et veerktejsbrud, sa
standser De programafviklingen, skifter til driftsart
positionering med manuel indlaesning og kerer der
veerktgjet i en lineaer-beveegelse til midten af boringen.
Herefter kan De frikere veerktgjet i fremrykaksen og
udskifte det.

Bearbeitungscykler: Gevindboring / gevindfraesning @



4.6 GEVINDFRASNING (cyklus

262, DIN/ISO: G262)

Cyklusafvikling

1

2

TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til den
indleeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

Veerktojet karer med den programmerede tilspaending
forpositionering til startplanet, som fremkommer ved fortegnet for
gevindstigning, freeseart og antallet af gevindleb for eftersaetning

Herefter karer veerktejet tangentialt i en Helix-bevaegelse til den
nominelle gevinddiameter. Herved bliver for Helix-
tilkerselsbevaegelsen endnu en udjeevningsbevaegelse
gennemfert i veerktejsaksen, for at begynde med gevindbanen péa
det programmerede startplan

Afhaengig af parameter efterseetning freeser veerktejet gevindet i
én, i flere forskudte eller i en kontinuerlig skrueliniebevaegelse
Herefter karer veerktejet tangentialt fra konturen tilbage til
startpunktet i bearbejdningsplanet

Ved enden af cyklus’en karer TNC’en veerktgjet i ilgang til

sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-
afstand

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pas pa ved programmeringen!
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Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde fastlaegger
arbejdretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udfarer TNC’en ikke cyklus.

Tilkarselsbeveegelsen til den nominelle gevinddiameter
sker i en halvcirkel ud fra midten. Er veerktgjs-diameteren
med den 4gange stigning mindre end den nominelle
gevinddiameter bliver en sideveerts forpositionering
udfert.

Pas pa, at TNC’en fer tilkerselsbevaegelsen gennemfaerer
en udligningsbeveegelse i veerktajs-aksen. Starrelsen af
udligningsbeveegelsen er afhaengig af gevindstigningen.
Pas pa at der er tilstreekkelig plads i boringen!

Hvis De aendrer gevinddybden, endrer TNC en automatisk
startpunktet for Helix-beveegelsen.

Pas pa kollisionsfare!

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).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet kerer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

Veer opmeerksom pa, at TNC’en ved en a&ndring af dybden
af startvinklen tilpasses s4, at veerktgjet nar den
definerede dybde pa 0°-positionen for spindlen. | sddanne
tilfeelde forer en efterskeering af gevindet evt. til et gevind
mere.

Bearbeitungscykler: Gevindboring / gevindfraesning @



Cyklusparameter

262

Sol1-diameter Q335: Nominel gevinddiameter
Indleeseomrade O til 99999.9999

Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet. Fortegnet
fastleegger hgjre- eller venstregevind:

+= hgjregevind

- = venstregevind

Indleeseomrade -99.9999 til 99.9999:

Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og bunden af gevindet
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Eftersette Q355: Antal gevindgeenger med hvilke
veerktajet bliver forsat:

0 = en 360° skruelinie pa gevinddybden

1 = kontinuerlig skruelinie pa den totale
gevindeleengde

>1 = flere helixbaner med til -og frakersel, der
imellem forsaetter TNC’en veerktajet med Q355
gange stigningen Indlaeseomrade 0 til 99999

Tilspending forpositionering Q253:
Karselshastigheden for veerktgjet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min.
Indlaeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FMAX,
FAUTO, PREDEF

Freseart Q351: Arten af freesebearbejdning med M3
+1 = medlgbsfrasning

-1 = modlgbsfraesning

Alternativ PREDEF

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsspids og emne-overflade
Indlaeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(spaendejern) Indlaeseomrade 0 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Tilspending frase Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved fraesning i mm/min Indleeseomrade O til
99999,999 alternativt FAUTO

Tilspending tilkersel Q512: Kerselshastigheden for
veerktoejet ved indkaersel i gevindet i mm/min.
Indlzeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FAUTO

HEIDENHAIN iTNC 530
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Eksempel: NC-blokke

4.6 GEVINDFRASNING (cyklus 262, DIN/ISO

25 CYCL DEF 262 GEVINDFRASNING

Q335=10  ;SOLL-DIAMETER

0239=+1.5 ;STIGNING

Q201=-20 ;GEVINDDYBDE

Q355=0 sEFTERSATTE

Q253=750 ;TILSP. FORPOS.

Q351=+1  ; FRASEART

Q200=2 s STKKERHEDS -AFST.
Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q207=500 ;TILSPANDING FRASE
Q512=50 ;TILSPANDING FRASE
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4.7 UNDERSZANKNINGS GEVINDFRASNING (cyklus 263, DIN/ISO

4.

7 UNDERSZANKNINGS
GEVINDFRZASNING
(cyklus 263, DIN/ISO: G263)

Cyklusafvikling

1

TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til den
indleeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

Undersaenkning

2

Veerktojet karer med tilspeending forpositionering til
undersaenkningsdybde minus sikkerheds-afstand og herefter med
tilspeending undersankning til undersaenkningsdybden

Hvis der er indleest en sikkerheds-afstand side, positionerer
TNC’en veerktajet ligesom i tilspeending forpositionering til
undersankningsdybden

Herefter karer TNC’en alt efter pladsforholdene ud fra midten eller
med sideveerts forpositionering blgdt til kernediameteren og
udferer en cirkelbeveegelse

Endeflade undersaenkning

5

6

Veerktojet karer med tilspaending forpositionering til
undersaenkningsdybden pa endefladen

TNC’en positionerert veerktgjet ukorrigeret fra midten over en en
halvcirkel til forskydningen pé& endefladen og udferer en
cirkelbeveegelse med tilspaending undersaenkning

Herefter karer TNC’en igen veerktejet pa en halvcirkel til
boringsmidten

Gevindfraesning

8 TNC’en karer veerktgjet med den programmerede tilspaending
forpositionering til startplanet for gevindet, som fremkommer ved
fortegnet for gevindstigningen og freesearten

9 Herefter kerer veerktgjet tangentialt i en Helix-beveegelse til den
nominelle gevinddiameter og freeser med en 360°-
skrueliniebevaegelse gevindet

10 Herefter korer vaerktojet tangentialt fra konturen tilbage til
startpunktet i bearbejdningsplanet

11 Ved enden af cyklus’en kerer TNC’en veerktgjet i ilgang til
sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-
afstand

122
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Pas pa ved programmeringen!
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Pas pa fer programmeringen

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

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde,
undersaenkningsdybde hhv. dybde pa endeflade
fastleegger arbejdsretningen. Arbejdsretningen bliver
besluttet efter falgende reekkefalge:

1. Gevinddybde

2. Undersaenkningsdybde

3. Dybde péa endeflade

Hvis De indgiver en dybdeparameter med 0, udfgrer
TNC en ikke dette arbejdsskridt.

Nar De vil undersaenke pa endefladen, sa definerer De
parameteren undersaenkningsdybde med 0.

De programmerer gevinddybden med mindst en trediedel
af gevindestigningen mindre end undersasnkningsdybden.

Pas pa kollisionsfare!

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).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet karer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.7 UNDERSZANKNINGS GEVINDFRASNING (cyklus 263, DIN/ISO

Cyklusparameter

124

Sol1-diameter Q335: Nominel gevinddiameter
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet. Fortegnet
fastleegger hgjre- eller venstregevind:

+ = hgjregevind

- = venstregevind

Indleeseomrade -99.9999 til 99.9999:

Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og bunden af gevindet
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Undersankningsdybde Q356: (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og veerktejsspids
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Tilspending forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktejet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min.
Indlzeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FMAX,
FAUTO, PREDEF

Freseart Q351: Arten af fraesebearbejdning med M03
+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfreesning

Alternativ PREDEF

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade
Indlzeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF

Sikkerheds-afstand side Q357 (inkremental):
Afstand mellem veerktejsskaer og boringens veeg
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Dybde endeflade Q358 (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og veerktejsspids ved
undersankningsforlgb pé endeflade Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Forskydning undersaznkning endeflade Q359
(inkremental): Afstanden med hvilken TNC’en
forskyder veerktgjsmidten fra boringsmidten
Indleeseomrade 0 til 99999.9999
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Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinatertii  Eksempel: NC-blokke 8
emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til o
99999 .9999 25 CYCL DEF 263 UNDERSANK.GEV.FRASNING N
2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): 0335=10  ;SOLL-DIAMETER )
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen Q239=+1.5 ;STIGNING - u
kollision kan ske mellem veerktaj og emne

(spaendejern) Indleeseomrade 0 til 99999,9999 0201=-16 ;GEVINDDYBDE

alternativt PREDEF 0356=-20 ;U.SANK.DYBDE

Tilspending undersenkning Q254: Kerselshastighed Q253=750 ;TILSP. FORPOS.

for veerktgjet ved undersaenkning i mm/min. =
Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt FAUTO, FU Q351=+1  ;FRESEART

Tilspanding frase Q207: Kerselshastighed af e e RIE

veerktejet ved freesning i mm/min Indleeseomrade O til Q357=0.2 ;SIK.-AFST. SIDE
99999.9999 alternativt FAUTO 0358=+0  ;DYBDE ENDEFLADE
Tilspending tilkersel Q512: Kerselshastigheden for 0359=+0  ;FORSK. ENDEFLADE
veerktejet ved indkersel i gevindet i mm/min. : :
Indlzeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FAUTO Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE

0Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q254=150 ;TILSP. U.SANKNING
Q207=500 ;TILSPANDING FRASE
Q512=50 ;TILSPANDING FRASE

4.7 UNDERSANKNINGS GEVINDFRASNING (cyklus 263, DIN/ISO
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4.8 BORGEVINDFRASNING (cyklus 264, DIN/ISO

4.8 BORGEVINDFRASNING
(cyklus 264, DIN/ISO: G264)

Cyklusafvikling

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

Boring

2 Veerktejet borer med den indleeste tilspeending dybdefremrykning
til ferste fremryk-dybde

3 Hvis der erindlaest spanbrud, kerer TNC’en veerktgjet tilbage med
den indleeste udkaerselsveerdi. Hvis De arbejder uden spanbrud, sa
kerer TNC’en veerktgjet i ilgang tilbage til sikkerheds-afstanden og
herefterigen med FMAX indtil den indleeste forstopafstand over den
ferste fremryk-dybde

4 Herefter borer veerktajet med tilspaending til den naeste fremryk-
dybde

5 TNC’en gentager disse forlgb (2-4), indtil boredybden er naet
Endeflade undersankning

6 Verktgjet karer med tilspaending forpositionering til
undersaenkningsdybden pa endefladen

7 TNC’en positionerert veerktgjet ukorrigeret fra midten over en en
halvcirkel til forskydningen pa endefladen og udferer en
cirkelbeveegelse med tilspaending undersaenkning

8 Herefter karer TNC’en igen veerktgjet pa en halvcirkel til
boringsmidten

Gevindfraesning

9 TNC’en kerer veerktgjet med den programmerede tilspaending
forpositionering til startplanet for gevindet, som fremkommer ved
fortegnet for gevindstigningen og freesearten

10 Herefter karer vaerktgjet tangentialt i en Helix-beveegelse til den
nominelle gevinddiameter og freeser med en 360°-
skrueliniebeveegelse gevindet

11 Herefter karer vaerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til
startpunktet i bearbejdningsplanet

12 Ved enden af cyklus’en kerer TNC’en veerktgjet i ilgang til
sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-
afstand

126
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Pas pa ved programmeringen!

=)

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

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde,
undersankningsdybde hhv. dybde pa endeflade
fastleegger arbejdsretningen. Arbejdsretningen bliver
besluttet efter falgende reekkefelge:

1. Gevinddybde

2. Boredybde

3. Dybde pa endeflade

Hvis De indgiver en dybdeparameter med 0, udfgrer
TNC en ikke dette arbejdsskridt.

De programmerer gevinddybden med mindst en trediedel
af gevindstigningen mindre end boringsdybden.

Pas pa kollisionsfare!

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).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet karer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 BORGEVINDFRASNING (cyklus 264, DIN/ISO

Cyklusparameter

128

Sol1-diameter Q335: Nominel gevinddiameter
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet. Fortegnet
fastleegger hgjre- eller venstregevind:

+ = hgjregevind

- = venstregevind

Indleeseomrade -99.9999 til 99.9999:

Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og bunden af gevindet
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Boredybde Q356: (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og bunden af boringen
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Tilspending forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktejet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min.
Indlzeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FMAX,
FAUTO, PREDEF

Freseart Q351: Arten af freesebearbejdning med M3
+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfreesning

Alternativ PREDEF

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktgjet rykker frem hver gang. Boredybden
ma ikke veere et multiplum af fremryk-dybde.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 TNC'en karer i én
arbejdsgang til dybden nar:

Fremryk-dybde og dybde er ens
Fremryk-dybde er sterre end dybde

Forstopafstand oppe Q258 (inkremental): Sikkerheds-
afstand for ilgang-positionering, nar TNC’en efter en
udkersel af boringen igen karer veerktojet til den
aktuelle fremryk-dybde Indleeseomrade O til
99999.9999

Boredybde til spanbrud Q257 (inkremental):
Fremrykning, efter at TNC’en har gennemfeort et
spanbrud. Ingen spanbrud, hvis 0 indleeses
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF

Udkersel ved spanbrud Q256 (inkremental): veerdien,
med hvilken TNC’en karer veerktajet ud ved spanbrud
Indlaeseomrade 0.1000 til 99999.9999

Yi

(fi

(J

@ =
X

Q335

&)

=
1
|
N Q239
Z A Q253
QOZOO Q204

Q287 %9
L= Q203
D Q201
Q356

@ /\/ Q202 X

KK

o

Bearbeitungscykler: Gevindboring / gevindfraesning @



Dybde endeflade Q358 (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og veerktgjsspids ved
undersankningsforleb pad endeflade Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

G264)

Forskydning undersaznkning endeflade Q359
(inkremental): Afstanden med hvilken TNC’en
forskyder veerktgjsmidten fra boringsmidten
Indleeseomrade O til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsspids og emne-overflade.
Indlaeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade. Indlaeseomrade -99999.9999 til é

| B

99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koqrdmater til spindelaksen, i hv_llke den ingen Eksempel: NC-blokke
kollision kan ske mellem veerktej og emne

(spaendejern) Indlaeseomrade 0 til 99999,9999 25 CYCL DEF 264 BORGEVINDFRESNING
alternativt PREDEF

Tilspending fremrykdybde Q206:

Q335=10  ;SOLL-DIAMETER

Korselshastigheden af veerktgjet ved boring i Q239=+1.5 ;STIGNING
mm/min. Indleeseomréde 0 til 99999,999 alternativt Q201=-16 ;GEVINDDYBDE
FAUTO, FU

) Q356=-20 ;BOREDYBDE
Tilspending frase Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved fraesning i mm/min Indleeseomrade O til 0253=750 ;TILSP. FORPOS.
99999.9999 alternativt FAUTO Q351=+1  ;FRASEART
Tilspending tilkersel Q512: Kerselshastigheden for Q202=5 s FREMRYK-DYBDE
veerktgjet ved indkersel i gevindet i mm/min. =
Indlzeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FAUTO 0258=0.2 ; FORSTOPAFSTAND

Q257=5 ;BOREDYBDE SPANBRUD
0256=0.2 ;UDK. VED SPANBRUD
Q358=+0  ;DYBDE ENDEFLADE
Q359=+0  ;FORSK. ENDEFLADE
Q200=2 s SIKKERHEDS -AFST.
0Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q206=150 ;TILSP. DYBDEFREMR.
Q207=500 ;TILSPANDING FRASE
Q512=50 ;TILSPANDING FRASE

4.8 BORGEVINDFRASNING (cyklus 264, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 129 @



G265)

4.9 HELIX- BORGEVINDFRASNING (cyklus 265, DIN/ISO

4.9 HELIX- BORGEVINDFRASNING

(cyklus 265, DIN/ISO: G265)

Cyklusafvikling

1

TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til den
indleeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

Endeflade undersankning

2

4

Ved undersaenkning fer gevindbearbejdning kerer veerktgjet med
tilspaending undersaenkning til undersaenkningsdybden pa
endefladen. Ved et undersankningsforleb efter
gevindbearbejdningen karer TNC'en veerktgjet til
undersankningsdybde med tilspaending forpositionering

TNC’en positionerert veerktgjet ukorrigeret fra midten over en en
halvcirkel til forskydningen pa endefladen og udferer en
cirkelbeveegelse med tilspaending undersaenkning

Herefter karer TNC’en igen veerktgjet pa en halvcirkel til
boringsmidten

Gevindfraesning

5 TNC’en kerer veerktajet med den programmerede tilspaending
forpositionering til startplanet for gevindet

6 Herefter karer veerktojet tangentialt i en Helix-bevaegelse til den
nominelle gevinddiameter

7 TNC’en karer veerktejet pa en kontinuerlig skruelinie nedad, indtil
gevinddybden er naet

8 Herefter karer veerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til
startpunktet i bearbejdningsplanet

9 Ved enden af cyklus’en karer TNC’en veerktgjet i ilgang til
sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest - til den 2. sikkerheds-
afstand
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Pas pa ved programmeringen!
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Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde eller dybde
endeflade fastleegger arbejdsretningen. Arbejdsretningen
bliver besluttet efter felgende raekkefolge:

1. Gevinddybde

2. Dybde pa endeflade

Hvis De indgiver en dybdeparameter med 0, udfgrer
TNC en ikke dette arbejdsskridt.

Hvis De &ndrer gevinddybden, aendrer TNC en automatisk
startpunktet for Helix-bevaegelsen.

Fraeesarten (mod-/medlgb) er bestemt ved gevind (hgjre-
/venstregevind) og drejeretningen af veerktgjet, da kun
arbejdsretning fra emneoverfladen ind i delen er mulig.

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameter 7441 Bit 2 indstiller De, om
TNCen ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Pas pa, at TNC’en med positiv indleest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktojet karer altsa i
veerktejs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.9 HELIX- BORGEVINDFRASNING (cyklus 265, DIN/ISO

Cyklusparameter

265

132

Sol1-diameter Q335: Nominel gevinddiameter
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet. Fortegnet
fastleegger hgjre- eller venstregevind:

+ = hgjregevind

- = venstregevind

Indleeseomrade -99.9999 til 99.9999:

Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og bunden af gevindet
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Tilspending forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktejet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min.
Indlzeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FMAX,
FAUTO, PREDEF

Dybde endeflade Q358 (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og veerktajsspids ved
undersaenkningsforleb pa endeflade Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Forskydning undersznkning endeflade Q359
(inkremental): Afstanden med hvilken TNC’en
forskyder veerktgjsmidten fra boringsmidten
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Undersankningsforleb Q360: Udferelse af affasning
0 = for gevindbearbejdningen
1 = efter gevindbearbejdningen

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF
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Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinatertii  Eksempel: NC-blokke s
emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til T
99999.9999 25 CYCL DEF 265 HELIX-BORGEVINDFR. N
2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): 0335=10  ;SOLL-DIAMETER )
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen Q239=+1.5 ;STIGNING n
kollision kan ske mellem veerktaj og emne

(speendejern) Indleeseomrade 0 til 99999,9999 0201=-16 ;GEVINDDYBDE

alternativt PREDEF Q253=750 ;TILSP. FORPOS.

Tilspending undersenkning Q254: Kerselshastighed 0358=+0 ;DYBDE ENDEFLADE

for veerktgjet ved undersaenkning i mm/min. =

Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt FAUTO, FU 0359=+0  ;FORSK. ENDEFLADE

Tilspending frase Q207: Kerselshastighed af e e i AU

veerktgjet ved freesning i mm/min Indleeseomréade O til Q200=2 s STKKERHEDS -AFST.

99999.999 alternativt FAUTO 0203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q254=150 ;TILSP. U.SANKNING
Q207=500 ;TILSPANDING FRASE

4.9 HELIX- BORGEVINDFRASNING (cyklus 265, DIN/ISO
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4.10 UDVENDIGGEVIND-FRASNING (cyklus 267, DIN/ISO

4.

10 UDVENDIGGEVIND-FRASNING
(cyklus 267, DIN/ISO: G267)

Cyklusafvikling

1

TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til den
indleeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen

Endeflade undersankning

2

TNC’en karer til startpunktet for endeflade undersaenkning gdende
ud fra midten af tappen pa hovedaksen for bearbejdningsplanet.
Stedet for startpunktet fremkommer fra gevindradius,
veerktgjsradius og stigning

Veerktojet kaerer med tilspeending forpositionering til
undersankningsdybden pa endefladen

TNC’en positionerert veerktgjet ukorrigeret fra midten over en en
halvcirkel til forskydningen pé endefladen og udferer en
cirkelbeveegelse med tilspaending undersaenkning

Herefter karer TNC’en igen vaerktgjet pa en halvcirkel til
startpunktet

Gevindfreesning

6 TNC’en positionerer vaerktgijet til startpunktet hvis der ikke tidligere
er blevet undersanket pa endefladen. Startpunkt gevindfraesning
= Startpunkt undersaenkning endeflade

7 Veerktojet karer med den programmerede tilspaending
forpositionering til startplanet, som fremkommer ved fortegnet for
gevindstigning, freeseart og antallet af gevindlgb for efterseetning

8 Herefter karer veerktojet tangentialt i en Helix-beveegelse til den
nominelle gevinddiameter

9 Afheengig af parameter eftersaetning fraeser veerktejet gevindet i
én, i flere forskudte eller i en kontinuerlig skrueliniebeveegelse

10 Herefter karer vaerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til
startpunktet i bearbejdningsplanet

11 Ved enden af cyklus’en kerer TNC’en veerktgjet i ilgang til
sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-
afstand
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Pas pa ved programmeringen!
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Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(tappens midte) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Den ngdvendige forskydning for undersaenkning pa
endefladen skal veere fremskaffet i forvejen. De skal
angive verdien fra tappens midte til veerktgjsmidten
(ukorrigeret veerdi).

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde hhv. dybde pa
endeflade fastleegger arbejdsretningen. Arbejdsretningen
bliver besluttet efter felgende raekkefalge:

1. Gevinddybde

2. Dybde pé endeflade

Hvis De indgiver en dybdeparameter med 0, udfarer
TNC en ikke dette arbejdsskridt.

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde fastleegger
arbejdsretningen.

Pas pa kollisionsfare!

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).

Pas pa, at TNC’en med positiv indleest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Vaerktgjet karer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

Vaer opmaerksom pa, at TNC’en ved en &ndring af dybden
af startvinklen tilpasses sa, at veaerktgjet nar den
definerede dybde pa 0°-positionen for spindlen. | sddanne
tilfeelde farer en efterskeering af gevindet evt. til et gevind
mere.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.10 UDVENDIGGEVIND-FRASNING (cyklus 267, DIN/ISO

Cyklusparameter

136

Sol1-diameter Q335: Nominel gevinddiameter
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet. Fortegnet
fastleegger hgjre- eller venstregevind:

+ = hgjregevind

- = venstregevind

Indleeseomrade -99.9999 til 99.9999:

Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og bunden af gevindet

Eftersette Q355: Antal gevindgaenger med hvilke
veerktgjet bliver forsat:

0 = en skruelinie p& gevinddybden

1 = kontinuerlig skruelinie pa den totale
gevindelaengde

>1 = flere helixbaner med til -og frakersel, der
imellem forseetter TNC’en vaerktgjet med Q355
gange stigningen Indlaeseomrade 0 til 99999

Tilspanding forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min.
Indlaeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FMAX,
FAUTO, PREDEF

Freseart Q351: Arten af freesebearbejdning med M3
+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfreesning

Alternativ PREDEF
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Eksempel: NC-blokke —':
mellem veaerktejsspids og emne-overflade. O
Indlaeseomrade O til 99999,9999 alternativt PREDEF 25 CYCL DEF 267 UDV.GEVIND FRASE N
Dybde endeflade Q358 (inkremental): Afstand mellem 0335=10  ;SOLL-DIAMETER &)
emne-overflade og veerktejsspids ved 0239=+1.5 ;STIGNING ==
undersankningsforleb pad endeflade Indleeseomrade

-99999.9999 til 99999.9999 0201=-20 ;GEVINDDYBDE

Forskydning undersaznkning endeflade Q359 0355=0 sEFTERSATTE

(inkremental): Afstanden med hvilken TNC’en Q253=750 ;TILSP. FORPOS.

forskyder veerktgjsmidten fra midten af tappen = ;

Indlgeseomrade 0 til 99999.9999 Q351=+1 s FRESEART

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til e e RIE

emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til Q358=+0 ;DYBDE ENDEFLADE

99999.9999 Q359=+0  ;FORSK. ENDEFLADE

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE

Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen

kollision kan ske mellem veerktej og emne Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

(spaendejern) Indlaeseomrade 0 til 99999,9999 0254=150 ;TILSP. U.SANKNING

alternativt PREDEF

. . ) , Q207=500 ;TILSPANDING FRASE
Tilspending undersenkning Q254: Kgrselshastighed
for veerktejet ved undersaenkning i mm/min. Q512=50  ;TILSPANDING FRASE
Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt FAUTO, FU

Tilspending fraese Q207: Karselshastighed af
vaerktojet ved freesning i mm/min Indlseseomréde O til
99999.999 alternativt FAUTO

Tilspending tilkersel Q512: Karselshastigheden for
veerktejet ved indkersel i gevindet i mm/min.
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FAUTO

4.10 UDVENDIGGEVIND-FRASNING (cyklus 267, DIN/ISO
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4.11 Programmeri

'S

—

Boringskoordinaterne er gemt i punkt-tabellen
TAB1.PNT og bliver kaldt af TNC’en med CYCL
CALL PAT.

Veerktejs-radien er valgt séledes, at alle
arbejdsskridt kan ses i testgrafikken.
Program-afvikling

= Centrering

" Boring

= Gevindboring
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30+

1020 40 80 90100

Raemne-definition

Veerktojs-definition centrerer

Veerktojs-definition bor

Veerktejs-definition gevindbor

Veerktgjs-kald centrerer

Ker veerktejet til sikker hgjde (programmér F med en veerdi)
TNC’en positionerer efter hver cyklus til sikker hgjde)
Fastleeg punkt-tabel

Cyklus-definition centrering

Ngdvendigt at indlaese 0, virker fra punkt-tabel

Bearbeitungscykler: Gevindboring / gevindfraesning @



Nedvendigt at indlaese 0, virker fra punkt-tabel

Cyklus-kald i forbindelse med punkt-tabel TAB1.PNT,
Tilspeending mellem punkterne: 5000 mm/min

ksempler

Veerktoj frikeres, veerktejs-veksel
Veerktejs-kald bor
Kar veerktej til sikker hgjde (F programmeres med en veerdi)

Cyklus-definition boring

Negdvendigt at indlaese 0, virker fra punkt-tabel
Nedvendigt at indlaese 0, virker fra punkt-tabel

4.11 Programmeri

Cyklus-kald i forbindelse med punkt-tabel TAB1.PNT.
Veerktej frikeres, veerktgjs-veksel

Veerktojs-kald gevindborer

Kar veerktej til sikker hgjde

Cyklus-definition gevindboring

Negdvendigt at indlaese 0, virker fra punkt-tabel
Nedvendigt at indlaese 0, virker fra punkt-tabel
Cyklus-kald i forbindelse med punkt-tabel TAB1.PNT.
Veerktej frikares, program-slut
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4.11 Programmeri

Punkt-tabel TAB1.PNT

—
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Bearbejdningscykler:
Lommefraesning /
tapfraesning /
notfraesning




5.1 Grundlaget

5.1 Grundlaget

Oversigt

TNC'en stiller ialt 6 cykler til radighed for lomme-, tap- og
notbearbejdninger:

Cyklus Softkey Side
251 FIRKANTET LOMME = Side 143
Skrubbe-/slette-cyklus med valg af L)
bearbejdningsomfanget og helixformet

indstikning

252 CIRKULAR LOMME 252 Side 148
Skrubbe-/slette-cyklus med valg af )
bearbejdningsomfanget og helixformet

indstikning

253 NOTFRASNING Py Side 152
Skrubbe-/slette-cykluc med valg af ) -
bearbejdningsomfanget og pendlende

indstikning

254 RUND NOT Side 157
Skrubbe-/slette-cyklus med valg af -
bearbejdningsomfanget og pendlende

indstikning

256 FIRKANTET TAP Side 162
Skrubbe-/slette-cyklus med sidevaerts W20

fremrykning, nar flere ganges omlab

kreeves

257 CIRKULAR TAP 257 Side 166
Skrubbe-/slette-cyklus med sideveerts W20

fremrykning, nar flere ganges omilgb
kreeves

142 Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning @



5.2 FIRKANTET LOMME

(cyklus 251, DIN/ISO: G251)

Cyklusafvikling

Med firkantlomme-cyklus 251 kan De bearbejde en firkantet lomme
fuldsteendigt. Afhaengig af cyklus-parameteren stér falgende
bearbejdnings alternativer til radighed:

Komplet bearbejdning: Skrubbe, sletfraese dybde, sletfreese side
Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfreese side

Kun sletfreese dybde

Kun sletfreese side

Skrubbe

1 Veerktgjet indstikker i lommens midte i emnet og kerer til den
forste fremrykdybde. Indstiksstrategien fastlaegger De med
parameter Q366

2 TNC’en rgmmer lommen indefra og ud under hensyntagen til
overlapningsfaktoren (parameter Q370) og sletovermalet
(parameter Q368 og Q369)

3 Ved enden af udremmeforlabet karer TNC’en veerktgjet tangentialt

veek fra lommens veeg, kerer til sikkerheds-afstanden over den
aktuelle fremryk-dybde og derfra i ilgang tilbage til lommens midte

4 Dette forlgb gentager sig, indtil den programmerede dybde af
lommen er naet
Sletfreese

5 Safremt sletovermalet er defineret, sletter TNC’en derefter

lommens veeg, hvis det er indlaest i flere fremrykninger. Lommens
vaeg bliver hermed tilkart tangentialt

6 Herefter sletfreeser TNC’en bunden af lommen indefra og ud.

Bunden af lommen bliver hermed tilkert tangentialt

HEIDENHAIN iTNC 530

G251)

5.2 FIRKANTET LOMME (cyklus 251, DIN/ISO

" @



G251)

5.2 FIRKANTET LOMME (cyklus 251, DIN/ISO

Pas pa ved programmeringen!

=)

144

Med inaktiv veerktgjs-tabel skal De altid indstikke vinkelret
(Q366=0), da De ikke kan definere en indstiksvinkel.

Forpositionér veerktgjet pa startpositionen i
bearbejdningsplanet med radiuskorrektur R0. Veer
opmaerksom pa parameter Q367 (lommens placering).

TNC’en udferer cyklus’en i aksen (bearbejdningsplan),
med hvilken De har kart til startpositionen. F.eks.iXog,
hvis De med CYCL CALL POS X... Y...ogiUogV, nar De
CYCL CALL POS U... V... har programmeret.

TNC’en forpositionerer automatisk veerktejet i vaerktojs-
aksen. Veer opmaerksom pa parameter Q204 (2.
sikkerheds-afstand).

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udfarer TNC’en ikke cyklus.

TNC’en positionerer veerktajet ved enden af cyklus’en igen
tilbage til startpositionen.

TNC’en positionerer veerktejet ved enden af et udremme-
forlgb i ilgang tilbage til lommens midte Veerktojet star
hermed med sikkerheds-afstanden over den aktuelle
fremryk-dybde. Sikkerheds-afstanden indleeses saledes, at
veerktgjet ved kersel ikke kommer i klemme med afkaerte
spaner.

Pas pa kollisionsfare!

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).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet kerer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

Hvis De kalder cyklus’en med bearbejdnings-omfang 2
(kun sletfreese), sa positionerer TNC’en veerktgjet i midten
af lommen i ilgang til den ferste fremryk-dybde!

Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning @



Cyklusparameter

251

() -

Bearbejdnings-omfang (0/1/2) Q215: Fastleegge
bearbejdnings-omfanget:

0: Skrubbe og sletfreese

1: Kun skrubbe

2: Kun sletfreese

Sletfreesning af side og sletfreesning af dybden bliver
kun udfert, ndr den pageldende sletovermal (Q368,
Q369) er defineret

1. side-laengde Q218 (inkremental): Leengden af
lommen, parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet Indleeseomrade 0 til 99999.9999

2. side-lengde Q219 (inkremental): Leengden af
lommen, parallelt med sideaksen i
bearbejdningsplanet Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Hjerneradius Q220: Radius til lommens hjgrne. Hvis
indleest med 0, saetter TNC’en hjgrneradius lig
vaerktgjs-radius TNC'en afgiver i dette tilfaelde ingen
fejlmelding. Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Sletovermdl side Q368 (inkremental): Sletfreese-
overmal i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade O til
99999.9999

Drejested Q224 (absolut): Vinklen, med hvilken den
totale lomme bliver drejet. Drejecentrum ligger i
positionen, pa hvilken veerktejet star ved cyklus-kald
Indleeseomrade -360.0000 til 360.0000

Lommeposition Q367: Positionen for lommen henfoert
til positionen for veerktejet ved cyklus-kald:

0: Veerktgjsposition = lommens midte

1: Veerktogjsposition = venstre nederste hjerne

2: Veerktejsposition = hgjre nederste hjorne

3: Veerktgjsposition = hgjre gverste hjorne

4: Verktojsposition = venstre gverste hjorne

Tilspending frase Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved fraesning i mm/min Indleeseomrade O til
99999.999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Freseart Q351: Arten af fraesebearbejdning med M3:
+1 = medlgbsfrasning

-1 = modlgbsfraesning

Alternativ PREDEF
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Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af lommen Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktajet bliver fremrykket hver gang; indlaes
en veerdi sterre end 0 Indlaeseomrade O til
99999.9999

Sletovermal dybde Q369 (inkremental): Slet-overmal
for dybden. Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Tilspanding fremrykdybde Q206:
Karselshastigheden for veerktgjet ved karsel til
dybden i mm/min. Indlaeseomrade 0 til 99999.999
alternativt FAUTO, FU, FZ

Fremrykning sletfras Q338 (inkremental): Malet,
med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletfreesning. Q338=0: Sletfraes i én
fremrykning Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden
mellem veerktejs-endeflade og emne-overflade
Indlzeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF

Koordinater emne-overflade Q203 (absolut):
Absolutte koordinater til emne-overflade
Indlaeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(speendejern) Indlaeseomrade 0 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning @
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Bane-overlapnings faktor Q370: Q370 x veerktajs-

radius giver den sideveerts fremrykning k.

Indleeseomrade 0.1 til 1.414 alternativt PREDEF
Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi:

0 = vinkelret indstikning. Uafhaengig af den i
veerktoejs-tabellen definerede indstiksvinkel ANGLE
indstikker TNC’en vinkelret

1 = helixformet indstikning. | veerktejs-tabellen skal
for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere
defineret ulig 0. | modsat fald afgiver TNC’en en
fejlmelding

2 = pendlende indstikning. | veerktejs-tabellen skal
for det aktive veerktej indstiksvinklen ANGLE veere
defineret ulig 0. Ellers afgiver TNC’en en
fejlmelding. Pendellzengden er afhaengig af
indstiksvinklen, som minimum veerdi anvender
TNC’en den dobbelte vaerktgajs-diameter

Alternativ PREDEF

Tilspanding sletfrase Q385: Kerselshastighed for

veerktejet ved side- og dybdesletfreesning i mm/min
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt FAUTO, FU,

FZ

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke

8 CYCL DEF 251 FIRKANTLOMME

Q215=0
0218=80
0219=60
Q220=5
0368=0.2
Q224=+0
Q367=0
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5
0369=0.1
Q206=150
Q338=5
Q200=2
0203=+0
0204=50
Q370=1
Q366=1
Q385=500

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

sBEARBEJDNINGS-OMFANG
;1. SIDE-LANGDE

;2. SIDE-LANGDE
;HIBRNERADIUS
sOVERMAL SIDE
;DREJESTED

s LOMMEPOS
;TILSPANDING FRASE

s FRESEART

;DYBDE

; FREMRYK-DYBDE
;OVERMAL DYBDE
sTILSP. DYBDEFREMRK.
;s FREMRK. SLETFRASE

s STKKERHEDS-AFST.
;KOOR. OVERFLADE

;2. SIKKERHEDS-AFST.
;BANE-OVERLAPNING

s INDSTIKNING
;TILSPANDING SLETTE

G251)
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5.3 CIRKULAR LOMME

(cyklus 252, DIN/ISO: G252)

Cyklusafvikling

Med cirkuleer lomme-cyklus 252 kan De bearbejde en cirkuleer lomme
fuldsteendigt. Afhaengig af cyklus-parameteren star folgende
bearbejdnings alternativer til rddighed:

Komplet bearbejdning: Skrubbe, sletfraese dybde, sletfreese side
Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfreese side

Kun sletfreese dybde

Kun sletfreese side

Skrubbe

1

Veerktojet indstikker i lommens midte i emnet og kerer til den
ferste fremrykdybde. Indstiksstrategien fastlaeegger De med
parameter Q366

TNC’en remmer lommen indefra og ud under hensyntagen til
overlapningsfaktoren (parameter Q370) og sletovermalet
(parameter Q368 og Q369)

Ved enden af udreammeforlabet kerer TNC’en veerktojet tangentialt
veaek fra lommens veeg, kerer til sikkerheds-afstanden over den
aktuelle fremryk-dybde og derfra i ilgang tilbage til lommens midte

Dette forlgb gentager sig, indtil den programmerede dybde af
lommen er naet

Sletfreese

5 Safremt sletovermalet er defineret, sletfreeser TNC’'en derefter

lommens vaeg, hvis det er indleest i flere fremrykninger. Lommens
vaeg bliver hermed tilkert tangentialt

6 Herefter sletfreeser TNC’en bunden af lommen indefra og ud.

148

Bunden af lommen bliver hermed tilkgrt tangentialt

Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning @



Pas pa ved programmeringen!
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Med inaktiv veerktgjs-tabel skal De altid indstikke vinkelret
(Q366=0), da De ikke kan definere en indstiksvinkel.

Forpositionér veerktgjet til startpositionen (cirkelmidten) i
bearbejdningsplanet med radiuskorrektur RO.

TNC’en udferer cyklusen i aksen (bearbejdningsplan),
med hvilken De har kert til startpositionen. F.eks.iXog'Y,
hvis De med CYCL CALL POS X... Y...ogi U ogV, nar De
CYCL CALL POS U... V... har programmeret.

TNC’en forpositionerer automatisk veerktajet i veerktgjs-
aksen. Veer opmaerksom pa parameter Q204 (2.
sikkerheds-afstand).

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sé&
udfaerer TNC’en ikke cyklus.

TNC’en positionerer vaerktgjet ved enden af cyklus‘enigen
tilbage til startpositionen.

TNC’en positionerer veerktgjet ved enden af et udreamme-
forlgb i ilgang tilbage til lommens midte Veerktajet star
hermed med sikkerheds-afstanden over den aktuelle
fremryk-dybde. Sikkerheds-afstanden indlzeses saledes, at
veerktajet ved karsel ikke kommer i klemmme med afkarte
spaner.

Pas pa kollisionsfare!

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).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Vaerktgjet karer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

Hvis De kalder cyklus’en med bearbejdnings-omfang 2
(kun sletfreese), sa positionerer TNC’en veerktgjet i midten
af lommen i ilgang til den farste fremryk-dybde!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cyklusparameter

252

e

150

Bearbejdnings-omfang (0/1/2) Q215: Fastleegge
bearbejdnings-omfanget:

0: Skrubbe og sletfreese

1: Kun skrubbe

2: Kun sletfreese

Sletfreesning af side og sletfreesning af dybden bliver
kun udfert, ndr de pageeldende sletovermal (Q368,
Q369) er defineret

Cirkeldiameter Q223: Diameteren for den feerdig
bearbejdede lomme Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Sletovermal side Q368 (inkremental): Slet-overmal i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade O til
99999.9999

Tilspending frase Q207: Karselshastighed af
veerktejet ved fraesning i mm/min Indlzeseomréde O til
99999.999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Fraseart Q351: Arten af fraesebearbejdning med M3:
+1 = medlgbsfrasning

-1 = modlgbsfreesning

Alternativ PREDEF

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af lommen Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktajet bliver fremrykket hver gang; indlaes
en veerdi sterre end 0 Indlaeseomrade O til
99999.9999

Sletovermal dybde Q369 (inkremental): Slet-overmal
for dybden. Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Tilspanding fremrykdybde Q206:
Karselshastigheden for veerktgjet ved karsel til
dybden i mm/min. Indlzeseomréde 0 til 99999.999
alternativt FAUTO, FU, FZ

Fremrykning sletfras Q338 (inkremental): Malet,
med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletfreesning. Q338=0: Sletfraes i én
fremrykning Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning @
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden
mellem veerktejs-endeflade og emne-overflade
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF 4 A

G252)

Koordinater emne-overflade Q203 (absolut):
Absolutte koordinater til emne-overflade
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):

0369=0.1 ;OVERMAL DYBDE
0206=150 ;TILSP. DYBDEFREMRK.
0338=5  ;FREMRK. SLETFRASE
0200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
0203=+0  ;KOOR. OVERFLADE
0204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
0370=1  ;BANE-OVERLAPNING
0366=1  ;INDSTIKNING
0385=500 ;TILSPANDING SLETFRASE
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

2
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen Q204 ~
kollision kan ske mellem veerktej og emne Q200 036 P
(speendejern) Indleeseomrade 0 til 99999,9999 E
alternativt PREDEF {1 aze9
Q203 ~
Bane-overlapnings faktor Q370: Q370 x veerktajs- Wf N
radius giver den sideveerts fremrykning k. Ifa - Cu\l’
Indleeseomrade 0.1 til 1.414 alternativt PREDEF \\P X "
Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi: =
0 = vinkelret indstikning. Uafhaengig af den i Eksempel: NC-blokke =
vaerktgjs-tabellen definerede indstiksvinkel ANGLE >~
indstikker TNC’en vinkelret 8 CYCL DEF 252 CIRKULAR LOMME o
1 = helixformet indstikning. | vaerktejs-tabellen skal Q215=0 sBEARBEJDNINGS-OMFANG L
for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere z ;
defineret ulig 0. | modsat fald afgiver TNC’en en pemmiy vl b E
fejlmelding 0368=0.2 ;OVERMAL SIDE =
Alternativ PREDEF Q207=500 ;TILSPANDING FRASE SE}
Tilspanding sletfrase Q385: Kerselshastighed for Q351=+1  ;FRASEART
veerktejet ved side- og dybdesletfreesning i mm/min 201=-20 :DYBDE oc
Indlzeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FAUTO, FU, 0201=- J &
FZ Q202=5 s FREMRYK-DYBDE =
)
4
cc
&
™
Ty)
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5.4 NOTFRASNING (cyklus 253,
DIN/ISO: G253)

Cyklusafvikling

Med cyklus 253 kan De bearbejde en not fuldsteendigt. Afheengig af
cyklus-parameteren star falgende bearbejdnings alternativer til
radighed:

Komplet bearbejdning: Skrubbe, sletfraese dybde, sletfreese side

Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfreese side

Kun sletfreese dybde

Kun sletfreese side

Skrubbe

1 Veerktojet pendler gdende ud fra venstre notcirkel-midtpunkt med
den i veerktejs-tabellen definerede indstiksvinkel til den ferste
fremryk-dybde. Indstiksstrategien fastlaegger De med parameter
Q366

2 TNC'en remmer noten indefra og ud under hensyntagen til
sletovermalet (parameter Q368 og Q369)

3 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede notdybde er
naet

Sletfreese

4 Safremt sletovermalet er defineret, sletfraeser TNC’en derefter

notens vaeg, hvis indlaest, i flere fremrykninger. Notens veeg bliver
herved tilkert tangentialt i hgjre notcirkel

5 Herefter sletfreeser TNC’en bunden af noten indefra og ud. Bunden
af noten bliver hermed tilkert tangentialt
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Pas pa ved programmeringen!
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Med inaktiv veerktgjs-tabel skal De altid indstikke vinkelret
(Q366=0), da De ikke kan definere en indstiksvinkel.

Forpositionér vaerktgjet pa startpositionen i
bearbejdningsplanet med radiuskorrektur R0O. Veer
opmeaerksom péa parameter Q367 (notsted).

TNC’en udferer cyklus’en i aksen (bearbejdningsplan),
med hvilken De har kert til startpositionen. F.eks.iXogY,
hvis De med CYCL CALL POS X... Y...ogiUogV, nar De
CYCL CALL POS U... V... har programmeret.

TNC’en forpositionerer automatisk veerktojet i veerktejs-
aksen. Vaer opmaerksom pa parameter Q204 (2.
sikkerheds-afstand).

Ved enden af cyklus positionerer TNC’en veerktgjet i
bearbejdningsplanet udelukkende tilbage til midten af
noten, i den anden akse i bearbejdningsplanet udferer
TNC'en ingen positionering. Hvis De definerer en not-
position ulig 0, sa positionerer TNC'en veerktojet
udelukkende i veerktajs-aksen pa den 2.. sikkerheds-
afstand. Fer et fornyet cyklus-kald keres veerktgjet igen til
startpositionen, hhv. altid programmere absolutte
kerselsbevaegelser efter cyklus-kaldet.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udfaerer TNC’en ikke cyklus.

Er notbredden starre end den dobbelte veerktgjsdiameter,
sa remmer TNC’en noten ligeledes indefra og ud. De kan
altsa ogsa med sma veerktajer freese vilkarlige noter.

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameter 7441 Bit 2 indstiller De, om
TNCen ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktojet karer altsa i
veerktejs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

Hvis De kalder cyklus’en med bearbejdnings-omfang 2
(kun sletfreese), sa positionerer TNC’en veerktgjet i midten
af lommen i ilgang til den ferste fremryk-dybde!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cyklusparameter

253

154

Bearbejdnings-omfang (0/1/2) Q215: Fastleegge
bearbejdnings-omfanget:

0: Skrubbe og sletfreese

1: Kun skrubbe

2: Kun sletfreese

Sletfreesning af side og sletfreese dybde bliver kun
udfert, nar det padgeeldende sletovermal (Q368, Q369)
er defineret

Notl@ngde Q218 (veerdi parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet): Indlaes leengste side af noten
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Notbredde Q219 (veerdien parallelt med sideaksen i
bearbejdningsplanet): Indlaes bredde af noten; hvis
notbredden indleeses lig veerktgjs-diametereren, sa
skrubber TNC’en kun (langhul freesning). Maksimal
notbredde ved skrubning: Den dobbelte vaerktajs-

diameter Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Sletovermal side Q368 (inkremental): Slet-overmal i
bearbejdningsplanet.

Drejested Q374 (absolut): Vinklen, med hvilken den
totale not bliver drejet. Drejecentrum ligger i
positionen, pa hvilken veerktajet star ved cyklus-kald
Indleeseomrade -360.000 til 360.000

Stedet for noten (0/1/2/3/4)Q367: Stedet for noten
henfart til positionen for veerktgjet ved cyklus-kald:
0: Veerktgjsposition = notens midte

1: Veerktoejsposition = venstre ende af noten

2: Veerktejsposition = centrum venstre notcirkel

3: Veerktajsposition = centrum hgjre notcirkel

4: VVeerktejsposition = hgjre ende af noten

Tilspending frase Q207: Korselshastighed af
veerktgjet ved fraesning i mm/min Indleeseomrade O til
99999.999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Freseart Q351: Arten af freesebearbejdning med M3:

+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfreesning
Alternativ PREDEF

Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning @
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Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af noten Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

G253)

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med %
hvilket veerktajet bliver fremrykket hver gang; indlaes Z A %
en veerdi starre end 0 Indlaeseomrade O til
99999.9999

Sletovermdl dybde Q369 (inkremental): Slet-overmal Q338
for dybden. Indleeseomréade O til 99999.9999 Q202 7

Tilspending fremrykdybde Q206:
Kerselshastigheden for veerktejet ved keorsel til

dybden i mm/min. Indleeseomrade 0 til 99999.999

alternativt FAUTO, FU, FZ

Fremrykning sletfras Q338 (inkremental): Malet,

med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver

fremrykket ved sletfreesning. Q338=0: Sletfraes i én
fremrykning Indlaeseomréde 0 til 99999.9999

Q201

XV

5.4 NOTFRASNING (cyklus 253, DIN/ISO
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden

mellem veerktejs-endeflade og emne-overflade

Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF Z A

Koordinater emne-overflade Q203 (absolut):

Absolutte koordinater til emne-overflade

Indleeseomréde -99999.9999 til 99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):

Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen Q204
kollision kan ske mellem veerktgj og emne Q200 O: 36§8

(speendejern) Indlaeseomrade 0 til 99999,9999

i Q369
alternativt PREDEF 0203 @

Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi: Af
Q4 r=
X

0 = vinkelret indstikning. Uafhzengig af den i
veerktojs-tabellen definerede indstiksvinkel ANGLE
indstikker TNC’en vinkelret

1 = helixformet indstikning. | veerktejs-tabellen skal  Eksempel: NC-blokke
for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere

defineret ulig 0. Ellers afgiver TNC’en en 8 CYCL DEF 253 NOTFRASNING
fejlmelding. Kun helixformet indstikning, hvis der er - ;
2 = pendlende indstikning. | veerktejs-tabellen skal 0218=80  ;NOTLANGDE
for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere Q219=12  ;NOTBREDDE
defineret ulig 0. | modsat fald afgiver TNC’en en .
Alternativ PREDEF Q374=+0 ;DREJESTED
Tilspending sletfrese Q385: Korselshastighed for 0367=0 sNOTPOS.
vaerktgjet ved side- og dybdesletfreesning i mm/min - ]
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt FAUTO, FU, 0207=500 ;TILSPENDING FRESE
FZ Q351=+1  ;FRASEART

0201=-20 ;DYBDE
0202=5  ;FREMRYK-DYBDE
0369=0.1 ;OVERMAL DYBDE
0206=150 ;TILSP. DYBDEFREMRK.
0338=5  ;FREMRK. SLETFRASE
0200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
0203=+0  ;KOOR. OVERFLADE
0204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
0366=1  ;INDSTIKNING
0385=500 ;TILSPANDING SLETFRASE
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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5.5 RUND NOT (cyklus 254,

DIN/ISO: G254)

Cyklusafvikling

Med cyklus 254 kan De bearbejde en not fuldsteendigt. Afhaengig af
cyklus-parameteren star falgende bearbejdnings alternativer til
radighed:

Komplet bearbejdning: Skrubbe, sletfraese dybde, sletfreese side
Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfreese side

Kun sletfreese dybde

Kun sletfreese side

Skrubbe

1

Veerktojet pendler i notcentrum med den i veerktejs-tabellen
definerede indstiksvinkel til den farste fremryk-dybde.
Indstiksstrategien fastleegger De med parameter Q366

2 TNC'en rgmmer noten indefra og ud under hensyntagen til
sletovermalet (parameter Q368 og Q369)

3 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede notdybde er
naet

Sletfraese

4 Safremt sletovermalet er defineret, sletfraeeser TNC’en derefter
notens vaeg, hvis indlest, i flere fremrykninger. Notvaeggen bliver
hermed tilkart tangentialt

5 Hereftersletfreeser TNC’en bunden af noten indefra og ud. Bunden

af noten bliver hermed tilkert tangentialt

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pas pa ved programmeringen!
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Med inaktiv veerktgjs-tabel skal De altid indstikke vinkelret
(Q366=0), da De ikke kan definere en indstiksvinkel.

Forpositionér veerktgjet i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO. Parameter Q367 (Henf. for
notplacering) defineres tilsvarende.

TNC’en udferer cyklus’en i aksen (bearbejdningsplan),
med hvilken De har kart til startpositionen. F.eks.iXog,
hvis De med CYCL CALL POS X... Y...ogiUogV, nar De
CYCL CALL POS U... V... har programmeret.

TNC’en forpositionerer automatisk veerktejet i vaerktojs-
aksen. Veer opmaerksom pa parameter Q204
(2. sikkerheds-afstand).

Ved enden af cyklus positionerer TNC’en veerktgjet i
bearbejdningsplanet udelukkende tilbage til midten af
delcirklen, i den anden akse i bearbejdningsplanet udferer
TNC'en ingen positionering. Hvis De definerer en not-
position ulig 0, sa positionerer TNC'en veerktgjet
udelukkende i veerktajs-aksen pa den 2.. sikkerheds-
afstand. Fer et fornyet cyklus-kald kares veerktgjet igen til
startpositionen, hhv. altid programmere absolutte
kerselsbeveegelser efter cyklus-kaldet.

Ved cyklus-enden positionerer TNC'en veerktgjet i
bearbejdningsplanet tilbage til startpunktet (delcirkel
centrum). Undtagelse: Hvis De definerer en not-position
ulig 0, séa positionerer TNC en veerktgjet udelukkende i
veerktgjs-aksen pa den 2. sikkerheds-afstand. | disse
tilfeelde programmeres altid absolutte kerselsbevaegelser
efter cyklus-kaldet:

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udferer TNC’en ikke cyklus.

Er notbredden starre end den dobbelte veerktgjsdiameter,
sa remmer TNC’en noten ligeledes indefra og ud. De kan
altsd ogsa med sma veerktejer freese vilkarlige noter.

Hvis De anvender cyklus 254 rund not i forbindelse med
cyklus 221, sa er not-stedet 0 ikke tilladt.

Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning @



Pas pa kollisionsfare!

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).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet karer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

Hvis De kalder cyklus’en med bearbejdnings-omfang 2
(kun sletfreese), sé positionerer TNC’en veerktgjet i midten
af lommen i ilgang til den farste fremryk-dybde!

Cyklusparameter

254

i

Bearbejdnings-omfang (0/1/2) Q215: Fastlaegge
bearbejdnings-omfanget:

0: Skrubbe og sletfreese

1: Kun skrubbe

2: Kun sletfreese

Sletfraesning af side og sletfraesning af dybden bliver
kun udfert, nar det pageeldende sletovermal (Q368,
Q369) er defineret

Notbredde Q219 (veerdien parallelt med sideaksen i
bearbejdningsplanet): Indlaes bredde af noten; hvis
notbredden indleeses lig veerktgjs-diametereren, sa
skrubber TNC’en kun (langhul freesning). Maksimal
notbredde ved skrubning: Den dobbelte veerktgjs-
diameter Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Sletovermdl side Q368 (inkremental): Slet-overmal i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade O til
99999.9999

Delcirkel-diameter Q375: Indlees diameteren til
delcirklen Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Henforing for noten (0/1/2/3/4)Q367: Stedet for
noten henfart til positionen for veerktgjet ved cyklus-
kald:

0: Veerktajsposition bliver ikke tilgodeset. Notstedet
fremkommer fra den indlaeste delcirkel-midte og
startvinkel

1: Veerktgjsposition = centrum venstre notkreds.
Startvinkel Q376 henfarer sig til denne position. Den
indleeste delcirkel-midte bliver ikke tilgodeset

2: Veerktegjsposition = centrum midterakse.
Startvinkel Q376 henfarer sig til denne position. Den
indleeste delcirkel-midte bliver ikke tilgodeset

3: Veerktejsposition = centrum hgjre notkreds.
Startvinkel Q376 henfarer sig til denne position. Den
indleeste delcirkel-midte bliver ikke tilgodeset

HEIDENHAIN iTNC 530
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Midte 1. Akse Q216 (absolut): Midten af delcirklen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Kun aktiv, nar
Q367 = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Midte 2. Akse Q217 (absolut): Midten af delcirklen i
sideaksen i bearbejdningsplanet. Kun aktiv, nar
Q367 = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Startvinkel Q376 (absolut): Indlees polarvinkel til
startpunktet Indleeseomrade -360.000 til 360.000

Abnings-vinkel for not Q248 (inkremental): Indlees
abnings-vinklen til noten Indlaeseomrade 0 til 360.000

Vinkelskridt Q378 (absolut): Vinklen, med hvilken
den totale not bliver drejet. Drejecentrum ligger i
delcirkel-midten Indlaeseomréade -360.000 til 360.000

Antal bearbejdninger Q377: Antallet af
bearbejdninger péa delcirklen Indleeseomrade 1 til
99999

Tilspanding frase Q207: Korselshastighed af
vaerktgjet ved fraesning i mm/min Indleeseomrade O til
99999.999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Fraseart Q351: Arten af fraesebearbejdning med M3:
+1 = medlgbsfrasning

-1 = modlgbsfreesning

Alternativ PREDEF

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af noten Indlaeeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Mélet, med
hvilket veerktgjet bliver fremrykket hver gang; indlees
en veerdi storre end 0 Indlaeseomrade 0 til
99999.9999

Sletsovermdl dybde Q369 (inkremental): Sletovermal
for dybden. Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Tilspending fremrykdybde Q206:
Korselshastigheden for veerktejet ved karsel til
dybden i mm/min. Indlaeseomrade 0 til 99999.999
alternativt FAUTO, FU, FZ

Fremrykning sletfras Q338 (inkremental): Malet,
med hvilket veerktejet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletfraesning. Q338=0: Sletfraes i én
fremrykning Indlaeseomréde 0 til 99999.9999

Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning @
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden
mellem veerktejs-endeflade og emne-overflade
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF Z A

G254)

Koordinater emne-overflade Q203 (absolut):
Absolutte koordinater til emne-overflade
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen Q204
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne Q200 qgeg

(speendejern) Indleeseomrade 0 til 99999,9999
alternativt PREDEF {] azeg

Q203
Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi: /Wf
A

0 = vinkelret indstikning. Uafhzengig af den i
vaerktojs-tabellen definerede indstiksvinkel ANGLE
indstikker TNC’en vinkelret

1 = helixformet indstikning. | veerktejs-tabellen skal  Eksempel: NC-blokke
for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere

ol

defineret ulig 0. Ellers afgiver TNC’en en 8 CYCL DEF 254 RUND NOT

fejlmelding. Kun helixformet indstikning, hvis der er - ;

rigelig plads Q215=0 sBEARBEJDNINGS-OMFANG
2 = pendlende indstikning. | veerktejs-tabellen skal Q219=12  ;NOTBREDDE

for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE vaere 0368=0.2 ;OVERMAL SIDE
defineret ulig 0. Ellers afgiver TNC’en en

fejlmelding. TNC’en kan sa forst indstikke Q375=80  ;DELCIRKEL-DIAMTER
pendlende, nér kerselsleengden pa delcirklen 0367=0 sHENF. NOTPOS.

mindst andrager tre gange veerktgjs-diameteren.

Alternativ PREDEF 0Q216=+50 ;MIDTE 1. AKSE

=+ . .
Tilspanding sletfrase Q385: Kerselshastighed for Q217=+50 ;MIDTE 2. AKSE

5.5 RUND NOT (cyklus 254, DIN/ISO

veerktejet ved side- og dybdesletfreesning i mm/min Q376=+45 ;STARTVINKEL
IFnZdIaeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FAUTO, FU, Q248=90  ;ABNINGSVINKEL

0378=0  ;VINKELSKRIDT
Q377=1  ;ANTAL BEARBEJDNINGER
0207=500 ;TILSPANDING FRASE
Q351=+1  ;FRASEART
0201=-20 ;DYBDE
0202=5  ;FREMRYK-DYBDE
0369=0.1 ;OVERMAL DYBDE
0206=150 ;TILSP. DYBDEFREMRK.
0338=5  ;FREMRK. SLETFRASE
0200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
0203=+0  ;KOOR. OVERFLADE
0204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
0366=1  ;INDSTIKNING
0385=500 ;TILSPANDING SLETFRASE
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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5.6 FIRKANTET TAP (cyklus 256,
DIN/ISO: G256)

Cyklusafvikling

Med firkanttap-cyklus 256 kan De bearbejde en firkantet tap. Hvis et
rdemnemal er sterre end den maksimalt mulige sideveerts YA 2mm
fremrykning, sa udferer TNC’en flere sideveerts fremrykninger indtil
det feerdige mal er naet.

1 Veerktojet kerer ud fra cyklus-startpositionen (tappens midte) i
positiv X-retning til startpositionen for tappens bearbejdning.
Startpositionen ligger 2 mm til hgjre ved siden af tap-réemnet

2 Hvis veerktgjet stér pé den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC’en %

veerktagjet i ilgang FMAX til sikkerheds-afstanden og derfra med
tilspeending fremrykdybde til den ferste fremrykdybde

3 Herefter kerer veerktgjet tangentialt til tappens kontur og freeser i . - qeet———

derefter én omgang 5 \__«4__/
4 Huvis feerdigmalet ikke kan nds pad en omgang, stiller TNC’en ‘@ -
veerktajet sideveerts pa den aktuelle fremryk-dybde og fraeser X

derefter pany en omgang. TNC'en tilgodeser herved rdemnemalet,
feerdigmalet og den tilladte sideveerts fremrykning. Disse forlgb
gentager sig, indtil det definerede faerdigmal er néet

5 Eryderligere fremrykninger n@dvendige, kerer veerktojet
tangentialt veek fra konturen tilbage til startpunktet for tappens
bearbejdning

6 Herefter karer TNC’en veerktgijet til den neeste fremryk-dybde og
bearbejder tappen i denne dybde

7 Disse forlab gentager sig, indtil den programmerede dybde af
tappen er ndet

8 Ved enden af cyklus positionerer TNC’en veerktojet udelukkende i

veerktgjs-aksen pa den i cyklus definerede sikre hgjde.
Slutpositionen stemmer altsa ikke overens med startpositionen
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Forpositionér veerktejet pa startpositionen i
bearbejdningsplanet med radiuskorrektur R0O. Vaer
opmaerksom pa parameter Q367 (tappens position).

TNC’en forpositionerer automatisk veerktajet i vaerktajs-
aksen. Vaer opmaerksom pa parameter Q204
(2. sikkerheds-afstand).

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udfaerer TNC’en ikke cyklus.

TNC’en positionerer veerktgjet ved enden tilbage til
sikkerheds-afstanden, hvis indleest pa den 2. sikkerheds-
afstand.

