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TNC-Type, software og funktioner

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

TNC-type NC-software-nr.
iTNC 530 340 490-03
iTNC 530 E 340 491-03
iTNC 530 340 492-03
iTNC 530 E 340 493-03
iTNC 530 programmeringsplads 340 494-03

Kendebogstavet E kendetegner exportversionen af TNC. For
eksportudgaven af TNC geelder felgende begraensninger:

Retliniebeveegelser simultant indtil 4 akser

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

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

Veerktajs-opmaling med TT

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

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

@ Bruger-handbog tastsystem-cykler:

Alle tastsystem-funktionerne er beskrevet i en separat
bruger-handbog. Henvend Dem eventuelt til TP-
TEKNIK,hvis De behaver denne bruger-handbog. Ident-
Nr.: 533 189-xx

@ Bruger-dokumentation smarT.NC:

Den nye 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 efterfelgende 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

Blokforarbejdningstid 0.5 ms i stedet for 3.6 ms

b-akse-interpolation

Spline-interpolation

3D-bearbejdning:
M114: Automatisk korrektur af maskingeometri ved arbejde med
svingakser n

M128: Position af vaerktgjsspids ved positionering af svingakse
bibeholdes (TCPM)

FUNCTION TCPM: Position af veerktejsspids ved positionering af
svingakse bibeholdes (TCPM) med mulighed for indstilling af
virkemaden

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

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

LN-blokke (3D-korrektur)

Software-Option DCM Collison Beskrivelse
Funktion, som af maskinfabrikanten Side 93
overvager definerede omrader, for at undga

kollisioner.

Software-Option DXF-Converter Beskrivelse
Ekstrahere konturer fra DXF-filer (format Side 276
R12).

Software-option yderligere dialogsprog Beskrivelse
Funktion for frigivelse af dialogsprogene Side 711
slovensk, slovakisk, norsk, lettisk, estisk,

koreansk.




Software-option globale program-

indstillinger pesSuvele
Funktion for overlapning af koordinat- Side 653
transformationer i afviklings-driftsarterne.

Software-option AFC Beskrivelse
Funktion adaptiv tilspeendingsstyring for Side 660

optimering af snitbetingelserne ved
serieproduktion.
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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, den sakaldte Feature
Content Level (eng. begreb for udviklingsstand). Funktioner der ligger
under FCL, stér ikke til rddighed, hvis De til Deres TNC har faet en

software-update.

o=y

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

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

De kan med et nggletal som kan kebes varigt frigive FCI-funktioner
Herfor skal De seette Dem i forbindelse med maskinfabrikanten eller

med HEIDENHAIN.
FCL 3-funktioner

Beskrivelse

Tastsystem-cyklus for 3D-tastning

Bruger-handbog
tastsystem-cykler

Tastsystem-cykler for automatisk
henfaringspunkt-fastleeggelse midt i
not/midt i trin

Bruger-handbog
tastsystem-cykler

Tilspaendingsreducering ved Side 435
bearbejdning af konturlomme néar

veerktaejet er i fuldt indgreb.

PLANE-funktion: Aksevinkel indleesning  Side 529
Bruger-dokumentation som Side 547
kontextfelsomt hjeelpesystem

smarT.NC: smarT.NC programmering Side 116

parallelt med bearbejdning

smarT.NC: Konturlomme pa
punktmanster

Lods smarT.NC

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 Side 143
Virtuel veerktejs-akse Side 92
USB-understettelse af blok-udstyr Side 128

(hukommelses-sticks, harddiske, CD-
ROM-drev)




FCL 2-funktioner Beskrivelse
Filtrere konturer, som skal fremstilles Side 547
eksternt.

Mulighed for, at anvise hver delkontur Side 463
med konturformler forskellige dybder

Dynamiske |P-adresse-styring DHCP Side 681

Tastsystem-cyklus for global indstilling
af tastsystem-parametre

Bruger-handbog
tastsystem-cykler

smarT.NC: Understatte 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 ifalge EN 55022 og er hovedsageligt

forudset til brug i industrielle omgivelser.

Retslige anvisninger

Dette produkt bruger Open Source Software. Yderligere informationer

finder De péa styringen under

Driftsart indlagring/editering
MOD-funktion
Softkey RETSLIGE ANVISNINGER
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TNC-Type, software og funktioner

Nye funktioner 340 49x-01 henfort til de

forudgaende udgaver 340 422-xx/340 423-xx

Der blevet indfert den nye formularbaserede driftsart smarT.NC.
Herfor star en separat bruger-dokumentation til raddighed. | denne
sammenhang blev TNC brugerfeltet ogsa udvidet. Der star nye
taster til radighed, med hvilke der indenfor smarT.NC kan navigeres
hurtigt (se ,, Betjeningsfelt” pa side 48)

Eenprocessor-udgaven understatter via USB-interfacet en mus

Tandtilspeending f, og omdrejningstilspaending f, kan nu defineres
som alternativ tilspaendingsindleesning (se ,Mulige
tilspeendingsindleesninger” pa side 133)

Ny cyklus CENTRERING (se ,,CENTRERING (cyklus 240)" pa side
333)

Ny M-funktion M150 for undertrykkelse af endekontaktmeldinger
(se ,Undertrykke endekontaktmelding: M150" pa side 307)

M128 er nu ogsé ved blokkenfremleb tilladt (se ,, Vilkarli indgang i et
program (blokforlgb)” pa side 645)

Antallet af til radighed stdende Q-parametre er udvidet til 2000 (se
. Princip og funktionsoversigt” pa side 566)

Antallet af til rAdighed stdende label-numre er blevet udvidet til 1000
Yderligere kan nu ogsa label-navne blive tildelt (se ,,Kendetegn
underprogrammer og programdel-gentagelser” pa side 550)

Ved Q-parameter-funktionerne FN 9 til FN 12 kan som springmal
ogsa tildeles label-navne (se , Betingede spring med Q-parametre”
pa side 575)

Valgfri afvikling af punkter fra punkt-tabellen (se ,, Udbleende enkelte
punkter for bearbejdningen” pa side 327)

| det yderligere status-display bliver nu ogséa det aktuelle klokkeslaet
vist (se ,,Generel program-information (fane PGM)" pa side 55)
Veerktojs-tabellen er blevet udvidet med forskellige spalter (se

. Veerktgjs-tabel: Standard veerktgjs-data” pa side 188)

Program-testen kan nu ogsa indenfor bearbejdningscykler standses
og igen blive fortsat (se , Udferelse af program-test” pé side 638)
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Nye funktioner 340 49x-02

DXF-filer kan nu direkte blive dbnet pa TNC’en, for derfra at
ekstrahere konturer i et klartext-dialog-program (se , Forarbejde
DXF-filer (software-option)” péa side 276)

| driftsarten program-indlagring star nu en 3D-liniegrafik til radighed
(se , 3D-liniegrafik (FCL 2-funktion)” péa side 143)

Den aktive veerktgjsakse-retning kan nu i manuel drift sesettes som
aktiv bearbejdningsretning (se ,Fastleeg den aktuelle veerktejsakse-
retning som aktiv bearbejdningsretning (FCL2-funktion)” pé side 92)

Maskinfabrikanten kan nu efter behag overvage definerbare
omrader pa maskinen for kollisioner (se ,, Dynamisk
kollisionsovervagning (Software-Option)” pa side 93)

| stedet for spindelomdr.tallet S kan De nu ogsa definere en
shithastighed Vc i m/min (se , Kald af veerktejs-data” pé side 198)

Frit definerbare tabeller kan TNC’en nu fremstille i det hidtidige
tabel-billede eller alternativt i et formularbillede (se ,, Skifte mellem
tabel- og formularbillede” pa side 220)

Funktionen konvertere program fra FK til H er blevet udvidet.
Programmet kan nu ogsa blive udleest lineariseret (se ,Forvandle
FK-programmer til klartext-dialog-programmer” pa side 260)

De kan filtrere konturer, som blev genereret pa externe
progrmmeringssystemer (se ,, Filtrere konturer (FCL 2-funktion)” pa
side 547)

Ved konturer, som De forbinder med konturformlen, kan der nu for
hver delkontur indlzeses en separat bearbejdningsdybde (se
.Definere konturbeskrivelser” pa side 463)

Enprocessor-udgaven understatter nu udover musen ogsa USB-
udstyr (memory-stick, diskette-drev, harddisk, CD-ROM-drev) (se
. USB-udstyr pa TNC’en (FCL 2-funktion)” pa side 128)

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-Type, software og funktioner

Nye funktioner 340 49x-03

Der er blevet indfart funktionen automatisk tilspeendingsstyring AFC
(Adaptive Feed Control) (se ,, Adaptiv tilspaendingsregulering AFC
(software-option)” pa side 660)

Med funktionen globale programindstillinger kan man indstille
forskellige transformationer og programindstillinger i
programafviklings-driftsarten (se , Globale program-indstillinger
(software-option)” pa side 653)

Med TNCguide star nu et kontextsensitivt hjeelpesystem til
radighed pa TNC’en (se , Kontextsensitivt hjeelpesystem TNCguide
(FCL3-Funktion)” pé side 159)

Fra DXF-filer kan De nu ogséa extrahere punktfiler (se , Veelge og
gemme bearbejdningspositioner” pa side 284)

| DXF-konverteren kan De nu ved konturvalget stumpe i hinanden
stadende konturelement dele hhv. forleenge (se , Dele, forleenge,
forkorte konturelementer” pa side 283)

Ved PLANE-funktionen kan bearbejdningsplanet nu ogsa defineres
direkte med aksevinklen (se , Bearbejdningsplan over aksevinkel:
PLANE AXIAL (FCL 3-funktion)” pa side 529)

| cyklus 22 ROMME, kan De nu definere en tilspeendingsreducering, nar
veerktajet skeerer med fuldt omfang (FCL3-funktion, se

, SKRUBNING (cyklus 22)", side 435)

| cyklus 208 BOREFRASNING, kan De nu veelge freesearten (med-/
modlgb) (se ,BOREFRASNING (cyklus 208)" pa side 349)

Ved Q-parameter-programmeringen blev string-bearbejdning indfert
(se ,, String-parameter” pa side 604)

Med maskin-parameter 7392 lader en billedskeerm-skaner sig
aktivere (se ,Generelle brugerparametre” pa side 706)

TNC’en understgtter nu ogsa en netveerks-forbindelse med NFS V3-
protokollen (se , Ethernet-interface” pa side 681)

Antallet af veerktgjer der kan styres i en plads-tabel er blevet forhgjet
til 9999 (se ,, Plads-tabel for veerktejs-veksler” pa side 195)
Parallel-programmering med smarT.NC mulig (se ,Veelge
smarT.NC-programmer” pa side 116)

Med MOD-funktionen kan man nu indstille systemtiden (se
.Indstille systemtid” pa side 702)
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ZAndrede funktioner 340 49x-01
henfort til forgeenger-udgaven
340 422-xx/340 423-xx

Layout’et for status-visning og den yderligere status-visning er
blevet ny oprettet (se , Status-display” pa side 52)

Softwareen 340 490 understgtter ikke mere en lille oplesning i
forbindelse med billedskeermen BC 120 (se ,,Billedskeermen” pa
side 47)

Nyt tastatur-layout af tastatur-enheden TE 530 B (se
.Betjeningsfelt” pa side 48)

Indleeseomradet for praecessionsvinklen EULPR i funktionen PLANE
EULER er blevet udvidet (se , Definere bearbejdningsplan med
eulervinkel: PLANE EULER" pa side 522)

Planvektoren i funktionen PLANE EULER skal nu ikke mere indlaeses
normeret (se , Definere bearbejdningsplan med to vektorer:
PLANE VECTOR" pa side 524)

Aendring af positioneringsforholdene for funktionen CYCL CALL PAT
(se , Kald af cyklus i forbindelse med punkt-tabeller” pé side 329)

| forberedelse for fremtidige funktioner blev for valget af stdende
veerktejstyper udvidet i vaerktgjs-tabellen

| stedet for de sidste 10 kan nu de sidste 15 valgte filer blive udvalgt
(se ,Udveelgelse af en af de sidst valgte filer” pa side 120)

HEIDENHAIN iTNC 530
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/Andrede funktioner 340 49x-02

Adgangen til preset-tabellen er blevet forenklet. Herudover star
ogsa nye muligheder for indleesning af veerdier i preset-tabellen til
radighed Se tabel ,,Gemme henfaeringspunkter manuelt i preset-
tabellen”

Funktionen M136 i tomme-programmer (tilspaending i 0.1 tomme/
omdr.) er ikke mere kombinerbar med funktionen FU

Tilspaendings-potentiometeret for HR 420 bliver nu ved valg af
handhjulet ikke mere automatisk omkoblet. Valget sker pr. softkey
pa handhjulet. Yderligere ble overbleendingsvinduet ved aktivt
handhjul formindsket, for at forbedre synet til det underliggende
display (se ,Potentiometer-indstillinger” pa side 72)

Det maksimale antal af konturelementer ved SL-cykler er blevet
forhgjet til 8192, sa at veesentlig komplekse konturer kan bearbejdes
(se ,SL-cykler” pa side 426)

FN16: F-PRINT: Det maksimale antal af udlaesbare Q-
parameterveerdier pr. linie i format-beskrivelsesfilen er blevet
forhgjet til 32 (se ,FN16: F-PRINT: Udlees tekster og Q-parameter-
veerdier formateret” pa side 583)

Softkeys START savel som START ENKELTBLOK i driftsarten
program-Test er blevet udskiftet, sa at i alle driftsarter (indlagring,
SmarT.NC, test) den samme softkey-anordning er til rddighed (se
.Udfarelse af program-test” pa side 638)

Softkey-designet er blevet fuldsteendigt ombearbejdet

340 423-xx

Andrede funktioner 340 49x-01 henfort til forgeenger-udgaven 340 422-xx/
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Zndrede funktioner 340 49x-03

| cyklus 22 kan De nu for forrammme-veerktgjet ogsa definere et
veerktgjs-navn (se ,,SKRUBNING (cyklus 22)" pa side 435)

Ved PLANE-funktionen kan nu for den automatiske
indsvingningsbevaegelse ogsa blive programmeret FMAX (se
+Automatisk indsvingning: MOVE/TURN/STAY (indleesning
tvingende nadvendig)” pa side 532)

Ved afvikling af pOrogrammer i hvilke ustyrede akser er
programmeret, afbryder TNC’en nu programafviklingen og viser en
menu for tilkarsel til den programmerede position (se
.Programmering af ikke styrede akser (teellerakser)” pé side 642)

| veerktajs-indsatsfilen bliver nu ogsa den totale bearbejdningstid
indfert, der som grundlag for den procentuelle fremskridts-visning i
driftsarten programafvikling blokfelge (se ,Veerktgjs-brugstest” pa
side 648)

Ved beregningen af bearbejdningstiden i program-test tilgodeser
TNC’en nu ogséa dveeletider (se ,Fremskaffe bearbejdningstiden” pa
side 635)

Cirkler, som ikke er programmeret i det aktive bearbejdningsplan,
kan nu ogsa blive udfert drejet (se ,, Cirkelbane C om cirkelmidtpunkt
CC" pa side 241)
Softkey EDITERING UDE/INDE i plads-tabellen kan blive deaktiveret
af maskinfabrikanten (se , Plads-tabel for vaerktejs-veksler” pé side
195)
Det yderligere status-display er blevet ombearbejdet. Falgende
udvidelser er blevet gennemfart (se ,Andre status-displays” péa side
54):
En ny oversigtsside med de vigtigste status-visninger er blevet
indfert

De enkelte status-sider er nu blevet fremstillet i rytter-form
(nanlogt til smarT.NC). Pr. bladnings-softkey eller pr. mus kan de
enkelte ryttere veelges

Den aktuelle afviklingstid for programmet bliver vist procentuelt i
en fremgangs-bjeelke

De med cyklus 32 tolerance indstillede vaerdier bliver vist

Aktive globale programindstillinger bliver vist, safremt denne
software-option er blevet frigivet

Status for den adaptive tilspeendingsstyring AFC bliver vist,
safremt denne software-option er blevet frigivet

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.1 iTNC 530

1.1 iTNC 530

HEIDENHAIN TNC'er er veerkstedsorienterede banestyringer, med
hvilke De programmerer almindelige fraese- og borebearbejdninger
direkte pa maskinen i en let forstaelig klartext-dialog. Den er lavet til
brug pa freese- og boremaskiner savel som bearbejdningscentre. iTNC
530 kan styre indtil 12 akser. Yderligere kan De programmere en
vinkelposition for spindelen.

Pa den integrerede harddisk kan De gemme vilkarligt mange
programmer, ogsa hvis De er fremstillet eksternt. Til hurtige
beregninger kan De altid fremkalde en lommeregner.

Betjeningsfelt og billedskeermfremstilling er udlagt meget
overskueligt, sdledes at De hurtigt og let kan fa fat i alle funktioner.

Programmering: HEIDENHAIN klartext-dialog,
smarT.NC og DIN/ISO

Program-fremstillingen er seerdeles enkel i den brugervenlige
HEIDENHAIN-klartext-dialog. En programmerings-grafik viser de
enkelte bearbejdnings-skridt under programindlaesningen. Herudover
er den frie kontur-programmering FK til stor hjeelp, hvis der ikke
foreligger en NC-korrekt tegning. En grafisk simulering af
emnebearbejdningen er mulig sédvel under en programtest men ogsa
under selve programafviklingen. Herudover kan De ogsa

For TNC-nybegyndere tilbyder driftsarten smarT.NC en szerlig
komfortabel mulighed, hurtigt og uden sterre treeningsopbud at
fremstille strukturerede klartext-dialog-programmer. Herfor star en
separat bruger-dokumentation til radighed.

Yderligere kan De ogsa programmere TNC"’en efter DIN/ISO eller i
DNC-drift.

Et program kan ogsé indleeses og testes, samtidig med at et andet
program netop udferer en emnebearbejdning (geelder ikke for
smarT.NC).

Kompatibilitet

TNC’en kan afvikle bearbejdnings-programmer, som er fremstillet pa
HEIDENHAIN-banestyringer fra TNC 150 B. Safremt gamle TNC-
programmer indeholder fabrikant-cykler, skal der gennemfares en
tilpasning i iTNC 530 med PC-softwaren cyclus design. Herfor skal De
saette Dem i forbindelse med maskinfabrikanten eller med
HEIDENHAIN.
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1.2 Billedskaerm og betjeningsfelt

Billedskaermen

TNCen bliver leveret med fladbilledskeermen BF 150 (TFT)(se
billedet). HEIDENHAIN

Hovedlinie

Ved indkoblet TNC viser billedskaermen i hovedlinien de valgte
driftsarter: Maskin-driftsarter til venstre og programmerings-

4 L xee vee RO Fegss

driftsarter til hajre. | det store felt af hovedlinien star den driftsart, P
som billedskaermen er indstillet til: der vises dialogspgrgsmal og % el
meldetekster. (Undtagelse: Nar TNC’en kun viser grafik). b bl it
Softkeys

| nederste linie viser TNC’en yderligere funktioner i en softkey- o emta e

14 GYCL DEF 5.1 SET UP1

liste. Disse funktioner veelger De med de underliggende taster. Til
orientering viser den smalle bjeelke direkte over softkey-listen
antallet af softkey-lister, som kan vaelges med de sorte piltaster i
hver side. Den aktive softkey-liste vises som en oplyst bjaelke.

Softkey-taster for valg
Skift mellem softkey-lister
Fastleeggelse af billedskaerms-opdeling

Billedskeerm-omskiftertaste for maskin- og programmerings-
driftsarter

Softkey-taster for maskinfabrikant-softkeys
Skifte softkey-lister for maskinfabrikant-softkeys

1.2 Billedskaerm og betjeningsfelt

Fastlaegge billedskaerm- opdeling

Brugeren veelger opdelingen af billedskeermen: Séledes kan TNC’en
f.eks. i driftsart program indlagring/editering vise programmet i
venstre vindue, medens det hgjre vindue samtidig viser f.eks. en
programmerings-grafik. Alternativt kan ogsa i hgjre vindue vises
program-inddelingen eller udelukkende programmet i eet stort vindue.
Hvilke vinduer TNC’en kan vise, er afhaengig af den valgte driftsart.

Fastleegge billedskeerm- opdeling

—~ Tryk pé billedskaerm-omskifter- tasten: Softkey-listen
L) viser de mulige billedskaerm-opdelinger, se
. Driftsarter”, side 49

Veelg billedskeerm-opdeling med softkey
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1.2 Billedskaerm og betjeningsfelt

Betjeningsfelt

TNC’en bliver leveret med betjeningsfeltet TE 530. Billedet viser
betjeningselementerne pa betjeningsfeltet TE 530:

Alfa-tastatur for tekstindlaesning, filnavne og DIN/ISO-
programmeringer

To-processor-udgaven: Yderligere taster for Windows-betjening
Fil-styring
Lommeregner
MOD-funktion
HJZLP-funktion
Programmerings-driftsarter
Maskin-driftsarter
Abning af programmerings-dialog
Pil-taster og springanvising GOTO
Talindlaesning og aksevalg

Touchpad: Kun for betjening af to-processor-udgaven, af softkeys
og af smarT.NC

smarT.NC-navigationstasten

Funktionerne af de enkelte taster er ssmmenfattet pa den forste folde-
ud-side.

@ Mange maskinfabrikanter anvender ikke HEIDENHAIN
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standard-betjeningsfeltet. | disse tilfeelde veer da
opmaerksom pa maskinhandbogen.

Externe taster, som f.eks. NC-START eller NC-STOP, er
ligeledes beskrevet i maskinhandbogen.
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1.3 Driftsarter

Manuel drift og El.handhjul

Indretningen af maskinen sker i MANUEL DRIFT. | denne driftsart
lader maskinakserne sig positionere manuelt eller skridtvis,
henfaringspunkt fastleeggelse og drejning af bearbejdningsplan.

Driftsarten El. hdndhjul understatter den manuelle kersel med
maskinakserne med et elektronisk handhjul HR.

Softkeys til billedskaerm-opdeling (veelg som tidligere beskrevet)

Vindue Softkey
Positioner
Links: Positioner til hgjre: Status-visning PosTTION

+
STATUS

Positionering med manuel indleesning

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

Softkeys til billedskaerm-opdeling

MANUEL DRIFT PROGRAM-
INDLASNING
M
&
LN
k. | B +52.1500 oversiat | pen | el [ cve [m pos [0 ———
Y +283.1805 s
= I S e g
wa +0.000 N eveo- I [ —
WA +0.000 %3 +30000.000 T [ n
“B to = 200 #A +30000.000 ‘%* ?
*E +e‘eaa A +0.0000 L
: 2
S1 ©.000
@®:15 T 1 z |s 100
o s s
% S-IST 16:29
8% SCNm3l 2
KANT- PRESET 3D ROT VARKTBJS
n S F TASTER TRBEL TABEL
Az b kg; i

Vindue Softkey
Program
Links: Program til hgjre: Status-visning PRoGRar

HEIDENHAIN iTNC 530

MANUAL POSITIONERING

PROGRAM-
INDLASNING

BEGIN PGM SMDI MM
L X+10 Vv+10 B+1@ RO FMAX
CYCL DEF 10.0 DREJNING
CYCL DEF 10.1 ROT+45

CYCL DEF 8.2 SPEJLING

CYCL DEF 8.1 X B

L X+10 Y+10 B+1@ RO FMAX

CYCL DEF 7.2 NULPUNKT

®© v O B W N RO

CYCL DEF 7.1 X+20

RESTY

x  +e.c000 8
v +e.co0 *c
z +0.000
*a +0.000
A +0.000
A +0.0000
[ +o.o0ms
¢ +e.0000
Grunddrei.  +0.0000

0% S-IST 16:29

oversist | pem | LeL | cvc [ m os [0
n

+0.000
+0.000

')

o ([

I

L[]

_.
i =)

DIAGNOSE

Y
@% SiNm1
+52.1588 Y +283.19685 2 +600.000
Ha +0.000A +0.000 B +0.000
*+C +0.000
Y S1 0.000
KALK. :15 71 z/s 100 Fo ns /s
STATUS STATUS STATUS NG <= =
OVERSIGT POS. VARKTOJ zg::g: =
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1.3 Driftsarter

Program-indlagring/editering

Deres bearbejdnings-programmer fremstiller De i denne driftsart.
Alsidig understattelse og udvidelse ved programmering tiloyder den fri
kontur-programmering, de forskellige cykler og Q-parameter-
funktioner. Om gnsket viser programmerings-grafikken eller 3D-
liniegrafikken (FCL 2-funktion) den programmerede kerselsve;.

Softkeys til billedskaerm-opdeling

Vindue Softkey

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

Program

Links: Program til hgjre: Program-inddeling

PROGRAM
+
OPDELING

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM ©.1 Z X-80 Y-80 2-20
BLK FORM ©.2 X+80 Y+80 Z+0
TOOL CALL 5 Z 54000

L 2Z+S5@ R® FMAX M3

L X+@ Y+@ RO FMAX

L 2-5 R@ FMAX

FPOL X+@ V40

FL PR+22.5 PA+@ RL F750

© © v @ O s W N soe

FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+0 CCY+@
10 FCT DR- REO
11 FL X+2 Y455 LEN16 AN+30
12 FSELECT2

13 FL LEN23 AN+D

14 FC DR- RES CCY+0

Links: Program til hgjre: Programmerings-grafik

PROGRAM
+
GRAFIK

BEGYND sLuT SIDE

SIDE

FIND

START

ENKEL
START

RESET

+
START

Links: Program til hgjre: 3D-liniegrafik

PROGRAM
+
3D LINIER

Program-test

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

Softkeys til billedskeerm-opdeling: se , Programafvikling blokfalge og
programafvikling enkeltblok”, side 51.
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MANUEL.
DRIFT

PROGRAMTEST

BEGIN PGM 17000 MM
BLK FORM @.1 Z X-20 Y-32 2-53
BLK FORM ©.2 IX+40 IY+54 IZ+53
TOOL CALL 61 Z S1000

L X+2 v+ RO F9999

°
1

2

3

a

S5 L 2Z+1 Re F9999 M3
6 CYCL DEF 5.6 RUND LOMMEFRAESNING
7 CYCL DEF 5.1 AFST.1

8 CYCL DEF 5.2 DYBDE-3.6

9 CYCL DEF 5.3 UDSP.4 F4000

1@ CYCL DEF 5.4 RADIUS1G.0S

11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

12 CYCL CALL

13 CYCL DEF 5.0 RUND LOMMEFRAESNING

14 CYCL DEF 5.1 AFST.1

4995,

T

9:00:39

o

=

| =

e

STOP
VED
=

START

ENKEL
START

=]

Ed

=

I

gl >

=0

DIAGNOSE

LLn

RESET
o

START
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Programafvikling blokfelge og programafvikling
enkeltblok
| programafvikling blokfalge udferer TNC’en et program til program-

enden eller til en manuel hhv. programmeret afbrydelse. Efter en
afbrydelse kan De genoptage programafviklingen.