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameter 7441 Bit 2 indstiller De, om
TNCen ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Pas pa, at TNC’en med positiv indleest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktojet karer altsa i
veerktejs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

Til hgjre ved siden af tappen serg for tilstraekkelig plads for
tilkarselsbeveegelsen. Minimum: Veerktejs-diameter +

2 mm, nar De arbejder med standard-tilkerselsradius og
tilkarselsvinkel.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.6 FIRKANTET TAP (cyklus 256, DIN/ISO

Cyklusparameter

P 1. side-lengde Q218: Lengden af tappen parallelt
20 med hovedaksen i bearbejdningsplanet Y A
Indlaeseomrade O til 99999.9999 Q218

Raemnemal sidelengde 1 Q424: Lzengden af tap-
rdemnet, parallelt med hovedaksen for | —— PP

bearbejdningsplanet. Indles réemnemal sidelangde 4 O\
1 starre end 1. side-1angde. TNC’en udferer flere 0207% %’0

sideveerts fremrykninger, nar forskellen mellem
rdemnemal 1 og feerdigmal 1er starre end den tilladte i
sideveerts fremrykning (veerktgjs-radius gange bane- i I
overlapning Q370). TNC'en beregner altid en konstant \\ j /
sideveerts fremrykning Indleeseomréade 0 til — -t ——-

99999.9999 @

2. side-lengde Q219: Laengden af tappen, parallelt
med sideaksen i bearbejdningsplanet Indlas Q368
raemnemal sidel®ngde 2 storre end 2. side-lengde.
TNC’en udferer flere sideveerts fremrykninger, nar
forskellen mellem réemnemal 2 og feerdigmal 2 er Y 7
storre end den tilladte sidevaerts fremrykning
(veerktgjs-radius gange bane-overlapning Q370).
TNC'en beregner altid en konstant sideveerts
fremrykning Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 £} Q367-0

Rdemnemdl sidelangde 2 Q425: Laengden af tap- Q367=1 L Q367=2
rdemnet, parallelt med sideaksen for

bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade O til
99999.9999 Y, Yi

Hjerneradius Q220: Radius til tappens hjerne Q367=3 Q367=4
Indleeseomrade O til 99999.9999 [j D
Sletovermdl side Q368 (inkremental): Sletovermal i

bearbejdningsplanet, som TNC'en ved

bearbejdningen lader st&. Indleeseomrade O til X X
99999.9999

Drejested Q224 (absolut): Vinklen, med hvilken den
totale tap bliver drejet. Drejecentrum ligger i
positionen, pa hvilken veerktejet star ved cyklus-kald Y A

o>

~— Q219 —
Q425

x ¥

X\
X\

Indleeseomrade -360.000 til 360.000
Tapposition Q367: Positionen for tappen henfert til Q3571= +1
positionen for veerktajet ved cyklus-kald: @——— .
0: Veerktojsposition = tappens midte R |
1: Veerktojsposition = venstre nederste hjorne ] i
2: Veerktgjsposition = hejre nederste hjerne ' |
3: Veerktgjsposition = hgjre gverste hjerne | i
4: \/xerktejsposition = venstre gverste hjgrne ) |
Q\—-—-—-—>>—>—-
N | 0851=-1 -
k X
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Tilspending fraese Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved fraesning i mm/min Indleeseomrade O til
99999.999 alternativt FAUTO, FU, FZ

G256)

Freseart Q351: Arten af freesebearbejdning med M3:
+1 = medlgbsfraesning Z A
-1 = modlgbsfreesning
Alternativ PREDEF

Q206

<o

Q200 Q204

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade — 0203
bunden af tappen Indleeseomrade -99999.9999 til 0202
99999.9999

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med

hvilket veerktgjet bliver fremrykket hver gang; indlees
en veerdi sterre end 0 Indleeseomrade O til A >
99999.9999 X

Tilspending fremrykdybde Q206:
Karselshastigheden for veerktgjet ved kersel til
dybden i mm/min. Indlaeseomrade 0 til 99999,999

alternativt FMAX, FAUTO, FU, FZ 8 CYCL DEF 256 FIRKANTET TAP

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden Q218=60 ;1. SIDE-LANGDE
mellem vaerktgjs-endeflade og emne-overflade. . .
Indlzeseomréade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF Q424=74  ;RAEMNEMAL 1

Koordinater emne-overflade Q203 (absolut): 0219=40 ;2. SIDE-LANGDE
Absolutte koordinater til emne-overfladen. 0425=60 ;RAEMNEMAL 2
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q220=5 sHIJGRNERADIUS

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): = -
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen 0368=0.2 ;OVERMAL SIDE
kollision kan ske mellem veerktaj og emne Q224=+0  ;DREJESTED

j Indl 3 il
(speendejern) Indlaeseomrade 0 til 99999,9999 0367-0 . TAPPENS POS.

alternativt PREDEF
Bane-overlapnings faktor Q370: Q370 x veerktajs- O T
radius giver den sideveerts fremrykning k. Q351=+1  ;FRASEART
Indleeseomrade 0,1 til 1,414 alternativt PREDEF 201=-20 ;DYBDE
Q202=5 s FREMRYK-DYBDE
Q206=150 ;TILSP. DYBDEFREMRK.
Q200=2 s STKKERHEDS -AFST.
Q203=+0  ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q370=1 sBANE-OVERLAPNING
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

Q201

Eksempel: NC-blokke

5.6 FIRKANTET TAP (cyklus 256, DIN/ISO
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5.7 CIRKULAR TAP (cyklus 257, DIN/ISO

5.7 CIRKULAR TAP (cyklus 257,
DIN/ISO: G257)

Cyklusafvikling

Med cirkuleer tap-cyklus 257 kan De bearbejde en cirkuleer tap. Nar
rdemnediameteren er sterre end den maksimalt mulige sideveerts
fremrykning, sa udferer TNC’en flere sideveerts fremrykninger indtil
det feerdigdel diameteren er naet.

1 Veerktojet kerer ud fra cyklus-startpositionen (tappens midte) i
positiv X-retning til startpositionen for tappens bearbejdning

2 Hvis veerktajet star pad den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC’en
veerktojet i ilgang FMAX til sikkerheds-afstanden og derfra med
tilspeending fremrykdybde til den forste fremrykdybde

3 Herefter karer veerktgjet i en spiralformet bevaegelse tangentialt til
tappens kontur og freeser derefter ét omlab

4 Hvis feerdigdel-diameteren ikke kan nds pa ét omlgb, fremrykker
TNC’en spiralformet til, indtil feerdigdel-diameteren er naet.
TNC’en tilgodeser hermed réemne-diameteren, feerdigdel-
diameteren og den tilladte sideveerts fremrykning

5 TNC’en kerer veerktejet pa en spiralformet bane veek fra konturen

6 Er flere dybdefremrykninger nadvendige, sa sker den nye
dybdefremreykning pa frakerselsesbevaegelsens naeste passende
punkt

7 Disse forlab gentager sig, indtil den programmerede dybde af
tappen er naet

8 Ved enden af cyklus positionerer TNC’en veerktgjet — efter den
spiralformede frakersel — i veerktejs-aksen til den i cyklus
definerede 2. sikkerheds-afstand og i tilslutning hertil til tappens
midte

166 Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning @
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Pas pa ved programmeringen!

G257)

bearbejdningsplanet (tappens midte) med radiuskorrektur

@ Forpositionér veerktejet pa startpositionen i
RO.

TNC’en forpositionerer automatisk veerktojet i veerktejs-
aksen. Vaer opmaerksom pa parameter Q204 (2.
sikkerheds-afstand).

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udfarer TNC’en ikke cyklus.

TNC’en positionerer veerktgjet ved enden af cyklus‘enigen
tilbage til startpositionen.

TNC’en positionerer vaerktgjet ved enden tilbage til
sikkerheds-afstanden, hvis indleest pa den 2. sikkerheds-
afstand.

Pas pa kollisionsfare!
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).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet karer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!

Til hgjre ved siden af tappen sarg for tilstreekkelig plads for
tilkerselsbevaegelsen. Minimum: Veerktejs-diameter + 2
mm, nar De arbejder med standard-tilkerselsradius og
tilkarselsvinkel.

5.7 CIRKULAR TAP (cyklus 257, DIN/ISO
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5.7 CIRKULAR TAP (cyklus 257, DIN/ISO

Cyklusparameter

257

B30

168

Ferdigdel-diameter Q223: Diameteren for den feerdig
bearbejdede tap Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Raemne-diameter Q222: Diameteren for rdemnet
Indlzes réemne-diameteren starre en feerdigdel-
diameteren TNC’en udferer flere sideveerts
fremrykninger, nar forskellen mellem réemne-
diameter og faerdigdel -diameter er starre end den
tilladte sideveerts fremrykning (veerktejs-radius gange
bane-overlapning Q370). TNC'en beregner altid en
konstant sideveerts fremrykning Indleeseomréade O til
99999.9999

Sletovermal side Q368 (inkremental): Sletovermal i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade O til
99999.9999

Tilspanding frase Q207: Korselshastighed af
vaerktgjet ved fraesning i mm/min Indleeseomrade O til
99999.999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Fraseart Q351: Arten af freesebearbejdning med M3:
+1 = medlgbsfrasning

-1 = modlgbsfraesning

Alternativ PREDEF

Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning @




Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade — ":
bunden af tappen Indleeseomrade -99999.9999 til Lo
99999.9999 o
Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Mélet, med % 0206 V)
hvilket veaerktgjet bliver fremrykket hver gang; indlees Z A % ..
en veerdi sterre end 0 Indleeseomrade O til (@]
99999.9999 (7)]
. . Q200 Q204 =
Tilspanding fremrykdybde Q206: 0203 S~
Karselshastigheden for veerktgjet ved kersel til Q'z_'oz P
dybden i mm/min. Indleeseomrade 0 til 99999,999 Q201 E
alternativt FMAX, FAUTO, FU, FZ
N
Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden g
mellem veerktgjs-endeflade og emne-overflade. A - N
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF X n
Koordinater emne-overflade Q203 (absolut): E
Absolutte koordinater til emne-overfladen. . N
Indlaeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 Eksempel: NC-blokke >
2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental) 8 CYCL DEF 257 RUND TAP 2
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen 0223=60 s FERDIGDEL-DIAMETER n-
kollision kan ske mellem veerktej og emne . <
(speendejern) Indleeseomrade O til 99999,9999 Q222=60  ;RAEMNE-DIAMETER [
alternativt PREDEF 0368=0.2 ;OVERMAL SIDE or
Bane-overlapnings faktor Q370: Q370 x veerktejs- 0207=500 ;TILSPANDING FRASE &
radius giver den sideveerts fremrykning k.
Indlezeseomrade 0.1 til 1.414 alternativt PREDEF Q351=+1  ;FRESEART —
Q201=-20 ;DYBDE 3
Q202=5 s FREMRYK-DYBDE o
Q206=150 ;TILSP. DYBDEFREMRK. 6
Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST. N~
Q203=+0  ;KOOR. OVERFLADE Ty

Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q370=1 sBANE-OVERLAPNING
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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5.8 Programmeringseksempler

gseksempler

5.8 Program

i X
50 100 -40 -30 -20

Raemne-definition

Veerktgjs-definition skrubning/sletfraesning
Veerktojs-definition notfraesning
Veerktgjs-kald skrubning/sletfreesning

Veerktoj frikeres
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Cyklus-definition udvendig bearbejdning

Cyklus-kald udvendig bearbejdning
Cyklus-definition cirkuleer lomme

Cyklus-kald cirkulzer lomme
Veerktgjs-veksel

ksempler

"'

5.8 Program
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Veerktojs-kald notfreeser
Cyklus-definition noter

gseksempler

Ingen forpositionering i X/Y nadvendig

Startpunkt 2. Not

5.8 Program

Cyklus-kald noter
Veerktej frikeres, program-slut

—
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6.1 Grundlaget

6.1 Grundlaget

Oversigt

TNC’en stiller 2 cykler til rddighed, med hvilke De direkte kan fremstille
punktmanstre:

Cyklus Softkey Side

220 PUNKTM@NSTER PA CIRKEL 720 _ Side 175
o‘t‘b

221 PUNKTM@NSTER PA LINIE 22 Side 177

Folgende bearbejdningscykler kan De kombinere med cyklerne 220 og
221:

Nar De skal fremstille uregelmaessige punktmanstre, sa
@ anvender De punkt-tabeller med CYCL CALL PAT (se "Punkt-
tabeller” pa side 69).

Med funktionen PATTERN DEF star flere regelmeaessige
punktemegnstre til rddighed (se "Manster-definition
PATTERN DEF" pa side 61).

Cyklus 200 BORING

Cyklus 201 REIFNING

Cyklus 202 UDDREJNING

Cyklus 203 UNIVERSAL-BORING

Cyklus 204 UNDERSZANKNING-BAGFRA

Cyklus 205 UNIVERSAL-DYBDEBORING

Cyklus 206 GEVINDBORING NY med komp.patron
Cyklus 207 GEVINDBORING GS NY uden komp.patron
Cyklus 208 BOREFRASNING

Cyklus 209 GEVINDBORING SPANBRUD

Cyklus 240 CENTRERING

Cyklus 251 FIRKANTLOMME

Cyklus 252 CIRKULAR LOMME

Cyklus 253 NOTFRASNING

Cyklus 254 RUND NOT (kan kun kombineres med cyklus 221)
Cyklus 256 FIRKANTEDE TAPPE

Cyklus 257 CIRKULARE TAPPE

Cyklus 262 GEVINDFRASNING

Cyklus 263 UNDERSZANK.GEVINDFRASNING
Cyklus 264 BOREGEVINDFRASNING

Cyklus 265 HELIX-BOREGEVINDFRASNING
Cyklus 267 UDV.-GEVINDFRASNING

174
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6.2 PUNKTMO@NSTER PA CIRKEL
(cyklus 220, DIN/ISO: G220)

Cyklusafvikling

1 TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang fra den aktuelle position til
startpunktet for farste bearbejdning.

Reekkefalge:

2. Kar til sikkerheds-afstand (spindelaksen)
Kar til startpunkt i bearbejdningsplanet
Kar til sikkerheds-afstand over emne-overflade (spindelakse)
2 Fra denne position udfgrer TNC’en den sidst definerede
bearbejdningscyklus

3 Herefter positionerer TNC’en veerktejet med en retlinie-bevaegelse
eller med en cirkel-beveegelse til startpunktet for den naeste
bearbejdning; vaerktgjet star hermed pa sikkerheds-afstanden
(eller 2. sikkerheds-afstand)

4 Disse forlab (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger er udfart

Pas pa ved programmeringen!

Cyklus 220 er DEF-aktiv, det betyder at cyklus 220 kalder
@ automatisk den sidst definerede bearbejdningscyklus.

Hvis De kombinerer en af bearbejdningscyklerne 200 til
209 og 251 til 267 med cyklus 220, virker sikkerheds-
afstanden, emne-overfladen og den 2. sikkerheds-afstand
fra cyklus 220.

Cyklusparameter
20 Midte 1. Akse Q216 (absolut): Midten af delcirklen i
G hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade

-9999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q217 (absolut): Midten af delcirklen i
sideaksen i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade
-9999.9999 til 99999.9999

Delcirkel-diameter Q244: Diameter for delcirklen.
Indleeseomrade O til 99999.9999

Startvinkel Q245 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen i bearbejdningsplanet og startpunktet for
farste bearbejdning pa delcirklen. Indlaeseomrade -
360.000 til 360.000

STutvinkel Q246 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen i bearbejdningsplanet og startpunktet for
sidste bearbejdning pa delcirklen (gaelder ikke for
helcirkler); slutvinkel indlaeses ulig startvinkel; hvis

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.2 PUNKTMONSTER PA CIRKEL (cyklus 220, DIN/ISO
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slutvinklen indleeses storre end startvinklen, sa
bearbejdes modurs, ellers bearbejdes medurs.
Indlzeseomrade -360.000 til 360.000

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem to
bearbejdninger pa delcirklen; hvis vinkelskridtet er lig
nul, s& beregner TNC’en vinkelskridtet ud fra
startvinkel, slutvinkel og antal bearbejdninger; hvis et
vinkelskridt er indlaest, sa tilgodeser TNC’en ikke
slutvinklen; fortegnet til vinkelskridtet fastleegger
bearbejdningsretningen (- = medurs).
Indleeseomrade -360.000 til 360.000

Antal bearbejdninger Q241: Antallet af
bearbejdninger pa delcirklen. Indleeseomrade 1 til
99999

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade.
Indlzeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade. Indlaeeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(speendejern). Indleeseomrade 0 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Kor til sikker hgjde Q301: Fastleg, hvorledes
veerktejet skal kere mellem bearbejdningerne:

0: Mellem bearbejdningerne kares til sikkerheds-
afstand

1: Mellem bearbejdningerne keres til 2. sikkerheds-
afstand

Alternativ PREDEF

Kerselsart? Retlinie=0/cirkel=1 Q365: Fastlaeg,
med hvilken banefunktion veerktejet skal kare mellem
bearbejdningerne:

0: Mellem bearbejdningerne keres pa en retlinie

1: Mellem bearbejdningerne kares cirkuleert pa
delcirkel-diameter

Q203

z )

Q200 Q204

=¥

Eksempel: NC-blokke

53 CYCL DEF 220 M@NSTER CIRKEL

Q216=+50 ;MIDTE 1. AKSE
Q217=+50 ;MIDTE 2. AKSE
Q244=80 ;DELCIRKEL-DIAMTER
Q245=+0  ;STARTVINKEL
Q246=+360 ; SLUTVINKEL

Q247=+0  ;VINKELSKRIDT

Q241=8 sANTAL BEARBEJDNINGER
Q200=2 s STKKERHEDS -AFST.
Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q301=1 ;KOR TIL SIKKER H@JDE
Q365=0 s KORSELSART
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6.3 PUNKTMONSTER PA LINIE
(cyklus 221, DIN/ISO: G221)

Cyklusafvikling

1 TNC’en positionerer veerktgjet automatisk fra den aktuelle position
til startpunktet for den ferste bearbejdning

Reekkefalge:

2. Kar til sikkerheds-afstand (spindelaksen)
Kar til startpunkt i bearbejdningsplanet
Kar til sikkerheds-afstand over emne-overflade (spindelakse)
2 Fra denne position udfgrer TNC’en den sidst definerede
bearbejdningscyklus

3 Herefter positionerer TNC’en veerktgjet i positiv retning af
hovedaksen til startpunktet for den naeste bearbejdning; veerktojet
star hermed pé sikkerheds-afstanden (eller 2. sikkerheds-afstand)

4 Disse forlab (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger pa den
forste linie er udfert; veerktejet star pa sidste punkt i den ferste linie

5 Herefter karer TNC’en veerktgjet til sidste punkt i anden linie og
gennemfgrer bearbejdningen der

6 Derfra positionerer TNC’en vaerktgjet i negativ retning af
hovedaksen til startpunktet for den naeste bearbejdning

7 Disse forlgb (6) gentager sig, indtil alle bearbejdninger i anden linie
er udfert

8 Herefter karer TNC’en veerktgjet til startpunktet for den nzeste linie
9 | en pendlende bevaegelse bliver alle yderligere linier bearbejdet

Pas pa ved programmeringen!

automatisk kalder den sidst definerede

@ Cyklus 221 er DEF-aktiv, det betyder, at cyklus 221
bearbejdningscyklus.

Hvis De kombinerer en af bearbejdningscyklerne 200 til
209 og 251 til 267 med cyklus 221, virker sikkerheds-
afstanden, emne-overfladen den 2. sikkerheds-afstand og
drejestedet fra cyklus 221.

Hvis De anvender cyklus 254 rund not i forbindelse med
cyklus 221, sa er not-stedet 0 ikke tilladt.
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6.3 PUNKTMO@NSTER PA LINIE (cyklus!l, DIN/ISO

Cyklusparameter

178

b Startpunkt 1. Akse Q225 (absolut): Koordinaterne til
startpunktet i hovedaksen for bearbejdnings-planet

> Startpunkt 2. akse Q226 (absolut): Koordinaterne til
startpunktet i sideaksen i bearbejdningsplanet.

> Afstand 1. akse Q237 (inkremental): Abstanden
mellem de enkelte punkter pa linien

b Afstand 2. akse Q238 (inkremental): Afstanden
mellem de enkelte linier

> Antal spalter Q242: Antallet af bearbejdninger pa
linien
> Antal Tinier Q243: Antallet af linier

» Drejested Q224 (absolut): Vinklen, med hvilken det
totale billedmeanster bliver drejet; drejecentrum ligger
i startpunktet

> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade alternativt
PREDEF

I Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilken der ingen
kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(speendejern) alternativt PREDEF

> Kor til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes
veerktgjet skal kere mellem bearbejdningerne:
0: Mellem bearbejdningerne keres til sikkerheds-
afstand
1: Mellem bearbejdningerne kares til 2. sikkerheds-
afstand
Alternativ PREDEF

Q225

Q203

Eksempel: NC-blokke

Bearbejdningscykler: Mensterdefinitioner @
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6.4 Progra

30 90 100

Raemne-definition

Veerktgjs-definition
Veerktojs-kald

Veerktej frikeres
Cyklus-definition boring
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6.4 Prograleringseksempler

Cyklus-definition hulcirkel 1, CYCL 200 bliver automatisk kaldt,
Q200, Q203 og Q204 virker fra cyklus 220

Cyklus-definition hulcirkel 2, CYCL 200 bliver automatisk kaldt,
Q200, Q203 og Q204 virker fra cyklus 220

Veerktoj frikaeres, program-slut

—

80 Bearbejdningscykler: Mensterdefinitioner @






7.1 SL-cykler
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7.1 SlL-cykler

Grundlaget

Med SL-cykler kan De sammensette komplekse konturer af indtil 12
delkonturer (lommer eller @ér). De enkelte delkonturer indleeser De
som underprogrammer. Fra listen af delkonturer (underprogram-
numre), som De angiver i cyklus 14 KONTUR, beregner TNC’en den
totale kontur.
Hukommelsen for en SL-cyklus (alle kontur-
@ underprogrammer) er begraenset. Antallet af mulige
konturelementer afhaenger af konturarten (indv.-
/udv.kontur) og antallet af delkonturer og andrager
maksimalt 8192 konturelementer.

SL-cykler gennemfarer internt omfangsrige og komplekse
beregninger og derudfra resulterende bearbejdninger. Af
sikkerhedsgrunde gennemfares i alle tilfeelde for
afviklingen en grafisk program-test! Herved kan De pa
enkel vis fastslad, om den af TNC'en fremskaffede
bearbejdning forlgber rigtigt.

Egenskaber ved underprogrammer

m Koordinat-omregninger er tilladt. Bliver de programmeret indenfor
delkonturen, virker de ogsa i efterfelgende underprogrammer, men
skal efter cykluskaldet ikke tilbagestilles

= TNC'en ignorerer tilspending F og hjeelpe-funktioner M

= TNC’en genkender en lomme, hvis De indvendig omlgber konturen,
f.eks. beskrivelse af konturen medurs med radius-korrektur RR

= TNC’en genkender en @, hvis De omlgber konturen udvendig, f.eks.
beskrivelse af konturen medurs med radius-korrektur RL

W Underprogrammer ma ikke indeholde koordinater i spindelaksen

| farste koordinatblok for underprogrammer fastleegger De
bearbejdningsplanet. Hjeelpeakserne U,V,W er tilladt i en
gennemtaenkt kombination. | ferste blok defineres grundleeggende
begge akser i bearbejdningsplanet

= Hvis De anvender Q-parametre, sa gennemfares de pageeldende
beregninger og anvisninger kun indenfor det pagaeldende kontur-
underprogram

M Eri et underprogramm defineret en ikke lukket kontur, sa lukker
TNC’en automatisk konturen med en retlinie fra ende- til startpunkt
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Egenskaber ved bearbejdningscykler

TNC'en positionerer far hver cyklus automatisk til sikkerheds-
afstand

Hvert dybde-niveau bliver freeset uden veerktojs-loft; @’er bliver
omkert sideveerts

For at undga friskaeringsmeerker, indfgjer TNC en pé ikke tangentiale
‘indv.hjgrner" en global definerbar afrundingsradius. Den i cyklus 20
indleesbare rundingsradius virker pa veerktajs-midtpunktsbanen,
forstarret altsa evt. en med veerktgjs-radius defineret runding
(geelder ved udremning og side sletfreesning)

Ved side-sletfreesning kerer TNC'en til konturen pa en tangential
cirkelbane

Ved dybde-sletfreesning kaerer TNC'en ligeledes veerktojet pa en
tangential cirkelbane til emnet (f.eks: Spindelakse Z: Cirkelbane i
planet Z/X)

TNC’en bearbejder konturen gennemgaende i medlgb hhv. i
modlgb.

7.1 SL-cykler

Med Bit 4 for MP7420 fastleegger De, hvorhen TNC'en skal
@ positionere vaerktgjet ved enden af cyklerne 21 til 24:

Bit4=0:

TNC’en positionerer veerktejet ved enden af cyklus ferst
og fremmest i veerktejsaksen til den i cyklus definerede
sikre hgjde (Q7) og herefter i bearbejdningsplanet til
positionen, i hvilken veerktgjet stod ved cyklus-kald.
Bit4 = 1:

TNC’en positionerer veerktajet ved enden af cyklus
udelukkende i veerktajsaksen til den i cyklus definerede
sikre hgjde (Q7). Pas p4, at der ved efterfglgende
positioneringer ingen kollisioner kan optraede!

Malangivelserne for bearbejdningen, som freesedybde, overmal og
sikkerheds-afstand indleeser De centralt i cyklus 20 som KONTUR-
DATA.
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7.1 SL-cykler

Oversigt

Cyklus Softkey Side

14 KONTUR (tvingende nadvendig) 14 Side 185

20 KONTUR-DATA (tvingende S Side 190

ngdvendig) oara

21 FORBORING (alternativt anvendelig) [z Side 192
]

22 SKRUBNING (tvingende ngdvendig) 2 Side 194
@ &

23 SLETFRAS DYBDE (alternativt 2 Side 198

anvendelig) |

24 SLETFRASE SIDE (alternativt 2 Side 199

anvendelig) CE

Udvidede cykler:

Cyklus Softkey Side

270 KONTURKZDE-DATA 27 Side 201
“

25 KONTUR-KZDE Side 203

275 KONTURNOT TROCHOIDAL 27 Side 205
[~es

276 KONTUR-KZADE 3D P— Side 211
=iy
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72 KONTUR (cyklus 14,
DIN/ISO: G37)

G37)

Pas pa ved programmeringen!

| cyklus 14 KONTUR oplister De alle underprogrammer, som skal
overlappe en totalkontur.

@ Pas pa fer programmeringen

Cyklus 14 er DEF-aktiv, det betyder at den er virksom fra
sin definition i programmet

| cyklus 14 kan De maximalt opliste 12 underprogrammer
(delkonturer)

7.2 KONTUR (cyklus 14, DIN/ISO

Cyklusparameter
1 Label-numre for konturen: Indlees alle label-numre
L ol for de enkelte underprogrammer, som skal overlappe

en kontur. Hvert nummer bekraeftes med tasten ENT
og afslut indleesningen med tasten END. Indleesning
af indtil 12 underprogramnumre 1 til 254
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7.3 Overlappede konturer

Grundlaget

De kan overlappe lommer og @’er pa en ny kontur. Hermed kan De
fladerne for en lomme med en overlappet lomme forstarre eller
formindske en @.

7.3 Overlappede konturer

186
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Eksempel: NC-blokke

12 CYCL DEF 14.0 KONTUR
13 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 1/2/3/4

Bearbejdningscykler: Konturlommer, konturkeeder @



Underprogrammer: Overlappede lommer

underprogrammer, som er blevet kaldt i et hovedprogram

@ De efterfelgende programmeringseksempler er kontur-
af Cyklus 14 KONTUR.

Lommerne A og B er overlapper hinanden.

TNC’en beregner skeeringspunkterne Sy og Sy, de mé ikke
programmeres.

Lommerne er programmeret som helcirkler.

c c
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= =
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[ Q
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7lverlappede konturer

] |
o o
o (-3
® o
© b

"Sum"-flader
Begge delflader A og B inklusive den fzlles overdaekkede flade skal
bearbejdes:

" Fladerne A og B skal veere lommer.
" Den ferste lomme (i cyklus 14) skal begynde udenfor den anden.

Bearbejdningscykler: Konturlommer, konturkaeder @



"Forskels" -flade

Flade A skal bearbejdes uden den af B overdzekkede andel:

" Flade A skal veere en lomme og B skal veere en @.
= A skal begynde udenfor B.
™ B skal begynde indenfor A

Flade A:

Z.verlappede konturer

Flade B:

"Snit"-flader

Den af A og B overdakkede flade skal bearbejdes. (enkle
overdaekkede flader skal forblive ubearbejdet.)

Flade B:
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" @



G120)

7.4 KONTUR-DATA (cyklus 20, DIN/ISO

74 KONTUR-DATA (cyklus 20,
DIN/ISO: G120)

Pas pa ved programmeringen!
| cyklus 20 angiver De bearbejdnings-informationerne for under-
programmer med delkonturer.

Cyklus 20 er DEF-aktiv, det betyder cyklus 20 er fra sin
@ definition aktiv i bearbejdnings-programmet.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sé&
udfgrer TNC’en den pageeldende cyklus til dybden O.

De i cyklus 20 angivne bearbejdnings-informationer
geelder for cyklerne 21 til 24.

Hvis De anvender SL-cykler i Q-parameter-programmer, sa
ma De ikke benytte parameter Q1 til Q20 som program-
parametre.
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Cyklusparameter

- Fraesedybde Q1 (inkremental): Afstand emneoverflade

oATA —bunden af lommen. Indleeseomrade -99999.9999 til Y A
99999.9999

Bane-overlapning faktor Q2: Q2 x veerktgjs-radius
giver den sideveerts fremrykning k. Indleeseomrade
-0.0001 til 1.9999

— <t
Sletovermal side Q3 (inkremental): Sletovermal i G db/(\
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade -99999.9999 til i
99999.9999 2

Sletovermal dybde Q4 (inkremental): Sletovermal for | | | \| [-—=-=—=— — > -
dybden. Indlaeseomréde -99999.9999 til 99999.9999

Koordinater emne-overflade Q5 (absolut): Absolutte @\E

G120)

koordinater til emne-overfladen. Indlaeeseomrade
-9999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstanden
mellem veerktejs-endeflade og emne-overflade.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF

Sikker hejde Q7 (absolut): Absolut hgjde, i hvilken der 4 A
ingen kollision kan ske med emnet (for

x ¥

mellempositionering og udkersel ved cyklus-ende).
Indleeseomréde -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Indvendig-rundingsradius Q8: Afrundings-radius pa U,OG
indvendige-"hjerner”; den indleeste veerdi henfarer sig

til vaerktajs-midtpunktsbanen og bliver anvendt, til 7V Q10 o Q7
beregning af bledere kerselsbevaegelser mellem

konturelementer. Q8 er ingen radius, som TNC’en Qs
indfgjer som separat konturelement mellem 7

programmerede elementer!indlzeseomrade O til
99999.9999:

Drejeretning? Q9: Bearbejdnings-retning for lommer

7.4 KONTUR-DATA (cyklus 20, DIN/ISO

ol |

Q9 = -1 modlgb for lommer og Dér Eksempel: NC-blokke

Q9 = +1 medlgb for lommer og @ér 57 CYCL DEF 20 KONTUR-DATA
Alternativ PREDEF Q1=-20 s FRESEDYBDE
De kan teste en bearbejdnings-parameter ved en program-afbrydelse Q2=1 sBANE-OVERLAPNING

0g evt. overskrive. -
Q3=+0.2 sOVERMAL SIDE

Q4=+0.1  ;OVERMAL DYBDE
05=+30 ;KOOR. OVERFLADE
06=2 s STKKERHEDS-AFST.
Q7=+80 s SIKKER H@JDE
08=0.5 sRUNDINGSRADIUS
09=+1 sDREJERETNING
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G121)

7.5 FORBORING (cyklus 21, DIN/ISO

75 FORBORING (cyklus 21,

DIN/ISO: G121)

Cyklusafvikling

1

2

Veerktojet borer med den indleeste tilspaending F fra den aktuelle
position indtil fgrste fremryk-dybde

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

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
Herefter borer vaerktojet med den indleeste tilspaending F til en
yderligere fremryk-dybde
TNC’en gentager disse forlgb (1 til 4), indtil den indlaeste
boredybde er ndet

Ved bunden af boringen treekker TNC’en veerktajet, efter
dveeletiden for friskeering, med FMAX tilbage til startpositionen

Anvendelse

Cyklus 21 FORBORING tager for indstikspunktet hensyn til
sletovermal side og sletovermal dybde, sédvel som radius til udskrub-
veerktajet. Indstikspunktet er samtidig startpunktet for skrubningen.

Pas pa ved programmeringen!

TNC’en tilgodeser ikke en i TOOL CALL-blok programmeret
deltaveerdi DR for beregning af indstikspunkter.

@ Pas pa fer programmeringen

Ved trange steder kan TNC'en evt. ikke forbore med et
veerktoj starre end skrubvaerktojet.
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Cyklusparameter

21

%

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Méalet, med hvilket
veerktgjet bliver fremrykket hver gang (fortegn ved
negativ arbejdsretning "-") Indleeseomréde
-99999.9999 til 99999.9999

Tilspanding fremrykdybde Q11: Boretilspaending i
mm/min Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Skrubbe-verktgjs nummer/navn Q13 hhv. QS13:
Indlees nummer eller navn pé skrubbe-veerktajet.
Indleeseomrade O til 32767,9 med
nummerindleesning, maksimalt 32 tegn ved
navneindlaesning

HEIDENHAIN iTNC 530
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Eksempel: NC-blokke

58 CYCL DEF 21 FORBORING
Q10=+5 s FREMRYK-DYBDE

Q11=100 sTILSP. DYBDEFREMR.

Q13=1 s SKRUBBE-VARKTAJ

7.5 FORBORING (cyklus 21, DIN/ISO
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G122)

7.6 ROMME (cyklus 22, DIN/ISO

7.6 ROMME (cyklus 22,

DIN/ISO: G122)

Cyklusafvikling

1

2

TNC’en positionerer veerktajet over indstikspunktet; herved bliver
sletovermal side tilgodeset

| den farste fremryk-dybde freeser veerktejet med
freesetilspaending Q12 konturen indefra og ud

Herved bliver @-konturen (her: C/D) fraeset fri med en tilneermelse
til lommekonturen (her: A/B)

| naeste skridt karer TNC’en veaerktgjet til den naeste fremryk-dybde
og gentager skrubbe-forlgbet, indtil den programmerede dybde er
naet

Afslutningsvis karer TNC’en veerktgjet tilbage til sikker hojde
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Pas pa ved programmeringen!

G122)

evt. anvend fraeser med centrumskaeer (DIN 844), eller
@ forbor ved startpunktet.

Indstiksforholdene for cyklus 22 fastleegger De med
parameter Q19 og i veerktejs-tabellen med spalterne ANGLE
og LCUTS:

Hvis Q19=0 er defineret, sa indstikker TNC’en
grundleeggende vinkelret, ogséa nar der for det aktive
veerktej er defineret en indstiksvinkel (ANGLE)

Hvis De definerer ANGLE=90°, indstikker TNC’en
vinkelret. Som indstikstilspaending bliver sa anvendt
pendlingstilspzending Q19

Hvis pendlertilspaendingen Q19 er defineret i cyklus 22
og ANGLE er defineret mellem 0.1 og 89.999 i veerktojs-
tabellen, indstikker TNC’en med den fastlagteANGLE
helixformet

Hvis pendlertilspaendingen er defineret i cyklus 22 og
ingen ANGLE star i veerktojs-tabellen, sa afgiver TNC’en
en fejlmelding

Er geometriforholdende séledes, at der ikke kan
indstikkes helixformet (notgeometri), sa forseger
TNC’en pendlende indstikning. Pendlingslzengden
beregnes sa ud fra LCUTS og ANGLE (pendelleengde =
LCUTS / tan ANGLE)

7.6 ROMME (cyklus 22, DIN/ISO

Ved lommekonturer med spidse indv. hjgrner kan ved
anvendelse af en overlapningsfaktor sterre end 1 lade
restmateriale blive stdende ved skrubning. Specielt den
inderste bane kontrolleres pr. testgrafik og evt.zendre
overlapningsfaktoren ubetydeligt. Herved lader en anden
snitopdeling sig opna. hvad ofte farer til det enskede
resultat.

Ved efterskrubning tilgodeser TNC’en ikke en defineret
slitageveerdi DR for forskrubbeveerktajet.

Tilspaendingsreduceringen med parameter Q401 er en
FCL3-funktion og star efter en software-update ikke
automatisk til radighed (se "Udviklingsstand (Upgrade-
funktioner)” pa side 8).
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7.6 ROMME (cyklus 22, DIN/ISO

Cyklusparameter

22

=) &

196

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet, med hvilket
veerktojet bliver fremrykket hver gang Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Tilspznding fremrykdybde Q11: Indstikstilspaending i
mm/min Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Tilspanding skrubning Q12: Fresetilspaending i
mm/min Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Forskrubbe-varktej Q18 hhv. QS18: Nummeret eller
navnet pa veerktajet, med hvilket TNCen allerede har
forskrubbet. Omskift til navne-indlaesning: Tryk
softkey VARKT@JS-NAVN. TNC’en indfejer
anfarselstegnet over-tegnet automatisk, nar De
forlader indlaesefeltet. Hvis ikke forskrubbet blev "0"
indleest; hvis De herindleeser et nummer eller et navn,
skrubber TNC’en kun den del, der med forskrubbe-
veerktgjet ikke kunne blive bearbejdet. Hvis
efterskrubbeomradet ikke er tilkert sideveerts,
indstikker TNC’en pendelende; herfor skal De i
veerktgjs-tabellen TOOL.T, definere skeerleengden
LCUTS og den maksimale indstiksvinkel ANGLE for
veerktojet. Evt. afgiver TNC'en en fejlmelding.
Indleeseomrade 0 til 32767,9 med
nummerindleesning, maksimalt 32 tegn ved
navneindlaesning

Tilspanding pendling Q19: Pendlingstilspeending i
mm/min Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Tilspanding udkersel Q208: Karselshastigheden af
veerktgjet ved udkarsel efter bearbejdningen i
mm/min. Hvis De indleeser Q208=0, sé& karer TNC’en
veerktgjet ud med tilspeending Q12. Indleeseomrade 0
til 99999.9999 alternativt FMAX, FAUTO, PREDEF

Eksempel: NC-blokke

59 CYCL DEF 22 SKRUBBE
Q10=+5 s FREMRYK-DYBDE
Q11=100 sTILSP. DYBDEFREMR.
Q12=750 sTILSPANDING SKRUBBE
Q18=1 s FORSKRUBBE -VARKT@J
Q19=150 sTILSP. PENDLING
Q208=99999 ;TILSPANDING UDKORSEL
Q401=80 sTILSP.REDUCERING
Q404=L sEFTERSKRUBBESTRATEGI

Bearbejdningscykler: Konturlommer, konturkeeder @



Tilspendingsfaktor i % Q401: Procentuel faktor, pa
hvilken TNC’en reducerer bearbejdnings-
tilspeendingen (Q12), sa snart vaerktajet ved skrubning
kerer med det fulde omfang i materialet. Nar De
bruger tilspaendingsreduceringen, sa kan De definere
tilspeending udskrubning sa stor, at ved den i cyklus
20 fastlagte bane-overlapning (Q2) hersker optimale
snitbetingelser. TNCen reducerer sa ved overgange
eller indsnaevringer tilspeendingen som defineret af
Dem, sa at bearbejdningstiden ialt bliver mindre.
Indleeseomrade 0.0001 til 100.0000

G122)

Efterskrubningstrategi Q404: Fastleeg, hvorledes
TNC’en ved efterskrubning skal kere, nar radius til
efterskrubbe-vaerktgjet er starre end halvdelen af
forskrubbeveerktajet:

Q404 =0

Ker veerktgjet mellem efterskrubbe omrader til den
aktuelle dybde langs konturen

Q404 =1

Oplefte veerktajet mellem efterskrubbe omrader til
sikkerheds-afstanden og kare til startpunktet for
det neeste udskrubbeomrade

7.6 ROMME (cyklus 22, DIN/ISO
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G123)

7.7 SLETFRASE DYBDE (cyklus 23, DIN/ISO

77 SLETFRASE DYBDE (cyklus 23,
DIN/ISO: G123)

Cyklusafvikling

TNC'en karer veerktgjet bladt (lodret tangentialbue) til fladen der skal
bearbejdes, safremt der er plads nok til det. Ved trange pladsforhold
kerer TNC'en veerktgjet lodret til dybden. Herefter bliver det ved
udfreesningen tilbageblevne sletovermal freeset.

Pas pa ved programmeringen!

TNC'en fremskaffer selv startpunktet for sletfreesningen.
@ Startpunktet er afthaengig af pladsforholdene i lommen.

Tilkerselsradius for tilpositionering til slutdybden er
defineret fast internt og uafheengig af indsiksvinklen for
veerktajet.

Cyklusparameter

2 Tilspending dybdefremrykning Q11:

L IS Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstikning.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt FAUTO, FU,
FZ

Tilspanding udskrubning Q12: Freesetilspaending. A
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt FAUTO, FU, z
FZ

Tilspanding udkersel Q208: Karselshastigheden af
veerktgjet ved udkersel efter bearbejdningen i
mm/min. Hvis De indleeser Q208=0, séa karer TNC’en == Q12
veerktgjet ud med tilspaending Q12. Indleeseomrade 0 H a1

til 99999.9999 alternativt FMAX, FAUTO, PREDEF < 00

<y

Eksempel: NC-blokke

60 CYCL DEF 23 SLETFRAS DYBDE
Q11=100 sTILSP. DYBDEFREMR.
Q12=350 sTILSPANDING SKRUBBE
Q208=99999 ;TILSPANDING UDKORSEL

198 Bearbejdningscykler: Konturlommer, konturkaeder @



7.8 SLETFRASE SIDE (cyklus 24,

DIN/ISO: G124)

Cyklusafvikling

TNC'en karer veerktejet pa en cirkelbane tangentialt til enkelte
delkonturer. TNC’en sletfreeser hver delkontur separat.

Pas pa ved programmeringen!

=)

Summen af sletovermal side (Q14) og sletveerktajs-radius
skal veere mindre end summen af sletovermal side (Q3,
cyklus 20) og skrubveerktgjs-radius.

Hvis De afvikler cyklus 24 uden farst at have skrubbet med
cyklus 22, gzelder ovenstaende opstillede beregning ogs3;
radius for skrub-veerktejet har sa veerdien "0".

De kan ogsé anvende cyklus 24 for konturfreesning. Sa skal
De

definere konturen der skal freeses som en @ (uden
lommmebegraensning) og

i cyklus 20 indleese sletovermalet (Q3) sterre, end
summen fra sletovermalet Q14 + radius til det anvendte
veerktgj

TNC'en fremskaffer selv startpunktet for sletfreesningen.
Startpunktet er athaengig af pladsforholdene i lommen og
det i cyklus 20 programmerede overmal.
Positioneringslogikken til startpunktet for
sletfraesebearnbejdnigen udferer TNC’en som falger:
Tilkersel til startpunktet i bearbejdningsplanet, herefter
kares til dybden i vaerktajs—akseretningen.

TNC’en beregner startpunktet ogsa i afheengighed af
reekkefalgen ved afviklingen. Hvis De veelger
sletfraesecyklus med tasten GOTO og sa starter
programmet, kan startpunktet ligge pa et andet sted, end

hvis De afvikler programmet i den definerede reekkefalge.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.8 SLETFRASE SIDE (cyklus 24, DIN/ISO

Cyklusparameter

24

LE

200

Drejeretning? Medurs = -1 Q9:
Bearbejdningsretning:
+1:Drejning modurs
—-1:Drejning medurs

Alternativ PREDEF

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Méalet, med hvilket
vaerktajet bliver fremrykket hver gang Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Tilspanding dybdefremrykning Q11:
indstikstilspeending Indleeseomréade 0 til 99999.9999
alternativt FAUTO, FU, FZ

Tilspanding udskrubning Q12: Freesetilspaending.
Indlaeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt FAUTO, FU,
FZ

Sletovermdl side Q14 (inkremental): Overmal ved
sletfreesning af flere gange; den sidste slet-rest bliver
udfert, hvis De indleeser Q14 = 0 Indlzeseomrade
-9999.9999 til 99999.9999

zi —
gan
@) ~
Gy -
YT "
ol0 Q12
I

Eksempel: NC-blokke

61 CYCL DEF 24 SLETFRAS SIDE
Q9=+1 sDREJERETNING
Q10=+5 s FREMRYK-DYBDE
Q11=100 sTILSP. DYBDEFREMR.
Q12=350 sTILSPANDING SKRUBBE
Q14=+0 ;OVERMAL SIDE

Bearbejdningscykler: Konturlommer, konturkeeder @



79 KONTURKAZADE-data (cyklus 270,
DIN/ISO: G270)

G270)

Pas pa ved programmeringen!

Med denne cyklus kan De - hvis gnsket - fastleegge forskellige
egenskaber for cyklus 25 KONTUR-KADE og 276 KONTUR-KADE 3D.

@ Pas pa fer programmeringen

Cyklus 270 er DEF-aktiv, det betyder cyklus 270 er fra sin
definition aktiv i bearbejdnings-programmet.

TNC’en tilbagestiller cyklus 270, sé snart De definerer en
vilkarlig anden SL-cyklus (undtagelse: Cyklus 25 og cyklus
276).

Ved anvendelse af cyklus 270 i kontur-underprogram
ingen radius-korrektur definere.

Til- og frakerselsegenskaber bliver gennemfert af TNC’en
altid identisk (symmetrisk).

Cyklus 270 defineres far cyklus 25 hhv. cyklus 276

7.9 KONTURKADE-data (cyklus 270, DIN/ISO
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7.9 KONTURKADE-data (cyklus 270, DIN/ISO

Cyklusparameter

270

' |

202

Tilkerselsart/frakerselsart Q390: Definition af
tilkerselsart/frakerselsart:

Q390 = 1:

Kar til konturen tangentialt pa en cirkelbue
Q390 = 2:

Ker til konturen tangentialt pa en retlinie
Q390 = 3:

Kar til konturen vinkelret

Radius-korr. (0=R0/1=RL/2=RR) Q391: Definition af
radius-korrektur:

Q391 =0:
Bearbejde den definerede kontur uden radius-
korrektur

Q391 =1:
Bearbejde den definerede kontur venstrekorrigeret
Q391 = 2:

Bearbejde den definerede kontur hgjrekorrigeret

Tilkorsels-radius/frakerselsradius Q392: Kun
virksom, nar der er valgt tangential tilkersel til en
cirkelbue. Radius til tilkerselscirkler/frakerselscirkler
Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Midtpunktsvinkel Q393: Kun virksom, nar der er valgt
tangential tilkersel til en cirkelbue. Abningsvinkel for
tilkerselscirklen. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Afstand hjelpepunkt Q394: Kun virksom, nar der er
valgt tangential tilkarsel til en retlinie eller vinkelret
tilkersel. Afstand til hjeelpepunktet, ud fra hvilken
TNCen skal kare til konturen Indlaeeseomrade O til
99999.9999

Eksempel: NC-blokke
62 CYCL DEF 270 KONTURKADE-DATA

Q390=1 s TILKORSELSRART
Q391=1 sRADIUS-KORREKTUR
Q392=3 sRADIUS

Q393=+45 ;MIDTPUNKTSVINKEL
Q394=+2 sAFSTAND

Bearbejdningscykler: Konturlommer, konturkeeder @



7.10 KONTUR-KADE (cyklus 25,
DIN/ISO: G125)

Cyklusafvikling

Med denne cyklus lader sammen med cyklus 14 KONTUR -abne og
lukkede konturer sig bearbejde.

Cyklus 25 KONTUR-KADE tilbyder i modsaetning til bearbejdning af en
kontur med positioneringsblokke betydelige fordele:

TNC'en overvager bearbejdningen for efterskeeringer og
konturbeskadigelser. Kontrollerer konturen med test-grafikken.

Er veerktejs-radius for stor, s skal konturene eventuelt
efterbearbejdes péa indvendige hjerner.

Bearbejdningen lader sig gennemgéende udfere i med- eller
modlgb. Fraeesearten bliver sadgar bibeholdt, hvis konturen bliver
spejlet

Ved flere fremrykninger kan TNC'en kare vaerktgjet frem og tilbage:
Herved formindskes bearbejdningstiden.

De kan indleese et overmal, og skrubbe og sletfraese i flere
arbejdsgange

Pas pa ved programmeringen!

arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udferer TNC’en ikke cyklus.

Ved anvendele af cyklus 25 KONTUR-KADE ma De i cyklus 14
KONTUR kun definere ét kontur-underprogram.

@ Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger

Hukommelsen for en SL-cyklus er begreenset. De kan i en
SL-cyklus programmere maksimalt 4090 konturelementer.

TNC’en behgver ikke cyklus 20 KONTUR-DATA i forbindelse
med cyklus 25.

Pas pa kollisionsfare!
For at undga mulige kollisioner:
Direkte efter cyklus 25 ma ingen kaedemal
programmeres, da keedemal henferer sig til veerktejets

position ved cyklus-ende.

Ker i alle hovedakser til en defineret (absolut) position,
da positionen for veerktgjet ved cyklusenden ikke
stemmer overens med positionen ved cyklus start.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G125)

7.10 KONTUR-KADE (cyklus 25, DIN/ISO

Cyklusparameter

25

=

204

Fresedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af konturen. Indleeseomréde
-9999.9999 til 99999.9999

Sletovermal side Q3 (inkremental): Sletovermal i
bearbejdningsplanet. Indla&aseomréade -99999.9999 til
99999.9999

Koord. Emne-overflade Q5 (absolut): Absolutte
koordinater til emne overfladen henfort til emne-
nulpunktet Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Sikker hejde Q7 (absolut): Absolut hajde, i hvilken der
ingen kollision kan ske mellem veaerktgj og emne;
vaerktejs-udkerselsposition ved cyklus-enden.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet, med hvilket
veerktojet bliver fremrykket hver gang Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Tilspznding dybdefremrykning Q11:Tilspending ved
karselsbevaegelser i spindelaksen. Indleeseomrade 0
ti 99999.9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Tilspending frase Q12: Tilspaending ved
karselsbevaegelser i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt FAUTO, FU,
FZ

Fraseart? Modleb = -1 Q15:
Medlabs-fraesning: Indleesning = +1
Modlgbs-fraesning: Indleesning = -1

Skiftende fraesning i med- og modlgb ved flere
fremrykninger:Indlees = 0

Eksempel: NC-blokke

62 CYCL DEF 25 KONTUR-KEDE
Q1=-20 s FRESEDYBDE
03=+0 ;OVERMAL SIDE
Q5=+0 ;KOOR. OVERFLADE
Q7=+50 s SIKKER H@JDE
Q10=+5 s FREMRYK-DYBDE
Q11=100  ;TILSP. DYBDEFREMR.
Q12=350  ;TILSPANDING FRASE
Q15=-1 s FRESEART

Bearbejdningscykler: Konturlommer, konturkeeder @



711 KONTURNOT TROCHOIDAL
(cyklus 275, DIN/ISO: G275)

Cyklusafvikling

Med denne cyklus lader sig - i forbindelse med cyklus 14 KONTUR -&bne
og lukkede noter eller konturnoter sig bearbejde komplet med
hvirvelfraesekarsel.

Ved hvirvelfreesning kan De kere med store snitdybder og hgje
snithastigheder, der igennem bliver med de ensartede snitbetingelser
ingen slitagestigende pavirkning udevet pa veerktejet. Ved brug af
skeerplatter kan De bruge den komplette skaerleengde og forager
derved det opnaelige spanvolumen pr. tand. Ydermere skaner
hvirvelfraesningen maskinens mekanik. Hvis De yderligere kombinerer
denne freesemetode med den integrerede adaptive
tilspaendingsstyring AFC (software-option, se bruger-handbogen
klartext-dialog), opnar De enorme tidsbesparelser.

Afhaengig af valget af cyklus-parameteren stér falgende bearbejdnings
alternativer til radighed:

Komplet bearbejdning: Skrubbe, sletfraese side
Kun skrubbe
Kun sletfreese side

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: Skema KONTURNOT TROCHOIDAL

0 BEGIN PGM CYC275 MM

12
13
14
15

50
51

55

99

CYCL DEF 14.0 KONTUR

CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 10

CYCL DEF 275 KONTURNOT TROCHOIDAL ...
CYCL CALL M3

L Z+250 RO FMAX M2
LBL 10

LBL 0

END PGM CYC275 MM

G275)
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G275)

7.11 KONTURNOT TROCHOIDAL (cyklus 275, DIN/ISO

Skrubbe med lukket not
Konturbeskrivelsen af en lukket not skal altid begynde med en retlinie-
blok (L-blok).

1 Veerktojet karer med positioneringslogik til startpunktet for
konturbeskrivelsen og pendler med den i vaerktgjs-tabellen
definerede indstiksvinkel til den ferste fremryk-dybde.
Indstiksstrategien fastleegger De med parameteren Q366

2 TNC’en udskrubber noten med cirkulzere beveegelser indtil
konturendepunktet. Under den cirkulaere bevaegelse forskyder
TNC’en veerktajet i bearbejdningsretningen med en af Dem
definerbar fremrykning (Q436). Med-/modigb af den cirkuleere
beveegelse fastlaegger De med parameteren Q351

3 Ved konturendepunktet karer TNC’en veerktgjet til sikker hgjde og
positionerer tilbage til startpunktet for konturbeskrivelsen

4 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede notdybde er
naet

Sletfreese med lukket not

5 Safremt sletovermalet er defineret, sletfreeser TNC’en derefter
notens vaeg, hvis indleest, i flere fremrykninger. Notvaeggen tilkarer
TNC'en hermed tangentialt gdende ud fra det definerede
startpunkt. Herved tilgodeser TNC’en med-/modlgb

Skrubbe med aben not
Konturbeskrivelsen af en daben not skal altid begynde med en
Approach-blok (APPR-blok).

1 Veerktojet kerer med positioneringslogik til startpunktet for
bearbejdningen, der fremkommer fra de i APPR-blokken definerede
parametre og positionerer der vinkelret til den forste fremryk-
dybde

2 TNC’en udskrubber noten med cirkuleere bevaegelser indtil
konturendepunktet. Under den cirkulzere beveegelse forskyder
TNC’en veerktajet i bearbejdningsretningen med en af Dem
definerbar fremrykning (Q436). Med-/modlgb af den cirkuleere
bevaegelse fastleegger De med parameteren Q351

3 Ved konturendepunktet kerer TNC’en veerktgjet til sikker hgjde og
positionerer tilbage til startpunktet for konturbeskrivelsen

4 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede notdybde er
naet

Sletfreese med lukket not

5 Safremt sletovermalet er defineret, sletfraeser TNC’en derefter
notens vaeg, hvis indlaest, i flere fremrykninger. Notveeggen tilkarer
TNCen hermed géende ud fra det fremkomne startpunkt i APPR-
blokken. Herved tilgodeser TNC’en med-/modigb

206

Bearbejdningscykler: Konturlommer, konturkeeder @



Pas pa ved programmeringen!

=)

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udfaerer TNC’en ikke cyklus.

Ved anvendelse af cyklus 275 KONTURNOT TROCHOIDAL ma
De i cyklus 14 KONTUR kun definere et kontur-
underprogram.

| kontur-underprogrammer definerer De notens midterlinie
med alle til rddighed stdende banefunktioner.

Hukommelsen for en SL-cyklus er begreenset. De kan i en

SL-cyklus programmere maksimalt 4090 konturelementer.

TNC’en behaver ikke cyklus 20 KONTUR-DATA i forbindelse
med cyklus 275.

Pas pa kollisionsfare!
For at undga mulige kollisioner:

Direkte efter cyklus 275 ma ingen keedemal
programmeres, da keedemal henferer sig til veerktejets
position ved cyklus-ende.

Kor i alle hovedakser til en defineret (absolut) position,

da positionen for veerktgjet ved cyklusenden ikke
stemmer overens med positionen ved cyklus start.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.11 KONTURNOT TROCHOIDAL (cyklus 275, DIN/ISO

Cyklusparameter

208

Bearbejdnings-omfang (0/1/2) Q215: Fastleegge
bearbejdnings-omfanget:

0: Skrubbe og sletfreese

1: Kun skrubbe

2: Kun sletfreese

TNC’en udferer s& ogsa sidesletfreesningen, nar
sletfreseovermalet (Q368) er defineret med 0

Notbredde Q219: Indlees bredden af noten; hvis
notbredden indleses lig veerktejs-diameteren, sa
karer TNC veerktgjet udelukkende langs den
definerede kontur. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Sletovermal side Q368 (inkremental): Slet-overmal i
bearbejdningsplanet.

Fremrykning pr. omlgb Q436 (absolut): Veerdien, med
hvilken TNC’en forskyder veerktajet pr. omlab i
bearbejdningsretningen. Indlaeseomrade: O til
99999.9999

Tilspanding frase Q207: Korselshastighed af
vaerktgjet ved fraesning i mm/min Indleeseomrade O til
99999.999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Freseart Q351: Arten af freesebearbejdning med M3:

+1 = medlgbsfrasning
-1 = modlgbsfraesning
Alternativ PREDEF

Yi

Q436

Q368

Y

Bearbejdningscykler: Konturlommer, konturkeeder @




Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af noten Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

G275)

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med %
hvilket veerktajet bliver fremrykket hver gang; indlaes Z A %
en veerdi starre end 0 Indlaeseomrade O til
99999.9999

Tilspanding fremrykdybde Q206: Q338
Kerselshastigheden for veerktejet ved kersel til Q202 7
dybden i mm/min. Indleeseomrade 0 til 99999.999
alternativt FAUTO, FU, FZ Q201

Fremrykning sletfras Q338 (inkremental): Malet,
med hvilket veerktojet i spindelaksen bliver

fremrykket ved sletfreesning. Q338=0: Sletfres i én
fremrykning Indlzeseomréde 0 til 99999.9999

Tilspending sletfrese Q385: Karselshastighed af
veerktojet ved sletfreesning i mm/min Indleeseomrade
0 til 99999.9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

XV

7.11 KONTURNOT TROCHOIDAL (cyklus 275, DIN/ISO
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7.11 KONTURNOT TROCHOIDAL (cyklus 275, DIN/ISO

210

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden
mellem veerktojs-endeflade og emne-overflade.
Indlaeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF

Koordinater emne-overflade Q203 (absolut):
Absolutte koordinater til emne-overfladen.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktg] og emne
(speendejern) Indlaeseomrade 0 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi:

0 = vinkelret indstikning. Uafhzengig af den i
veerktojs-tabellen definerede indstiksvinkel ANGLE
indstikker TNC’en vinkelret

1: Uden funktion
2 = pendlende indstikning. | veerktgjs-tabellen skal
for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere

defineret ulig 0. | modsat fald afgiver TNC’en en
fejlmelding

Alternativ PREDEF

4\
Q200 (368 Q204
Q203
f o
X

Eksempel: NC-blokke

8 CYCL DEF 275 KONTURNUT TROCHOIDAL
0215=0  ;BEARBEJDNINGS-OMFANG
0219=12  ;NOTBREDDE
0368=0.2 ;OVERMAL SIDE
Q436=2  ;FREMRYKNING PR. OML@B
0207=500 ;TILSPANDING FRASE
Q351=+1  ;FRASEART
0201=-20 ;DYBDE
0202=5  ;FREMRYK-DYBDE
0206=150 ;TILSP. FREMRK.DYBDE
0338=5  ;FREMRK. SLETFRASE
0385=500 ;TILSPANDING SLETFRASE
0200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
0203=+0  ;KOOR. OVERFLADE
0204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
0366=2  ;INDSTIKNING

9 CYCL CALL FMAX M3

Bearbejdningscykler: Konturlommer, konturkeeder @



7.12 KONTUR-KADE 3D (cyklus 276,
DIN/ISO: G276)

Cyklusafvikling

Med denne cyklus lader sammen med cyklus 14 KONTUR -abne og
lukkede konturer sig bearbejde.

Cyklus 276 KONTUR-KADE 3D fortolker i sammenligning med cyklus 25
KONTUR-KADE ogsa koordinaterne i veerktaejs-aksen (Z-akse), som er
defineret i kontur-underprogrammet. Herved lader eksempelvis
omridset, som blev genereret i et CAM-system, bearbejde pa enkel
VIS.

Bearbejdning af en kontur uden fremrykning: Fraesedybde Q1=0

1 Veerktojet kerer med positioneringslogik til startpunktet for
bearbejdningen, der fremkommer med det farste konturpunkt for
den valgte bearbejdningsretning og den valgte tilkerselsfunktion

2 TNC’en karer tangentialt til konturen og bearbejder denne indtil
enden af konturen

3 Vedkonturendepunktet karer TNC’en veerktejet tangentialt vaek fra
konturen. Frakaerselsfunktionen udferer TNC’en identisk med
tilkerselsfunktionen

4 Afslutningsvis kerer TNC’en veerktojet tilbage til sikker hgjde

Bearbejdning af en kontur med fremrykning: Freesedybde Q1
defineret ulig 0 og fremryk-dybde Q10

1 Veerktojet kerer med positioneringslogik til startpunktet for
bearbejdningen, der fremkommer med det forste konturpunkt for
den valgte bearbejdningsretning og den valgte tilkerselsfunktion

2 TNC’en karer tangentialt til konturen og bearbejder denne indtil
enden af konturen

3 Vedkonturendepunktet karer TNC’en veerktejet tangentialt vaek fra
konturen. Frakarselsfunktionen udferer TNC’en identisk med
tilkarselsfunktionen

4 Nar der er valgt pendlende bearbejdning (Q15=0), kerer TNC’en til
den naeste fremryk-dybde og bearbejder konturen tilbage til det
oprindelige startpunkt. Ellers kerer TNC'en veerktejet i sikker hgjde
tilbage til startpunktet for bearbejdningen og derfra til den neeste
fremrykdybde. Frakarselsfunktionen udferer TNC’en identisk med
tilkerselsfunktionen

5 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede notdybde er
naet
6 Afslutningsvis kerer TNC’en veerktgjet tilbage til sikker hgjde

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.12 KONTUR-KZADE 3D (cyklus 276, DIN/ISO

Pas pa ved programmeringen!

=)

212

Den farste blok i et kontur-underprogram skal indeholde
veerdierne for alle tre akser X, Y og Z.

Fortegnet for cyklusparameteren dybde fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sé&
karer TNC’en cyklus’en til de i kontur-underprogrammmet
definerede koordinater for veerktejsaksen.

Ved anvendele af cyklus 25 KONTUR-KADE ma De i cyklus 14
KONTUR kun definere ét kontur-underprogram.

Hukommelsen for en SL-cyklus er begreenset. De kan i en

SL-cyklus programmere maksimalt 4090 konturelementer.

TNC’en behaver ikke cyklus 20 KONTUR-DATA i forbindelse
med cyklus 276.

Pas pa, at veerktejet ved cyklus-kald i veerktojsaksen star
over emnet, ellers afgiver TNC'en evt. en fejlmelding

Pas pa kollisionsfare!
For at undga mulige kollisioner:

Veerktojet for cyklus-kald i veerktejsaksen positioneres
séledes, at TNC'en kan kere til konturstartpunktet uden
kollision. Hvis Akt.-positionen for veerktgjet ved cyklus-
kaldet ligger under den sikre hgjde, sa afgiver TNC'en en
fejlmelding

Direkte efter cyklus 276 ma ingen keedemal
programmeres, da keedemal henfarer sig til veerktgjets
position ved cyklus-ende.

Ker i alle hovedakser til en defineret (absolut) position,

da positionen for veerktejet ved cyklusenden ikke
stemmer overens med positionen ved cyklus start.

Bearbejdningscykler: Konturlommer, konturkeeder @



Cyklusparameter

276

]

Fresedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af konturen. Nar freesedybden er
defineret Q1 = 0 og fremryk-dybde Q10 =0, sa
bearebejder TNC’en konturen svarende til de i kontur-
underprogrammet definerede Z-veerdier.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sletovermdl side Q3 (inkremental): Sletovermal i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Sikker hgjde Q7 (absolut): Absolut hgjde, i hvilken der
ingen kollision kan ske mellem veerktaj og emne;
veerktejs-udkaerselsposition ved cyklus-enden.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Mélet, med hvilket
veerktgjet bliver fremrykket hver gang Kun virksom,
nar freesedybden Q1 er defineret ulig 0.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Tilspending dybdefremrykning Q11:Tilspeending ved
karselsbeveegelser i spindelaksen. Indleeseomrade 0
til 99999.9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Tilspending frase Q12: Tilspaending ved
kerselsbevaegelser i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt FAUTO, FU,
FZ

Fraseart? Modleb = -1 Q15:
Medlgbs-freesning: Indleesning = +1
Modlgbs-freesning: Indleesning = —1

Skiftende freesning i med- og modlgb ved flere
fremrykninger:Indlees = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke

62 CYCL DEF 276 KONTUR-KADE

Q1=-20
Q3=+0
Q7=+50
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q15=-1

s FRESEDYBDE
;OVERMAL SIDE
s SIKKER H@JDE
; FREMRYK-DYBDE

sTILSP. DYBDEFREMR.

sTILSPANDING FRASE
s FRESEART

G276)

7.12 KONTUR-KZADE 3D (cyklus 276, DIN/ISO
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713 Pro!mmeringseksempler

Raemne-definition

Veerktejs-kald forskrubning, diameter 30
Frikare veerktoj

Kontur-underprogram fastleegges

Fastleeggelse af generelle bearbejdnings-parametre

N

14 Bearbejdningscykler: Konturlommer, konturkaeder @



HEIDENHAIN iTNC 530

Cyklus-definition udskrubning

Cyklus-kald udskrubning

Veerktojs-veksel

Veerktojs-kald efterskrubning, diameter 15
Cyklus-definition efterskrubning

Cyklus-kald efterskrubning
Veerktej frikares, program-slut

Kontur-underprogram

i ksempler

.mmermgse

7.13 Pro

B @



713 Pro!mmeringseksempler

Raemne-definition
Veerktojs-kald bor, diameter 12
Frikere veerktgj

Kontur-underprogram fastleegges

Fastleeggelse af generelle bearbejdnings-parametre

N

16 Bearbejdningscykler: Konturlommer, konturkaeder @



HEIDENHAIN iTNC 530

Cyklus-definition forboring

Cyklus-kald forboring

Veerktgjs-veksel

Veerktejs-kald skrubning/sletfreesning diameter 12
Cyklus-definition udskrubning

Cyklus-kald skrubning
Cyklus-definition sletfreese dybde

Cyklus-kald sletfraese dybde
Cyklus-definition sletfrees side

Cyklus-kald sletfraes side
Veerktgj frikeres, program-slut

i ksempler

.mmermgse

7.13 Pro
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713 Pro.mmeringseksempler

Kontur-underprogram 1: Lomme venstre

Kontur-underprogram 2: Lomme hajre

Kontur-underprogram 3: @ firkant venstre

Kontur-underprogram 4: @ trekant hgjre

N

18 Bearbejdningscykler: Konturlommer, konturkaeder @
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.mmermgse

7.13 Pro

Raemne-definition

Veerktejs-kald forskrubning, diameter 20

Frikere veerktoj

Kontur-underprogram fastleegges

Bearbejdnings-parameter fastlaegges

Cyklus-kald

Veerktgj frikeres, program-slut

B @



713 Pro.mmeringseksempler

N

20

Kontur-underprogram

Bearbejdningscykler: Konturlommer, konturkaeder @



Bearbejdningscykler:
Cylinderflade




8.1 Grundlaget

8.1 Grundlaget

Oversigt cylinderflade-cykler

Cyklus Softkey Side

27 CYLINDER-FLADE 2 Side 223
2

28 CYLINDER-FLADE notfraesning D Side 226
=S

29 CYLINDER-FLADE trinfraesning 0 Side 229
4

39 CYLINDER-FLADE freese udv.kontur [z Side 232
16

222

Bearbejdningscykler: Cylinderflade @



8.2 CYLINDER-FLADE (cyklus 27,

DIN/ISO: G127, software-option 1)

Cyklus-afvikling

Med denne cyklus kan De overfare en for afviklingen defineret kontur
pa fladen af en cylinder. De skal anvende cyklus 28, hvis De vil fraese
feringsnoter pa cylinderen.

Konturen beskriver De i et underprogram, som De har fastlagt med
cyklus 14 (KONTUR).

Underprogrammet indeholder koordinaterne i en vinkelakse (f.eks.
C-aksen) og aksen, som ovenikebet forlgber parallelt (f.eks.
spindelaksen). Som banefunktioner stér L, CHF, CR, RND, APPR (undtagen
APPR LCT) og DEP til radighed.

Angivelserne i vinkelaksen kan De valgfrit indlaese i grader eller i mm
(tommmer)(fastleegges ved cyklus-definitionen).

1 TNC’en positionerer veerktejet over indstikspunktet; herved bliver
sletovermal side tilgodeset

2 | den ferste fremryk-dybde freeser veerktgjet med
freesetilspeending Q12 langs den programmerede kontur

3 Ved enden af konturen kerer TNC’en veerktgjet til sikkerheds-
afstand og tilbage til indstikspunktet

4 Skridtene 1 til 3 gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde Q1 er ndet

5 Herefter karer vaerktgjet til sikkerhedsafstanden

HEIDENHAIN iTNC 530

G127, software-option 1)

zi

8.2 CYLINDER-FLADE (cyklus 27, DIN/ISO
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G127, software-option 1)

8.2 CYLINDER-FLADE (cyklus 27, DIN/ISO

Pas pa ved programmeringen!

&)
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224

Maskine og TNC skal veere forberedt af maskinfabrikanten
for cylinderflade-interpolationen. Vaer opmaerksom pa
Deres maskinhandbog.

| den farste NC-blok i kontur-underprogrammet
programmeres altid begge cylinderflade-koordinater.

Hukommelsen for en SL-cyklus er begreenset. De kan i en

SL-cyklus programmere maksimalt 8192 konturelementer.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sé&
udfarer 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
fejlmelding.

Denne cyklus kan De ikke udfere med transformeret
bearbejdningsplan.

Bearbejdningscykler: Cylinderflade @



Cyklusparameter

27

=71

Fresedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem
cylinder-flade og bunden af konturen. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Sletovermdl side Q3 (inkremental): Sletovermal i
planet for cyl.flade-afvikling; overmalet virker i retning
af radiuskorrekturen. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand
mellem veaerktejs-endeflade og cylinder cyl.flade.
Indlaeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet, med hvilket
veerktajet bliver fremrykket hver gang.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Tilspanding dybdefremrykning Q11:Tilspaending ved
karselsbeveegelser i spindelaksen Indlaeseomrade O
til 99999,9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Tilspanding frase Q12: Tilspaending ved
karselsbeveegelser i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt FAUTO, FU,
FZ

Cylinderradius Q16: Radius til cylinderen, pa hvilken
konturen skal bearbejdes. Indlaeseomrade O til
99999.9999

Malsetningsart? Grad =0 MM/TOMME=1 Q17:
Koordinaterne til drejeaksen i underprogrammet
programmeres i grader eller mm (tomme)

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke

63 CYCL DEF 27 CYLINDER-FLADE

Q1=-8
Q3=+0
06=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

s FRESEDYBDE
;OVERMAL SIDE

s STKKERHEDS-AFST.
s FREMRYK-DYBDE

sTILSP. DYBDEFREMR.

sTILSPANDING FRASE
;RADIUS
sMALSATNINGSART

G127, software-option 1)

8.2 CYLINDER-FLADE (cyklus 27, DIN/ISO
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G128,

8.3 CYLINDER-FLADE notfraesning (cyklus 28, DIN/ISO

software-option 1)

8.3 CYLINDER-FLADE notfraesning
(cyklus 28, DIN/ISO: G128,
software-option 1)

Cyklusafvikling

Med denne cyklus kan De overfere en af afviklingen defineret
feringsnot til overfladen pa en cylinder. | modseetning til cyklus 27,
indstiller TNC en veerktgjet ved denne cyklus saledes, at vaeggen ved
aktiv radiuskorrektur neesten forlgber parallelt med hinanden. Eksakt
parallet forlgbende veegge opretholder De s3, hvis De anvender et
veerktej, der er eksakt lig med bredden af noten.

Jo mindre veertgjet er i forhold til notbredden, desto starre
forvreengninger opstér ved cirkelbaner og skra retlinier. For at kunne
minimere disse karselsbetingede forvreengninger, kan De med
parameteren Q21 definere en tolerance, med hvilken TNC’en
tilnaermer noten der skal fremstilles til en not, som blev fremstillet
med et veerktej, hvis diameter svarer til notbredden.

De programmerer midtpunktsbanen af konturen med angivelse af
veerktgjs-radiuskorrektur. Med radiuskorrekturen fastleegger De, om
TNC’en skal fremstille noten i med- eller modigb.

1 TNC’en positionerer vaerktojet over indstikspunktet

2 | den forste fremrykdybde fraeser veerktgjet med freesetilspaending
Q12 langs notvaeggen; herved bliver sletovermélet side tilgodeset

3 Vedenden af konturen forskyder TNC’en vaerktgjet til modstaende
notveeg og kerer tilbage til indstikspunktet

4 Skridtene 2 og 3 gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde Q1 er ndet

5 Huvis De har defineret tolerancen Q21, s& udfarer TNC’en
efterbearbejdningen, for at opnad mest mulig parallelle notveegge.

6 Afslutningsvis kerer veerktojet i veerktejsaksen tilbage til sikker
hgjde eller til den sidste for cyklus’en programmerede position
(afhaengig af maskin-parameter 7420)

226

zi

Bearbejdningscykler: Cylinderflade @



Pas pa ved programmeringen!
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Maskine og TNC skal veere forberedt af maskinfabrikanten
for cylinderflade-interpolationen. Vaer opmaerksom pa
Deres maskinhandbog.

| den farste NC-blok i kontur-underprogrammet
programmeres altid begge cylinderflade-koordinater.

Hukommelsen for en SL-cyklus er begreenset. De kan i en

SL-cyklus programmere maksimalt 8192 konturelementer.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sé&
udfaerer 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
fejlmelding.

Denne cyklus kan De ikke udfere med transformeret
bearbejdningsplan.

HEIDENHAIN iTNC 530

: G128,

software-option 1)

8.3 CYLINDER-FLADE notfraesning (cyklus 28, DIN/ISO
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Cyklusparameter

Fraesedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem
cylinder-flade og bunden af konturen Indleeseomréde
-99999.9999 til 99999.9999

Sletovermdl side Q3 (inkremental): Sletovermal pa
notvaeggen. Sletovermalet formindsker notbredden
med to gange den indlaeste veerdi Indleeseomrade
-9999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand
mellem veerktejs-endeflade og cylinder cyl.overflade
Indlaeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet, med hvilket
veerktajet bliver fremrykket hver gang.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Tilspending dybdefremrykning Q11:Tilspaending ved
kerselsbevaegelser i spindelaksen Indleeseomrade 0
til 99999,9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Tilspending fraese Q12: Tilspaending ved
kerselsbevaegelser i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt FAUTO, FU,
FZ

Cylinder-radius Q16: Radius til cylinderen, pa hvilken
konturen skal bearbejdes. Indlaeseomrade O til
99999.9999

Malsztningsart? Grad =0 MM/TOMME=1 Q17:
Koordinaterne til drejeaksen i underprogrammet
programmeres i grader eller mm (tomme)

Notbredde Q20: Bredden af noten der skal fremstilles.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Tolerance? Q21: Hvis De anvender et vaerktgj, der er
mindre end den programmeredee notbredde Q20,
opstar karselsbetingede forvreengninger pa
notvaeggen ved cirkler og skra retlinier. Nar De
definerer tolerancen Q21, sa tilnsermer TNC'en noten
i et efterkoblet freeseforlgb séledes, som om De
havde freeset noten med et veerktgj, som var eksakt
lige sa stort som notbredden Med Q21 definerer De
den tilladte afvigelse fra den ideale not. Antallet af
efterbearbejdningsskridt afhaenger af cylinderradius,
det anvendte veerktej og notdybden. Jo mindre
tolerancen er defineret, desto ngjagtigere bliver
noten, men desto leengere varer ogsa
efterbearbejdningen. Anbefaling: Anvend en
tolerance pa 0.02 mm. Funktion inaktiv: Indlees O
(Grundindstilling) Indleeseomrade 0 til 9.9999

Eksempel: NC-blokke

63 CYCL DEF 28 CYLINDER-FLADE

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
020=12
021=0

s FRESEDYBDE
sOVERMAL SIDE

s STKKERHEDS-AFST.

s FREMRYK-DYBDE
sTILSP. DYBDEFREMR.
sTILSPANDING FRASE
sRADIUS
sMALSETNINGSART
sNOTBREDDE
sTOLERANCE

Bearbejdningscykler: Cylinderflade @



8.4 CYLINDER-FLADE trinfraesning
(cyklus 29, DIN/ISO: G129,
software-option 1)

Cyklusafvikling

Med denne cyklus kan De overfgre et i afviklingen defineret trin til
overfladen pé en cylinder. TNC'en stiller veerktgjet ved denne cyklus
séledes, at veeggene ved aktiv radiuskorrektur altid forlgber parallelt
med hinanden. De programmerer midtpunktsbanen af trinnet med
angivelse af veerktejs-radiuskorrektur. Med radiuskorrekturen
fastlaegger De, om TNC’en skal fremstille trinnet i med- eller modlab.

Ved enden af trinnet tilfgjer TNC en grundlaeggende altid en halvcirkel,
hvis radius svarer til den halve bredde af trinnet.

1 TNC’en positionerer veerktejet over startpunktet for
bearbejdningen. Startpunktet beregner TNC en ud fra trinbredde
og veerktejs-diameteren. Det ligger med den halve trinbredde og
veerktgjs-diameteren forskudt ved siden af det ferste i kontur-
underprogrammet definerede punkt. Radius-korrekturen
bestemmer, om der skal startes venstre (1, RL=medlgb) eller hgjre
for trinnet (2, RR=modlgb)

2 Efterat TNC’en har positioneret til den ferste fremrykdybde, kerer
veerktajet pa en cirkelbue med fraesetilspaending Q12 tangentialt til
trinvaeggen. Evt. bliver sletfraeseovermal side tilgodeset

3 P& den farste fremrykdybde fraeser veerktgjet med
fraesetilspaending Q12 langs med trinveeggen indtil tappen er
fremstillet fuldsteendigt

4 Derneest korer veerktgjet tangentialt vaek fra trinvaeggen tilbage til
startpunktet for bearbejdningen

5 Skridtene 2 til 4 gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde Q1 er ndet

6 Afslutningsvis kerer veerktojet i veerktojsaksen tilbage til sikker
hojde eller til den sidste for cyklus’en programmerede position
(afhaengig af maskin-parameter 7420)

HEIDENHAIN iTNC 530

G129,

software-option 1)
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: G129,

software-option 1)

8.4 CYLINDER-FLADE trinfreesning (cyklus 29, DIN/ISO

Pas pa ved programmeringen!
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Maskine og TNC skal veere forberedt af maskinfabrikanten
for cylinderflade-interpolationen. Vaer opmaerksom pa
Deres maskinhandbog.

| den farste NC-blok i kontur-underprogrammet
programmeres altid begge cylinderflade-koordinater.

Veer opmaerksom pa, at veerktgjet for til- og
frakerselsbevaegelsen har nok plads sideveerts.

Hukommelsen for en SL-cyklus er begreenset. De kan i en

SL-cyklus programmere maksimalt 8192 konturelementer.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udfarer TNC’en ikke cyklus.

Cylinderen skal veere opspaendt midt pa rundbordet.

Spindelaksen skal forlebe vinkelret pa rundbords-aksen.
Hvis dette ikke er tilfeeldet, s afgiver TNC'en en
fejlmelding.

Denne cyklus kan De ikke udfere med transformeret
bearbejdningsplan.

Bearbejdningscykler: Cylinderflade @



Cyklusparameter

Fresedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem
cylinder-flade og bunden af konturen. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Sletovermdl side Q3 (inkremental): Sletovermal pa
trinvaeggen. Sletovermalet forstarrer trinbredden
med to gange den indleeste veerdi. Indlaeseomrade
-9999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand
mellem veerktejs-endeflade og cylinder overflade.
Indlaeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet, med hvilket
veerktajet bliver fremrykket hver gang.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Tilspanding dybdefremrykning Q11:Tilspaending ved
kerselsbeveegelser i spindelaksen. Indlezeseomrade O
til 99999,9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Tilspanding frase Q12: Tilspaending ved
karselsbeveegelser i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt FAUTO, FU,
FZ

Cylinder-radius Q16: Radius til cylinderen, pa hvilken
konturen skal bearbejdes. Indlaeseomrade O til
99999.9999

Malsetningsart? Grad =0 MM/TOMME=1 Q17:
Koordinaterne til drejeaksen i underprogrammet
programmeres i grader eller mm (tomme)

Trinbredde Q20: Bredden af trinnet der skal
fremstilles. Indleeseomrade -99999.99909 til
99999.9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke

63 CYCL DEF 29 CYLINDER-FLADE TRIN
01=-8 ;s FRESEDYBDE
Q3=+0 sOVERMAL SIDE
06=+0 s STKKERHEDS-AFST.
Q10=+3  ;FREMRYK-DYBDE
Q11=100 ;TILSP. DYBDEFREMR.
Q12=350 ;TILSPANDING FRASE
Q16=25  ;RADIUS
017=0 sMALSETNINGSART
020=12  ;TRINBREDDE

G129,

software-option 1)

8.4 CYLINDER-FLADE trinfreesning (cyklus 29, DIN/ISO
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G139,

software-option 1)

8.5 CYLINDER-FLADE frzaese udvendig kontur (cyklus 39, DIN/ISO

8.5 CYLINDER-FLADE frzese udvendig
kontur (cyklus 39, DIN/ISO: G139,
software-option 1)

Cyklusafvikling

Med denne cyklus kan De overfgre en pa afviklingen defineret dben
kontur til overfladen af en cylinder. TNC'en stiller veerktojet ved denne
cyklus saledes, at vaeggen af den fraesede kontur med aktiv
radiuskorrektur forlgber parallelt med cylinderaksen.

| modszetning til cyklerne 28 og 29 definerer De i kontur-
underprogrammet den faktisk kontur der skal fremstilles.

1 TNC’en positionerer vaerktojet over startpunktet for
bearbejdningen. Startpunktet la&egger TNC’en forskudt med
veerktgjs-diameteren ved siden af det ferste i kontur-
underprogrammet definerede punkt (standard forhold)

2 Efterat TNC’en har positioneret til den ferste fremrykdybde, kerer
veerktojet pa en cirkelbue med fraesetilspaending Q12 tangentialt til
konturen. Evt. bliver sletfreeseovermal side tilgodeset

3 Paden ferste fremrykdybde freeser veerktgjet med
freesetilspaending Q12 langs med konturen, indtil den definerede
konturkeede er fremstillet fuldsteendigt

4 Dernaest karer veerktgjet tangentialt vaek fra trinveeggen tilbage til
startpunktet for bearbejdningen

5 Skridtene 2 til 4 gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde Q1 er naet

6 Afslutningsvis kerer veerktgjet i veerktajsaksen tilbage til sikker
hgjde eller til den sidste for cyklus’en programmerede position
(afheengig af maskin-parameter 7420)

Med maskin-parameter 7680, Bit 16 kan De fastlaegge
@ tilkerselsforholdene for cyklus 39:

Bit 16 = 0:
Udfere tangential til- og frakersel.
Bit 16 = 1:

Ved konturstartpunktet kares lodret til dybden, uden at
veerktojet tilkares tangentialt og ved konturendepunktet
treekkes igen opad uden tangential frakersel.

232

Bearbejdningscykler: Cylinderflade @



Pas pa ved programmeringen!
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Maskine og TNC skal veere forberedt af maskinfabrikanten
for cylinderflade-interpolationen. Vaer opmaerksom pa
Deres maskinhandbog.

| den farste NC-blok i kontur-underprogrammet
programmeres altid begge cylinderflade-koordinater.

Veer opmaerksom pa, at veerktgjet for til- og
frakerselsbevaegelsen har nok plads sideveerts.

Hukommelsen for en SL-cyklus er begreenset. De kan i en

SL-cyklus programmere maksimalt 8192 konturelementer.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udferer TNC’en ikke cyklus.

Cylinderen skal veere opspaendt midt pa rundbordet.

Spindelaksen skal forlgbe vinkelret pa rundbords-aksen.
Hvis dette ikke er tilfeeldet, sa afgiver TNC'en en
fejlmelding.

Denne cyklus kan De ikke udfere med transformeret
bearbejdningsplan.

HEIDENHAIN iTNC 530

G139,

software-option 1)

8.5 CYLINDER-FLADE fraese udvendig kontur (cyklus 39, DIN/ISO
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Cyklusparameter

Fraesedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem
cylinder-flade og bunden af konturen. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Sletovermdl side Q3 (inkremental): Sletovermal pa
konturveeggen. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand
mellem veaerktgjs-endeflade og cylinder overflade.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet, med hvilket
veerktojet bliver fremrykket hver gang Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Tilspznding dybdefremrykning Q11:Tilspending ved
karselsbevaegelser i spindelaksen. Indleeseomrade 0
til 99999,9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Tilspending frase Q12: Tilspaending ved
karselsbevaegelser i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt FAUTO, FU,
FZ

Cylinder-radius Q16: Radius til cylinderen, pa hvilken
konturen skal bearbejdes. Indleeseomréde 0 til
99999.9999

Malsaztningsart? Grad =0 MM/TOMME=1 Q17:
Koordinaterne til drejeaksen i underprogrammet
programmeres i grader eller mm (tomme)

Eksempel: NC-blokke

63 CYCL DEF 39 CYLINDER-FLADE KONTUR

Q1=-8
03=+0
Q6=+0
010=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

s FRESEDYBDE
sOVERMAL SIDE

s STKKERHEDS-AFST.

s FREMRYK-DYBDE
sTILSP. DYBDEFREMR.
sTILSPANDING FRASE
;RADIUS
sMALSETNINGSART

Bearbejdningscykler: Cylinderflade @



8.6 Programmeringseksempler

8.6 .grammeringseksempler

Anvisning:
" Maskine med B-hoved og C-bord

= Cylinder opspaendt midt pa rundbord.
1 Henfaringspunkt ligger i rundbords-midten

HEIDENHAIN iTNC 530

30 50 157

Veerktejs-kald, diameter 7
Veerktej frikares
Veerktej forpositioneres til rundbords-midten

Indsvingning

Kontur-underprogram fastleegges

Bearbejdnings-parameter fastleegges

” @




8.6 .grammeringseksempler

N

36

Rundbor forpositioneres, spindel ind, cyklus kald
Veerktgj frikeres

Tilbagesvingning, ophaev PLANE-funktion
Program-slut

Kontur-underprogram

Angivelser i drejeaksen i mm (Q17=1), kersel i X-aksen pa grund af
90° indsvingning

Bearbejdningscykler: Cylinderflade @



Anvisning:

" Cylinder opspaendt midt pa rundbord.

M Maskine med B-hoved og C-bord

1 Henferingspunkt ligger i rundbords-midten

1 Beskrivelse af midtpunktsbane i et kontur-
underprogram

8.6 .grammeringseksempler

Veerktgjs-kald, veerktgjs-akse Z, diameter 7

Veerktej frikeres
Positioner veerktej pa rundbords-midten
Indsvingning

Kontur-underprogram fastleegges

Bearbejdnings-parameter fastlaegges

Efterbearbejdning aktiv

HEIDENHAIN iTNC 530

” @



8.6 lgrammeringseksempler

Rundbor forpositioneres, spindel ind, cyklus kald
Veerktgj frikeres

Tilbagesvingning, ophaev PLANE-funktion
Program-slut

Kontur-underprogram, beskrivelse af midtpunktbanen

Angivelser i drejeaksen i mm (Q17=1), kersel i X-aksen pa grund af
90° indsvingning

N
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Bearbejdningscykler:
Konturlomme med
konturformel
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9.1 SL-cykler med kompleks konturformel
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9.1 SL-cykler med kompleks
konturformel

Grundlaget

Med SL-cykler og konturformler kan De sammensaette 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 128 konturer.
Antallet af mulige konturelementer afhaenger af
konturarten (indv.-/udv.kontur) og antallet af
konturbeskrivelser og andrager maximalt 8192
konturelementer.

SL-cyklerne med konturformel forudsaetter en struktureret
programopbygning og tilbyder muligheden, for altid at
gemme tilbagevendende konturer i de enkelte
programmer. Med konturformlen forbinder De
delkonturerne til en totalkontur og fastlaegger, om det
drejer sig om en lomme eller en @.

Funktionen SL-cykler med konturformel er i brugerfladen
for TNC’en fordelt pa flere omrader og tjener som grundlag
for videregaende udviklinger.

Eksempel: Skema: Afvikle med SL-cykler og
kompleks konturformel

0 BEGIN PGM KONTUR MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"

6 CYCL DEF 20 KONTUR-DATA ...
8 CYCL DEF 22 SKRUBFRASE ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 SLETSPAN DYBDE ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SLETSPAN SIDE ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM KONTUR MM

Bearbejdningscykler: Konturlomme med konturformel @



Egenskaber ved delkonturer

Grundleeggende identificerer TNC’en alle konturer som lommer. De
skal ingen radiuskorrektur programmere. | 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 efterfelgende underprogrammer, men
skal efter cykluskaldet ikke tilbagestilles

Underprogrammer ma ogsa indeholde koordinater i spindelaksen,
men disse bliver ignoreret

| farste koordinatblok for underprogrammet fastlaegger De
bearbejdningsplanet. 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 veerktojs-laft; @’er bliver
omkert sideveerts

Radius til "indvendige-hjarner" er programmerbare - veerktajet bliver
ikke staende, friskaerings-maerker bliver forhindret (geelder for
yderste bane ved skrubfraesning og side-sletfraesning)

Ved side-sletfreesning karer TNC’en til konturen pa en tangential
cirkelbane

Ved dybde-sletfreesning karer TNC'en ligeledes veerktgjet pa en
tangential cirkelbane til emnet (f.eks: Spindelakse Z: Cirkelbane i
planet Z/X)

TNC’en bearbejder konturen gennemgaende i medlgb hhv. i
modlgb.

TNC'en skal positionere veerktojet ved enden af cyklerne

@ Med maskin-parameter 7420 fastleegger De, hvorhen
21 til 24.

Malangivelserne for bearbejdningen, som freesedybde, overmal og
sikkerheds-afstand indlaeser De centralt i cyklus 20 som KONTUR-
DATA.

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: Skema: Omregning af delkonturer med

konturformel
0 BEGIN PGM MODEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = "CIRKEL1"
2 DECLARE CONTOUR QC2 = "CIRKEL31XY"
3 DECLARE CONTOUR QC3 = "TREKANT"
4 DECLARE CONTOUR QC4 = "KVADRAT"
5 QC10 = ( QC1 | QC3 | qQcC4 ) \ qQc2
6 END PGM MODEL MM

B/ O w NN = o

BEGIN PGM CIRKEL1 MM
CC X+75 Y+50

LP PR+45 PA+0

CP IPA+360 DR+

END PGM CIRKEL1 MM

BEGIN PGM CIRKEL31XY MM

9.1 SL-cykler med kompleks konturformel
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9.1 SL-cykler med kompleks konturformel

Veelg program med konturdefinitioner

Med funktionen SEL CONTOUR veelger De et program med kontur-
definitioner, fra hvilket TNC skal tage konturbeskrivelsen:

Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
FCT
e Veelg menu for funktioner for kontur- og
BEARB. pur‘lktbeal’bejdﬂlﬂg
KomPLEKS Veelg menu for kompleks konturformel

KONTUR-
FORMEL

oL Tryk softkey SEL CONTOUR
uouALe Tryk softkey UDVALGS VINDUE: TNC’en indbleender
vaNDuE et vindue, i hvilket De kan valge programmet med
kontur-definitionen

Velg det enskede program med piltaster eller pr.
muse-klik, bekreeft med tasten ENT: TNC’en indfarer
det komplette stinavn i SEL CONTOUR-blokken

Afslut funktionen med tasten END.

Indlees det fuldsteendige programnavn for
programmet med kontur-definitionen, bekraeft med
tasten END

Alternativt kan De indleese program-navnet eller det komplette stinavn

for programmet med kontur-definitionen ogsa direkte med tastaturet.

SEL CONTOUR-blok programmeres fgr SL-cyklus. Cyklus 14
KONTUR er med anvendelsen af SEL CONTUR ikke mere
nevendig.

@
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Definere konturbeskrivelser

Med funktionen DECLARE CONTOUR giver De et program stien for
programmet, fra hvilket TNC’en tager konturbeskrivelserne.
Yderligere kan De for denne konturbeskrivelse veelge en separat
dybde (FCL 2-funktion):

SPEC
FCT

KONTUR
+ PUNKT
BEARB.

KOMPLEKS
KONTUR-
FORMEL

DECLARE
CONTOUR

UDVALG
VINDUE

Indbleende softkey-liste med specialfunktioner

Veelg menu for funktioner for kontur- og
punktbearbejdning

Veelg menu for kompleks konturformel

Tryk softkey DECLARE CONTOUR

Indlees nummeret for konturbetegnelsen QC, bekreeft
med tasten ENT

Tryk softkey UDVALGS VINDUE: TNC’en indbleender
et vindue, i hvilket De kan veelge programmet der skal
kaldes

Veelg det gnskede program med kontur-beskrivelsen
med piltaster eller pr. muse-klik, bekraeft med tasten
ENT: TNC’en indferer det komplette stinavn i DECLARE
CONTOUR-blokken

definere separat dybde for den valgte kontur

Afslut funktionen med tasten END.

Alternativt kan De indleese program-navnet for programmet med
konturbeskrivelsen eller ogsa det komplette stinavn for programmet
direkte med tastaturet.

@

Med den angivne konturbetegnelse QC kan De i
konturformlen cleare de forskellige konturer med
hinanden

Hvis De anvender konturer med separat dybde, sa skal De
anvise alle delkonturer en dybde (evt. anvise dybden 0).

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.1 SL-cykler med kompleks konturformel

Indlzese kompleks konturformel

Med softkeys kan De forbinde forskellige konturer i en matematisk
formel med hinanden:

Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
FCT
e Veelg menu for funktioner for kontur- og
BEARB. punktbeal’bejdﬂlﬂg

KOMPLEKS
KONTUR-
FORMEL

KONTUR
FORMEL.

Forbindelses-funktion

Veelg menu for kompleks konturformel

Tryk softkey KONTUR FORMEL: TNC’en viser
folgende softkeys:

skaret med
f.eks. QC10 = QC1 & QC5

forbundet med o e

f.eks. QC25 = QC7 | QC18 -3
forbundet med, men uden snit oo
f.eks. QC12 = QC5 ~ QC25 L3
skaret med komplement fra oo
f.eks. Q€25 = QC1 \ QC2

Komplement til konturomradet
f.eks. QC12 = #QC11

Parentes begynde
f.eks. Q€12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Parenteser lukke
f.eks. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Definere en enkelt kontur
f.eks. QC12 = QC1

244
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Overlappede konturer

TNC’en betragter grundleeggende en programmeret kontur som en
lomme. Med funktionen for konturformel har De muligheden, for at
2endre en kontur til en @

De kan overlappe lommer og @’er pa en ny kontur. Hermed kan De
fladerne for en lomme med en overlappet lomme forsterre eller
formindske en @.

Underprogrammer: Overlappede lommer

konturbeskrivelses-programmer, som er blevet defineret i
et konturdefinitions-program. Konturdefinitions-
programmet bliver til gengeeld kaldt med funktionen SEL
CONTOUR i det egentlige hovedprogram.

@ De efterfalgende programmeringseksempler er

Lommerne A og B overlapper hinanden.

TNC'en beregner skeeringspunkterne S1 og S2, de ma ikke blive
programmeret.

Lommerne er programmeret som helcirkler.

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.1 SL-cykI.ned kompleks konturformel

Konturbeskrivelses-program 1: Lomme A

Konturbeskrivelses-program 2: Lomme B

"Sum"-flader

Begge delflader A og B inklusive den felles overdaekkede flade skal

bearbejdes:

" Fladerne A og B skal vaere programmeret i separate programmer
uden radiuskorrektur

| konturformlen bliver fladerne A og B omregnet med funktionen
‘forenet med"

Konturdefinitions-program:

N

46
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"Forskels" -flade

Flade A skal bearbejdes uden den af B overdeekkede andel:

" Fladerne A og B skal vaere programmerede i seperate programmer
uden radiuskorrektur

= | konturformlen bliver fladen B med funktionen "skaret med
komplement af" fraregnet fladen A

Konturdefinitions-program:

9.1 SL-cykI.med kompleks konturformel

"Snit"-flader

Den af A og B overdakkede flade skal bearbejdes. (enkle

overdekkede flader skal forblive ubearbejdet.)

" Fladerne A og B skal vaere programmerede i seperate programmer
uden radiuskorrektur

= | konturformlen bliver fladerne A og B omregnet med funktionen
“skéret med”

Konturdefinitions-program:

Afvikling af kontur med SL-cykler

Bearbejdningen af den totale kontur sker med SL-cyklerne
@ 20 - 24 (se "Oversigt"” pa side 184)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Raemne-definition

9.1 SL-cykI.ned kompleks konturformel

Veerktejs-definition skrubfraeser

Veerktojs-definition sletfreeser

Veerktojs-kald skrubfraeser

Veerktoj frikeres

Fastleeg konturdefinitions-program

Fastleeggelse af generelle bearbejdnings-parametre

Cyklus-definition udskrubning

48 Bearbejdningscykler: Konturlomme med konturformel @
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Cyklus-kald skrubning
Veerktgjs-kald sletfreeser
Cyklus-definition sletfreese dybde

Cyklus-kald sletfreese dybde
Cyklus-definition sletfrees side

Cyklus-kald sletfrees side
Veerktgj frikeres, program-slut

Konturdefinitions-program
Definition af konturbetegnelsen for programmet "CIRKEL1"
Veerdianvisning for anvendte parameter i PGM "CIRKEL31XY"

Definition af konturbetegnelsen for programmet "CIRKEL31XY"
Definition af konturbetegnelse for programmet “TREKANT"
Definition af konturbetegnelse for programmet "KVADRAT"
Konturformel

9.1 SL-cykI'\ed kompleks konturformel
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9.1 SL-cykI.ned kompleks konturformel

Konturbeskrivelses-program:

Konturbeskrivelses-program: Cirkel hgjre

Konturbeskrivelses-programm: Cirkel venstre

Konturbeskrivelses-program: Trekant hajre

Konturbeskrivelses-program: Kvadrat venstre

N
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9.2 SL-cykler med simpel
konturformel

Grundlaget

Med SL-cyklerne og den enkle konturformel kan De sammenseaette
konturer fra indtil 9 delkonturer (lommer eller @’er) pa enkel vis. De
enkelte delkonturer (geometridata) indlaeser De som separate
programmer. Herved kan alle delkonturer anvendes igen efter gnske.
Fra den valgte delkontur beregner TNC’en den komplette kontur.

Hukommelsen for en SL-cyklus (alle konturbeskrivelses-

@ programmer) er begraenset til maximalt 128 konturer.

Antallet af mulige konturelementer afhaenger af
konturarten (indv.-/udv.kontur) og antallet af
konturbeskrivelser og andrager maksimalt ca. 8192
konturelementer.

Egenskaber ved delkonturer
Grundlzeggende identificerer TNC’en alle konturer som lommer. De
skal ingen radiuskorrektur programmere.
TNC'en ignorerer tilspaending F og hjeelpe-funktioner M

Koordinat-omregninger er tilladt. Bliver de programmeret indenfor
delkonturen, virker de ogsa i efterfelgende underprogrammer, men
skal efter cykluskaldet ikke tilbagestilles

Underprogrammer mé ogsa indeholde koordinater i spindelaksen,
men disse bliver ignoreret

| farste koordinatblok for underprogrammet fastlaegger De
bearbejdningsplanet. Hjeelpeakserne U,V,W er tilladt

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: Skema: Afvikle med SL-cykler og
kompleks konturformel

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF
P1= "POCK1.H"
I2 = "ISLE2.H" DEPTH5
I3 "ISLE3.H" DEPTH7.5

6 CYCL DEF 20 KONTUR-DATA ...
8 CYCL DEF 22 SKRUBFRASE ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 SLETFRASE DYBDE ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SLETFRASE SIDE ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM

9.2 SL-cykler med simpel konturformel
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Egenskaber ved bearbejdningscykler

TNC'en positionerer fgr hver cyklus automatisk til sikkerheds-
afstand

Hvert dybde-niveau bliver freeset uden veerktojs-loft; @er bliver
omkert sideveerts

Radius til "indvendige-hjerner" er programmerbar - veerktgjet bliver
ikke stdende, friskaerings-meerker bliver forhindret (geelder for
yderste bane ved udfreesning og side-sletfraesning)

Ved side-sletfreesning karer TNC’en til konturen pa en tangential
cirkelbane

Ved dybde-sletfreesning karer TNC'en ligeledes veerktgjet pa en
tangential cirkelbane til emnet (f.eks: Spindelakse Z: Cirkelbane i
planet Z/X)

TNC’en bearbejder konturen gennemgaende i medlgb hhv. i
modlgb.

Med maskin-parameter 7420 fastleegger De, hvorhen
@ TNC’en skal positionere veerktgjet ved enden cyklerne 21
til 24.

Malangivelserne for bearbejdninger, som freesedybde, overmal og
sikkerheds-afstand indleeser De centralt i cyklus 20 som KONTUR-
DATA.

9.2 SL-cykler med simpel konturformel
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Indlaese enkel konturformel

Med softkeys kan De forbinde forskellige konturer i en matematisk
formel med hinanden:

SPEC
FCT

KONTUR
+ PUNKT
BEARB.

CONTOUR
DEF

Indbleende softkey-liste med specialfunktioner

Velg menu for funktioner for kontur- og
punktbearbejdning

Tryk softkey CONTOUR DEF: TNC’en starter
indleesningen af konturformlen

Veelg navnet pa den farste delkontur med softkey
UDVALGS VINDUE eller indlzes det direkte. Den
farste delkontur skal altid veere den dybeste lomme,
bekreeft med tasten ENT

Pr. softkey fastlaegges, om den naeste kontur er en
lomme eller @, bekraeft med tasten ENT

Veelg navnet pa den anden delkontur med softkey
UDVALGS VINDUE eller indlees direkte, bekraeft med
tasten ENT

Om ngdvendigt indlees dybden for den anden
delkontur, bekraeft med tasten ENT.

Fortsaet dialogen som tidligere beskrevet, indtil De har
indleest alle delkonturer

Listen over delkonturer begynder grundlaeggende altid
med den dybeste lomme!

Hvis konturen er defineret som en @, séa fortolker
TNC'en den indlzeste dybde som @'ens hgjde Den
indleeste, fortegnslase veerdi henfarer sig sa til emne-
overfladen!

Hvis dybden er indleest 0, sa virker ved lommer den i
cyklus 20 definerede dybde, @'er rager sa op indtil
emne-overfladen!

Afvikling af kontur med SL-cykler

=)

Bearbejdningen af den totale kontur sker med SL-cyklerne
20 - 24 (se "Oversigt” pa side 184)

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.2 SL-cykler med simpel konturformel
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Bearbejdningscykler:
Nedfraesning




10.1 Grundlaget

10.1 Grundlaget

Oversigt

TNC’en stiller fire cykler til rddighed, med hvilke De kan bearbejde
flader med falgende egenskaber:

Genereret af et CAD-/CAM-system

Flade firkantet

Flade skravinklet

Frit skrdnende

Vindskaev

Cyklus Softkey Side

30 AFVIKLE 3D-DATA S Side 257
For nedfraesning af 3D-data i flere FrasE

fremrykninger

230 NEDFRASING 230 Side 259
For plane firkantede flader 1)

231 STYRET FLADE 251 Side 261
For skravinklede, skrdnende og e

vindskaeve flader

232 PLANFRZASNING Side 265

For plane firkantede flader, med L
overmal-angivelse og flere
fremrykninger

256
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10.2 AFVIKLE 3D-DATA (Cyklus 30,
DIN/ISO: G60)

Cyklusafvikling

1 TNC’EN positionerer veerktgjet i ilgang FMAX ud fra den aktuelle
position i spindelaksen til sikkerheds-afstanden over det i cyklus
programmerede MAX-punkt

2 Herefter karer TNC’en veerktgjet med FMAX i bearbejdningsplanet til
det i cyklus programmerede MIN-punkt

3 Derfra kerer veerktgjet med tilspaending dybdefremrykning til det
forste konturpunkt

4 Herefter afvikler TNC’en alle de i det angivne program gemte
punkter med tildpending frase; om ngdvendigt karer TNC’en i
mellemtiden til sikkerheds-afstanden, for at overspringe
ubearbejdede omrader

5 Ved enden kerer TNC’en veerktajet med FMAX tilbage til sikkerheds-
afstanden

Pas pa ved programmeringen

Med cyklus 30 kan De iser afvikle eksternt fremstillede
@ klartext-dialog-programmer i flere fremrykninger.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G60)

10.2 AFVIKLE 3D-DATA (Cyklus 30, DIN/ISO

Cyklusparameter

30
3D-DATA
FRASE

258

Fil-navn 3D-data: Indlees navnet pa programmet, i
hvilken konturdataerne er gemt; hvis filen ikke star i
det aktuelle bibliotek, indleeses den komplette sti Der
kan indleeses maksimalt 254 tegn

MIN-punkt omrdde: Minimal-punkt (X-, Y- og
Z-koordinater) for omradet, i hvilket der skal freeses
Indlaeseomrade -9999.9999 til 99999.9999

MAX-punkt omrade: Maximal-punkt (X-, Y- og
Z-koordinater) for omradet, i hvilket der skal freeses
Indlaeseomrade -9999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstanden
mellem veerktejsspids og emne-overflade ved ilgang-
bevaegelser Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Fremryk-dybde 2 (inkremental): Méalet, med hvilket
veerktajet rykker frem hver gang. Indleeseomréde
-9999.9999 til 99999.9999

Tilspending dybdefremrykning
Kerselshastigheden for veerktejet ved indstikning i
mm/min Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt
FAUTO

Tilspanding frase 4: Kerselshastigheden for
vaerktgjet ved fraesning i mm/min Indleeseomrade O til
99999.9999 alternativt FAUTO

Hjz1pe-funktion M: Valgfri indlaesning af indtil to
hjeelpe-funktioner, f.eks. M13. Indla&eseomrade O til
999

YA

MAX

oo

Y

zA

&

Y

Eksempel: NC-blokke

64 CYCL
65 CYCL
66 CYCL
67 CYCL
68 CYCL
69 CYCL
70 CYCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

30.0
30.1
30.2
.3 X+100 Y+100 Z+0
4
5
6

30

30.
30.
30.

AFVIKLE 3D-DATA
PGM DIGIT.: BSP.H
X+0 Y+0 Z-20

AFST 2

FREMRK -5 F100
F350 M8
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10.3 NEDFRASNING (cyklus 230,

DIN/ISO: G230)

Cyklusafvikling

1

TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang FMAX ud fra den aktuelle
position i bearbejdningsplanet til startpunktet 1; TNC’en forskyder
herved veerktejet med veerktejs-radius til venstre og opad

Herefter karer veerktojet med FMAX i spindelaksen til sikkerheds-
afstanden og derefter med tilspeending dybdefremrykning til den
programmerede startposition i spindelaksen

Derefter karer veerktejet med den programmerede tilspeending
freese til endepunktet 2; endepunktet beregner TNC’en ud fra det
programmerede startpunkt, den programmerede leengde og
veerktejs-radius

TNC’en forskyder veerktgjet med tilspaending fraese pa tveers til
startpunktet for den naeste linie; TNC’en beregner forskydningen
ud fra den programmerede bredde og antallet af snit

Herefter karer veerktajet tilbage i negativ retning af 1. akse
Nedfreesningen gentager sig, indtil den indleeste flade er
fuldsteendigt bearbejdet

Ved enden kagrer TNC’en veaerktajet med FMAX tilbage til sikkerheds-
afstanden

Pas pa ved programmeringen!

at begynde med i bearbejdningsplanet og derefter i
spindelaksen til startpunktet.

@ TNC’en positionerer veerktgjet fra den aktuelle position til

Veerktgjet forpositioneres saledes, at ingen kollision kan
ske med emnet eller spendejernet.
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10.3 NEDFRASNING (cyklus 230, DIN/ISO

Cyklusparameter

230 Startpunkt 1. Akse Q225 (absolut): Min-punkt-

L koordinater til fladen der skal nedfreeses i hovedaksen Yi
i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -9999.9999 til |]|:||:||:|[> Q207
99999.9999

Startpunkt 2. Akse Q226 (absolut): Min-punkt- A
koordinater til fladen der skal nedfreeses i sideaksen i | et——-
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade -9999.9999 til ﬁN = Q240 A
99999.9999

Startpunkt 3. Akse Q227 (absolut): Hejden i
spindelaksen, hvor der skal nedfraeses.
Indleeseomréde -9999.9999 til 99999.9999 Q226 —

1. side-laengde Q218 (inkremental): Leengden pa N
fladen der skal nedfreeses i hovedaksen for —"@
bearbejdningsplanet, henfert til startpunkt 1. akse. t Q218
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 Q225

2
>

Q219
|

Y

v

|

|
S i)

x Y

2. side-1®ngde Q219 (inkremental): Leengen af fladen
der skal freeses i sideaksen af bearbejdningsplanet,

henfaort til startpunkt 2. akse. Indleeseomréde O til —
99999.9999 % Q206

Antal snit Q240: Antallet af linier, pa hvilke TNC’en y4 A N
skal kere veerktajet i bredden Indleeseomrade O til
99999

Tilspanding fremrykdybde Q206:Karselshastigheden Q227
af veerktojet ved kersel fra sikkerheds-afstand til
freesedybden i mm/min. Indleeseomrade O til
99999.9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Q200

Tilspanding frase Q207: Kerselshastighed af
vaerktgjet ved fraesning i mm/min Indleeseomrade O til
99999.9999 alternativt FAUTO, FU, FZ )

=¥

Tvaer tilspanding Q209: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved kersel til den naeste linie i mm/min; nar
De kerer pé tveers i materialet, sé indlaeses Q209 Eksempel: NC-blokke

mindre end Q207; hvis De kearer pa tveers i det fri, sa

ma Q209 veere starre end Q207 Indleeseomréade 0 til 71 CYCL DEF 230 NEDFRAS
99999,9999 alternativt FAUTO, FU, FZ 0225=+10 ;STARTPUNKT 1. AKSE

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand 0226=+12 ;STARTPUNKT 2. AKSE
mellem veerktajsspids og fraesedybde for

positionering ved cyklus-start og ved cyklus-ende Q227=+2.5 ;STARTPUNKT 3. AKSE
Indlzeseomréde 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF Q218=150 ;1. SIDE-LANGDE

Q219=75 ;2. SIDE-LANGDE
Q240=25  ;ANTAL SNIT
Q206=150 ;TILSP. DYBDEFREMR.
Q207=500 ;TILSPANDING FRASE
0209=200 ;TILSP. PA TVARS
Q200=2 s STKKERHEDS -AFST.
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10.4 SKRAFLADE (cyklus 231,

DIN/ISO: G231)

Cyklusafvikling

1 TNC’en positionerer veerktgjet ud fra den aktuelle position med en
3D-retliniebeveaegelse til startpunktet

2 Herefter karer vaerktejet med den programmerede tilspaending
freese til endepunkt

3 Derfra kerer TNC’en veerktojet i ilgang FMAX med veerktgjs-
diameteren i positiv spindelakseretning og derefter igen tilbage til
startpunkt

4 \ed startpunkt 1 karer TNC’en igen veerktgjet til den sidst kaerte
Z-veerdi

5 Herefter forskyder TNC’en veerktejet i alle tre akser fra punkt 1 i
retning af punktet 4 pa den naeste linie

6 Herefter karer TNC’en veerktgjet til endpunktet for denne linie.
Endpunktet beregner TNC’en ud fra punkt 2 og en forskydning i
retning punkt

7 Nedfraesningen gentager sig, indtil den indleeste flade er

fuldsteendigt bearbejdet

Ved enden positionerer TNC’en veerktejet med veerktajs-
diameteren over det hgjeste indleeste punkt i spindelaksen

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 SKRAFLADE (cyklus 231, DIN/ISO

Snitfering

Startpunktet og dermed freeseretningen kan frit veelges, fordi TNC’en
kerer de enkelte snit grundlaeggende fra punkt 1 til punkt 2 og der
forleber totalafviklingen fra punkt 1/ 2 til punkt 2 / 4. De kan lsegge
punkt 1 pa alle hjerner af fladen der skal bearbejdes.

De kan optimere overfladekvaliteten ved brug af skaftfraesere:
Med stadvise snit (spindelaksekoordinater til punkt 1 sterre end
spindelaksekoordinater til punkt 2) med let skrdnende flader.

Med treekkende snit (spindelaksekoordinater til punkt 1 mindre end
spindelaksekoordinater til punkt 2) ved steerkt skranende flader

Med vindskeaeve flader, leegges hovedbevaegelses-retningen (fra
punkt 1 mod punkt 2) i retningng af den kraftigste nedbgjning

Overfladegodheden kan De optimere ved brug af radiusfraesere:

Ved vindskaeve flader laeegges hovedbevaegelses-retningen (fra
punkt 7 til punkt 2) vinkelret pa retningen af den kraftigste skraning

Pas pa ved programmeringen!

med en 3D-retliniebeveegelse til startpunktet © Veerktojet
forpositioneres saledes, at der ingen kollision kan ske med
emnet eller spaendejernet.

@ TNC’en positionerer veerktejet fra den aktuelle position

TNC’en kerer veerktgjet med radiuskorrektur RO mellem
de indleeste positioner

Evt. Anvend en freeser med centrumskeer (DIN 844).

262
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Cyklusparameter

231

=

Startpunkt 1. Akse Q225 (absolut): Startpunkt-
koordinater til fladen der skal nedfraeses i hovedaksen
i bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade -9999.9999 til
99999.9999

Startpunkt 2. Akse Q226 (absolut): Startpunkt-
koordinater til fladen der skal nedfraeses i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade -9999.9999 til
99999.9999

Startpunkt 3. Akse Q227 (absolut): Startpunkt-
koordinater til fladen der skal nedfreeses i
spindelaksen. Indlaeseomrade -9999.9999 til
99999.9999

2. Punkt 1. Akse Q228 (absolut): Slutpunkt-
koordinater til fladen der skal nedfreeses i hovedaksen
i bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade -9999.9999 il
99999.9999

2. Punkt 2. Akse Q229 (absolut): Slutpunkt-
koordinater til fladen der skal nedfraeses i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade -9999.9999 til
99999.9999

2. Punkt 3. Akse Q230 (absolut): Slutpunkt-
koordinater til fladen der skal nedfreeses i
spindelaksen. Indlaeseomrade -9999.9999 til
99999.9999

3. Punkt 1. Akse Q231 (absolut): Koordinater til
punktet = i hovedaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -9999.9999 til 99999.9999

3. Punkt 2. Akse Q232 (absolut): Koordinater til
punktet 2 i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -9999.9999 til 99999.9999

3. Punkt 3. Akse Q233 (absolut): Koordinater til
punktet 2 i spindelaksen. Indlaeseomrade -9999.9999
til 99999.9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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4. Punkt 1. Akse Q234 (absolut): Koordinater til
punktet 4 i hovedaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -9999.9999 til 99999.9999

4. Punkt 2. Akse Q235 (absolut): Koordinater til
punktet 4 i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomréde -9999.9999 til 99999.9999

4. Punkt 3. Akse Q236 (absolut): Koordinater til
punktet 4 i spindelaksen. Indleeseomrade -9999.9999
til 99999.9999

Antal snit Q240: Antallet af linier, som TNC’en skal
kare veerktajet mellem punkt 1 og 4, hhv. mellem
punkt 2 og 2 Indleeseomrade 0 til 99999

Tilspanding frase Q207: Korselshastighed af
veerktgjet ved freesning i mm/min TNC'en udferer det
forste snit med den halve programmerede veerdi.
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FAUTO, FU,
FZ

Eksempel: NC-blokke

72 CYCL DEF 231 SKRAFLADE
Q225=+0  ;STARTPUNKT
Q226=+5 ;STARTPUNKT
Q227=-2  ;STARTPUNKT

0228=+100
0229=+15
0230=+5
0231=+15

Q233=+25
Q234=+15
Q235=+125
Q236=+25

52. PUNKT
52. PUNKT
52. PUNKT
;3. PUNKT
Q232=+125 ;3.
33
H
34
H

PUNKT

. PUNKT
. PUNKT
. PUNKT
. PUNKT

Q240=40  ;ANTAL SNIT
Q207=500 ;TILSPANDING FRASE
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10.5 PLANRASNING (cyklus 232,

DIN/ISO: G232)

Cyklusafvikling

Med cyklus 232 kan De planfreese en plan flade i flere fremrykninger
og med hensyntagen til et slet-overmal. Hermed star tre
bearbejdningsstrategier til radighed:

Strategi Q389=0: Maanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning udenfor fladen der skal bearbejdes

Strategi Q389=1: Maanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning indenfor fladen der skal bearbejdes

Strategi Q389=2: Linievis bearbejdning, udkersel og sideveerts
fremrykning med positionerings-tilspaending

TNC’en positionerer veerktejet i ilgang FMAX fra den aktuelle
position med positionerings-logik til startpunkt 1: Er den aktuelle
position i spindelaksen starre end den 2. sikkerheds-afstand, sa
kerer TNC’en veerktajet forst i bearbejdningsplanet og sé i
spindelaksen, ellers forst til den 2. sikkerheds-afstand og sé i
bearbejdningsplanet. Startpunktet i bearbejdningsplanet ligger
med veerktejs-radius og med den sideveerts sikkerheds-afstand
forskudt ved siden af emnet

Herefter karer veerktejet med positionerings-tilspaending i
spindelaksen til den af TNC’en beregnede farste fremryk-dybde

Strategi Q389=0

3

Herefter korer veerktgjet med den programmerede tilspaending
fraese til endepunkt 2. Endepunktet ligger udenfor fladen, TNC’en
beregner den ud fra det programmerede startpunkt, den
programmerede laengde, den programmerede sideveerts
sikkerheds-afstand og vaerktegjs-radius

TNC’en forskyder veerktgjet med tilspaending forpositionering pa
tveers til startpunktet for den neeste linie; TNC’en beregner
forskydningen ud fra den programmerede bredde, vaerktejs-radius
og den maksimale bane-overlapnings-faktor

Herefter korer vaerktaejet igen tilbage i retning af startpunktet
Forlabet gentager sig, indtil den indleeste flade er fuldstendigt
bearbejdet. Ved enden af den sidste bane sker fremrykningen til
den naeste bearbejdningsdybde

For at undga tomme veje, bliver fladen herefter bearbejdet i
omvendt reekkefalge

Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfert. Ved den
sidste fremrykning bliver kun den indlaeste sletovermal fraeeset med
tilspeending slet-freese

Ved enden karer TNC’en veerktojet med FMAX tilbage til den

2. sikkerheds-afstand

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.5 PLANRASNING (cyklus 232, DIN/ISO

Strategi Q389=1:

3

Herefter korer veerktegjet med den programmerede tilspaending
freese til endepunkt 2. Slutpunktet ligger indenfor fladen, TNC’en
beregner den ud fra det programmerede startpunkt, den
programmerede laengde og veerktajs-radius

TNC’en forskyder veerktgjet med tilspaending forpositionering pa
tveers til startpunktet for den naeste linie; TNC’en beregner
forskydningen ud fra den programmerede bredde, veerktgjs-radius
og den maksimale bane-overlapnings-faktor

Herefter karer veerktejet igen tilbage i retning af startpunktet
Forskydningen til den neaeste linie sker igen indenfor emnet

Forlgbet gentager sig, indtil den indlaeste flade er fuldstaendigt
bearbejdet. Ved enden af den sidste bane sker fremrykningen til
den naeste bearbejdningsdybde

For at undga tommme veje, bliver fladen herefter bearbejdet i
omvendt reekkefalge

Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfert. Ved den
sidste fremrykning bliver kun det indlaeste sletovermal freeset med
tilspaending sletfreese

Ved enden kgrer TNC’en vaerktajet med FMAX tilbage til den
2. sikkerheds-afstand

Strategi Q389=2:

3

Herefter korer veerktegjet med den programmerede tilspaending
freese til endepunkt 2. Endepunktet ligger udenfor fladen, TNC’en
beregner den ud fra det programmerede startpunkt, den
programmerede leengde, den programmerede sidevaertssikkerhed
sikkerheds-afstand og veerktgjs-radius

TNC’en kerer veerktgjet i spindelaksen til sikkerheds-afstanden
over den aktuelle fremryk-dybde og kerer med tilspaending
forpositionering direkte tilbage til startpunktet for den naeste linie.
TNC’en beregner forskydningen ud fra den programmerede
bredde, veerktgjs-radius og den maximale bane-overlapnings-faktor

Herefter karer veerktajet igen til den aktuelle fremryk-dybde og
herefter igen i retning af endepunktet

nedfreesnings-forlabet gentager sig, indtil den indlaeste flade er
fuldsteendigt bearbejdet. Ved enden af den sidste bane sker
fremrykningen til den naeste bearbejdningsdybde

For at undgad tomme veje, bliver fladen herefter bearbejdet i
omvendt reekkefalge

Forlebet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfert. Ved den
sidste fremrykning bliver kun den indleeste sletovermal freeset med
tilspaending slette

Ved enden karer TNC’en veerktojet med FMAX tilbage til den

2. sikkerheds-afstand

Pas pa ved programmeringen!

ingen kollision kan ske med emne eller spaendejern.