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

Softkeys til billedskaerm-opdeling
Vindue Softkey

PROGRAMLOB BLOKFOLGE

PROGRAM-
INDLASNING

BEGIN PGM 17011 MM
BLK FORM ©.1 Z X-60 Vv-70 2-20
BLK FORM ©.2 X+130 Y+50 Z+45
TOOL CALL 3 Z S3s0e

L X-5@ v-30 2Z+20 R® F1000 M3
L X-30 v-40 Z+1@ RR

RND RZ@

L X+70 v-60 Zz-10

® v @ m s W N e e

CT X+70 v+30

Program

Links: Program til hgjre: Program-inddeling PRoGRAM

+
OPDELING

0% S-IST 16:27
0% SINmI

A

4‘5
30 H +60 U :00:00
+52.1508 Y +283.1905 2Z +600.000

Links: Program til hgjre: Status ProBRAN

+
STATUS

#a +0.000 +A +0.000 %B +0.000
#*C +0.000
al S1 0.0080
KALK. @: 15 T 1 2|'s 100 F e M5 /8
BEGYND SLUT SIDE SIDE BLOK Varkteis NULPUNKTS VARKT@JS
FREML@B brugs TRBEL
o= ]| kontror | TREEL | § A

Links: Program til hgjre: Grafik prossan

GRAFIK

Grafik

Softkeys for billedskaerm-opdeling ved palette-tabeller
Vindue Softkey

Palette-tabeller

PALLET

Links: Program til hgjre: Palette-tabeller PROGRAN
Links: Palette-tabeller, til hgjre: Status PALLET
Links: Palette-tabeller, til hgjre: Grafik PALLET

+
GRAPHICS

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.4 Status-display

1.4 Status-display

~Generel” status-visning

Det generelle status-display i nederste omrade pa billedskaermen
informerer Dem om den aktuelle tilstand af maskinen. Det vises
automatisk i driftsarterne

Programafvikling enkeltblok og programafvikling blokfelge, séa la&enge

der i displayet ikke udelukkende blev valgt , Grafik”, og ved
manuel positionering.

| driftsarterne manuel drift og el. handhjul vises status-displayet i det

store vindue.

Informationer i positions-display

PROGRAMLOB BLOKFOLGE

PROGRAM-
INDLASNING

18 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11. DIM.-FAKTOR
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995
22 STOP

23 L 2Z+50 RO FMAX

24 L X-20 V420 RO FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

27 LBL @

RESTU
X +0.0000 »B
v +0.0000 wc
z +0.000

*a +0.000

*A +0.000

C +45.0000

Grundares.  +1.sa00

0% S-IST 16:34
0% SiNm]

oversigt | pen | LeL | cve [ m  pos [
M

+0.000
+0.000

1 el

=

=0
]

DIAGNOSE

| | |H]

-2.78786 Y -3408.07186 2 +100.25808
*a +0.000 %A +0.000 B +0.000
*C +0.000

2llele S1 ©0.0060
KALK. @:20 T s 2|5 zsee F o CREwA ||

STATUS sTATUS sTATUS STATUS <= =P
OUERSIGT POS. VRRKTOJ Soone = =

Symbol Betydning

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

X]Y|[Z] Maskinakser; hjselpeakser viser TNC’en med sméa
bogstaver. Rekkefalgen og antallet af viste akser
fastleegges af maskinfabrikanten. Vaer opmaerksom
pa Deres maskinhandbog

FISLY Visning af tilspaending i tommer svarer til en

tiendedel af de virksomme veerdier. Omdr.tal S,
tilspeending F og virksom hjelpefunktion M

Programafvikling er i gang

Akse er last

Akse kan kegres med handhjul

Aksen bliver kegrt under hensyntagen til grund-
drejningen

Aksen bliver kert i et transformeret
bearbejdningsplan

Funktionen M128 eller FUNCTION TCPM er aktiv

Funktionen dynamisk kollisionsovervagning DCM

er aktiv

Funktionen adaptive tilspaendingsregulering AFC

er aktiv (software-option)
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Symbol Betydning
@ En eller flere globale programindstillinger er aktive
é} (software-option)

@5 Nummeret pa det aktive henferingspunkt fra preset-
tabellen. Hvis henfgringspunktet blev fastlagt
manuelt, viser TNC’en efter symbolet teksten MAN

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.4 Status-display

Andre status-displays

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

Indkobling af andre status-displays

O Softkey-liste for billedskeerm-opdeling kaldes
Veelg billedskeermfremstilling med yderligere status-
status display: TNC’en viser i den hgjre billedskaermhalvdel

statusformularen oversigt

Veelg yderligere status-display

E Omskiftning af softkey-liste, til visning af STATUS-
softkeys
Veelg yderligere status-display direkte pr. softkey,
Fos. f.eks. positioner og koordinater, eller

= Veelg det onskede billede pr. omskifter-softkey

Efterfalgende er beskrevet de status-displays der er til radighed, som
De kan veelge direkte med softkeys eller med omskifter-softkeys.
@ Veer opmaerksom pa, at nogle af de efterfalgende

beskrevne status-informationer kun er til radighed, nar De
har frigivet den dertil harende software-option.
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Oversigt

Status-formularen oversigt viser TNC’en efter indkoblingen af
TNC’en, sadfremt De har valgt billedskeerm-opdeling
PROGRAM+STATUS (hhv. POSITION + STATUS).
Oversigtsformularen indeholder sammenfattet de vigtigste status-
informationer, som De ogsa finder fordelt pa den tilsvarende

detailformular.

Softkey

Betydning

STATUS
OUVERSIGT

Positionsvisning i indtil 5 akser

Veerktejs-informationer

Aktive M-funktioner

Aktive koordinat-transformtaioner

Aktivt underprogram

Aktiv programdel-gentagelse

Med PGM CALL kaldte program

Aktuelle bearbejdningstid

Navnet pa det aktive hovedprogram

Generel program-information (fane PGM)

Softkey Betydning
Ingen direkte Navnet pa det aktive hovedprogram
valg mulig

PROGRAMLOB BLOKFOLGE

PROGRAM-
INDLASNING

0 [ 520 0 G5 oversist | pem | L | cve | m | os |
X +0.0000 »a +0.000 "
20 CYCL DEF 11.0 DIM.-FAKTOR =t e LRI PRLIN
21 CYCL DEF 11.1 SCL @.9885 z 10.000 RESTY b
T:s TAPM10
22 sToP L +0.0000 R +5.0000 | S J;
oL-TAB DR-TAB s
23 L z+s0 Ro FrAX DL-PGM _+2.2500 DR-PGM _+0.1000 &
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX niie 134 -
=
25 CALL LBL 15 REPS PO 25 9800 A1 =
£ v +333.0000 P xv = ’
26 PLANE RESET STAY @ |
27 LBL s CLE DIAGNOSE
LaL REP
o 5oz5T 1534 PGM CALL STAT1 ® 00:00:06 .
o sinm Aktivt PGM: STAT
-2.78786 Y -3408.0718 2Z +100.2580
*a +0.000 *A +0.000 *B +0.0080
+*C +0.000
allele S1 ©0.000
[ @:20 s 2s 2500 F o - | B
STATUS sTATUS sTATUS 3;;;35 <= =
OUERSIGT Pos. VARKTOJ TR = =
PROGRAMLOB BLOKF@OLGE BROSRAN
INDLASNING

Cirkelcentrum CC (Pol)

Teeller for dveeletid

Bearbejdningstid

19 L IX-1 R@ FMAX

20 CYCL DEF 11.@ DIM.-FAKTOR

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985

22 STOP

Aktuelle bearbejdningstid i %

Aktuelle klokkeslaet

Aktuelle/programmerede banetilspaending

oversist  Pen | LeL | cve | m | pos [
M

Aktivt PGM: STAT

[G]x +22.5000
v 457500 [(5]00:00:08

i

Kaldte programmer

HEIDENHAIN iTNC 530

23 L z+50 RO FMAX (&5
DL D U D G Aktuelle klokkeslzt: 16:34:28 -
o T ==]
25 CALL LBL 15 REPS 2] Det kaldte program s =
Pon 1 stari T Y
26 PLANE RESET STAY -PGM 2: -
--PGM 3:
27 LBL ---PGM 4: DIAGNOSE
----PGM 5:
0% S-IST 16:34 ==
ex SiNm1
-2.7878 Y -340.0710 2Z +100.258
*a +0.000 %A +0.000¢B +0.000|——
*C +0.000
2 ke S1 0.000
KALK. @:z0 T s z|s zs00 Fo ns
sTaTUS sTatus sTatus z:;gs <= =
e || o || o || D = =
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1.4 Status-display

Programdel-gentagelse/underprogram (fane LBL)

Softkey

Betydning

Ingen direkte
valg mulig

Aktive programdel-gentagelser med blok-
nummer, label-nummer og antallet af
programmerede/endnu udfgrende gentagelser

PROGRAMLOB BLOKFOLGE

PROGRAM-
INDLASNING

Aktive underprogram-numre med blok-
nummeret, i hvilket underprogrammet blev kaldt
og label-nummer som blev kaldt

18 L IX-1 R@ FMAX

20 CYCL DEF 11.0 DIM.-FAKTOR

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

22 STOP

23 L Z+50 RO FMAX

24 L X-20 Vv+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

Ouversigt | PEM LBL ‘ cve
Underprogranmer

Blok-nr. LBL-nr . /Naun
s

Gentagelser

Blok-nr. LBL-nr . /Naun

| n | pos [ .

L
=
u

27 LBL @ DIAGNOSE
@% S-IST 16:34 E’Q_
Informationer omstandard-cykler (fane CYC) @3 LT
-2.7870 Y -340.0710 2 +100.250
- *a +0.000*A +0.000 %8B +0.000
Softkey Betydning wC +0.0800
~al[[le]le] S1 ©0.000
Ingen direkte Aktive bearbejdnings-cyklus e — = e £
. sTATUS sTATUS sTATUS S <= =P
Valg mu“g OVERSIGT POS. VARKTOJ E:::z: %
Aktive veerdier for cyklus 32 tolerance PROGRAMLOB BLOKFOLGE seos:

Aktive hjzelpefunktioner M (fane M)

Softkey

Betydning

Ingen direkte
valg mulig

Liste over aktive M-funktioner med fastlagt
betydning

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

18 L IX-1 R® FMAX

20 CYCL DEF 11.0 DIM.-FAKTOR

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

22 STOP

23 L 2+50 Re FMAX

24 L X-20 Yv+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

oversist | pe | LeL ove
17 sTIv GevIvosK.

2Zvklus 32 Toleranz: Aktiu
T

+0.0500
HSC-MODE 1
) +3.0000
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27 LBL @ DIAGNOSE
0% S-IST 16:34 =0
% SiNm1
-2.7878 Y -348.0710 2 +100.250
*a +0.000A +0.000 B +0.000
#C +0.000
“alllello S1 ©0.000
KALK. &: 20 T 5 2|'s 2se0 Fo ns oGl B
sTATUS sTATUS sTATUS STATUS <« =>
OVERSIGT PoS. VRRKTES ore =] =]
PROGRAMLBB BLOKF@OLGE (DL
INDLASNING

18 L IX-1 R@ FMAX

oversigt | pan | LeL | cve

M | POS |4>
L]

2@ CYCL DEF 11.@ DIM.-FAKTOR LR
M132 e
21 CvCL DEF 11.1 SCL @.9885 124 ]
22 sToP s Q
23 L 2450 RO FHAX (&)
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX
oEM T
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY
27 LeL @ DIAGNOSE
@% S-IST 16:34 =
@% SINm1
-2.7870 Y -340.0710 2 +100.250
*a +0.000A +0.000%B +0.000
*C +0.000
“al|lele S1 ©0.000
KALK . @:20 T s 2|5 zsee Fe ns BB
sTATUS sTATUS sTATUS z;g;ss <= =
OUERSIGT POS. VARKTOJ o = =
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Positioner og koordinater (fane POS)

Softkey

Betydning

STATUS
POS

Arten af positionsvisning, f.eks. Akt.-position

Vinkel for transformerede akser

Vinkel for grunddrejning

Informationer om veerktgjerne (fane TOOL)

Softkey

Betydning

STATUS
VARKT@J

Vis T: Veerktgjs-nummer og -navn
Vis RT: Nummer og navn pa et tvilling-vaerktgj

PROGRAMLOB BLOKFOLGE

PROGRAM-
INDLASNING

19 L IX-1 R@ FMAX

Oversigt | PGM ‘

LBL | cve ‘ M POS ‘0

Veerktojsakse

n
20 CYCL DEF 11.0 DIM.-FAKTOR RESTD .E-
X +0.0000 *B +0.000 =
21 CYCL DEF 11.1 SCL @.9985 v +0.0000 *c +0.000
z +0.000
23 L Z+50 R® FMAX *A +0.000 [LD)
24 L X-20 v+20 RO FMAX A +0.0000
[@] & +o.c000 =
25 CALL LBL 15 REPS c +45.0000 5 w
7 ¥
26 PLANE RESET STAY Erunﬂﬂrej. +1.5900
27 LeL o DIAGNOSE
0% S-IST 16:34 =
0% SiNmI
-2.78786 Y -348.0718 2Z +100.2580
*a +0.000 %A +0.000 B +0.000
*C +0.000
2o S1 ©0.000
KALK. @:20 T s 2|5 2500 Fe Ms Bl
STATUS sTATUS sTATUS i;g;gs <= -
OUERSIGT PoS. VRRKTOJ SRR = =

: . PROGRAMLZB BLOKFOLGE PROGRAN-
Veerktojs-leengde og -radier oL eI
. ) ] 18 L 1x1 R FHAx por | e | ovo | m | Fos tooL [0
Sletspéan (delta-veerdier) fra veerktejs-tabellen (TAB) og ) T 57 30 (L~ _
TOOI_ CAI_I_ (PG M) 21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995 L BT
22 STOP z 0 R +5.0000 s J;_L
H M N . 23 L 2Z+50 R@ FMAX = re.e000 LD
Brugstid, maximal brugstid (TIME 1) og maximale oL wme vazo mo rr w o=
brugstid ved TOOL CALL (TIME 2) 25 cALL Lol 15 RePs o o Lo
26 PLANE RESET STAY 20:32
Display af det aktive veerktej og dets (nzeste) tvilling- 2L e Tooilcarls DzRaNoSE
V&rkt@j 0% S-IST 16:34 e )
-2.7878 Y -348.0718 Zz  +108.250
Ha +0.000 *A +0.000 B +0.000
*C +0.000
“zllelle S1 ©.800
KALK . @: 20 T 5 Z|s 2500 F o ns Bl B
STATUS STATUS STATUS ST <= (=
OVERSIGT POS. VARKT@J :z::g: E} E}

HEIDENHAIN iTNC 530
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Softkey

Veerktgjs-opmaling (fane TT)

Tnc’en viser kun fanen TT, hvis denne funktion er aktiv pa
Deres maskine.

Betydning

PROGRAMLOB BLOKFOLGE

PROGRAM-
INDLASNING

valg mulig

Ingen direkte

Nummeret pé veerktejet, der skal opmales

1.4 Status-display

Display af, at veerktaejs-radius eller -leengde bliver
opmalt

18 L IX-1 R® FMAX

MIN- og MAX-veerdier enkeltskaer-opmaling og
resultatet af maling med roterende veerktgj (DYN)

Antal af veerktgjs-skeer med tilhgrende maleveerdi.
Stjernen efter méleveerdien viser, at tolerancen
fra veerktejs-tabellen er overskredet

PEHlLBL‘CYClHlPOS‘TOOL T |4> "

26 GYCL DEF 11.0 DIM.-FAKTOR o Ll i
21 GYCL DEF 11.1 SCL 0.9895 GED N
22 STOP MAX S %L
23 L z+5e Re FMAX 2L &b
24 L X-20 v+20 RO FMAX r——
25 CALL LBL 15 REPS ! gH?
26 PLANE RESET STAY =
27 LeL @ DIAGNOSE
% S-IST 16:34 —ﬁg
@% SiNm1
-2.7870] Y -340.0710 2 +100.250
Ha +0.000A +0.000 B +0.000
*C +0.000
“allelle S1 ©.000
KALK. @:20 T s 2|s 2500 Fo ns . B
sTATUS sTATUS sTATUS i;g;g? <= =
OUERSTGT Pos. VARKTGJ Erera = =

Koordinat-omregninger (fane TRANS)

Softkey

Betydning

STATUS
KOORD.
OMREG .

Navn pa den aktive nulpunkt-tabel.

PROGRAMLOB BLOKFOLGE

PROGRAM-
INDLASNING

Aktive nulpunkt-nummer (#), kommentar fra fra
den aktive linie for det aktive nulpunkt-nummer
(DOC) fra cyklus 7

Aktiv nulpunkt-forskydning (cyklus 7); TNC'en
viser en aktiv nulpunkt-forskydning i indtil 8 akser

18 L IX-1 R® FMAX

20 CYCL DEF 11.0 DIM.-FAKTOR

21 CYcL DEF 11.1 SCL .9985

81 poc:

X +25.0000

Spejlede akser (cyklus 8)

Aktive grunddrejning

Lei | ov | n [ pos | Toou | 1T TRens [0

Nulpunkt-tabel: TNC:\...\NULLTAB.D

Aktive drejevinkel (cyklus 10)

Aktive dim.faktor / dim.faktorer (cyklerne 11/26);
TNC’en viser en aktiv dim.faktor i indtil 6 akser

Centerforskydning ved individuelle
aksedimensionering (cykel 26)

Se “Cykler for koordinat-omregning” pa side 486.
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22 STOP v  +333.0000 = ;
23 L z+50 Ro FMAX (&5
24 L x-20 v+20 R® FMAX [agx v +1.5300 1
25 CALL LBL 15 REPS =
T Y
26 PLANE RESET STAY x  +0.0000 ©.939500 -
v +0.0000 ©.939500
27 LBL @ CEETTTT) R DIAGNOSE
0% S-IST 16:35 - o
@% SiNm1
-2.7870 Y -340.08710 2 +100.250
Ha +0.000A +0.000 B +0.000
ol +0.000
“allelo S1 ©0.000
KALK. %:20 T s z|s zs00 Fo ns Bl B
sTATUS sTATUS sTATUS it <= =
OVERSIGT POS. VARKTOJ OMREG., = =
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Globale programindstillinger 1 (fane GPS1, software-option)

=

Softkey

Tnc’en viser kun fanen, hvis denne funktion er aktiv pa
Deres maskine.

Betydning

Ingen direkte Udvekslede akser

valg mulig

Overlappet nulpunkt-forskydning

Overlappet spejling

Globale programindstillinger 2 (fane GPS2, software-option)

=

Softkey

Tnc’en viser kun fanen, hvis denne funktion er aktiv pa
Deres maskine.

Betydning

PROGRAMLOAB BLOKF@LGE Gl
INDLASNING
0 [ TR0 D GLER cve | n | pos | TooL | 17 | TRANs  ePs1 [¢r
n
20 CYCL DEF 11.0 DIM.-FAKTOR & 3 _E‘
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9895 g x X KR Ox
22 STOP 0 = v +0.0000 av s .‘;
23 L 2+50 R FMAX z->z z  +0.0000 Oz (&)
24 L X-20 v+20 RO FMAX A->a A +0.0000 Oa
T ==
25 CALL LBL 15 REPS B->8 B +0.0000 Os = ¥
v 1
26 PLANE RESET STAY c->c = +0.0000 Oc
27 LBL @ u->u u +0.0000 Ou DIAGNOSE
[ Y Ov =S E»g
0% S-IST 16:35 M 2.2200
@% SINmI u->u W +0.0000 0w
-2.78786 Y -348.0718 2Z +100.2580
*a +0.000 %A +0.000 B +0.000
*C +0.000
“allelle S1 ©0.800
KALK. @:20 T s 2/s 2500 Fo M s . ol
STATUS sTATUS sTATUS i;g;gs <= -
OUERSIGT PoS. VRRKTOJ o = =

Ingen direkte
valg mulig

Speerrede akser

Overlappet grunddrejning

Overlappet rotation

Aktive tilspeendingsfaktor

HEIDENHAIN iTNC 530

PROGRAMLOB BLOKFOLGE

PROGRAM-
INDLASNING

00 b 20 D IR m | pos | TooL | 77 | TRans | ePs1 Gps2 b i
2@ CYCL DEF 11.0 DIM.-FAKTOR grunddreining
+1.5900 =
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8885 Ox e
Rotation
22 sToP Ov +0.0000 9 Q‘
23 L z+50 R@ FMAX Oz F_faktor (<€)
D
24 L x-20 v+20 RO FMAX Oa i —
T ==
25 CALL LBL 15 REPS Os = ‘?‘
¥
26 PLANE RESET STAY Oc 4
27 LBL @ Ou DIAGNOSE
0% S-IST 16:35 = e
@% SINm1 Ou
-2.7870 Y -348.0710 2 +100.2580
*a +0.000 %A +0.000B +0.000
*C +0.000
“a el S1 ©0.000
KALK. @:20 T s 2|s zs0e Fe - ]
sTaTUS sTATUS sTATUS z:;:s <= =)
OUERSIGT POS. URRKTOJ D = =
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PROGRAM-
INDLASNING

PROGRAMLOB BLOKFOLGE

Aktive veerktaj (nummer og navn)

>~ Adaptive tilspeendingsregulering AFC (fane AFC, software-
E option)

Q

.‘2 TNC’en viser kun fanen AFC, hvis denne funktion er aktiv
'? p& Deres maskine.

(2]

B Softkey Betydning

S Ingen direkte Aktive modus, i hvilken den adaptive

(d)] valg mulig tilspeendingsregulering bliver kert

<

F

Snitnummer

Aktuelle faktor for tilspendings-
potentiometeret i %

18 L Ix-1 R® FMAX TooL | 7 | TRans | sps1 | sz eFc [

Mode OFF
2@ CYCL DEF 11.0 DIM.-FAKTOR B
TRS TAPM1@ =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 poc: R
7 G Snitnunmer s g'
Akt.faktor override
23 L Z+5@ Re FMAX >

Akt. spindelload

23 LIRX 20 204 ROJFIAN Spindel ref. load TN

Aktuelle spindelbelastning i %

Referencebelastning for spindelen

25 CALL LBL 15 REPS Akt. spindelomdr.tal = =
Omdr.tal afuigelse 7 ¥
26 PLANE RESET STAY
@ 00:00:05
27 LBL @ DIAGNOSE

0% S-IST 16:35

0% SINm1

Aktuelle omdrejningstal for spindelen

-2.7870 Y -340.08710 2 +100.250
*a +0.000 %A +0.000+B +0.000
*C +0.000
“2 e o S1 ©0.000
KALK. %:20 T s z|s zse0 Fo ns Bl B
STATUS STATUS STATUS STATUS - =
OVERSIGT POS. VARKTOJ z:::g: = =

Aktuelle afvigelse af omdrejningstallet

Aktuelle bearbejdningstid

60

1 Introduktion



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

3D-tastsystemer

Med de forskellige 3D-tastsystemer fra HEIDENHAIN kan De

Oprette emner automatisk

Hurtigt og n@jagtigt fastleegge henfaringspunkter
Udfere malinger pa emnet under programafviklingen
Opmaéle og kontrollere veerktejer

@ Alle tastsystem-funktionerne er beskrevet i en separat
bruger-handbog. Henvend Dem evt. til TP TEKNIK A/S hvis
De har behov for denne bruger-handbog.
|d.-Nr.: 533 189-xx.

Kontakt tastsystemerne TS 220 og TS 640

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

Specielt for maskiner med veerktgjsveksler egner tastsystemet TS 640
sig (se billedet), da den overfarer kontaktsignalet via en infrarad-
sender kabellgst.

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

HEIDENHAIN iTNC 530

3D-tastsystemer og elektroniske handhjul fra HEIDENHAIN

1.5 Tilbehor
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3D-tastsystemer og elektroniske handhjul fra HEIDENHAIN

1.5 Tilbehor

Veerktojs-tastsystemet TT 130 for vaerktgjs-opmaling

TT 130 er et 3D-tastsystem for opmaling og kontrol af veerkt®jer.
TNC’en stiller 3 cykler til rAdighed, med hvilke man kan fremskaffe
veerktejs-radius og -leengde ved stillestdende eller roterende spindel.
Den specielle robuste konstruktion og hgje beskyttelsesgrad ger

TT 130 ufelsom overfor kalemiddel og spaner. Kontaktsignalet bliver
genereret med en slidfri optisk kontakt, der er kendetegnet ved sin
meget hgje pélidelighed.

De elektroniske handhjul HR

De elektroniske handhjul forenkler den praecise manuelle karsel med
aksesleederne. Den kerte streekning pr. handhjuls-omdrejning er
valgbar indenfor et bredt omrade. Udover indbygnings-handhjulene
HR 130 og HR 150 tilbyder HEIDENHAIN ogsé& de baerbare handhjul
HR 410 og HR 420. En detaljeret beskrivelse af HR 420 finder De i
kapitel 2 (se , Elektronisk hdndhjul HR 420" pa side 70)
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2.1 Indkobling, udkobling

2.1 Indkobling, udkobling
Indkobling

@ Indkoblingen og kersel til referencepunkterne er
maskinafhangige funktioner. Vaer opmaerksom pé Deres
maskinhandbog.

Indkobling af speendingsforsyning for TNC og maskine. Herefter viser
TNC’en felgende dialog:

HUKOMMELSESTEST

TNC’ens hukommelse bliver automatisk kontrolleret

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

OVERSATTE PLC-PROGRAM

TNC'ens PLC-program bliver automatisk oversat

STYRESPANDING TIL RELA MANGLER

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

MANUEL DRIFT
OVERKOR REFERENCEPUNKTER

@ Overker referencepunkter i den angivne raekkefelge:
For hver akse tryk den eksterne START-taste, eller

® @ Overker referencepunkter i den angivne raekkefelge:
For hver akse trykkes og holdes den eksterne
retningtaste, indtil referencepunktet er overkert

% Hvis Deres maskine er udrustet med absolutte
malesystemer, bortfalder overkarslen af
referencemaerker. TNC'en er sa straks efter indkoblingen
af styrespaendingen funktionsklar.
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TNC’en er nu funktionsklar og befinder sig i driftsarten manuel drift.