@ Den 2. sikkerheds-afstand Q204 indleeses saledes, at der
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Cyklusparameter

Bearbejdningsstrategi (0/1/2) Q389: Fastleeg,
hvorledes TNC’en skal bearbejde fladen:

0: Meanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning med positionerings-tilspeending udenfor
fladen der skal bearbejdes

1: Meanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning med freesetilspeending indenfor fladen
der skal bearbejdes

2: Linievis bearbejdning, udkersel og sideveerts
fremrykning med positionerings-tilspaending

Startpunkt 1. Akse Q225 (absolut): Startpunkt-
koordinater til fladen der skal bearbejdes i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade
-9999.9999 til 99999.9999

Startpunkt 2. Akse Q226 (absolut): Startpunkt-
koordinater til fladen der skal nedfraeses i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -9999.9999 til
99999.9999

Startpunkt 3. Akse Q227 (absolut): Koordinater
emne-overflade, ud fra hvilke fremrykningen bliver
beregnet. Indleeseomrade -9999.9999 til 99999.9999

STutpunkt 3. Akse Q386 (absolut): Koordinater i
spindelaksen, pa hvilke fladen skal planfreeses.
Indleeseomrade -9999.9999 til 99999.9999

1. side-lengde Q218 (inkremental): Leengden af
fladen der skal bearbejdes i hoveaksen af
bearbejdningsplanet. Med fortegnet kan De
fastleegge retningen af den forste freesebane henfort
til startpunkt 1. akse Indleeseomrade -9999.9999
til 99999.9999

2. side-lengde Q219 (inkremental): Leengden af
fladen der skal bearbejdes i sideaksen for
bearbejdningsplanet. Med fortegnet kan De
fastleegge retningen af den forste tvaerfremrykning
henfort til startpunkt 2. akse. Indleeseomrade
-9999.9999 til 99999.9999
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Maksimale fremryk-dybde Q202 (inkremental): Mélet,
med hvilket veaerktgjet hver gang maksimalt bliver
fremrykket. TNC en beregner den virkelige fremryk-
dybde ud fra forskellen mellem endepunkt og
startpunkt i veerktgjsaksen - under hensyntagen til
sletovermalet - sdledes, at der altid bliver bearbejdet
med samme fremryk-dybde Indleeseomrade O til
99999.9999

Sletovermal dybde Q369 (inkremental): Veerdien, med
hvilken den sidste fremrykning skal keres
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Max. bane-overlapnings faktor Q370: Maximale
sideveerts fremrykning k. TNC en beregner den
faktiske sideveerts fremrykning ud fra den

2. sideleengde (Q219) og veerktgjs-radius saledes, at
den altid bliver bearbejdet med konstant sideveerts
fremrykning. Hvis De i vaerktgjs-tabellen har indfart en
radius R2 (f.eks. platteradius ved anvendelse af et
freesehoved), formindsker TNC’en den sideveerts
fremrykning tilsvarende. Indleeseomrade 0.1 til
1.9999 alternativt PREDEF

Tilspanding frase Q207: Korselshastighed af
vaerktgjet ved fraesning i mm/min Indleeseomrade O til
99999.9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Tilspanding sletfrase Q385: Korselshastigheden af
vaerktgjet ved freesning af den sidste fremrykning i
mm/min Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Tilspending forpositionering Q253:
Kerselshastighed af vaerktojet ved tilkarsel til
startposition og ved karsel til den naeste lini i mm/min;
hvis De kegrer péa tveers i materialet (Q389=1), s& karer
TNC’en tvaerfremrykningen ed fraesetilspaending
Q207 Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt
FMAX, FAUTO, PREDEF

Q204
Q200
l g Q202
0369T
@ -
X
Yi
e 0207
" l-—-—-—»»»—-—-—--—.
A
._-_-_’»-_._-_:
e — &
_+ B
@T e Q253
m |
1 — -

Q357
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Eksempel: NC-blokke —&T
mellem vaerktejsspid og startposition i veerktgjsaksen. ™
Hvis De med bearbejdningsstrategi Q389=2 fraese, 71 CYCL DEF 232 PLANFRASNING al
karer TNC'en i s_ikkerheds-afstarﬂwd over den aktpelle 0389=2 s STRATEGI (D
fremryk-dybde til startpunktet p& den naeste linie

Indlaeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF Q225=+10 ;STARTPUNKT 1. AKSE —
Sikkerheds-afstand side Q357 (inkremental): 0226=+12 ;STARTPUNKT 2. AKSE

Sideveerts afstand for veerktejet fra emne ved tilkersel Q227=+2.5 ;STARTPUNKT 3. AKSE

til farste fremryk-dybde og afstanden, pa hvilken den

sideveerts fremrykning ved bearbejdningsstrategi 0386=-3  ;ENDEPUNKT 3. AKSE

(Q389=0 og O389=2 bliver kert med Indleeseomrade 0218=150 ;1. SIDE-LANGDE

0 til 99999.9999

. . Q219=75 ;2. SIDE-LANGDE
Koordinater i spindelaksen, ik den ngen 0202-2  ;MAX. FREMRYK-DYBDE
kollision _kan ske mellem vnaerkt@j_og emne 0369=0.5 ;OVERMAL DYBDE
;slf)eareﬁadt?ﬁrPr;!)EII;]é:ll-_laeseomrade 0 til 99999,9999 0370-1 .MAX. OVERLAPNING

Q207=500 ;TILSPANDING FRASE
Q385=800 ;TILSPANDING SLETFRAS
Q253=2000 ;TILSP. FORPOS.
Q200=2 s STKKERHEDS -AFST.
Q357=2 sSIK.-AFSTAND SIDE
Q204=2 52. SIKKERHEDS-AFST.

10.5 PLANRASNING (cyklus 232, DIN/ISO
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.0.6 Programmeringseksempler

10.6 Programmeringseksempler

<
<

100

L BLCRIRK 0.1 Z R0 VRO 280 Raemnodefitor
CTOOLDER TGO RS Verkoisdefniton
CATOOL AL T 2S00 Verkoiskel

Lz RA Ve frkores

6 CYCL DEF 280 NEDFRES | Cyusdefnion nedfimsning
2
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Forpositionering i neerheden af startpunktet
Cyklus-kald
Veerktej frikeres, program-slut

.0.6 Programmeringseksempler
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11.1 Grundlaget

11.1 Grundlaget

Oversigt

Med koordinat-omregninger kan TNC'en udfere en én gang
programmeret kontur pa forskellige steder af emnet med aendret
position og starrelse. TNC'en stiller felgende koordinat-
omregningscykler til rédighed:

Cyklus Softkey Side

7 NULPUNKT Side 275
Forskyde konturen direkte i programmet ﬁ
eller fra nulpunkt-tabellen

247 HENF@RINGSPUNKT 247 Side 282
FASTLAGGELSE a4 4]

Fastleegge henfaringspunkt under

programafviklingen

8 SPEJLING T Side 283
Spejle konturer @@D
10 DREJUNING 1 Side 285
Dreje konturer i bearbejdningsplanet Q

11 DIM.FAKTOR 1 Side 287
Konturer formindske eller forsterre @

26 AKSESPECIFIK DIM.FAKTOR ®  cc Side 289
Forstarre eller formindske konturer med
aksespecifikke dimfaktorer

19 BEARBEJDNINGSPLAN o Side 291
Gennemfgre bearbejdninger i @

transformeret koordinatsystem for

maskiner med drejehovedern og/eller

rundborde

Virkningen af koordinat-omregninger

Start af aktiviteten: En koordinat-omregning bliver aktiv fra sin
definition - bliver alts& ikke kaldt. Den virker, indtil den bliver
tilbagestillet eller defineret pany.

Tilbagestilling af koordinat-omregning:
Cykler med veerdier for grundforholdene definieres pany, f.eks.
dim.faktor 1.0

Hjeelpefunktionerne M2, M30 eller blokken END PGM udferes
(afhaengig af maskinparameter 7300)

Veelg nyt program

Hjeelpefunktion M142 modale programinformationer slette
programmere

274
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11.2 NULPUNKT-forskydning
(cyklus 7, DIN/ISO: G54)

Virkemade

Med NULPUNKT-FORSKYDNING kan De gentage bearbejdninger pa
vilkarlige steder pa emnet.

Efter en cyklus-definition NULPUNKT-FORSKYDNING henfarer alle
koordinat-indlzesninger sig til det nye nulpunkt. Forskydningen i hver
akse viser TNC'en i status-displayet. Indleesning af drejeakser er ogsa
tilladt.

Tilbagestilling

Forskydning til koordinaterne X=0; Y=0 etc. programmeres med
fornyet cyklus-definition.

Anvend funktionen TRANS DATUM RESET

Kald fra nulpunkt-tabellen forskydning til koordinaterne
X=0; Y=0 etc.

Grafik

Hvis De efter en nulpunkt-forskydning programmerer en ny BLK FORM,
kan De med maskin-parameter 7310 bestemme, om BLK FORM skal
henfare sig til det nye eller gamle nulpunkt. Ved bearbejdning af flere
dele kan TNC'en herved fremstille hver enkelt del grafisk.

Cyklusparameter

Forskydning: Koordinaterne til det nye nulpunkt
«5? indleeses; absolutveerdier henfarer sig til emne-

nulpunktet, der er fastlagt med henfaringspunkt-
fastleeggelsen; inkremental veerdier henferer sig altid
til det sidst gyldige nulpunkt — dette kan allerede veere
forskudt Indlaese-omrade indtil 6 NC-akser, alle fra
-9999,9999 til 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.2 NULPUNKT-forskydning (cyklus 7, DIN/ISO

Eksempel: NC-blokke

13 CYCL DEF 7.0 NULPUNKT
14 CYCL DEF 7.1 X+60
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
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11.3 NULPUNKT-forskydning med
nulpunkt-tabeller (cyklus 7,
DIN/ISO: G53)

G53)

Virkemade

Nulpunkt-tabeller indszetter De f.eks. ved

ofte tilbagevendende bearbejdningsforlab pa forskellige emne-
positioner eller

ved ofte anvendelse af den samme nulpunktforskydning

Indenfor et program kan De programmere nulpunkter savel direkte i
cyklus-definitionen som ogsa kalde fra en nulpunkt-tabel.

Tilbagestilling
Fra nulpunkt-tabellen forskydning til koordinaterne
X=0; Y=0 etc. kaldes
Forskydning til koordinaterne X=0; Y=0 etc. direkte kald med en
cyklus-definition.
Anvend funktionen TRANS DATUM RESET

Grafik

Hvis De efter en nulpunkt-forskydning programmerer en ny BLK FORM,
kan De med maskin-parameter 7310 bestemme, om BLK FORM skal
henfare sig til det nye eller gamle nulpunkt. Ved bearbejdning af flere
dele kan TNC'en herved fremstille hver enkelt del grafisk.

Status-visning Y
| den yderligere status-visning bliver fglgende data fra nulpunkt-
tabellen vist :
Navn og sti for den aktive nulpunkt-tabel N
Aktive nulpunkt-nummer

. N
Kommentar fra spalten DOC for det aktive nulpunkt-nummer N

11.3 NULPUNKT-forskydning med nulpunkt-tabeller (cyklus 7, DIN/ISO
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Pas pa ved programmeringen!

Pas pa kollisionsfare!

Nulpunkter fra nulpunkt-tabellen henferer sig altid og
udelukkende til det aktuelle henfgringspunkt (Preset).

Maskin-parameter 7475, blev det tidligere 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
nulpunkt-forskydning bliver kaldt fra en nulpunkt-tabel.

Nulpunkt-tabellen fra TNC 4xx, hvis koordinater henferte
sig til maskin-nulpunktet (MP7475 = 1), ma ikke anvendes
i iTNC 530.

Hvis De benytter nulpunkt-forskydninger med nulpunkt-
tabeller, s anvender De funktionen SEL TABLE, for at
aktivere den gnskede nulpunkt-tabel fra NC-programmet.

Hvis De arbejder uden SEL TABLE, sé skal De aktivere den
e@nskede nulpunkt-tabel fer program-testen eller
programafviklinge (geelder ogséa for programmerings-
grafikken):

Veelg den gnskede tabel for program-test i driftsart
program-test med fil-styring: Tabellen indeholder
status S

Veelg den gnskede tabel for programafvikling i en
programafviklings-driftsart med fil-styring: Tabellen far
status M

Koordinat-veerdier fra nulpunkt-tabellen er udelukkende
absolut aktive.

Nye linier kan De kun indfgje efter tabel-enden.

HEIDENHAIN iTNC 530
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™ Cyklusparameter
g
) 7 Forskydning: Indlees nummeret for nulpunktet fra Eksempel: NC-blokke
g L] nulpunkt-tabellen eller indlees en Q-parameter; hvis
De indleeser en Q-parameter , s& aktiverer TNC’en 77 CYCL DEF 7.0 NULPUNKT
nulpunkt-nummeret, som star i Q-parameteren 78 CYCL DEF 7.1 #5

Indlzese-omrade 0 til 9999

Veelg nulpunkt-tabel i et NC-program

Med funktionen SEL TABLE velger De nulpunkt-tabellen, fra hvilken
TNC’en tager nulpunktet:

Veelg funktionen for program-kald: Tryk tasten PGM

CALL CALL

Tryk softkey NULPUNKT TABEL

Tryk softkey UDVALGS VINDUE: TNC’en indblaender
Mt et vindue, i hvilket De kan vaelge den gnskede

nulpunkt-tabel

Velg den @nskede nulpunkt-tabel med piltaster eller
pr. muse-klik, bekraeft med tasten ENT: TNC’en
indferer det komplette stinavn i SEL TABLE-blokken

Afslut funktionen med tasten END.

Alternativt kan De ogsa direkte indleese tabel-navnet eller det
komplette stinavn pa tabellen der skal kaldes med tastaturet.

SEL TABLE-blokken programmeres fer cyklus 7 nulpunkt-
@ forskydning.

En med SEL TABLE valgt nulpunkt-tabel forbliver aktiv
saleenge , indtil De med SEL TABLE eller med PGM MGT
veelger en anden nulpunkt-tabel.

Med funktionen TRANS DATUM TABLE kan De definere
nulpunkt-tabeller og nulpunkt-numre i en NC-blok (se
bruger-handbogen Klartekst-dialog

11.3 NULPUNKT-forskydning med nulpunkt-tabeller (cyklus 7, DIN/ISO
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Editere nulpunkt-tabeller i driftsart program-
indlagring/editering

De gemme andringen med tasten ENT. Ellers bliver
endringen evt. ikke tilgodeset ved afviklingen af et
program.

@ Efter at De har eendret en veerdi i en nulpunkt-tabel, skal

Nulpunkt-tabellen veelger De i driftsart program-
indlagring/editering

PGM
MGT

Funktion

Kalde fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Visning af nulpunkt-tabellen: Tryk softkeys VALG
TYPE og VIS .D

Velg den onskede tabel eller indlees nyt filnavn

Fil editering. Softkey-listen viser hertil falgende
funktioner:

Velg tabel-start aEowD

Veelg tabel-slut

Sidevis bladning opad

Sidevis bladning nedad

Indfgjelse af linie (kun mulig ved enden af tabellen) F—

LINIE

Sletning af linie sier

LINIE

Overfare indleeste linie og spring til naeste linie

Tilfgj det indlaesbare antal linier (nulpunkter) ved TILFes

tabellens ende

g
L ]
2

N LINIER

HEIDENHAIN iTNC 530
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Editering af nulpunkt-tabel i en
programafviklings-driftsart

G53)

| en programafviklings-driftsart kan De altid veelge de aktive nulpunkt-
tabeller. De trykker herfor softkey NULPUNKT-TABEL. IS4 star de
samme editeringsfunktioner til rddighed for Dem som i driftsarten
program-indlagring/editering

Overtage Akt.-veerdier i nulpunkt-tabellen

Med tasten "overtage Akt.-position" kan De overfare den aktuelle
veerktajs-position eller de sidst indtastede positioner i nulpunkt-
tabellen:

Positionere indleesefelt pé linien og i spalten, i hvilken positionen
skal overtages

Velg funktionen overtage Akt.-position: TNC’en
sporger i et overbleendingsvindue, om De vil overtage
den aktuelle veerktajs-position eller sidst tastede
veerdi

Veelg den gnskede funktion med piltasten og bekraeft
med tasten ENT

Overtage veerdier i alle akser: Tryk softkey ALLE
R VARDIER, eller

AKTUELLE Overtage veerdi i aksen, pa hvilken indlaesefeltet star:
Gans Tryk softkey AKTUELLE VZARDI

11.3 NULPUNKT-forskydning med nulpunkt-tabeller (cyklus 7, DIN/ISO
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Konfigurering af nulpunkt-tabel ™
Ty)
P& den anden og tredie softkeyliste kan De for hver nulpunkt-tabel eroweanios  [EDITER NULPUNKTTABEL (D
fastleegge akserne, for hvilke De vil definere nulpunkter. WULPU ST = ORSETENIRE T
. . . . o -n
Standardmaessigt er alle akser aktive. Hvis De vil udelukke en akse, sa " g
seetter De den tilsvarende akse-softkey pd UD. TNC’en sletter sd den |z % I i =
dertil hgrende spalte i nulpunkt-tabellen. : =T Es @ % =
Nar De til en aktiv akse ingen nulpunkt vil definere, trykker De tasten s, Gl i s s = s
NO ENT. TNC’en indferer s& en bindestreg i den tilsvarende spalte. B8 . 3 b 2 TV
IENDI ]
L ey
(si::mx %
oN
b
® ‘%E
BEGYND SLUT SIDE SIDE INDSAT SLET NASTE
LINIE LINIE LINIE

Forlade nulpunkt-tabel

| fil-styringen lader De andre fil-typer vise og veelg den gnskede fil

11.3 NULPUNKT-forskydning med nulpunkt-tabeller (cyklus 7, DIN/ISO
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11.4 HENFORINGSPUNKT FASTLAGGELSE (cyklus 247, DIN/ISO

11.4 HENFOQRINGSPUNKT
FASTLAGGELSE (cyklus 247,
DIN/ISO: G247)

Virkemade
Med cyklus HENFORINGSPUNKT FASTLAGGELSE kan De aktivere
et i preset-tabellen defineret nulpunkt som nyt henfaringspunkt.

Efter en cyklus-definition HENFORINGSPUNKT FASTLAGGELSE
henfarer alle koordinat-indlaesninger og nulpunkt forskydninger
(absolutte og inkrementale) sig til den nye preset.

Status-display

| status-displayet viser TNC'en det aktive preset-nummer efter
henfaringspunkt-symbolet.

Pas pa ved programmeringen!

Ved aktivering af et henfagringspunkt fra preset-tabellen,
@ tilbagestiller TNC'en en aktiv nulpunkt-forskydning.

TNC’en fastleegger kun henfaringspunktet i den akse, som
er med i nulpunkt-tabellen. Henferingspunktet for akser,
der er kendetegnet med - forbliver usendret.

Nar De aktiverer preset nummer O (linie 0), sa aktiverer De
det henf.punkt, som De sidst har fastlagt i en manuel
driftsart.

| driftsart PGM-test er cyklus 247 ikke virksom.

Cyklusparameter
247 Nummer pa henf.punkt?: Angiv nummeret pa
Sl henfaringspunktet fra preset-tabellen, der skal

aktiveres. Indlaese-omrade 0 til 65535

282
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Eksempel: NC-blokke

13 CYCL DEF 247 HENF.PUNKT FASTL.

Q339=4

sHENF . PUNKT-NUMMER

Cykler: Koordinat-omregninger @



11.5 SPEJLING (cyklus 8, DIN/ISO:
G28)

Virkemade

TNC'en kan udfere en bearbejdning i bearbejdningsplanet spejlvendt.

Spejlingen virker fra og med sin definition i programmet. Den virker
0gsa i driftsart positionering med manuel indlaesning. TNC'en viser
aktive spejlingsakser i det status-displayet.

Hvis De kun spejler én akse, eendrer omlgbsretningen sig for
veerktojet. 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 skal spejles: Elementet bliver
direkte spejlet om nulpunktet;

Nulpunktet ligger udenfor konturen der skal spejles: Elementet
flytter sig yderligere

Tilbagestilling
Cyklus SPEJLING programmeres pany med indleesning NO ENT.

Pas pa ved programmeringen!

for den nye freesecyklus med 200er nummer . Undtagelse:
Cyklus 208, med hvilken den i cyklus definerede
omlgbsretning bliver bibeholdt.

@ Hvis De kun spejler én akse, endrer omlgbsretningen sig

HEIDENHAIN iTNC 530
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G28)

11.5 SPEJLING (cyklus 8, DIN/ISO

Cyklusparameter

Spejlende akse?:: Indlaes aksen, der skal spejles; De
é@ kan spejle alle akser — inkl. drejeakser - med
undtagelse af spindelaksen og den dertil harende

sideakse. Det er tilladt at indleese maximalt tre akser
Indlaese-omrade indtil 3 NC-akser X, Y, Z, U, V, W, A, B, C

284

Eksempel: NC-blokke

79 CYCL DEF 8.0 SPEJLING
80 CYCL DEF 8.1 X Y U
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11.6 DREJNING (cyklus 10,
DIN/ISO: G73)

G73)

Virkemade

Indenfor et program kan TNC'en dreje koordinatsystemet i
bearbejdningsplanet om det aktive nulpunkt.

DREJNING en virker fra sin definition i programmet. Den virker ogsa i
driftsart positionering med manuel indlaesning. TNC'en viser den
aktive drejevinkel i det yderligere status-display.

Henfagringsakse for drejevinklen:

X/Y-plan X-akse
Y/Z-plan Y-akse
Z/X-plan Z-akse

Tilbagestilling
Cyklus DREJNING programmeres pany med drejevinklen 0°.

11.6 DREJNING (cyklus 10, DIN/ISO

35°

©
B
=V

60

Pas pa ved programmeringen!

TNC'en ophaver en aktiv radius-korrektur ved definering
@ af cyklus 10. evt. programmeér radius-korrektur pany.

Efter at De har defineret cyklus 10, kerer De begge akser
i bearbejdningsplanet, for at aktivere drejningen.
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G73)

EJNING (cyklus 10, DIN/ISO

1.

Cyklusparameter

286

» Drejning: Indlaes drejevinklen i grader (°).
Indleeseomrade -360,000° til +360,000° (absolut eller
inkrementalt)

Eksempel: NC-blokke
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11.7 DIM.FAKTOR (cyklus 11,
DIN/ISO: G72)

G72)

Virkemade

TNC'en kan indenfor et program forsterre eller formindske konturer.
Saledes kan De eksempelvis tage hensyn til svind- og sletspan- Z A
faktorer.

DIM.FAKTOR virker fra og med sin definition i programmet. Den virker Y
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
(afhaengig af maskin-parameter 7410)

pa malangivelser i cykler

ogsa i parallelakserne U,V,W

Forudsaetning

For forsterrelsen hhv. formindskelsen skal nulpunktet veere forskudt til
en kant eller hjgrne af konturen.

Forsterre: SCL starre end 1 til 99,999 999

11.7 DIM.FAKTOR (cyklus 11, DIN/ISO

Formindske: SCL mindre en 1 til 0,000 001 Y A Y A
Tilbagestilling
Cyklus DIM.FAKTOR programmeres pany med dim.faktor 1.
(22.5)
0 @) -
% N 27) X
_@ >
t X
36 60
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11.7 I'.FAKTOR (cyklus 11, DIN/ISO

Cyklusparameter

> Faktor?: Indlees faktor SCL (eng.: scaling); TNC'en
multiplicerer koordinater og radier med SCL (som
beskrevet i "Virkning" ) Indleese-omréde 0.000000 til
99.999999

288

Eksempel: NC-blokke
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11.8 DIM.FAKTOR AKSESP.
(Cyklus 26)

Virkemade
Med cyklus 26 kan De tilgodese skrump- og overmals-faktorer
aksespecifikt.

DIM.FAKTOR’en virker fra og med sin definition i programmet. Den
virker ogsa i driftsart positionering med manuel indlaesning. TNC'en
viser den aktive dim.faktor i det yderligere status-display.

Tilbagestilling

Cyklus DIM.FAKTOR programmeres pany med faktor 1 for den
tilsvarende akse.

Pas pa ved programmeringen!

Koordinatakser med positioner til cirkelbaner méa De ikke
@ med forskellige faktorer streekke eller klemme.

For hver koordinat-akse kan De indlaese en egen akse-
specifik dim.faktor.

Yderligere lader koordinaterne til centrum sig
programmere for alle dim.faktorer.

Konturen bliver strukket eller klemt fra centrum, altséa ikke
ubetinget fra og til det aktuelle nulpunkt - som ved cyklus
11 DIM.FAKTOR

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.8 DIM.FAKTOR AKSESP. (Cyklus 26)

Cyklusparameter

26 cc

e

290

Akse og faktor: Valg pr. softkey koordinatakse(r) og
faktor(er) for den aksespecifikke straekning eller
klemning. Indleese-omrade 0.000000 til 99.999999

Centrum-koordinater: Centrum for den
aksespecifikke straekning eller klemning Indleese-
omrade -9999.9999 til 99999.9999

Yi

Eksempel: NC-blokke

25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 DIM.FAKTOR AKSESP.

27 CYCL DEF 26.1 X
28 CALL LBL 1

1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
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11.9 BEARBEJDNINGSPLAN
(cyklus 19, DIN/ISO: G80,
software-option 1)

Virkemade

| cyklus 19 definerer De stedet for bearbejdningsplanet - forstds som
stedet for veerktejsaksen henfert til det maskinfaste koordinatsystem
- ved indleesning af transformationsvinklen. De kan fastleegge stedet
for bearbejdningsplanet pa to mader:

Indlees stillingen af svingaksen direkte

Beskrive stedet for bearbejdningsplanet gennem indtil tre drejninger
(rumvinkel) af det maskinfaste koordinatsystem. Rumvinklen der
skal indleeses far De, idet De leegger et snit lodret gennem det
transformerede bearbejdningsplan og betragter snittet fra aksen,
som De vil transformere om. Med to rumvinkler er allerede alle
enskede veerktgjspositioner entydigt defineret i rummet

og hermed ogsa kerselsbeveegelser i det transformerede
system afhaenger af, hvorledes De beskriver det
transformerede plan.

@ Pas p4, at stedet for det transformerede koordinatsystem

Hvis De programmerer stedet for bearbejdningsplanet med en
rumvinkel, beregner TNC’en automatisk de derfor ngdvendige vinkel-
stillinger af svingaksen og fastleegger disse i parametrene Q120 (A-
akse) til Q122 (C-akse).

Pas pa kollisionsfare !
Afhaengig af Deres maskinkonfiguration er med en

rumvinkeldefinition regnemaessigt to lasninger
(aksestillinger) mulig. De kontrollerer med en relevant test
pa Deres maskine, hvilken aksestilling softwaren i TNC’en
altid veelger.

Hvis De har software-option DCM til radighed, sa kan De i
program-testen lade vise den pageeldende aksestilling i
billedet PROGRAM+KINEMATIK (se bruger-handbogen
Klartext-Dialog, dynamisk kollisionsovervagning).

HEIDENHAIN iTNC 530
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G80, software-option 1)

11.9 BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus 19, DIN/ISO

Reekkefelgen af drejningerne for beregning af stedet for planet er
fastlagt: 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
kerer med en akse i det transformerede system, virker korrekturen for
disse akser. Hvis korrekturen skal omregnes i alle akser, sa skal De
kore alle akser.

Hvis De har sat funktionen transformere programafvikling i driftsart
manuel pa aktiv bliver den i denne menu indferte vinkelveerdi fra
Zyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN overskrevet.

Pas pa ved programmeringen!

bliver tilpasset af maskinfabrikanten til TNC og maskine.
Ved bestemte svinghoveder (rundborde) fastlaegger
maskinfabrikanten, 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
opmeaerksom pa Deres maskinhandbog.

@ Funktionerne for transformering af bearbejdningsplanet

altid bliver fortolket som uaendrede veerdier, skal De altid
definere alle tre rumvinkler, ogsa hvis én eller flere vinkler
erlig 0.

@ Da ikke programmerede drejeakseveaerdier grundleeggende

Transformationen af bearbejdningsplanet sker altid om det
aktive nulpunkt.

Nar De anvender cyklus 19 med aktiv M120, s& ophasver
TNC en automatisk radius-korrekturen og dermed ogsa
funktionen M120

Pas pa kollisionsfare!
Veer opmaerksom pa, at den sidst definerede vinkel er

indleest mindre end 360°!
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Cyklusparameter

Drejeakse og -vinkel?: Indlees drejeakse med
tilhgrende drejevinkel; drejeakserne A, B og C

programmeres med softkeys. Indleese-omrade
-360.000 til 360.000

Nar TNC’en automatisk positionerer drejeakserne, sa kan De endnu
indleese felgende parametre

Tilspending? F=: Karselshastigheden for drejeaksen
ved automatisk positionering Indleese-omrade 0 til
99999.999

Sikkerheds-afstand ? (inkremental): TNC’en
positionerer svinghovedet sdledes, at positionen,
som fra forleengelsen af veerktojet med sikkerheds-
afstand, ikke @ndrer sig relativt til emnet Indleese-
omréade 0 til 99999.9999

Pas pa kollisionsfare!

Pas pa, at sikkerheds-afstanden ved cyklus 19 ikke
henfarer sig til overkanten af emnet (som det er tilfeeldet
ved bearbejdningscykler), men til det aktive
henferingspunkt!

Tilbagestilling

For at tilbagestille svingvinklen, defineres pany cyklus
BEARBEJDNINGSPLAN og for alle drejeakser indleeses 0°. Herefter
defineres cyklus BEARBEJDNINGSPLAN endnu engang, og
dialogfspargsmélet bekraeftes med tasten NO ENT. Hermed saetter
De funktionen inaktiv.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G80, software-option 1)

11.9 BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus 19, DIN/ISO

Positionere drejeakser

positionerer drejeaksen, eller om De skal positionere
drejeaksen i programmet manuelt. Veer opmaerksom pa
Deres maskinhandbog.

@ Maskinfabrikanten fastleegger, om cyklus 19 automatisk

Positionere drejeakser manuelt

Hvis cyklus 19 ikke automatisk positionerer drejeaksen, skal De
positionere drejeaksen i en separat L-blok efter cyklus-definitionen.

Hvis De arbejder med aksevinkler, kan De definere akseveerdierne
direkte i en L-blok. Hvis De arbejder med rumvinkler, s& anvender
De de af cyklus 19 beskrevne Q-parametre Q120 (A-akseveerdi), Q121
(B-akseveerdi) og Q122 (C-akseveerdi).

NC-blokeksempel:

10 L Z+100 RO FMAX

11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 BEARBEJDNINGSPLAN
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0

14 L A+Q120 C+Q122 RO F1000

15 L Z+80 RO FMAX
16 L X-8.5 Y-10 RO FMAX

de i Q-parametrene Q120 til Q122 gemte

@ De anvender ved mauel positionering grundlaeggende altid
drejeaksepositioner!

Undgéa funktioner som M94 (vinkelreducering), for ved
multikald ikke at fa uoverensstemmelser mellem Akt- og
Sollpositioner for drejeaksen.

294

Definere rumvinkel for korrekturberegning

Positionere drejeakser med veerdier, som cyklus 19
har beregnet

Korrektur aktiverer spindelaksen

Korrektur aktiverer bearbejdningsplan
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Positionere drejeakser automatisk
Hvis cyklus 19 automatisk positionerer drejeaksen, geelder::

TNC'en kan kun positionere styrede akser automatisk.

| cyklus-definition skal De yderligere til transformationsvinklen
indleese en sikkerheds-afstand og en tilspaending, med hvilke
transformationsaksen bliver positioneret.

Anvend kun forindstillede veerktajer (hele veerktojslaengden skal
veere defineret).

Ved transformeringsforlgb forbliver positionen af veerktejsspidsen
naesten usendret overfor emnet.

TNC'en udferer transformationen med den sidst programmerede
tilspeending. Den maximalt opnéelige tilspending afheenger af
kompleksiteten af svinghovedet (rundbordet).

NC-blokeksempel:

10 L Z+100 RO FMAX

11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 BEARBEJDNINGSPLAN

13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 ABST50
14 L Z+80 RO FMAX

15 L X-8.5 Y-10 RO FMAX

HEIDENHAIN iTNC 530

Vinkel for korrekturberegning defineres
Yderligere tilspaending ag afstand defineres
Korrektur aktiverer spindelaksen

Korrektur aktiverer bearbejdningsplan
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G80, software-option 1)

11.9 BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus 19, DIN/ISO

Positions-visning i et transformeret system

De viste positioner (SOLL og AKT) og nulpunkt-visningen i det yderligere
status-display henfarer sig efter aktiveringen af cyklus 19 til det
transformerede koordinatsystem. Den viste position stemmer direkte
efter cyklus-definition altsé evt. ikke mere overens med koordinaterne
til den sidst programmerede position far cyklus 19.

Arbejdsrum-overvagning

TNC’en kontrollerer i det transformerede koordinatsystem kun
akserne til endekontakt, som skal kares Evt. afgiver TNC'en en
fejlmelding.

Positionering i et transformeret system

Med hjeelpe-funktion M130 kan De ogsa i det transformerede system
kere til positioner, som henfarer sig til det utransformerede
koordinatsystem.

Ogsa 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

Veerktejs-radiuskorrektur er ikke tilladt

296
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Kombination med andre koordinat-
omregningscykler

Ved kombination af koordinat-omregningscykler skal man passe p4, at
transformation af bearbejdningsplanet altid sker om det aktive nul-
punkt. De kan gennemfare en nulpunkt-forskydning far aktivering af
cyklus 19: sé forskyder De det "maskinfaste koordinatsystem".

Hvis De forskyder nulpunktet efter aktivering af cyklus 19, sa
forskyder De det "transformerede koordinatsystem".

Vigtigt: Ved tilbagestilling af cyklerne gér det i den omvendte
reekkefalge som ved defineringen:

1. Aktivere nulpunkt-forskydning

2. Bearbejdningsplan transformation aktiveres

3. Drejning aktiveres

Emnebearbejdning

1. Tilbagestille drejning
2. Tilbagestille transformeret bearbejdningsplan
3. Tilbagestille nulpunkt-forskydning

Automatiske maling i et transformeret system
Med malecyklerne i TNC’en kan De opmale emner i det
transformerede system. Maleresultatet bliver af TNC’en gemt i Q-

parametre, som De derefter kan viderebearbejde (f.eks. udleese
maleresultaterne pa en printer).

HEIDENHAIN iTNC 530

G80, software-option 1)

11.9 BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus 19, DIN/ISO

” @



G80, software-option 1)

11.9 BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus 19, DIN/ISO

Ledetrad for arbejdet med cyklus 19
BEARBEJDNINGSPLAN

1 Program fremstilling
Veerktoj defineres (bortfalder, hvis TOOL.T er aktiv), indlees fuld
veerktojs-laengde
Kald veerktgj
Spindelakse keres s& meget fri, at der ved svingning ingen kollision
kan ske mellem veerktaj og emne.
evt. positionere drejeakse(n) med L-blok pa tilsvarende vinkelveerdi
(afhaengig af en maskin-parameter)
evt. Aktivere nulpunkt-forskydning
Cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN defineres; indlees vinkelvaerdi for
drejeaksen
Alle hovedakser (X, Y, Z) kares, for at aktivere korrekturen.
Programmér bearbejdningen som om den blev udfert i det
utransformerede plan

evt. definér cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN mmed en anden
vinkel, for at udfere en bearbejdning i en anden aksestilling. Det er i
dette tilfeelde ikke ngdvendigt at tilbagestille cyklus 19, De kan
direkte definere den nye vinkelstilling

Cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN tilbagestilling; for alle drejeakser
indleeses 0°

Funktion BEARBEJDNINGSPLAN deaktivere; cyklus 19 defineres
pany, bekreeft dialogspargsmal med NO ENT

evt. Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning
Evt. positionere drejeaksen i 0°-stillingen
2 Opspeending af emnet

3 Forberedelse i driftsart
Positionering med manuel indlaesning

Positioner drejeakse(r) for fastlaeggelse af henferingspunkt pa den
tilsvarende vinkelvaerdi. Vinkel-vaerdien retter sig efter den valgte
henferingsflade pd emnet.
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4 Forberedelse i driftsart
Manuel drift

Funktion transformation af bearbejdningsplan seettes med softkey 3D-
ROT pa AKTIV for driftsart manuel drift; ved ikke styrede akser
indfares vinkelveerdien for drejeaksen i menuen.

Ved ikke styrede akser skal de indferte vinkelveerdier stemmme overens
med Akt.-position for dreje-aksen, ellers beregner TNC'en
henfaringspunktet forkert.

5 Henfaringspunkt-fastlaeggelse

Manuelt ved bergring som i utransformeret system

Styret med et HEIDENHAIN 3D-tastsystem (se Bruger-handbog
Tastsystem-cykler, kapitel 2)

Styret med et HEIDENHAIN 3D-tastsystem (se Bruger-hdndbog
Tastsystem-cykler, kapitel 3)

Start af et bearbejdningsprogram i driftsart programafvikling
blokfelge

7 Driftsart manuel drift

Funktion transformation af bearbejdningsplan seettes med softkey 3D-
ROT pa INAKTIV. Indfer for alle drejeakser vinkelveerdien 0° i menuen.

HEIDENHAIN iTNC 530

G80, software-option 1)

11.9 BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus 19, DIN/ISO

” @



. 11.10 Programmeringseksempler

11.10 Programmeringseksempler

Program-afvikling

= Koordinat-omregninger i et hovedprogram
W Bearbejdning i et underprogram,

130

65

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

00 Cykler: Koordinat-omregninger @
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. 11.10 Programmeringseksempler

HEIDENHAIN iTNC 530

Veerktej frikaeres, program-slut
Underprogram 1
Fastleeggelse af fraesebearbejdning
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12.1 Grundlaget

12.1 Grundlaget

Oversigt

TNC’en stiller forskellige cykler til radighed for falgende

specialanvendelser:

Cyklus Softkey Side

9, DVALETID Side 305
' £D

12 PROGRAM KALD = Side 306

13 SPINDEL-ORIENTERING L Side 307

il
32 TOLERANCE a2 Side 308
o

225 GRAVERING af tekster 225 Side 312

290 INTERPOLATIONSDREJNING Side 315

(software-option 2

304
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12.2 DVALETID (cyklus 9,
DIN/ISO: G04)

Funktion

Programafviklingen bliver standset med varigheden af DVALETID. En
dveeletid kan eksempelvis tjene for et spanbrud.

Cyklus virker fra og med sin definition i programmet. Modalt virkende
(blivende) tilstande bliver herved ikke influeret, som f.eks. rotationen
af spindelen.

Cyklusparameter
Dveletid i sekunder: Indlees dvaeletiden i sekunder
Indleeseomrade 0 til 3600 s (1 time) i 0,001 s-skridt

HEIDENHAIN iTNC 530

G04)

Eksempel: NC-blokke

89 CYCL DEF 9.0 DVALETID
90 CYCL DEF 9.1 DV.TID 1.

12.2 DVALETID (cyklus 9, DIN/ISO
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G39)

12.3 PROGRAM-KALD (cyklus 12, DIN/ISO

12.3 PROGRAM-KALD (cyklus 12,
DIN/ISO: G39)

Cyklusfunktion

De kan vilkérlige bearbejdnings-programmer, som f.eks. specielle
borecykler eller geometri-moduler, ligestille med en bearbejdnings-
cyklus. De kalder sa dette program lige som en cyklus.

Pas pa ved programmeringen!

@ Det kaldte program skal veer gemt pa TNC’ens harddisk.

Hvis De kun indlaeser program-navnet, skal det i cyklus
deklarerede program sta i det samme bibliotek som det
kaldende program.

Hvis det som cyklus deklareret program ikke star i samme
bibliotek som programmet, sa indleeser De det komplette
stinavn, f.eks. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Hvis De vil deklarere et DIN/ISO-programm som cyklus, sa
indleeser De fil-type.| efter program-navnet.

Q-parametre virker ved et program-kald med cyklus 12
grundlaeggende globalt. Veer opmeerksom pa, at eendringer
i Q-parametre i det kaldte program evt. ogsa har
indvirkning pa det kaldende program

Cyklusparameter
w Program-navn: Navnet pad programmet der skal kaldes
cALL evt. med stien, i hvilken programmet stér Der kan

indleeses maksimalt 254 tegn
Det definerede program kan kaldes med falgende funktioner:

CYCL CALL (separat blok) eller

CYCL CALL POS (separat blok) eller

M99 (blokvis) eller

M89 (bliver udfert efter hver positionerings-blok)

306

e o ——— 9 @ T ————]
©'7 CYCLDEF12.0 ° —=»0 BEGINPGM P
° PGM CALL 2k LOT31 MM °
58 CYCLDEF121 o | o | .
o LoT31 o | 1o o
° 9..M99 TP °
° o Le END PGM °
o o e

Eksempel: Deklarere program 50 som cyklus og

kalde med M99

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H
57 L X+20 Y+50 FMAX M99
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12.4 SPINDEL-ORIENTERING
(cyklus 13, DIN/ISO: G36)

Cyklusfunktion

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
@ forberedt.

TNC kan styre hovedspindelen i en vaerktgjsmaskine og dreje i en
bestemt position med en vinkel.

Spindel-orienteringen er f.eks.n@dvendig
ved veerktajsveksel-systemer med bestemte veksel-positioner for
veerktojet
for opretning af sende- og modtagevinduer af 3D-tastsystemer med
infrarad-overfarsel

Den i cyklus definerede vinkelstilling positionerer TNC’en ved
programmering af M19 eller M20 (maskinafhaengig).

Hvis De programmerer M19, hhv. M20, uden farst at have defineret
cyklus 13, sé positionerer TNC’en hovedspindelen pa en vinkelveerdi,
der er fastlagt maskinfabrikanten (se maskinhadndbogen).

Pas pa ved programmeringen!

cyklus 13 anvendt. Vaer opmaerksom pa i Deres NC-
program, at De evt. skal programmere cyklus 13 pany efter
en af ovennaevnte bearbejdningscykler.

@ | bearbejdningscyklerne 202, 204 og 209 bliver den interne

Cyklusparameter
G Orienteringsvinkel: Indlaes vinkel henfort til vinkel-
il henfgringsaksen i arbejdsplanet Indleese-omrade:

0,0000¢ til 360,0000°

HEIDENHAIN iTNC 530
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Eksempel: NC-blokke

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTERING
94 CYCL DEF 13.1 VINKEL 180

12.4 SPINDEL-ORIENTERING (cyklus 13, DIN/ISO
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12.5 TOLERANCE (cyklus 32, DIN/ISO

12.5 TOLERANCE (cyklus 32,
DIN/ISO: G62)

Cyklusfunktion

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
@ forberedt. Cyklus’en kan veeret spzerret.

Gennem angivelserne i cyklus 32 kan De pavirke resultatet ved HSC-
bearbejdning hvad angéar ngjagtighed, overfladegodhed og hastighed,

safremt TNC'en er blevet tilpasset til de maskinspecifikke egenskaber.

TNC’en udglatter automatisk konturen mellem vilkarlige (ukorrigerede
eller korrigerede) konturelementer. Herved kerer vaerktojet
kontinuierligt pd emne-overfladen og skaner herved
maskinmekanikken.. Yderligere virker den i cyklus definerede
tolerance ogsa ved kaerselsbevaegelser pa cirkelbuer.

Om ngdvendigt, reducerer TNC’en automatisk den programmerede
tilspaending, s at programmet altid bliver afviklet "rykfrit' med den
hurtigst mulige hastighed af TNC’en. Ogsa nar TNC’en kgrer med
ikke reduceret hastighed bliver den af Dem definerede tolerance
grundlaeggende altid overholdt. Jo starre De definerer tolerancen,
desto hurtigere kan TNC'en kere.

Ved glatningen af konturen opstér en afvigelse. Sterrelsen af
konturafvigelsen (tolerancevardi) er fastlagt i en maskin-parameter af
maskinfabrikanten. Med cyklus 32 kan De &ndre den forindstillede
toleranceveerdi.

308
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Indflydelse ved geometridefinition i CAM-
system

Den vaesentligste faktor der kan pavirke ved den eksterne NC-
programfremstilling er den i CAM-systemet definerbare kordefejl S.
Med kordefejlen definerer den maksimale punktafstand sig med et
postprocessor (PP) genereret NC-program. Er kordefejlen lig med eller
mindre end den i cyklus 32 valgte toleranceveerdi T, sa kan TNC’en
glatte konturpunkterne, safremt gennem specielle maskinindstillinger
den programmerede tilspeending ikke bliver begraenset.

En optimal glatning af konturen opnér De, hvis De vaelger

toleranceveerdien i cyklus 32 mellem 1,1 og 2-gange CAM-kordefejlen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.5 TOLERANCE (cyklus 32, DIN/ISO

Pas pa ved programmeringen!

=)

310

Ved meget sma toleranceveerdier kan maskinen ikke mere
bearbejde konturen rykfrit. Rumlen ikke ved manglende
regnepraestation i TNC'en, men den kensgerning, at
TNC'en tilkarer konturovergangene naesten eksakt, ma
kerselshastigheden altsa reduceres drastigst.

Cyklus 32 er DEF-aktiv, det betyder at den er virksom fra
sin definition i programmet

TNC'en tilbagestiller cyklus 32, nar De

cyklus 32 definere pany og bekraefter dialogspergsmalet
efter toleranceverdien med NO ENT

med tasten PGM MGT veelger et nyt program

Efter at De har tilbagestillet cyklus 32, aktiverer TNC'en
igen den med maskin-parameter forindstillede tolerance.

Den indlzeste toleranceveerdi T bliver af TNC’en fortolket i
MM-programmer i maleenheden mm og i et tomme-
program i maleenheden tomme.

Hvis De indleeser et program med cyklus 32, der
indeholder som cyklusparameter kun tolerancevardien T,
indfajer TNC’en evt. begge de resterende parametre med
veerdien 0.

Ved mere og mere toleranceindleesning formindsker
cirkelbeveegelsen i regelen cirkeldiameteren. Hvis pa
Deres maskine HSC-filteret er aktivt (evt. ved forespargsel
hos maskinfabrikanten), kan cirklen ogsé blive sterre.

Hvis cyklus 32 er aktiv, viser TNC’en i det yderligere
status-display, fanen CYC for den definerede cyklus 32-
parameter.
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Cyklusparameter

Tolerancevardi T: Tilladelige konturafvigelse i mm
(hhv. tommer ved tomme-programmer)
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

HSC-MODE, sletfrase=0, skrubbe=1: Aktivere filter:

Indlaeseveerdi O:

Fraese med hgjere konturgngjagtighed. TNC'en
anvender internt definerede sletfraese-
filterindstillinger

Indlaeseveerdi 1:
Fraese med hgjere tilspaendings-hastighed.
TNC’en anvender internt definerede skrubbe-
filterindstillinger

Tolerance for drejeakse TA: Tilladelig
positionsafvigelse af drejeakser i grader med aktiv
M128 (FUNKTION TCPM). TNC’en reducerer altid
banetilspzendingen saledes, at ved fleraksede
bevaegelser kerer den langsomste akse med sin
maximale tilspaending. | regelen er drejeaksen
vaesentlig langsommere end linicerakser. Ved
indleesning af en stor tolerance (f.eks. 10°), kan De
forkorte bearbejdningstiden vaesentlig ved fleraksede
bearbejdnings-programmer, da TNC’en sé ikke altid
skal kere drejeaksen til den forudgivne Soll-position.
Konturen bliver med indleesning af drejeakse-
tolerance ikke beskadiget. Den eendrer udelukkende
stillingen af drejeaksen henfart til emne-overfladen
Indleeseomrade 0 til 179.9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANCE
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5

G62)

12.5 TOLERANCE (cyklus 32, DIN/ISO

h @



G225)

12.6 GRAVERING (cyklus 225, DIN/ISO

12.6 GRAVERING (cyklus 225,
DIN/ISO: G225)

Cyklusafvikling

Med denne cyklus lader tekster sig gravere pa en plan flade pd emnet.
Teksterne lader sig skrive langs en retlinie eller pa en cirkelbue.

1 TNC’en positionerer i bearbejdningsplanet til startpunktet for det
forste tegn.

2 Veerktojet stikker vinkelret pa graveringsfladen og freeser tegnet.
Ngdvendige oplatningsbeveegelser mellem tegnene udfarer
TNC’en i sikkerheds-afstand. Ved enden af tegnet star vaerktgjet i
sikkerheds-afstand over overfladen.

3 Disse forlgb gentager sig for alle tegn der skal graveres.

4 Afslutningsvis positionerer TNC’en veerktgjet til den 2. sikkerheds-
afstand.

Pas pa ved programmeringen!

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
@ arbejdsretningen.

Nar De graverer teksten pa en ret linie (Q516=0), sa
bestemmer vaerktojspositionen ved cykluskaldet
startpunktet for det farste tegn.

Nar De graverer teksten pa en cirkel (Q516=1), sa
bestemmer veerktgjspositionen ved cykluskaldet
midtpunktet for cirklen.

Teksten der skal graveres kan De ogséa overfere pr. string-
variabel (QS).

312
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Cyklusparameter

Graveringstekst QS500: Graveringstekst. Tilladte
indlaesetegn: Se "Gravere systemvariable”, side 314

G225)

Tegnhejde Q513 (absolut): Hejden af tegnet der skal

graveres i mm. Indleeseomréde 0 til 99999.9999 4 = x ¥ @514 8
Faktor afstand Q514: Ved den anvendte font handler —
det om en sékaldt proportionalfont. Hvert tegn har E
séledes sin egen bredde, som TNC en ved definition a =
af Q514=0 graverer tilsvarende. Ved definition af ()
Q514 ulig 0 skalerer TNC’en afstanden mellem | % .
tegnene. Indleeseomréde 0 til 9.9999 (o)
Skrifttype Q515: Uden funktion i gjeblikket

yp : Q513 N
Tekst pa retlinie/cirkel (0/1) Q516: 7))
Gravere en tekst langs en retlinie: Indlaesning = 0 -
Gravere en tekst pa en cirkelbue: Indlaesning = 1 E
Drejested Q374: Midtpunktsvinkel, nar teksten skal 3'
anordnes pa en cirkel. Indla&eseomrade: -360.0000 til A ~—
+360,0000° =4 o (O]
Radius ved tekst pad en cirkel Q517 (absolut): 2
Radius til cirkelbuen, pa hvilken TNC’en skal anordne E
teksten i mm. Indleeseomrade O til 99999.9999 Eksempel: NC-blokke ]
Tilspanding frase Q207: Korselshastighed af >
veerktgjet ved freesning i mm/min. Indlaeeseomrade 0 62 CYCL DEF 225 GRAVERING <
Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne- 0513=10 s TEGNSTORRELSE &)
overflade og bunden af graveringen 0

Q514=0 s FAKTOR AFSTAND -
Tilspending fremrykdybde Q206: = ; N
Kerselshastigheden for veerktejet ved indstikning i 0515=0 s SKRIFTTYPE -
mm/min Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt 0516=0 sTEKSTANORDNING
FAUTO, FU Q374=0 sDREJESTED
Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand z ;
veerktgjsspids — emne-overflade Indleeseomrade O til saeoE PGS
99999,9999 alternativt PREDEF Q207=750 sTILSPANDING FRASE
Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til Q201=-0.5 ;DYBDE
emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til - )
99999 9999 Q206=150 sTILSP. DYBDEFREMR.
. Q200=2 s SIKKERHEDS -AFST.

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen Q203=+20 ;KOOR. OVERFLADE
kollision kan ske mellem veerktaj og emne 0204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

(spaendejern) Indlaeseomrade 0 til 99999,9999
alternativt PREDEF
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G225)

12.6 GRAVERING (cyklus 225, DIN/ISO

Tilladte graveringstegn

Udover sma bogstaver, store bogstaver og tal er faelgende specialtegn
mulige:

L#$%&" () *+,-./:3<=>2@[\]1_

funktioner. Nar De vil gravere disse tegn, sa skal De angive

@ Specialtegnene % og \ bruger TNC’en til specielle
disse i graveringsteksten dobbelt, f.eks.: %%.

Tegn der ikke kan trykkes

Udover tekst, er det ogsd muligt at definere, nogle ikke trykbare tegn
for formateringsformal. Angivelse af ikke trykbare tegn indleder De
med specialtegnet \.

Der eksisterer falgende muligheder:

\n: Linieombrud
\t: Horisontal tabulator (tabulatorbredde er fast pa 8 tegn)
\t: Vertikal tabulator (tabulatorbredde er fast pa én linie)

Gravere systemvariable

Yderligere udover faste tegn, er det muligt, at gravere indholdet af
bestemte systemvariable. Angivelsen af en systemvariabel indledes
med specialtegnet %.

Det er muligt at gravere den aktuelle dato. Herfor indlaeser De
%time<x>. <x> definerer datoformatet, hvis betydning er identisk med
funktion SYSSTR ID332 (se Bruger-Handbogen Klartext-Dialog, Kapitel
Q-parameter-programmering, afsnit kopiere systemdata i en string-
parameter).

Pas pa, at De ved indlaesningen af datoformatet 1 til 9 skal
@ angive et fgrende 0, f.eks. time08.
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12.7 INTERPOLATIONSDREJNING
(software-option, cyklus 290,
DIN/ISO: G290)

G290)

Cyklusafvikling

Med denne cyklus lader en rotationssymmetrisk afsats sig fremstille i
bearbejdningsplanet, der er defineret med start- og slutpunkt.
Rotationsmidten er startpunktet (XY) ved cykluskald.
Rotationsfladerne kan veere afrundet pa skrd og mod hinanden.
Fladerne kan fremstilles savel pr. interpolationsdrejning, som ogsa pr.
fraesning.

DIN/ISO

1 TNC’en positionerer vaerktajet i sikker hgjde til startpunktet for
bearbejdningen. Denne fremkommer ved en tangential
forleengelse af kontur-startpunktet i sikkerhedsafstanden.

2 TNC’en fremstiller den definerede kontur ved . st
linterpolationsdrejning. Herved beskriver hovedaksen i |
bearbejdningsplanet en cirkelformet beveegelse, medens i
spindelaksen bliver oprettet vinkelret pa overfladen.

3 Ved konturendepunktet kegrer TNC'en veerktejet lodret op til |
sikkerhedsafstanden. ; Q495

4 Afslutningsvis kerer TNC’en veerktojet tilbage til sikker hgjde |

e T

12.7 INTERPOLATIONSDREJNING (software-option, cyklus 290,
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: G290)

DIN/ISO

12.7 INTERPOLATIONSDREJNING (software-option, cyklus 290,

Pas pa ved programmeringen!

Veerktojet, som De anvender til denne cyklus, kan vaere savel et
drejeveerktgj, som ogsa et freseveerktej (Q444=0). Geometridataerne

for dette veerktej definerer De i veerktojs-tabellen TOOL.T som felger:

Spalte L (DL for korrekturveerdier):

Leengden af vaerktgjet (nederste punkt pa veerktejs-skaeret)
Spalte R (DR for korrekturveerdier):

Svingcirkelradius for veerktojet (yderste punkt pa veerktojs-skeeret)
Spalte R2 (DR2 for korrekturveerdier):

Skeerradius for veerktejet

&)

=)
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Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt. Veer opmaerksom pa maskinhandbogen.

Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret spindel
(undtagelse Q444=0)

Software-option 96 skal veere frigivet.

Cyklus giver ingen mulighed for skrubbebearbejdninger
med flere snit.

Interpolationscentrum er veerktgjs-positionen ved cyklus-
kald.

TNC’en forleenger den ferste flade der skal bearbejdes
med sikkerheds-afstanden.

Med veerdierne DL og DR for TOOL CALL-blokkene kan De
realisere overmal. DR2-indlaesning i en TOOL CALL-blok
tilgodeser TNC’en ikke.

For at Deres maskine kan opna hgje banehastigheder,
definerer De for cykluskaldet en stor tolerance med
cyklus 32.

De programmerer en snithastighed, som med
banehastigheden for akserne pa Deres maskine ogsa lige
netop kan nas. Sa opnar De en optimal oplasning af
geometrien og en stabil bearbejdningshastighed.

TNC overvager ikke mulige konturbeskadigelser, der kan
opsta med tilsvarende veerktgjsgeometri.

Pas pa bearbejdningsvarianter: Se
"Bearbejdningsvarianter”, side 319
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Cyklusparameter

2390

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental):
Forleengelsesafstand af den definerede kontur ved til-
og frakersel. Indleeseomrade 0 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Sikker hgjde Q445 (absolut): Absolut hgjde, i hvilken
der ingen kollision kan ske mellem veerktej og emne;
veerktejs-udkerselsposition ved cyklus-enden.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Vinkel for spindel-orientering Q336 (absolut):
Vinklen, med hvilken skeeret indretter 0°-positionen
for spindlen. Indleeseomréde -360.0000 til 360.0000

Snithastighed [m/min] Q440: Snithastigheden for
veerktgjet i m/min. Indleeseomrade 0 til 99.999

Fremrykning pr. omdrejning [mm/omdr.] Q441:
Tilspaendingen, som veerktejet udferer pr.
omdrejning. Indleeseomrade 0 til 99.999

Startvinkel plan XY Q442: Startvinkel i XY-planet.
Indlzeseomréde O til 359.999

Bearbejdnings-retning (-1/+1) Q443:
Bearbejdning medurs: Indleesning = -1
Bearbejdning modurs: Indleesning = +1

Interpolerende akse (4...9) Q444: Aksebetegnelse
for den interpolerende akse.

A-akse er interpolerende akse: Indleesning = 4
B-akse er interpolerende akse: Indleesning = 5
C-akse er interpolerende akse: Indlaesning = 6
U-akse er interpolerende akse: Indleesning = 7
V-akse er interpolerende akse: Indlaesning = 8
W-akse er interpolerende akse: Indlaesning = 9
Fraese kontur: Indlaesning = 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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Konturstart-diameter Q491 (absolut): Hjerne til
startpunktet i X, indlees diameter. Indlaeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Konturstart Z Q492 (absolut): Hjarne til startpunktet
i Z. Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

G290)

Konturende-diameter Q493 (absolut): Hjorne til
endepunktet i X, indlaes diameter. Indlaeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

DIN/ISO

Konturende Z Q494 (absolut): Hjerne til endepunktet i Q492
Z. Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 [

Vinkel omfangsflade Q495: Vinkel til forste flade der

skal bearbejdes i grader. Indleeseomrade -179.999 til Bisd |

179.999 ' | @Q491
— .

Vinkel til planflade Q496: Vinkel til anden flade der
skal bearbejdes i grader. Indleeseomrade -179.999 til

3

179.999

Radius til konturhjerne Q500: Hjgrneafrunding ' Q493 '
mellem fladerne der skal bearbejdes. Indlaeeseomrade —
0 til 999.999

Eksempel: NC-blokke

62 CYCL DEF 225 GRAVERING

12.7 INTERPOLATIONSDREJNING (software-option, cyklus 290,

Q200=2 s STIKKERHEDS -AFST.
Q445=+50 s SIKKER H@JDE

Q336=0 sVINKEL SPINDEL
Q440=20 sSNITHASTIGHED
Q441=0.75 s FREMRYKNING

Q442=+0 s STARTVINKEL

Q443=-1 sBEARBEJDNINGER
Q444=+6 s INTERP AKSE
Q491=+25 s KONTURSTART DIAM.
Q492=+0 s KONTURSTART Z
Q493=+50 s KONTURENDE X
Q494=-45 s KONTURENDE Z
Q495=+0 s VINKEL OMFANGSFLADE
Q496=+0 sVINKEL PLANFLADE
Q500=4.5 sRADIUS KONTURHJORNE
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Fraese kontur

Ved indlaesning af Q444=0 kan De freese fladerne. Til denne bearbejdnig
anvender De en fraeser med en skaerradius (R2). Er der pa fladen et

stort overmal, sa kan De denne ved fraesning i regelen bedre
forbearbejde, end med interpolationsdrejning.

Cyklus giver mulighed for ved freesning ogsa
@ bearbejdninger med flere snit..

Veer opmaerksom pa, at ved fraesning svarer
tilspeendingshastigheden til angivelsen i Q440

(snithastighed). Enheden for snithastighed er meter pr.

minut.

Bearbejdningsvarianter
Med kombination af start- og slutpunkter med vinklerne Q495 og
Q496 fremkommer falgende bearbejdningsmuligheder:
Udvendig bearbejdning i kvadrant 1 (1):
Vinkel til omfangsflade Q495 indleeses positivt
Vinkel til planflade Q496 indleeses negativt
Konturstart X Q491 indlees mindre konturende X Q493
Konturstart X Q492 indles sterre konturende Z Q494

Indvendig bearbejdning i kvadrant 2 (2):
Vinkel til omfangsflade Q495 indlaeses negativt
Vinkel til planflade Q496 indlzeses positivt
Konturstart X Q491 indlaes starre konturende X Q493
Konturstart X Q492 indlees starre konturende Z Q494

Udvendig bearbejdning i kvadrant 3 (3):
Vinkel til omfangsflade Q495 indleeses positivt
Vinkel til planflade Q496 indleeses negativt
Konturstart X Q491 indlaes starre konturende X Q493
Konturstart Z Q492 indlees mindre konturende Z Q494

Indvendig bearbejdning i kvadrant 4 (4):
Vinkel til omfangsflade Q495 indlaeses negativt
Vinkel til planflade Q496 indleeses positivt
Konturstart X Q491 indlees mindre konturende X Q493
Konturstart Z Q492 indlzes mindre konturende Z Q494

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1 Generelt om tastsystemcykler

13.1 Generelt om tastsystemcykler

()

@

TNC'en skal af maskinfabrikanten veere forberedt for brug
af 3D-tastsystemer. Veer opmaerksom pa
maskinhandbogen.

Veer opmaerksom pd, at HEIDENHAIN grundlaeggende kun
kun patager sig ansvaret for funktionen af tastsystem-
cyklerne, nar De bruger HEIDENHAIN tastsystemer!

Hvis De gennemfarer malinger under programafviklingen,
sda skal De veere opmaerksom pa, at veerktgjs-dataerne
(l;engde, radius) kan anvendes enten fra de kalibrerede
data eller fra den sidste TOOL CALL-blok (veelges med
MP7411).

Funktionsmade

Nar TNC’en afvikler en tastsystem-cyklus, kerer 3D-tastsystemet
akseparallelt hen til emnet (ogsé ved aktiv grunddrjning og ved
transformeret bearbejdningsplan). Maskinfabrikanten fastleegger tast-
tilspeendingen i en maskin-parameter (se "Fer De arbejder med
tastsystem-cykler" leengere fremme i dette kapitel).

Nar taststiften bergrer emnet,

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

standser 3D-tastsystemet og
karer i ilgang tilbage til startpositionen for tastforlobet

Bliver taststiften ikke udbgjet indenfor en fastlagt vej, afgiver TNC’en
en hertil svarende fejlmelding (Vej: MP6130).

322
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Tastsystem-cykler i driftsart manuel og el.
handhjul

TNC’en stiller i driftsart manuel og el.handhjul Handhjul
tastsystemcykler til radighed, med hvilke De kan:
Kalibrerer tastsystemet
Kompenserer for skra emneflader
Fastleegger henfgringspunkter

Tastsystemcykler for automatisk-drift

Ved siden af tastsystem-cyklerne, som De anvender i driftsart manuel
og el. handhjul, stiller TNC’en et stort antal cykler til rAdighed for de
mest forskellige anvendelsesmuligheder i automatisk-drift:

Kalibrering af et kontakt tastsystem

Kompenserer for skré emneflader

Fastleegger henfaringspunkter

Automatisk emne-kontrol

Automatisk vaerktejs-opmaling
Tastsystem-cykler programmerer De i driftsart program-
indlagring/editering med tasten TOUCH PROBE. Anvendelse af
tastsystem-cykler med numre fra 400, ligesom nyere
bearbejdningscykler, Q-parameter som overfaringsparameter.
Parametre med samme funktion, som TNC’en behgver i forskellige

cykler, har altid det samme nummer: f.eks. Q260 er altid sikker hgjde,
Q261 altid mélehgjde osv.