@ Referencepunkterne skal De kun over-kgre, hvis De vil
kare med maskin-akserne. Hvis De kun vil editere eller
teste programmer, sa veelger De efter indkobling af
styrespaending straks driftsart program-indlagring/
editering eller program-test.

Referencepunkterne kan De sa overkere senere. Herfor
trykker Dei driftsart manuel drift softkey TILK@R REF.-
PKT.

Overkgarsel af referencepunkter ved transforme-ret
bearbejdningsplan

Referencepunkt-overkarsel er mulig i et transfor-meret
koordinatsystem med externe akseretnings-taster. Herfor skal
funktionen ,transformere bearbejdningsplan® i manuel drift veere
aktiv, se , Aktivering af manuel transformering”, side 91. TNC’en
interpolerer sa ved tryk pa en akseretnings-taste de pagaeldende
akser.

Veer opmaerksom pa, at de i menuen indfarte
vinkelveerdier stemmer overens med den virkelige vinkel i
svingaksen.

Safremt til rddighed, kan De ogsé kare akserne i den aktuelle
veerktejsakse-retning (se , Fastlaeg den aktuelle vaerktgjsakse-retning
som aktiv bearbejdningsretning (FCL2-funktion)” pa side 92).

absolutte malrudstyr bekreefte positionen for drejeaksen,
som TNC'en viser i et overblaendingsvindue. Den viste
position svarer til den sidste, far udkoblingen af den aktive
position af drejeaksen.

ql—% Hvis De bruger denne funktion, sé skal De ved ikke

Safremt en af begge forud aktive funktioner er aktiv, har NC-START-
tasten ingen funktion. TNC’en afgiver en tilsvarende fejlmelding.

HEIDENHAIN iTNC 530

2.1 Indkobling, udkobling



2.1 Indkobling, udkobling

Udkobling

iTNC 530 med Windows 2000: Se ,,Udkoble iTNC 530",
@ side 738.

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

Veelg driftsart manuel

w Veelg funktion for afslutning, bekreeft endnu en gang
med softkey JA

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

@ Vilkarlig udkobling af TNC’en kan fare til tab af datal

Veer opmaerksom pa, at et tryk pa END-tasten efter
lukning af styringen kan fare til en nystart af styringen
Ogsa udkobling under nystarten kan fere til tab af datal
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2.2 Korsel med maskinakserne
Anvisning

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

Kore akse med de eksterne retnigstaster

@ Veelg driftsart manuel drift
® Tryk og hold den eksterne retningstaste, saleenge
aksen skal kares, eller

@ @ Kar aksen kontinuerligt: Hold den eksterne
retningstaste trykket og tryk kort pa den eksterne

START-taste

@ Standse: Tryk den eksterne STOP-taste

Med begge metoder kan De ogsa kere flere akser samtidigt.
Tilspeendingen, med hvilken akserne karer, a&ndrer De med softkey’en
F, se ,Spindeldrejningstal S, tilspaending F og hjelpefunktion M"”, side
76.
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2.2 Karsel med maskinakserne

Skridtvis positionering

Ved skridtvis positionering karer TNC’en en maskinakse med et
skridtmal fastlagt af Dem.

@ Veelg driftsart manuel el. el.handhjul
a Omskifte softkey-liste
e Vaelg skridtvis positionering: Softkey SKRIDTMAL pa
on INDE
FREMRYKNING
a Indlzes fremrykning i mm, f.eks. 8 mm
@ Tryk den eksterne retningstaste: positionere vilkarligt
ofte

% Den maximalt indleesbare veerdi for en fremrykning
andrager 10 mm.
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Korsel med det elektroniske handhjul HR 410
Det baerbare handhjul HR 410 er udrustet med to dedmandstaster.
Tasterne befinder sig nedenfor grebet.

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

Handhjulet HR 410 rader over falgende betjeningselementer:

Nadstop-taste

HANDHJUL

Dgdmandstaster

Taster for aksevalg

Taste for overfering af Akt.-position

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

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

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

Det er ogsa muligt at kere med héndhjulet med aktiv M118 under
programafviklingen.

Korsel

Veelg driftsart EI. HANDHJUL

Hold dedmandstaste nedtrykket

Velg akse

Veelg tilspaending

Kar den aktiv akse i retning +, ellerl

ker den aktive akse i retning -

ﬂﬂ@@l@
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2.2 Korsel med maskinakserne

Elektronisk handhjul HR 420

| modseetning til HR 410 er det beerbare handhjul HR 420 udstyret med
et display, pa hvilket forskellige informationer bliver vist. Herudover
kan De med handhjuls-softkey udfere vigtige indretnings-funktioner,
f.eks fastlaegge henf.punkter eller indlaese M-funktioner og afvikle.

Sasnart De har aktiveret handhjulet med handhjuls-aktiveringstasten,
er ingen betjening mer mulig med betjeningspulten. TNC'en viser
denne tilstand p& TNC-billedskeermen med overblaendingsvindue.

Handhjulet HR 420 rader over felgende betjeningselementer:

Nodstop-taste

Handhjuls-display for status visning og valg af funktioner
Softkeys

Aksevalgstaster

Handhjuls-aktiveringstaste

Piltaster for definition af handhjuls-falsomhed
Retningstaste, i hvilkken TNC’en kerer den valgte akse
Indkobling af spindel (maskinafhangig funktion)
Udkobling af spindel (maskinafhangig funktion)
Tasten ,generere NC-blok"

NC-Start

NC-stop

Dedmandstaster

HANDHJUL

Spindelomdr.tal-potentiometer
Tilspeendings-potentiometer

Kersel med handhjulet er — med aktiv M118 — ogsa mulig under
programafviklingen.

@ Maskinfabrikanten kan stille yderligere funktioner for

HR 420 til radighed. Vaer opmaerksom pa maskin-
handbogen
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Display

Handhjuls-displayet (se billedet) bestar af 4 linier. TNC'en viser der i
falgende funktioner:

SOLL X+1.563: Arten af positionsvisning og positionen af den HElDENHAIN
valgte akse :

*: STIB (styring i drift) : ra —
$1000: Aktuelle spindelomdr.tal = 5.88 STEP OFF
F500: Aktuelle tilspaending, med hvilken den valgte akse bliver ] STEF MSF OPM ..

kert med i gjeblikket

E: Fejlen star pa

3D: Funktionen transformere bearbejdningsplan er aktiv
2D: Funktionen grunddrejning er aktiv

RES 5.0: Aktive handhjuls-oplgsning Vejen i mm/omdr. (°/
omdrejning ved drejeakser), som den valgte akse karer ved en
omdrejning af handhjulet

STEP ON hhv. OFF: Skridtvis positionering aktiv hhv. inaktiv. Med

aktiv funktion viser TNC'en yderligere det aktive karselsskridt

softkey-liste: Valg af forskellige funktioner, beskrivelse i de
efterfelgende afsnit

Veaelg aksen der skal keres

Hoveakserne X, Y og Z, savel som to yderligere, af maskinfabrikanten
definerbare akser, kan De direkte aktivere med aksevalgstasten. Hvis
Deres maskine rader over yderligere akser, gar De frem som fglger:

Tryk hédndhjuls-softkey F1 (AX): TNC en viser pa handhjuls-displayet
alle akser. Den momentant aktive akse blinker

Veelg den gnskede akse med handhjuls-softkeys F1 (->) eller
F2 (<-) og bekraeft med handhjuls-softkey F3 (0K)

Indstille handhjuls-felsomheden

Handhjuls-falsomheden fastlaegger, hvilken straekning en akse skal
kare pr. hdndhjuls-omdrejning. De definerbare falsomheder er fast
indstillet og valgbare med Handhjuls-piltasten direkte (kun nar
skridtmaélet ikke er aktivt).

Felsomheder der kan indstilles: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20
[mm/omdrejning hhv. grad/omdrejning]
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2.2 Karsel med maskinakserne

Kore med akser

@ Aktiver hadndhjul: Tryk handhjuls-tasten p& HR 420.
TNC’en kan dog endnu betjenes med HR 420, et
overblendingsvindue med anvisningstekst bliver vist
pa TNC-billedskaermen

Velg evt. med softkey OPM den gnskede driftsart (se , Skifte
driftsarter” pa side 74)

ﬂ Evt. hold dedmandstaste nedtrykket
Pa handhjulet veelges aksen der skal kares. Vaelg
X ovrige-akser med softkeys

Ker den aktiv akse i retning +, ellerl

+
ker den aktive akse i retning -

@ Deaktivere handhjul: Tryk handhjuls-tasten pa
HR 420. TNC'en kan nu igen blive betjent fra

betjeningsfeltet

Potentiometer-indstillinger

Efter at De har aktiveret handhjulet, er som hidtil potentiometeret pa
maskin-betjeningsfeltet aktiv. Hvis De vil bruge potentiometeret pa
handhjulet, gar De frem som falger:

Tryk tasten Ctrl og handhjulet pa HR 420, TNC'en viser i handhjuls-

displayet softkey-menuen for potentiometer-valg

Tryk softkey HW, for at skifte handhjuls-potentiometeret til aktiv
Séasnart De har aktiveret handhjuls-potentiometeret, skal De for

fravalget af handhjulet igen aktivere potentiometeret pd maskin-
betjeningsfeltet. Ga frem som felger:

Tryk tasten Ctrl og handhjulet pad HR 420, TNC'en viser i handhjuls-
displayet softkey-menuen for potentiometer-valg

Tryk softkey KBD, for at skifte potentiometeret pa maskin-
betjeningsfeltet til aktiv
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Skridtvis positionering
Ved skridtvis positionering karer TNC’en den mpmentant aktive
handhjulsakse med et skridtmal fastlagt af Dem:

Tryk hédndhjuls-softkey F2 (STEP)

Aktivere skridtvis positionering: Tryk handhjuls-softkey 3 (ON)

Velg det enskede skridtmal ved tryk pé tasten F1 eller F2. Nar De
holder den pageeldende taste trykket, forhgjer TNC en teelleskridtet
med et tierskift altid med faktoren 10. Ved yderligere tryk af tasten
Ctrl forhgjes teelleskridtet til 1. Mindst mulige skridtmal er 0.0001
mm, sterst mulige er 10 mm

Overfor det valgte skridtmal med softkey 4 (0K)

Med handhjuls-tasten + hhv. - den aktive handhjuls-akse keres i den
tilsvarende retning

Indleesning af hjaelpe-funktioner M
Tryk handhjuls-softkey F3 (MSF)
Tryk handhjuls-softkey F1 (M)

Veaelg det enskede M-funktionsnummer ved tryk pa tasten F1 eller
F2

Udfere hjeelpe-funktion M med tasten NC-start

Indlees spindelomdr.tal S
Tryk hédndhjuls-softkey F3 (MSF)
Tryk handhjuls-softkey F2 (S)

Velg det enskede omdr.tal ved tryk pa tasten F1 eller F2. Nar De
holder den pageldende taste trykket, forhajer TNC en telleskridtet
med et tierskift altid med faktoren 10. Ved yderligere tryk af tasten
Ctrl forhgjes taelleskridtet til 1000

Aktiver omdr.tallet S med tasten NC-start

Indlzes tilspaending F
Tryk handhjuls-softkey F3 (MSF)
Tryk handhjuls-softkey F3 (F)

Veelg den gnskede tilspaending ved tryk pa tasten F1 eller F2. Nar De
holder den pageldende taste trykket, forhajer TNC en telleskridtet
med et tierskift altid med faktoren 10. Ved yderligere tryk af tasten
Ctrl forhgjes taelleskridtet til 1000.

Overfer den nye tilspeending F med handhjuls-softkey F3 (0K)
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2.2 Karsel med maskinakserne

Fastleeg henfgringspunkt
Tryk handhjuls-softkey F3 (MSF)
Tryk handhjuls-softkey F4 (PRS)
Velg evt. aksen, i hvilken henfaringspunktet skal fastleegges

Nulling af akse med handhjuls-softkey F3 (0K), eller indstil med
handhjul-softkeys F1 og F2 den gnskede veerdi og sa overfer med
handhjuls-softkey F3 (0K). Ved yderligere tryk af tasten Ctrl forhgjes
teelleskridtet til 10

Skifte driftsarter
Med handhjuls-softkey F4 (0PM) kan De fra handhjulet skifte driftsart,
savidt den aktuelle tilstand af styringen tillader en omskiftning.
Tryk hdndhjuks-softkey F4 (OPM)
Velg med handhjuls-softkeys den gnskede driftsart
MAN: Manuel drift
MDI: Positionering med manuel indlaesning
SGL: Programafvikling enkeltblok
RUN: Programafvikling blokfalge

Generere en komplet L-blok

@ Med MOD-funktionen defineres akseveerdierne, som skal
overtages i en NC-blok (se , Aksevalg for L-blok-
generering” pa side 697).

Er ingen akse valgt, viser TNC’en fejlmeldingen Ingen
aksevalg udfert

Veelg driftsart positionering med manuel indlasning

Veelg evt. med piltasten pa TNC-tastaturet NC-blokken, efter hvilken
De vil indfgje den nye L-blok

Aktivere handhjul

Tryk hédndhjuls-tasten ,,generere NC-blok”: TNC'en indfgjer en
komplet L-blok, der indeholder alle med MOD-funktionen valgte
aksepositioner
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Funktioner i programafviklings-driftsarter
| programafviklings-driftsarten kan De udfere felgende funktioner:

NC-start (handhjuls-taste NC-start)
NC-stop (handhjuls-taste NC-stop)

Hvis NC-stoppet er bekreeftet: Internt stop (hdndhjuls-softkey MOP og
sa STOP)

Hvis NC-stoppet er bekreeftet: Manuel akse kersel (handhjuls-
softkeys MOP og s& MAN)

Gentilkarsel til kontur, efter at aksen under en program-afbrydelse
blev kert manuelt (Handhjuls-softkeys MOP og sa REPO). Betjeningen
sker pr. handhjuls-softkeys, som med billedskaerms-softkeys (se
.Gentilkarsel til konturen” pé& side 647)

Ind-/udkobling af funktionen transformere bearbejdningsplan
(handhjuls-softkeys MOP og s 3D)
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2.3 Spindeldrejningstal S, tilspaending F og hjselpefunktion M

2.3 Spindeldrejningstal S,
tilspeending F og
hjaelpefunktion M

Anvendelse

| driftsarterne manuel drift og El. handhjul indleeser De spindelomdr.tal

S, tilspaending F og hjelpefunktion M med softkeys.

Hjeelpefunktionerne er i , 7. programmering: Hjeelpefunktioner”

beskrevet.

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

Indlaesning af vaerdier

Spindelomdr.tal S, hjeelpefunktion M

E Veelg indlaesning af spindelomdr.tal: Softkey S
SPINDELOMDREJNINGSTAL S=

1000 Indlees spindelomdr.tal og overfar med den eksterne
@ START-taste

Spindeldrejningen med det indleeste omdr.tal S starter De med en

hjeelpefunktion M. En hjeelpefunktion M indleeser De pa samme made.

Tilspaending F

Indleesningen af en tilspeending F skal De istedet for med den eksterne
START-taste bekreefte med tasten ENT.

For tilspaending F gaelder:

Hvis F=0 indleeses, sa virker den mindste tilspaending fra MP1020
F bliver ogsa efter en streamafbrydelse bibeholdt
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Andring af spindelomdrejningstal og
tilspeending

Med override-drejeknapperne for spindelomdrejningstal S og

tilspeending F lader de indstillede veerdier sig eendre fra 0% til 150%.

Override-drejeknappen for spindelomdr.tallet virker kun
ved maskiner med trinlgst spindeldrev.
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2.4 Henfagringspunkt-fastleeggelse (uden 3D-tastsystem)

2.4 Henfaringspunkt-fastleeggelse
(uden 3D-tastsystem)

Anvisning

% Henferingspunkt-fastleeggelse med 3D-tastsystem: Se
bruger-hdndbogen Tastsystem-cykler

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

Forberedelse

Emnet opspeendes og oprettes
Nulveerkte] med kendt radius isaettes
Veer sikker pd, at TNC’en viser Akt.-positionen
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Fastlaeg henfgringspunkt med aksetaster

ql_% Beskyttelsesforanstaltninger

Hvis emne-overfladen ikke ma berares, leegges pa emnet
et stykke blik med kendt tykkelse d. For
henfaeringspunktet indleeser De sa en veerdi der er d
starre.

@ Veelg driftsart manuel drift

® @ @ Ker veerktejet forsigtigt, indtil det bergrer emnet

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

HENFORINGSPUNKT-FASTLAGGELSE Z=

a o Nulveerktgj, spindelakse: Nulveerktej: Display saettes
pa en kendt emne-position (f.eks 0) eller indlees
tykkelsen d af blikket. | bearbejdningsplanet:
Tilgodese veerktejs-radius

Henfaringspunkterne for de resterende akser fastleegger De pa
samme made.

Hvis De i fremrykningsaksen anvender et forindstillet veerktej, sa

saetter De displayet for fremrykaksen pa leengden L af veerktgjet hhv.

pa summen Z=L+d.
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2.4 Henfagringspunkt-fastleeggelse (uden 3D-tastsystem)

Henforingspunkt-styring med preset-tabellen

. o EDITER TABEL BROBREN
@ Preset-tabellen skal De ubetinget anvende, nar DREJNINGSVINKEL ?
Deres maskine er udrustet med drejeakser (rundbord "
eller svinghoved) og De arbejder med funktionen - -
transformere bearbejdningsplan 2 & = = = Ol
. . 22 +0 - = - ab
Deres maskine er udrustet med et hovedskifte-system = = —
De hidtil har arbejdet med en aeldre TNC-styring med - e . . : v ?‘
REF-henfart nulpunkt-tabel = © - - = Eraes
De vil bearbejde flere ens emner, som er opspaendt g'/- gEﬁS; 16:35 =
. o % m
med forskelllge Skraﬂader -4.5880 Y -321.72308 2 +100.250
Preset-tabellen mé4 indeholde vilkarligt mange linier e 12.299 %A *8-000 +B +0-000
(henf.punkter). For at optimere filstarrelsen og e S1 0.000
forarbejdnings-hastigheden, skal De kun anvende sé& T TR Y B A e
mange linier, som De ogsa behaver for Deres | | e | e s ||l

henfaringspunkt-styring.

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

Gemme henforingspunkter i preset-tabellen

Preset-tabellen har navnet PRESET.PR og er gemt i biblioteket TNC:\.
PRESET.PR kan kun editeres i driftsart Manuel og E1. handhjul. |
driftsart program-indlagring/editering kan De kun laese tabellen, ikke
&endre noget.

Kopiering af preset-tabellen til et andet bibliotek (for datasikring) er
tilladt. Linier, som af maskinfabrikanten er blevet skrivebeskyttet, er
grundlaeggende ogsa skrivebeskyttet i den kopierede tabel, kan altsa
ikke eendres af Dem.

Grundlzeggende &ndrer De i den kopierede tabel ikke antallet af linier!
Dette kunne fare til problemer, nar De igen vil aktivere tabellen.

For at aktivere den i et andet bibliotek kopieret preset-tabel, skal De
tilbagekopiere denne igen til biblioteket TNC:\.
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De har flere muligheder, for at gemme henf.punkter/grunddrejninger i
preset-tabellen:

Med tast-cyklerne i driftsart manuel hhv. E1. handfhjul (se bruger-
handbogen Tastsystem-cykler, kapitel 2)

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

Manuel indfering (se efterfelgende beskrivelse)

%

Grunddrejninger fra preset-tabellen drejer
koordinatsystemet med den preset, der stari den samme
linie som grunddrejningen.

TNC’en kontrollerer ved fastleeggelse af henf.punkter, om
positionen af svingaksen stemmer overens med de
tilsvarende veerdier for 3D ROT-menuen (afheengig af
Deres indstilling i kinematik-tabellen). Heraf falger:

Ved inaktiv funktion transformering af
bearbejdningsplan skal positionsvisningen af veere
drejeaksen = 0° (evt.nulling af drejeaksen)

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

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

Linien O i preset-tabellen er grundleeggende
skrivebeskyttet. TNC'en gemmer i linien 0 altid
henferingspunktet, som De sidst har sat manuelt med
aksetasterne eller pr. softkey. Er det manuelt fastlagte
henfaringspunkt aktivt, viser TNC’en i status-displayet
teksten PR MAN(0)

Hvis De med tastsystem-cyklerne for henferingspunkt-
fastleeggelse automatisk fastleegger TNC-displayet, sa
gemmer TNC'en ikke disse veerdier i lonien 0.
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2.4 Henfagringspunkt-fastleeggelse (uden 3D-tastsystem)

Gemme henfgringspunkter manuelt i preset-tabellen
For at kunne gemme henferingspunkter i preset-tabellen, gar De frem

som falger

©
®O®

PRESET
TABEL
&
FANDRE
PRESET

.
KORRIGER
PRESET

82

Veelg driftsart manuel drift

Ker veerktgjet forsigtigt, indtil det bergrer emnet, eller
positioner et maleur tilsvarende

Lade en preset-tabel vise: TNC'en abner preset-
tabellen og seetter curseren pa den aktive tabellinie

Veelg funktionen for preset-indleesning: TNC'en viser i
softkey-listen de disponible indlazesemuligheder.
Beskrivelse af indleesemulighederne: se
efterfelgende tabel.

Veelg linien i preset-tabellen, som De vil a&endre
(linienummeret svarer til preset-nummeret)

Veelg evt. spalte (akse) i preset-tabellen, som De vil
endre

Veelg pr. softkey en af de disponible
indlaesemuligheder (se efterfglgende tabel)
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Funktion

Softkey

Direkte overtage Akt.-positionen for veerktgjet
(méaleuret) som nyt henfaringspunkt: Funktionen
gemmer kun henferingspunktet i aksen, pa
hvilket det lyse felt netop star

4

Anvise Akt.-positionen for veerktgjet (maleuret)
en vilkarlig veerdi: Funktionen gemmer kun
henfaringspunktet i aksen, pa hvilket det lyse felt
netop star Indlees den gnskede veerdi i
overblendingsvinduet

INDLAS

PRESET

Forskyde et allerede i tabellen gemt
henferingspunkt inkrementalt: Funktionen
gemmer kun henferingspunktet i aksen, pa
hvilket det lyse felt netop stér Indleed den
enskede korrekturveerdi fortegnsrigtig i
overblendingsvinduet

KORRIGER
PRESET

Indleese et nyt henferingspunkt direkte uden
omregning af kinematikken (aksespecifikt).
Anvend sa kun denne funktion, hvis Deres
maskine er udrustet med et rundbord og De med
direkte indleesning af 0 vil leegge
henfaringspunktet i midten af rundbordet.
Funktionen gemmer kun veerdient i aksen, pa
hvilket det lyse felt netop star Indlees den
egnskede veerdi i overbleendingsvinduet

EDITER
AKTUELLE
FELT

Skriv det momentant aktive henfaringspunktien
valgbar tabellinie: Funktionen gemmer
henferingspunktet i alle akser og aktiverer sa den
pageldende tabellinie automatisk

GEM
PRESET
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2.4 Henfagringspunkt-fastleeggelse (uden 3D-tastsystem)

Forklaring til de i preset-tabellen gemte veerdier

Simpel maskine med tre akser uden svingindretning
TNC’en gemmer i preset-tabellen afstanden fra emne-
henfaringspunkt til referencepunkt (fortegnsrigtigt)

Maskine med svinghoved
TNC’en gemmer i preset-tabellen afstanden fra emne-
henfaringspunkt til referencepunkt (fortegnsrigtigt)

Maskine med rundbord
TNC’en gemmer i preset-tabellen afstanden fra emne-
henfaringspunkt til centrum for rundbordet (fortegnsrigtigt)

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

maskinbord (realiseret gennem aendring af kinematik-
beskrivelsen) at evt. bliver presets ogsa forskudt, som
ikke direkt haenger sammen med deleapparatet.

@ Pas pa, at ved forskydning af et deleapparat pa Deres
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Editere preset-tabel

Editerings-funktion i tabelmodus

Softkey

Veelg tabel-start

BEGYND

&

Veelg tabel-slut

o
@
5
S

Veaelg forrige tabel-side

Veelg neeste tabel-side

Veelg funktionen for preset-indleesning:

FANDRE
PRESET

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

AKTIVER

PRESET

Tilfgje antallet af linier der kan indleeses ved
enden af tabellen (2. softkey-liste)

TILFeJ

N LINIER

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

KOPIER

e e E

VARDI

Indfgje det kopierede felt (2. softkey-liste)

OVERF@R
KOPIERET
VARDI

Tilbagestille den aktuelt valgte linie: TNC’en
indferer i alle spalter - en (2. softkey-liste)

RESET
LINIE

Indfgje enkelte linier ved tabellen-enden
(2. softkey-liste)

INDSAT
LINIE

Slette enkelte linier ved tabel-enden (2. softkey-
liste)

SLET
LINIE
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2.4 Henfagringspunkt-fastleeggelse (uden 3D-tastsystem)

Aktivere henf.punkt fra preset-tabellen i driftsart manuel

Ved aktivering af et henfaringspunkt fra preset-tabellen,
@ tilbagestiller TNC'en en aktiv nulpunkt-forskydning.

En koordinatomregning som De har programmeret med
cyklus 19, transformering af bearbejdningsplan eller
PLANE-funktionen, forbliver derimod aktiv.

Nar De aktiverer en preset, der ikke er indeholdt i alle
koordinater, sa bliver i disse akser det sidst virksomme
henfaringspunkt aktiv.

Veelg driftsart manuel drift

Lade en preset-tabel vise:
TABEL
%

Veelg henfaringspunkt-nummeret, som De vil
aktiviere, eller

n med tasten GOTO veelge henf.punkt-nummeret, som
O De vil aktivere, bekraeft med tasten ENT

a

Aktivere henfgringspunkt
Bekraeft aktiveringen af henferingspunktet. TNC'en
fastseetter displayet og - hvis defineret -

grunddrejningen

Forlade preset-tabel

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

For at aktivere henfaringspunkter fra preset-tabellen under

programafviklingen, benytter De cyklus 247. | cyklus 247 definerer De
udelukkende nummeret pa henfaringspunktet som De vil aktivere (se
LHENFORINGSPUNKT FASTLAGGELSE (cyklus 247)" pa side 492).
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2.5 Transformere
bearbejdningsplan (software-
option 1)

Anvendelse, arbejdsmade

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

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

For transformation af bearbejdningsplanet star to funktioner til
radighed:

Manuel transformering med softkey 3D ROT i driftsarten manuel
drift og El. handhjul, se , Aktivering af manuel transformering”, side
91

Styret transformering, cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN i
bearbejdnings-program (se ,,BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus 19,
software-option 1)” pa side 498)

Styret transformering, PLANE-funktion i bearbejdnings-programmet
(se ,,PLANE-Funktion: Transformere bearbejdningsplanet
(software-option 1)" péa side 514)

TNC-funktionen for , transformering af bearbejdningsplanet” er
koordinat-transformationer. Herved star bearbejdnings-planet altid
vinkelret pa retningen af veerktgjsaksen.
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2.5 Transformere bearbejdningsplan (software-option 1)

Grundleeggende realiseres transformation af bearbejdningsplanet pa
to forskellige maskintyper:

Maskine med rundbord

De skal bringe emnet med en tilsvarende positionering af
svingbordet, f.eks med en L-blok, til det enskede
bearbejdningssted

Stedet for den transformerede veerktgjsakse aendrer sig i forhold
til det maskinfaste koordinatsystem ikke. Nar De drejer Deres
bord —altsa emnet —f.eks. med 90°, drejer koordinatsystemet sig
ikke med. Hvis De i driftsart manuel drift trykker akseretnings-
tasten Z+, karer veerktgjet i retningen Z+.

TNC’en tilgodeser ved beregningen af det transformerede
koordinatsystem kun mekanisk betingede forskydninger af det
pageeldende rundbords — sdkaldte , translatoriske” andele

Maskine med svinghoved

De skal bringe veerktejet med en tilsvarende positionering af
svinghovedet, f.eks. med en L-blok, i den gnskede
bearbejdningsposition.

Stedet for den svingede (transformerede) veerktgjsakse eendrer
sig i forhold til det maskinfaste koordinatsystem:. Drejer De
svinghovedet pd Deres maskine - altsa veerktgjet - f.eks. i B-aksen
med 90°, drejer koordinatsystemet med. Hvis De i driftsart
manuel drift trykker akseretnings-tasten Z+, kerer veerktgjet i
retning X+ i det maskinfaste koordinatsystem

TNC’en tilgodeser for beregningen af det transformerede
koordinatsystem mekanisk betingede forskydninger af
svinghovedet (, translatoriske” andele) og forskydninger, som
opstar ved transformeringen af veerktgjet (3D veerktajs-
leengdekorrektur)

Korsel til referencepunkter med transformerede
akser

Med transformerede akser karer De til referencepunkterne med den
externe retningstaste. TNC'en interpolerer hermed de tilsvarende
akser. Veer opmaerksom p4@, at funktionen , transformere
bearbejdningsplan” er aktiv i driftsarten manuel drift og Akt.-vinklen
for drejeaksen blev indfert i menufeltet.
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Henforingspunkt-fastleeggelse i et transformeret
system

Efter at De har positioneretdrejeaksen, fastleegger De
henferingspunktet som ved et utransformeret system. Forholdene
omkring TNC'en ved henfaringspunkt-fastleeggelse er herved
afhaengig af indstillingen af maskin-parameter 7500 i Deres kinematik-
tabel:

MP 7500, Bit 5=0

TNCen tester med aktivt transformeret bearbejdningsplan, om ved
fastleeggelsen af henf.punkte i akserne X, Y og Z stemmer overens
med de aktuelle koordinater for drejeaksen med den af Dem
definerede svingvinkel (3D-ROT-menu). Er funktionen transformere
bearbejdningsplan inaktiv, s& kontrollerer TNC’en, om drejeaksen
star pa 0° (Akt.-position). Stemmer positionerne ikke overens,
afgiver TNC’en en fejlmelding.

MP 7500, Bit 5=1

TNC’en tester ikke, om de aktuelle koordinater for drejeaksen (Akt.-
positionen) stemmer overens med den af Dem definerede
svingvnkel.

Henfaringspunktet fastleegges grundleeggende altid i alle
@5 tre hovedakser.

Hvis drejeakserne pa Deres maskine ikke er styrede, skal
De indfere Akt.-positionen for drejeaksen i menuen for
manuel svingning: Stemmer Akt.-positionen af
drejeaksen(erne) ikke overens med indfarslen, beregner
TNCen henf.punktet forkert.

Henforingspunkt-fastleeggelse ved maskiner
med rundbord

Nar De med en rundbordsdrejning opretter emnet, f.eks.med tast-
cyklus 403, skal De for fastleeggelsen af henf.punktet i lineserakserne
X, Y og Z nulle rundbordsaksen efter opretnings-forlgbet. Ellers afgiver
TNC’en en fejlmelding. Cyklus 403 tilbyder denne mulighed direkte,
indet De fastleegger en indleeseparameter (se bruger-handbogen
Tastsystem-cykler, ,,Kompensere for en grunddrejning over en
drejeakse”).
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2.5 Transformere bearbejdningsplan (software-option 1)

Henforingspunkt-fastleeggelse ved maskiner
med hovedskift-systemer

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

Positionsvisning i et transformeret system

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

Begrzensninger ved transformation af
bearbejdningsplan

Tastfunktionen grunddrejning star ikke til rddighed, hvis De i driftsart
manuel har aktiveret funktionen transformere bearbejdningsplan

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

Positioner det lyse felt pr. piltaste til menupunkt
Manuel drift

a Rot Veelg manuel transformering: Tryk softkey 3D ROT
\

Aktivering af manuel transformation: Tryk softkey
K2 AKTIV

Positioner det lyse felt pr. piltaste til den enskede
drejeakse

a

Indlees drejevinkel

Afslut indlaesning: Tasten END

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

Nér funktionen transformere bearbejdningsplan er aktiv og TNC’en
kerer maskinakserne tilsvarende de svingede akser, indbleender
status-displayet symbolet |g .

Hvis De seetter funktionen TRANSFORMATION for driftsart

PROGRAMAFVIK pa Aktiv, geelder den i menuen indfarte svingvinkel

fra og med den farste blok i bearbejdnings-programmet der skal
afvikles. Anvender De i bearbejdnings-programmet cyklus 19
BEARBEJDNINGSPLAN eller PLAN-funktionen, er de der definerede

vinkelveerdier virksomme. De i menuen indfarte vinkelveerdier bliver

overskrevet med de kaldte veerdier.

HEIDENHAIN iTNC 530

MANUEL DRIFT

PROGRAM-
INDLASNING
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2.5 Transformere bearbejdningsplan (software-option 1)

Fastlaeg den aktuelle vaerktgjsakse-retning som
aktiv bearbejdningsretning (FCL2-funktion)

Denne funktion skal frigives af maskinfabrikanten Veer
opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

=

Med denne funktion kan De i driftsarterne manuel og El. handhjul kare
veerktajet pr. eksterne retningstaster eller med handhjulet i retningen,
i hvilken veerktgjsaksen netop peger. Brug denne funktion, nar

De under en program-afbrydelse i et 5-akse-programvil frikare
veerktajet i veerktejs-akseretningen

De med handhjulet eller de eksterne retningstaster i manuel drift vil
gennemfgre en bearbejdning med det isatte veerktgj

Vaelg manuel transformering: Tryk softkey 3D ROT

Positioner det lyse felt pr. piltaste til menupunkt
Manuel drift

URK . ~AKSE

LS

For deaktivering seetter De i menuen transformere bearbejdningsplan
menupunktet Manuel drift pa inaktiv.

Aktivere den aktive veerktgjsretning som aktiv
bearbejdningsretning: Tryk softkey VRK-AKSE

Afslut indlaesning: Tasten END

Nér funktionen kersel i veerktojsakse-retning er aktiv, indbleender
status-statusdisplayet symbolet |&.

&

Denne funktion star sa ogsa til radighed, nar De afbryder
programafviklingen og vil kere akserne manuelt.
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2.6 Dynamisk
kollisionsovervagning
(Software-Option)

Funktion

Den dynamiske kollisionsovervagning DCM (eng.: Dynamic
Collision Monitoring) skal af maskinfabrikanten veere
tilpasset TNC’en og maskinen. Vaer opmaerksom pa Deres
maskinhandbog.

Maskinfabrikanten kan definere vilkarlige objekter, som af TNC'en ved
alle maskinbevaegelser bliver overvaget. Kommer to
kollisionsovervagede objekter ned under en bestemt afstand til
hinanden, afgiver TNC'en en fejlmelding.

TNC’en overvager ogsa det aktive veerktg] med den i veerktgjstabellen
indferte leengde og indferte radius for kollision (forudsat et cylindrisk
veerktaj).

QI_% Vaer opmaerksom pa felgende begraensninger:

DCM hjeelper til at reducere kollisionsfaren. TNC kan dog
ikke tilgodese alle konstellationer i driften

Kollisioner af definerede maskinkomponenter og
veerktagjet med emnet bliver ikke opdaget af TNC'EN

DCM kan kun beskytte maskinkomponenter mod
kollision, som maskinfabrikanten har defineret rigtigt
vedrarende mal og position i maskin-koordinatsystemet

Ved bestemte veerktgjer (f.eks. ved malehoveder) kan
den kollisionsforarsagende diameter veere storre end det
med veerktojs-korrekturdata definerede mal

Funktionen , handhjulsoverlejring” med M118 er i
forbindelse med kollisionsovervagning ikke mulig. For at
kunne bruge M118 skal De fraveelge DCM enten med
softkey i menuen kollisionsovervagning (DCM), eller
aktivere en kinematik uden kollisionkrop (CMQOs)

Ved cyklen for ,gevindboring uden kompenserende
patron” fungerer DCM sa kun, nar pr. MP7160 den
eksakte interpolation af vaerktejsaksen med spindelen er
aktiveret

| @jeblikket star ingen funktion til radighed, med hvilken
De kan teste for kollisioner far bearbejdningen af emnet
(f.eks. i driftsarten program-test)
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2.6 Dynamisk koll

Kollisionsovervagning i de manuelle driftsarter

| driftsarterne Manuel eller E1. handhjul stopper TNC’en en
bevaegelse, nar to kollisionsovervagede objekter underskrider en
bestemt afstand til hinanden. Yderligere reducerer TNC'en
tilspeendingshastigheden tydeligt, nar afstanden til den fejludlgsende
greenseveerdi andrager mindre end 5 mm.

TNCen skelner for fejlbehandlingen mellem tre zoner:
Foradvarsel: To kollisionsovervagede objekter befinder sig i en
afstand til hinanden pa mindre end 14mm

Advarsel: To kollisionsovervagede objekter befinder sig i en afstand
til hinanden p& mindre end 8 mm

Fejl: To kollisionsovervagede objekter befinder sig i en afstand til
hinanden p4d mindre end 2 mm

Zone foradvarsel
To kollisionsovervagede objekter befinder sig i en afstand til hinanden,
der ligger mellem 12 og 14 mm. Den viste fejlmelding (En preecis
tekst fastleegger maskinfabrikanten) begynder grundlzeggende med
tegnfelgen |<-->|.
En fejlmelding kvitteres med tasten CE
Keres akser manuelt til fareomradet, pas pa kerselsretningen
Ophaev evt. arsagen til kollisionsmeldingen
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Zone advarsel

To kollisionsovervagede objekter befinder sig i en afstand til hinanden,
der ligger mellem 6 og 8 mm. Den viste fejlmelding (en preecis tekst
fastleegger maskinfabrikanten) begynder grundlzeggende med
tegnfolgen |<->|.

En fejlmelding kvitteres med tasten CE
Kares akser manuelt til fareomréadet, pas pa kerselsretningen
Opheev evt. arsagen til kollisionsmeldingen

Zone fejl

To kollisionsovervagede objekter befinder sig i en afstand til hinanden,
der ligger unuer 2 mm. Den viste fejimelding (En preecis tekst
fastleegger maskinfabrikanten) begynder grundlzeggende med
tegnfelgen |<>|. | denne tilstand kan De s& kun kere akserne, nar De
har deaktiveret kollisionsovervagningen.

@5 Kollisionsfare!
Pas pa, at De ved frikersel af akserne kerer i den rigtige
retning. TNC'en udferer i denne tilstand ingen
kollisionsovervagning.

Nar De har deaktiveret kollisionsovervagningen, blinker i
driftsart-linien symbolet for kollisionsovervagning ( se
efterfelgende tabel).

Funktion Symbol

MANUEL DRIFT

PROGRAM-

ing (Software-Option)

Symbolet, som i driftsart-linien blinker, nar
kollisionsovervagningen ikke er aktiv.
e e E

a Evt. omskifte softkey-liste

i Veelg menuen for deaktivering af
kollisionsovervagning:

Velg menupunkt Manuel drift

Deaktivere kollisionsovervagning: Tryk tasten ENT,
symbolet for kollisionsovervagning i driftsart-linien
blinker

En opstaet kollisions-fejimelding kvitteres med tasten CE

Keres akser manuelt til fareomrédet, pas pa kerselsretningen

Opheeyv evt. arsagen til kollisionsmeldingen

Genaktivere kollisionsovervagning: Tryk tasten ENT
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2.6 Dynamisk koll

Kollisionsovervagning i automatikdrift

=y

A\

Funktionen handhjulsoverlejring med M118 er i forbindelse
med kollisionsovervagning ikke mulig.

Nar kollisions-overvagningen er aktiv, viser TNC’en i
positions-displayet symbolet *a..

Néar De har deaktiveret kollisionsovervagningen, sa blinker
symbolet for kollisionsovervagning i driftsart-linien.

Funktionerne M140 (se ,Karsel fra konturen i
veerktejsakse-retning: M140” pa side 303) og M150 (se
»Undertrykke endekontaktmelding: M150" pa side 307)
farer evt. til ikke programmerede bevaegelser nar ved
afviklingen af denne funktion nar TNC’en erkender en
kollision!

TNC'en overvager bevaegelser blokvis, afgiver altsa en
kollisionsadvarsel i den blok, der ville forarsage en kollision og afbryder
programafviklingen. En tilspaendingsreducering som ved manuel drift
finder generelt ikke sted.
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Positionering med manuel
indlaesning




3.1 Programmere og afvikle enkle bearbejdninger

3.1 Programmere og afvikle enkle
bearbejdninger

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

Anvend positionering med manuel indlzesning

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

@ Start programafvikling: Ekstern START-taste

@ Begreensning

Den fri kontur-programmering FK, programmerings-
grafikken og programafviklings-grafikken star ikke til
radighed.

Filen SMDI ma ikke indeholde et program-kald (PGM CALL).

Eksempel 1

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

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

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL DEF 1 L+0 R+5

2 TOOL CALL 1 Z S2000

w

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

5 CYCL DEF 200 BORING

Q200=5 s STKKERHEDS -AFST.
Q201=-15 ;sDYBDE
Q206=250 sF DYBDEFREMR.
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50

Definere veerktejer: Nulveerktej, radius 5
Kald veerktej: Veerktajsakse Z,
Spindelomdr.tal 2000 omdr./min.

Veerktoj frikeres (F MAX = ilgang)
Positioner veerktej med F MAX over boring,
spindel inde

Definere cyklus BORING
Sikkerhedsafstand af veerkt. over boring
Dybde af boringen (fortegn=arbejdsretning)
Boretilspaending
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3.1 Programmere og afvikle enkle beart"ininger

Retlinie-funktion L (se , Retlinie L" pa side 237), cyklus BORING (se
,BORING (cyklus 200)" pa side 335).

HEIDENHAIN iTNC 530

Dybde af hver span fer udspaning
Dveeletid efter hver frikarsel i sekunder
Koordinater til emne-overflade
Sikkerhedsafstand af veerkt. over boring
Dveletid pa bunden af boringen i sekunder
Kald cyklus BORING

Veerktej frikares

Program-slut



3.1 Programmere og afvikle enkle bearbejdninger

Eksempel 2: Opretning af emne pa rundbord

Grunddrejning med 3D-tastsystem gennemfares. Se bruger-
handbogen tastsystem-cykler, , Tastsystem-cykler i driftsarten
manuel drift og el. handhjul”, afsnit ,kompensere for emne-
skraflade™.

Notér drejevinkel og ophaev grunddrejning igen

Valg af driftsarter: Positionering med manuel
indlaesning

2

v Veelg rundbordsakse, Indlaes noterede drejevinkel og
tilspaending f.eks. L €C+2.561 F50

@ Afslut indleesning

@ Tryk den eksterne START-taste: Skrafladen bliver
fiernet ved drejning af rundbordet
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Sikring eller sletning af programmer fra $MDI

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

Valg af driftsarter: Program-indlagring/editering
Kald fil-styring: Tasten PGM MGT (Program
pach Management)
Markér filen $MDI
cory Veelg . fil kopiering”: Softkey KOPIERE
aciofeve
MAL-FIL=
BORING Indlees et navn, under hvilket det aktuelle indhold af

filen $MDI skal lagres

Udfer kopiering

UDF@R

Forlade fil-styring: Softkey ENDE

SLUT

3.1 Programmere og afvikle enkle bearbejdninger

For sletning af indholdet i filen $MDI gér De frem som falge: Istedet
for at kopiere, sletter De indholdet med softkey SLETTE. Ved naeste
skift i driftsart manuel positionering viser TNC’en en tom fil %$MDI.

I% Hvis De vil slette $MDI, s&

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

ma De ikke have valgt fil SMDI i driftsart program
indlagring/editering

Yderligere informationer: se ,, Kopiering af enkelte filer”, side 118.
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Programmering:
Grundlaget, filstyring,
programmeringshjeelp,
palette-styring



4.1 Grundlaget

4.1 Grundlaget

Laengdemalesystemer og referencemazerker

P4 maskinens akser befinder sig l&engdemalesystemer, som
registrerer positionerne af maskinbordet hhv. veerktgjet. P&
lineserakser er normalt monteret leengdemalesystemer, pa rundborde
og drejeakser vinkelmalesystemer.

Nér De bevaeger en maskinakse, fremstiller det dertilherende leengde-
malesystem et elektrisk signal, med hvilket TNC'en udregner den
ngjagtige Akt.-position for maskinaksen.

Ved en strgmafbrydelse gar samordningen mellem maskinsleede-
positionen og den beregnede Akt-position tabt. For at genfremstille
denne samordning igen, disponerer de inkrementale
leengdemalesystemer over referencemeerker. Ved overkersel af et
refe-rencemaerke far TNC'en et signal, som kendetegner et
maskinfast henferingspunkt. Herved kan TNC'en igen fremstille
samordningen af Akt.-positionen til den aktuelle maskinsleede-
position. Ved leengdemalesystemer med afstandskoderede
referencemeerker skal De kore maskinaksen maximalt 20 mm, ved
vinkelmalesystemer maximalt 20°.

Ved absolutte maleudstyr bliver efter indkoblingen en absolut
positionsveaerdi overfert til styringen. Hermed er, uden kersel med
maskinaksen, samordningen mellem Akt.-positionen og maskinslaede-
position fremstillet igen direkte efter indkoblingen.

Henforingssystem

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

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

Koordinater, der henfarer sig til nulpunktet, bliver betegnet som
absolutte koordinater. Relative koordinater henferer sig til den Akt.-
position for bevaegelsen. Relative koordinat-veerdier bliver ogsa
betegnet som inkrementale koordinat-veerdier.
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Henforingssystem pa fraesemaskiner

Ved emnebearbejdning pa en fraesemaskine benyttes normalt det
retvinklede koordinatsystem. Billedet til hgjre viser hvordan akse-
navne og retninger ber vaere udlagt pd en maskine. Som huskeregel
bruges trefinger-regelen med hgjre hand: Nar langfingeren i retning af
veerktgjsaksen peger fra emnet mod veerktaejet, sa peger den i retning
Z+, tommelfingeren i retning X+ og pegefingeren i retning Y+.

iTNC 530 kan styre indtil 9 akser. Udover hovedakserne X, Y og Z
findes parallelt kerende hjelpeakser U, V og W. Drejeakser bliver
betegnet med A, B og C. Billedet forneden til hgjre viser ogsa
samordningen mellem hjeelpeakser hhv. drejeakser i forhold til
hovedaksen.
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4.1 Grundlaget

Polarkoordinater

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

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

Polarkoordinat-radius: Afstanden fra Pol CC til positionen

Polarkoordinat-vinkel: Vinklen mellem vinkel-henferingsaksen og
streekningen, der forbinder polen CC med positionen

Fastleeggelse af pol og vinkel-henfgringsakse

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

Pol-koordinater (plan) Vinkel-henferingsakse

10

Yi

—
~ \PR > N
/' PA2 N
PA; A\
PR PA, o
CC
J/a\
30

XY +X

Y/Z +Y

Z/X +7
106
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Absolutte og inkrementale emne-positioner

Absolutte emne-positioner

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

Eksempel 1: Boringer med absolutte koordinater:

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

Inkrementale emne-positioner

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

Et inkremental-mal kendetegner De med et 1" for aksebetegnelsen.
Eksempel 2: Boringer med inkrementale koordinater

Absolutte koordinater til boring 4

X =10 mm

Y=10mm

Boring 5, henfort til 4 Boring 6, henfert til 5
X'=20mm X'=20mm
Y=10mm Y=10mm

Absolutte og inkrementale polarkoordinater

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

Inkrementale koordinater henfarer sig altid til den sidst
programmerede position af veerktgjet.
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4.1 Grundlaget

Veelg henfaringspunkt

En emne-tegning angiver et bestemt formelement pa emnet som
absolut henfgringspunkt (nulpunkt), normalt et hjgrne af emnet. Ved
henfaringspunkt-fastlaeeggelsen opretter De forst emnet pa maskin-
aksen og bringer veerktgjet for hver akse i en kendt position i forhold 7
tilemnet. For denne position fastleegger De displayet pa TNC'en enten
pé nul eller en forud given positionsveerdi. Herved indordner De emnet MAX
til henfaringssystemet, som geelder for TNC-displayet hhv. Deres Y

bearbejdnings-program.

Angiver emne-tegningen relative henferingspunkte, sa bruger De
ganske enkelt cyklerne for koordinat-omregning (se ,Cykler for X
koordinat-omregning” pa side 486).

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

Seerlig komfortabelt fastlaegger De henfaringspunkter med et 3D-
tastsystem fra HEIDENHAIN. Se bruger-handbogen Tastsystem-
cykler ,, Henfaringspunkt-fastlaeeggelse med 3D-tastsystemer”.

Eksempel

Emne-skitsen til hgjre viser boringene (1 til 4). hvis malsaetning YA
henfarer sig til et absolut henf.punkt med koordinaterne X=0 Y=0.

Boringerne (5 til 7) henfarer sig til et relativt henf.punkt med de D150
absolutte koordinater X=450 Y=750. Med cyklus NULPUNKT- :TO /A N
FORSKYDNING kan De forskyde nulpunktet midlertidigt til positionen 7507 P \J k)
X=450, Y=750, for at programmere boringerne (5 til 7) uden yderligere {)—L150
beregninger. §

o

8 Jan

320 U D

325 450 900
950
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4.2 Fil-styring: Grundlaget

Filer
Filer i TNC’en Type
Programmer
i HEIDENHAIN-format H
i DIN/ISO-format A
smarT.NC-filer
Struktureret unit-program .HU
Konturbeskrivelser HC
Punkt-tabeller for bearbejdningspositioner .HP
Tabeller for
Veerktojer T
Veerktojs-veksler .TCH
Paletter P
Nulpunkter .D
Punkter .PNT
Preset .PR
Snitdata .CDT
Skeermaterialer, materialer .TAB
Afheengige data (f.eks. inddelingspunkter) .DEP
Tekst som
ASClI-filer A
Hjeelp-filer .CHM
Tegningsdata som
ASClI-filer .DXF

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

gemmer TNC’en som filer.

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

kopiere, &ndre navn og slette.

De kan med TNC’en styre naesten vilkarligt mange filer, i det mindste
dog 25 GByte (2-processor-udgaven: 13 GByte).
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: Grundlaget

4.2 Fil-styring

Navne pa filer

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

Froczo [

Fil-navn Fil-type

Laengden af filnavne ma ikke overskride 25 tegn, ellers viser TNC'en
ikke mere program-navnet komplet Tegnene 3 * \ / " ? <> | erikke
tilladt i filnavne.

% Andre specialtegn og specielt mellemrum ma De ikke
anvende i filnavne.

Den maksimalt tilladte leengde af filnavne ma veere sa
lange, at den maksimalt tilladte leengde af stien ikke
overskrider 256 tegn (se , Stier” pa side 111).

Datasikring

HEIDENHAIN anbefaler, at man med jeevne mellemrum tager
sikkerhedskopi af programmer.

Med den gratis dataoverfarings-software TNCremo NT stiller
HEIDENHAIN en simpel mulighed til radighed, for fremstilling af
backups af data gemt i TNC’en.

Herudover behgver De en diskette, pa hvilken alle maskinspecifikke
data (PLC-program, maskin-parametre osv.) er sikret. Henvend Dem
eventuelt til maskinfabrikanten.

% Hvis De vil sikre alle filer der befinder sig pa harddisken
(> 2 GByte), kan det tage flere timer. Foretag sikkerheds-
kopieringen om natten.

De skal fra tid til anden slette de filer De ikke mere
behoever, sa at TNC'en altid har ledig plads nok pa
harddisken til systemfiler (f.eks. veerktajs-tabeller)

Med harddiske er, afthaengig af driftsbetingelser (f.eks.

RH_% vibrationer), skal man efter en brug pa 3 til 5 &r regne med
en forhgjet fejlrate. HEIDENHAIN anbefaler derfor at lade
harddisken teste efter 3 til 5 ar.
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4.3 Arbejde med fil-styring

Biblioteker

Da De pa harddisken kan lagre seerdeles mange programmer hhv. filer,

indleegger De de enkelte filer i et bibliotek (ordner), for at bevare
overblikket. | disse biblioteker kan De oprette yderligere biblioteker,

sakaldte underbiblioteker. Med tasten -/+ eller ENT kan De ind- hhv.

udbleende underbiblioteker.

I% TNC'en styrer maximalt 6 biblioteks-planer!

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

Navne pa biblioteker

Navnet pa et bibliotek méa veere sa langt, at den maksimalt tilladte
leengde af stien ikke overskrider 256 tegn (se ,, Stier” pa side 111).

Stier

En sti angiver drev og samtlige biblioteker hhv. under-biblioteker, i

hvilke en fil er lagret. De enkelte angivelser bliver adskilt med en ,\".

@ Den maksimalt tilladte lazengde af stien, altséa alle tegn fra
drev, bibliotek og filnavn inklusiv udvidelse, ma ikke
overskride 256 tegn!