For at forenkle programmeringen, viser TNC’en under cyklus-
definitionen et hjeelpebillede. | hjelpebilledet er parameteren som De
skal indleese vist med lys baggrund, (se billedet til hajre).

HEIDENHAIN iTNC 530

MANUEL

DRIFT

2nd hul:

PROGRAM-INDLESNING
center i 1st akse?

AABUNLE

BEGIN PGM NEU MM

0337:+0 g
END PGM NEU MM
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13.1 Generelt om tastsystemcykler

Definering af tastsystem-cyklus i driftsart indlagring/editering

TOUCH
PROBE

E.

410

Softkey-listen viser - inddelt i grupper - alle til rAdighed
vaerende tastsystem-funktioner

Veelg tastcyklus-gruppe, f.eks. henfaringspunkt-
fastleeggelse. Cykler for automatisk veerktajs-
opmaling star kun til radighed, hvis Deres maskine er
forberedt til det

Veelg cyklus, f.eks. henfaringspunkt-fastlaeggelse

lommemidte. TNC'en &bner en dialog og sparger
efter alle indleeseveaerdier; samtidig indbleender
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, after at De har indleest alle
de kreevede data.
Malecyklus-gruppe Softkey Side
Cykler for automatisk registrering og Side 330
kompensering af en emne-skraflade b
Cykler for automatisk henfaringspunkt- Side 352
fastleeggelse
Cykler for automatisk emne-kontrol Side 406
-
Kalkibreringscykler, specialcykler Side 456
Cykler for automatisk Side 472
kinematikopmaling v
Cykler for automatisk veerktgjs- Side 504
opmaling (bliver frigivet af E

maskinfabrikanten)

324

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 410 HENF.PKT. INDV. FIRKANT

0321=+50
Q322=+50
0323=60
0324=20
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
305=10
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1
0381=1
382=+85
0383=+50
384=+0
0333=+0

sMIDTE 1. AKSE

sMIDTE 2. AKSE

;1. SIDE-LANGDE

;2. SIDE-LANGDE
sMALEH@JDE

s STKKERHEDS-AFST.

s STKKER H@JDE

sKOR TIL SIKKER H@JDE
sNR. I TABELLEN
sHENF . PUNKT
sHENF . PUNKT
sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
sTASTE TS-AKSE

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

For at kunne deekke det sterst mulige anvendelsesomrader for
maleopgaver, star med maskin-parametrene indstillingsmuligheder til
radighed, som grundlzeggende fastleegger forholdene for alle
tastsystem-cykler:

Maksimale korselsvej til tastpunkt: MP6130

Hvis taststiften ikke udbgjes indenfor vejleengden fastlagt i MP6130,
afgiver TNC’en en fejlmelding.

Sikkerheds-afstand til tastpunkt: MP6140

| MP6140 fastleegger De, hvor langt TNC’en skal forpositionere

tastsystemet fra det definerede - hhv. af cyklus beregnede - tastpunkt.
Jo mindre denne veerdi indleeses, desto ngjagtigere skal De definere
tastpositionen. | mange tastsystem-cykler kan De yderligere definere
en sikkerheds- afstand, der virker additivt til maskin-parameter 6140.

Orientere et infrargdt-tastsystem pa den
programmerede tastretning: MP6165

For at forhgje mélengjagtigheden, kan De med MP 6165 = 1 opn3, at
et infrargdt-tastsystem fer hvert tastforlgb orienteres i retning af den

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

Hvis De endrer MP6165, sa skal De kalibrere
@ tastsystemet pany, da udbgjningsforholdene endrer sig.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 For De arbejder med tastsystem-cykler!

Tilgodese en grunddrejning i manuel drift:
MP6166

For ogsa i indretningsdrift at forhgje malengjagtigheden ved tastning
af enkelte positioner, kan De med MP 6166 = 1 opna, at TNC'en ved
et tastforlgb tager hensyn til en aktiv grunddrejning, altsa evt. karer
skréat til emnet.

Funktionen skra tastning er ikke aktiv for felgende
@ funktioner i manuel drift:

Kalibrering af leengde
Kalibrering af radius
Registrere grundrejning

Multiplum-maling: MP6170

For at forhgje malesikkerheden, kan TNC’en udfere alle tastforlgb indtil
tre gange efter hinanden. Afviger de malte positionsveerdier for meget
fra hinanden, afgiver TNC’en en fejlmelding (greenseveerdi fastlagt i
MP6171). Med multiplum-malingen kan De evt. registrere tilfeeldige
malefejl, som f.eks. opstér pa grund af tilsmudsning.

Ligger méleveerdien indenfor tillidsomradet, gemmer TNC’en
middelveerdien af de registrerede positioner.

Tillidsomrade for multiplumopmaling: MP6171

Hvis De vil gennemfare en multiplum-maling, indleeser De i MP6171
veerdien, som malevaerdierne ma afvige fra hinanden. Overskrider
maleveaerdiernes forskel veerdien i MP6171, afgiver TNC’en en
fejlmelding.
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Kontakt tastsystem, tasttilspaending: MP6120

| MP6120 fastleegger De tilspaendingen, med hvilken TNC’en skal
taste emnet.

Kontakt tastsystem, tilspaending for
positioneringsbevaegelser: MP6150

| MP6150 fastleegger De tilspaendingen, med hvilken TNC’en
forpositionerer tastsystemet, hhv. positionerer mellem maélepunkter.

Kontakt tastsystem, ilgang for
positioneringsbevaegelser: MP6151

| MP6151 fastleegger De, om TNC en skal positionere tastsystemet
med den i MP6150 definerede tilspeending, eller i maskin-ilgang

Indleeseveerdi= 0: Positionere med tilspaendingen fra MP6150
Indlaeseveerdi = 1: Forpositionere med ilgang

KinematikOpt, tolerancegraense for optimering
af funktion: MP6600

| MP6600 Fastleegger De tolerancegraensen, fra hvilken TNC’en i
funktion optimering skal give et tip, nar de fremskaffede kinematikdata
ligger over denne graenseveerdi. Forindstilling: 0.05 Jo sterre maskinen
er, desto starre veerdier vaelges

Indlaeseomrade: 0.001 til 0.999

KinematiksOpt, tilladte afvgelse for
kalibreringskugleradius: MP6601

| MP6601 fastleegger De den maksimalt tilladte afvigelse fra den af
cyklen automatisk malte kalibreringskugleradius fra den indlaeste
cyklusparameter.

Indleeseomrade: 0.01 til 0.1

TNC’en beregner kalibreringskugleradius ved alle malepunkter to
gange for hver 5 tastpunkter. Er radius starre end Q407 + MP6601 sa
felger en fejlmelding, da der sé bliver gaet ud fra en tilsmudsning.

Er den af TNC’en fremskaffede radius mindre end 5 * (Q407 -
MP6601), sa afgiver TNC’en ligeledes en fejlmelding.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Afvikle tastsystemcykler

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

radius) aktive enten fra de kalibrerede data eller fra den
sidste TOOL-CALL- blok (valg over MP7411, se bruger-
handbogen for for iTNC530, "Generelle bruger-
parametre").

@ Pas pa, at ved cyklus-start bliver korrektur-data (lzengde,

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

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

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

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

13.2 For De arbejder med tastsystem-cykler!
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14.1 Grundlaget

14.1 Grundlaget

Oversigt

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

Side
Side 332

Cyklus

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

3 | o
sl o
L |2
2

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

Side 335

ry
S
@F‘

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

Side 338

@E

403 ROT MED DREJEAKSE P Side 341
Automatisk registrering med to
punkter, kompensation med funktion
rundbordsdrejning

¥

405 ROT MED C-AKSE Automatisk aes Side 346
opretning af en vinkelforskydning
mellem et borings-midtpunkt og den
positive Y-akse, kompensation med en
rundbords-drejning

S

404 FASTLAG GRUNDDREJNING apa Side 345
Fastleeg en vilkarlig grunddrejning

N
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Faellestraek for tastsystemcykler for registrering
af skaevt liggende emner

Med cyklerne 400, 401 og 402 kan De med parameter Q307
forindstille grunddrejning fastlaegge, om resultatet af malingen
skal korrigeres med en kendt vinkel a.(se billedet til hgjre). Herved kan
De méle grunddrejningen pé en vilkérlig retlinie 1 p4 emnet og
fremstille henfaringen til den egentlige 0°-retning

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.2 GRUNDDREJNING (cyklus 400, DIN/ISO

14.2 GRUNDDREJNING (cyklus 400,

DIN/ISO: G400)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 400 fremskaffer ved maling af to punkter, som skal
ligge pa en retlinie, en emne-skraflade. Med funktionen grunddrejning
kompenserer TNC'en den malte veerdi.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” péa side 328) til det programmerede tastpunkt 1.
TNC’en forskyder hermed tastsystemet med sikkerheds-
afstanden imod den fastlagte kaerselsretning

Herefter korer tastsystemet til den indlaeste méalehgjde og
gennemfarer det forste tast-forlab med tast-tilspaending (MP6120)

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

TNC’en positionerer tastsystemet tilbage til sikkerheds hgjde og
gennemferer den fremskaffede grunddrejning

Pas pa ved programmeringen!

332

veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

@ Fer cyklus-definitionen skal De have programmeret et

TNC’en saetter en aktiv grunddrejning tilbage ved
cyklusstart.

Yi

© m—
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Cyklusparameter =)
o
aee 1. Malepunkt 1. Akse Q263 (absolut): Koordinater til T <
-l det forste tastpunkt i hovedaksen i Q267 (O]
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til Y A .

99999.9999 Q272=2 . *

1. Malepunkt 2. Akse Q264 (absolut): Koordinater til Z
det forste tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indla&eseomrade -99999.9999 til

99999.9999 Q266 \ D MP6140
2, Malepunkt 1. Akse Q265 (absolut): Koordinater til ares Q320
det andet tastpunkt i hovedaksen i {} 5
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade -99999.9999 til N D
99999.9999 +@ -

. : : X

: 1

2. Malepunkt 2. Akse Q266 (absolut): Koordinater til R S 0272=1

detandet tastpunkt i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Maleakse Q272: Aksen for bearbejdningseplanet, i
hvlket malingen skal ske:

1: Hovedakse = méleakse A
2: Sideakse = maleakse z

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

+1:Karselsretning positiv CrEy

-

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinat til kuglecentrum (=bergringspunkt) i Q261
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 @Q

<V

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem mélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indleeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spandejern)
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

14.2 GRUNDDREJNING (cyklus 400, DIN/ISO
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14.2 GRUNDDREJNING (cyklus 400, DIN/ISO

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

1: Mellem malepunkterne keres til sikker hgjde
Alternativ PREDEF

Forindstilling grunddrejning Q307 (absolut): Nar
skréfladen der skal males ikke skal henfare sig til
hovedaksen, men til en vilkérlig retlinie, indleeses
vinklen til henfarings-retlinien. TNC’en fremskaffer sa
for grunddrejningen forskellen mellem den malte
veerdi og vinklen til henfarings-retlinien.
Indleeseomrade -360.000 til 360.000

Preset-nummer i tabel Q305: Angiv nummeret i
preset-tabellen, hvori TNC’en skal gemme den
fremskaffede grunddrejning. Ved indleesning af
Q305=0, leegger TNC’en den fremskaffede
grunddrejning i ROT-menuen for driftsart manuel
Indleeseomrade 0 til 2999

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 400 GRUNDDREJNING
0263=+10 ;1. PUNKT 1. AKSE
0264=+3.5 ;1. PUNKT 2. AKSE
0265=+25 ;2. PUNKT 1. AKSE
0266=+8 ;2. PUNKT 2. AKSE
Q272=2  ;MALEAKSE
0267=+1 ;KOGRSELSRETNING
0261=-5 ;MALEH@JDE
0320=0  ;SIKKERHEDS-AFST.
0260=+20 ;SIKKER H@JDE
Q301=0  ;KOR TIL S. HJDE
Q307=0  ;FORINDST. GRUNDDR.
0305=0  ;NR. I TABELLEN
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14.3 GRUNDDREJNING med to

boringer (cyklus 401,
DIN/ISO: G401)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 401 registrerer midtpunktet af to boringer. Herefter
beregner TNC’en vinklen mellem hovedaksen i bearbejdningsplanet
og forbindelses retlinien mellem borings-midtpunkterne. Med
funktionen grunddrejning kompenserer TNC en den beregnede veerdi.
Alternativt kan De ogsa kompensere den fremskaffede skraflade med
en drejning af rundbordet.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra fra
spalte MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” péa side 328) til det indlaeste midtpunkt for ferste
boring

Herefter karer tastsystemet til den indleeste méalehgjde og
registrerer med fire tastninger det farste borings-midtpunkt
Herefter karer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer
til det indleeste midtpunkt for den anden boring

TNC'en karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det andet borings-midtpunkt

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

Pas pa ved programmeringen!

veerktajs-kald for definition af tastsystem-aksen.

@ Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et

TNC’en seaetter en aktiv grunddrejning tilbage ved
cyklusstart.

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

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

C med veerktgjs-akse Z

B med veerktgjsakse-akse Y

A med veerktgjs-akse X

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.3 GRUNDDREJNING med to boringer (cyklus 401, DIN/ISO

Cyklusparameter

336

1. Boring: Midte 1. Akse Q268 (absolut): Midtpunkt
af den farste boring i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indla&eseomrade -99999.9999 til
99999.9999

1. Boring: Midte 2. Akse Q269 (absolut): Midtpunkt
af den farste boring i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

2. Boring: Midte 1. Akse Q270 (absolut): Midtpunkt
af den anden boring i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Boring: Midte 2. Akse Q271 (absolut): Midtpunkt
af den anden boring i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomréade -99999.9999 til
99999.9999

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Forindstilling grunddrejning Q307 (absolut): Nar
skrafladen der skal males ikke skal henfare sig til
hovedaksen, men til en vilkarlig retlinie, indleeses
vinklen til henfarings-retlinien. TNC’en fremskaffer sa
for grunddrejningen forskellen mellem den malte
veerdi og vinklen til henfarings-retlinien.
Indlzeseomrade -360.000 til 360.000

Tastsystemcykler: Automatisk fremskaffelse af skré emneflade @
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Preset-nummer i tabel Q305: Angiv nummeret i Eksempel: NC-blokke —
preset-tabellen, hvori TNC’en skal gemme den S
fremskaffede grunddrejning. Ved indlaesning af 5 TCH PROBE 401 ROT 2 BORINGER <
Q305=0, leegger TNC’en den fremskaffede 0268=+37 ;1. MIDTE 1. AKSE w
grunddrejning i ROT-menuen for driftsart manuel

Parameteren har ingen virkning, hvis skrafladen skal 0269=+12 ;1. MIDTE 2. AKSE -y
kompenseres med rundbordsdrejning (Q402=1). | Q270=+75 ;2. MIDTE 1. AKSE

dette tilfeelde bliver skrafladen ikke gemt som en

vinkelvaerdi Indlaeseomrade 0 til 2999 0271=+20 ;2. MIDTE 2. AKSE
Grunddrejning/opretning Q402: Fastleegge, om 0261=-5 ;MALEHGJDE

TNC’en skal seette den fremskaffede skraflade som 0260=+20 ;SIKKER HOJDE

en grunddrejning, eller skal opette den pr.

rundbordsdrejning: Q307=0 s FORINDST. GRUNDDR.

0: Fastlaeg grunddrejning 0305=0 sNR. I TABELLEN

1: Udfere rundbordsdrejning

Hvis De veelger rundbordsdrejning, sa gemmer Q402=0 ;OPRETTE

TNC’en ikke den fremskaffede skraflade, heller ikke 0337=0 sNULSTILLE

hvis De i parameter Q305 har defineret en tabellinie

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

0: Visning af drejeaksen efter opretningen ikke saette
pa 0

1: Visning af drejeaksen efter opretningen saettes
pa 0

TNC’en seetter sa kun visningen = 0, nar De har
defineret Q402=1

14.3 GRUNDDREJNING med to boringer (cyklus 401, DIN/ISO
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14.4 GRUNDDREJNING med to
tappe (tastsystem-cyklus 402,
DIN/ISO: G402)

G402)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 402 registrerer midtpunktet for to tappe. Herefter
beregner TNC’en vinklen mellem hovedaksen i bearbejdningsplanet

og forbindelses retlinien mellem tap-midtpunkterne. Med funktionen Y A
grunddrejning kompenserer TNC en den beregnede veerdi. Alternativt
kan De ogsé kompensere den fremskaffede skraflade med en drejning

af rundbordet. “ﬁ@

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra \/
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle (D) <10
tastsystemcykler” péa side 328) til tastpunktet 1 for den ferste tap. \_/

2 Herefter korer tastsystemet til den indlzeste malehejde 1 og
registrerer med fire tastninger det farste tap-midtpunkt. Mellem de
hver gang med 90° forskudte tastpunkter karer tastsystemet pa en 4@

ol

cirkelbue

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

4 TNC’en kerer tastsystemet til den indlaeste malehgjde 2 og
registrerer med fire tastninge det andet tap-midtpunkt

5 Til slut kerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker hgjde og
gennemfarer den fremskaffede grunddrejning

Pas pa ved programmeringen!

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

TNC’en saetter en aktiv grunddrejning tilbage ved
cyklusstart.

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

Nér De vil kompensere skréfladen med en
rundbordsdrejning, sa anvender TNC’en automatisk
felgende drejeakser:

C med veerktojs-akse Z

B med veerktgjsakse-akse Y

A med veerktgjs-akse X

14.4 GRUNDDREJNING med to tappe (tastsystem-cyklus 402, DIN/ISO
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Cyklusparameter

1. Tap: Midte 1. Akse (absolut): Midtpunkt af den
forste tap i hovedaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

1. Tap: Midte 2. Akse Q269 (absolut): Midtpunkt af
den ferste tap i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Diameter tap 1 Q313: Cirka diameter af 1. tap. Indlees
helst for stor veerdi Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Malehojde tap 1 i TS-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken mélingen af tappen 1
skal ske Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

2. Tap: Midte 1. Akse Q270 (absolut): Midtpunkt af
den anden tap i hovedaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

2. Tap: Midte 2. Akse Q271 (absolut): Midtpunkt af
den anden tap i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Diameter tap 2 Q314: Cirka diameter af 2. tap. Indlees
helst for stor veerdi Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Malehojde tap 2 i TS-akse Q315 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken mélingen af tappen 2
skal ske Indlaeseomréade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem mélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indleeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spandejern)
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.4 GRUNDDREJNING med to tappe (tastsystem-cyklus 402, DIN/ISO

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

1: Mellem malepunkterne keres til sikker hgjde
Alternativ PREDEF

Forindstilling grunddrejning Q307 (absolut): Nar
skréfladen der skal males ikke skal henfare sig til
hovedaksen, men til en vilkérlig retlinie, indleeses
vinklen til henfarings-retlinien. TNC’en fremskaffer sa
for grunddrejningen forskellen mellem den malte
veerdi og vinklen til henfarings-retlinien.
Indleeseomrade -360.000 til 360.000

Preset-nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret i
preset-tabellen, hvori TNC’en skal gemme den
fremskaffede grunddrejning. Ved indleesning af
Q305=0, leegger TNC’en den fremskaffede
grunddrejning i ROT-menuen for driftsart manuel
Parameteren har ingen virkning, hvis skrafladen skal
kompenseres med rundbordsdrejning (Q402=1). |
dette tilfeelde bliver skrafladen ikke gemt som en
vinkelveerdi Indlaeseomréde O til 2999

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

0: Fastleeg grunddrejning

1: Udfere rundbordsdrejning

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

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

0: Visning af drejeaksen efter opretningen ikke seette
pa 0

1: Visning af drejeaksen efter opretningen saettes

pa 0

TNC’en seetter sa kun visningen = 0, nar De har
defineret Q402=1

Eksempel: NC-blokke
5 TCH PROBE 402 ROT 2 TAP

0268=-37
0269=+12
313=60
0261=-5
Q270=+75
Q271=+20
314=60
Q315=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
0307=0
305=0
0402=0
0337=0

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

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

s STKKERHEDS-AFST.
s STKKER H@JDE
;KOR TIL S. H@JDE
s FORINDST. GRUNDDR.
sNR. I TABELLEN
sOPRETTE
sNULSTILLE
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14.5 GRUNDDREJNING
kompensation med en
drejeakse (cyklus 403,
DIN/ISO: G403)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 403 fremskaffer ved maling af to punkter, som skal
ligge pa en retlinie, en emne-skraflade. Den registrerede skrd emne-
flade kompenserer TNC’en for ved drejning af A-, B- eller C-aksen.
Emnet kan derfor opspaendes vilkarligt pa rundbordet.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” pa side 328) til det programmerede tastpunkt 1.
TNC’en forskyder hermed tastsystemet med sikkerheds-
afstanden imod den fastlagte kerselsretning

2 Herefter karer tastsystemet til den indleeste mélehgjde og
gennemfgrer det farste tast-forlab med tast-tilspaending (MP6120)

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

4 TNC’en positionerer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og
positionerer den i cyklus definerede drejeakse med den
registrerede vaerdi Valgfrit kan De lade displayet efter opretningen
sette pd 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.5 GRUNDDREJNING kompensation med en drejeakse (cyklus 403,

Pas pa ved programmeringen!

@

342

Pas pa kollisionsfare!

Cyklus 403 kan De nu ogsa anvende med aktiv funktion
“transformere bearbejdningsplan”. Pas pa at De har
tilstraeekkelig stor sikker hgjde, sé at ved afsluttende
positionering af drejeaksen ingen kollisioner kan opsta!

Cyklus 403 gennemfarer nu ikke mere en lasningskontrol
med hensyn til til tast-positioner og udligningsakse.
Herved kan evt. opsta udligningsbeveegelser, som er
forskudt med 180°.

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

Reekkefelgen af antastpunkterne pavirker den
fremskaffede kompensationsvinkel. Vaer opmaerksom p3,
at koordinaterne til tastpunkt 1 i aksen vinkelret pa tast-
retningen er mindre end koordinaterne til tastpunkt 2.

TNC gemmer den fremskaffede vinkel ogsa i parameter
Q150.

For at lade udligningsaksen automatisk bestemme af
cyklus, skal en kinematikbeskrivelse i TNC’en ligge
bagved.
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Cyklusparameter

1. Malepunkt 1. Akse Q263 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

1. Malepunkt 2. Akse Q264 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indla&eseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Malepunkt 1. Akse Q265 (absolut): Koordinater til
det andet tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Malepunkt 2. Akse Q266 (absolut): Koordinater til
detandet tastpunkt i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Maleakse Q272: Aksen, i hvilkken mélingen skal ske:
1: Hovedakse = maéleakse

2: Sideakse = maleakse

3: Tastsystem-akse = maleakse

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

-1: Kerselsretning negativ

+1:Karselsretning positiv

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem mélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indleeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF
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: G403)

DIN/ISO

14.5 GRUNDDREJNING kompensation med en drejeakse (cyklus 403,

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern)
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

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

1: Mellem malepunkterne kares til sikker hgjde

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

0: Automatikfunktion, TNC’en fremskaffer ved hjeelp
af den aktive drejeaksepositionen og tasteaksen
automatisk aksen for udligningsbevaegelsen

4: Kompensering af skraflade med drejeakse A

5: Kompensering af skraflade med drejeakse B

6: Kompensering af skraflade med drejeakse C

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

0: Visning af drejeaksen efter opretningen ikke seette
pa 0

1: Visning af drejeaksen saettes pa 0 efter
opretningen

Nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret i preset-
tabellen/nulpunkt-tabellen, i hvilkken TNC’en skal nulle
drejeaksen. Kun virksom, hvis Q337 =1
Indleeseomrade 0 til 2999

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

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

Henferingsvinkel ?(0=hovedakse) Q380: Vinklen, pa
hvilken TNC’en skal oprette den tastede retlinie. Kun
virksom, nér drejeaksen = C er valgt (Q312=6
Indleeseomrade -360.000 til 360.000

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 403 ROT MED C-AKSE

0263=+25
0264=+10
0265=+40
0266=+17
0272=2
0267=+1
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
Q312:=6
03370
Q305=1
Q303=+1
380=+0

. PUNKT 1. AKSE
;1. PUNKT 2. AKSE
;2. PUNKT 1. AKSE
;2. PUNKT 2. AKSE
sMALEAKSE

s KORSELSRETNING
sMALEH@JDE

s SIKKERHEDS-AFST.
sSIKKER H@JDE
;KOR TIL S. HOJIDE
;UDJAVNINGSAKSE
sNULSTILLE

sNR. I TABELLEN
sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
sHENF.VINKEL

.
k]

N N =
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14.6 GRUNDDREJNINGS
FASTLAGGELSE (cyklus 404,
DIN/ISO: G404)

Cyklusafvikling

Med tastsystem-cyklus 404 kan De under programafviklingen Eksempel: NC-blokke

automatisk fastleegge en vilkarlig grunddrejning. Fortrinsvis skal

cyklus’en anvendes, nar De vil tilbagestille en tidligere gennemfort 5 TCH PROBE 404 GRUNDDREJNING

grunddrejning. Q307=+0  ;FORINDST. GRUNDDR.
Q305=1 sNR. I TABELLEN

Cyklusparameter

g4 Forindstilling af grunddrejning: Vinkelveerdien,

med hvilken grunddrejningen skal fastleegges
Indleeseomrade -360.000 til 360.000

Nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret i preset-
tabellen/nulpunkt-tabellen, i hvilken TNC’en skal
gemme den definerede grunddrejning.
Indleeseomrade O til 2999

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.7 Oprette skraflade for et emne med C-aksen (tastsystem-cyklus 405,

G405)

DIN/ISO

14.7 Oprette skraflade for et emne
med C-aksen (tastsystem-
cyklus 405, DIN/ISO: G405)

Cyklusafvikling

Med tastsystem-cyklus 405 fremskaffer De

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

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

Den fremskaffede vinkelforskydning kompenserer TNC’en ved
drejning af C-aksen. Emnet kan derfor veere opspaendt vilkarligt pa
rundbordet, Y-koordinaten for boringen skal dog veere positiv. Nar De
maler vinkelforskydningen for boringen med tastsystemakse Y
(vandret position af boringen), kan det vaere ngdvendigt, at udfare
cyklus flere gange, da der ved mélemetoden kan opsté en
ungjagtighed pa ca. 1% af skrafladen.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” pa side 328) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

2 Herefter kerer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfgrer det forste tast-forlgb med tast-tilspaending
(MP6120). TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk
afhaengig af den programmerede startvinkel

3 Herefter korer tastsystemet cirkuleert, enten pa mélehgjden eller
pa sikker hgjde, til neeste tastpunkt 2 og gennemfarer der det
andet tast-forlgb

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 3 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfegrer der det tredie hhv. fijerde tast-forlgb
og positionerer tastsystemet pa den fremskaffede boringsmidte

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

346 Tastsystemcykler: Automatisk fremskaffelse af skré emneflade @

x \




Pas pa ved programmeringen!

Pas pa kollisionsfare!

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

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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DIN/ISO

14.7 Oprette skraflade for et emne med C-aksen (tastsystem-cyklus 405,

Cyklusparameter

405

&

348

Midte 1. Akse Q321 (absolut): Midten af boringen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q322 (absolut): Midten af boringen i
sideaksen i bearbejdningsplanet. Hvis De
programmerer Q322 = 0, sa opretter TNC’en borings-
midtpunktet pa den positive Y-akse, hvis De
programmerer Q322 ulig 0, sé opretter TNC’en
borings-midtpunktet pa Soll-positionen (vinklen, der
fremkommer fra boringsmidten) Indlaeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Sol1-diameter Q262: Cirka diameteren for rund
lomme (boring). Indlaes helst vaerdien for lille
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen for bearbejdningsplanet og det farste
tastpunkt Indleeseomrade -360.000 til 360.000

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem to
malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastleegger
drejeretningen (- = medurs), med hvilken
tastsystemet karer til naeste malepunkt. Hvis De vil
opmale en cirkelbue, sa programmerer De et
vinkelskridt mindre end 90° Indlaeseomrade -120.000
til 120.000

Tastsystemcykler: Automatisk fremskaffelse af skré emneflade @
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Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i Z A
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indlaeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

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

mellem tastsystem og emne (spandejern) 4@

G405)

— 3

Q260

Q261

DIN/ISO

Y

Indleeseomréde -99999.9999 til 99999,9999

. MP6140
alternativt PREDEF

T
Q320

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

1: Mellem malepunkterne kares til sikker hgjde Eksempel: NC-blokke
Alternativ PREDEF

Nul fastlazgges efter opretning Q337: Fastleegger, 5 TCH PROBE 405 ROT MED C-AKSE

om TNC’en skal seette visningen af C-aksen pa 0, eller Q321=+50 ;MIDTE 1. AKSE
skal skrive vinkelforskydningen i spalten C i nulpunkt- 322=+50 ;MIDTE 2. AKSE
tabellen: 2 :

0: Seette visningen af C-aksen pa 0 0262=10  ;SOLL-DIAMETER
>0: Skrive den malte vinkelforskydning fortegnsrigtigt Q325=+0  ;STARTVINKEL

i nulpunkt-tabellen. Linie-nummer = Veerdien fra :

Q337. Er der allerede indfert en C-forskydning i Q247=90  ;VINKELSKRIDT
nulpunkt-tabellen, s adderer TNC’en den malte Q261=-5 ;MALEHGJDE

vinkelforskydning fortegnsrigtigt
Q320=0 s SIKKERHEDS-AFST.

0260=+20 ;SIKKER HOJDE
Q301=0 ;KOR TIL SIKKER HOJDE
Q337=0 sNULSTILLE

14.7 Oprette skraflade for et emne med C-aksen (tastsystem-cyklus 405,
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emne med C-aksen (tastsystem-cyklus 405,

: G405)

DIN/ISO

Midtpunkt af 1. boring: X-koordinat
Midtpunkt af 1. boring: Y-koordinat
Midtpunkt af 2. boring: X-koordinat
Midtpunkt af 2. boring: Y-koordinat
Koordinater i tastsystem-aksen, i hvilkken malingen skal ske

Hgjde, hvori tastsystem-aksen kan kare uden kollision
Vinkel til henfarings-retlinie

Kompensere skréflade med rundbordsdrejning

Efter opretningen nulles visningen

Kald bearbejdningsprogram

14.7 Oprette skraflade f(.t

w

50 Tastsystemcykler: Automatisk fremskaffelse af skra emneflade @



Tastsystemcykler:
Automatisk registrering
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15.1 Grundlaget

15.1 Grundlaget

Oversigt

TNC’en stiller tolv cykler til rddighed, med hvilke De automatisk
fremskaffer henfaringspunkter og kan forarbejde som falger:
Seet den fremskaffede veerdi direkte som displayveerdi
Skrive fremskaffede veerdier i preset-tabellen
Skrive fremskaffede veerdier i en nulpunkt-tabel

Cyklus Softkey Side

408 HENF.PKT. MIDTE NOT Bredden af Side 355
en not males indvendig, seet midten af
noten som henf.punkt

S
S
®

—

409 HENF.PKT. MIDTE TRIN Bredde af  [es Side 359
et trin males udvendig, seet midten af 7
trinnet som henf.punkt

410 HEN.PKT INDV.FIRKANT Maéling af Side 362
leengde og bredde indvendig i en firkant,

set firkantmidten som henf.punkt

411 HENF.PKT UDV.FIRKANT Maling af
leengde og bredde udvendig pa en
firkant, seet firkantmidten som
henf.punkt

Side 366

412 HENF.PKT INDV.KREDS Mal a1z Side 370
indvendigt fire vilkarlige cirkelpunkter,
seet cirkelcentrum som henf.punkt

413 HENF.PKT UDV.KREDS Méle fire
vilkarlige cirkelpunkter udvendigt, saet
cirkelcentrum som henf.punkt

Side 374

414 HENF.PKT UDV.HJ@RNE Male to a1a
retlinier udvendigt, seet skeeringspunktet
for retlinierne som henf.punkt

Side 378

415 HENF.PKT INDV.HJORNE Male to  [a=s
retlinier indvendigt, seet
skeeringspunktet for retlinierne som

henf.punkt

Side 383

416 HENF.PKT HULKREDS-MIDTE (2. a1s
softkey-plan) Mal tre vilkarlige boringer
pa hulkredsen, saet hulkreds-midten
som henf.punkt

Side 387

417 HENF.PKT TS.-AKSE (2. softkey- 17
plan) Mal en vilkarlig position i -
tastsystem-aksen og seet det som

henf.punkt

Side 391

352 Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfaringspunkter @



Cyklus Softkey Side

418 HENF.PKT 4 BORINGER (2. softkey- [as Side 393
plan) Maling altid af 2 boringer over kors,

saet skaeringspunktet for

forbindelsesretlinierne som henf.punkt

419 HENF.PKT ENKELT AKSE a1s Side 397
(2. softkey-plan) Mal en vilkarlig position 47/

i en valgbar akse og st det som

henf.punkt

Faelles for alle tastsystem-cykler ved
henferingspunkt-fastleeggelse

De kan ogsa afvikle tastsystem-cyklerne 408 til 419 med
@ aktiv rotation (grunddrejning eller cyklus 10).

Henforingspunkt og tastsystem-akse

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

Aktive tastsystem-akse Henf.punkt-fastlaeg. i
Zeller W XogY
Y eller V ZogX
Xeller U Y ogZ

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.1 Grundlaget

Gemme beregnet henfgringspunkt

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

Q305 = 0, Q303 = vilkarlig veerdi:

TNC’en saetter det beregnede henf.punkt i displayet Det nye
henf.punkt er straks aktivt Samtidig gemmer TNC’en det pr. cyklus
i displayet fastlagte henfaringspunkt ogsa i linien 0 i preset-tabellen

Q305 ulig 0, Q303 = -1

@ Denne kombination kan kun opsta, nar De

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

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

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

| sddanne tilfeelde afgiver TNC’en en fejlmelding, da den
komplette handling i forbindelse med REF-henfarte
nulpunkt-tabeller har endret sig og De med parameter
Q303 skal fastlaeegge en defineret maleveerdi-
overdragelse.

Q305 ulig 0, Q303 =0

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

Q305 ulig 0, Q303 =1

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

Maleresultater i Q-parametre

Maleresultatet for den til enhver tid veerende tast-cyklus gemmer
TNC’en i de globalt virksomme Q-parametre Q150 til Q160. Denne
parameter kan De genanvende i Deres program. Pas pa tabellen med
resultat-parametre, som ved alle cyklus-beskrivelser er med opfort.

354 Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfaringspunkter @



15.2 HENFORINGSPUNKT MIDT |

NOT (cyklus 408, DIN/ISO:
G408, FCL 3-funktion)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 408 fremskaffer midtpunktet for en not og
fastleegger dette midtpunkt som henfaringspunkt. Valgfrit kan TNC’en
0gsé skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” pé side 328) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

Herefter karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
gennemferer det ferste tast-forlob med tast-tilspaending (MP6120)

Herefter karer tastsystemet enten akseparallelt i malehgjden eller
i sikker hgjde, til neste tastpunkt 2 og gennemferer der det andet
tast-forlgb

Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hgjde og forarbejder det fremskaffede henfaringspunkt i
afthaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henferingspunkt” pa side 354) og gemmer Akt.-veerdien
i en efterfalgende opfort Q-parameter

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

Parameter-nummer Betydning

G408,

YA

'V

FCL 3-funktion)

Q166 Akt.-veerdi af den malte notbredde

Q157 Akt.-veerdi for stedet i midteraksen

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pas pa ved programmeringen!

G4081

FCL 3-funktion)

Pas pa kollisionsfare!

&)

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne,
indlzeser De notbredden hellere for lille.

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

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

Cyklusparameter

aos Midte 1. Akse Q321 (absolut): Midten af noten i
o hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indla&eseomréade MP6140
-99999.9999 til 99999.9999 Y A

Midte 2. Akse Q322 (absolut): Midten af noten i
sideaksen i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Bredden af noten Q311 (inkremental): Bredde af 4 ©
noten uafhzengig af stedet i bearbejdningsplanet Q322 \
Indleeseomréde 0 til 99999.9999

Maleakse (1=1.akse/2=2.akse) Q272: Aksen, i
hvilken malingen skal ske: R\
1: Hovedakse = maleakse
2: Sideakse = maleakse

+
Q320

Q311

Q321
Malehojde i tastsystemaksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, i hvilken die malingen skal ske
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere 4 A
afstand mellem maélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indleeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999,9999 Q261
alternativt PREDEF

Q260

—

>\

15.2 HENFORINGSPUNKT MIDT I NOT (cyklus 408, DIN/ISO
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Ker til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem malepunkterne keres i malehgjde

1: Mellem malepunkterne keres i sikker hgjde
Alternativ PREDEF

G408,

FCL 3-funktion)

Nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret i nulpunkt-
tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en skal
gemme koordinaterne til midten af noten. Ved
indlaesning af Q305=0, seetter TNC’en automatisk
displayet séledes, at det nye henf.punkt er i midten af
noten Indlaeseomrade O til 2999

Nyt henferingspunkt Q405 (absolut): Koordinater i
maleaksen, pa hvilke TNC’en skal fastsaette den
fremskaffede midte af noten. Grundindstilling = 0.
Indleeseomréde -99999.9999 til 99999.9999

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

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

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

15.2 HENFORINGSPUNKT MIDT I NOT (cyklus 408, DIN/ISO
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Taste i TS-aksen Q381: Fastleeg, om TNC’en ogsa
skal fastlaegge henfgringspunktet i tastsystem-aksen:
0: Ikke fastleegge henferingspunkt i tastsystem-akse
1: Fastleegge henferingspunkt i tastsystem-aksen

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henferingspunktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henfaringspunktet. Grundindstilling = 0.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter @

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 408 HENF.PKT MIDTE NOT
Q321=+50 ;MIDTE 1. AKSE
0322=+50 ;MIDTE 2. AKSE
Q311=25 ;NOTBREDDE
Q272=1  ;MALEAKSE
0261=-5 ;MALEH@JDE
0320=0  ;SIKKERHEDS-AFST.
0260=+20 ;SIKKER H@JDE
Q301=0  ;KOR TIL SIKKER H@JDE
0305=10 ;NR. I TABELLEN
Q405=+0  ;HENF.PUNKT
0303=+1 ;MALEVARDI-OVERDRAGELSE
0381=1  ;TASTE TS-AKSE
0382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
0383=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE
0384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
Q333=+1  ;HENF.PUNKT



15.3 HENFQRINGSPUNKT MIDT |

TRIN (cyklus 409, DIN/ISO:
G409, FCL 3-funktion)

Cyklusafvikling

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

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” pé side 328) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

Herefter karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
gennemferer det ferste tast-forlob med tast-tilspaending (MP6120)

Herefter korer tastsystemet i sikker hgjde til neeste tastpunkt 2 og
gennemfarer det andet tast-forlgb

Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og forarbejder det fremskaffede henfaringspunkt i
afheengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henfaringspunkt” pa side 354) og gemmer Akt.-veerdien
i en efterfelgende opfert Q-parameter

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

Parameter-nummer Betydning

G409,

YA

'V

FCL 3-funktion)

Q166 Akt.-veerdi af den malte trinbredde

Q157 Akt.-veerdi for stedet i midteraksen

Pas pa ved programmeringen!

Pas pa kollisionsfare!
For at undga en kollision mellem tastsystem og emne,

indleeser De trinbredden hellere for stor.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.3 HENFORINGSPUNKT MIDT I TRIN (cyklus 409, DIN/ISO

Cyklusparameter

2
©
©

X

360

Midte 1. Akse Q321 (absolut): Midten af trinnet i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q322 (absolut): Midten af trinnet i
sideaksen i bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Trinbredde Q311 (inkremental): Bredde af trinnet
uafhaengig af stedet i bearbejdningsplanet
Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

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

1: Hovedakse = méleakse

2: Sideakse = maleakse

Malehojde i tastsystemaksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, i hvilken die malingen skal ske
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indleeseomrade 0 til
99999,9999 alternativt PREDEF

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret i nulpunkt-
tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en skal
gemme koordinaterne til midten af trinnet. Ved
indleesning af Q305=0, seetter TNC’en automatisk
displayet séledes, at det nye henf.punkt er i midten af
noten Indleeseomrade 0 til 2999

Nyt henferingspunkt Q405 (absolut): Koordinater i
maleaksen, pa hvilke TNC’en skal fastseette den
fremskaffede midte af trinnet. Grundindstilling = 0.
Indleeseomréde -99999.9999 til 99999.9999

Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfaringspunkter @

o MP6140
Q320
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Q322 / 5
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Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om  Eksempel: NC-blokke O';A
det fremskaffede henfgringspunkt skal gemmes i o g
nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen: 5 TCH PROBE 409 HENF.PKT MIDTE TRIN < =
0: Skriv det fremskaffede henferingspunkt i den Q321=+50 ;MIDTE 1. AKSE &) ;
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive =
emne-koordinatsystem. Q322=+50 ;MIDTE 2. AKSE o~ =
1: Skrive det fremskaffede henferingspunkt i preset- Q311=25 ;TRINBREDDE y—
tabellen. Henf.systemet er maskin- . Olﬂ
koordinatsystemet (REF-system). Q272=1 sMALEAKSE o
Taste i TS-aksen Q381: Fastleeg, om TNC’en ogsé 0261=-5  ;MALEHOJDE Q
skal fastleegge henferingspunktet i tastsystem-aksen: 0320=0 s STKKERHEDS-AFST. L
0: Ikke fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-akse

1: Fastleegge henferingspunkt i tastsystem-aksen 0260=+20 ;SIKKER HOJDE

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut): 0305=10  ;NR. T TABELLEN

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for 0405=+0  ;HENF.PUNKT

bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i = i
tastsystemaksen skal fastleegges. Kun virksom, nar Q303=+1  ;MALEVARDI-OVERDRAGELSE
Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 til 0381=1 sTASTE TS-AKSE

99999.9999 Q382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut): z ;

Koordinater til tastpunktet i sideaksen for B e e e
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i Q384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
tastsystemaksen skal fastleegges. Kun virksom, nar = ]

Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 til T NN
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henferingspunktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henfaringspunktet. Grundindstilling = 0.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

15.3 HENFORINGSPUNKT MIDT I TRIN (cyklus 409, DIN/ISO
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15.4 HENFORINGSPUNKT FIRKANT INDV. (cyklus 410, DIN/ISO

15.4 HENFQRINGSPUNKT FIRKANT
INDV. (cyklus 410, DIN/ISO: G410)

Cyklusafvikling

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

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” pa side 328) til tastpunkt 1. TNC’en beregner g

tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

2 Herefter karer tastsystemet til den indleeste mélehgjde og
gennemfarer det forste tast-forlab med tast-tilspaending (MP6120)

3 Herefter kerer tastsystemet enten akseparallelt i mélehajden eller
i sikker hgjde, til neeste tastpunkt 2 og gennemfgrer der det andet g\l

tast-forlgb

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

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hgjde og behandler det fremskaffede henfaringspunkt i
afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henfaringspunkt” pa side 354)

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

ol

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-lengde hovedakse
Q155 Akt.-veerdi side-l&engde sideakse

Pas pa ved programmeringen!

Pas pa kollisionsfare!
For at undgé en kollision mellem tastsystem og emne,

indleeser De den 1. og 2. side-leengde af lommen helst for
lille.

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

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

362 Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter @



Cyklusparameter

Midte 1. Akse Q321 (absolut): Midten af lommen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q322 (absolut): Midten af lommen i
sideaksen i bearbejdningsplanet. Indla&eseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

1. side-lengde Q323 (inkremental): Leengden af
lommen, parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet Indlaeeseomrade 0 til 99999.9999

2. side-lengde Q324 (inkremental): Leengden af
lommen, parallelt med sideaksen i
bearbejdningsplanet Indlaeeseomrade 0 til 99999.9999

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunki) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indlaeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ker til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem malepunkterne keres i malehgjde

1: Mellem malepunkterne keres i sikker hgjde
Alternativ PREDEF

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en
skal gemme koordinaterne til midten af lommen. Ved
indleesning af Q305=0, seetter TNC’en automatisk
displayet sdledes, at det nye henf.punkt er i
lommemidten Indleeseomrade 0 til 2999

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en skal
leegge den fremskaffede midte af lommen.
Grundindstilling = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Nyt henforingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal leegge
den fremskaffede midte af lommen. Grundindstilling
= 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

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

-1: Brug ikke! Bliver indfert af TNC’en, nar gamle
programmer bliver indlest (se "Gemme beregnet
henfaeringspunkt” pé side 354)

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

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

Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfaringspunkter @



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

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henferingspunktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henfaringspunktet. Grundindstilling = 0.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke
5 TCH PROBE 410 HENF.PKT. INDV. FIRKANT

Q321=+50 ;MIDTE 1. AKSE
0322=+50 ;MIDTE 2. AKSE
0323=60 ;1. SIDE-LANGDE
0324=20 ;2. SIDE-LANGDE
0261=-5 ;MALEHOJDE

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

Q301=0 ;sKOR TIL SIKKER H@JDE

Q305=10 ;NR. I TABELLEN
Q331=+0  ;HENF.PUNKT
Q332=+0  ;HENF.PUNKT

Q303=+1  ;MALEVERDI-OVERDRAGELSE

Q381=1 sTASTE TS-AKSE
Q382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
Q383=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE
0384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
Q333=+1  ;HENF.PUNKT

G410)
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15.5 HENFORINGSPUNKT FIRKANT UDV. (cyklus 411, DIN/ISO

15.5 HENFORINGSPUNKT FIRKANT
UDV. (cyklus 411, DIN/ISO: G411)

Cyklusafvikling

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

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” péa side 328) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

2 Herefter karer tastsystemet til den indleeste mélehgjde og
gennemfarer det forste tast-forlab med tast-tilspaending (MP6120)

3 Herefter kerer tastsystemet enten akseparallelt i mélehajden eller
i sikker hgjde, til naeste tastpunkt 2 og gennemferer der det andet
tast-forlgb

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

vi

ol

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hgjde og behandler det fremskaffede henfaringspunkt i
afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henfaringspunkt” pa side 354)

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

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-lengde hovedakse
Q155 Akt.-veerdi side-l&engde sideakse

366 Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfaringspunkter @




Pas pa ved programmeringen!

Pas pa kollisionsfare!

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne,
indleeser De den 1. og 2. Side-leengde af lommen helst for

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

Cyklusparameter

Midte 1. Akse Q321 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indleeseomréde
-99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q322 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

1. side-lengde Q323 (inkremental): Leengden af
tappen parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet Indlaeeseomrade 0 til 99999.9999

2. side-lengde Q324 (inkremental): Leengden af
tappen parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet
Indleeseomréde 0 til 99999.9999

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem mélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indleeseomréade 0 til
99999,9999 alternativt PREDEF

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomréde -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ker til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem malepunkterne keres i malehgjde

1: Mellem malepunkterne keres i sikker hgjde
Alternativ PREDEF

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en
skal gemme koordinaterne til midten af tappen. Ved
indleesning af Q305=0, seetter TNC’en automatisk
displayet sdledes, at det nye henfaringspunkt er i
tappens midte Indlaeseomrade 0 til 2999

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en skal
leegge den fremskaffede midte af tappen.
Grundindstilling = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Nyt henforingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal leegge
den fremskaffede midte af tappen. Grundindstilling =
0. Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

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

-1: Brug ikke! Bliver indfert af TNC’en, nar gamle
programmer bliver indlest (se "Gemme beregnet
henfaeringspunkt” pé side 354)

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

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

Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfaringspunkter @



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

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henferingspunktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henfaringspunktet. Grundindstilling = 0.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

HEIDENHAIN iTNC 530

0323=60
Q324=20
0261=-5
Q320=0

0260=+20

Q301=0
Q305=0
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1
Q381=1

Q382=+85
Q383=+50

0384=+0
0333=+1

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 411 HENF.PKT FIRKANT AUS.
Q321=450
Q322=+50

sMIDTE 1. AKSE

sMIDTE 2. AKSE

;1. SIDE-LANGDE

;2. SIDE-LANGDE
sMALEH@JDE

;s STKKERHEDS-AFST.

s STKKER HBJDE

;KOR TIL SIKKER H@JDE
sNR. I TABELLEN
sHENF . PUNKT
sHENF . PUNKT
sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
sTASTE TS-AKSE

;1. KO. FOR TS-AKSE
;2. KO. FOR TS-AKSE
;3. KO. FOR TS-AKSE
sHENF . PUNKT
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15.6 HENFORINGSPUNKT CIRKEL
INDV. (cyklus 412, DIN/ISO:
G412)

Cyklusafvikling

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

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” péa side 328) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

2 Herefter kerer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og

gennemferer det ferste tast-forlab med tast-tilspaending
(MP6120). TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk i

afheengig af den programmerede startvinkel @\E

'V

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

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

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hojde og forarbejder det fremskaffede henfaringspunkt i
afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henfaringspunkt” pa side 354) og gemmer Akt.-vaerdien
i en efterfelgende opfort Q-parameter

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

Parameter-nummer Betydning

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

370 Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfaringspunkter @



Pas pa ved programmeringen!

Pas pa kollisionsfare!

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

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

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

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

Cyklusparameter

a1

Midte 1. Akse Q321 (absolut): Midten af lommen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q322 (absolut): Midten af lommen i
sideaksen i bearbejdningsplanet. Hvis De
programmerer Q322 = 0, sa opretter TNC’en borings-
midtpunktet pa den positive Y-akse, hvis De
programmerer Q322 forskelligt fra 0, sa opretter
TNC’en borings-midtpunktet pa Soll-position
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sol1-diameter Q262: Cirka diameteren for den
cirkuleere lomme (boring). Indlees helst vaerdien for
lille Indlzeseomréade 0 til 99999.9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen for bearbejdningsplanet og det ferste
tastpunkt. Indleeseomrade -360.0000 til 360.0000

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem to
malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastleegger
drejeretningen (- = medurs), med hvilken
tastsystemet karer til neeste malepunkt. Hvis De vil
opmale en cirkelbue, s& programmerer De et
vinkelskridt mindre end 90°. Indleeseomrade -
120.0000 til 120.0000

HEIDENHAIN iTNC 530
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Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i Z A
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem maélepunkt og tastsystemkugle. Q320

—

virker additiv til MP6140 Indleeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

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

Indleeseomréde -99999.9999 til 99999,9999

mellem tastsystem og emne (spaendejern). 4@
alternativt PREDEF

Kor til sikker hgjde Q301: Fastleg, hvorledes

: Q260
: Q1
: ; ~
MP6140 X
+
Q320

tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem malepunkterne keres til malehgjde
1: Mellem mélepunkterne keres i sikker hgjde
Alternativ PREDEF

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en
skal gemme koordinaterne til midten af lommen. Ved
indleesning af Q305=0, seetter TNC’en automatisk
displayet sdledes, at det nye henf.punkt er i
lommemidten Indleeseomréde 0 til 2999

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en skal
leegge den fremskaffede midte af lommen.
Grundindstilling = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal leegge
den fremskaffede midte af lommen. Grundindstilling
= 0. Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

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

-1: Brug ikke! Bliver indfert af TNC’en, nar gamle
programmer bliver indlaest (se "Gemme beregnet
henfaringspunkt” pa side 354)

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

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

Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfaringspunkter @




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

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henferingspunktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henfaringspunktet. Grundindstilling = 0.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

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

3: Anvend 3 malepunkter

Kerselsart? Retlinie=0/cirkel=1 Q365: Fastleg,
med hvilken banefunktion veerktejet skal kere mellem
bearbejdningerne, nar kersel i sikker hgjde (Q301=1)
er aktiv:

0: Mellem bearbejdningerne kares pa en retlinie

1: Mellem bearbejdningerne keres cirkuleert pa
delcirkel-diameter

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke
5 TCH PROBE 412 HENF.PKT INDV.CIRKEL

Q321=+50 ;MIDTE 1. AKSE
0322=+50 ;MIDTE 2. AKSE

0262=75  ;SOLL-DIAMETER

0325=+0  ;STARTVINKEL

0247=+60 ;VINKELSKRIDT

0261=-5 ;MALEHOJDE

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

0301=0  ;KOR TIL SIKKER H@JDE
0305=12 ;NR. I TABELLEN

Q331=+0  ;HENF.PUNKT

0332=+0  ;HENF.PUNKT

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

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

Q423=4  ;ANTAL MALEPUNKTER
0365=1  ;KORSELSART
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15.7 HENFQRINGSPUNKT CIRKEL
UDV. (cyklus 413, DIN/ISO: G413)

Cyklusafvikling

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

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” péa side 328) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

2 Herefter korer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemferer det forste tast-forlob med tast-tilspaending
(MP6120). TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk
afheengig af den programmerede startvinkel

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

YA

'V

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

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hojde og forarbejder det fremskaffede henfaringspunkt i
afheengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henfaringspunkt” pa side 354) og gemmer Akt.-vaerdien
i en efterfelgende opfert Q-parameter

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

Parameter-nummer Betydning

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

Pas pa ved programmeringen!

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

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

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

374 Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter @




Cyklusparameter

Midte 1. Akse Q321 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q322 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen i bearbejdningsplanet. Hvis De
programmerer Q322 = 0, sa opretter TNC’en borings-
midtpunktet pa den positive Y-akse, hvis De
programmerer Q322 forskelligt fra 0, sa opretter
TNC’en borings-midtpunktet pa Soll-position
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sol1-diameter Q262: Cirka diameter for tappen.
Indlaes helst for stor vaerdi Indlaeseomrade O til
99999.9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen for bearbejdningsplanet og det ferste
tastpunkt. Indlaeeseomrade -360.0000 til 360.0000

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem to
malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastleegger
drejeretningen (- = medurs), med hvilken
tastsystemet karer til neeste malepunkt. Hvis De vil
opmale en cirkelbue, s& programmerer De et
vinkelskridt mindre end 90°. Indleeseomrade
-120.0000 til 120.0000

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem mélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indleeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomréde -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

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

1: Mellem mélepunkterne kares i sikker hgjde
Alternativ PREDEF

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en
skal gemme koordinaterne til midten af tappen. Ved
indlaesning af Q305=0, seetter TNC’en automatisk
displayet séledes, at det nye henfaringspunkt er i
tappens midte Indlaeseomrade 0 til 2999

HEIDENHAIN iTNC 530

Q322

Yi

Q262

G413)

-
X
Q321
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; Q260
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3
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Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en skal
leegge den fremskaffede midte af tappen.
Grundindstilling = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal leegge
den fremskaffede midte af tappen. Grundindstilling =
0. Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

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

-1: Brug ikke! Bliver indfert af TNC’en, nar gamle
programmer bliver indlaest (se "Gemme beregnet
henfaeringspunkt” péa side 354)

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

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

Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfaringspunkter @



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

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henferingspunktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

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

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

3: Anvend 3 malepunkter

Korselsart? Retlinie=0/cirkel=1 Q365: Fastleeg,
med hvilken banefunktion veerktejet skal kere mellem
bearbejdningerne, nar kersel i sikker hgjde (Q301=1)
er aktiv:

0: Mellem bearbejdningerne keres pa en retlinie

1: Mellem bearbejdningerne kares cirkuleert péa
delcirkel-diameter

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 413 HENF.PKT UDV.CIRKEL

Q321=+50
0322=+50

0262=75
0325=+0

Q247=+60

Q261=-5
Q320=0

0260=+20

Q301=0
Q305=15
Q331=+0
0332=+0
0303=+1
Q381=1

0382=+85
Q383=+50

0384=+0
0333=+1
Q423=4
0365=1

sMIDTE 1. AKSE
sMIDTE 2. AKSE
;SOLL-DIAMETER

s STARTVINKEL
sVINKELSKRIDT
sMALEH@JDE

s STKKERHEDS-AFST.

s SIKKER HOJDE

;KOR TIL SIKKER HBJDE
sNR. I TABELLEN
sHENF . PUNKT

sHENF . PUNKT
sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
;TASTE TS-AKSE

;1. KO. FOR TS-AKSE

;2. KO. FOR TS-AKSE

;3. KO. FOR TS-AKSE
sHENF . PUNKT

sANTAL MALEPUNKTER

; KORSELSART
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UDV. (cyklus 414, DIN/ISO: G414)

Cyklusafvikling

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

1 TNC'en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” péa side 328) til forste tastpunkt 1 (se billedet
averst til hgjre). TNC’en forskyder herved tastsystemet med
sikkerheds-afstanden mod den fastlagte kerselsretning

2 Herefter karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
gennemferer det forste tast-forlob med tast-tilspaending
(MP6120). TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk
afheengig af det pogrammerede 3. Malepunkt

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

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

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hojde og forarbejder det fremskaffede henfaringspunkt i
afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henfaringspunkt” pa side 354) og gemmer kordinaterne
til det fremskaffede hjerne i en efterfalgende opfert Q-parameter

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

Yi

'V

.48

Y

o)
o

<y

Parameter-nummer Betydning
Q151 Akt.-veerdi hjgrne hovedakse
Q152 Akt.-veerdi hjgrne sideakse

378 Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfaringspunkter @
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Pas pa ved programmeringen!

veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

@ Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et

TNC’en maler altid den farste retlinie i retning af sideaksen

i bearbejdningsplanet.

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

Hjerne X-koordinat

Y-koordinat

"

oe)

i

]

G414)

Y

i

-l

>\

A Punkt 1 sterre end punkt Punkt 1 mindre end punkt
B Punkt 7 mindre end punkt Punkt 1 mindre end punkt
C Punkt 7 mindre end punkt Punkt 1 sterre end punkt
D Punkt 1 sterre end punkt Punkt 1 sterre end punkt

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cyklusparameter
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1. Malepunkt 1. Akse Q263 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indla&eseomrade -99999.9999 til
99999.9999

1. Malepunkt 2. Akse Q264 (absolut): Koordinater til
det farste tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Afstand 1. Akse Q326 (inkremental): Afstanden
mellem farste og andet malepunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indlazeseomrade O til
99999.9999

3. Malepunkt 1. Akse Q296 (absolut): Koordinater til
det tredie tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indla&eseomrade -99999.9999 til
99999.9999

3. Malepunkt 2. Akse Q297 (absolut): Koordinater til
det tredie tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Afstand 2. Akse Q327 (inkremental): Afstanden
mellem tredie og fjerde malepunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indlazeseomrade O til
99999.9999

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem maélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indleeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfaringspunkter @
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Ker til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem malepunkterne keres i malehgjde

1: Mellem malepunkterne keres i sikker hgjde
Alternativ PREDEF

G414)

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

0:Ingen grunddrejning gennemfare

1: Gennemfare grunddrejning

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en
skal gemme koordinaterne til hjgrnet af lommen. Ved
indlaesning af Q305=0, seetter TNC’en automatisk
displayet sdledes, at det nye henferingspunkt er i
hjernet Indlaeseomréde O til 2999

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en skal
laegge det fremskaffede hjerne. Grundindstilling = 0.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal leegge
det fremskaffede hjerne. Grundindstilling = 0.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

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

-1: Brug ikke! Bliver indfert af TNC’en, nér gamle
programmer bliver indlaest (se "Gemme beregnet
henfaringspunkt” péa side 354)

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

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

15.8 HENFORINGSPUNKT HJORNE UDV. (cyklus 414, DIN/ISO
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15.8 HENFORINGSPUNKT HJORNE UDV. (cyklus 414, DIN/ISO

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

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henferingspunktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henfaringspunktet. Grundindstilling = 0.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 414 HENF.PKT INDV.HJ@RNE

Q263=+37

0264=+7
0326=50

0296=+95
Q297=+25

Q32745
0261=-5
0320=0

Q260=+20

Q301=0
Q304=0
Q305=7
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1

Q382=+85
Q383=+50

Q384=+0
Q333=+1

;1. PUNKT 1. AKSE

;1. PUNKT 2. AKSE
sAFSTAND 1. AKSE

;3. PUNKT 1. AKSE

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

s SIKKERHEDS-AFST.
sSIKKER H@JDE

;KOR TIL SIKKER H@JDE
;GRUNDDREJNING

sNR. I TABELLEN
sHENF . PUNKT
sHENF . PUNKT
sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
;TASTE TS-AKSE

;1. KO. FOR TS-AKSE
;2. KO. FOR TS-AKSE
;3. KO. FOR TS-AKSE
sHENF . PUNKT

Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfaringspunkter @



15.9 HENFORINGSPUNKT HJORNE

INDV. (cyklus 415, DIN/ISO:
G415)

Cyklusafvikling

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

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” pa side 328) til forste tastpunkt 1 (se billedet
gverst til hgjre) som De definerer i cyklus. TNC’en forskyder
herved tastsystemet med sikkerheds-afstanden mod den fastlagte
kerselsretning

Herefter karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
gennemfgarer det farste tast-forleb med tast-tilspaending
(MP6120). Tast-retningen giver sig ud fra hjgrnenummeret

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

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

Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hojde og forarbejder det fremskaffede henfaringspunkt i
afthaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henferingspunkt” pa side 354) og gemmer kordinaterne
til det fremskaffede hjgrne i en efterfalgende opfert Q-parameter

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

Parameter-nummer Betydning

G415)

Yi

ol

Q151 Akt.-veerdi hjerne hovedakse

Q1562 Akt.-veerdi hjerne sideakse

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.9 HENFORINGSPUNKT HJORNE INDV. (cyklus 415, DIN/ISO

Pas pa ved programmeringen!