Eksempel

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

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Grafikken til hgjre viser et eksempel pa et bibliotekstrae med
forskellige stier.
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4.3 Arbejde med fil-styring

Oversigt: Funktioner for fil-styring

Funktion

Softkey side

Kopiering af enkelte filer (og copy Side 118
konvertering) ol
Veelg mal-bibliotek ig Side 118
t@
Visning af bestemte fil-typer = Side 114
Visning af de sidste 10 valgte filer stoste Side 120
Slet fil eller bibliotek % Side 121
Markér fil Side 122
Omdgbe en fil m Side 123
Beskyt fil mod sletning og eendring aﬁv*ﬁs Side 123
i
Ophaeve fil-beskyttelse Uﬁwﬁvs Side 123
Styring af netdrev Side 127
Kopiering af bibliotek Side 120
|
Visning af biblioteker pa et drev i%%,m
Sletning af bibliotek med alle e Side 123

underbiblioteker

ALT

Mﬁﬁ

112
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Kald af fil-styring

— Tryk tasten PGM MGT: TNC’en viser vinduet for fil-
styring (Billedet viser grundindstillingen. Hvis TNC'en
viser en anden billedskeerm-opdeling, trykker De
softkey VINDUE)

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

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

=0
]

DIAGNOSE

iy PROGRAM-INDLESNING
FIL-NAVN =i -]
SICIN TNG : \DUMPPGM\ .
=N
=1IN
LN
2n:N NEU -BAK 331 05-10-2004 12:25:31
EZP:N FRAES_2 .coT 11082 27-04-2005 @7:53:40
ER:N
(=4 FN NEU .CDT 4768 27-04-2005 07:53:42
SITNG:N
13ze NEU .0 1278 18-04-2005 13:13:52
(ST NULLTAB .0 856 M 18-04-2005 13:11:30
AUt
18HB cap Ldxt  1708K 08:01:48
[1DEMO
[ bumppen deuot Ldxt 182K 20-10-2005 15:12:26
(= uzpl Ldxf 22811 18-01-2001 10:37:38
iRk
=1 1 H 688 + 27-04-2005 07:53:28
HEB
IMHL 1639 H 783ZK + 12-07-2005 10:00:45
INEWDEMO
1 PENDELN
[ISCHULE 74 FILCEN) 9230776 FRIE KBYTE
L~ snarTne
L tncauide
L= 2vklen
SIDE SIDE VAL copy VALE: VINDUE SIDSTE
“ NN FILER
t e | e i)

]

SLUT

Display Betydning

FIL-NAVN Navn med maximal 16 tegn og fil-type

BYTE Filstarrelse i Byte

STATUS Filens egenskaber:

E Programmet er valgt i driftsart program-
indlagring/editering

S Programmet er valgt i driftsart program-test

Programmet er valgt i en programafviklings-

M driftsart
Filen er beskyttet mod sletning og andring
p (Protected)
DATO Dato, pa hvilken filen sidst blev andret
TID Klokkeslaest, pa hvilket filen sidst blev
endret
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4.3 Arbejde med fil-styring

Valg af drev, biblioteker og filer

Kald af fil-styring
MGT

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

Flytte det lyse felt fra hgjre til venstre vindue og
omvendt

Flytte det lyse felt i et vindue op og ned

Flytte det lyse felt i et vindue sidevis op og ned

1. skridt: Veelg drev

Markér drev i venstre vindue:

vaLg Veelg drev Tryk softkey VALG, eller

ﬂ tryk tasten ENT

2. skridt: Veelg bibliotek

Markér bibliotek i venstre vindue: Det hgjre vindue viser automatisk
aller filerne fra biblioteket, som er markeret (lys baggrund)
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3. skridt: Valg af fil o

c

-

vae Tryk softkey VALG TYPE >

2

(7))

—

g Tryk softkey for den enskede fil-type, eller Y=

L4 gl

(]

ots ALt vis alle filer: tryk softkey VIS ALLE, eller E

o

3,

* Brug wildcards, f.eks. visning af alle filer af filtype .H, («h]
4* . H ENT

som begynder med 4 -E

Markeér fil i hajre vindue: ™

<

vae Tryk softkey VLG, eller

tryk tasten ENT

Den valgte fil bliver aktiveret i den driftsart, fra hvilken De har kaldt fil-
styringen
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4.3 Arbejde med fil-styring

Veaelge smarT.NC-programmer

Programmer fremstillet i driftsarten smarT.NC kan De i driftsarten
program indlagring/editering valgfrit &bne med smarT.NC-editoren
eller med Klartext-editoren. Standardmaessigt &bner TNC’en .HU- og
.HC-programmer altid med smarT.NC-editoren. Hvis De vil dbne
programmer med Klartext-editoren, gar De frem som falger:

Kald af fil-styring
MGT

De bruger pil-tasterne eller softkeys, for at bevaege det lyse felt til en
.HU eller en .HC-fil:

Flytte det lyse felt fra hgjre til venstre vindue og
omvendt

Flytte det lyse felt i et vindue op og ned

Flytte det lyse felt i et vindue sidevis op og ned

a Omskifte softkey-liste

ane o Veelg undermenu for valg af editoren

e Abne .HU- eller .HC-program med Klartext-editoren
H

smartT NG Abne .HU-program med smarT.NC-editoren

.HIJ

snerir e Abne .HC-program med smarT.NC-editoren

.HC
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Fremstilling af et nyt bibliotek (kun mulig pa
drevet TNC:\

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

Indlees det nye biblioteksnavn, tryk tasten ENT
NY ENT

BIBLIOTEK \FREMSTILLE NYT?
- Bekraeft med softkey JA, eller

afbryde med softkey NEJ
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Kopiering af enkelte filer

Flyt det lyse felt til den fil, som skal kopieres

oo Tryk softkey KOPIERE: Veelg kopieringsfunktion.
oo} TNC’en indbleender en softkeyliste med flere
funktioner

De trykker softkey ,veelg mal-bibliotek”, for i et
overblendingsvindue at bestemme mal-biblioteket.
Efter valget af mal-biblioteket star den valgte sti i
dialoglinien. Med tasten ,Backspace” positionerer
De cursoren direkte til enden af stinavnet, for at
kunne indleese navnet pa mal-filen

B
2

Indlees navnet pa mal-filen og overfer med tasten ENT
eller softkey UDF@R: TNC en kopierer filen til det
aktuelle bibliotek, hhv. til det valgte mal-bibliotek. Den
oprindelige fil bliver bibeholdt, eller

PARALLEL Tryk softkey UDF@R PARALLEL, for at kopiere filen i

Ll baggrunden. Benyt denne funktion ved kopiering af
starre filer, da De efter starten af kopieringen kan
arbejde videre. Medens TNC’en kopierer i
baggrunden, kan De med softkey INFO UDFQOR
PARALLEL (under YDERLIGERE. FUNKT., 2. softkey-
liste) betragte status af kopieringsforlgbet

UDF@R

4.3 Arbejde med fil-styring

@ TNC’en viser et overbleendevindue med
fremskridtsdisplayet, nar kopieringsforlgbet blev startet
med softkey UDFOR
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Kopiering af tabeller

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

Mal-tabellen skal allerede eksistere

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

@ Softkey ERSTAT FELTER vises ikke, hvis De externt fra med
en dataoverfaringssoftware f.eks. TNCremoNT vil
overskrive tabellen i TNC’en. De kopierer den externt
fremstillede fil i et andet bibliotek og udferer i tilslutning
hertil kopieringsforlebet med TNC’ens filstyring.

Filtypen fra den eksternt fremstillede tabel skal veere .A
(ASCII). | disse tilfaelde kan tabellen sa indeholde vilkarlige
linienumre. Nar De fremstiller fil-typen .T, sa skal tabellen
fortlgbende indeholde linienumre begyndende med 0.

4.3 Arbejde med fil-styring

Eksempel

De har med et forindstillingsudstyr opmalt vaerktejs-leengde og
veerktejs-radius for 10 nye veerktgjer. | tilslutning hertil forsyner
forindstillingsudstyret veerktejs-tabellen TOOL.A med 10 linier (siger
10 veerktojer) og spalten

Veerktgjs-nummer (spalte T)
Veerktajs-leengde (spalte L)
Veerktojs-radius (spalte R)

Kopiere denne tabel fra det eksterne dataudstyr til et vilkarligt
bibliotek

De kopierer den eksternt fremstillede tabel med filstyringen i
TNC'en over den bestaende tabel TOOL T: TNC'en sparger, om den
bestdende veerktgjs-tabel TOOL T skal overskrives:

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

Eller De trykker softkey ERSTAT FELTER, sa overskriver TNC'en i
filen TOOL.T kun spalte nummer, laengde og radius for de ferste 10
linier. Dataer for de resterende linier og spalter bliver ikke eendret af
TNCen

Eller De trykker softkey ERSTAT BLANKE LINIER, s& overskriver
TNC’en i filen TOOL.T kun de linier, i hvilke ingen data er indfert.
Dataer for de resterende linier og spalter bliver ikke aendret af
TNCen
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4.3 Arbejde med fil-styring

Kopiere bibliotek
Flyt det lyse felt i venstre vindue til biblioteket som De vil kopiere. Tryk

s& softkey KOP. BIBL. istedet for softkeyen KOPIERE.
Underbiblioteket bliver medkopieret fra TNC’en.

Udveelgelse af en af de sidst valgte filer

Kald af fil-styring

MGT

stoste Visning af de sidste 15 valgte filer: Tryk softkey
SIDSTE FILER

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

Flytte det lyse felt i et vindue op og ned

- Veelg drev Tryk softkey VALG, eller

ﬂ tryk tasten ENT

e PROGRAM-INDLESNING
DRIFT
e TNC : \DUMPPGH\ * . %
=1EN " g
SH:N —
LN —
Sn:N NEU .BAK 331 05-10-2004 12:26:31
2PN FRAES_Z .cDT 11082 27-04-2005 07:53:40 | S |
ER:N
E2EN S s3:42 (5
SALTEN Ol
e he 13:52 — —
w2 T
] 11:30 = W
AUT 4: EJ v
- 5: g
CaBHB 5: 01:48
£1DEMO 73
2 DUMPPGH 24 12:26 || DIAGNOSE
— k8 sz | S
EFK c: P
oML D: MNDCH . H 5
EHEB E: TNC:\DUMPPGM\UZPL .DXF s3:28
CaMHL 1639 A 783zK + 12-07-2005 10:00:45
£INEWDEMO
£-PENDELN
~SCHULE 74 FIL(EN> 9230776 FRIE KBYTE
£smarThe
£ tncauide
“azvklen
vALG
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Slette en fil
Flyt det lyse felt hen péa den fil, som De skal slette
sier Velg slettefunktion: Tryk softkey SLETTE. TNC’en
sparger, om filen virkelig skal slettes
Bekraefte sletning: Tryk softkey JA eller
Afbryde sletning: Tryk softkey NEJ

Slette et bibliotek

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

sier Veelg slettefunktion: Tryk softkey SLETTE. TNC’en
spoerger, om filen virkelig skal slettes
Bekreefte sletning: Tryk softkey JA eller
Afbryde sletning: Tryk softkey NEJ

4.3 Arbejde med fil-styring
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Markering af filer

Markerings-funktion Softkey

Markering af enkelte filer s

FIL

Markér alle filer i bibliotek Tas
ALLE
FILER

Ophaev markering for en enkelt fil wes

FIL

Ophaev markering for alle filer nTes
ALLE
FILER

Kopiering af alle markerede filer

s
B3

4.3 Arbejde med fil-styring

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

Flyt det lyse felt til farste fil

Vise markerings-funktioner: Tryk softkey
MARKERING

Markér fil: Tryk softkey MARKERE FIL

Flyt det lyse felt til yderligere filer

Markere yderligere fil: Tryk softkey MARKERE FIL
i oSsV.
Kop. TAG Kopiere markerede filer: Tryk softkey KOP. MARK.,
L eller

Slette markerede filer: Tryk softkey SLUT, for at
X forlade markerings-funktionen og i tilslutning hertil
trykke softkey SLETTE, for at slette de markerede
filer
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Omdgbe en fil

Flyt det lyse felt hen péa den fil De skal at skifte navn pa
orese Veelg funktion for navneskift

A N

Indlees nyt fil-navn; fil-typ kan ikke andres

Udfere en omdgbning: tryk tasten ENT

Gvrige funktioner

Beskytte fil/ophaeve filbeskyttelse
flyt det lyse felt til den fil, som De skal beskytte

- Veelg gvrige funktioner: Softkey @VRIGE FUNKT.
trykkes
aEscvTTE Aktivere fil-beskyttelse: Tryk softkey BESKYTTELSE,
filen far status P

Ophaevning af beskyttelse pad den samme made med
softkey UBESKYT.

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

— Veelg evrige funktioner: Softkey @VRIGE FUNKT.
trykkes
%SLE, Slette et bibliotek komplet: Tryk softkey SLET ALLE

Bekraefte sletning: Tryk softkey JA. Afbryde sletning:
Tryk softkey NEJ
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Dataoverforsel til/fra et eksternt dataudstyr

For De kan overfere data til et eksternt dataudstyr, skal De
indrette datainterfacet (se , Indretning af data-interface”
pa side 677).

iy

Hvis De overferer data over det serielle interface, sa kan i
afhaengighed af den anvendte dataoverferings-software
optreede problemer, som De med gentagne udferelser af
overfgrslen kan fierne.

Kald af fil-styring
MGT

Veelg billedskeerm-opdeling for dataoverferslen: Tryk
softkey VINDUE. TNC’en viser i den venstre
billedskeermhalvdel alle filer i det aktuelle bibliotek og
i den hgjre billedskeermhalvdel alle filer, som er gemt
i rod-biblioteket TNC:\

4.3 Arbejde med fil-styring

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

Flytte det lyse felt i et vindue op og ned

Flytte det lyse felt fra hgjre til venstre vindue og
omvendt

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

MANUEL PROGRAM-INDLESNING
FIL-NAVN =FdG]

DRIFT

TINC : \DUMPPBM\* . %

TNC:N*. %

=

NEU .BAK 331
FRAES_2 .CDT 11062
NEU .CDT 4788
NEU .D 1276
NULLTAB o 856 M
cap Ldxf 178K
deue1 Ldxf 182K
uzpl .dxf 22611
1 WH 688
1638 WHo 7832K

%TCHPRMT °

CUREPORT

A

%TCHPRNT .A 132
A gesz
A

LOGBOOK 322K
SCRDUMP .BMP 234K
FRAES_2 .CDT 11062

FRAES_GB .CDT 11062

MESSPKT .0 1276 S
TEST .0 1276
TOOLLIST .ERR 25
$MDI H 2378

74 FIL(EN) 9230776 FRIE KBYTE

31 FIL(EN) 9230776 FRIE KBYTE

1leo ([=

_.
Ll [
el

AT

SIDE ‘ SIDE VALG

coPy. VALG VINDUE

koo | 2

STI

0
4
c
=
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Hvis De vil kopiere fra et eksternt dataudstyr til TNC’en, forskyder De
det lyse felt i hajre vindue til filen der skal overfares.

Veelge andet drev eller bibliotek: Tryk softkey STI,
TNC’en viser et overblendingsvindue.. De vealger i
overbleendingsvinduet med piltasterne og tasten ENT
det gnskede bibliotek

cory Overfere en enkelt fil: Tryk softkey KOPIERE, eller
e

overfare flere filer: Tryk softkey MARKERE (pa den
anden softkey-liste, se , Markering af filer”, side 122)

TAG

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

hvis De vil overfere lange eller flere proframmer: Bekraeft med softkey
PARALLEL UDFQRSEL. TNC’en kopierer sa filen i baggrunden

vInouE Afslutte dataoverfarsel: Forskyd det lyse feltivenstre
vindue og tryk derefter softkey VINDUE. TNC’en viser

igen standardvinduet for fil-styring

@ For ved den dobblte fil-vindues-fremstilling at veelge et
andet bibliotek, trykker De softkey STI. De veelger i
overbleendingsvinduet med piltasten og tasten ENT det
gnskede bibliotek!
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4.3 Arbejde med fil-styring

Kopiering af filer til et andet bibliotek

Veelg billedskeerm-opdeling med lige store vinduer
Vise biblioteker i begge vinduer: Tryk softkey ST

Hajre vindue

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

Venstre vindue

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

Vis funktionen for markering af filerne

TAG

- Flyt det lyse felt hen pa filen, som De skal kopiere og
markér. Ifald det enskes, markerer De yderligere filer
pa samme made
Ko, TAG De markerede filer kopieres i mél biblioteket
0=

Yderligere markerings-funktioner: se ,,Markering af filer”, side 122.

Hvis De har markeret filer i sdvel venstre som i hgjre vindue, sa
kopierer TNC’en fra biblioteket i hvilket det lyse felt star.

Overskrive filer
Nér De kopierer filer ind i et bibliotek, i hvilker der befinder sig filer med
samme navn, sa sparger TNC’en, om filerne i bestemmelses-
biblioteket méa overskrives:

Overskrive alle filer: Tryk softkey JA eller

Ingen filer overskrive: Tryk softkey NEJ eller

Bekreeft overskrivning af hver enkelt fil: Tryk softkey BEKRAFT.

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

@ For at tilslutte Ethernet-kort til Deres netvaerk, se ERL—mAN dit060.H
.Ethernet-interface”, side 681. p——
: N : . - "B
For at tilslutte iTNC’en med Windows 2000 til Deres =HN =

netveerk, se ,Netveerk-indstillinger”, side 741.

Fejlmeldinger under netveerks-driften protokollerer 2 Neu o 1z 16-04-z005 13:13:52 |
TNC’en (se , Ethernet-interface” pa side 681). o e e m o te-ed-zece 13:11:30
IBHB cap Ldxf  170BK 08:01:45 2
;35:2,,5" deuol Laxf 182K 20-10-2005 15:12:26 || DIAGNOSE
N&r TNC'en er tilsluttet til et netveerk, star indtil 7 yderligere drev i L =B <210 EELTR 1e-e1-zaet se:a7:a0 ||
. . . . o - . h . CIHL 1 H 686 + 27-04-2005 @7:53:28
venstre biblioteks-vindue til radighed (se billedet). Alle tidligere Shen W sz« 12-07-2005 10:00sas
beskrevne funktioner (vaelge drev, kopiere filer osv.) geelder ogsé for SIETED
netdrevet, safremt De har givet de tilharende rettigheder. S 74 FILGEN) 9230778 FRIE KAVTE
[ tncguide
[zyklen
-
Forbinde og losne netveerksdrev a0 = T e e
‘ Ui = FUNKTIO. S L U T

Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT , evt. veelg med
MGT

MANUEL PROGRAM-INDLESNING

NEU

FRAES_2

.BAK 331

.CDT 11062

.CDT 4788

05-10-2004 12:26:31
27-04-2005 07:53:40

27-04-2005 07:53:42

-

softkey VINDUE billedskaerms-opdelingen séledes,

som vist i billedet averst til hgjre

Styring af netveerksdrev: Tryk softkey NETVARK
(anden softkey-liste). TNC’en viser i hgjre vindue

mulige netvaerksdrev, til hvilke De har adgang. Med

de efterfelgende beskrevne softkeys fastleegger De

for hvert drev forbindelserne.

Funktion

Softkey

Fremstilling af netveerks-forbindelse, TNC’en
skriver i spalten Mnt et M, nar forbindelsen er
aktiv. De kan forbinde indtil 7 yderligere drev med
TNC’en

OPRET
FORBIND.

Afbrydelse af netveerks-forbindelser

AFBRYD
FORBIND.

Automatisk fremstilling af netvaerks-forbindelser
ved indkobling af TNC'en TNC’en skriver i spalten
Auto et A, nar forbindelsen er blevet fremstillet
automatisk

AUTOM.

FORBIND.

Ikke automatisk fremstilling af netveerks-
forbindelser ved indkobling af TNC’en

INGEN
AUTOM.
FORBIND.

Opbygningen af en netveerks-forbindelse kan godt tage nogen tid.
TNC’en viser sa overst til hgjre pa billedskaermen [READ DIR]. Den
maximale overfarsels-hastighed ligger fra 2 til 5 MBit/s alt efter hvilken

fil-type De overfagrer og hvor belastet nettet er.
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4.3 Arbejde med fil-styring

USB-udstyr pa TNC’en (FCL 2-funktion)

Seardeles enkelt kan De sikre data over USB-udstyret hhv. indspille i
TNC'en. TNC'en understatter falgende USB-blokudstyr
Diskette-drev med filsystem FAT/VFAT
Memory-sticks med filsystem FAT/VFAT
Harddiske med filsystem FAT/VFAT
CD-ROM-drev med filsystem Joliet (ISO9660)
Sadanne USB-udstyr genkender TNC'en automatisk ved iseetning.
USB-udstyr med andre filsystemer (f.eks. NTFS) understatter TNC'en

ikke. TNC’en afgiver ved iseetning sa en fejlmelding USB: TNC en
understotter ikke udstyret.

@ TNC’en afgiver fejlmeldingen USB: TNC en understotter
ikke udstyret selv om, nar De tilslutter et USB-lgft. |
dette tilfeelde kvitteres meldingen ganske enkelt med
tasten CE.

Principielt skulle alle USB-udstyr med oven naevnte
filsystemer kunne tilsluttes TNC'en. Skulle der trods alt
optreede problemer, seet Dem da venligst i forbindelse
med HEIDENHAIN.

| fil-styringen ser De USB-udstyr som et selvstendigt drev i
bibliotekstraeet, sa at De kan udnytte de i de foregdende afsnit
beskrevne funktioner fot filstyring.

For at fjerne et USB-udstyr, skal de grundleeggende ga frem som
folger:

Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT
Med piltasten veelges det venstre vindue

Med piltaste vaelges USB-udstyret der skal fiernes
Skift af softkey-lister

Veelg avrige funktioner:

NETVARK

Veelg funktion for fjernelse af USB-udstyr: TNC'en
fierner USB-udstyret fra bibliotekstraeet

Afslut fil-styring

o -1 e

Omvendt kan De et tidligere fjernet USB-udstyr igen tilslutte, idet De
trykker fglgende softkey:

Veaelg funktion for gentilslutning af USB-udstyr

.
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4.4 Aben programmet og indlzes

Opbygning af et NC-program i HEIDENHAIN-
klartext-format

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

TNC+ en nummererer blokkene i et bearbejdnings-program i opad-
gaende raekkefolge.

Den farste blok i et program er kendetegnet med BEGIN PGM, program-
navn og den gyldige méleenhed.

De efterfalgende blokke indeholder informationer om:

Raemnet

Veerktojs-kald

Kar til en sikkerheds-position

Tilspeending og omdrejningstal

Banebeveaegelser, cykler og yderligere funktioner.

Den sidste blok i et programm er kendetegnet med END PGM, program-
navnet og den gyldige maleenhed.

HEIDENHAIN anbefaler, at De efter veerktejs-kaldet

@5 grundleeggende kerer til en sikkerheds-position, for at
TNCen derfra kollisionsfrit kan positionere til en
bearbejdning!

Definering af raemne: BLK FoRM

Direkte efter dbningen af et nyt program definerer De et kasseformet,
ubearbejdet emne. For efterfalgende at definere réemnet, trykker De
tasten SPEC FCT og herefter softkey BLK FORM. Denne definition
behaver TNC'en for den grafiske simulation. Siderne af kassen ma
maximalt vaere 100 000 mm lang og ligge parallelt med akserne X,Y og
Z. Dette rdemne er fastlagt med to af dets hjernepunkter:

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

MAX-punkt: starste X-,Y- og Z-koordinater for kassen; indlaes
absolut- eller inkremental-veerdier

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Aben programmet og indlaes

Abning af et nyt bearbejdnings-program

Et bearbejdnings-program indleeser De altid i driftsarten program-
indlagring/editering. Eksempel pa en program-abning:

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

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

FIL-NAVN = ALT.H

Indlees det nye program-navn, bekraeft med tasten
ENT

E Veelg méleenhed: Tryk softkey MM eller TOMME.
TNC’en skifter til program-vindue og dbner dialogen
for definition af BLK-FORM (raemne)

SPINDELAKSE PARALLEL X/Y/Z ?

@ Indlees spindelakse, f.eks. Z

DEF BLK-FORM: MIN-PUNKT?

Indlees efter hinanden X-, Y- og Z-koordinaterne for
MIN-punktet og bekraeft alle med tasten ENT

DEF BLK-FORM: MAX-PUNKT?

Indlees efter hinanden X-, Y- og Z-koordinaterne for
MAX-punktet og bekrzft alle med tasten ENT
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3

BEGIN PGM BLK MM

BLK FORM B.1 2 X+0 Y+0 Z2-40
BLK FORM B8.2 X+100 Y+100
Y]

END PGM BLK MM
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Eksempel: Visning af BLK-form i NC-program

0 BEGIN PGM NY MM Program-start, navn, maleenhed

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Spindelakse, MIN-punkt-koordinater
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 MAX-punkt-koordinater

3 END PGM NY MM Program-slut, navn, maleenhed

TNC’en generer blok-numrene automatisk, sadvel BEGIN- og END-blok.

@ Hvis De ingen réemne-definition vil programmere,
afbryder De dialogen ved spindelakse parallel X/Y/Z
med tasten DEL!

TNC’en kan sa kun fremstille grafikken, hvis den korteste
side er mindst 50 um og den leengste side er maximalt
99 999,999 mm stor.

o

4.4 Aben programmet og indlaes
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4.4 Aben programmet og indlaes

Programmering af vaerktojs-beveegelser i
klartext-dialog

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

Eksempel pa en dialog

Abning af dialog
KOORDINATER?
Indlees bestemmelseskoordinater for X-akse
10

20 Indlees mélkoordinater for Y-akse, med tasten ENT til
naeste spergsmal

RADIUSKORR.: RL/RR/INGEN KORR.:?

Indlees ,ingen radiuskorrektur”, med tasten ENT til
naeste spergsmal

TILSPANDING F=? / F MAX = ENT

Tilspaending for denne banebeveegelse 100 mm/min,

100 ENT ; A
med tasten ENT til naeste spargsmal

HJALPE-FUNKTION M ?

- Hjeelpefunktion M3 ,spindel ind”, med tasten ENT

3 = afslutter TNC’en denne dialog

Programvinduet viser linien:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3
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HJELPEFUNKTION M 7
1 BLK FORM 8.1 2 X+@ Y+@ Z-48 -
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Mulige tilspeendingsindlaesninger

Funktioner for fastleeggelse af tilspaending

Karsel i ilgang

Kersel med automatisk beregnet tilspaending fra
TOOL CALL-blok

F AUTO

Kersel med programmeret tilspaending (enhed
mm/min hhv. 1/10 tomme/min)

Med FT definerer De istedet for en hastighed en
tid i sekunder (indleeseomrade 0.001 til 999.999
sekunder), i hvilken den programmerede
streekning skal keres. FT virker kun blokvis

Med FMAXT definierer De istedet for en hastighed
i sekunder (indleeseomrade 0.001 til 999.999
sekunder) i hvilken den programmerede
streekning skal keres. FMAXT virker kun med
tastaturer, pa hvilke et ilgang-potentiometer
findes. FMAXT virker kun blokvis

FMAXT

»n
=)
3 . )
>
@
<

Definere en omdrejningstilspaending (enhed mm/
omdr. hhv. tomme/omdr.) Pas pa: | tomme-
programmer FU kan ikke kombineres med M136

Definere en tandtilspeending (enhed mm/tand.
hhv. tommme/tand) Antal teender skal veere
defineret i veerktejs-tabellen i spalten CUT.

Fz

18

Funktioner for dialogfering

Taste

Undlade besvarelse

|ew|
ENT

Afslutte dialog for tidlig

Afbryde og slette en dialog

DEL

oz g o
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4.4 Aben programmet og indlaes

Overfore Akt.-positioner

TNC’en muligger at overtage den aktuelle position af veerktgjet |
programmet, f.eks.nar De

Programmérer korselsblokke
Programmérer cykler
Definerer veerktajer med TOOL DEF

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

Indleesefeltet positioneres péa stedet i en blok, pa hvilken De vil
overtage en position

Veelg overfare funktionen Akt.-position: TNC'en viser i
softkey-listen akserne, hvis positioner De kan
overftage

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

% TNC’en overtager i bearbejdningsplanet altid
koordinaterne til veerktejs-midtpunktet, ogsa nar veerktejs-
radiuskorrekturen er aktiv.

TNC’en overtager i vaerktgjs-aksen altid koordinaterne til
veerktejs-spidsen, tilgodeser altsa altid den aktive
veerktejs-leengdekorrektur.
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Editering af program

afviklet i en maskin-driftsart af TNC'en. TNC'en tillader
ganske vist curseren i blokken, med forhindrer dog at
gemme andringer med en fejimelding

@5 De kan sa kun editere et program, nar det ikke lige bliver

Medens De fremstiller eller endrer et bearbejdnings-rogram, kan De
med pil-tasten eller med softkeys veaelge hver linie i programmet og
enkelte ord i en blok:

Funktion Softkey/Taster

Sidevis bladning opad

Sidevis bladning nedad

o
m
a
<
Z
=}

Spring til program-start

]

Spring til program-ende

o
o
c
S

e

Acndre positionen af de aktuelle blokke i

billedskeermen Herved kan De lade flere E—u
programblokke vise, som er programmeret

for den aktuelle blok

Aendre positionen af de aktuelle blokke i =
billedskeermen Herved kan De lade flere

programblokke vise, som er programmeret
efter den aktuelle blok

Spring fra blok til blok

Veelg enkelte ord i en blok

Veelg en bestemt blok: Tryk tasten GOTO,
indlees det @nskede bloknummer, bekraeft
med tasten ENT. Eller: Indlees
bloknummerskridt og overspringe antallet af
indleeste linier ved tryk pa softkey N LINIE
opad eller nedad

O

[2)

o
208
0a
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4.4 Aben programmet og indlaes

Funktion Softkey/Taste

Seet veerdien af et valgt ord pa nul

Slet forkerte veerdier

Slet fejlmelding (ikke blinkende)

| 8 8 8
M ERITM BER M

Slet det valgte ord

mz
30

Slet den valgte blok

o
m
[l

O
Slet cykler og programdele DEL

O
Indfgje blok, som De sidst har editeret hhv. ores
slettet. Ne Biod

Indfgjelse af blokke pa et vilkarligt sted

Veelg den blok, efter hvilken De vil indfgje en ny blok og aben
dialogen.

Andring og indfgjelse af ord

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

Afslutte aendring: Tryk tasten END

Hvis de vil indfgje et ord, tryk pa pil-tasten (til hgjre eller venstre), indtil
den enskede dialog vises og indlees den gnskede veerdi.
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Sage ens ord i forskellige blokke
For denne funktion seettes softkey AUTOM. TEGNE pa UDE.

Velge et ord i en blok: Tryk piltasten s& mange gange,
indtil det enskede ord er markeret

Velg blok med piltasten

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

@ Hvis De har startet sggningen i meget lange programmer,
indbleender TNC'en et vindue der viser hvor langt man er
naet. Herudover kan De pr. softkey afbryde s@gningen.

TNC’en overtager i veerktgjs-aksen altid koordinaterne til
veerktgjs-spidsen, tilgodeser altsa altid den aktive
veerktejs-leengdekorrektur.

Find vilkarlig tekst

Veelge sagefunktion: Tryk softkey S@G. TNC’en viser dialogen Seg
tekst:

Indlees den sggte tekst
Sag tekst: Tryk softkey UDFQOR
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4.4 Aben programmet og indlaes

Markere, kopiere, slette og indfgje programdele

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

for at kopiere programdele gér De frem som falger:

veelg softkeyliste med markeringsfunktioner
veelg foste (sidste) blok for programdelen der skal kopieres

Markere forste (sidste) blok: Tryk softkey MARKERE BLOK. TNC’en
leegger et lyst felt bag ferste sted i bloknummeret og indbleender
softkeyen AFBRYD MARKERING

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

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

veelg med piltasten den blok, efter hvilken De vil indfgje den
kopierede (slettede) programdel

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

Indfgje en gemt programdel: Tryk softkey INDFGJE BLOK
Afslutte markeringsfunktion: Tryk softkey AFBRYDE MARKERING

Funktion Softkey

Indkobling af markeringsfunktion vaLs

BLOK

Udkobling af markeringsfunktion f—

MARKERING

Slette markerede blok sier

BLOK

Indfgje blok der befinder sig i hukommelsen -

BLOK

Kopiere markerede blok KoPIERE

BLOK
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Sogefunktionen i TNC’'en

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

Sage efter vilkarlige tekster
Veelg evt. en blok, i hvilken ordet der se@ges er gemt

Veelge sagefunktion: TNC’en inbleender sggevinduet
og viser i softkey-listen de til rddighed stdende
sggefunktioner (se tabellen sggefunktioner)

40 Indlees teksten der sages efter, pas pa skrivning med
+ store/sma bogstaver

FIND

Indlede s@geforleb: TNC’en viser i softkey-listen de
sageoptioner der star til radighed (se tabellen
sggeoptioner)

VIDERE

HELE Evt. eendre sggeoption
RD o
Starte et segeforlgb: TNC’en springer til den nzaeste
blok, i hvilken den sagte tekst er gemt
Gentage et sageforlgb: TNC’en springer til den naeste
blok, i hvilken den segte tekst er gemt
@ Afslut segefunktion
Sggefunktioner Softkey
Vise overblaendingsvindueet, i hvilket det sidste stoste
segeelement blev vist. Med piltaster kan A

s@geelement veelges, overtages med tasten ENT

Vise overbleendingsvinduet, i hvilket mulige eerenre
sggeelementer for den aktuelle blok er gemt. BLOK
Med piltaster kan sggeelement veaelges,

overtages med tasten ENT

Vise overbleendingsvinduet, i hvilket et udvalg af e
de vigtigste NC-funktioner bliver vist. Med BLOKKE
piltaster kan s@geelement veelges, overtages

med tasten ENT

Aktivere sgge/erstatte-funktion ees

+
ERSTAT
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4.4 Aben programmet og indlaes

Sggeoptioner Softkey

Fastleeg s@geretning oprD
NEDAD

Fastleegge enden pé segning: Indstilling

KOMPLETT seger fra den aktuelle blok til den EEHVEE

aktuelle blok

Start ny s@gning

Segning/udskiftning af vilkarlige tekster

@ Funktionen sege/udskifte er ikke mulig, nar

et program er beskyttet
nar programmet netop bliver afviklet af TNC’en

Ved funktionen UDSKIFT ALLE skal De passe p3, at De
ikke af vanvare udskifter tekstdele, der egentlig skulle

forblive useendrede. Udskiftede tekster er uigenkaldelig

tabt.

Veelg evt. en blok, i hvilken ordet der sgges er gemt

Velge segefunktion: TNC en indbleender sggevinduet
og viser i softkey-listen de til rddighed stdende
segefunktioner

FIND

so5 Aktivere udskiftning: TNC’en viser i

+

ersTAT overblendingsvinduet en yderligere indlaesemulighed
for teksten, der skal indszettes

Indlees teksten der s@ges efter, pas pa skrivning med
store/sma bogstaver, bekreeft medt tasten ENT

Indlees teksten der skal indseettes, pas pa skrivning
med store-/sma bogstaver

NJ X

Indlede s@geforlab: TNC’en viser i softkey-listen de
segeoptioner der star til rddighed (se tabellen
s@geoptioner)

VIDERE

HELE Evt. eendre s@geoption
ORD
FF oN

]

Starte et segeforlgb: TNC’en springer til den naeste
sagte tekst

UDF@R

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

UDF@R

Afslut segefunktion

—
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4.5 Programmerings-grafik

Aktivering af programmerings-grafik
Medens De fremstiller et program, kan TNC’en vise den

programmerede kontur med en 2D-streggrafik.

At skifte billedskaerms-opdeling program til venstre og grafik til
hgjre: Tast SPLIT SCREEN og tryk softkey PROGRAM + GRAFIK

AuTo Softkey AUTOM. SAT TEGNE pa INDE. medens De
G o indleeser programlinier, viser TNC'en hver
programmeret banebevaegelse i grafik-vinduet til
hoijre.

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

AUTOM. TEGNE INDE tegner ingen programdel-gentagelser med.

Fremstilling af programmerings-grafik for et
bestaende program

Veaelg med pil-tasten den blok, til hvilken grafikken skal fremstilles
eller De trykker GOTO og indleeser det gnskede blok-nummer
direkte

Fremstille grafik: Tryk softkey RESET + START

@vrige funktioner:

MANUEL. PROGRAM-INDLESNING

DRIFT

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM @.1 Z X-80 Y-80 2-20
BLK FORM 8.2 X+80 V480 Z+@
TOOL CALL 5§ Z 54000

L Z+50 R® FMAX M3

L X+0 Y+@ R® FMAX

L 2z-5 Re FMAX

FPOL X+0 V40

FL PR+22.5 PA+@ RL F750

© ® N @ s @ N RS

FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+0 CCY+@
10 FCT DR- REQ

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+80

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+0

14 FC DR- RE5 CCY+0

=

(G2

=

=0
gl

[ e

DIAGNOSE

4.5 Programmerings-grafi

BEGYND SLUT SIDE

SIDE

FIND

START

ENKEL
START

RESET

+
START

Funktion Softkey
Fremstilling af komplet programmerings-grafik
Fremst. af programmerings-grafik blokvis EneL

START

Fremstille programmerings-grafik komplet eller
komplettere efter RESET + START

START

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

STOP

Tegne programmerings-grafik pany, hvis f.eks. =EE
linier blev slettet ved overskeeringer

i B RS
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4.5 Programmerings-grafi

Ind og udblaending af blok-numre

Cvis
BLENDET
BLOK NR.

Omskifte softkey-liste: Se billedet

Indblaende blok-nummer: Saet softkey VIS
UDBLZND. BLOK-NR. pa VIS

Udblaende blok-nummer: Seet softkey VIS UDBLAND.

S/AT BLOK-NR. p4 UDBLAND.

Sletning af grafik

FJERN
GRAFIK

Udsnitsforsterrelse eller -formindskelse

Omskifte softkey-liste: Se billedet

Sletning af grafik: Tryk softkey SLET GRAFIK

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

Veaelg softkey-liste for en udsnits-forsterrelse/formindskelse (anden
liste, se billedet)

Hermed stéar falgende funktioner til radighed:

Funktion Softkey

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

BEGIN PGM EMOSEFK MM

BLK FORM @.1 Z X-80 Y-80 2-20

BLK FORM @.2 X+80 Y+80 2Z+@

TOOL CALL 5 Z S4000

L Zz+5@ R@ FMAX M3

L X+2 Y+@ R® FMAX

L 2-5 R® FMAX

FPOL X+@ V40

® N O M os W N e oe

FL PR+22.5 PA+@ RL F750

9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+0

10 FCT DR- RE0

11 FL  X+2 Y+55 LEN1E AN+90

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+

14 FC DR- RES CCY+0

KONVERT .

PROGRAM

GENTEGN
BLENDET

BLOK NR.

FJERN
GRAFIK

AUTO
TEGNING
on

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

Indbleending og forskydning af ramme. For
forskydning hold den pageeldende softkey
trykket

B3
Lt

Formindske rammen - for formindskelse hold ]
softkey trykket

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM @.1 Z X-80 Y-80 2-20
BLK FORM @.2 X+80 V+80 2Z+@
TOOL CALL 5 Z S4000

L Z+50 R@ FMAX M3

°
1

2

3

a

5 L X+@ v+0 RO FMAX
6 L 2-5 R® FMAX

7 FPOL X+@ Y40

8 FL PR+22.5 PA+@ RL F750
8 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+@
10 FCT DR- RE0

11 FL X+2 Y+55 LEN1E AN+80

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+0

14 FC DR- RES CCV+2

DIAGNOSE
ST

]

t V| -

BLOKFORM

WINDOW
DETAIL

Forstarre rammen - for forstarrelse hold softkey
trykket

Med softkey RAEMNE UDSNIT. overfor det udvalgte
omrade

Med softkey RAEMNE SOM BLK FORM genfremstiller De det
oprindelige udsnit.
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4.6 3D-liniegrafik (FCL 2-funktion)

Anvendelse

Med den tredimensionale liniegrafik kan De lade fremstille de
programmerede karselsveje fra TNC en tredimensionalt. For hurtigt at
kunne se detaljer, star den kraftfulde zoom-funktion til radighed.

| seerdeleshed eksternt fremstillede programmer kan De med 3D-
liniegrafikken teste for uregelmaessigheder allerede for
bearbejdningen, for at undgé ugnskede bearbejdningsmeerker pa
emnet. Sddanne bearbejdningsmeerker optreeder eksempelvis, hvis
punkter fra postprocessoren bliver afgivet forkert.

For at De hurtigt kan opspore fejlsteder, markerer TNC'en i det venstre
vindue den aktive blok i 3D-liniegrafikken med en anden farve
(grundindstilling rad).

At skifte billedskaerms-opdeling program til venstre og grafik til
hgjre: Tast SPLIT SCREEN og tryk softkey PROGRAM + 3D-LINIE

HEIDENHAIN iTNC 530

MANUEL. PROGRAM-INDLESNING

DRIFT

31 CC X+80 Y+10 ; RE UN
32 CP IPA-90 DR- F500

33 L X+15 F1000

34 CC X+15 V¥+15 ; LI UN
35 CP IPA-90 DR-

36 L v+80

37 CC X+20 v+80 ; LI 0B
38 CP IPA-90 DR-

39 L X+75

49 CC X+75 V+75 ; RE 0B
41 CP IPA-90 DR-

4z L v+ie

43 LBL @

44 LBL 89

45 END PGM ZIEHSTEZ MM

L

30 H +60 U

j=

=0
]

) bIAENoSE

| |1

MARKER MARKER
ENDEPUNKT ELEMENTET
ON | OFF

KONVERT .
PROGRAM

INFO

vIs
BLENDET

BLOK NR.

GENTEGN

FIERN AUTO)
TEGNING
eRArIK o
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4.6 3D-liniegrafik (FCL 2-funktion)

Funktioner for 3D-liniegrafik

Funktion

Indbleende zoom-ramme og forskyde opad For
forskydning hold softkey trykket

Indbleende zoom-ramme og forskyde nedad For
forskydning hold softkey trykket

Indbleende zoom-ramme og forskyde mod
venstre For forskydning hold softkey trykket

Indbleende zoom-ramme og forskyde mod hajre.
For forskydning hold softkey trykket

Forstarre rammen - for forsterrelse hold softkey
trykket

Formindske rammen - for formindskelse hold
softkey trykket

Tilbagestille udsnits-forstarrelsen, sa at TNC’en e

. . SOM
viser emnet svarende til den programmerede BLOKFORN
BLK-form
Overfor udsnit OVERF@R

UDSNIT

Dreje emnet medurs

Dreje emnet modurs

Vippe emnet bagud

Vippe emnet fremad

Forstarre fremstilling skridtvis. Er fremstillingen
forsterret, viser TNC’en i bundlinien af
grafikvinduet bogstavet Z.

Formindske fremstilling skridtvis. Er
fremstillingen formindsket, viser TNC’en i
bundlinien af grafikvinduet bogstavet Z.

Vis emnet i oprindelig starrelse

Vis emnet i det sidst aktive billede e

BILLEDE

HE 8 BRunn e

Vise/ikke vise det programmerede slutpunkt med MARKER

ENDEPUNKT

et punkt pa linien o
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Funktion Softkey
Vise/ikke vise den i venstre vindue valgte NC-blok HARKER

i 3D-liniegrafikken fremhaevet med farve BEE on
Vise/ikke vise blok-numre

De kan ogsd med musen betjene 3D-liniegrafikken. Faglgende
funktioner star til radighed:

For at dreje det fremstillede tradmodel tredimensionelt hold hajre
muse-taste trykket og flyt musen. TNC'en viser et koordinatsystem,
som fremstiller den momentant aktive opretning af emnet. Efter at
De har sluppet den hgjre musetaste, orienterer TNC en emnet i den
definerede opretning

At forskyde den fremstillede tradmodel: hold midterste muse-taste
hhv. muse-hjul trykket og flyt musen. TNC’en forskyder emnet i den
pageaeldende retning. Efter at De har sluppet den midterste
musetaste, forskyder TNC en emnet til den definerede position

For med musen at zoome et bestemt omrade: med trykket venstre
muse-taste markeres det firkantede zoom-omrade. Efter at De har
sluppet den venstre musetaste, forsterrer TNC'en emnet pa den
definerede omrade

For med musen hurtigt at ud- og indzoome: Drej musehjulet frem
hhv. tilbage

4.6 3D-liniegrafik (FCL 2-funktion)
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4.6 3D-liniegrafik (FCL 2-funktion)

Fremhaeve NC-blokke i grafikken med farve

MARKER
ELEMENTET

Omskifte softkey-liste

Vis den i billedskeermen til venstre valgte NC-blok i 3D-
liniegrafikken til hajre markeret med farve: Softkey
AKT. ELEM. MARKERE UDE / INDE. seettes pa INDE

Vis den i billedskeermen til venstre valgte NC-blok i 3D-
liniegrafikken til hejre ikke markeret med farve:
Softkey AKT. ELEM. MARKERES UDE /INDE. szettes
pa UDE

Ind og udblaending af blok-numre

Cvis ]
BLENDET
BLOK NR.

Omskifte softkey-liste
Indblaende blok-nummer: Szt softkey VIS
UDBLAZAND. BLOK-NR. pa VIS

Udblaende blok-nummer: Seet softkey VIS UDBLAND.
SZT BLOK-NR. pad UDBLZND.

Sletning af grafik

FJERN
GRAFIK

146

Omskifte softkey-liste

Sletning af grafik: Tryk softkey SLET GRAFIK
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4.7 Inddeling af programmer

Definition, anvendelsesmulighed

S
(<))
@©
TNC’en giver Dem muligheden, for at kommentere bearbejdnings- e PROGRAM-INDLESNING E’
programmer med sektioner. Inddelings-blokke er korte tekster (max. o
37 karakterer), der som kommentarer eller over-skrifter giver bedre o sean pon 168 n T P -
overblik over hvor de enkelte arbejdsprocesser findes i programmet. POBLCFORMO.Z Xie ¥s8 298 | pyrapeter detinition — o
2 BLK FORM 2.2 X+100 VY+102 2Z+0 - Mill pocket
Lange og komplekse programmer kan geres mere forstaelige og mere 3 x - Mechine hole pattem b 2794 > Finishing s J; "'6
overskuelige med en fornuftig inddelings-blok. o oveL ber 262 SevNDSKAERING Gzas » | - Center arill & o
- Pecking T [/
Det letter specielt senere andringer i et program. Inddelings-blokke + oo caLL 1 2 sasee e e e ¥ B‘ c
indfejer De pé vilkarlige steder i bearbejdnings-programmet Sektioner o L 2100 re Frax orasosE o —
kan vises i et selvstaeendigt vindue, hvor der yderligere kan editeres og 3 ey e e e, o 2> == Q
tllf@JeS Sektloner' 11 CYCL DEF 7.0 NULPUNKT g
. . . . . , . . 12 CYCL DEF 7.1 X-0.25
De indfgjede inddelingspunkter bliver af TNC’en styret i en separat fil 1 cvoL oEF 7.2 ¥ez.55 c
(endelse .SEC.DEP). Herved forgges hastigheden ved navigering i 191 xiz2.5 ve3s R FiAx nes —
inddelingsvinduet. ~
BEGYND SLUT SIDE SIDE =1 -
FIND é *

Vis sektions-vindue/skift aktivt vindue

PROGRAN Vis inddelings-vindue: Veelg billedskaerms-opdeling
PROGRAM + INDDEL.

Skifte det aktive vindue: Tryk softkey , skift vindue”

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

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

Tnosat Tryk softkey INDF@J INDDELING eller tryk tasten * pé
ASClI-tastaturet

Indlees sektions-tekst over alfa-tastaturet

Evt. &endre inddelingsdybden pr. softkey

Veelg blokke i inddelings-vindue
Hvis De i et inddelings-vindue springer fra blok til blok, ferer TNC'en

blok-visningen i program-vinduet med. Saledes kan De med fa skridt
overspringe store programdele. :NONE.
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4.8 Indfogje kommentarer

4.8 Indfogje kommentarer

Anvendelse

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

=y

Nar TNC’en ikke mere kan vise en kommmentar
fuldsteendigt pa billedskeermen, vises tegnet >> pé
billedskaermen.

De har tre muligheder, for at indleese en kommentar:

Kommentar under programindlzaesningen

"

Indleese data for en program-blok, sa trykkes ,,;" (semikolon) péa alfa-
tastaturet — TNC’en viser spgrgsmalet Kommentarer?

Indlees kommentaren og afslut blokken med tasten END

Indfej kommentar senere

Veelg blokken, til hvilken De vil tilfgje en kommentar

Med pil-til hgjre-tasten veelges det sidste ord i blokken: Et semikolon
vises ved enden af blokken og TNC’en viser spgrgsmalet
Kommentarer?

Indlees kommentaren og afslut blokken med tasten END

Kommentar i egen blok

Veelg blokken, efter hvilken De vil indfgje kommentaren

Aben programmerings-dialogen med tasten ,,;" (semikolon) p3 alfa-
tastaturet

Indlees kommentaren og afslut blokken med tasten END
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MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING
KOMMENTAR 7

8 FL PR+22.5 PA+0 RL F750
9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+0
18 FCT DR- REO

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+39
LY ANy COMMENTIL
12 FSELECT2

13 FL LEN23 AN+O

14 FC DR- RB5 CCY+0

15 FSELECT2

16 FCT DR+ R30

17 FCT Y+8 DR- R5 CCX+70
18 FSELECT1

19 FCT DR- R5 CCX+78 CCY+®@
28 FCT DR+ R30

21 FCT Y-55 DR- R65 CCX-18

CCY+o0

2]

CCY+o

CCy+o

1o ([=

=0
gl 5

-

BEGYND

=

sLuT

=

SIDSTE
ORD
<=

NASTE
ORD
=p

OUERSKRIV

INDSAT

DIAGNOSE

L L
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Funktioner ved editering af kommentarer

Funktion Softkey
Ga til starten af kommentaren sEevND
[e=
G4 til enden af kommentaren sLur
=]
Ga til starten af et ord. Ord adskilles med et stoste
blankt tegn

2
Ga til enden af et ord. Ord adskilles med et blankt
tegn -

Skift om mellem indfgje- og overskrive-modus

OVERSKRIV

4.8 Indfgje kommentarer
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4.9 Fremstilling af tekst-filer

4.9 Fremstilling af tekst-filer

Anvendelse

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

Fastholde erfaringsveerdier

Dokumentere arbejdsforlgb

Fremstille formelsamlinger

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

Abne og forlade tekst-fil

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

Vis filer af typen "vis A" Efter hinanden trykkes softkey VALG TYPE
og softkey VIS A

Veelg fil og dbne med softkey VZALG eller tasten ENT eller dbne en
ny fil: Indlees nyt navn, bekraeft med tasten ENT

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

Cursor-bevaegelser Softkey

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

B BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM ©.1 Z X-90 Y-30 2-40
2 BLK FORM @.2 X+90 Y+30 Z+@
3 TOOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z S1400
S L z-20 R® F MAX

6 L X+0 Y+100 R® F MAX M3

7 L z-2e R® F MAX

8 L X+ v+80 RL F250

9 FPOL X+@ Y+@

10 FC DR- R8® CCX+d CCY+o

11 FCT DR- R?,5

12 FCT DR+ R9@ CCX+69,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+0 PDY+@ D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R?7@ CCX+63,282 CCY-40
17 FCT DR- R?,5

18 FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R?,5

@

=0
~a>

NASTE SIDSTE SIDE SIDE
ORD ORD
OVERSKRIV = Py

BEGYND

sLuT

DIAGNOSE

R

FIND

Cursor et ord til hgjre esre

i

Cursor et ord til venstre

SIDSTE

Cursor til den naeste billedskaermside

Cursor til den forrige billedskaermside

o
-l
1

Cursor til fil-start

m
Q
<
z

El

Cursor til filenden

)
a
t=
S

-
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Editerings-funktioner Taste

Begynd ny linie

Slet karakterer til venstre for cursor

Indfej blanke karakterer

Skift mellem store-/smé bogstaver
HIFT| ISPACE

‘

Tekst editering

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

4.9 Fremstilling af tekst-filer

Fil: Navnet pa tekst-filen

Linie: Aktuel linieposition af cursoren

Spalte: Aktuel spalteposition af cursoren

INSERT: Ny indleeste karakterer bliver indfejet

OVERWRITE: Ny indleeste karakterer overskriver nuvaerende tekst

pa cursor-positionen

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

Linien, i hvilken cursoren befinder sig, bliver fremheaevet med farve. En
linie kan maximalt indeholde 77 tegn og bliver ombrudt med tasten
RET (return) eller ENT.
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4.9 Fremstilling af tekst-filer

Sletning af karakterer, ord og linier og indfgje
dem igen

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

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

Tryk softkey SLETTE ORD HHV. SLETTE LINIE: Teksten bliver
fiernet og gemt midlertidigt

Flyt cursoren til positionen, hvor teksten skal indfgjes og tryk
softkey INDFQGJE LINIE/ORD

Funktion Softkey

Slet linie og gem den midlertidigt ster

LINIE

Slet ord og gem det midlertidigt sier

ORD

Slet karakterer og gem dem midlertidigt -

TEGN

Indfejelse af linier eller ord igen efter sletning s
ORD
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Bearbejdning af tekstblokke

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

Markere tekstblok: Flyt cursoren til den karakter, hvor
tekstmarkeringen skal begynde.