=)

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

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

Cyklusparameter

415

384

1. Malepunkt 1. Akse Q263 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomréade -99999.9999 til
99999.9999

1. Malepunkt 2. Akse Q264 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indla&eseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Afstand 1. Akse Q326 (inkremental): Afstanden
mellem ferste og andet malepunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade O til
99999.9999

Afstand 2. Akse Q327 (inkremental): Afstanden
mellem tredie og fjerde malepunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade O til
99999.9999

Hjerne Q308: Nummeret pa hjernet, pa hvilket
TNC’en skal fastlaegge henferingspunktet
Indleeseomrade 1 til 4

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem méalepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indlaeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfaringspunkter @

vi MP6140
Q320
S
Q308=4 Q308=3
~
N
™
o Q308=1 Q308=2
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Q264 A\
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Ker til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem malepunkterne keres i malehgjde

1: Mellem malepunkterne keres i sikker hgjde
Alternativ PREDEF

G415)

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

0:Ingen grunddrejning gennemfare

1: Gennemfare grunddrejning

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en
skal gemme koordinaterne til hjgrnet af lommen. Ved
indlaesning af Q305=0, seetter TNC’en automatisk
displayet sdledes, at det nye henferingspunkt er i
hjernet Indlaeseomréde O til 2999

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en skal
laegge det fremskaffede hjerne. Grundindstilling = 0.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal leegge
det fremskaffede hjerne. Grundindstilling = 0.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

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

-1: Brug ikke! Bliver indfert af TNC’en, nér gamle
programmer bliver indlaest (se "Gemme beregnet
henfaringspunkt” péa side 354)

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

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

15.9 HENFORINGSPUNKT HJORNE INDV. (cyklus 415, DIN/ISO
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G415)

15.9 HENFORINGSPUNKT HJORNE INDV. (cyklus 415, DIN/ISO

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

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henferingspunktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henfaringspunktet. Grundindstilling = 0.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Eksempel: NC-blokke

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

Q263=+37

0264=+7
0326=50

0296=+95
Q297=+25

Q32745
0261=-5
0320=0

Q260=+20

Q301=0
Q304=0
Q305=7
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1

Q382=+85
Q383=+50

Q384=+0
Q333=+1

;1. PUNKT 1. AKSE

;1. PUNKT 2. AKSE
sAFSTAND 1. AKSE

;3. PUNKT 1. AKSE

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

s SIKKERHEDS-AFST.
sSIKKER H@JDE

;KOR TIL SIKKER H@JDE
;GRUNDDREJNING

sNR. I TABELLEN
sHENF . PUNKT
sHENF . PUNKT
sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
;TASTE TS-AKSE

;1. KO. FOR TS-AKSE
;2. KO. FOR TS-AKSE
;3. KO. FOR TS-AKSE
sHENF . PUNKT

Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfaringspunkter @



15.10 HENFORINGSPUNKT
HULCIRKEL-MIDTE (cyklus 416,
DIN/ISO: G416)

Cyklusafvikling

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

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (vaerdien fra fra
spalte MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” pa side 328) til det indleeste midtpunkt for farste
boring

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

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

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

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

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

7 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hgjde og forarbejder det fremskaffede henfaringspunkt i
afheengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henfgringspunkt” pa side 354) og gemmer Akt.-veerdien
i en efterfelgende opfert Q-parameter

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

G416)

Yi

ol

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q1562 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q1563 Akt.-veerdi hulkreds-diameter

HEIDENHAIN iTNC 530

15.10 HENFORINGSPUNKT HULCIRKEL-MIDTE (cyklus 416, DIN/ISO

” @



G416)

15.10 HENFORINGSPUNKT HULCIRKEL-MIDTE (cyklus 416, DIN/ISO

Pas pa ved programmeringen!

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

Cyklusparameter

ats Midte 1. Akse Q273 (absolut): Hulkreds-midte
(Sollveerdi) i hovedaksen bearbejdningsplanet.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 Y A

Midte 2. Akse Q274 (absolut): Hulkreds-midte Q291
(Sollveerdi) i sideaksen bearbejdningsplanet. %

Indleeseomréde -99999.9999 til 99999.9999

N

&
Sol1-diameter Q262: Indlees cirka hulcirkel- Q274 o m S
diameteren. Jo mindre boringsdiameteren er, desto /O W
ngjagtigere skal De angive Soll-diameteren
Indleeseomrade -0 til 99999.9999

Vinkel 1. Boring Q291 (absolut): Polarkoordinat- W7\ -
vinkel til farste borings-midtpunkt i Q293 X
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -360.0000 til

360.0000

Vinkel 2. Boring Q292 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til anden borings-midtpunkt i

bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade -360.0000 til
360.0000 vi

Vinkel 3. Boring Q293 (absolut): Polarkoordinat-

vinkel til tredie borings-midtpunkt i

bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -360.0000 til % @
360.0000 , b
Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):

Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i v
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske. o
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 - ;@

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999,9999

alternativt PREDEF

XV

388 Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfaringspunkter @



Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en
skal gemme koordinaterne til hulcirkel midten. Ved
indleesning af Q305=0, seetter TNC’en automatisk
displayet séledes, at det nye henfaringspunkt er i
hulkreds-midten Indleeseomrade 0 til 2999

G416)

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en skal
laegge den fremskaffede hulcirkel-midte.
Grundindstilling = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal leegge
den fremskaffede hulcirkel-midte. Grundindstilling =
0. Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

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

-1: Brug ikke! Bliver indfert af TNC’en, nér gamle
programmer bliver indlaest (se "Gemme beregnet
henfaringspunkt” péa side 354)

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

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

15.10 HENFORINGSPUNKT HULCIRKEL-MIDTE (cyklus 416, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 389 @



G416)

15.10 HENFORINGSPUNKT HULCIRKEL-MIDTE (cyklus 416, DIN/ISO

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

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henferingspunktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henfaringspunktet. Grundindstilling = 0.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem maélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 og kun ved tastning af
henfaringspunktet i tastsystem-aksen.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt PREDEF

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 416 HENF.PKT HULCIRKELMIDTE

273=+50
274=+50

0262=90

Q291=+34
0292=+70
0293=+210

Q261=-5

0260=+20

0305=12
0331=+0
0332=+0
303=+1
0381=1

Q382=+85
Q383=+50

Q384=+0
Q333=+1
Q320=0

sMIDTE 1. AKSE
sMIDTE 2. AKSE
;SOLL-DIAMETER
sVINKEL 1. BORING
sVINKEL 2. BORING
sVINKEL 3. BORING
sMALEH@JDE

;SIKKER HOJDE

sNR. I TABELLEN
sHENF . PUNKT
sHENF . PUNKT
sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
sTASTE TS-AKSE

;1. KO. FOR TS-AKSE
;2. KO. FOR TS-AKSE
;3. KO. FOR TS-AKSE
sHENF . PUNKT

s SIKKERHEDS-AFST.

Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter @



15.11 HENFORINGSPUNKT

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

Cyklusafvikling

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

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” pa side 328) til det programmerede tastpunkt 1.
TNC’en forskyder herved tastsystemet med sikkerheds-afstanden
i retning af den positive tastsystem-akse

G417)

z)

g o——

Q260

<V

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

3 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hgjde og forarbejder det fremskaffede henfaringspunkt i
afheengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henfaringspunkt” pa side 354) og gemmer Akt.-veerdien
i en efterfelgende opfert Q-parameter

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

Pas pa ved programmeringen!

veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen. TNC’en

@ Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
fastleegger sa i denne akse henfagringspunktet.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G417)

15.11 HENFORINGSPUNKT TASTSYSTEM-AKSE (cyklus 417, DIN/ISO

Cyklusparameter

392

1. Malepunkt 1. Akse Q263 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indla&eseomrade -99999.9999 til
99999.9999

1. Malepunkt 2. Akse Q264 (absolut): Koordinater til
det farste tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

1. Malepunkt 3. Akse Q294 (absolut): Koordinater til
det farste tastpunkt i tastsystem-aksen.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indleeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en
skal gemme koordinaterne. Ved indleesning af
Q305=0, saetter TNC’en automatisk displayet
sdledes, at det nye henfagringspunkt er pa den tastede
flade Indlzeseomréde O til 2999

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henferingspunktet. Grundindstilling = 0.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

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

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af TNC’en, nar gamle
programmer bliver indlaest (se "Gemme beregnet
henfaeringspunkt” péa side 354)

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

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

YA

Q264

)
A\

Q263

<V

z\

MP6140
+
Q320

Q294

Q260

o

B

Y

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 417 HENF.PKT TS.-AKSE

0263=
0264=
0294=
0320-=
0260=
Q305=
0333=
Q303-=

+25 ;1. PUNKT 1. AKSE

+25 ;1. PUNKT 2. AKSE

+25 ;1. PUNKT 3. AKSE

0 s STKKERHEDS -AFST.

+50 ;SIKKER H@JDE

0 sNR. I TABELLEN

+0  ;HENF.PUNKT

+1  ;MALEVERDI-OVERDRAGELSE

Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter @



15.12 HENFORINGSPUNKT | MIDTEN
AF 4 BORINGER (cyklus 418,
DIN/ISO: G418)

Cyklusafvikling

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

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” pa side 328) til midten af farste boring

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

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

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

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

6 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hgjde og bearbejder det fremskaffede henfaringspunkt i
afheengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henfaringspunkt” pa side 354) TNC’en beregner
henfaringspunktet som skeeringspunkt for forbindelseslinien
borings-midtpunkt 1/3 og 2/4 og gemmer Akt.-vaerdien i den
efterfalgende opforte Q-parameter

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

Parameter-nummer Betydning
Q151 Akt.-veerdi skeeringspunkt hovedakse
Q152 Akt.-veerdi skeeringspunkt sideakse

HEIDENHAIN iTNC 530
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DIN/ISO

15.12 HENFORINGSPUNKT | MIDTEN AF 4 BORINGER (cyklus 418,

Pas pa ved programmeringen!

=)

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

Cyklusparameter

418
s ¢

&

e o

394

1 Midte 1. Akse Q268 (absolut): Midtpunkt for
1. boring i hovedaksen i bearbejdningsplanet
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

1 Midte 2. Akse Q269 (absolut): Midtpunkt for
1. boring i sideaksen i bearbejdningsplanet
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

2 Midte 1. Akse Q270 (absolut): Midtpunkt for
2. boring i hovedaksen i bearbejdningsplanet
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

2 Midte 2. Akse Q271 (absolut): Midtpunkt for
2. boring i sideaksen i bearbejdningsplanet
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

3 Midte 1. Akse Q316 (absolut): Midtpunkt for
3. boring i hovedaksen i bearbejdningsplanet
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

3 Midte 2. Akse Q317 (absolut): Midtpunkt for
3. boring i sideaksen i bearbejdningsplanet
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

4 Midte 1. Akse Q318 (absolut): Midtpunkt for
4. boring i hovedaksen i bearbejdningsplanet
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

4 Midte 2. Akse Q319 (absolut): Midtpunkt for
4. boring i sideaksen i bearbejdningsplanet
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfaringspunkter @
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Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC’en
skal gemme koordinaterne til skaeringspunktet for
forbindelseslinierne. Ved indlaeesning af Q305=0,
saetter TNC’en automatisk displayet séledes, at det
nye henferingspunkt er i skaeringspunktet for
forbindelseslinierne Indleeseomrade 0 til 2999

G418)

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en skal
laegge det fremskaffede skeeringspunkt for
forbindelseslinien Grundindstilling = 0.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

DIN/ISO

Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal leegge
det fremskaffede skaeringspunkt for
forbindelseslinien. Grundindstilling = 0.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

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

-1: Brug ikke! Bliver indfert af TNC’en, nér gamle
programmer bliver indleest (se "Gemme beregnet
henfaringspunkt” péa side 354)

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

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

15.12 HENFORINGSPUNKT | MIDTEN AF 4 BORINGER (cyklus 418,
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15.12 HENFORINGSPUNKT | MIDTEN AF 4 BORINGER (cyklus 418,

Taste i TS-aksen Q381: Fastlaeg, om TNC’en ogsé Eksempel: NC-blokke
skal fastlaegge henfgringspunktet i tastsystem-aksen:
0: Ikke fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-akse 5 TCH PROBE 418 HENF.PKT 4 BORINGER

1. Fastleegge henferingspunkt i tastsystem-aksen 0268=+20 ;1. MIDTE 1. AKSE
Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut): 0269=+25 ;1. MIDTE 2. AKSE
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i 0270=+150 ;2. MIDTE 1. AKSE
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nér Q271=+25 ;2. MIDTE 2. AKSE
Q381 =1

Q316=+150 ;3. MIDTE 1. AKSE
Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut): -
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for Q317=+85 ;3. MIDTE 2. AKSE
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet i Q318=+22 ;4. MIDTE 1. AKSE
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nér = ;
Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 il QR At LS 2 LS
99999.9999 0261=-5 ;MALEH@JDE
Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut): 0260=+10 ;SIKKER H@JDE

Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa z 5
hvilke henferingspunktet i tastsystemaksen skal Weliomy bl b ubiddbE)
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1. Q331=+0  ;HENF.PUNKT
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 Q332=+0  ;HENF.PUNKT

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut): z TR 7

Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal 0303=+1  ;MALEVERDI-OVERDRAGELSE
fastleegge henferingspunktet. Grundindstilling = 0. Q381=1 sTASTE TS-AKSE
Indlzeseomréde -99999.9999 til 99999.9999 0382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE

Q383=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE
Q384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
Q333=+0  ;HENF.PUNKT

396 Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfaringspunkter @



15.13 HENFORINGSPUNKT ENKELT

AKSE (cyklus 419,
DIN/ISO: G419)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 419 maler en vilkarlig koordinat i en valgbar akse og
saetter denne koordinat som henf.punkt. Valgfrit kan TNC’en ogsa
skrive de malte koordinater i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” pé side 328) til det programmerede tastpunkt 1.
TNC’en forskyder herved tastsystemet med sikkerheds-afstanden
mod den programmerede tast-retning

Herefter karer tastsystemet i den indlaeste mélehgjde og
registrerer med en enkel tastning Akt.-positionen

Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og behandler det fremskaffede henfaringspunkt i
afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Gemme
beregnet henfaringspunkt” pa side 354)

Pas pa ved programmeringen!

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

Hvis De anvender cyklus 419 flere gange efter hinanden,
for i flere akser at gemme henferingspunktet i preset-
tabellen, sa skal De aktivere preset-nummeret efter hver
udfarelse af cyklus 419, skrevet forud i cyklus 419 (er ikke
nadvendig, hvis De har overskrevet den aktive preset).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Q272=2
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X
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15.13 HENFORINGSPUNKT ENKELT AKSE (cyklus 419, DIN/ISO

” @



G419)

15.13 HENFORINGSPUNKT ENKELT AKSE (cyklus 419, DIN/ISO

Cyklusparameter

419

wn[H

1. Malepunkt 1. Akse Q263 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indla&eseomrade -99999.9999 til
99999.9999

1. Malepunkt 2. Akse Q264 (absolut): Koordinater til
det farste tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indlaeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem maélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indleeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

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

1: Hovedakse = méleakse

2: Sideakse = maleakse

3: Tastsystem-akse = maleakse

Akseopdelinger

MP6140 + Q320 +
Q267
Y - +
Q272=2
Q264 &
— \ =
X
Q263 Q272=1
+
z |\
Q272=3 Q267
o o Q260
=
N\ =
X
Q272=1

Aktiv tastsystem- Tilhgrende Tilherende
akse: Q272=3 hovedakse: Q272=1 sideakse: Q272= 2
Z X Y
Y Z X
X Y Z
398
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Kerselsretning Q267: Retningen, i hvilken Eksempel: NC-blokke —_
. , o

tastsystemet skal kare til emnet: -

-1: Kgrse|sretnmg negativ 5 TCH PROBE 419 HENF.PKT ENKELT AKSE ¢

+1:Karselsretning positiv 0263=+25 ;1. PUNKT 1. AKSE (D

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret Q264=+25 ;1. PUNKT 2. AKSE =

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

skal gemme koordinaterne. Ved indleesning af 0261=+25 ;MALEHOJDE

Q305=0, seetter TNC’en automatisk displayet 0320=0 s STKKERHEDS-AFST.

séledes, at det nye henferingspunkt er pd den tastede

flade Indleeseomrade 0 til 2999 0260=+50 ;SIKKER HOJDE

Nyt henferingspunkt Q333 (absolut): Koordinater, pa 0272=+1  ;MALEAKSE

hvilke TNC’en skal fastleegge henferingspunktet. 0267=+1 ;K@RSELSRETNING

Grundindstilling = 0. Indlaeseomréde -99999.9999 til =

Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om e ol
det fremskaffede henferingspunkt skal gemmes i Q303=+1  ;MALEVARDI-OVERDRAGELSE
nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:

-1: Brug ikke! Se "Gemme beregnet

henfaringspunkt”, side 354

0: Skriv det fremskaffede henferingspunkt i den

aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive

emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i preset-

tabellen. Henf.systemet er maskin-

koordinatsystemet (REF-system).

15.13 HENFORINGSPUNKT ENKELT AKSE (cyklus 419, DIN/ISO
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15.13 HENFORINGSPUNKT ENKELT AKSE (cyklus 419, DIN/ISO: G419)

Eksempel: Henf.punkt-fastleeggelse midt i delcirkel og emne-overkant

vi vi

25 &Y
\
A
Z
25
0 BEGIN PGM CYC413 MM
1 TOOL CALL 69 Z Kald veerktgj O for fastleeggelse af tastsystem-akse

400 Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfaringspunkter @



2 TCH PROBE 413 HENF.PKT UDV. CIRKEL
Q321=+25 ;MIDTE 1. AKSE
Q322=+25 ;MIDTE 2. AKSE
0262=30  ;SOLL-DIAMETER
0325=+90 ;STARTVINKEL
0247=+45 ;VINKELSKRIDT
0261=-5 ;MALEH@JDE
0320=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
0260=+10 ;SIKKER H@JDE
0301=0  ;K@R TIL SIKKER H@JDE
0305=0  ;NR. I TABELLEN
0331=+0  ;HENF.PUNKT
0332=+10 ;HENF.PUNKT
0303=+0 ;MALEVARDI-OVERDRAGELSE
Q381=1  ;TASTE TS-AKSE
0382=+25 ;1. KO. FOR TS-AKSE
0383=+25 ;2. KO. FOR TS-AKSE
0384=+25 ;3. KO. FOR TS-AKSE
0333=+0  ;HENF.PUNKT
Q423=4  ;ANTAL MALEPUNKTER
0365=1  ;KORSELSART

3 CALL PGM 35K47

4 END PGM CYC413 MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Midtpunkt for cirkel: X-koordinat

Midtpunkt for cirklen: Y-koordinat

Diameter af cirklen

Polarkoordinat-vinkel for 1. tastpunkt
Vinkelskridt for beregning af tastpunkt 2 til 4

Koordinater i tastsystem-aksen, i hvilken malingen skal ske

Yderligere sikkerheds-afstand til MP6140

Hajde, hvori tastsystem-aksen kan kare uden kollision
Mellem malepunkterne keres ikke til sikker hgjde
Fastleeg display

Visning i X seettes pa 0

Visning i Y seettes pa 10

Uden funktion, da display skal fastleegges

Fastleeg ogsa henf.punkt i TS-aksen

X-koordinat tastpunkt

Y-koordinat tastpunkt

Z-koordinat tastpunkt

Seet visning i Zpa 0

Antallet af malepunkter

Positioner pa cirkelbuer eller retlinier til neeste tastpunkt

Kalde bearbejdningsprogram

G419)
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15.13 HENFQRING!JNKT ENKELT AKSE (cyklus 419, DIN/ISO

Det malte hulcirkel-midtpunkt skal skrives i en
preset-tabel for senere anvendelse.

H

02

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

Tastpunkt: Y-koordinat

Tastpunkt: Z-koordinat

Yderligere sikkerheds-afstand til MP6140

Hgjde, hvori tastsystem-aksen kan kare uden kollision

Skriv Z-koordinat i linie 1

Seet tastsystemakse pa 0

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

Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter @



3 TCH PROBE 416 HENF.PKT HULCIRKELMIDTE
Q273=+35 ;MIDTE 1. AKSE
Q274=+35 ;MIDTE 2. AKSE
Q262=50  ;SOLL-DIAMETER
Q291=+90 ;VINKEL 1. BORING
Q292=+180 ;VINKEL 2. BORING
Q293=+270 ;VINKEL 3. BORING
0261=+15 ;MALEHJDE
Q260=+10 ;SIKKER HOJDE
Q305=1 sNR. I TABELLEN
Q331=+0  ;HENF.PUNKT
Q332=+0  ;HENF.PUNKT
0303=+1 ;MALEVARDI-OVERDRAGELSE

Q381=0 sTASTE TS-AKSE
Q382=+0 ;1. KO. FOR TS-AKSE
Q383=+0 ;2. KO. FOR TS-AKSE
Q384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
Q333=+0  ;HENF.PUNKT
Q320=0 s SIKKERHEDS -AFST.

4 CYCL DEF 247 HENF.PUNKT FASTL.
Q339-=1 sHENF . PUNKT-NUMMER

6 CALL PGM 35KLZ

7 END PGM CYC416 MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Midtpunkt for hulkreds: X-koordinat

Midtpunkt for hulcirkel: Y-koordinat

Diameter af hulcirkel

Polarkoordinat-vinkel for 1. Boringsmidtpunkt
Polarkoordinat-vinkel for 2. Boringsmidtpunkt
Polarkoordinat-vinkel for 3. Boringsmidtpunkt

Koordinater i tastsystem-aksen, i hvilkken malingen skal ske
Hajde, hvori tastsystem-aksen kan kare uden kollision
Skriv hulcirkel-midten (X og Y) i linie 1

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

Fastleeg ingen henf.punkt i TS-aksen
Uden funktion

Uden funktion

Uden funktion

Uden funktion

Yderligere sikkerheds-afstand til MP6140
Aktivér ny preset med cyklus 247

Kalde bearbejdningsprogram

G419)
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15.13 HENFORINGSPUNKT ENKELT AKSE (cyklus 419, DIN/ISO: G419)
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16.1 Grundlaget

16.1 Grundlaget

Oversigt

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

opmale emner:

Cyklus Softkey Side

0 HENF@ZRINGSPLAN Maling af en ° Side 412
koordinat i en valgbar akse 4g [H

1 HENFORINGSPLAN POLAR Maling af [ za Side 413
et punkt, tastretning med vinkel @

420 MALING AF VINKEL Maling af vinkel [z Side 415
i bearbejdningsplan [

421 MALING AF BORING Maling af sted  [w Side 418
og diameter for en boring @1

422 MALING AF UDV. KREDS Maling af [z Side 422
sted og diameter af en rund tap (e[

423 MALING AF INDV. FIRKANT Méling [« Side 426
afsted, la&engde og bredde af en firkantet (=

lomme

424 MALING AF UDV. FIRKANT Maling [« Side 430
af sted, leengde og bredde af en ==

425 MALING INDV.BREDDE (2. softkey- [w= Side 434
plan)Maling af indvendig notbredde A

softkey-plan) maling af udv.trin

426 MALING AF UDV. TRIN (2. softkey- [« Side 437
plan) maling af udv.trin s

427 MALING AF KOORDINATER (2. az7 Side 440
Softkey-plan) maling af vilkarlige =l O

koordinater i valgbar akse

430 MALING AF HULKREDS (2. softkey- =0 Side 443
plan) maling af hulkreds-sted og -

diameter

431 MALING af PLAN (2. softkey-plan) as1 Side 447
maling af A- og B-aksevinkel for et plan «%
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Protokollering af maleresultater

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

skal gemme maleprotokollen i en fil

skal udleese maleprotokollen pa billedskeermen og afbryde
programafviklingen

ikke generere en maleprotokol

Safremt De vil laegge maéleprotokollen i en fil, gemmer TNC'en
dataerne standardmeaessigt som en ASCII-fil i biblioteket, fra hvilken De
kan afvikle maleprogrammet. Alternativt kan De ogsa gemme
méleprotokollen over datainterface’et ved direkte udleesning til en
printer hhv. til en PC’er. Seet herfor funktionen Print (i interface-
konfigurationsmenuen) pad RS232:\ (se ogsa bruger-handbogen, MOD-
funktioner, indretning af datainterface").

sig til nulpunktet, der til tidspunktet for den pageeldende
cyklus-udfarelse er aktiv. Yderligere kan
koordinatsystemet endog i planet veere drejet eller svinget
med 3D-ROT. | disse tilfeelde omregner TNC’en
maleresultatet til det pageeldende aktive koordinatsystem.

Brug HEIDENHAIN dataoverfersels-software TNCremo,
hvis De vil have udleest maleprotokollen over
datainterfacet.

@ Alle maleveaerdier, som er opfert i protokolfilen, henfarer

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grundlaget

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

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

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

Forudgivne greenseveerdier:Sterstemal midte hovedakse: 50.1000
Mindstemal midte hovedakse: 49.9000

Sterstemal midte sideakse: 65.1000

Mindste mal midte sideakse: 64.9000

Sterstemal boring: 12.0450

Mindstemal boring: 12.0000

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

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

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

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

Yderligere viser TNC’en ved cyklus-definitionen i hjeelpebillede
pageldende cyklus for resultat-parameter med (se billedet til hgjre).
Hermed hgarer resultat-parameteren med lys baggrund til den
pageeldende indleeseparameter.

Status for malingen

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

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

[failtelhi=hides NP niobelalkisiel

BEGIN PGM N
BLK FORM ©.
BLK FORM ©.
TOOL CALL 1
L z+100 RO
L X-20 v+
+6 TCH PROBE

aruNee

0z74=+0

1
o
°
0
°
?
0
1

0308=+0

0330=+0
END PGM NEU

EU_MM

12 X+ Y+@ 2-40

2 X+100 V+100 Z+@

2 55000

FHAaxX

30 RO FMAX M3

423 MAALE FIRKANT INDEN
TE 1. AKSE

FMIDTE 2. AKSE

31. SIDE-LAENGDE

2. SIDE-LAENGDE

FMAALE HOEJDE

> SIKKERHEDS-AFSTAND

3SIKKERE HOEJDE

3KOER TIL FRI-HOEJDE

3MAX. GRAEN. 1ST SIDE

FMIN. GRAEN. 1ST SIDE

3MAX. GREAN. 2ND SIDE

FMIN. GRAEN. 2ND SIDE

3TOLERANCE 1ST CENTER

3TOLERANCE ZND CENTER

FMAALE LOG

3PGM STOP TOLERANCE

3VUAERKTOEJ

MM

Male-status Parametervaerdi
Maleveaerdier ligger indenfor tolerancen Q180 =1
Efterbearbejdning nadvendig Q181 =1
Skrottes Q182 =1

TNC’en seetter efterbearbejdnings- hhv. skrot-meerker, sasnart en af
maleveerdierne ligger udenfor tolerancerne. For at fastsla hvilke
maleresultater der ligger udenfor tolerancerne, skal De yderligere
veere opmaerksom pa méleprotokollen, eller lasbende kontrollere
maleresultaterne (Q150 til Q160) for deres graenseveerdier.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grundlaget

Tolerance-overvagning

Ved de fleste cykler for emne-kontrol kan De med TNC’en lade en
tolerance-overvagning gennemfare. Herfor skal De ved cyklus-
definitionen definere de nedvendige greenseveerdier. Hvis De ikke vil
gennemfare en toleranceovervagning, indlaeser De denne parameter
med 0 (= forindstillet veerdi)

Veerktojs-overvagning

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

pé grund af afvigelser fra Soll-veerdier (veerdier i Q16x) om vaerktojs-
radius skal korrigeres

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

Korrigere veerktoj

Funktionen arbejder kun
@ ved aktiv veerktgjs-tabel
nar De indkobler veerktajs-overvagningen i cyklus: Q330
ulig O eller indleeser et veerktgjs-navn. Indleesningen af
veerktajs-navnet veelger De pr. softkey. Specielt for
AWT-Weber: TNC’en viser ikke mere det hgjre
anferselstegn.

Nér De gennemferer flere korrekturmalinger, sé adderer
TNC’en den pageeldende malte afvigelse til den i veerktajs-
tabellen allerede gemte veerdi.

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

For cyklus 427 geelder udover det:

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

Nér tastsystem-aksen er valgt som maleakse (Q272 = 3),
gennemfgrer TNC’en en vaerktgjs-leengdekorrektur

410

Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne @



Veerktgjs-brud overvagning

Funktionen arbejder kun
@ ved aktiv veerktejs-tabel
nar De indkobler veerktajs-overvagning i cyklus (Q330

indleeses ulig 0)

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

16.1 Grundlaget

TNC’en afgiver en fejlmelding og standser programafviklingen, hvis
den malte afvigelse er sterre end brud-tolerancen for veerktajet.
Samtidig spaerrer den veaerktgjet i veerktgjs-tabellen (spalte TL = L).

Henfaringssystem for maleresultater
TNC’en afgiver alle maleresultater i resultat-parameteren og i

protokolfilen i det aktive - ogsé evt. i forskudte og/eller
drejede/transformerede - koordinatsystem.
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G55)

16.2 HENFORINGSPLAN (cyklus 0, DIN/ISO

16.2 HENFOJRINGSPLAN (cyklus 0,

DIN/ISO: G55)

Cyklusafvikling

1

2

Tastsystemet karer i en 3D-beveegelse med ilgang (veerdien fra
MP6150) til den i cyklus programmerede forposition

Herefter gennemfarer tastsystemet tast-forlobet med tast-
tilspeending (MP6120). Tast-retningen fastleegges i cyklus

Efter at TNC’en har registreret positionen, karer tastsystemet
tilbage til startpunktet for tast-forlebet og gemmer de malte
koordinater i en Q-parameter. Yderligere gemmer TNC’en
koordinaterne til positionen, pa hvilken tastsystemet befinder sig til
tidspunktet for kontaktsignalet, i parametrene Q115 til Q119. For
veerdierne i disse parametre tager TNC’en ikke hensyn til
taststiftleengde og -radius

Pas pa ved programmeringen!

Pas pa kollisionsfare!
Tastsystemet forpositioneres séledes, at en kollision ved

kersel til den programmerede forposition undgas.

Cyklusparameter

]

Parameter-nr. for resultat: Indlees nummeret pé Q-

dg [ parameteren, i hvilket vaerdien for koordinaten bliver

anvist. Indleeseomrade 0 til 1999

Tast-akse/tast-retning: Indles tast-akse med
aksevalg-tasten eller med ASClI-tastaturet og
fortegnet for tastretningen. Bekraeft med tasten ENT.
Indleeseomrade for alle NC-akser

Positions-Sollverdi: Med aksevalg-tasten eller med
ASCll-tastaturet indleeses alle koordinater for
forpositioneringen af tastsystemet. Indlaeseomréade
-99999.9999 til 99999.9999

Afslutte indleesning: Tryk tasten ENT

412

z\

gm O——

Eksempel: NC-blokke

67 TCH PROBE 0.0 HENFORINGSPLAN Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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16.3 HENFOQRINGSPLAN Polar
(cyklus 1)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 1 registrerer i en vilkérlig tast-retning en vilkérlig
position pad emnet.

1 Tastsystemet karer i en 3D-bevaegelse med ilgang (veerdien fra
MP6150) til den i cyklus programmerede forposition

2 Herefter gennemfarer tastsystemet tast-forlegbet med tast-
tilspaending (MP6120). Ved tastforlgb karer TNC'en samtidigt i 2
akser (afhaengig af tast-vinkel) Tast-retningen fastleegges med en
polarvinkel i cyklus

3 Efter at TNC’en har registreret positionen, kerer tastsystemet
tilbage til startpunktet for tast-forlabet. Koordinaterne til
positionen, pa hvilken tastsystemet befinder sig til tidspunktet for
kontaktsignalet, gemmer TNC’en i parametrene Q115 til Q119.

Pas pa ved programmeringen!

Pas pa kollisionsfare!
Tastsystemet forpositioneres saledes, at en kollision ved

kersel til den programmerede forposition undgas.

@ Den i cyklus definerede tast-akse fastleegger taste-planet:

Taste-akse X: X/Y-plan
Taste-akse Y: Y/Z-plan
Taste-akse Z: Z/X-plan

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 HENFORINGSPLAN Polar (cyklus 1)

Cyklusparameter

s

414

Tast-akse: Indlees tast-aksen med aksevalg-tasten
eller med ASClI-tastaturet. Bekraeft med tasten ENT.
Indlaeseomrade X, Y eller Z

Tast-vinkel: Vinkel henfart til tast-aksen, i hvilken
tastsystemet skal kare. Indlaeseomréade -180.0000 til
180.0000

Positions-Sollverdi: Med aksevalg-tasten eller med
ASCll-tastaturet indlaeses alle koordinater for
forpositioneringen af tastsystemet. Indlaeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Afslutte indleesning: Tryk tasten ENT

Eksempel: NC-blokke

67 TCH PROBE 1.0 HENFORINGSPLAN POLAR
68 TCH PROBE 1.1 X VINKEL: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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16.4 MALE VINKEL (cyklus 420,
DIN/ISO: G420)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 420 fremskaffer vinklen, som en vilkérlig retlinie
tilslutter sig hovedaksen i bearbejdningsplanet.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” pa side 328) til det programmerede tastpunkt 1.
TNC’en forskyder hermed tastsystemet med sikkerheds-
afstanden imod den fastlagte kerselsretning

2 Herefter karer tastsystemet til den indleeste mélehgjde og
gennemfgrer det farste tast-forlab med tast-tilspaending (MP6120)

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

4 TNC’en positionerer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og
gemmer den fremskaffede vinkel i felgende Q-parameter:

Parameter-nummer Betydning

G420)

Q150 Malte vinkel henfart til hovedaksen for
bearbejdningsplanet

YA

om)

(cyklus 420, DIN/ISO

ol

Pas pa ved programmeringen!

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

Hvis tastsystemaksen er defineret = maleaksen, sa
veelges Q263 lig Q265, hvis vinklen skal méles i retning af A-
aksen; vaelg Q263 ulig Q265, hvis vinklen skal males i retning
af B-aksen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G420)

INKEL (cyklus 420, DIN/ISO

16.4 MALE V

Cyklusparameter

416

1. Malepunkt 1. Akse Q263 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indla&eseomrade -99999.9999 til
99999.9999

1. Malepunkt 2. Akse Q264 (absolut): Koordinater til
det farste tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Malepunkt 1. Akse Q265 (absolut): Koordinater til
det andet tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indlaaseomréade -99999.9999 til
99999.9999

2. Malepunkt 2. Akse Q266 (absolut): Koordinater til
det andet tastpunkt i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Maleakse Q272: Aksen, i hvilken malingen skal ske:
1: Hovedakse = maleakse

2: Sideakse = maleakse

3: Tastsystem-akse = maleakse

Q272=2

Q266
Q264

1y
D

+
Q267

MP6140
+
Q320

Q263

Q265

Q272=1
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Kerselsretning 1 Q267: Retningen, i hvilken —_—
tastsystemet skal kere til emnet: 8
-1: Kerselsretning negativ 4 \ <
+1:Karselsretning positiv (D
Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut): .
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i ﬂ O
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske. Q260 (75]
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 .y
Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere P
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q320 Q261 E
virker additiv til MP6140 Indlaeseomrade O til N
99999,9999 alternativt PREDEF 4@% - .y
Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i X N
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske <
mellem tastsystem og emne (spaendejern). "
Indlseseomréade -99999.9999 til 99999,9999 2
alternativt PREDEF Eksempel: NC-blokke =
Ker til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes 5 TCH PROBE 420 MALE VINKEL 3.
tastsystemet skal kere mellem malepunkterne: ~
0: Mellem maélepunkterne keres i malehgjde Q263=+10 ;3. PUNKT 1. AKSE —d
1: Mellem maélepunkterne kares i sikker hgjde - . LLl
Alternativ PREDEF Q264=+10 ;3. PUNKT 1. AKSE \
. ] i Q265=+15 ;2. PUNKT 1. AKSE Z
Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal e
fremstille en maleprotokol: 0266=+95 ;2. PUNKT 2. AKSE >
0: Ikke fremstille en méleprotokol Q272=1 sMALEAKSE
1: Fremstille en méleprotokol: TNC’en gemmer |
protokolfilen TCHPR420.TXT standardmaessigt i Q267=-1 ;KORSELSRETNING -
biblioteket, i hvilken ogsa Deres maleprogram er 0261=-5 ;MALEHGJDE °§
gemt
2: Afbryde programafvikling og afgive Q320=0  ;SIKKERHEDS-AFST.
maleprotokollen til TNC-billedskeermen. Fortsaette 0260=+10 ;SIKKER HOJDE <
programmet med NC-start ({e]
Q301=1 sKOR TIL SIKKER H@JDE | o

Q281-=1 sMALEPROTOKOL
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G421)

ORING (cyklus 421, DIN/ISO

16.5 MALE B

16.5 MALE BORING (cyklus 421,
DIN/ISO: G421)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 421 registrerer centrum og diameter for en boring
(cirkuleer lomme). Hvis De definerer den tilsvarende toleranceveerdi i
cyklus, gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.vaerdi-sammenligning og
indleegger afvigelsen i systemparametrene.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (vaerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” pa side 328) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

2 Herefter kerer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfearer det forste tast-forlab med tast-tilspaending
(MP6120). TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk
afheengig af den programmerede startvinkel

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

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

5 Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde og
gemmer Akt.-veerdien og afvigelserne i falgende Q-parametre:

Yi

Y

Parameter-nummer Betydning

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

Q161 Afvigelse midt i hovedakse
Q162 Afvigelse midt i sideakse
Q163 Afvigelse fra diameter

Pas pa ved programmeringen!

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

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

418
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—

Cyklusparameter —
AN

az1 Midte 1. Akse Q273 (absolut): Midten af boringen i <
| @1 hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade MP&140 (D

e
-99999.9999 til 99999.9999 Y A NSZO

Midte 2. Akse Q274 (absolut): Midten af boringen i
sideaksen i bearbejdningsplanet. Indla&eseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Sol1-diameter Q262: Indlaes diameteren for boringen. Q2749280
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen for bearbejdningsplanet og det farste
tastpunkt. Indleeseomrade -360.0000 til 360.0000

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem to
malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastleegger Q2730279
bearbejdningsretningen (- = medurs). Hvis De vil
opmale en cirkelbue, s& programmerer De et
vinkelskridt mindre end 90°. Indleeseomrade
-120.0000 til 120.0000

Q276
Q262
Q275

SS5zooe”

ol

ORING (cyklus 421, DIN/ISO

16.5 MIALE B
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G421)

ORING (cyklus 421, DIN/ISO

16.5 MALE B

420

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem maélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indleeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

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

1: Mellem mélepunkterne keres i sikker hgjde
Alternativ PREDEF

Storstemal for boring Q275: Storste tilladte
diameter for boringen (cirkulaer lomme).
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Mindstemal for boring Q276: Mindste tilladte
diameter for boringen (cirkulzer lomme).
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Tolerancevardi midte 1. akse Q279: Tilladte
positionsafvigelse i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade O til
99999.9999

Tolerancevardi midte 2. akse Q280: Tilladte
positionsafvigelse i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

74\

—

Q261

Q260

Y
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Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC en skal Eksempel: NC-blokke —
fremstille en maleprotokol: . C:
0: Ikke fremstille en maleprotokol 5 TCH PROBE 421 MALE BORING <
1: Fremstille en méleprotokol: TNC’en gemmer Q273=+50 ;MIDTE 1. AKSE (D
protokolfilen TCHPR421.TXT standardmaessigt i

biblioteket, i hvilken ogsa Deres maleprogram er Q274=+50 ;MIDTE 2. AKSE -y
gemt . . Q262=75  ;SOLL-DIAMETER

2: Afbryde programafvikling og udgive

maleprotokollen p& TNC-billedskaermen. Fortsaette Q325=+0  ;STARTVINKEL

programmet med NC-start Q247=+60 ;VINKELSKRIDT

PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastleeg, om 0261=-5 ;MALEH@JDE

TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde

programafviklingen og afgive en fejimelding: 0320=0 3 STKKERHEDS -AFST.

0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejlmelding 0260=+20 ;SIKKER HOJDE

afgive

1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding Q301=1 ;KGR TIL SIKKER HOJDE

Verktgj for overvagning Q330: Fastlaeg, om TNC’en 0275=75.12 ; STORSTEMAL
skal gennemfare en veerktejs-overvagning (se 0276=74.95 ;MINDSTEMAL
"Veerktejs-overvagning” pa side 410) Indleeseomrade =

01til767,9, alternativt veerktajs-navn med maximalt 16 0279=0.1 ;TOLERANCE 1. MIDTE
tegn Q280=0.1 ;TOLERANCE 2. MIDTE

0: Overvagning ikke aktiv = <

>0: Veerktejs-nummer i veerktejs-tabellen TOOL.T 0281=1 sMALEPROTOKOL
Antal mdlepunkter (4/3) Q423: Fastleegger, om el bl v Bl
TNC’en skal méle tappen med 4 eller 3 tastninger: Q330=0 s VERKT@J

4: Anvend 4 malepunkter (standardindstilling) z ;
3: Anvend 3 malepunkter Q423=4 ;ANTAL MALEPUNKTER
Q365=1 s KORSELSART

Kerselsart? Retlinie=0/cirkel=1 Q365: Fastleeg,
med hvilken banefunktion veerktgjet skal kare mellem
bearbejdningerne, nar kersel i sikker hgjde (Q301=1)
er aktiv:

0: Mellem bearbejdningerne kares pa en retlinie

1: Mellem bearbejdningerne kares cirkulzert pa
delcirkel-diameter

ORING (cyklus 421, DIN/ISO

16.5 MIALE B
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16.6 MALING AF CIRKEL UDVENDIG
(cyklus 422, DIN/ISO: G422)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 422 registrerer midtpunktet og diameteren af en
cirkuleer tap. Hvis De definerer den tilsvarende toleranceveerdii cyklus,
gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.veerdi-sammenligning og indlaegger
afvigelsen i systemparametrene.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (vaerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” pa side 328) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

2 Herefter kerer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfearer det forste tast-forlab med tast-tilspaending
(MP6120). TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk
afheengig af den programmerede startvinkel

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

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

5 Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde og
gemmer Akt.-veerdien og afvigelserne i falgende Q-parametre:

Parameter-nummer Betydning

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

Q161 Afvigelse midt i hovedakse
Q162 Afvigelse midt i sideakse
Q163 Afvigelse fra diameter

Pas pa ved programmeringen!

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

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

422
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Cyklusparameter

Midte 1. Akse Q273 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q274 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen i bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Sol1-diameter Q262: Indlees diameter for tappen.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen for bearbejdningsplanet og det farste
tastpunkt. Indleeseomrade -360.0000 til 360.0000

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem to
malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastleegger
bearbejdningsretningen (- = medurs). Hvis De vil
opmale en cirkelbue, s& programmerer De et
vinkelskridt mindre end 90°. Indleeseomrade
-120.0000 til 120.0000

HEIDENHAIN iTNC 530
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Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem maélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indleeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

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

1: Mellem mélepunkterne keres i sikker hgjde
Alternativ PREDEF

Sterstemal tap Q277: Sterste tilladte diameter for
tappen. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Mindstemal tap Q278: Mindste tilladte diameter for
tappen. Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Tolerancevardi midte 1. akse Q279: Tilladte
positionsafvigelse i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade O til
99999.9999

Toleranceverdi midte 2. akse Q280: Tilladte
positionsafvigelse i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999
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Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol:

0: Ikke fremstille en maleprotokol

1: Fremstille en méleprotokol: TNC’en gemmer
protokolfilen TCHPR422.TXT standardmaessigt i
biblioteket, i hvilket Deres méaleprogram ogsa er gemt
2: Afbryde programafvikling og udgive
maleprotokollen pa TNC-billedskaermen. Fortseette
programmet med NC-start

PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastleeg, om
TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejimelding
afgive

1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding

Vaerktej for overvagning Q330: Fastlaeg, om TNC’en
skal gennemfare en vaerktajs-overvagning (se
"Veerktajs-overvagning” pa side 410)..
Indleeseomrade 0 til 32767,9, alternativt veerktojs-
navn med maximalt 16 tegn

0: Overvagning ikke aktiv

>0: Veerktgjs-nummer i veerktejs-tabellen TOOL.T

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

3: Anvend 3 malepunkter

Kerselsart? Retlinie=0/cirkel=1 Q365: Fastleeg,
med hvilken banefunktion veerktejet skal kere mellem
bearbejdningerne, nar kersel i sikker hgjde (Q301=1)
er aktiv:

0: Mellem bearbejdningerne kares pa en retlinie

1: Mellem bearbejdningerne keres cirkuleert pa
delcirkel-diameter

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke
5 TCH PROBE 422 MALE CIRKEL UDVENDIG

Q273=+50 ;MIDTE 1. AKSE
0274=+50 ;MIDTE 2. AKSE
0262=75  ;SOLL-DIAMETER
0325=+90 ;STARTVINKEL

0247=+30 ;VINKELSKRIDT

0261=-5 ;MALEHOJDE

0320=0  ;SIKKERHEDS-AFST.
0260=+10 ;SIKKER H@JDE

0301=0  ;KOR TIL SIKKER H@JDE
0275=35.15 ; STORSTEMAL
0276=34.9 ;MINDSTEMAL

0279=0.05 ;TOLERANCE 1. MIDTE
0280=0.05 ;TOLERANCE 2. MIDTE
0281=1  ;MALEPROTOKOL

0309=0  ;PGM-STOP VED FEJL
0330=0  ;VARKT@J

Q423=4  ;ANTAL MALEPUNKTER
0365=1  ;KORSELSART
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Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 423 registrerer midtpunkt sédvel som leengde og
bredde af en firkantlomme. Hvis De definerer den tilsvarende
toleranceveerdi i cyklus, gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.veerdi-
sammenligning og indleegger afvigelsen i systemparametrene.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” pa side 328) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

Herefter kerer tastsystemet til den indleeste mélehgjde og
gennemferer det forste tast-forlab med tast-tilspaending (MP6120)

Herefter karer tastsystemet enten akseparallelt i malehgjden eller
i sikker hgjde, til naeste tastpunkt 2 og gennemfarer der det andet
tast-forlgb

TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fjerde tast-forlgb
Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde og
gemmer Akt.-veerdien og afvigelserne i felgende Q-parametre:

Parameter-nummer Betydning

Yi

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-l&engde hovedakse

Q155 Akt.-veerdi side-l&engde sideakse

Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse

Q162 Afvigelse midt i sideakse

Q164 Afvigelse fra side-laengde hovedakse

Q165 Afvigelse fra side-le&engde sideakse

Pas pa ved programmeringen!

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

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

426
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Cyklusparameter

423

=7

Midte 1. Akse Q273 (absolut): Midten af lommen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q274 (absolut): Midten af lommen i
sideaksen i bearbejdningsplanet. Indla&eseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

1. side-lengde Q282 (inkremental): Leengden af
lommen, parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade O til
99999.9999

2. side-laengde Q283: Leengden af lommen, parallelt
med sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bereringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indleeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

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

1: Mellem maélepunkterne keres i sikker hgjde
Alternativ PREDEF

Storstemal 1. side-langde Q284: Storste tilladte
leengde af lommen. Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Mindstemal 1. side-lengde Q285: Mindste tilladte
leengde af lommen. Indlzeseomréde 0 til 99999.9999

Storstemdl 2. side-langde Q286: Storste tilladte
bredde af lommen. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Mindstemal 2. side-lengde Q287: Mindste tilladte
bredde af lommen. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Tolerancevardi midte 1. akse Q279: Tilladte
positionsafvigelse i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade O til
99999.9999

Toleranceverdi midte 2. akse Q280: Tilladte
positionsafvigelse i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999
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Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC en skal Eksempel: NC-blokke -
fremstille en maleprotokol: . &’
0: Ikke fremstille en maleprotokol 5 TCH PROBE 423 MALE FIRKANT INDV. <
1: Fremstille en méleprotokol: TNC’en gemmer Q273=+50 ;MIDTE 1. AKSE (D
protokolfilen TCHPR423.TXT standardmaessigt i

biblioteket, i hvilket Deres maleprogram ogsa er gemt Q274=+50 ;MIDTE 2. AKSE —
2: Afbryde programafvikling og udgive 0282=80 ;1. SIDE-LANGDE

maleprotokollen pa TNC-billedskaermen. Fortseette

programmet med NC-start 0283=60 ;2. SIDE-LANGDE

PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastlaeg, om 0261=-5  ;MALEHBJDE

TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde 0320=0 s STKKERHEDS-AFST.

programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejlmelding 0260=+10 ;SIKKER HOJDE

afgive Q301=1 ;KGR TIL SIKKER H@JDE

1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding

_ o , 0284=0  ;STORSTEMAL 1. SIDE
kol Gennemiore ortvesrkiois.overvaonng (e | 0285=0  ;MINDSTEWAL 1. SIDE
"Vaerkt@js-overvégning” pa side_ 410) Indlaeseom_réde 0286=0 ;STORSTEMAL 2. SIDE
?étlltgézm,& alternativt vaerktejs-navn med maximalt 0287-0 .MINDSTEMAL 2. SIDE
0: Overvagning ikke aktiv 0279=0 sTOLERANCE 1. MIDTE
>0: Veerktgjs-nummer i veerktejs-tabellen TOOL.T 0280=0 . TOLERANCE 2. MIDTE

Q281-=1 sMALEPROTOKOL
Q309=0  ;PGM-STOP VED FEJL
0330=0  ;VARKT@J

G AF FIRKANT INDVENDIG (cyklus 423, DIN/ISO

o

16.7 MALIN
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Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 424 registrerer midtpunkt savel som leengde og
bredde af en firkant tap. Hvis De definerer den tilsvarende
toleranceveerdi i cyklus, gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.veerdi-
sammenligning og indleegger afvigelsen i systemparametrene.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” pa side 328) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

Herefter karer tastsystemet til den indleeste mélehgjde og
gennemferer det forste tast-forlab med tast-tilspaending (MP6120)

Herefter karer tastsystemet enten akseparallelt i malehgjden eller
i sikker hgjde, til neste tastpunkt 2 og gennemferer der det andet
tast-forlgb

TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fjerde tast-forlgb
Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde og
gemmer Akt.-veerdien og afvigelserne i felgende Q-parametre:

Yi

Parameter-nummer

Betydning

Q151

Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-l&engde hovedakse

Q155 Akt.-veerdi side-l&engde sideakse

Q161 Afvigelse midt i hovedakse

Q162 Afvigelse midt i sideakse

Q164 Afvigelse fra side-l&engde hovedakse

Q165 Afvigelse fra side-leengde sideakse
430
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Pas pa ved programmeringen!

=)

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

Cyklusparameter

Midte 1. Akse Q273 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indlaeeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q274 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

1. side-lengde Q282: Leengden af tappen, parallelt
med hovedaksen i bearbejdningsplanet.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

2. side-lengde Q283: Leengden af tappen, parallelt
med sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indleeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

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

1: Mellem maélepunkterne keres i sikker hgjde
Alternativ PREDEF

Storstemal 1. side-langde Q284: Storste tilladte
leengde af tappen. Indleeseomréde 0 til 99999.9999

Mindstemal 1. side-lengde Q285: Mindste tilladte
leengde af tappen. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Storstemdl 2. side-langde Q286: Storste tilladte
bredde af tappen. Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Mindstemal 2. side-lengde Q287: Mindste tilladte
bredde af tappen. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Tolerancevardi midte 1. akse Q279: Tilladte
positionsafvigelse i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade O til
99999.9999

Toleranceverdi midte 2. akse Q280: Tilladte
positionsafvigelse i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999
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Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC en skal Eksempel: NC-blokke oy
fremstille en maleprotokol: . §
0: Ikke fremstille en maleprotokol 5 TCH PROBE 424 MALE FIRKANT UDV. <
1: Fremstille en méleprotokol: TNC’en gemmer Q273=+50 ;MIDTE 1. AKSE (D
protokolfilen TCHPR424.TXT standardmaessigt i

biblioteket, i hvilken ogsa Deres maleprogram er Q274=+50 ;MIDTE 2. AKSE o~
gemt - _ 0282=75 ;1. SIDE-LANGDE

2: Afbryde programafvikling og udgive

maleprotokollen p& TNC-billedskaermen. Fortsaette 0283=35 ;2. SIDE-LANGDE

programmet med NC-start 0261=-5 ;MALEHﬂJDE

PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastleeg, om 0320=0 s STKKERHEDS-AFST.

TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde

programafviklingen og afgive en fejimelding: 0260=+20 ;SIKKER HOJIDE

0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejlmelding Q301=0 sKOR TIL SIKKER HOJDE

afgive

1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding 0284=75.1 ;STORSTEMAL 1. SIDE

Varktej for overvagning Q330: Fastlaeeg, om TNC’en 0285=74.9 ;MINDSTEMAL 1. SIDE
skal gennemfare en veerktejs-overvagning (se 0286=35 ;STORSTEMAL 2. SIDE
"Veerktejs-overvagning” pa side 410) Indleeseomrade = ; <

0til 32767,9, alternativt veerktgjs-navn med maximalt 0287=34.95;MINDSTEMAL 2. SIDE
16 tegn: Q279=0.1 ;TOLERANCE 1. MIDTE

0: Overvagning ikke aktiv =

>0: Veerktejs-nummer i veerktejs-tabellen TOOL.T 0280=0.1 ;TOLERANCE 2. MIDTE
Q281=1  ;MALEPROTOKOL
Q309=0 sPGM-STOP VED FEJL
Q330=0 s VARKT@J

16.8 MALING AF FIRKANT UDV. (cyklus 424, DIN/ISO
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16.9 MALING AF BREDDE INDV. (cyklus 425, DIN/ISO

16.9 MALING AF BREDDE INDV.
(cyklus 425, DIN/ISO: G425)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 425 registrerer stedet og bredden af en not
(lommme). Hvis De definerer den tilsvarende toleranceveerdi i cyklus,
gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.veerdi-sammenligning og indlaegger Y A
afvigelsen i systemparametrene.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (vaerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” pa side 328) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

2 Herefter kerer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfearer det forste tast-forlab med tast-tilspaending

(MP6120). 1. Tastning altid i positiv retning af den programmerede E\

akse

3 Huvis De for den anden maling indlaeser en forskydning, sa kerer
TNC’en tastsystemet (evt. i sikker hgjde) til neeste tastpunkt 2 og
gennemfarer der det andet tast-forlgb. Ved store Soll-laengder
positionerer TNC’en til det andet tastpunkt med ilgang. Hvis De
ikke indleeser en forskydning, maler TNC’en bredden direkte i den
modsatte retning

4 Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde og
gemmer Akt.-veerdien og afvigelserne i falgende Q-parametre:

¥

Parameter-nummer Betydning

Q156 Akt.-veerdi af den malte leengde
Q157 Akt.-veerdi for stedet i midteraksen
Q166 Afvigelse af den malte leengde

Pas pa ved programmeringen!

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

434 Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne @



Cyklusparameter

Startpunkt 1. akse Q328 (absolut): Startpunkt af
tastforlgbet i hovedaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Startpunkt 2. akse Q329 (absolut): Startpunkt af
tastforlgbet i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Forskydning for 2. maling Q310 (inkremental):
Veaerdien, med hvilken tastsystemet bliver forskudt for
den anden maéling. Hvis De indleeser 0O, forskyder
TNC’en ikke tastsystemet. Indlaeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Maleakse Q272: Aksen for bearbejdningseplanet, i
hvlket malingen skal ske:

1: Hovedakse = maéleakse

2: Sideakse = maleakse

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunki) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomréde -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Sol11-1aengde Q311: Soll-veerdien for leengden der skal
males. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Sterstemal Q288: Storste tilladte leengde.
Indleeseomrade O til 99999.9999

Mindstemal Q289: Mindste tilladte laengde.
Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.9 MALING AF BREDDE INDV. (cyklus 425, DIN/ISO

Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol:

0: Ikke fremstille en méleprotokol

1: Fremstille en méleprotokol: TNC’en gemmer
protokolfilen TCHPR425.TXT standardmaessigt i
biblioteket, i hvilken ogsa Deres maleprogram er
gemt

2: Afbryde programafvikling og udgive
maleprotokollen pad TNC-billedskaermen. Fortszette
programmet med NC-start

PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastleeg, om
TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejimelding
afgive

1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding

Vaerktej for overvagning Q330: Fastleeg, om TNC’en
skal gennemfeare en veerktejs-overvagning (se
"Veerktajs-overvagning” pa side 410)..
Indlaeseomrade 0 til 32767,9, alternativt veerktojs-
navn med maximalt 16 tegn

0: Overvagning ikke aktiv

>0: Veerktgjs-nummer i veerktgjs-tabellen TOOL.T

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem mélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indleeseomrade 0 til
99999,9999 alternativt PREDEF

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

1: Mellem maélepunkterne keres i sikker hgjde
Alternativ PREDEF

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 425 MALE BREDDE INDV.
Q328=+75 ;STARTPUNKT 1. AKSE
0329=-12.5;STARTPUNKT 2. AKSE
0310=+0 ;FORSKYDNING 2. MALING
Q272=1  ;MALEAKSE
0261=-5 ;MALEH@JDE
0260=+10 ;SIKKER H@JDE
0311=25 ;SOLL-LANGDE
0288=25.05 ; STORSTEMAL
0289=25 ;MINDSTEMAL
0281=1  ;MALEPROTOKOL
Q309=0  ;PGM-STOP VED FEJL
0330=0  ;VARKTAJ
0320=0  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q301=0  ;K@R TIL SIKKER H@JDE

Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne @



16.10 MALING AF TRIN UDV.

(cyklus 426, DIN/ISO: G426)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 426 fremskaffer stedet og bredden af et trin. Hvis
De definerer den tilsvarende toleranceveerdi i cyklus, gennemfgarer
TNC’en en Soll-Akt.veerdi-sammenligning og indlaegger afvigelsen i
systemparametrene.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” pa side 328) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

Herefter karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
gennemfgarer det farste tast-forleb med tast-tilspaending
(MP6120). 1. tastning altid i negativ retning af den programmerede
akse

Herefter karer tastsystemet til sikker hgjde for naeste tastpunkt og
gennemfegrer der det andet tast-forlgb

Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde og
gemmer Akt.-vaerdien og afvigelserne i falgende Q-parametre:

Parameter-nummer Betydning

G426)

Yi

x \

Q156 Akt.-veerdi af den malte leengde

Q157 Akt.-veerdi for stedet i midteraksen

Q166 Afvigelse af den malte leengde

Pas pa ved programmeringen!

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

Vaer opmaerksom pa, at den ferste maling altid sker i
negativ retning af den valgte maleakse. Q263 og Q264
defineres tilsvarende.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.10 MAL

Cyklusparameter

438

1 Malepunkt 1. Akse Q263 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indla&eseomrade -99999.9999 til
99999.9999

1 Malepunkt 2. Akse Q264 (absolut): Koordinater til
det farste tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2 Malepunkt 1. Akse Q265 (absolut): Koordinater til
det andet tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomréade -99999.9999 til
99999.9999

2 Malepunkt 2. Akse Q266 (absolut): Koordinater til
det andet tastpunkt i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Maleakse Q272: Aksen for bearbejdningsplanet, i
hvilket méalingen skal ske:

1:Hovedakse = maleakse

2: Sideakse = maéleakse

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem maélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indleeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

So11-1angde Q311: Soll-veerdien for leengden der skal
males. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Sterstemal Q288: Sterste tilladte leengde.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Mindstemdl Q289: Mindste tilladte laengde.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Q288
Q311
Y
2
Q272=2 Q289
Q264 e i ch
0266 i )
MP6140 + Q320
@1 X
Q265 Q263 Q272=1
Q260
—
X
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Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol:

0: Ikke fremstille en maleprotokol

1: Fremstille en méleprotokol: TNC’en gemmer
protokolfilen TCHPR426.TXT standardmaessigt i
biblioteket, i hvilken ogsa Deres maleprogram er
gemt

2: Afbryde programafvikling og udgive
maleprotokollen pa TNC-billedskaermen. Fortszette
programmet med NC-start

PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastleeg, om
TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejlmelding
afgive

1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding

Varktej for overvagning Q330: Fastlaeeg, om TNC’en
skal gennemfare en veerktejs-overvagning (se
"Veerktejs-overvagning” pa side 410) Indleeseomrade
0til 32767,9, alternativt veerktgjs-navn med maximalt
16 tegn

0: Overvagning ikke aktiv

>0: Veerktejs-nummer i veerktejs-tabellen TOOL.T

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke
5 TCH PROBE 426 MALING AF TRIN UDV.

Q263=+50 ;2. PUNKT 1. AKSE
0264=+25 ;2. PUNKT 1. AKSE
Q265=+50 ;2. PUNKT 1. AKSE
0266=+85 ;1. PUNKT 2. AKSE

0272=2  ;MALEAKSE

0261=-5 ;MALEHOJDE

0320=0  ;SIKKERHEDS-AFST.
0260=+20 ;SIKKER HOJDE
Q311=45  ;SOLL-LANGDE
0288=45  ;STORSTEMAL
0289=44.95 ;MINDSTEMAL
0281=1  ;MALEPROTOKOL
0309=0  ;PGM-STOP VED FEJL
0330=0  ;VARKT@J

G426)

[}

16.10 MALING AF TRIN UDV. (cyklus 426, DIN/ISO

" @



G427)

OORDINATER (cyklus 427, DIN/ISO

o

16.11 MALE K

16.11 MALE KOORDINATER

(cyklus 427, DIN/ISO: G427)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 427 fremskaffer en koordinat i en valgbar akse og
gemmer vaerdien i en systemparameter.Nar De definerer den
tilsvarende toleranceveerdi i cyklus’en, gennemfarer TNC’en en Soll-
Akt.veerdi- sammenligning og gemmer afvigelsen i
systemparametrene.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” pa side 328) til tastpunkt 1. TNC’en forskyder
hermed tastsystemet med sikkerheds-afstanden imod den
fastlagte kerselsretning

©
¥

2 Derefter positionerer TNC’en tastsystemet i bearbejdningsplanet
til det indleeste tastpunkt 1 og maéler der Akt.-vaerdien i den valgte
akse

3 Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde og
gemmer de registrerede koordinater i falgende Q-parameter:

Parameter-nummer Betydning
Q160 Malte koordinater

Pas pa ved programmeringen!