Tryk softkey MARKERE BLOK

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

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

Funktion Softkey

MANUEL PROGRAM-INDLESNING
ORIFT
P —— "
1 BLK FORM ©.1 Z X-90 ¥-90 2-40 =
2 BLK FORM 0.2 X+50 Y+30 Z+@
3 ToOL DEF Se 5
8 L z-20 Re F MAX >
6 L X+@ v+100 Re F MAX M3
7 L 2-20 RO F MAX T [l—\
8 L X+@ ¥+80 RL F250 =5 w
s FroL xie vie v ¥
19 FC DR- RE® CCX+0 CCV+0
11 FCT DR- R7,5 DIAGNOSE
12 FCT DR+ RSP CCX+69,282 CCY-40 .
13 FSELECT 2
14 FCT DR+ R1© PDX+® PDY+® D20
15 FSELECT 2
16 FCT DR- R7® CCX+69,282 CCY-40
17 FCT DR- R7,5
18 FCT DR- R8® CCX+® CCY+0
18 FSELECT 1
20 FCT DR- R7,5
VALG SLET INDSAT KOPIERE TILFOS LAs
BLOK BLOK BLOK BLOK TIL FIL FIL

Markerede blok slettes og lagres midlertidigt

SLET
BLOK

Markerede blok lagres midlertidigt, uden at
slettes (kopiering)

INDSAT
BLOK

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

Flyt cursoren til den position, hvor De vil indfeje den midlertidigt
lagrede tekstblok
Tryk softkey INDFJJE BLOK: Teksten bliver indfgjet

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

Overforsel af markeret blok i en anden fil

Markér tekstblokken som allerede beskrevet
Tryk softkey VEDHANG PA FIL. TNCen viser
i el dialogen Ma1-fil =

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

Indfgjelse af andre filer pa cursor-positionen

Flyt cursoren til det sted i teksten, hvor De skal indfgje en anden
tekstfil

LAS
FIL

Tryk softkey INDFJJE FRA FIL. TNC’en viser dialogen
Fil-navn =

Indlees sti og navn pa filen, som De vil indfgje
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4.9 Fremstilling af tekst-filer

Finde dele af tekst

Tekst-editorens sggefunktion finder ord eller tegnkaeder i teksten.
TNC en stiller to muligheder til radighed.

Finde aktuel tekst
Segefunktionen skal finde et ord, som svarer til ordet i hvilket cursoren
befinder sig lige nu:

Flyt cursor til det enskede ord

Veelge segefunktion: Tryk softkey SAG.

Tryk softkey S@G AKTUELT ORD

Forlade s@gefunktion: Tryk softkey SLUT

Find vilkarlig tekst

Veelge sagefunktion: Tryk softkey SGG. TNC’en viser dialogen Seg
tekst:

Indlees den sggte tekst
Sag tekst: Tryk softkey UDFOR
Forlade s@gefunktion tryk softkey SLUT

MANUEL PROGRAM-INDLESNING
SPG TEKST :

DRIFT

B BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM @.1 Z X-90 Y-590 2-40
2 BLK FORM @.2 X+80 Y+30 Z+@
3 TOOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z S1400
5 L z-2e R® F MAX

6 L X+0 Y+100 R® F MAX M3

7 L z-2e R® F MAX

8 L X+0 v+80 RL F250

9 FPOL X+@ Y+@

10 FC DR- R8® CCX+D CCY+@

11 FCT DR- R?7,5

12 FCT DR+ R9@ CCX+63,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R10 PDX+0 PDY+@ D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ CCX+68,282 CCY-40
17 FCT DR- R?,5

18 FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R7,5

1 ez =

=i
ol >

-

DIAGNOSE

ses
AKTUELT
NAUN

STORE/
SMA BOGST
oN

‘ UDFeR

L Ll

SLUT
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4.10 Lommeregneren

Betjening
TNC'en rader over en lommeregner med de vigtigste matematiske
funktioner.

Med tasten CALC indbleendes lommeregneren hhv. slukkes igen

Velg regnefunktioner med kortkommandoer med alfa-tastaturet.
Kortkommandoer er kendetegnet i lommeregneren med farver

Regne-Funktion Kort kommando (taste)

MANUEL.
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING
KOORDINATER 7

OuU S WN -

BLK FORM 8.1 Z2 X+8 Y+0 2Z-40
BLK FORM 8.2 X+160 Y+100 2+0
TOOL CALL 1 2 S5000

L 2+180 RO FMAX
L S I
END PGM NEU MM

Y+38 R@ FMAX M3

|

R(

&
]

1 0

@
=

an

EEL 8
LE|E
Lk

okl by
Lkl
lalals

‘%EE

=0
-

DIAGNOSE

=
4.10 Lommeregneren

R

Addering +
Subtrahering -
Multiplikation *
Dividering

Sinus S
Cosinus C
Tangens T
Arc-Sinus AS
Arc-Cosinus AC
Arc-Tangens AT
Potensoplaftning A
Kvadratrods uddragning Q
Invers funktion /

Parentes-regning ()

Pl (3.14159265359) P

Vis resultat =

Overtage beregnet veerdi i programmet

Med piltasterne veelges ordet, i hvilket den beregnede veerdi skal
overtages

Med tasten CALC indbleendes lommeregneren og den gnskede
beregning udferes

Tryk tasten ,Akt.-position-overtage”, TNC’en indblender en
softkeyliste

Tryk softkey CALC: TNC'en overtager vaerdien i det aktive
indlaesefelt og lukker lommeregneren
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4.11 Direkte hjeelp ved NC-fejimeldinger

4.11 Direkte hjaelp ved NC-
fejlmeldinger

Vise fejlmeldinger

TNC'en viser automatisk fejlmeldinger blandt andet ved

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

forarsaget af denne blok eller en forudgdende. TNC-meldetekster
sletter De med tasten CE, efter at De har opheaevet fejlarsagen.

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

Hjaelp visning

Ved blinkende fejimeldinger viser TNC’en automatisk hjaelp_eteksten. e TNC-PROGRAMBLOK IKKE TILLADT SALENGE
Efter blinkende fejlmeldinger skal De genopstarte TNC’en, idet De KONTUR IKKE ER UDREGNET
holder END-tasten trykket 2 sekunder. 0 o pesese e e ' -
11 FLT st:ro;r;mm r,\s Conuentional blocks may folloW an FK block ﬂ
. . . nly if the FK block led to a complete resolution of the [
Hjeelp visning: Tryk tasten HJALP 12 ror [Eoniotr,
HELP = RND block
. . . 13 FLT - Er‘:lgck :;ohta ning only motion in the tool axis or s g.
Gennemlees fejlbeskrivelser og mulighederne for R comtatory. (5}
afhjeelpning af fejl. Evt. viser TNC'en yderligere * E ;‘Hg‘
hjeelpe-informationer, som ved fejlsagning kan veere v ¥
til hjeelp for HEIDENHAIN-medarbejderen. Med oxasosE

tasten CE lukker De hjelpe-vinduet og kvitterer
samtidig den opstdede fejlmelding

Afhjeelp fejlen som beskrevet i hjeelp-vinduet

]

BEGYND sLut SIDE SIDE ENKEL RESET
FIND START START +
E START
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4.12 Liste over alle taenkelige
fejlmeldinger

Funktion

Med denne funktion kan De lade et overbleendingsvindue vise, i hvilket
TNCen viser alle teenkelige fejlmeldinger. TNC" en viser savel fejl der
kommer fra NC’en som ogsa fejl, som bliver afgivet af
maskinfabrikanten.

Vise fejlliste

Sa snart mindst en fejlmelding opstar kan De lade listen vise:
ﬂ Vis liste: Tryk tasten ERR

Med piltasten kan De veelge en af de teenkelige
fejlmeldinger

Med tasten CE eller tasten DEL sletter De
fejlmeldingen fra overbleendingsvinduet, som
momentant er valgt. Hvis kun een fejlmelding opstar,
lukker overblendingsvinduet sig samtidigt

Lukke overblaendingsvindue: Tryk tasten ERR pany.
Opstaede fejlmeldinger bliver bibeholdt

Parallelt med fejllisten kan De ogséa den altid lade den
tilherende hjeelpetekst vise i et separat vindue: Tryk tasten
HJALP

&

Kalde hjeelpesystemet TNCguide

Pr. softkey kan De kalde hjeelpesystemet i TNC en. Med det samme
far De indenfor hjeelpesystemet den samme fejlerkleering, som De
ogsa far ved tryk pa tsten HELP.

% Hvis maskinfabrikanten ogsa stiller et hjeelpesystem til

radighed, sa indbleender TNC’en en yderligere softkey

MASKINFABRIKANT, med hvilken De kan kalde dette
separate hjeelpesystem. Der finder De sa flere,
detaljerede informationer om opstaede fejlmeldinger.

Kald af hjeelp til HEIDENHAIN-fejlmeldinger

HEIDENHAIN
TNC§ ide
MASKIN-
Faag«n\n

Hvis til rddighed, kald af hjeelp til maskinspecifikke
fejlmeldinger

HEIDENHAIN iTNC 530

MANUEL.
DRIFT

TNC-PROGRAMBLOK IKKE TILLADT SALENGE

KONTUR IKKE ER UDREGNET

1@ FCT Fejibeskrivelse 507

T

the FK block led to a complete resolution of the

Arsag til Fejl:
11 FLT |FK_programming: Conuentional blocks may folloW an FK block
on1y it

contour
12 FeT o
13 FLT |- CHF block
- L block
1q L sjauxiliary

‘IFeil rettelse:
Resolue the FK contour completely.

15 END

1

containing only motion in the tool axis or
axis.

=0
!
|

e'llisk

507 ERROR

[ [
OPERATING

TNC_PROGRAMBLOK IKKE TTLLADT SALANGE KONTUR IKI

KE_ER_UDREGNH

J

L LI

HEIDENHAIN
TNCguide

MASCHINEN-
HERSTELLER

SLUT
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4.12 Liste over alle taenkelige fejimeldinger

Vindues-indhold

Spalte

Betydning

Nummer

Fejlnummer (-1: Ingen fejinummer defineret),
som bliver tildelt af HEIDENHAIN eller
maskinfabrikanten

Klasse

Fejlklasse Fastlaegger, hvorledes TNCen
bearbejder denne fejl:

ERROR

Programafviklingen bliver afbrudtaf TNC’en
(INTERNT STOP)

FEED HOLD

Tilspaendings-frigivelse bliver slettet

PGM HOLD

Programafviklingen bliver afbrudt (STIB
blinker)

PGM ABORT

Programafviklingen bliver afbrudt (INTERNT
STOP)

EMERG. STOP

N@D-STOP bliver udlgst

RESET

TNC’en udferer en varmstart

WARNING

Advarsel, programafviklingen fortseetter
INFO

Info-melding, programafviklingen bliver
fortsat

Gruppe

Gruppe. Fastleegger, fra hvilken del af
driftssystem-softwaren fejlmeldingen blev
genereret

OPERATING

PROGRAMMING

PLC

GENERAL

Fejimelding

Fejltekst, som TNC'en altid viser

158
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4.13 Kontextsensitivt hjeelpesystem
TNCguide (FCL3-Funktion)

Anvendelse
TNCguide
. . . L . IrhaLt | Tndex | Suchen | | TomSmreAle § tmetams el L, Mo/ Ieatiio =
Hjeelpesystemet TNCguide star kun til radighed, hvis Tastsysten-cricier |
. o 0 » Softuare og funkt T desftsart maniel drift st falgends -tastayston-ckler il ridighed:
Deres styringshardware rader over mindst 256 MByte . -
arbejdshukommelse og yderligere FCL3 er fastlagt. [ enacrion || e
Det kontextsensitive hjeelpesystem TNCguide indeholder bruger- e aizevard | [ =
dokumentationen i HTML-format. Kaldet af TNCguide sker med HELP- | . «olioecina or < | e
tasten, hvorved TNC en delvis situationsafhaengig direkte viser de N |
tilherende informationer (kontextsensitivt kald). ST CO
Standardmeessigt bliver den tyske og engelske dokumentation p R S
medleveret med den pageeldende NC-software. De resterende
dialogsprog stiller HEIDENHAIN gratis til rddighed for download, s& | [
snart den pagaeldende oversaettelse er til radighed (se , Downloade o= o | = H
aktue”e hl&lpefller" pé Slde 164) ZURUCK VORWARTS SIDE SIDE VERZEICHN. FORLADE AFSLUTTE
- => t ‘ B L TNCGUIDE | TNCGUIDE

@ TNC'n forsgger grundlzeggende at starte TNCguide’en i
det sprog, som De har indstillet som dialogsprog pa Deres
TNC. Huvis filerne i dette dialogsprog pa Deres TNC endnu
ikke star til radighed, sa dbner TNC en den engelsje
udgave.

Felgende bruger-dokumentationer er i gjeblikket til radighed i
TNCguide’en:
Bruger-handbogen Klartext-dialog (BHBKlartext.chm)
Bruger-handbogen Tastsystem-cykler (BHBtchprobe.chm)
Bruger-handbogen smarT.NC (Lods-format, BHBSmart.chm)
Liste over alle NC-fejlmeldinger (errors.chm)

Yderligere er ogsa bogfilen main.chm til radighed, i hvilken alle
eksisterende chm-filer er fremstillet sammenfattet.

? Som option kan maskinfabrikanten endnu integrere
maskinspecifikke dokumentationer i TNCguide. Disse
dokumenter vises s& som en separat bog i filen
main.chm.

4.13 Kontextsensitivt hjaelpesystem TNCguide (FCL3-Funktion)
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4.13 Kontextsensitivt hjeelpesystem TNCguide (FCL3-Funktion)

At arbejde med TNCguide‘en

Kalde TNCguide'en
For at starte TNCguide’en, star flere muligheder til radighed:

Tryk tasten HELP, hvis TNC’en ikke lige viser en fejlmelding

Pr. muse-klik pa softkeys, hvis De forud har klikket nederst til hgjre
pa billedskaermen pa det indbleendede hjelpesymbol

Med fil-styringen &bne en hjelpe-fil (CHM-fil) TNC en kan dbne hver
vilkarlig CHM-fil, ogsa hvis den ikke er gemt pa harddisken i TNC'en

@ Hvis en eller flere fejlmeldinger opstar, sa indbleender
TNC’en den direkte hjeelp til fejlmeldingen For at kunne
starte TNCguide skal De forst og fremmest kvittere alle
fejlmeldinger..

TNC’en starter ved kald af hjeelpesystemet pa
programmeringspladsen og to-processor-udgaven den
systeminternt definerede standardbrowser (i regelen
Internet Explorer) og pa eenprocessor-udgaven en af
HEIDENHAIN tilpasset browser.

Til mange softkeys star et kontextsensitiv kald til radighed, med
hvilket de kommer direkte til funktionsbeskrivelse af den pageeldende
softkeys Denne funktionalitet star til radighed for Dem med muse-
betjening. Ga frem som falger:

Veelg softkey-listen, i hvilken den enskede softkey bliver vist

Klik med musen pé hjelpesymbolet, som TNC'en viser direkte til
haejre over softkey-listen: Muse-curseren aendrer sig til et
spargsmaltegn

Med spargsmalstegnet klikkes pa softkey’en, hvis funktion De vil
have forklaret: TNC’en dbner TNCguide’en. Hvis der for den af Dem
valgte softkey ingen indspringssted eksisterer, sa dbner TNC’en
bogfilen main.chm, ud fra der De pr. fuldtekstsegning eller pr.
navigation manuelt ma sege den gnskede forklaring

TNCguide

Inhalt |Zndex |suchen|
Tastsysten-cykler |

» Softuare og funkt

b Introduktion

~ Tastsysten-cykler
~ Introduktion

Uzlg tastsyster
Protokollering
Skrive maleverc
Skrive maleuverc

b Kalibrering af e || vl o
+ Kompensering for| |[{

b Henforingspunkt-
} Opmale et emne m
b Bruge tastfunkti

» Tastsystem-cvkler

b Tastsystem-cykler

b Oversigtstabel

e I

ZURGCK
<=

VORWARTS
=

SIDE

¢

VERZEICHN.

BB

VINDUE

FORLADE
TNCGUIDE

AFSLUTTE
TNCGUIDE
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Navigere i TNCguide’en

P& enkleste vis kan De navigere pr. mus i TNCguide‘en. Pa den venstre
side kan indholdsfortegnelsen ses. De kan med klik pd den mod hgjre
pegende trekant lade vise det derunder liggende kapitel eller direkte
med klik pa den pagaeldende indfersel lade den tilsvarende side vise.
Betjeningen er identisk med betjeningen i Windows Explorer.

Sammenkaedede tekststeder (krydshenvisning) er fremstillet blat og
understreget. Et klik p& en link dbner den tilsvarende side.

Selvfelgelig kan De ogséa betjene TNCguide’en pr. taster og softkeys.
Efterfelgende tabel indeholder en oversigt over de tilsvarende
tastefunktioner.

@ Efterfelgende beskrevne tastefunktioner star kun til
radighed pa eenprocessor-udgaven af TNC'en

Funktion Softkey
Indholdsfortegnelse til venstre er aktiv:
Veelg den derunder- hhv. deroverliggende
indfersel

Tekstvindue til hgjre er aktivt:
Forskyde side nedad hhv. opad, nar tekst eller
grafik ikke bliver vist fuldsteendigt

Indholdsfortegnelse til venstre er aktiv:
Sla indholdsfortegnelsen op. Nar
indholdsfortegnelsen ikke mere kan slas op, sa

spring til hgjre vindue

Tekstvindue til hgjre er aktivt:

Ingen funktion

Indholdsfortegnelse til venstre er aktiv:
Sla indholdsfortegnelsen i.

Tekstvindue til hgjre er aktivt:
Ingen funktion

Indholdsfortegnelse til venstre er aktiv:
Vis pr. cursor-taste den valgte side

Tekstvindue til hgjre er aktivt:
Nar cursoren star pa en keede, sa spring til den
sammenkaedede side

Indholdsfortegnelse til venstre er aktiv:

Skifte fane mellem visning af indholds-
biblioteket, vis stikords-biblioteket og

funktionen fuldtekstsegning og omskiftning til

den hgjre billedskeermside

Tekstvindue til hgjre er aktivt:
Spring tilbage i venstre vindue
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4.13 Kontextsensitivt hjeelpesystem TNCguide (FCL3-Funktion)

Funktion

Softkey

Indholdsfortegnelse til venstre er aktiv:
Velg den derunder- hhv. deroverliggende
indfarsel

Tekstvindue til hgjre er aktivt:
Spring til neeste keede

Veelg den sidst viste side

TILBAGE
<=

Blade fremad, nar De flere gange har anvendt
funktionen ,veelg sidst viste side”

Blade en side tilbage

Blade en side frem

Indholdsfortegnelse vise/udbleende

Skifte mellem fuldbillede- fremstilling og
reduceret fremstilling Ved reduceret fremstilling
ser De endnu en del af TNC-overfladen

Fokus bliver internt skiftet til TNC-anvendelse, sa
at De med abnet TNCguide kan betjene
styringen. Nar fuldbillede-fremstillingen er aktiv,
sa reducerer TNC'en for fokusskiftet automatisk
billedsterrelsen

FORLADE
TNCBUIDE

Afslutte TNCguide

AFSLUTTE
TNCGUIDE
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Stikords-fortegnelse

De vigtigste stikord er opfert i stikordsfortegnelsen (fanen Index) og
kan veelges af Dem pr. muse-klik eller ved valg pr. cursor-taste direkte.

Den venstre side er aktiv

Velg fanen Index
Aktivere indleesefeltet nggleord

Ordet der skal sages indlaeses, TNC'en synkroniserer
sa stikordsfortegnelsen henfert til den indleeste tekst,
s at De hurtigere kan finde stikordet i den opfaerte
liste, eller

Pr. piltaste leegge det gnskede stikord med lys
baggrund

Med tasten ENT lade informationer om det valgte
stikord vise

Fuldtekst-sggning

| fanen seg har De muligheden for, at gennemsage den komplette
TNCguide efter et bestemt ord.

Den venstre side er aktiv

Velg fanen Seg
Indlzesefelt Seg: aktivere

Indlees ordet der skal se@ges efter, bekraeft med tasten
ENT: TNC'en oplister alle findesteder, som indeholder
dette ord

Pr. piltaste leegge det onskede sted med lys baggrund
Vis med tasten ENT det valgte findested

Fuldtekst-segning kan De altid kun gennemfgre med et
enkelt ord.

Nér De aktiverer funktionen Kun sege i titler (pr. muse-
taste eller med ancursorn og i tilslutning hertil trykkes
blank-tasten), gennemsager TNC’en ikke den komplette
tekst men kun alle overskrifter.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Downloade aktuelle hjeelpefiler

De til Deres TNC-software passende hjelpefiler befinder sig pa
HEIDENHAIN-Homepage www.heidenhain.de under:

Service og dokumentation

Software

Hjeelpesystem iTNC 530

NC-software-nummer pa Deres TNC, f.eks. 340 49x-03

Veelg det gnskede sprog, f.eks tysk: De ser sa en ZIP-fil med de
tilsvarende hjeelpefiler

Download ZIP-filen og udpak den
De udpakkede CHM-filer overfares til TNC i biblioteket

TNC:\tncguide\de hhv. i det tilsvarende sprog-underbibliotek (se
ogsé efterfalgende tabel)

% Nér De overfarer CHM-filer med TNCremoNT til TNC’en
skal De i menupunktet
Extras>Konfiguration>Modus>0Overforsel i

4.13 Kontextsensitivt hjeelpesystem TNCguide (FCL3-Funktion)

binzrformat indfore extension .CHM.

Sprog TNC-bibliotek

Tysk TNC:\tncguide\de
Engelsk TNC:\tncguide\en
Tjekkisk TNC:\tncguide\cs
Fransk TNC:\tncguide\fr
Italiensk TNC:\tncguide\it
Spansk TNC:\tncguide\es
Portugisisk TNC:\tncguide\pt
Svensk TNC:\tncguide\sv
Dansk TNC:\tncguide\da
Finsk TNC:\tncguide\fi
Hollandsk TNC:\tncguide\n1
Polsk TNC:\tncguide\pl
Ungarnsk TNC:\tncguide\hu
Russisk TNC:\tncguide\ru
Kinesisk (forenklet): TNC:\tncguide\zh

Kinesisk (traditionel):

TNC:\tncguide\zh-tw

Slowensk (software-option)

TNC:\tncguide\s]
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Sprog TNC-bibliotek

Norsk TNC:\tncguide\no
Slovakisk TNC:\tncguide\sk
Lettisk TNC:\tncguide\lv
Koreansk TNC:\tncguide\kr
Estisk TNC:\tncguide\et
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4.14 Palette-styring

4.14 Palette-styring

Anvendelse

. . . . EROCRANLOE) EDITER PROGRAM-TABEL
@ Palette-styringen er en maskinafhaengig funktion. | det eLocrelcE

faglgende bliver standard-funktionsomfanget beskrevet.

Vaer opmaerksom péa Deres maskinh&ndbog. s ! N
Palette-tabeller bliver anvendt i bearbejdnings-centre med palette- 5 @ o Q%
vekslere: Palette-tabellen kalder for de forskellige paletter de 5 Gm cmng S
tilherende bearbejdnings-programmer og aktiverer nulpunkt- g = % 5 !‘
forskydninger hhv. nulpunkt-tabeller. ozAcNosE

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

Palette-tabeller indeholder felgende oplysninger:

]

TILF@J

PAL/PGM (indfarsel er tvingende ngdvendigt):
Kendetegn palette eller NC-program (vaelg med tasten ENT hhv. NO
ENT)

NAVN (indfersel er tvingende nadvendigt):

Palette-, hhv. program-navn. Palette-navne fastleegger
maskinfabrikanten (Vaer opmaerksom péa Deres maskinhédndbog).
Program-navne skal veere lagret i samme bibliotek som palette-
tabellen, ellers skal De indleese det fuldsteendige stinavn for
programmet

PRESET (indfarsel valgfri):

Preset-nummer fra preset-tabellen. Det her definerede preset-
nummer bliver af TNC’en fortolket enten som palette-henf.punkt
(indfersel PAL i spalte PAL/PGM) eller som emne-henf.punkt (indfarsel
PGM i linie PAL/PGM)

DATUM (indfaersel valgfri):

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

FORMAT
EDITERER

N LINIER
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X, Y, Z (indfersel valgfri, flere akser mulig):

Ved palette-navne henfarer programmerede koordinater sig maskin-
nulpunktet. For NC-programmer henfgrer de programmerede
koordinater sig til palette-nulpunktet. Disse indleesninger overskriver
det henfgringspunkt, som De sidst har fastlagt i driftsart manuel.
Med hjeelpe-funktion M104 kan De igen aktivere det sidst fastlagte
henfaringspunkt. Med tasten , overfer Akt.-position”, indblaender
TNC’en et vindue, med hvilket De kan lade indfare forskellige
punkter fra TNC’en som henfaringspunkt (se felgende tabel)

Position Betydning

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

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

bergrte henferingspunkt

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

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

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

Editerings-funktion Softkey

Veelg tabel-start BEswND

Veelg tabel-slut

Veelg forrige tabel-side

Veelg neeste tabel-side

Indfgj linie efter tabel-slut P—

LINIE

Slet Linie ved tabel-slut sLer

LINIE

e EE
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4.14 Palette-styring

Editerings-funktion Softkey

Veelg start af naeste linie nasTE

LINIE

Tilfgj det antal linier der kan indlaeses ved enden TiLros
af tabellen N LINIER

Kopier feltet med lys baggrund (2. softkey-liste) KopzER

VARDI

Indfgj det kopierede felt (2. softkey-liste) ovERFoR

KOPIERET
UARDI

Veelge palette-tabel

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

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

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

Bekreeft valget med tasten ENT

Forlade palette-fil

Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Veelg en anden fil-type: Tryk softkey VALG TYPE og softkey for den
enskede fil-type, F.eks. VIS .H

Veelg den gnskede fil
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Afvikling af palette-fil

Pr. maskin-parameter er fastlagt, om palette-tabellen skal
afvikles blokvis eller kontinuert.