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

440

Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne @



Cyklusparameter

1 Malepunkt 1. Akse Q263 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

1 Malepunkt 2. Akse Q264 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indla&eseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Malehojde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indlaeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem mélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indlaeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

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

1: Hovedakse = méleakse

2: Sideakse = maéleakse

3: Tastsystem-akse = maleakse

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

-1: Kaerselsretning negativ

+1:Karselsretning positiv

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomréde -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.11 MALE K

Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol:

0: Ikke fremstille en méleprotokol

1: Fremstille en méleprotokol: TNC’en gemmer
protokolfilen TCHPR427.TXT standardmaessigt i
biblioteket, i hvilken ogsa Deres maleprogram er
gemt

2: Afbryde programafvikling og udgive
maleprotokollen pad TNC-billedskaermen. Fortszette
programmet med NC-start

Storstemal Q288: Storste tilladte malevaerdi.
Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Mindstemal Q289: Mindste tilladte maleveerdi.
Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastleeg, om
TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejimelding
afgive

1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding

Varktej for overvagning Q330: Fastlaeg, om TNC’en
skal gennemfare en veerktejs-overvagning (se
"Veerktgjs-overvagning” pa side 410) Indlaeeseomrade
0til 32767,9, alternativt veerktejs-navn med maximalt
16 tegn:

0: Overvagning ikke aktiv

>0: Veerktajs-nummer i veerktejs-tabellen TOOL.T

Eksempel: NC-blokke
5 TCH PROBE 427 MALING AF KOORDINATER

0263=+35 ;1. PUNKT 1. AKSE
0264=+45 ;2. PUNKT 1. AKSE
0261=+5 ;MALEH@JDE

0320=0  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q272=3  ;MALEAKSE

0267=-1 ;KOGRSELSRETNING
0260=+20 ;SIKKER H@JDE
0281=1  ;MALEPROTOKOL
0288=5.1 ;STORSTEMAL
0289=4.95 ;MINDSTEMAL

Q309=0  ;PGM-STOP VED FEJL
0330=0  ;VARKTAJ

Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne @



16.12 MALE HULKREDS (cyklus 430,

DIN/ISO: G430)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 430 registrerer midtpunkt og diameter af en
hulkcirkelved maéling af tre boringer. Hvis De definerer den tilsvarende
toleranceveerdi i cyklus, gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.veerdi-
sammenligning og indleegger afvigelsen i systemparametrene.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra fra
spalte MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” péa side 328) til det indlaeste midtpunkt for ferste
boring

Herefter korer tastsystemet til den indlaeste mélehgjde og
registrerer med fire tastninger det forste borings-midtpunkt

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

TNCen karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det andet borings-midtpunkt

Herefter kerer tastsystemet tilbage i sikker hgjde og positionerer
til det indleeste midtpunkt for den tredie boring

TNCen karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det tredie borings-midtpunkt

Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde og
gemmer Akt.-veerdien og afvigelserne i falgende Q-parametre:

Parameter-nummer Betydning

G430)

Yi

ol

S (cyklus 430, DIN/ISO

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q153 Akt.-veerdi hulkreds-diameter

Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse

Q162 Afvigelse fra midt i sideakse

Q163 Afvigelse af hulkreds-diameter

Pas pa ved programmeringen!

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

Cyklus 430 gennemfgrer kun brud-overvagning, ingen
automatisk veerktejs-korrektur.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cyklusparameter

444

Midte 1. Akse Q273 (absolut): Hulkreds-midte
(Sollveerdi) i hovedaksen bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q274 (absolut): Hulkreds-midte
(Sollveerdi) i sideaksen bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sol1-diameter Q262: Indlaes cirka hulcirkel-
diameteren. Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Vinkel 1. Boring Q291 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til farste borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -360.0000 til
360.0000

Vinkel 2. Boring Q292 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til anden borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet. Indleeseomréde -360.0000 til
360.0000

Vinkel 3. Boring Q293 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til tredie borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet. Indla&eseomrade -360.0000 til
360.0000

0274x0280

Q289
Q262
Q288

0273¢0279

Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne @



Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske. Z A
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikker hegjde Q260 (absolut): Koordinater i Q260
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

G430)

Sterstemal Q288: Storste tilladte hulcirkel-diameter.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Mindstemal Q289: Mindste tilladte hulcirkel-diameter.
Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Tolerancevardi midte 1. akse Q279: Tilladte
positionsafvigelse i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade O til
99999.9999

Toleranceverdi midte 2. akse Q280: Tilladte
positionsafvigelse i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

¥

S (cyklus 430, DIN/ISO

o

16.12 MALE HULKRED
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16.12 MALE HULKRED

Maleprotokel Q281: Fastleeg, om TNC’en skal Eksempel: NC-blokke
fremstille en maleprotokol:

0: Ikke fremstille en maleprotokol 5 TCH PROBE 430 MALING AF HULCIRKEL
1: Fremstille en méleprotokol: TNC’en gemmer 0273=+50 ;MIDTE 1. AKSE
protokolfilen TCHPR430.TXT standardmaessigt i

biblioteket, i hvilken ogsa Deres maleprogram er Q274=+50 ;MIDTE 2. AKSE

gemt - . 0262=80  ;SOLL-DIAMETER

2: Afbryde programafvikling og udgive

maleprotokollen pa& TNC-billedskeermen. Fortseette Q291=+0  ;VINKEL 1. BORING
programmet med NC-start 0292=+90 ;VINKEL 2. BORING
PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastlaeg, om 0293=+180 ;VINKEL 3. BORING

TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde

programafviklingen og afgive en fejimelding: 0261=-5  ;MALEHOJDE

0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejlmelding 0260=+10 ;SIKKER H@JDE
afgive
1: Afbryde programafvikling, afgive fejimelding Q288=80.1 ; STORSTEMAL

Vaerktej for overvagning Q330: Fastleeg, om TNC’en 0289=79.9 ;MINDSTEMAL

skal gennemfare en veerktejs-brudovervagning (se Q279=0.15 ;TOLERANCE 1. MIDTE
"Veerktajs-overvagning” pa side 410) Indleeseomréde - ;

0til 32767,9, alternativt veerktgjs-navn med maximalt 0280=0.15 ;TOLERANCE 2. MIDTE
16 tegn. Q281=1  ;MALEPROTOKOL

0: Overvagning ikke aktiv =
>0: Veerktejs-nummer i veerktejs-tabellen TOOL.T 0309=0 ;PGM-STOP VED FEJL
Q330=0 s VERKT@J
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16.13 MALING AF PLAN (cyklus 431,

DIN/ISO: G431)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 431 registrerer vinklen af et plan ved maling af tre
punkter og leegger veerdierne i systemparametre.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra spalte
MP6150) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler” pa side 328) til det programmerede tastpunkt
og maler der det farste punkt i planet. TNC’en forskyder herved
tastsystemet med sikkerheds-afstanden mod den tastretningen

G431)

z A

2 Derefter korer tastsystemet tilbage til sikker hgjde, derefter i
bearbejdningsplanet til tastpunkt 2 og maler der Akt.-vaerdien for
det andet planpunkt

3 Derefter kerer tastsystemet tilbage til sikker hgjde, derefter i
bearbejdningsplanet til tastpunkt 2 og maéler der Akt.-veerdien for
det tredie planpunkt

4 Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde og
gemmer de registrerede vinkelveerdier i felgende Q-parameter:

Parameter-nummer Betydning

Q158 Projektionsvinkel for A-aksen

Q159 Projektionsvinkel for B-aksen

Q170 Rumvinkel A

Q171 Rumvinkel B

Q172 Rumvinkel C

Q17311 Q175 Maleveerdier i tastsystem-aksen (ferste til

tredie maling)

HEIDENHAIN iTNC 530
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ING AF PLAN (cyklus 431, DIN/ISO:

o

16.13 MAL

Pas pa ved programmeringen!
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448

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

For at TNC’en kan beregne vinkelveerdien, ma de tre
malepunkter ikke ligge pa en retlinie.

| parametrene Q170 - Q172 bliver rumvinklen gemt, som
behgves ved funktionen transformere bearbejdningsplan.
Med de ferste to malepunkter bestemmer De udretningen

af hovedaksen ved transformering af bearbejdningsplanet.

Det tredie malepunkt fastleegger retningen af
veerktgjsaksen. Tredie malepunkt defineres i retning
positiv Y-akse, for at veerktgjs-aksen ligger rigtigt i et
hgjredrejende koordinatsystem

Nar De udferer cyklus med aktivt transformeret
bearbejdningsplan, s& henfarer den malte rumvinkel sig til
det transformerede koordinatsystem. | dette tilfeelde
videreforarbejdes den fremskaffede rumvinkel med PLAN
RELATIV.

Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne @



Cyklusparameter

431

£

1. Malepunkt 1. Akse Q263 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

1. Malepunkt 2. Akse Q264 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indla&eseomrade -99999.9999 til
99999.9999

1. Malepunkt 3. Akse Q294 (absolut): Koordinater til
det forste tastpunkt i tastsystem-aksen.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

2. Malepunkt 1. Akse Q265 (absolut): Koordinater til
det andet tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Malepunkt 2. Akse Q266 (absolut): Koordinater til

detandet tastpunkt i sideaksen i bearbejdningsplanet.

Indlaeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

2. Malepunkt 3. Akse Q295 (absolut): Koordinater til
det andet tastpunkt i tastsystem-aksen.
Indlaeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

3. Malepunkt 1. Akse Q296 (absolut): Koordinater til
det tredie tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

3. Malepunkt 2. Akse Q297 (absolut): Koordinater til
det tredie tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indla&eseomrade -99999.9999 til
99999.9999

3. Malepunkt 3. Akse Q298 (absolut): Koordinater til
det tredie tastpunkt i tastsystem-aksen.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
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Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere Eksempel: NC-blokke
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q320

virker additiv til MP6140 Indlaeseomrade 0 til 5 TCH PROBE 431 MALE PLAN

G431)

G AF PLAN (cyklus 431, DIN/ISO:

o

16.13 MALIN

450

99999,9999 alternativt PREDEF Q263=+20 ;2. PUNKT 1. AKSE
Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i 0264=+20 ;2. PUNKT 1. AKSE
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne (spaendejern). 0294=+10 ;1. PUNKT 3. AKSE
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999,9999 0265=+90 ;2. PUNKT 1. AKSE
alternativt PREDEF

0266=+25 ;2. PUNKT 2. AKSE
Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal =
fremstille en maleprotokol: Q295=+15 ;2. PUNKT 3. AKSE
0: Ikke fremstille en maéleprotokol Q296=+50 ;3. PUNKT 1. AKSE
1: Fremstille en méleprotokol: TNC’en gemmer -
protokolfilen TCHPR431.TXT standardmaessigt i Q297-+80 ;3. PUNKT 2. AKSE
biblioteket, i hvilken ogsa Deres maleprogram er Q298=+20 ;3. PUNKT 3. AKSE
gemt 0320=0  ;SIKKERHEDS-AFST.

2: Afbryde programafvikling og udgive
maleprotokollen pad TNC-billedskaermen. Fortszette
programmet med NC-start

Q260=+5
Q281=1

Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne @
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16.14 Programmeringseksempler

Eksempel: Maling og efterbearbejdning af firkant-tap

Program-afvikling:
Skrubning af firkant-tap med overmal 0,5
Maling af firkant-tap

Sletfraesning af firkant-tap med hensyntagen til
maleveerdierne

BEGIN PGM BEAMS MM

TOOL CALL 69 Z

L Z+100 RO FMAX

FN 0: Q1 = +81

FN 0: Q2 = +61

CALL LBL 1

L Z+100 RO FMAX

TOOL CALL 99 z

TCH PROBE 424 MALE FIRKANT UDV.
Q273=+50 ;MIDTE 1. AKSE
Q274=+50 ;MIDTE 2. AKSE
Q282=80 ;1. SIDE-LANGDE
Q283=60 ;2. SIDE-LANGDE
Q261=-5 ;MALEH@JDE
Q320=0 s SIKKERHEDS -AFST.
Q260=+30 ;SIKKER HOJDE
Q301=0 ;sKOR TIL SIKKER HOJIDE
Q284=0 sSTORSTEMAL 1. SIDE

00 N oo o1 B W PN = o
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16.14 Programmeringseksempler

Veerktejs-kald forbearbejdning

Veerktoj frikares

Lomme-lzengde i X (skrub-mal)

Lomme-laengde i Y (skrub-mal)

Kald af underprogram for bearbejdning

Veerktoj frikeres, veerktejs-veksel

Kald taster

Maling af freeste firkant

Soll-lzengde i X (endegyldigt mal)
Soll-leengde i Y (endegyldigt mal)

Indleeseveerdi for tolerancekontrol ikke nadvendig

" [}



Udlaes ingen maleprotokol

Udlees ingen fejlmelding

Ingen veerktgjs-overvagning

Beregning af leengde i X ved hjeelp af malte afvigelse
Beregning af leengde i Y ved hjeelp af mélte afvigelse
Taster frikares, veerktojs-veksel

Veerktojs-kald slette

Kald af underprogram for bearbejdning

Veerktoj frikaeres, program-slut

Underprogram med bearbejdnings-cyklus firkant-tap

16.14 Programmeringseksempler

Variabel leengde i X for skrubning og sletning
Variabel leengde i Y for skrubning og sletning

Cyklus-kald
Underprogram-slut

H
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16.14 Programmeringseksempler

Veerktojs-kald taster
Friker taster

Soll-leengde i X
Soll-lzengde i Y
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16.14 Programmeringseksempler

H

54

Starste mal i X

Mindste mal i X

Starste mal i Y

Mindste mal i Y

Tilladt sted-afvigelse i X

Tilladt sted-afvigelse i Y

Udlees maleprotokol til fil

Ved toleranceoverskridelse vis ingen fejlmelding
Ingen veerktejs-overvagning

Veerktej frikeres, program-slut

Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne @
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® 171 Grundlaget
&
5 Oversigt
g TNC’en stiller syv cykler til raddighed for felgende specialanvendelser:
S
(D Cyklus Softkey Side
- 2 TS KALIBRERING: Radius-kalibrering  [z__ea. Side 457
N af kontakt tastsystemet
F
9 TS KAL. LANGDE: Leengde- s oL Side 458
kalibrering af kontakt tastsystemet -
3 MALING Malecyklus for fremstilling af [z _ea Side 459
fabrikant-cykler @
4 MALE 3D malecyklus for 3D-tastning Side 461
for fremstilling af fabrikant-cykler
440 MALING AF AKSEFORSKYDNING s g Side 463
Ly
441 HURTIG TASTNING aa1 Side 466
dn
460 KALIBRERE TS: Radius- und - Side 468
leengdekalibrering pa en g

kalibreringskugle
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17.2 TS KALIBRERING (cyklus 2)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 2 kalibrerer automatisk et kontakt tastsystem med
en kalibreringsring eller en kalibreringstap.

1 Tastsystemet karer i ilgang (veerdien fra MP6150) i sikker hgjde
(kun hvis den aktuelle position ligger neden under den sikre hgjde)

2 Herefter positionerer TNC’en tastsystemet i bearbejdningsplanet
til centrum af kalibreringsringen (indvendig kalibrering) eller i
nerheden af det forste tastpunkt (udvendig kalibrering)

3 Herefter karer tastsystemet til maledybden (kommer fra maskin-
parameter 618x.2 og 6185.x) og taster efter hinanden i X+, Y+, X-
og Y- kalibreringsringen

4 Til slut kerer TNC’en tastsystemet i sikker hgjde og skriver den
virksomme radius for tastkuglen ind i kalibreringsdataerne

Pas pa ved programmeringen!

6180.2 fastleegge centrum for kalibrerings-emnet i

@ Far De kalibrerer, skal De | maskin-parametrene 6180.0 til
maskinens arbejdsrum (REF-koordinater).

Hvis De arbejder med flere karselsomrader, sa kan De til
hvert kerselsomrade indleegge dets egne blok koordinater
for centrum af kalibreringsemnet (MP6181.1 til 6181.2 og
MP6182.1 til 6182.2.)

Cyklusparameter
z oL Sikker hejde (absolut): Koordinater i tastsystem-
aksen, i hvilken der ingen kollision kan ske mellem

tastsystem og kalibreringsemne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Radius kalibrering: Radius til kalibreringsemnet
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Indv. kalibr.=0/udv. kalibr.=1: Fastleeg, om
TNC’en skal kalibrere indvendig eller udvendig:
0: Indvendig kalibrering
1: Udvendig kalibrering

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 2.0 TS KALIBRERING

6 TCH PROBE
2.1 HOJDE: +50 R +25.003 MALEART: 0

17.2 TS KALIBRERING (cyklus 2)
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17.3 TS KALIBRERING LAENGDE (cyklus 9)

17.3 TS KALIBRERING LAENGDE
(cyklus 9)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 9 kalibrerer leengden af et kontakt tastsystem
automatisk pa et af Dem fastlagt punkt.

1 Tastsystemet forpositioneres séledes, at de i cyklus definerede
koordinater i tastsystem-aksen kan tilkares kollisionsfrit

2 TNC’en kerer tastsystemet i retning af den negative veerktejs-akse,
indtil et kontaktsignal bliver udlast

3 Afslutningsvis kerer TNC’en tastsystemet igen tilbage til
startpunktet for tastforlgbene og skriver den virksomme
tastsystemlaengde i kalibreringsdataerne

Cyklusparameter
Koordinater til henferingspunkt (absolut): Eksakte
b koordinater til punktet, der skal tastes.

Indlzeseomréde -99999.9999 til 99999.9999

Henferingssystem? (0=IST/1=REF): Fastleeg, pa
hvilket koordinatsystem det indleeste
henfaringspunkt skal henfere sig:

0: Det indlzeste henferingspunkt henferer sig til det
aktive emne-koordinatsystem (AKT-system)

1: Det indlaeste henfaringspunkt henferer sig til det
aktive maskin-koordinatsystem (REF-system)

458

Eksempel: NC-blokke

5 L X-235 Y+356 RO FMAX
6 TCH PROBE 9.0 TS KAL. LANGDE

7 TCH PROBE
9.1 HENF.PUNKT +50 HENF.SYSTEM 0

Tastsystemcykler: Specialfunktioner @



17.4 MALING (cyklus 3)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 3 fremskaffer i en valgbar tast-retning en vilkarlig
position pd emnet. | modsaetning til andre malecykler kan De i cyklus
3 direkte indlaese maélevejen AFST og maletilspeendingen F. Ogsa
tilbagekarslen efter registrering af malevaerdier sker med den
indleesbare veerdi MB.

1 Tastsystemet karer ud fra den aktuelle position med den indleeste
tilspeending i den fastlagte tast-retning. Tast-retningen skal
fastlaeegges med en polarvinkel i cyklus

2 Efterat TNC’en har registreret positionen, standser tastsystemet.
Koordinaterne til tastkugle-midtpunktet X, Y, Z, gemmer TNC’en i
tre pa hinanden felgende Q-parametre. TNC en gennemfarer ingen
leengde- og radiuskorrekturer. Nummeret pa den ferste
resultatparameter definerer De i cyklus

3 Afslutningsvis karer TNC’en tastsystemet tilbage med veerdien
modsat tast-retningen, som De har defineret i parameter MB

Pas pa ved programmeringen!

)
=)

Den ngjagtige funktionsmade af tastsystem-cyklus 3
fastleegger maskinfabrikanten eller en softwarefremstiller,
cyklus 3 anvendes indenfor specielle tastsystem-cykler.

Den ved andre malecykler virksomme maskin-parameter
6130 (maksimale karselsvej til tastpunkt) og 6120
(tasttilspaending) virker ikke i tastsystem-cyklus 3.

Veer opmaerksom pa, at TNC’en grundlzeggende altid
beskriver 4 pa hinanden felgende Q-parametre

Hvis TNC'en intet gyldigt tastpunkt kunne fremskaffe,
bliver programmet afviklet videre uden fejlmelding. | dette
tilfeelde giver TNC'en den 4. resultat-parameter veerdien -
1, sa at De selv kan gennemfgre en relevant
fejlbehandling.

TNC’en karer tastsystemet maksimalt tilbage med
tilbagekarselsvejen MB, dog ikke ud over startpunktet for
malingen. Herved kan der ingen kollision ske ved
tilbagekarslen.

Med funktionen FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 kan De
fastleegge, om cyklus skal virke pa tasterindgang X12 eller
X13.
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17.4 MALING (cyklus 3)

Cyklusparameter

le}

460

Parameter-nr. for resultat: Indlaes nummeret pa Q-
parameteren, til hvilkken TNC’en skal henvise vaerdien
for den ferste koordinat (X) Veerdierne Y og Z stér i den
direkte folgende Q-parameter Indlaeseomrade O til
1999

Tast-akse: Indlaes aksen, i hvis retning tastningen skal
ske, bekreeft med tasten ENT Indleeseomrade X, Y
eller Z

Tast-vinkel: Vinklen henfort til den definerede tast-
akse, i hvilken tastsystemet skal kare, bekreeft med
tasten ENT Indlaeseomréde -180.0000 til 180.0000

Maksimale malevej: Indles kerselsvejen, hvor langt
tastsystemet skal kare ud fra startpunktet, bekraeft
med tasten ENT Indlzeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Male tilspending: Indlees méletilspaending i mm/min.
Indlzeseomrade 0 til 3000.000

Maksimale tilbagekerselsvej: Karselsstreekningen
modsat tast-retningen, efter at taststiften blev
udbgjet. TNC’en karer tastsystemet maksimalt
tilbage til startpunktet, sa at ingen kollision kan ske.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Henferingssystem? (0=IST/1=REF): Fastleegger, om
tastretningen og maleresultatet skal henfere sig til
det aktuelle koordinatsystem (AKT, kan altsa veere
forskudt eller drejet) eller til maskin-
koordinatsystemet (REF):

0: Taste i det aktuelle system og gemme
maleresultatet i AKT-systemet

1: Taste i det maskinfaste REF-system og gemme
maleresultatet i REF-systemet

Fej1funktion (0=UD/1=IND): Fastleeg, om TNC’en
med udbgijet taststift ved cyklus-start skal afgive en
fejlmelding eller ej. Wenn Modus 1 gewahlt ist, dann
speichert die TNC im 4. resultatparameter veerdien
2.0 og afvikler cyklus’en videre:

0: Afgive en fejlmelding

1: Ikke afgive en fejimelding

Eksempel: NC-blokke

4 TCH PROBE 3.0 MALE
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X VINKEL: +15

7 TCH PROBE 3.3 AFST +10 F100 MB1
HENFORINGSSYSTEN: 0

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1
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175 MALING 3D (cyklus 4,

FCL 3-funktion)

Cyklusafvikling

forbindelse med ekstern software! TNC’en stiller ingen
cykler til radighed, med hvilke De kan kalibrere tasteren.

@ Cyklus 4 er en hjeelpecyklus, som De kun kan anvende i

Tastsystem-cyklus 4 fremskaffer i en pr. vektor definerbar tast-retning
en vilkarlig position pd emnet. | modsaetning til andre maélecykler, kan
De i cyklus 4 direkte indlaese malevejen og maletilspeendingen. Ogséa
tilbagekarsel efter registrering af méaleveerdier sker med en indlaesbar
veerdi.

1

Tastsystemet karer ud fra den aktuelle position med den indleeste
tilspeending i den fastlagte tast-retning. Tast-retningen skal
fastleegges med en vektor (delta-veerdier i X, Y og Z) i cyklus

Efter at TNC’en har registreret positionen, standser tastsystemet.
Koordinaterne til tastkugle-midtpunktet X, Y, Z, ( uden omregning
af kalibreringsdata) gemmer TNC’en i tre pa hinanden fglgende Q-
parametre. Nummeret pa den ferste parameter definerer De i
cyklus

Afslutningsvis karer TNC’en tastsystemet tilbage med veerdien
modsat tast-retningen, som De i parameter MB har defineret

Pas pa ved programmeringen!

tilbagekerselsvejen MB, dog ikke ud over startpunktet for
malingen. Herved kan der ingen kollision ske ved
tilbagekarslen.

@ TNC’en karer tastsystemet maksimalt tilbage med

Ved forpositionering veer da opmaerksom pa, at TNC’en
kerer tastkugle-midtpunktet ukorrigeret til den definerede
position!

Pas pa, at TNC’en grundleeggende altid beskriver 4 pa
hinanden felgende Q-parametre Hvis TNC'en ikke kunne
fremskaffe et gyldigt tastpunkt, far den 4. resultat-
parameter veerdien -1.

TNC gemmer malevaerdierne uden kalibreringsdataerne
for tastsystemet for omregning.

Med funktionen FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 kan De
fastleegge, om cyklus skal virke pa tasterindgang X12 eller
X13.
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17.5 MALING 3D (cyklus 4, FCL 3-funktion)

Cyklusparameter

parameteren, til hvilkken TNC’en skal henvise vaerdien
for den farste koordinat (X) Indlzeseomrade 0 til 1999

Relativ malevej i X: X-andel af retningsvektoren, i
hvis retning tastsystemet skal kere Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Relativ malevej i Y: Y-andel af retningsvektoren, i
hvis retning tastsystemet skal kere. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Relativ malevej i Z: Z-andel af retningsvektoren, i
hvis retning tastsystemet skal kere. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Maksimale malevej: Indlaes karselsstreekningen, hvor
langt tastsystemet skal kere ud fra startpunktet langs
retningsvektoren. Indleeseomréde -99999.9999 til
99999.9999

Male tilspanding: Indlaes maletilspaending i mm/min.
Indlzeseomrade 0 til 3000.000

Maksimale tilbagekerselsvej: Karselsstraekningen
modsat tast-retningen, efter at taststiften blev
udbgjet Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Henforingssystem? (0=IST/1=REF): Fastleeg, om
maleresultatet skal gemmes i det aktuelle
koordinatsystem (AKT, kan altsa vaere forskudt eller
drejet) eller henfert til maskin-koordinatsystemet
(REF):

0: Gemme maleresultatet i AKT-systemet

1: Gemme maéleresultatet i REF-systemet

462

Parameter-nr. for resultat: Indlaes nummeret pa Q-

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 4.0 MALE 3D
6 TCH PROBE 4.1 Q1
7 TCH PROBE 4.2 IX-0.5 IY-1 IZ-1

8 TCH PROBE
4.3 AFST +45 F100 MB50 HENF.SYSTEM:0
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17.6 MALE AKSEFORSKYDNING

(tastsystem-cyklus 440,
DIN/ISO: G440)

Cyklusafvikling

Med tastsystem-cyklus 440 kan De fremskaffe akseforskydningerne
for Deres maskine. Hertil skal De anvende et eksakt malende
cylindrisk kalibreringsveerktej i forbindelse med TT 130.

1

TNCen positionerer kalibreringsveerktajet med ilgang (veerdien fra
MP6550) og med positioneringslogik (se kapitel 1.2) i naerheden af
T

Ferst gennemferer TNC’en i tastsystemaksen en maling. Herved
bliver kalibreringsveerktgjet forskudt med sterrelsen, som De har
fastlagt i veerktejs-tabellen TOOL.T i spalte TT:R-OFFS (standard =
veerktojs-radius). Mélingen i tastsystem-aksen bliver altid
gennemfaort

Derefter gennemfarer TNC’en malingen i bearbejdningsplanet. |
hvilken akse og i hvilken retning i bearbejdningsplanet der skal
males, fastlaeegger De med parameter Q364

Hvis De gennemfarer en kalibrering, gemmer TNC’en
kalibreringsdataerne internt. Nar De gennemfarer en maling,
sammenligner TNC’en maleveaerdierne med kalibreringsdataerne
og skriver afvigelserne i falgende Q-parametre:

Parameter-nummer  Betydning

Q185 Afvigelse fra kalibreringsveerdi i X
Q186 Afvigelse fra kalibreringsveerdi i Y
Q187 Afvigelse fra kalibreringsveerdi i Z

Afvigelserne kan De anvende direkte, for med en inkremental
nulpunkt-forskydning (cyklus 7) at gennemfare kompensationen.

5 Herefter karer kalibreringsvaerktgjet tiloage til sikker hgjde

HEIDENHAIN iTNC 530
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SEFORSKYDNING (tastsystem-cyklus 440, DIN/ISO

17.6 MALE AK

Pas pa ved programmeringen!
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Far De afvikler cyklus 440 for farste gang, skal De have
kalibreret TT med TT-cyklus 30.

Veerktejs-dataerne for kalibreringsveerktgjet skal veere
deponeret i veerktejs-tabellen TOOL.T.

Far cyklus’en bliver afviklet, skal De aktivere
kalibreringsveerktgjet med TOOL CALL.

Bordtastsystemet TT skal veere tilsluttet til tastsystem-
indgang X13 pa logik-enheden og veere funktionsklar
(maskin-parameter 65xx).

Fer De gennemfarer en maling , skal De have kalibreret
mindst én gang, ellers afgiver TNC’en en fejlmelding. Hvis
De arbejder med flere karselsomrader, sa skal De for hvert
karselsomrédde gennemfere en kalibrering.

Tastretning(en) ved kalibrering og maling skal stemme
overens, ellers fremstiller TNC’en forkerte veerdier.

Med alle afviklinger af cyklus 440 tilbagestiller TNC’en
resultatparameter Q185 til Q187.

Hvis De vil fastleegge en greenseveerdi for leengdevaeksten
pa maskinen, sa indferer De i veerktejs-tabellen TOOL.T i
spalten LTOL (for spindelaksen) og RTOL (for
bearbejdningsplanet) den enskede greenseveaerdi. Ved en
overskridelse af greenseveerdien afgiver TNC’en sa efter
en kontrolmaling en tilhgrende fejlmelding.

Ved enden af cyklus fremstiller TNC’en igen
spindeltilstanden, der var aktiv far cyklus’en (M3/M4).

Tastsystemcykler: Specialfunktioner @



Cyklusparameter

woog

Maleart: 0=Kalibr., 1=maling?: Q363: Fastlaeg, om
De vil kalibrere eller gennemfare en kontrolmaling:
0: Kalibrere

1: Male

Tastretninger Q364: Definere tastretning(er) i
bearbejdningsplanet:

0: Maling kun i positiv hovedakses-retning

1: Maling kun i positiv sideakse-retning

2: Maling kun i negativ hovedakses-retning

3: Maling kun i negativ sideakse-retning

4: Male i positiv hovedakse- og i positiv sideakse-
retning

5: Male i positiv hovedakse- og i negativ sideakse-
retning

6: Male i negativ hovedakse- og i positiv sideakse-
retning

7: Male i negativ hovedakse- og i negativ sideakse-
retning

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemskive. Q320
virker additiv til MP6540 Indlaeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

Sikker hejde (absolut): Koordinater i tastsystem-
aksen, i hvilken ingen kollision kan ske mellem
tastsystem og emne (spandejern) (henfert til det
aktive henfaringspunkt) Indlzeseomréade -99999.9999
til 99999,9999 alternativt PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 440 MALE AKSEFORSKYDNING

Q363=1
Q364=0
0320=2
0260=+50
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sTASTRETNINGEN
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G441, FCL 2-funktion)

17.7 HURTIG TASTNING (cyklus 441, DIN/ISO

17.7 HURTIG TASTNING (cyklus 441,
DIN/ISO: G441, FCL 2-funktion)

Cyklusafvikling

Med tastsystem-cyklus 441 kan De fastlaegge forskellige tastsystem-
parametre (f.eks. positioneringstilspaending) globalt for alle
efterfolgende anvendte tastsystem-cykler. Hermed lader pa en enkel
made programoptimeringer gennemfare, som farer til kortere total-
bearbejdningstider.

Pas pa ved programmeringen!

Pas pa fgr programmeringen
@ Cyklus 441 udferer ingen maskinbevaegelser, den
fastleegger udelukkende forskellige tast-parametre.

END PGM, M02, M30 tilbagestiller igen de globale indstillinger
i cyklus 441.

Den automatiske vinkelefterfaring (cyklus-parameter Q399)
kan De kun aktivere, nadr maskin-parameter 6165=1 er
fastlagt . En eendring af maskin-parameter 6165
forudseetter en ny-kalibrering af tastsystemet.
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Cyklusparameter

441

b ol

Positionerings-tilspending Q396: Fastleeg, med
hvilken tilspeending De vil gennemfare positionerings
bevaegelser af tastsystemet Indleeseomrade O til
99999.9999

Positionerings-tilspending=FMAX (0/1) Q397:
Fastleeg, om De vil kare positioneringsbeveegelser
med tastsystemet med FMAX (maskin-ilgang):

0: Kare med tilspaending fra Q396

1: Kere med FMAX

Vinkelefterfering Q399: Fastleeg, om TNC’en skal
orientere tastsystemet for hvert tast-forlgb:

0: Ikke orientere

1: For hvert tast-forleb udfere en spindel-orientering,
for at forhgje ngjagtigheden

Automatisk afbrydelse Q400: Fastleeg, om TNC’en
efter en mélecyklus skal afbryde programafviklingen
for automatisk veerktejs-opmaling og vise
maéleresultatet pa billedskeermen:

0: Grundleeggende ikke afbryde programafviklingen,
ogsa hvis i den pageeldende tastcyklus er valgt
udleesning af maleresultater pa billedskaermen

1: Grundleeggende afbryde programafviklingen,
udleese maleresultater pa billedskaermen.
Programafviklingen skal sa fortsaettes med NC-start-
tasten

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 441 HURTIG TASTNING

396=3000 ; POSITIONERINGS-TILSP.

Q397=0
0399=1
Q400=1
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G460)

17.8 KALIBRERE TS (cyklus 460, DIN/ISO

17.8 KALIBRERE TS (cyklus 460,
DIN/ISO: G460)

Cyklusafvikling

Med cyklus 460 kan De kalibrere et kontakt 3D-tastsystem automatisk
pa en eksakt kalibreringskugle. Det er muligt kun at gennemfare en
radiuskalibrering, eller en radius- og laengdekalibrering.

1 Opspande kalibreringskuglen, pas pa kollisionsfrihed

2 Tastsystemet positioneres i tastsystem-aksen med
kalibreringskuglen og i bearbejdningsplanet cirka i kuglemidten

3 Den farste bevaegelse i cyklus’en sker i den negative retning af
tastsystem-aksen

4 Herefter fremskaffer cyklus’en det eksakte kuglecentrum i
tastsystem-aksen

Pas pa ved programmeringen!

@ Pas pa fer programmeringen

Tastsystemet forpositioneres i programmet saledes, at
det star cirka over midten af kuglen.
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Cyklusparameter ’g
- Eksakte kalibreringskugleradius Q407: Indlzesden  Eksempel: NC-blokke <
2 eksakte radius for den anvendte kalibreringskugle (D
Indlasseomrade 0.0001 til 99.9999 5 TCH PROBE 460 TS KALIBRERING -
Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere Q407=12.5 ;KUGLERADIUS
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q320 0320=0 s STKKERHEDS-AFST.
virker additiv til MP6140 Indlaeseomrade 0 til
99999,9999 alternativt PREDEF Q301=1  ;KOR TIL SIKKER H@JDE

Kor til sikker hejde Q301: Fastleeg, hvorledes Q423=4  ;ANTAL TASTNINGER
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne: 0380=+0 ;HENF.VINKEL

0: Mellem malepunkterne keres i mélehgjde = ;

1: Mellem malepunkterne keres i sikker hgjde 0433=0 AKACEERERERERNGDEN
Alternativ PREDEF Q434=-2.5 ;HENF.PUNKT

Antal tastninger plan (4/3) Q423: Fastleegger, om
TNC’en skal opmale kalibreringskuglen i planet med 4
eller 3 tastninger. 3 tastninger forhgjer hastigheden:
4: Anvend 4 mélepunkter (standardindstilling)

3: Anvend 3 malepunkter

Henforingsvinkel Q380 (absolut): Henfaringsvinkel
(grunddrejning) for registrering af malepunkterne i det
aktive emne-koordinatsystem. Definitionen af en
henfaringsvinkel kan forstarre maleomrédet for en
akse betragtligt. Indleeseomrade 0 til 360.0000

Kalibrere langde (0/1) Q433: Fastlaeg, om TNC’en
efter radiuskalibreringen ogsa skal kalibrere
tastsystem-laengen:

0: Ikke kalibrere tastsystem-leengde

1: Kalibrere tastsystem-leengde

Henforingspunkt for langde Q434 (absolut):
Koordinater til kalibreringskugle-centrum. Definition
kun nadvendig, nar en lzengdekalibrering skal
gennemfares. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

17.8 KALIBRERE TS (cyklus 460, DIN/ISO
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18.1 Kinematik-opmaling med tastsystemen TS (option kinematicsOpt)

18.1 Kinematik-opmaling med
tastsystemen TS (option
kinematicsOpt)

Grundleeggende

Ngjagtighedskravene, specielt ogsa i omradet for 5-akse-
bearbejdning, bliver stadig sterre. Saledes skal komplekse dele kunne
fremstilles eksakt og med reproducerbar ngjagtighed gennem lange
tidsrum.

Arsagen til ungjagtigheder ved fleraksebearbejdning er - blandt andet
- afvigelserne mellem den kinematiske model, der ligger bag styringen
(se billedet til hgjre 1), og de faktiske kinematiske forhold der findes pa
maskinen (se billedet til hgjre 2). Disse afvigelser farer ved
positionering af drejeaksen til en fejl pd emnet (se billedet til hajre 2).
Der skal altsa fremskaffes en mulighed, sd model og virkelighed
afstemmes sa teet pa hinanden som muligt.

Den nye TNC-funktion kinematicsOpt er en vigtig byggesten der
hjeelper, sa disse komplekse krav ogsa kan omsaettes til virkelighed:
En 3D tastsystem-cyklus opmaler de pa Deres maskine eksisterende
drejeakser fuldautomatisk, uafhaengig af, om drejeaksen er udfert
mekanisk som bord eller hoved. Herfor bliver en kalibreringskugle
monteret pa et vilkarligt sted pa maskinbordet og opmalt af Dem med
en definerbar finhed. De fastleegger ved cyklus-definitionen

udelukkende for hver drejeakse separat omradet, som De vil opméle.

Ud fra de malte veerdier fremskaffer TNC’en den statiske
svingngjagtighed. Herved minimerer softwaren den ved
svingbeveegelsen opstdede positioneringsfejl og gemmer
maskingeometrien ved slutningen af maleforlgbet automatisk i den
pagaeldende maskinkonstant i kinematiktabellen.

Oversigt

TNC’en stiller cykler til radighed, med hvilke De automatisk kan sikre,
genfremstille, kontrollere og optimere Deres maskinkinematik:

Cyklus Softkey Side
450 SIKRE KINEMATIK: Automatisk s Side 474
sikring og genfremstilling af kinematik

451 OPMALE KINEMATIK: Automatisk = Side 476
kontrol eller optimering af A

maskinkinematik’en

452 PRESET KOMPENSATION: Side 492
Automatisk kontrol eller optimering af i
maskinkinematik’en
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18.2 Forudsaetninger

For at kunne udnytte kinematicsOpt, skal felgende forudsaetninger
veere opfyldt:

Software-option 48 (kinematicsOpt) og 8 (software-option1), savel
som FCL3 skal veere frigivet

Software-Option 52 (KinematicsComp) er ngdvendig, nar
kompensationer af vinkelpositioner skal gennemfaeres

Det for opmalingen anvendte 3D-tastsystem skal vaere kalibreret
Cyklerne kan kun udferes med veerktojsaksen Z

En malekugle med eksakt kendt radius og tilstreekkelig stivhed skal
veere monteret pa et vilkarligt sted pa maskinbordet. HEIDENHAIN
anbefaler anvendelsen af HEIDENHAIN kalibreringskugle KKH 250
(ordre-nummer 655 475-01) eller KKH 100 (ordre-nummer

655 475-02) , der udviser en serdeles hgj stivhed og blev
konstrueret specielt til maskinkalibrering. Hvis De er interesseret
st Dem da i forbindelse med HEIDENHAIN.

Kinematikbeskrivelsen for maskinen skal veere defineret
fuldsteendigt og korrekt. Transformationsmalene skal veere indfort
med en ngjagtighed pa ca. T mm

Maskinen skal vaere fuldsteendig geometrisk opmalt (bliver
gennemfart af maskinfabrikanten ved idriftsaettelsen)

| maskin-parameter MP6600 skal tolerancegreensen veere fastlagt,
fra hvilken TNC’en skal vise en anvisning, nar eendringerne i
kinematikdataerne ligger over denne grenseveerdi (se
"KinematikOpt, tolerancegraense for optimering af funktion:
MP6600" pa side 327)

| maskin-parameter MP6601 skal den maksimalt tilladte afvigelse fra
den af cyklen automatisk maélte kalibreringskugleradius fra den
indleeste cyklusparameter vaere fastlagt (se "KinematiksOpt, tilladte
afvgelse for kalibreringskugleradius: MP6601" péa side 327)

| maskin-parameter MP 6602 skal M-funktions-nummeret, som skal
anvendes for drejeaksepositioneringerne veere indfert, eller -1, nar

NC’en skal gennemfare positioneringen. En M-funktion skal specielt
for denne anvendelse veaere forudset af maskinfabrikanten.

18.2 Forudsaetninger

Pas pa ved programmeringen!

stringparametre QS0 til QS99. Vaer opmaerksom pa, at disse

@ KinematicsOpt-cyklerne bruger de globale
efter udferelsen af disse cykler kan vaere &ndret!

Nar MP 6602 er ulig -1, sa skal De fer starten af en af
KinematicsOpt-cyklerne (undtagen 450) positionere
drejeaksen pa 0 grader (IST-system).
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G450, option)

18.3 SIKRE KINEMATIK (cyklus 450, DIN/ISO

18.3 SIKRE KINEMATIK (cyklus 450,
DIN/ISO: G450, option)

Cyklusafvikling

Med tastsystem-cyklus 450 kan De sikre den aktive maskinkinematik,
genfremstille en tidligere sikret maskinkinematik eller lade den
aktuelle hukommelsesstatus vise pa billedskeermen og udleese i en
protokol. Der star 10 hukommelsespladser (numrene 0 til 9) til
radighed.

Pas pa ved programmeringen!

Fer De gennemfarer en kinematik-optimering, skal De
@ grundleeggende sikre den aktive kinematik. Fordel:

Svarer resultatet ikke til forventningerne, eller optraeder
fejl under optimeringen (f.eks. stremudfald) sa kan De
genfremstille de gamle data.

Funktion sikre: TNC’en gemmer grundlzeggende altid det
sidst under MOD indleeste negletal (vilkarlige nggletal kan
defineres). De kan sé& igen overskrive denne
hukommelsesplads ved indlaesning af dette nagletal. Nar
De har sikret en kinematik uden nagletal, sa overskriver
TNC en denne hukommelsesplads ved nzeste
sikringsforlgb uden forespergsel!

Funktion fremstille: Sikrede data kan TNC’en
grundlaeggende kun tilbageskrive i en identisk
kinematikbeskrivelse.

Funktion fremstille: Pas pa, at en &ndring af
kinematik’en ogsa altid har en &ndring af presets til falge.
Preset fastsaettes evt. pany.
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2: Vise aktuelle hukommelsesstatus
Q409=1 sHUKOM.PLADS
Hukommelsesplads (0..9) Q409: Nummeret pa

hukommelsespladsen, pa hvilken De vil sikre den
totale kinematik, hhv. nummeret pa
hukommelsespladsen fra hvilken De vil genfremstille
den gemte kinematik. Indlaeeseomrade 0 til 9, uden
funktion, nar funktion 2 er valgt

Cyklusparameter =
o Funktion (0/1/2) Q410: Fastleegger, om De vil sikre ~ Eksempel: NC-blokke -9
s @ eller genfremstille en kinematik: "5_
0: Sikre aktive kinematik 5 TCH PROBE 450 SIKRE KINEMATIK o

1: Genfremstille en gemt kinematik 0410=0 s FUNKTION -

(=]

Lo

3

Protokolfunktion

TNC’en fremstiller efter afviklingen af cyklus 450 en protokol
(TCHPR450.TXT), der indeholder falgende data:
Dato og tiden, pa hvilken protokollen blev fremstillet
Sti-navnet pad NC-programmet, fra hvilket cyklus blev afviklet

Gennemfarte funktion
(O=sikre/1=fremstille/2=hukommelsesstatus)

Nummeret pd hukommelsespladsen (0 til 9)
Linienummeret for kinematik’en fra kinematik-tabellen

Nagletal, Sdfremt De har indlaest et negletall direkte for udferelsen
af cyklus 450

De yderligere data i protokollen afthaenger af den valgte funktion:

Funktion 0O:
Protokollering af alle akser- og transformationsindfersler i
kinematikkeeden, som TNC’en har sikret

Funktion 1:
Protokollering af alle transformationsindfersler far og efter
genfremstillingen

Funktion 2:

Oplistning af den aktuelle hukommelsesstatus pa billedskaermen og
i tekstprotokollen med hukommelsespladsnummer, nggletal,
kinematiknummer og sikringsdato

18.3 SIKRE KINEMATIK (cyklus 450, DIN/ISO
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18.4 OPMALE KINEMATIK (cyklus 451, DIN/ISO

18.4 OPMALE KINEMATIK
(cyklus 451, DIN/ISO: G451,
option)

Cyklusafvikling

Med tastsystem-cyklus 451 kan De kontrollere kinematik’en pa Deres
maskine og om ngdvendigt optimere. Hermed opmaler De med 3D-
tastsystemet TS en HEIDENHAIN kalibreringskugle, som De har
fastgjort pd maskinbordet.

KKH 250 (ordre-nummer 655 475-01) eller KKH 100
(ordre-nummer 655 475-02) , der udviser en seerdeles hg;j
stivhed og blev konstrueret specielt til maskinkalibrering.
Hvis De er interesseret seet Dem da i forbindelse med
HEIDENHAIN.

@ HEIDENHAIN anbefaler anvendelsen af kalibreringskuglen

TNC’en fremskaffer den statiske svingngjagtighed. Herved minimerer
softwaren den ved svingbeveegelsen opstédede positioneringsfejl og
gemmer automatisk maskingeometrien ved slutningen af
maleforlgbet i den pagaeldende maskinkonstant i kinematiktabellen.

1 Opspande kalibreringskuglen, pas pa kollisionsfrined

2 | driftsart manuel seettes henferingspunktet i kuglecentrum eller,
hvis Q431=1 eller Q431=3 er defineret: Tastsystemet positioneres
manuelt i tastsystem-aksen med kalibreringskuglen og i
bearbejdningsplanet i kuglemidten

3 Velg programafviklings-driftsart og start kalibrerings-programmet
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4 TNC opmaéler automatisk efter hinanden alle drejeakser med den

af Dem definerede finhed
5 Maleveerdierne gemmer TNC’en i falgende Q-parametre:

Parameter-nummer

Betydning

Q141 Malte standardafvigelse A-akse (-1, hvis
aksen ikke blev opmalt)

Q142 Malte standardafvigelse B-akse (-1, hvis
aksen ikke blev opmalt)

Q143 Malte standardafvigelse C-akse (-1, hvis
aksen ikke blev opmalt)

Q144 Optimeret standardafvigelse A-akse (-1,
hvis aksen ikke blev optimeret)

Q145 Optimeret standardafvigelse B-akse (-1,
hvis aksen ikke blev optimeret)

Q146 Optimeret standardafvigelse C-akse (-1,
hvis aksen ikke blev optimeret)

Q147 Offsetfejl i X-retning, for manuel
overtagelse i den tilsvarende maskin-
parameter

Q148 Offsetfejl i Y-retning, for manuel
overtagelse i den tilsvarende maskin-
parameter

Q149 Offsetfejl i Z-retning, for manuel

overtagelse i den tilsvarende maskin-
parameter

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.4 OPMALE KINEMATIK (cyklus 451, DIN/ISO

Positioneringsretning

Positioneringsretningen for rundaksen der skal opmales fremkommer
ud fra den af Dem i cyklus definerede start- og slutvinkel. Ved 0° falger
automatisk en referencemaling. TNC’en afgiver en fejl, hvis der ved
valget af startvinkel, slutvinkel og antal méalepunkter fremkommer en
maleposition ved 0°.

Start- og slutvinkel veelges sdledes, at den samme position ikke bliver
opmalt dobbelt af TNC'en. En dobbelt malepunktoptagelse (f.eks.
maleposition +90° og -270°) er, som nysomtalt, ikke fornuftig, men
forer dog ikke til en fejlmelding.
Eksempel: Startvinkel = +90°, slutvinkel = -90°

Startvinkel = +90°

Slutvinkel = -90°

Antal malepunkter = 4

Her ud fra beregnede vinkelskridt = (-90 - +90) / (4-1) = -60°

Malepunkt 1= +90°

Malepunkt 2= +30°

Malepunkt 3= -30°

Malepunkt 4= -90°

Eksempel: Startvinkel = +90°, slutvinkel = +270°
Startvinkel = +90°
Slutvinkel = +270°
Antal mélepunkter = 4
Her ud fra beregnede vinkelskridt = (270 - 90) / (4-1) = +60°
Malepunkt 1= +90°
Malepunkt 2= +150°
Malepunkt 3= +210°
Malepunkt 4= +270°
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Maskiner med hirthfortandet-akse

A Pas pa kollisionsfare!
For positionering skal aksen flytte sig veer fra hirthrasteret.

Sarg derfor for en tilstraekkelig stor sikkerhedsafstand, for
at der ikke sker en kollision mellem tastsystem og
kalibreringskugle. Pas samtidig pa, at for tilkersel til
sikkerheds-afstanden er nok plads (software-
endekontakt).

Tilbagekerselshgjde Q408 defineres starre end 0, nar
software-option 2 (M128, FUNCTION TCPM) ikke er til
radighed.

TNC’en afrunder evt. malepositionen saledes, at den
passer i hirth-rasteret (afheengig af startvinkel, slutvinkel
og antal méalepunkter).

Afhaengig af maskinkonfigurationen kan TNC’en ikke
automatisk positionere drejeaksen. | dette tilfaelde
behaver De en speciel M-funktion fra maskinfabrikanten,
med hvilken TNC’en kan bevaege drejeaksen. | maskin-
parameter MP6602 skal maskinfabrikanten herfor have
indfert nummeret pa M-funktionen.

Malepositionerne beregnes ud fra startvinkel, slutvinkel og antal
malinger for den pageeldende akse og Hirth-rasteret.

Regneeksempel malepositioner for en A-akse:
Startvinkel Q411 = -30

Slutvinkel Q412 = +90

Antal mélepunkter Q414 = 4

Hirth-Raster = 3°

Beregnede vinkelskridt = (Q412-Q411)/(Q414-1)
Beregnede vinkelskridt = (90--30)/(4-1)=120/3 =40
Maleposition 1 = Q411 + 0 * vinkelskridt = -30° —-> -30°
Maleposition 2 = Q411 + 1 * vinkelskridt = +10° -> 9°
Méleposition 3 = Q411 + 2 * vinkelskridt = +50° -> 51°
Maleposition 4 = Q411 + 3 * vinkelskridt = +90° -> 90°
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Valg af antallet af malepunkter

For at spare tid, kan De gennemfare en grovptimering med et mindre
antal malepunkter (1-2).

En efterfelgende finoptimering gennemferer De s& med et middel
malepunktantal (anbefalet vaerdi = 4). Et endnu hgjere malepunktantal
bringer som regel ikke noget bedre resultat. Ideelt skal De fordele
maélepunkterne regelmaessigt over svingomradet for aksen.

En akse med et svingomrade pa 0-360° maler De derfor ideelt med 3
malepunkter pa 90°, 180° og 270°.

Hvis De vil kontrollere ngjagtigheden tilsvarende, sa kan De i funktion
kontrollere angive et hgjere antal af malepunkter.

Disse positioner giver ingen maletekniske relevante data

@ De ma ikke definere et malepunkt med 0°, hhv. 360°.
og farer til en fejlmelding!

Valg af position for kalibreringskuglen pa
maskinbordet

Principielt kan De anbringe kalibreringskuglen pa alle tilgeengelige
steder pa maskinbordet, men ogsa fastgere pa spaendejernet eller
emnet. Falgende faktorer kan pavirke maleresultatet positivt:

Maskine med rundbord/svingbord:
Opspeend kalibreringskuglen laengst mulig veek fra drejecentrum

Maskiner med meget lange kerselsveje:
Opspeend kalibreringskuglenl sa teet som muligt p& den senere
bearbejdningsposition
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Anvisninger for ngjagtighed

Geometri- og positioneringsfejl pd maskinen pavirker maleveerdierne
og dermed ogsa optimeringen af en rundakse. En restfejl, der ikke
lader sig ophaeve, vil altsd altid veere tilstede.

Gar man ud fra, at geometri-, og positioneringsfejl ikke var til stede, var
de af cyklus fremskaffede veerdier pa hvert vilkarligt punkt i maskinen
til et bestemt tidspunkt eksakt reproducerbare. Jo sterre geometri- og
positioneringsfejl er, desto starre bliver spredningen af méleresultatet,
nar De anbringer mélekuglen pa forskellige positioner i
maskinkoordinatsystemet.

Den af TNC’en i méleprotokollen afgivne spredning er et mal for
ngjagtigheden af den statiske svingbeveegelse for en maskine. |
nejagtighedsbetragtningen skal ganske vist méalekredsradius og ogsa
antal og steder for malepunkterne komme med. Med kun eet
malepunkt kan ingen spredning beregnes, den udleste spredning
svarer i dette tilfeelde til rumfejlen for mélepunktet.

Flytter flere rundakser sig samtidig, sa overlapper deres fejl sig, i
veerste tilfeelde adderer de sig.

skal De aktivere vinkelefterfering med maskin-parameter
MP6165. Hermed forhgjer De generelt ngjagtigheden ved
maling med et 3D-tastsystem.

@ Hvis Deres maskine er udrustet med en styret spindel,

Evt. deaktiver klemningen af rundaksen medens
opmalingen star pa, ellers kan maleresultaterne blive
forfalsket. Vaer opmaerksom pa maskinhandbogen.
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Anvisninger for forskellige kalibreringsmetoder

Grovoptimering under idriftseettelsen efter indlaesning af cirka
mal

Malepunktantal mellem 1 og 2

Vinkelskridt for drejeaksen: Ca. 90°

Finoptimering over det komplette karselsomrade
Malepunktantal mellem 3 og 6

Start- og slutvinkel skal afdeekke et starst muligt kerselsomrade
for drejeaksen

De positionerer kalibreringskuglen saledes pa maskinbordet, at
der med borddrejeakser opstar en stor malecirkelradius, hhv. at
ved hoveddrejeakser kan opmalingen ske pa en repreesentativ
position (f.eks. i midten af karselsomradet)

Optimering af en speciel drejeakseposition
Malepunktantal mellem 2 og 3

Malingerne sker med drejeaksevinklen, med hvilken
bearbejdningen skal finde sted senere

De positionerer kalibreringskuglen saledes pa maskinbordet, at
kalibreringen kan finde sted péa det sted, pa hvilket ogsa
bearbejdningen skal finde sted

Kontrol af maskinngjagtigheden
Malepunktantal mellem 4 og 8
Start- og slutvinkel skal afdeekke et starst muligt kerselsomrade
for drejeaksen

Beregning af drejeakseslor
Malepunktantal mellem 8 og 12

Start- og slutvinkel skal afdeekke et sterst muligt kerselsomrade
for drejeaksen
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Slor

Med slar forstdr man et ubetydeligt spil mellem drejegiver
(vinkelmaleudstyr) og bord, der opstar ved et retningsskift. Har
drejeaksen et slgr udenfor den normale streekning, eksempelvis fordi
vinkelmalingen sker med motordrejegiveren, sa kan det fare til
betragtlige fejl ved svingning.

Med indleeseparameteren Q432 kan De aktivere en maling af sleret.

Herfor indleeser De en vinkel, som TNC'en bruger som overfartsvinkel.

Cyklus udfarer séa pr. drejeakse to malinger. Hvis De overtager
vinkelveerdien 0, s& beregner TNC’en ingen slar.

@ TNC’en gennemfarer ingen automatisk kompensation for
slaret.

Er malecirkelradius < 1 mm, sa gennemfarer TNC’en
ingen beregning af slaret mere. Jo starre malecirkelradius
er, desto mere preecist kan TNC’en bestemme
drejeakseslaeret (se ogsa , Protokolfunktion” pa side 489).

Nar maskin-parameter MP6602 er fastlagt, eller aksen er
en Hirth-akse, sa er beregningen slaret ikke mulig.
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Pas pa ved programmeringen!

=)
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Pas pa, at alle funktioner for transformering af
bearbejdningsplanet er nulstillet. M128 eller FUNCTION TCPM
bliver udkoblet.

Veelg positionen for kalibreringskuglen pa maskinbordet
saledes, at der ved maleforlgbet ingen kollision kan ske.

Fer cyklus-definitionen skal De have fastlagt
henfaringspunktet i centrum af kalibreringskuglen og have
aktiveret den, eller De definerer indleeseparameter Q431
tilsvarende pa 1 eller 3.

Nar maskin-parameter MP6602 er defineret ulig -1 (PLC-
makro positionerer drejeaksen), sa starter De kun en
maling, nar alle drejeakser star pa auf 0°.

TNC’en anvender som positioneringstilspaending ved
tilkarsel til tasthgjden i tastsystem-aksen den mindste
veerdi fra cyklus-parameter Q253 og maskin-parameter
MP6150. Drejeaksebeveaegelser udfarer TNC’en
grundlaeggende med positioneringstilspaending Q253,
herved er tasterovervagningen inaktiv.

Hvis i funktion optimering de fremskaffede kinematikdata
ligger over den tilladte graensevaerdi (MP6600), afgiver
TNC’en en advarsel. Overtagelsen af de fremskaffede
veerdier skal De sa bekreefte med NC-start.

Pas pa, at en eendring af kinematik’en ogsa altid har en
aendring af presets til folge. Efter en optimering skal preset
fastleegges pany.

TNC’en fremskaffer ved hvert tastforlgb til at begynde
med radius til kalibreringskuglen. Afviger den
fremskaffede kugleradius fra den indleeste kugleradius
mere, end De har defineret i maskin-parameter MP6601,
afgiver TNC’en en fejlmelding og afslutter opmalingen.

Hvis De afbryder cyklus under opmalingen, kan
kinematikdataerne evt. ikke mere befinde sig i den
oprindelige tilstand. De sikrer den aktive kinematik fer en
optimering med cyklus 450, for at De i tilfeelde af fejl kan
genfremstille den sidst aktive kinematik.

Tomme-programmering: Maleresultater og protokoldata
afgiver TNC’en grundleeggende i mm.

TNC’en ignorerer angivelserne i cyklus-definition for ikke
aktive akser.
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Cyklusparameter

451

A

Funktion (0/1/2) Q406: Fastlaegger, om TNC’en skal
teste eller optimere den aktive kinematik:

0: Kontrollere den aktive maskinkinematik. TNC’en
opmaler kinematik’en i den af Dem definerede
drejeakse, gennemfarer dog ingen aendringer pa den
aktive kinematik. Maleresultatet viser TNC’en i en
maleprotokol

1: Optimere den aktive maskinkinematik. TNC
opmaler kinematik’en i de af Dem definerede
drejeakser og optimerer positionen af drejeakserne
i den aktive kinematik

2: Optimere den aktive maskinkinematik. TNC
opmaler kinematik’en i de af Dem definerede
drejeakser og optimerer positionen og
kompenserer vinklen af drejeakserne i den aktive
kinematik Option KinematicsComp skal veere frigivet
for funktion 2

Eksakte kalibreringskugleradius Q407: Indlees den
eksakte radius for den anvendte kalibreringskugle
Indlzeseomrade 0.0001 til 99.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indlaeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

Tilbagekorselshgjde Q408 (absolut): Indleeseomrade
0,0001 til 99999,9999

Indlees 0:

Kar ikke til tilbagekarselshgjde, TNC’en kerer til den
naeste méleposition i den akse der skal opmales.
Ikke tilladt for hirthakser! TNC’en kerer til den
forste méleposition i reekkefelgen A, sé B, sa C

Indleesning >0:

Tilbagekarselshgjde i utransformeret
emnekoordinatsystem, i hvilkken TNC’en fer en
drejeaksepositionering positionerer spindelaksen.
Herefter positionerer TNC’en tastsystemet i
bearbejdningsplanet til det indleeste nulpunkt.
Tasterovervagning er ikke aktiv i denne funktion,
positioneringshastigheden defineres i parameter
Q253

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: Kalibreringsprogram

4 TOOL CALL "TASTER" Z

5 TCH PROBE 450 SIKRE KINEMATIK
Q410=0 s FUNKTION
Q409=5 s HUKOM. PLADS

6 TCH PROBE 451 OPMALE KINEMATIK
Q406=1 s FUNKTION
Q407=12.5 ;KUGLERADIUS
Q320=0 s STKKERHEDS -AFST.
Q408=0 s TILBAGEK.HOJDE
Q253=750 ;TILSP. FORPOS.
Q380=0 sHENF.VINKEL

Q411=-90 ;STARTVINKEL A-AKSE
Q412=+90 ;SLUTVINKEL A-AKSE
Q413=0 s FRMRK. VINKEL A-AKSE
0414=0 sMALEPUNKTER A-AKSE
Q415=-90 ;STARTVINKEL B-AKSE
Q416=+90 ;SLUTVINKEL B-AKSE
Q417=0 s FRMRK. VINKEL B-AKSE
0418=2 sMALEPUNKTER B-AKSE
Q419=-90 ;STARTVINKEL C-AKSE
Q420=+90 ;SLUTVINKEL C-AKSE
Q421=0 s FRMRK. VINKEL C-AKSE
Q422=2 sMALEPUNKTER C-AKSE
Q423=4 sANTAL MALEPUNKTER

0431=1 sSAT PRESET

0432=0 ;VINKELOMRADE SL@R
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Tilspanding forpositionering Q253:
Kerselshastigheden af veerktgjet ved positionering i
mm/min Indlaeseomrade 0.0001 til 99999,9999
alternativt FMAX, FAUTO, PREDEF

Henferingsvinkel Q380 (absolut): Henfgringsvinkel
(grunddrejning) for registrering af mélepunkterne i
aktivt emnekoordinatsystem. Definitionen af en
henfaringsvinkel kan forstarre maleomradet for en
akse betragtligt. Indleeseomrade 0 til 360.0000

Startvinkel A-akse Q411 (absolut): Startvinkel i
A-aksen, pa hvilken den farste maling skal ske.
Indleeseomrade -359.999 til 359.999

STutvinkel A-akse Q412 (absolut): Slutvinkel i
A-aksen, pa hvilken den sidste méaling skal ske.
Indleeseomrade -359.999 til 359.999

Fremrykvinkel A-akse Q413: FremrykvinkeliA-aksen,

i hvilken de andre drejeakser skal opmales.
Indleeseomrade -359.999 til 359.999

Antal malepunkter A-akse Q414: Antallet af
tastninger, som TNC’en skal bruge for opmaling af
A-aksen. Ved indleesning = 0 gennemfarer TNC’en
ingen opmaling for denne akse. Indleeseomrade O til
12

Startvinkel B-akse Q415 (absolut): Startvinkel i
B-aksen, pa hvilken den ferste maling skal ske.
Indlzeseomrade -359.999 til 359.999

STutvinkel B-akse Q416 (absolut): Slutvinkel i
B-aksen, pa hvilken den sidste maling skal ske.
Indleeseomrade -359.999 til 359.999

Fremrykvinkel B-akse Q417: Fremrykvinkel i B-akse,

i hvilken de andre drejeakser skal opméles.
Indleeseomrade -359.999 til 359.999

Antal malepunkter B-akse Q418: Antallet af
tastninger, som TNC’en skal bruge for opmaling af
B-aksen. Ved indleesning = 0 gennemfarer TNC’en
ingen opmaling for denne akse. Indleeseomrade O til
12
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Startvinkel C-akse Q419 (absolut): Startvinkel i
C-aksen, pa hvilken den fgrste maling skal ske.
Indlaeseomrade -359.999 til 359.999

STutvinkel C-akse Q420 (absolut): Slutvinkel i
C-aksen, péa hvilken den sidste maling skal ske.
Indlaeseomrade -359.999 til 359.999

Fremrykvinkel C-akse Q421: FremrykvinkeliC-aksen,
i hvilken de andre drejeakser skal opmales.
Indleeseomrade -359.999 til 359.999

Antal malepunkter C-akse Q422: Antallet af
tastninger, som TNC’en skal bruge for opmaling af
C-aksen. Indlzeseomréde 0 til 12 Ved indleesning = 0
gennemfarer TNC’en ingen opmaling for denne akse.

G451, option)

Antal malepunkter Q423: Fastleegger, med hvor
mange tastninger TNC’en skal opmale
kalibreringskuglen i planet tastninger. Indlaeeseomrade
3 til 8 mélinger

Fastleg preset (0/1/2/3) Q431: Fastleegger, om
TNC’en skal fastlaegge den aktive preset
(henfaringspunkt) automatisk i kuglecentrum:

0: Fastleeg ikke preset automatisk i kuglecentrum:
Fastleeg preset manuelt for cyklusstart

1: Preset for den automatiske opmaling i
kuglecentrum: Tastsystemet forpositioneres manuel
far cyklusstart med kalibreringskuglen

2: Fastleeg preset efter opmalingen automatisk i
kuglecentrum: Fastlaeg preset manuelt for cyklusstart
3: Fastleegge kuglen fer og efter mélingen i
kuglecentrum: Tastsystemet forpositioneres manuelt
for cyklusstarten med kalibreringskuglen

Vinkelomrade sler Q432: Her definerer De
vinkelvaerdien, der skal anvendes som overgang for
malingen af drejeaksesler. Overgangsvinklen skal
tydeligt veere starre, end det faktiske slar for
drejeaksen. Ved indlaesning = 0 gennemfarer TNC’en
ingen opmaling sleret. Indleeseomrade: -3.0000 il
+3.0000

o

18.4 OPMALE KINEMATIK (cyklus 451, DIN/ISO

(Q431 = 1/3), sa positionerer De for cyklusstarten

@ Hvis De har aktiveret preset fastlaeggelsen fer opmalingen
tastsystemet cirka midt over kalibreringskuglen
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Forskellige funktioner (Q406)

Funktion "teste" Q406 =0

TNC’en opmaler drejeaksen i de definerede positioner og
beregner heraf den statiske ngjagtighed af svingtransformationen

TNC’en protokollerer resultatet af en mulig positionsoptimering,
foretager dog ingen tilpasninger
Optimere funktion "position" Q406 = 1

TNC’en opmaler drejeaksen i de definerede positioner og
beregner heraf den statiske ngjagtighed af svingtransformationen

Herved forseger TNC’en, at aendre positionen for drejeaksen i
kinematikmodellen saledes, at en starre ngjagtighed bliver opnaet

Tilpasninger af maskindataerne sker automatisk

Optimere funktion position og vinkel Q406 = 2

TNC’en opmaler drejeaksen i de definerede positioner og
beregner heraf den statiske ngjagtighed af svingtransformationen

TNC’en forseoger forst, at optimere vinkelpositionen for
drejeaksen med en kompensation (Option #52 KinematicsComp).

Kunne TNC’en gennemfere en vinkeloptimering, sa optimerer
TNC’en automatisk i en yderligere méleraekke ositionen

tilsvarende have tilpasset konfigurationen. Om det er
tilfeeldet og om en vinkeloptimering er fornuftig, sparger
De maskinfabrikanten om. Frem for alt pa sma, kompakte
maskiner kan en optimering af vinklen bringe forbedringer.

@ For en optimering af vinklen skal maskinfabrikanten

En kompensation af vinklen er kun mulig med option #52
KinematicsComp.

488

Eksempel: Vinkel- og positionsoptimering af

drejeaksen med forudgaende automatisk

henferingspunkt fastleeggelse

1 TOOL CALL "TS640" Z
2 TCH PROBE 451 OPMALE KINEMATIK

Q406=2 s FUNKTION
Q407=12.5 ;KUGLERADIUS
Q320=0 s STKKERHEDS-AFST.
Q408=0 sTILBAGEK.H@JDE
Q253=750 ;TILSP. FORPOS.
0380=0 sHENF.VINKEL
Q411=-90 ;STARTVINKEL A-AKSE
Q412=+90 ;SLUTVINKEL A-AKSE
Q413=0 s FRMRK.VINKEL A-AKSE
Q414=0 sMALEPUNKTER A-AKSE
Q415=-90 ;STARTVINKEL B-AKSE
Q416=+90 ;SLUTVINKEL B-AKSE
Q417=0 s FRMRK.VINKEL B-AKSE
0418=4 sMALEPUNKTER B-AKSE
Q419=+90 ;STARTVINKEL C-AKSE
Q420=+270 ;SLUTVINKEL C-AKSE
Q421=0 s FRMRK.VINKEL C-AKSE
Q422=3 sMALEPUNKTER C-AKSE
Q423=3 sANTAL MALEPUNKTER
Q431=1 sSAT PRESET
Q432=0 sVINKELOMRADE SL@R
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Protokolfunktion

TNC’en fremstiller efter afviklingen af cyklus 451 en protokol
(TCHPR451.TXT), som indeholder falgende data:
Dato og tiden, pé hvilken protokollen blev fremstillet
Sti-navnet pd NC-programmet, fra hvilket cyklus blev afviklet

Gennemfart funktion (O=kontrol/1=optimering af
position/2=optimering af position)

Aktive kinematiknummer

Indleeste malekugleradius

For hver opmalte drejeakse:
Startvinkel
Slutvinkel
Fremrykvinkel
Antallet af malepunkter
Spredning (standardafvigelse)
Maksimale fejl
Vinkelfejl
Middelveerdi slar
Gennemsnitlige positioneringsfejl
Malecirkelradius
Korrekturbidrag i alle akser (preset-forskydning
Taksering af méalepunkter
Maleusikkerhed for drejeakser:

G451, option)
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Forklaringer til protokolveerdierne

Udlzesning af fejlen

| funktion kontrol (Q406=0) afgiver TNC’en den med en optimering
opnaelige ngjagtighed, hhv. med en optimering (funktion 1 og 2) af
de opnéede ngjagtigheder.

Kunne vinkelpositionen for en drejeakse blive beregnet, sé vises de
malte data ligeledes i protokollen.

Spredning

Det fra statistikken stammende begreb spredning anvender TNC’en
i protokollen som mal for ngjagtigheden. Den malte spredning
forteeller, at 68.3% af den faktisk malte rumfejl ligger indenfor denne
angivne spredning (+/-). Den optimerede spredning fortzller, at
68.3% af den forventede rumfejl efter korrekturen af kinematikken
ligger indenfor denne angivne spredning (+/-).

Vurdering af malepunkterne

Vurderingstallene er et mél for kvaliteten af malepositionerne
henfert til transformationerne der kan eendres i kinematikmodellen.
Jo hgjere vurderingstallene er, desto bedre kunne TNC’en beregne
optimeringen.

Da TNC’en for positionsbestemmelsen af en drejeakse altid behgver
to transformationer, bliver ogsa to vurderinger pr. drejeakse
fremskaffet. Mangler her en vurdering komplet, sa er position for
rundaksen i kinematikmodellen ikke fuldstaendigt beskrevet. Jo
sterre vurderingstallet er, desto far bliver med en tilpasning af
transformationen af en a&ndring af afvigelserne opnaet pa
malepunktet. Vurderingstallene er uafhangige af de malte fejl, de
bliver bestemt med kinematikmodellen og positionen, savel som
antallet af malepunkter pr. drejeakse.

Vurderingstallet for hver drejeakse méa en vaerdi ikke underskride en
veerdi fra 2, tilstraeb veerdier storre eller lig 4.

for drejeaksen, eller ogséa antallet af malepunkter. Skulle
De med disse foranstaltninger ikke opna en forbedring af
vurderingstallet, kan det ligge i en fejlbehaeftet
kinematikbeskrivelse. evt. kontaktes service

@ Er vurderingstallet for lille, sa forsterrer De maleomradet

490
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Maleusikkerhed for vinkel

Maleusikkerheden angiver TNC’en altid i grad / 1 um
systemusikkerhed. Denne information er vigtig, for at kunne vurdere
kvaliteten af den malte positioneringsfejl eller slaret for en rundakse.

| systemusikkerheden pavirker mindst gentagelsesngjagtigheden for
aksen (slar), hhv. positionsusikkerheden for lineseraksen
(positioneringsfejl) sdvel som den for maletasteren. Da TNC’en ikke er
kendt med ngjagtigheden af det totale system, skal De gennemfare
en egen vurdering.
Eksempel pa usikkerheden for den beregnede positioneringsfejl:

Positionsusikkerhed for hver lineserakse: 10um

Usikkerhed for maletasteren: 2um

Protokolleret méaleusikkerhed: 0,0002 °/um

Systemusikkerhed = SQRT(3 * 102 + 22) = 17,4 um

Maleusikkerhed = 0,0002 °/um * 17,4 um = 0,0034°

Eksempel pa usikkerheden for det beregnede slor:
Gentagelsesngjagtighed for hver lineserakse: 5 um
Usikkerhed for méletasteren: 2um
Protokolleret méaleusikkerhed: 0,0002 °/um
Systemusikkerhed = SQRT( 3 * 52 + 22) = 8.9 um
Méleusikkerhed = 0,0002 °/um * 8.9 pm = 0,0018°
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18.5 PRESET-KOMPENSATION (cyklus 452, DIN/ISO

18.5 PRESET-KOMPENSATION
(cyklus 452, DIN/ISO: G452,
option)

Cyklusafvikling

Med tastsystem-cyklus 452 kan De optimere den kinematiske
transformationskaede pa Deres maskine (se "OPMALE KINEMATIK
(cyklus 451, DIN/ISO: G451, option)” pa side 476). Herefter korrigerer
TNC’en ligeledes i kinematikmodellen emnekoordinatsystemet
sdledes, at den aktuelle preset efter optimeringen er i centrum af
kalibreringskuglen.

Med denne cyklus kan De eksempelvis afstemme vekselhoveder
indbyrdes.
1 Opspande kalibreringskugle

2 Opmale referencehoved med cyklus 451 komplet og
afslutningsvis fra cyklus 451 lade preset fastleegge i kuglecentrum

3 Indveksle andet hoved
Opmale vekselhoved med cyklus 452 indtil hovedveksel-interface

5 Yderligere vekselhoveder tilpasses med cyklus 452 til
referencehovedet

H
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Hvis De under bearbejdningen kan lade kalibreringskuglen veere
opspaendt pd maskinbordet, sa kan De eksempelvis kompensere en
drift af maskinen. Dette forlgb er ogsd mulig pd en maskine uden

drejeakse.

1 Opspande kalibreringskugle, pas pa kollisionsfrihed

2 Fastleeg preset i kalibreringskuglen

3 Fastleeg preset pd emnet og start bearbejdningen af emnet
4

Med cyklus 452 udferes med regelmaessige mellemrum en
presetkompensation. Hermed registrerer TNC’en driften af de
deltagende akser og korrigerer disse i kinematik’en

Parameter-nummer

Betydning

Q141 Malte standardafvigelse A-akse (-1, hvis
aksen ikke blev opmalt)

Q142 Malte standardafvigelse B-akse (-1, hvis
aksen ikke blev opmalt)

Q143 Malte standardafvigelse C-akse (-1, hvis
aksen ikke blev opmalt)

Q144 Optimeret standardafvigelse A-akse (-1,
hvis aksen ikke blev opmalt)

Q145 Optimerede standardafvigelse B-akse (-1,
hvis aksen ikke blev opmalt)

Q146 Optimeret standardafvigelse C-akse (-1,
hvis aksen ikke blev opmalt)

Q147 Offsetfejl i X-retning, for manuel
overtagelse i den tilsvarende maskin-
parameter

Q148 Offsetfejl i Y-retning, for manuel
overtagelse i den tilsvarende maskin-
parameter

Q149 Offsetfejl i Z-retning, for manuel

overtagelse i den tilsvarende maskin-
parameter

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pas pa ved programmeringen!
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For at kunne gennemfare en presetkompensation, skal
kinematik'en tilsvarende veere forberedt. Veer opmaerksom
pa maskinhandbogen.

Pas pa, at alle funktioner for transformering af
bearbejdningsplanet er nulstillet. M128 eller FUNCTION TCPM
bliver udkoblet.

Veelg positionen for kalibreringskuglen pa maskinbordet
saledes, at der ved maleforlgbet ingen kollision kan ske.

Far cyklus-definitionen skal De have fastlagt
henfaringspunktet i centrum for kalibreringskuglen og
aktiveret det.

De veelger ved akser uden separat positionsmalesystem
malepunktet saledes, at De har 1 grad kerselsve; til
endekontakten. TNC’en behover denne vej for den interne
slgr-kompensation.

TNC’en anvender som positioneringstilspaending for
tilkarsel til tasthgjden i tastsystem-aksen den mindste
veerdi fra cyklus-parameter Q253 og maskin-parameter
MP6150. Drejeaksebevaegelser udfarer TNC'en
grundlaeggende med positioneringstilspaending Q253,
herved er tasterovervagningen inaktiv.

Hvis i funktion optimering de fremskaffede kinematikdata
ligger over den tilladte graensevaerdi (MP6600), afgiver
TNC’en en advarsel. Overtagelsen af de fremskaffede
veerdier skal De sa bekreefte med NC-start.

Pas pa, at en eendring af kinematik’en ogsa altid har en
endring af presets til folge. Efter en optimering skal preset
fastleegges pany.

TNC’en fremskaffer ved hvert tastforlgb til at begynde
med radius til kalibreringskuglen. Afviger den
fremskaffede kugleradius fra den indleeste kugleradius
mere, end De har defineret i maskin-parameter MP6601,
afgiver TNC’en en fejlmelding og afslutter opmalingen.

Hvis De afbryder cyklus under opmalingen, kan
kinematikdataerne evt. ikke mere befinde sig i den
oprindelige tilstand. De sikrer den aktive kinematik fer en
optimering med cyklus 450, for at De i tilfeelde af fejl kan
genfremstille den sidst aktive kinematik.

Tomme-programmering: Maleresultater og protokoldata
afgiver TNC’en grundlzeggende i mm.

Tastsystemcykler: Automatisk opmaéling af kinematik @



Cyklusparameter

452
%8

Eksakte kalibreringskugleradius Q407: Indlees den
eksakte radius for den anvendte kalibreringskugle
Indlzeseomrade 0.0001 til 99.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem mélepunkt og tastsystemkugle. Q320
virker additiv til MP6140 Indlaeseomrade O til
99999,9999 alternativt PREDEF

Tilbagekerselshgjde Q408 (absolut): Indleeseomrade
0,0001 til 99999,9999

Indlees 0:

Kar ikke til tilbagekarselshgjde, TNC’en karer til den
naeste maleposition i den akse der skal opmales.
Ikke tilladt for hirthakser! TNC’en karer til den
forste maleposition i reekkefalgen A, s& B, s&a C

Indlaesning >0:

Tilbagekerselshejde i utransformeret
emnekoordinatsystem, i hvilkken TNC’en for en
drejeaksepositionering positionerer spindelaksen.
Herefter positionerer TNC’en tastsystemet i
bearbejdningsplanet til det indleeste nulpunkt.
Tasterovervagning er ikke aktiv i denne funktion,
positioneringshastigheden defineres i parameter
Q253

Tilspending forpositionering Q253:
Kerselshastigheden af veerktejet ved positionering i
mm/min Indleeseomrade 0.0001 til 99999,9999
alternativt FMAX, FAUTO, PREDEF

Henforingsvinkel Q380 (absolut): Henfaringsvinkel
(grunddrejning) for registrering af méalepunkterne i
aktivt emnekoordinatsystem. Definitionen af en
henfaringsvinkel kan forstaerre maleomrédet for en
akse betragtligt. Indleeseomrade 0 til 360.0000

Startvinkel A-akse Q411 (absolut): Startvinkel i
A-aksen, pa hvilken den ferste maling skal ske.
Indlaeseomrade -359.999 til 359.999

Slutvinkel A-akse Q412 (absolut): Slutvinkel i
A-aksen, pa hvilken den sidste maling skal ske.
Indlaeseomrade -359.999 til 359.999

Fremrykvinkel A-akse Q413: FremrykvinkeliA-aksen,
i hvilken de andre drejeakser skal opmales.
Indleeseomrade -359.999 til 359.999

Antal malepunkter A-akse Q414: Antallet af
tastninger, som TNC’en skal bruge for opmaling af
A-aksen. Ved indlesning = 0 gennemfarer TNC’en
ingen opmaling for denne akse. Indleeseomrade O til
12

Startvinkel B-akse Q415 (absolut): Startvinkel i
B-aksen, pa hvilken den fgrste maling skal ske.
Indlzeseomrade -359.999 til 359.999

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: Kalibreringsprogram

4 TOOL CALL "TASTER" Z

5 TCH PROBE 450 SIKRE KINEMATIK
Q410=0 s FUNKTION
Q409=5 s HUKOM. PLADS

6 TCH PROBE 452 PRESET-KOMPENSATION
Q407=12.5 ;KUGLERADIUS
Q320=0 s STIKKERHEDS -AFST.
Q408=0 sTILBAGEK.H@JDE
Q253=750 ;TILSP. FORPOS.
Q380=0 sHENF.VINKEL
Q411=-90 ;STARTVINKEL A-AKSE
Q412=490 ;SLUTVINKEL A-AKSE
0413=0 s FRMRK.VINKEL A-AKSE
Q414=0 sMALEPUNKTER A-AKSE
Q415=-90 ;STARTVINKEL B-AKSE
Q416=+90 ;SLUTVINKEL B-AKSE
Q417=0 s FRMRK.VINKEL B-AKSE
0418=2 sMALEPUNKTER B-AKSE
Q419=-90 ;STARTVINKEL C-AKSE
Q420=+90 ;SLUTVINKEL C-AKSE
0421=0 s FRMRK. VINKEL C-AKSE
Q422=2 sMALEPUNKTER C-AKSE
Q423=4 sANTAL MALEPUNKTER
0432=0 s VINKELOMRADE SLOR
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Slutvinkel B-akse Q416 (absolut): Slutvinkel i
B-aksen, pa hvilken den sidste maling skal ske.
Indleeseomrade -359.999 til 359.999

Fremrykvinkel B-akse Q417: Fremrykvinkel i B-akse,
i hvilken de andre drejeakser skal opmales.
Indleeseomrade -359.999 til 359.999

Antal malepunkter B-akse Q418: Antallet af
tastninger, som TNC’en skal bruge for opmaling af
B-aksen. Ved indlzesning = 0 gennemfarer TNC’en
ingen opmaling for denne akse. Indleeseomrade O til
12

Startvinkel C-akse Q419 (absolut): Startvinkel i
C-aksen, pa hvilken den farste maling skal ske.
Indlzeseomrade -359.999 til 359.999

Slutvinkel C-akse Q420 (absolut): Slutvinkel i
C-aksen, pa hvilken den sidste maling skal ske.
Indlaeseomrade -359.999 til 359.999

Fremrykvinkel C-akse Q421: FremrykvinkeliC-aksen,
i hvilken de andre drejeakser skal opmales.
Indleeseomrade -359.999 til 359.999

Antal malepunkter C-akse Q422: Antallet af
tastninger, som TNC’en skal bruge for opmaling af
C-aksen. Ved indlaesning = 0 gennemfarer TNC’en
ingen opmaling for denne akse. Indleeseomrade O til
12

Antal malepunkter Q423: Fastleegger, med hvor
mange tastninger TNC’en skal opmale
kalibreringskuglen i planet tastninger. Indleeseomrade
3 til 8 malinger

Vinkelomrade slgr Q432: Her definerer De
vinkelveerdien, der skal anvendes som overgang for
malingen af drejeakseslgr. Overgangsvinklen skal
tydeligt vaere sterre, end det faktiske slor for
drejeaksen. Ved indleesning = 0 gennemfarer TNC’en
ingen opmaling slaret. Indleeseomrade: -3.0000 til
+3.0000
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Justering af vekselhoveder

Malszetningen for disse forlgb er, at efter skift af drejeaksen
(hovedveksling) er preset pa emnet uaendret

| det felgende eksempel bliver justeringen af et gaffelhoved beskrevet
med akserne AC. A-Aksen bliver skiftet, C-aksen forbliver pa
grundmaskinen.

b Indveksling af et af vekselhovederne, der sa bruges som
referencehoved

> Opspaende kalibreringskugle

b Indveksle tastsystem

»» De opmaéler den komplette kinematik med referencehovedet ved
hjeelp af cyklus 451

> De fastleegger preset (med Q431 = 2 eller 3 i cyklus 451) efter
opmalingen af referencehovedet

HEIDENHAIN iTNC 530
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> Indveksling af det andet vekselhoved
P Indveksle tastsystem
» Opmaéle vekselhoved med cyklus 452

> De opmaler kun de akser, der faktisk blev vekslet (i eksemplet kun
A-aksen, C-aksen er udbleendet med Q422)

> Preset og positionen af kalibreringskuglen méa De ikke aendre under
det totale forlab

> Alle yderligere vekselhoveder kan De tilpasse pa samme méade

Hovedveksling er en maskinspecifik funktion. Vaer
@ opmeerksom pa maskinhandbogen.
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Driftkompensation

Under bearbejdningen er forskellige komponenter i en maskine
underkastet en drift pd grund af indflydelse af eendringer i
omgivelserne . Er driften i kerselsomradet tilstrackkelig konstant og
kan under bearbejdningen kalibreringskuglen blive stdende pa
maskinbordet, s& kan denne drift lade sig registrere med cyklus 452
og kompensere.

» Opspaende kalibreringskugle
b Indveksle tastsystem

» De opmaler kinematik'en komplet med cyklus 451 fer De begynder
bearbejdningen

b De fastleegger preset (med Q432 = 2 eller 3 i cyklus 451) efter
opmalingen af kinematik'en

> De fastleegger sa presets for Deres emne og starter bearbejdningen

HEIDENHAIN iTNC 530
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» De registrerer med regelmaessige mellemrum driften af aksen
P Indveksle tastsystem

I Aktivere preset i kalibreringskuglen

» De opmaler kinematik’en med cyklus 452

> Preset og positionen af kalibreringskuglen ma De ikke sendre under
det totale forlab

@ Dette forlgb er ogsa mulig pa en maskine uden drejeakse.
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Protokolfunktion

TNC’en fremstiller efter afviklingen af cyklus 452 en protokol
(TCHPR452.TXT), som indeholder falgende data:
Dato og tiden, pé hvilken protokollen blev fremstillet
Sti-navnet pd NC-programmet, fra hvilket cyklus blev afviklet
Aktive kinematiknummer
Indleeste malekugleradius
For hver opmalte drejeakse:
Startvinkel
Slutvinkel
Fremrykvinkel
Antallet af malepunkter
Spredning (standardafvigelse)
Maksimale fejl
Vinkelfejl
Middelveerdi slar
Gennemsnitlige positioneringsfejl
Mélecirkelradius
Korrekturbidrag i alle akser (preset-forskydning
Taksering af malepunkter
Maleusikkerhed for drejeakser:

Forklaringer til protokolveerdierne
(se "Forklaringer til protokolvaerdierne” pa side 490)

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.1 Grundlaget

19.1 Grundlaget

Oversigt

Maskinen og TNC’en skal af maskinfabrikanten veere
@ forberedt for tastsystemet TT.

Evt.. star alle de her beskrevne cykler og funktioner ikke til
radighed pa Deres maskine. Vaer opmaerksom pa Deres
maskinhandbog.

Med bordtastsystemet og vaerktgjs-opmalingscykler i TNC’en opmaler
De veerktgjer automatisk: Korrekturveerdierne for leengde og radius
bliver af TNC’en gemt i det centrale veerktgjshukommelse TOOL.T og
ved naeste veerktejs-kald omregnet. Folgende opmalingstyper star til
radighed:

Veerktejs-opmaling med stillestdende vaerktoj
Veerktejs-opmaling med roterende veerktgj
Enkeltskaer-opmaling

Cykler for veerktejs-opmaling programmerer De i driftsart program-
indlagring/editering med tasten TOUCH PROBE. Falgende cykler stéar

til rédighed:

Cyklus Nyt format Gammelt format  Side

TT kalibrering, cyklerne 30 og 480 Side 509

Tradles TT 449 kalibrering, cyklus 484 g Side 510

Veerktojs-leengde opmaling, cyklerne 31 og 481 as1 a1 Side 511

B

Veerktejs-radius opmaling, cyklerne 32 og 482 . a2 Side 513
7} g i) g

Veaerktejs-leengde og -radius opmaling, cyklerne 33 og 483 - Side 515
i3

veerktgjslager TOOL.T

Far De arbejder med opmalingscyklerne, skal De indfare
alle de n@dvendige data for opmalingen i det centrale
veerktgjslager og have kaldt veerktejet der skal opmales
med TOOL CALL.

De kan opmale veerktajer ogsa med transformeret
bearbejdningsplan.

504 Tastsystemcykler: Automatisk opmaéling af vaerktgjer @
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Forskellen mellem cyklerne 31 til 33 og 481 til
483

Funktionsomfanget og cyklus-afviklingen er absolut identisk. Mellem
cyklerne 31 til 33 og 481 til 483 bestar udelukkende af de to felgende
forskelle:

Cyklerne 481 til 483 star under G481 til G483 ogsa til radighed i
DIN/ISO

Istedet for en frit valgbar parameter for status af malingen anvender
de nye cykler den faste parameter Q199

Indstilling af maskin-parametre

TNC’en anvendet til opmalingen med staende spindel tast-
@ tilspeendingen fra MP6520.

Ved opmaling med roterende veerktgj beregner TNC'en automatisk
spindelomdrejningstal og tast-tilspeendingen.

Spindelomdrejningstallet beregnes som felger:
n = MP6570/ (r  0,0063) med

n Omdr.tal [omdr./min]
MP6570 Maksimalt tilladelige omlgbshastighed [m/min]
r Aktive veerktegjs-radius [mm]

Tast-tilspeending beregnes ud fra:

v = maletolerance ® n med

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.1 Grundlaget

Med MP6507 indstiller De beregningen af tast-tilspeendingen:
MP6507=0:

Maletolerancen forbliver konstant - uathaengig af veerktejs-radius. Ved
meget store veerktejer reduceres tast-tilspeendingen dog til nul. Denne
effekt geor sig bemeerket jo tidligere, jo mindre De har valgt den
maximale pereferihastighed (MP6570) og den tilladelige tolerance
(MP8510).

MP6507=1:

Maletolerancen eendrer sig med voksende veerktejs-radius. Det sikrer
0gsa ved store veerktgjs-radier stadig en tilstreekkelig tast-tilspaending.
TNC'en &endrer maletolerancen efter falgende tabel:

Veerktgjs-radius Maletolerance

indtil 30 mm MP6510

30 til 60 mm 2 « MP6510

60 til 90 mm 3 ¢ MP6510

90 til 120 mm 4 ¢« MP6510
MP6507=2:

Tast-tilspeendingen forbliver konstant, malefejlen vokser dog lineaert
med starre anvendt veerktgjs-radius:

Maletolerance = (r ¢ MP6510)/ 5 mm) med

r Aktive veerktgjs-radius [mm]
MP6510 Maksimal tilladelig malefejl

506
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Indlaesning i veerktgjs-tabellen TOOL.T
Fork. Indlzesning Dialog
cuT Antal veerktgjs-skaer (max. 20 skeer) Antal skar?
LTOL Tilladelig afvigelse af veerktoejs-laengden L ved slitage-registrering.  Sl1itage-tolerance: Langde?

Bliver den indlaeste vaerdi overskredet, spaerrer TNC’en veerktojet
(status L). Indlaeseomrade: 0 til 0,9999 mm

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

19.1 Grundlaget

DIRECT. Skeer-retning for veerktejet ved opmaling med roterende veerktgj Skar-retning (M3 = -)?

TT:L-OFFS Leengdeopmaling: Offset af veerktej mellem stylus-midte og Varktejs-offset radius?
veerktejs-midte. Forindstilling: Veerktojs-radius R (tast NO ENT
frembringer R)

TT:R-OFFS Radiusopmaling: Yderligere offset af veerktgjet til MP6530 mellem Vaerktejs-offset langde?
stylus-overkant og veerktgjs-underkant. Forindstilling: O

LBREAK Tilladelig afvigelse af vaerktejs-leengde L for brud-konstatering. Brud-tolerance: Langde?
Bliver den indleeste veerdi overskredet, spaerrer TNC’en veerktojet
(status L). Indleeseomrade: 0 til 0,9999 mm

RBREAK Tilladelig afvigelse af veerktejs-radius R for brud-konstatering. Brud-tolerance: Radius?
Bliver den indlaeste vaerdi overskredet, spaerrer TNC’en veerktojet
(Status L). Indleeseomrade: 0 til 0,9999 mm

Indleeseeksempel for almindelige veerktajs-typer
Veerktojs-type CcuUT TT:R-OFFS TT:L-OFFS

Bor — (uden funktion) 0 (ingen forskydning
ngdvendig, da borets spids
skal opmales)

Cylinderfreeser med diameter < 4 (4 skaer) 0 (ingen forskydning 0 (ingen yderligere
19 mm nedvendig, da veerktajs- forskydning ved
diameteren er mindre end radiusopmalingen
skivediameteren for TT) ngdvendig. Forskydning fra
MP6530 bliver anvendt)
Cylinderfreeser med diameter > 4 (4 skeer) R (forskydning nedvendig, da 0 (ingen yderligere
19 mm veerktejs-diameteren er sterre  forskydning ved

end skivediameteren for TT)  radiusopmalingen
ngdvendig. Forskydning fra
MP6530 bliver anvendt)

Radiusfreeser 4 (4 skeer) 0 (ingen forskydning 5 (altid definere veerktajs-
ngdvendig, da kugle-sydpolen  radius som en forskydning,
skal opmales) for at diameteren ikke

opmales i radius)
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Vise maleresultater

| det yderligere status-display kan De indbleende resultatet af vaerktajs-
opmalingen (i maskin-driftsarterne). TNC'en viser sa til venstre
programmet og til hgjre méaleresultatet. Malevaerdier, som har
overskredet den tilladelige slitagetolerance, kendetegner TNC’en med
et "*"—maleveerdier, der har overskredet den tilladelige brudtolerance,
med et "B".

508

PROGRAMLOB BLOKFOLGE

PROGRAM-
INDLASNING

18 L Ix-1 R® FMAX
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9585 T:s b0
22 STOP o
23 L 2450 RO FMAX i
24 L X-20 Y420 RO FMAX S
25 CALL LBL 15 REPS B
26 PLANE RESET STAY e
27 LBL e ovN
28 END PGM STAT1 MM
0% S-IST P@ -TS
@% SiNm1 23:13
-2.787 Y -3408.071 2 +100.250
*+*B +79.000 %*C +0.000
&
z |
zlele S1 ©.000
AKT . @:20 T 5 2 S 2500 F e M 5 - B
STATUS STATUS sTATUS 3;2;35 <= =>
OVERSIGT PoS. VARKTEJ OMREG., = =
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19.2 TT kalibrering (cyklus 30 eller
480, DIN/ISO: G480)

Cyklusafvikling

TT kalibrerer De med malecyklus’en TCH PROBE 30 eller TCH PROBE
480 (se ogsa , Forskellen mellem cyklerne 31 til 33 og 481 til 483" pa
side 505). Kalibrerings-forlgbet foregar automatisk. TNC’en
fremskaffer ogsé automatisk midtforskydningen for
kalibreringsveerktgjet. Herfor drejer TNC’en spindelen efter halvdelen
af kalibrerings-cyklus med 180°.

Som kalibrerings-veerktej anvender De en eksakt cylindrisk del, f.eks.
en cylinderstift. Kalibrerings-vaerdierne gemmer TNC'en og tilgodeser
dem ved efterfelgende veerktejs-opmalinger.

15 mm og sta ca. 50 mm foran spaendejernet. Med denne
konstellation opstar en nedbgjning pa 0.1 um pr. 1N
tastkraft.

Q Kalibreringsveerktajet skal have en diameter sterre end

Pas pa ved programmeringen!

maskin-parameter 6500. Vaer opmaerksom pa Deres

Q Funktionsméaden af kalibreringscyklus er afheengig af
maskinhandbog.

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

| maskinparametrene 6580.0 til 6580.2 skal stedet for TT i
maskinens arbejdsrum veere fastlagt.

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

Cyklusparameter

Sikker hgjde: Indlees positionen i spindelaksen, i

; hvilken en kollision med emner eller speendejern er
as0 udelukket. Den sikre hgjde henfarer sig til det aktive
T B emne-henfaringspunkt. Hvis den sikre hgjde er
indlaest sa lille, at veerktajsspidsen ligger nedenfor
skiveoverkanten, positionerer TNC’en
kalibreringsveerktgjet automatisk over skiven
(sikkerhedszone fra MP6540) Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999,9999 alternativt PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke gammelt format

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRERING
8 TCH PROBE 30.1 H@JDE: +90

Eksempel: NC-blokke nyt format

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRERING
0260=+100 ; SIKKER HOJDE
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19.3 Tradles TT 449 kalibrering (cyklus 484, DIN/ISO

19.3 Tradlgs TT 449 kalibrering
(cyklus 484, DIN/ISO: G484)

Grundleeggende

Med cyklus 484 kalibrerer De det kabellgse infrarede-bordtastsystem
TT 449. Kalibreringsforlgbet forleber ikke fuldautomatisk, da
positionen af TT's pad maskinbordet ikke er fastlagt.

Cyklusafvikling

Indveksle kalibreringsveaerktgj
Definere og starte kalibreringscyklus

Kalibreringsveerktojet positioneres manuelt over midten af
tastsystemet og anvisningerne i overblaendingsvinduet felges. Pas
pa, at kalibreringsveerktgjet star over malefladen for tastelementet

Kalibrerings-forlgbet foregar halvautomatisk. TNC’en fremskaffer ogsa
midtforskydningen for kalibreringsveerktejet. Herfor drejer TNC’en
spindelen efter halvdelen af kalibrerings-cyklus med 180°.

Som kalibrerings-vaerktgj anvender De en eksakt cylindrisk del, f.eks.
en cylinderstift. Kalibrerings-vaerdierne gemmer TNC'en og tilgodeser
dem ved efterfelgende veerktejs-opmalinger.

15mm og sta ca. 50 mm foran spaendejernet. Med denne
konstellation opstar en nedbgjning pa 0.1 um pr. 1N
tastkraft.

O Kalibreringsveerktgjet skal have en diameter starre end

Pas pa ved programmeringen!

Funktionsmaden af kalibreringscyklus er afhaengig af
@ maskin-parameter 6500. Vaer opmaerksom pa Deres
maskinhandbog.

Fer De kalibrerer, skal De indfere den ngjagtige radius og
den ngjagtige leengde af kalibrerings-veerktajet i veerktajs-
tabellen TOOL.T.

Hvis De a&ndrer positionen for TT pa bordet, skal De
kalibrere pany.

Cyklusparameter

Cyklus 484 har ingen cyklusparameter.

510
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19.4 Opmale vaerktgjs-leengde
(cyklus 31 eller 481,
DIN/ISO: G481)

Cyklusafvikling

For opmaling af veerktaejs-laengden programmerer De maéle-cyklus’en
TCH PROBE 31 eller TCH PROBE 481 (se ogsa ,Forskellen mellem
cyklerne 31 til 33 0og 481 til 483" pa side 505). Med indlaese-parametre
kan De bestemme veerktgjs-leengden pa tre forskellige mader:

Hvis veerktojs-diameteren er storre end diameteren af malefladen pa
TT’en, sd opmaler De med roterende veerktoj

Hvis vaerktgjs-diameteren er mindre end diameteren pa malefladen
af TT’en eller hvis De bestemmer leengden pa bor eller
radiusfraesere, sa opmaler De med stillestdende veerktgj

Hvis veerktgjs-diameteren er sterre end diameteren pa malefladen af
TT, sd gennemfarer De en enkelt-skeers-opmaling med stillestdende
veeekto|.

Afvikling af "opmaling med roterende veerktaj".

For at finde det leengste skeer bliver veerktgjet der skal males forskudt
i forhold til tastsystem-midtpunktet og kert roterende til TT ens
maleflade. Forskydningen programmerer De i vaerktejs-tabellen under
veerktejs-forskydning: Radius (TT: R-OFFS).

Afvikling "opmaling med stillestaende veerktej" (f.eks. for et bor)

Veerktojet der skal opmales bliver kart hen midt over malefladen. |
tilslutning hertil karer det med stdende spindel til TT'ens maéleflade.
For denne maling indfarer De veerktejs-forskydningen: Radius (TT: R-
OFFS) i hvilken veerktgjs-tabellen med "0"”.

Afvikling "enkeltskeers-opmaling"

TNC'en positionerer veerktgjet der skal males sidevaerts mod
tasthovedet. Veerktgjs-plan-fladen befinder sig herved nedenfor
tasthoved-overkanten som fastlagt i MP6530. | veerktojs-tabellen kan
De under veerktgjs-forskydning: Fastlaegge lsengden (TT: L-0FFS) for
en yderligere forskydning. TNC'en taster med roterende veerktgj
radialt, for at bestemme startvinklen for enkelt-skaer-opmalingen. |
tilslutning hertil opmaler den laengden pé alle skeerene ved andring af
spindel-orienteringen. For denne maling programmerer De
SKAROPMALING i CYKLUS TCH PROBE 31 = 1.

Pas pa ved programmeringen!

omtrentlige radius, den omtrentlige leengde, antallet af
skaer og skeerretningen for de til enhver tid veerende
veerktojer i veerktgjs-tabellen TOOL.T.

@ For De opmaler veerktgjer for ferste gang,indferer De den

En enkeltskaersopmaling kan De udfere for veerktajer med
indtil 99 skeer. | status-display viser TNC’en
maleveerdierne for maksimalt 24 skeer.

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.4 Opmale veerktojs-laengde (cyklus 31 eller 481, DIN/ISO

Cyklusparameter

31

2

as1

2

512

Varktoj male=0 / kontrollere=1: Fastlaeg, om
veerktojet bliver opmalt for farste gang eller om De
skal kontrollere et allerede opmalt veerktej. Ved en
forste gangs opmaling overskriver TNC’en veerktgjs-
leengden L i det centrale veerktajslager TOOL.T og
seetter Delta-veerdien DL = 0. Hvis De kontrollerer et
veerktej, bliver den malte laengde sammenlignet med
veerktgjs-leengden L fra TOOL.T. TNC’en beregner
afvigelserne fortegnsrigtigt og indferer dem som
delta-veerdier DL i TOOL.T. Yderligere star
afvigelserne ogsa til rddighed i Q-parameter Q115.
Hvis delta-veerdien er starre end den tilladelige
slitage- eller brud-tolerance for vaerktojs-leengden, sa
spaerrer TNC'en for veerktojet (status L i TOOL.T)

Parameter-nr. for resultat?: Parameter-nummeret,
i hvilket TNC’en gemmer status for malingen:

0,0: Veerktajet indenfor tolerancen

1,0: Veerktojet er slidt (LTOL overskredet)

2,0: Veerktajet er knaekket (LBREAK overskredet). Hvis
De ikke vil viderebearbejde maleresultatet indenfor
programmet, bekreeft dialogspergsmalet med tasten
NO ENT

Sikker hgjde: Indlaes position i spindelaksen, i hvilken
en kollision med emner eller spaendejern er
udelukket. Den sikre hgjde henfarer sig til det aktive
emne-henfaringspunkt. Hvis den sikre hgjde er
indleest sa lille, at veerktejsspidsen ligger nedenfor
skiveoverkanten, positionerer TNC’en vaerktgjet
automatisk over skiven (sikkerhedszone fra MP6540)
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Skaropmaling 0=nej / 1l=ja: Fastleeg, om en
enkeltskaer-opmaling skal gennemferes (maksimalt
99 skeaer kan opmales)

Eksempel: Forste gangs maling med roterende
veerktgj; gammelt format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 VARKT@JS-LANGDE
8 TCH PROBE 31.1 KOTROLLERE: 0

9 TCH PROBE 31.2 H@JDE: +120

10 TCH PROBE 31.3 SKEROPMALING: 0

Eksempel: Kontrollér med enkeltskaers-opmaling,
gem status i Q5; gammelt format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 VARKT@JS-LANGDE
8 TCH PROBE 31.1 KONTROLLERE: 1 Q5
9 TCH PROBE 31.2 HOJDE: +120

10 TCH PROBE 31.3 SKEROPMALING: 1

Eksempel: NC-blokke; nyt format

6 TOOL CALL 12 z
7 TCH PROBE 481 VARKTOJS-LANGDE

Q340=1 sKONTROLLERE
Q260=+100 ; SIKKER HOJDE
Q341-=1 ; SKEROPMALING

Tastsystemcykler: Automatisk opmaéling af veerktejer @



19.5 Veerktojs-radius opmaling
(cyklus 32 eller 482,
DIN/ISO: G482)

Cyklusafvikling

For opmaling af veerktejs-radius programmerer De male-cyklus TCH
PROBE 32 eller TCH PROBE 482 (se ogsa ,, Forskellen mellem
cyklerne 31 til 33 0og 481 til 483" pa side 505). Med indlaese-parametre
kan De bestemme vaerktgjs-radius pa to mader:

Opmaling med roterende vaerktgj

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

TNC'en positionerer veerktojet der skal méles sideveaerts mod
tasthovedet. Freeserendefladen befinder sig herved nedenfor
tasthoved-overkanten, som fastlagt i MP6530. TNC'en taster med
roterende veerktgj radialt. [fald yderligere en enkelt-skeer-opmaling skal
gennemfegres, bliver radierne til alle skeererne opmalt ved hjeelp af
spindel-orienteringen.

Pas pa ved programmeringen!

omtrentlige radius, den omtrentlige lazengde, antallet af
skaer og skeerretningen for de til enhver tid veerende
veerktajer i veerktgjs-tabellen TOOL.T.

@ Far De opmaler veerktgjer for ferste gang,indferer De den

Cylinderformede veerktajer med diamantoverflade kan
opmales med stadende spindel. Herfor skal De i
veerktgjstabellen definere skaerantallet CUT med 0 og
tilpasse maskin-parameter 6500. Vaer opmaerksom pa
Deres maskinhandbog.

En enkeltskeersopmaling kan De udfere for vaerktejer med
indtil 99 skeer. | status-display viser TNC’en
maleveerdierne for maksimalt 24 skeer.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cyklusparameter

514

Varktejs maling=0 / kontrollere=1: Fastlaeg, om De
opmaler veerktajet for ferste gang eller om et allerede
opmalt veerktej skal kontrolleres. Ved en ferste gangs
opmaling overskriver TNC’en veaerktgjs-radius R i det
centrale veerktajslager TOOL.T og seetter delta-
veerdien DR = 0. Ifald De vil kontrollere et veerktgj,
bliver den opmaélte radius sammenlignet med
veerktgjs-radius R fra TOOL.T. TNC’en beregner
afvigel- sen fortegnsrigtigt og indfgrer denne som en
delta-veerdi DR i TOOL.T. Yderligere star afvigelsen
ogsa til radighed i Q-parameter Q116. Hvis De vil
kontrollere et veerktgj, bliver den malte radius
sammenlignet med veerktgjs-radius R fra TOOL.T.
TNC’en beregner afvigelserne fortegnsrigtigt og
indferer dem som delta-veerdier DR i TOOL.T.
Yderligere star afvigelserne ogsa til radighed i Q-
parameter Q116. Hvis delta-veerdien er sterre end
den tilladelige slitage- eller brud-tolerance for
vaerktejs-radius, sa speerrer TNC’en for veerktojet
(status L in TOOL.T)

Parameter-nr. for resultat?: Parameter-nummeret,
i hvilket TNC’en gemmer status for malingen:

0,0: Veerktajet indenfor tolerancen

1,0: Veerktojet er slidt (RTOL overskredet)

2,0: Veerktajet er knaekket (RBREAK overskredet). Hvis
De ikke vil viderebearbejde maleresultatet indenfor
programmet, bekreeft dialogspergsmalet med tasten
NO ENT

Sikker hgjde: Indlees position i spindelaksen, i hvilken
en kollision med emner eller spaendejern er
udelukket. Den sikre hgjde henfarer sig til det aktive
emne-henfaringspunkt. Hvis den sikre hgjde er
indleest sa lille, at veerktejsspidsen ligger nedenfor
skiveoverkanten, positionerer TNC’en vaerktgjet
automatisk over skiven (sikkerhedszone fra MP6540)
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Skeropmaling O=nej / 1l=ja: Fastleeg, om yderligere
en enkeltskeer-opmaling skal gennemfares eller ikke
(maksimalt 99 skaer kan opmales)

Eksempel: Forste gangs maling med roterende
veerktgj; gammelt format

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 32.0 VARKT@JS-RADIUS

8 TCH PROBE 32.1 KOTROLLERE: 0

9 TCH PROBE 32.2 H@JDE: +120

10 TCH PROBE 32.3 SKEROPMALING: 0

Eksempel: Kontrollér med enkeltskaers-opmaling,
gem status i Q5; gammelt format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 VARKT@JS-RADIUS
8 TCH PROBE 32.1 KONTROLLERE: 1 Q5
9 TCH PROBE 32.2 HOJDE: +120

10 TCH PROBE 32.3 SKEROPMALING: 1

Eksempel: NC-blokke; nyt format

6 TOOL CALL 12 z
7 TCH PROBE 482 VARKT@JS-RADIUS

Q340=1 sKONTROLLERE
Q260=+100 ; SIKKER HOJDE
Q341-=1 ; SKEROPMALING

Tastsystemcykler: Automatisk opmaéling af veerktejer @



19.6 Opmaling af vaerktgj komplet
(cyklus 33 eller 483,
DIN/ISO: G483)

Cyklusafvikling

For at opmale veerktgjet komplet (leengde og radius), programmerer
De male-cyklus TCH PROBE 33 eller TCH PROBE 482 (se ogséa
.Forskellen mellem cyklerne 31 til 33 og 481 til 483" pa side 505).
Cyklus’en egner sig seerligt for farste gangs opmaling af veerktgjer, da
- sammenlignet med enkeltvis opmaling af la&engde og radius - der
bestar en betydelig tidsfordel. Med indleese-parametre kan De opmale
veerktgjet pa to mader:

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

TNC’en maler veerktgjet efter et fast programmeret forlgb. Til start
bliver veerktejs-radius og i tilslutning hertil veerktejs- l&engden opmalt.
Maleforlgbet svarer til forlgbet af malecyklus 31 og 32.

Pas pa ved programmeringen!

omtrentlige radius, den omtrentlige lazengde, antallet af
skaer og skeerretningen for de til enhver tid veerende
veerktajer i veerktgjs-tabellen TOOL.T.

@ Far De opmaler veerktgjer for ferste gang,indferer De den

Cylinderformede veerktajer med diamantoverflade kan
opmales med stadende spindel. Herfor skal De i
veerktgjstabellen definere skaerantallet CUT med 0 og
tilpasse maskin-parameter 6500. Vaer opmaerksom pa
Deres maskinhandbog.

En enkeltskeersopmaling kan De udfere for vaerktejer med
indtil 99 skeer. | status-display viser TNC’en
maleveerdierne for maksimalt 24 skeer.
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Cyklusparameter
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Varktoj male=0 / kontrollere=1: Fastlaeg, om
veerktojet bliver opmalt for farste gang eller om De
skal kontrollere et allerede opmalt veerktej. Ved
forstegangs-opmalingen overskriver TNC’en
veerktgjs-radius R og veerktgjs-leengden L i det
centrale veerktgjslager TOOL.T og seetter delta-
veerdierne DR og DL = 0. Hvis De kontrollerer et
veerktej, bliver de malte veerktgjs-data sammenlignet
med veerktejs-dataerne i TOOL.T. TNC’en beregner
afvigelserne fortegnsrigtigt og indferer dem som
delta-veerdier DR og DL i TOOL.T. Yderligere star
afvigelserne ogsa til rddighed i Q-parameter Q115 og
Q116. Hvis en af delta-veerdierne er starre end den
tilladelige slitage- eller brud-tolerance, sé spaerrer
TNC’en for veerktgjet (status L i TOOL.T)

Parameter-nr. for resultat?: Parameter-nummeret,
i hvilket TNC’en gemmer status for malingen:

0,0: Verktgjet indenfor tolerancen

1,0: Veerktojet er slidt (LTOL og/eller RTOL overskredet)
2,0: Veerktojet er knaekket (LBREAK og/eller RBREAK
overskredet). Hvis De ikke vil viderrebearbejde
maleresultatet indenfor programmet, bekraeft
dialogspergsmalet med tasten NO ENT

Sikker hgjde: Indlaes position i spindelaksen, i hvilken
en kollision med emner eller spaendejern er
udelukket. Den sikre hgjde henfarer sig til det aktive
emne-henfgringspunkt. Hvis den sikre hgjde er
indleest sa lille, at veerktgjsspidsen ligger nedenfor
skiveoverkanten, positionerer TNC’en veerktajet
automatisk over skiven (sikkerhedszone fra MP6540)
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999,9999
alternativt PREDEF

Skaropmaling 0=nej / 1=ja: Fastleeg, om yderligere
en enkeltskaer-opmaling skal gennemfares eller ikke
(maksimalt 99 skaer kan opmales)

Eksempel: Forste gangs maling med roterende
veerktgj; gammelt format

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 33.0 VARKT@JS MALING

8 TCH PROBE 33.1 KOTROLLERE: 0

9 TCH PROBE 33.2 H@JDE: +120

10 TCH PROBE 33.3 SKEROPMALING: 0

Eksempel: Kontrollér med enkeltskaers-opmaling,
gem status i Q5; gammelt format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 VARKTGJS MALING
8 TCH PROBE 33.1 KONTROLLERE: 1 Q5
9 TCH PROBE 33.2 HOJDE: +120

10 TCH PROBE 33.3 SKEROPMALING: 1

Eksempel: NC-blokke; nyt format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 483 VERKT@JS MALING

Q340=1 sKONTROLLERE
Q260=+100 ; SIKKER HOJDE
Q341-=1 ; SKEROPMALING

Tastsystemcykler: Automatisk opmaéling af veerktejer @



Oversigtstabel [
2
©

Bearbejdningscykler a
)

gxﬂl:r?er Cyklus-betegnelse glftll:v gl?tl;\l; Side %

7 Nulpunkt-forskydning Side 275 §

8 Spejling Side 283 @)

9 Dveeletid Side 305

10 Drejning Side 285

11 Dim.faktor Side 287

12 Program-kald Side 306

13 Spindel-orientering Side 307

14 Konturdefinition Side 185

19 Transformation af bearbejdningsplan Side 291

20 Kontur-data SL Il Side 190

21 Forboring SL Il Side 192

22 Remme SL I Side 194

23 Sletfrees dybde SL Il Side 198

24 Sletfrees side SL I Side 199

25 Konturkeede Side 203

26 Dim.faktor aksespecifik Side 289

27 Cylinder-flade Side 223

28 Cylinder-flade notfreesning Side 226

29 Cylinder-flade trin Side 229

30 Afvikling af 3D-data Side 257

32 Tolerance Side 308

39 Cylinder-flade udv.kontur Side 232

200 Boring Side 77

201 Reifning Side 79

202 Uddrejning Side 81

203 Universal-boring Side 85
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Oversigtstabel

Cyklus- DEF- CALL-

nummer Cyklus-betegnelse aktiv aktiv Side
204 Undersaenkning bagfra Side 89
205 Universal-dybdeboring Side 93
206 Gevindboring med kompenserende patron, ny Side 109
207 Gevindboring uden kompenserende patron, ny Side 111
208 Borefraesning Side 97
209 Gevindboring med spanbrud Side 114
220 Punktmenster pé cirkel Side 175
221 Punktmenster pa linier Side 177
230 Planfreesning Side 259
231 Skréflade Side 261
232 Planfraeesning Side 265
240 Centrering Side 75
241 Kanonbor-boring Side 100
247 Henferingspunkt fastleeggelse Side 282
251 Firkantlomme komplet bearbejdning Side 143
252 Rund lomme komplet bearbejdning Side 148
253 Notfreesning Side 152
254 Rund not Side 157
256 Firkantlomme komplet bearbejdning Side 162
257 Rund tap komplet bearbejdning Side 166
262 Gevindfreesning Side 119
263 Undersaenknings-gevindfraesning Side 122
264 Borgevindfraesning Side 126
265 Helix-borgevindfraeesning Side 130
267 Udv. gevindfreesning Side 134
270 Kontur-data Side 201
275 Konturnot Trochoidal Side 205

518



Tastsystemcykler )
2

&Iﬂ:':;r Cyklus-betegnelse aDkEtll:\-l (a:lﬁtll-\ll- Side -g

0 Henfaringsplan Side 412 5

1 Henfaringspunkt polar Side 413 IE

2 TS kalibrering radius Side 457 d>J

3 Male Side 459 o

4 3D maling Side 461

9 TS kalibrering leengde Side 458

30 Kalibrerere TT Side 509

31 Male/kontrollere veerktgjs-lengde Side 511

32 Veerktgjs-radius male/kontrollere Side 513

33 Veerktojs-leengde og -radius male/kontrollere Side 515

400 Grunddrejning med to punkter Side 332

401 Grunddrejning med to boringer Side 335

402 Grunddrejning med to tappen Side 338

403 Kompensering for skraflade med drejeakse Side 341

404 Fastleeg grunddrejning Side 345

405 Kompensering for skraflade med C-akse Side 346

408 Henferingspunkt-fastleeggelse midte not (FCL 3-funktion) Side 355

409 Henfaringspunkt-fastleeggelse midte trin (FCL 3-funktion) Side 359

410 Henf.punkt-fastlaeggelse indv. firkant Side 362

411 Henf.punkt-fastlaeeggelse udv. firkant Side 366

412 Henferingspunkt-fastleeggelse indv. cirkel (boring) Side 370

413 Henferingspunkt-fastleeggelse udv. cirkel (tap) Side 374

414 Henferingspunkt-fastleeggelse udv. hjerne Side 378

415 Henfaringspunkt-fastieeggelse indv. hjgrne Side 383

416 Henfgringspunkt-fastleeggelse hulkreds-midte Side 387

417 Henfgringspunkt-fastlaeggelse tastsystem-akse Side 391

418 Henferingspunkt-fastleeggelse midten af fire boringer Side 393

419 Henferingspunkt-fastleeggelse enkelt, valgbar akse Side 397
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Oversigtstabel

gxﬂlrjr?er Cyklus-betegnelse ngtI:\-l gll(\tl;\ll- Side

420 Emne maling vinkel Side 415
421 Emne méling cirkel indv. (boring) Side 418
422 Emne maling cirkel udv. (boring) Side 422
423 Emne maling firkant indv. Side 426
424 Emne maling firkant udv. Side 430
425 Emne maéling bredde indv. (not) Side 434
426 Emne méling bredde udv. (trin) Side 437
427 Emne méling enkelt, valgbar akse Side 440
430 Emne maling hulkreds Side 443
431 Emne maling plan Side 447
440 Maling af akseforskydning Side 463
441 Hurtig tastning: Fastleeg global tastsystem-parameter (FCL 2-Funktion) Side 466
450 KinematicsOpt: Sikre kinematik (option) Side 474
451 KinematicsOpt: Opmaéle kinematik (option) Side 476
452 KinematicsOpt: Preset-kompensation (option) Side 476
460 Kalibrere TS: Radius- og laengdekalibrering pa en kalibreringskugle Side 468
480 Kalibrerere TT Side 509
481 Male/kontrollere veerktojs-leengde Side 511
482 Veerktojs-radius méle/kontrollere Side 513
483 Veerktejs-laengde og -radius male/kontrollere Side 515
484 Kalibrere infrared-TT Side 510
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	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	15.3 HENFØRINGSPUNKT MIDT I TRIN (cyklus 409, DIN/ISO: G409, FCL 3-funktion)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	15.4 HENFØRINGSPUNKT FIRKANT INDV. (cyklus 410, DIN/ISO: G410)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	15.5 HENFØRINGSPUNKT FIRKANT UDV. (cyklus 411, DIN/ISO: G411)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	15.6 HENFØRINGSPUNKT CIRKEL INDV. (cyklus 412, DIN/ISO: G412)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	15.7 HENFØRINGSPUNKT CIRKEL UDV. (cyklus 413, DIN/ISO: G413)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	15.8 HENFØRINGSPUNKT HJØRNE UDV. (cyklus 414, DIN/ISO: G414)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	15.9 HENFØRINGSPUNKT HJØRNE INDV. (cyklus 415, DIN/ISO: G415)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	15.10 HENFØRINGSPUNKT HULCIRKEL-MIDTE (cyklus 416, DIN/ISO: G416)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	15.11 HENFØRINGSPUNKT TASTSYSTEM-AKSE (cyklus 417, DIN/ISO: G417)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	15.12 HENFØRINGSPUNKT I MIDTEN AF 4 BORINGER (cyklus 418, DIN/ISO: G418)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	15.13 HENFØRINGSPUNKT ENKELT AKSE (cyklus 419, DIN/ISO: G419)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter
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	16.2 HENFØRINGSPLAN (cyklus 0, DIN/ISO: G55)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	16.3 HENFØRINGSPLAN Polar (cyklus 1)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	16.4 MÅLE VINKEL (cyklus 420, DIN/ISO: G420)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	16.5 MÅLE BORING (cyklus 421, DIN/ISO: G421)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	16.6 MÅLING AF CIRKEL UDVENDIG (cyklus 422, DIN/ISO: G422)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	16.7 MÅLING AF FIRKANT INDVENDIG (cyklus 423, DIN/ISO: G423)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	16.8 MÅLING AF FIRKANT UDV. (cyklus 424, DIN/ISO: G424)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	16.9 MÅLING AF BREDDE INDV. (cyklus 425, DIN/ISO: G425)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	16.10 MÅLING AF TRIN UDV. (cyklus 426, DIN/ISO: G426)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	16.11 MÅLE KOORDINATER (cyklus 427, DIN/ISO: G427)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	16.12 MÅLE HULKREDS (cyklus 430, DIN/ISO: G430)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	16.13 MÅLING AF PLAN (cyklus 431, DIN/ISO: G431)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter
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	17.2 TS KALIBRERING (cyklus 2)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	17.3 TS KALIBRERING LAENGDE (cyklus 9)
	Cyklusafvikling
	Cyklusparameter

	17.4 MÅLING (cyklus 3)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	17.5 MÅLING 3D (cyklus 4, FCL 3-funktion)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	17.6 MÅLE AKSEFORSKYDNING (tastsystem-cyklus 440, DIN/ISO: G440)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	17.7 HURTIG TASTNING (cyklus 441, DIN/ISO: G441, FCL 2-funktion)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	17.8 KALIBRERE TS (cyklus 460, DIN/ISO: G460)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter
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	18.1 Kinematik-opmåling med tastsystemen TS (option kinematicsOpt)
	Grundlæggende
	Oversigt

	18.2 Forudsætninger
	Pas på ved programmeringen!

	18.3 SIKRE KINEMATIK (cyklus 450, DIN/ISO: G450, option)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter
	Protokolfunktion

	18.4 OPMÅLE KINEMATIK (cyklus 451, DIN/ISO: G451, option)
	Cyklusafvikling
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	Slør
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter
	Forskellige funktioner (Q406)
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	18.5 PRESET-KOMPENSATION (cyklus 452, DIN/ISO: G452, option)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter
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	19.2 TT kalibrering (cyklus 30 eller 480, DIN/ISO: G480)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	19.3 Trådløs TT 449 kalibrering (cyklus 484, DIN/ISO: G484)
	Grundlæggende
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	19.4 Opmåle værktøjs-længde (cyklus 31 eller 481, DIN/ISO: G481)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	19.5 Værktøjs-radius opmåling (cyklus 32 eller 482, DIN/ISO: G482)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter

	19.6 Opmåling af værktøj komplet (cyklus 33 eller 483, DIN/ISO: G483)
	Cyklusafvikling
	Pas på ved programmeringen!
	Cyklusparameter
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