E=y

Safremt veerktaejs-brugskontrollen er aktiveret med
maskin-parameter 7246, kan De kontrollere veerktajs-
brugstiden for alle de i en palette anvendte veerktajer (se
. Veerktajs-brugstest” pa side 648).

| driftsarten programafvikling blokfelge eller programafvikling
enkeltblok veelge fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

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

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

Billedskaerm-opdeling ved afvikling af palette-tabeller

Hvis De vil se program-indholdet og indholdet i palette-tabellen
samtidigt, sa veelger De billedskaerm-opdeling PROGRAM + PALETTE.
Under afviklingen viser TNC’en sé pa venstre billedskeermside
programmet og pa hgjre billedskeermside paletten. For at kunne se
program-indholdet for afviklingen gar De frem som faelger:

Valg af palette-tabel

Med piltasten veelges det program, som De vil kontrollere

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

Tilbage til palette-tabellen: De trykker softkey END PGM

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.15 Palettedrift med
veerktgjsorienteret
bearbejdning

Anvendelse

% Palette-styring i forbindelse med den veerktejsorienterede
bearbejdning er en maskinafhangige funktion. | det
folgende bliver standard-funktionsomfanget beskrevet.
Veer opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

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

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

Palette-tabeller indeholder falgende oplysninger:

PAL/PGM (indfarsel er tvingende ngdvendigt):

Indferelsen PAL fastleegger kendetegnet for en palette, med FIX
bliver et opspaendingsplan kendetegnet og med PGM angiver De et
emne

W-STATE :

Aktuel bearbejdnings-status. Med bearbejdnings-status bliver
fremgangen af bearbejdningen fastlagt. Angiver De for det
ubearbejdede emne BLANK. TNC’en aendrer denne indfersel ved
bearbejdningen til INCOMPLETE og efter den fuldsteendige
bearbejdning til ENDED. Med indfarelsen EMPTY bliver en plads
kendetegnet, pa hvilken ingen emne er opspaendt eller ingen
bearbejdning skal finde sted

METHOD (indfersel tvingende ngdvendig):

Angivelse af, efter hvilkken metode program-optimeringen sker. Med
WPO sker bearbejdningen emneorienteret. Med T0 sker
bearbejdningen for delen veerktgjsorienteret. For efterfelgende
emner at henfare til den veerktejsorienterede bearbejdning skal De
anvende indfgrslen CTO (continued tool oriented). Den
veerktgjsorienterede bearbejdning er ogsd mulig med opspaending af
en palette en vej, dog ikke over flere paletter

NAVN (indfersel er tvingende nadvendigt):

Palette-, hhv. program-navn. Palette-navne fastleegger
maskinfabrikanten (Vaer opmaerksom pa Deres maskinhdndbog).
Programmer skal vaere gemt i samme bibliotek som palette-
tabellen, ellers skal De indleese det fuldsteendige sti-navn for
programmet

PRESET (indfersel valgfri):

Preset-nummer fra preset-tabellen. Det her definerede preset-
nummer bliver af TNC’en fortolket enten som palette-henf.punkt
(indfarsel PAL i spalte PAL/PGM) eller som emne-henf.punkt (indfersel
PGM i linie PAL/PGM)
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DATUM (indfersel valgfri):

Navnet pd nulpunkt-tabellen. Nulpunkt-tabellen skal veere lagret i
samme bibliotek som palette-tabellen, ellers skal De indleese det
fuldsteendige stinavn for nulpunkt-tabellen. Nulpunkter fra nulpunkt-
tabellen aktiverer De i NC-programmet med cyklus 7 NULPUNKT-
FORSKYDNING

X, Y, Z (indfarsel valgfri, flere akser mulig):

Ved paletter og opspaendinger henferer de programmerede
koordinater sig til maskin-nulpunktet. Ved NC-programmer henferer
de programmerede koordinater sig til palette- hhv. opspaendings-
nulpunktet Disse indleesninger overskriver det henferingspunkt,
som De sidst har fastlagt i driftsart manuel. Med hjeelpe-funktion
M104 kan De igen aktivere det sidst fastlagte henfaringspunkt. Med
tasten , overfer Akt.-position”, indbleender TNC’en et vindue, med
hvilket De kan lade indfare forskellige punkter fra TNC’en som
henfaringspunkt (se falgende tabel)

Position Betydning

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

Referenceveer Indfer Koordinater for den aktuelle veerktajs-
dier position henfert til maskin-nulpunktet
Maleveerdi Indfar koordinater henfert til det aktive koordinat-
AKT. system for det sidst i driftsart manuel indfarte

bergrte henferingspunkt

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

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

@ Hvis De for et NC-program ingen palette har defineret,
henfarer de programmerede koordinater sig til maskin-
nulpunktet. Hvis De ingen indfarsel definerer, bliver det
manuelt fastlagte henfaringspunkt aktivt.
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SP-X, SP-Y, SP-Z (indfersel valgfri, flere akser mulig):

For akserne kan der veere angivet sikkerhedspositioner, hvilke der
med SYSREAD FN18 ID510 NR 6 fra NC-Makros kan blive udleest.
Med SYSREAD FN18 ID510 NR 5 kan beregnes, om en veerdi blev
programmeret i spalten. De angivne positioner bliver kun tilkart, hvis
denne veerdi blev laest og tilsvarende programmeret i NC-makros’en

CTID (Indfarsel sker gennem TNC):

Kontext-identnummeret bliver angivet af TNC’en og indeholder
anvisninger om bearbejdnings-fremgangen. Bliver indfarslen slettet,
hhv. &endret, er en genstart af bearbejdningen ikke mulig

Editerings-funktion i tabelmodus

Softkey

Veelg tabel-start

BEGYND

Veelg tabel-slut

Veelg forrige tabel-side

Veelg naeste tabel-side

Indfgj linie efter tabel-slut

INDSAT
LINIE

Slet Linie ved tabel-slut

SLET
LINIE

Veelg start af naeste linie

Tilfgj det antal linier der kan indlaeses ved enden Tiiros

af tabellen

N LINIER

Editere tabelformat

FORMAT
EDITERER

e

Editerings-funktion i formularmodus

Softkey

Veelg forrige palette

PALLET

Veelg neeste palette

PALLET

Veelg forrige opspaending

OPSPAND .

Veelg neeste opspaending

OPSPAND .

Veelg forrige emne
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Editerings-funktion i formularmodus

Softkey

Veelg neeste emne

E

Skift til paletteplan

BILLEDE
PALETTE
PLAN

Skift til opspeendingsplan

BILLEDE
OPSPAND .
PLAN

Skift til emneplan

BILLEDE
EMNE
PLAN

Veelg palette standardvisning
B
Veelg palette detaljevisning Paerre
-PQLETTE
Veelg opspaending standardvisning

DETALJE
OPSPAND.

Veelg opspaending detaljevisning

OPSPAND.
DETALJE
OPSPAND .

Veelg emne standardvisning

DETALJE
AF EMNE

i | i

Veelg emne detaljevisning

EMNE
DETALJE
AF_EMNE

Indfeje palette

INDFoJ
PALETTE

Indfgje opspaending

INDFoJ
OPSPAND.

Indfegje emne

INDFeJ

Slette palette

SLET
PALETTE

Slette opspaending

SLET
OPSPAND.

Slette emne

SLET
EMNE

m

Slet mellemlager

SLET
MELLEM
LAGER

Veerktajsoptimeret bearbejdning

VARKT@JS
ORIENT.

Emneoptimeret bearbejdning

EMNE
ORIENT.
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Editerings-funktion i formularmodus

Softkey

Forbinde hhv. adskille bearbejdninger

FORBUNDET

FORBUNDET

Kendetegne plan som tomt

LEDIG
PLADS

Kendetegne plan som ubearbejdet

Veelge palette-fil

| driftsart program-indlagring/editering eller programafvikling veelges

fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

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

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

tabel
Bekraeft valget med tasten ENT



Indrette en palette-fil med en indlaeseformular

ing

Palettedrift med veerktejs- hhv. emneorinteret bearbejdning inddeler rosxeies | EDITER PROGRAM-TABEL
sig i de tre planer: Machining method?
Fil:TNC:\DUMPPGM\PRALETTE.P "
Paletteplan PAL WM FIX__PGM B
Palette ID: PAL4-206-4 B
Opspzendingsplan FIX N —— | -
Emneplan PGM Metode: 5B
Status: RAEMNE ———] —
A . . . . . . . A=
PA hvert plan er et skift i _det_aljewsmngen mulig. | det normale billede Palette ID: =)
kan De fastleegge bearbejdningsmetode og status for paletten, Metode: —
opspeaending og emne. Hvis De vil editere en forhandenvarende Status:
palette-fil, bliver de aktuelle indfaringer vist. De anvender
detaljevisning for indretning af palette-filen FOROBOC MRS ks 2o
etal] g garp - Metode:

Status: RAEMNE

LI

Lfé—' De indretter palette-filen tilsvarende
maskinkonfigurationen. Hvis De kun har en
opspeandingsindretning med flere emner, er det nok at
definere een opspanding FIX med emnet PGM. Indeholder
en palette flere opspaendingsindretninger eller bliver en
opspanding bearbejdet pa flere sider, skal De definere en
palette PAL med tilsvarende opspandingsplaner FIX.

[(PALETTE |
PALLET PALLET BILLEDE PALETTE INDFBJ
OPSPAND . DETALJE

PLAN PALETTE FEMEAE

SLET
EMNE

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

Den grafiske understettelse af formularindleesning er
endnu ikke til radighed.

De forskellige planer i indleeseformularen kan nas med de forskellige
softkeys. | statuslinien bliveriindlaeseformularen altid det aktuelle plan
vist med lys baggrund. Hvis De med tasten for billedskeerm-opdeling
skifter til tabelfremstilling, star cursoren pa det samme plan somi
formularfremstillingen.
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Indstille paletteplaner

Paletten-Id: Navnet pa paletten bliver vist

Metode: De kan veelge bearbejdningsmetoden WORKPIECE
ORIENTED hhv. TOOL ORIENTED. Det trufne valg bliver overtaget
i det dertilhgrende emneplan og overskriver eventuelt eksisterende
indferinger. | tabelbilledet vises metoden EMNE ORIENTERET med
WP0 og VARKTAJS ORIENTERET med T0O
@ Indferingen TO-/WP-ORIENTED kan ikke indstilles med
softkey. Disse vises kun, nar i emne- hhv.
opspandingsplanet blev indstillet forskellige
bearbejdningsmetoder for emnet.

Bliver bearbejdningsmetoden indstillet i
opspandingsplanet, bliver indfgringerne i emneplanet
overfgrt og eventuelt forhandenvaerende overskrevet.

Status: Sofkey RAEMNE kendetegner paletten med de dertil herende
opspandinger hhv. emner som endnu ikke bearbejdet, i feltet status
bliver BLANK indfert. De skal anvende softkey LEDIG PLADS, hvis De
skal overspringe paletten ved bearbejdningen, i feltet status vises
EMPTY

Detaljer ved indretning i paletteplanet

Paletten-Id: Indlees navnet pa paletten
Nulpunkt: Indlees nulpunkt for paletten

NP-Tabel: Indfer navnet og stien for nulpunkt-tabellen for emnet.
Indleesningen bliver overtaget i opspaendings- og emneplanet.

Sikk. hegjde: (optional): Sikker position for de enkelte akser henfart
til paletten. De angivne positioner bliver kun tilkert, hvis denne veerdi
blev leest og tilsvarende programmeret i NC-makros’en

176

PROGRAMLEB
BLOKFOLGE

EDITER PROGRAM-TABEL
Machining method?

Fil:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P

M FIX__PGM el
Palette ID: [CEINEVIIEN s
Metode: ENNE/ VERKT . =ORLIENTERET &
Status: RAENNE

T -—
Palette ID: [CEIWEFIEEEW v 3‘
Metode: VERKTDJS ORIENTERET —
Status: RAENNE —a
Palette ID: [EINEVIEES
Metode: VERKTOJS _ORIENTERET
Status: RAENNE

BILLEDE PALETTE
OPSPAND . DETALJE
PLAN PALETTE

PALLET PALLET

INDFEJ
PALETTE

SLET
EMNE

PROGRAML@B
BLOKFOLEE

EDITER PROGRAM-TABEL
PALETTE / NC-PROGRAM?

Fil:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P

—_ [ FIX__PGM

Palette ID:
Nulpunkt:

W120.238 {202,844 [W20,326 ]

Nulp.-tabel: IHNEEATOSIERANET-TNEN)]

Sik.hgjde:
X '

1= [l

]
]

PALLET PALLET BILLEDE

PALETTE
OPSPAND .

DETALJE
PLAN PALETTE

INDF@J
PALETTE

DIAGNOSE

LLn

SLET
EMNE
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Indstilling af opspaendingsplan
Opspending: Nummeret pa opspaendingen bliver vist, efter

ing

skrastregen bliver antallet af opspaendinger indenfor dette plan vist  aloeise Egi;fﬁi:gog:i‘:;;gf‘ﬂ ':
Metode: De kan veelge bearbejdningsmetoden WORKPIECE Pal.-ID:PAL4-206-4 . _-c
ORIENTED hhv. TOOL ORIENTED. Det trufne valg bliver overtaget ——————FPAL_Gi#l_PGH é q_,'
i det dertilhgrende emneplan og overskriver eventuelt eksisterende N - 0
indferinger. | tabelbilledet vises indferslen WORKPIECE ORIENTED e e | o e
med WP0 og TOOL ORIENTED med T0. Status: S 8
Med softkey FORBINDE/SKILLE kendetegner De opspaendinger, Ap— -
hvilke ved veerktgjsorienteret bearbejdning indgér i beregningen for EZTEZZ?NQ' — Q
arbejdsafviklingen. Forbundne opspaendinger bliver kendetegnet Status: RAEMNE | == ‘E;
med en afbrudt skillestreg, adskilte opspaendinger med en o - —
gennemgéende linie. | tabelbilledet bliver forbundne emner i spalten ML S— Q
METHOD kendetegnet med CTO. Status: RAEMNE ] ‘E
>
I% Indfgringen TO-/WP-ORIENTATE kan ikke indstilles med T B -g
softkey, det forekommer kun, nar der i emneplanet blev PETte | Eme | peee | PR e o
indstillet forskellige bearbejdningsmetoder for emnet. (T,
u —

Bliver bearbejdningsmetoden indstillet i
opspandingsplanet, bliver indferingerne i emneplanet
overfart og eventuelt forhdndenvaerende overskrevet.

Status: Med softkey RAEMNE bliver opspaendingen indfert med de
dertil hgrende emner kendetegnet som endnu ikke bearbejdet og i
feltet Status bliver BLANK indfert. De skal anvende softkey LEDIG
PLADS, hvis De skal springe opspaending over ved bearbejdningen, i
feltet STATUS vises EMPTY

4.15 Palettedrift med vaerkto
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Indrette detaljer i opspaendingsplanet

Opspanding: Nummeret pa opspaendingen bliver vist, efter
skrastregen bliver antallet af opspaendinger indenfor dette plan vist

Nulpunkt: Indlees nulpunkt for opspaending

NP-Tabel: Indfer navn og sti for nulpunkt-tabellen, hvilke er gyldige
for bearbejdning af emnet. Indleesningen bliver overfort i
emneplanet

NC-Makro: Ved veerktgjsorienteret bearbejdning bliver makroen

TCTOOLMODE udfert i stedet for den normale veerktejsskift-makro.

Sikk. hejde: (optional): Sikker position for de enkelte akser henfart
til opspaendingen
@ For akserne kan der angives sikkerhedspositioner, hvilke
der med SYSREAD FN18 ID510 NR 6 af NC-makros kan
blive udleest. Med SYSREAD FN18 ID510 NR 5 kan
beregnes, om en veerdi blev programmeret i spalten. De
angivne positioner bliver kun tilkert, hvis denne veerdi blev
leest og tilsvarende programmeret i NC-makros’en

Indstilling af emneplan

Emne: Nummeret pd emnet bliver vist, efter skrastregen bliver
antallet af emner indenfor dette opspaendingsplan vist

Metode: De kan veelge bearbejdningsmetoden WORKPIECE
ORIENTED hhv. TOOL ORIENTED. | tabelbilledet vises indferslen
WORKPIECE ORIENTED med WP0 og TOOL ORIENTED med TO0.
Med softkey FORBINDE/SKILLE kendetegner De emner, hvilke der
ved veerktejsorienteret bearbejdning indgar i beregningen for
arbejdsafviklingen. Forbundne opspandinger bliver kendetegnet
med en afbrudt skillestreg, adskilte opspaendinger med en
gennemgaende linie. | tabelbilledet bliver forbundne emner i spalten
METHOD kendetegnet med CTO.

Status: Med softkey RAEMNE bliver emnet kendetegnet som endnu

ikke bearbejdet og i feltet status bliver BLANK indfgrt. De skal

anvende softkey LEDIG PLADS, hvis De skal overspringe et emne ved

bearbejdningen, i feltet status vises EMPTY

@ Indstil metode og status i palette- hhv. opspaendingsplan,
indlaesningen bliver overtaget for alle dertil harende

emner.

Ved flere emnevarianter indenfor et plan skal emner af en
variant veere angivet efter hinanden. Ved
veerktgjsorienteret bearbejdning kan emnerne for de
pageeldende varianter sa med softkey FORBINDE/SKILLE
blive kendetegnet og bearbejdet gruppeuvis.
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PROGRAMLEB
BLOKFOLGE

EDITER PROGRAM-TABEL

UDGANGSPUNKT?
Pal.-ID:PAL4-206-4
PAL__[E¥4 _PGM
Opspanding:
Nulpunkt:
XEF P -

Nulp.-tabel:
NC-macro: I
Sik.hgjde:

X '

1|6 ([

=0
gl —

=

OPSPAND. | OPSPAND. BILLEDE BILLEDE
PALETTE EMNE

PLAN PLAN

OPSPAND. o —
DETALJE
OPSPAND. || OPSPAND.

[

SLET
OPSPAND.

PROGRAMLEB
BLOKFOLGE

EDITER PROGRAM-TABEL
Machining method?

Pal.-ID:PAL4-206-4 Opspa2n.:1

PAL_FIX_ @& | B
Emne: s ;L
Metode: EMNE-ORIENTERET >
Status: [RAEMNE | —
=0
Emne: 2/4 ] ¥ Y
Metode: EMNE-ORIENTERET DIAGNOSE
Status: RAEMNE .
Emne:
Metode: EMNE-ORIENTERET
Status: [REEMNE |
’ ‘J
EMNE EMNE BILLEDE R e
t ‘ OPSPAND. DETALJE
PLAN AF EMNE B0 =




Indretning af detaljer i emneplanet

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

Nulpunkt: Indlaes nulpunkt for emnet

NP-Tabel: Indfer navn og sti for nulpunkt-tabellen, hvilke er gyldige
for bearbejdning af emnet. Hvis de anvender samme nulpunkttabel
for alle emner, indfgrer De navnet med stiangivelsen i palette- hhv.
opspaendingsplaner Angivelsen bliver automatisk overfert til
emneplanet.

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

Sikk. hejde: (optional): Sikker position for de enkelte akser henfort
til emnet. De angivne positioner bliver kun tilkert, hvis denne veerdi
blev leest og tilsvarende programmeret i NC-makros’en

HEIDENHAIN iTNC 530

PROGRAMLOB
BLOKFOLGE

EDITER PROGRAM-TABEL
UDGANGSPUNKT?

Pal.-ID:PRAL4-206-4 Opsp2n.:1
PAL—FIX——EER

Emne:
Nulpunkt:
)84 ,502 Y AR p436,5362

Nulp.-tabel:
NC-program:
Sik.hgjde:

I ' U

1 {6 ([

Ll [
gl

EMNE EMNE BILLEDE EMNE P —
‘ OPSPAND. DETALJE
PLAN AF_EMNE B

DIAGNOSE

L Ln

SLET
EMNE
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O Afvikling af den veerktgjsorienterede
E bearbejdning

'd_,‘ @ TNC’en gennemfarer kun en veerktgjsorienteret

0 bearbejdning, nar metoden VARKTAJS ORIENTERET

[ blev valgt og hermed indfgrelsen TO hhv. CTO star i

© tabellen.

Q

o TNC’en erkender ved indfagrelsen TO hhv. CTO i feltet metode, at
"d'; hen over disse linier skal den optimerede bearbejdning ske.

th Palettestyringen starter NC-programmet, hvilket sta i linien med
- indferingen TO

c Det farste emne bliver bearbejdet, indtil naeste TOOL CALL opstar.
_d_, | en speciel veerktejsskiftmakro bliver der kert veek fra emnet

S | spalten W-STATE bliver indfgringen BLANK aendret til

N INCOMPLETE og i feltet CTID bliver af TNC’en indfert en veerdi i
= hexadecimal skriveméade

@ Den i feltet CTID indferte veerdi fremstiller for TNC’en en
entydig information for bearbejdningsfremskridtet. Bliver
denne veerdi slettet eller eendret, er en videregaende
bearbejdning eller et forudlab hhv. genstart ikke mere
mulig.

Alle yderligere linier i palette-filen, som i feltet METHODE har
kendetegnet CTO, bliver afviklet pd samme made, som det farste
emne. Bearbejdningen af emner kan ske hen over flere
opspeandinger.

TNC’en udferer med det neeste vaerktej igen de videre
bearbejdningsskridt begyndende fra linien med indferingen TO , nar
det resulterer i falgende situation:

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

i feltet METHOD for den naeste linie blev indferingen TO eller
WPO staende

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

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

Indferingen i feltet CTID bliver ved hvert bearbejdningsskridt
aktualiseret. Bliver i NC-programmet en END PGM eller M2 afviklet,
bliver en eventuel forhandenveerende indfering slettet og i feltet
bearbejdnings-status indfert ENDED.

4.15 Palettedrift med vaerkto
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Nér alle emner indenfor en gruppe af indfersler med TO hhv. CTO
har status ENDED, bliver i palette-filen de naeste linier afviklet.

=y

Ved et blokforlgb er kun en emneorienteret bearbejdning
mulig. Efterfalgende dele bliver bearbejdet efter den
indfgrte metode.

Den i feltet CT-ID indferte veerdi bliver kun bevaret
maximalt 2 uge. Indenfor denne tid kan bearbejdningen
fortseettes pa det gemte sted. Herefter bliver veerdien
slettet, for at undga for store datamaengder pa harddisken.

Skift af driftsarten er efter afviklingen af en gruppe
indfgringer med TO hhv. CTO tilladt

Felgende funktioner er ikke tilladt:

Karselsomradeomskiftning
PLC-nulpunktforskydning
M118

Forlade palette-fil

Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Veelg en anden fil-type: Tryk softkey VALG TYPE og softkey for den
gnskede fil-type, F.eks. VIS .H

Velg den gnskede fil

Afvikling af palette-fil

K=y

| maskin-parameter 7683 fastlaegger De, om palette-
tabellen bliver afviklet blokvis eller kontinuerligt (se
.Generelle brugerparametre” pa side 706).

Safremt veerktaejs-brugskontrollen er aktiveret med
maskin-parameter 7246, kan De kontrollere veerktajs-
brugstiden for alle de i en palette anvendte veerktgjer (se
. Veerktajs-brugstest” pa side 648).

| driftsarten programafvikling blokfelge eller programafvikling
enkeltblok veelge fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

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

Afvikle palette-tabel: Tryk tasten NC-start, TNC’en afvikler paletten
som fastlagt i maskin-parameter 7683
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Billedskaerm-opdeling ved afvikling af palette-tabeller

4.15 Palettedrift med vaerkto

Hvis De vil se program-indholdet og indholdet i palette-tabellen PROGRAMLOB BLOKFOLGE prossan-Tas.
samtidigt, sa veelger De billedskeerm-opdeling PROGRAM + PALETTE.
Under afviklingen viser TNC’en s& péa venstre billedskeermside
programmet og pa hejre billedskeermside paletten. For at kunne se —
program-indholdet for afviklingen gar De frem som falger: 2 e 1m0
Valg af palette-tabel -
Med piltasten veelges det program, som De vil kontrollere
Tryk softkey ABNE PROGRAM: TNCen viser s& det valgte program 7P e
pa billedskeermen. Med piltasterne kan De nu blade i programmet 8% S-IST 16:40
. . 8% SCNm1
Tilbage til palette-tabellen: De trykker softkey END PGM +22.2138 Y —7.8718 2  +1080.250
Ha +0.000 %A +0.000 B +0.000
+C +0.000
“allale] S1 0.000
KALK . &: 20 TS5 z|s zsee F o M5 /9
Vzrkteis Al AUTOSTART
| o | @
PROGRAML@AB BLOKF@OLGE ::‘;f:::;‘“ﬁ- ‘
@ BEGIN PGM FK1 MM M
4 L z+250 Re FMAX 3 peM SLOLD.H i>
5 L X-20 VY+30 R® FMAX L] PGM FK1.H Ne—s
6 L Z-10 Re Fieee M3 5 PGM SLOLD.H T "‘a '?
7 APPR CT X+2 VY+30 CCAR9@ R+5 R» & PGM SLOLD.H “ i
8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+3@ 7 PAL 140 DIAGNOSE
8% S-IST 16:48 ——
8% SCNm1
+22.2130 Y -7.06710 2 +100.250
*a +0.000*A +0.000*B +0.000
*C +0.000
“allelo S1 ©.000
KALK . @: 20 T 5 2 S 250 F e M5 -9
AUTOSTART
e | e
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5.1 Veerktojshenfarte indlaesninger

5.1 Veerktgjshenforte indlaesninger

Tilspeending F

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

Indleesning

Tilspaendingen kan De indlaese i en TOOL CALL-blok (veerktejs-kald) og i
alle positioneringsblokke (se , Fremstilling af program-blokke med
banefunktionstasterne” pa side 227). | millimeter-programmer
indlaeser De tilspendingen i enheden mm/min., i tomme-programmer
pa grund af oplasningen i 1/10 tomme/min.

ligang

For ilgang indleeser De F MAX. For indlaesning af F MAX trykker De pa
dialogspergsmalet tilspanding F= ? tasten ENT eller softkey FMAX.

@ For at kare maskinen i ilgang, kan De ogséd programmere
den tilsvarende talveerdi, f.eks. F30000. Denne ilgang
virker i modseetning til FMAX ikke kun blokvis, men sa
laenge, indtil De programmerer en ny tilspeending.

Varighed af virkning

Den med en talveerdi programmeret tilspaending geelder indtil den
blok, i hvilken en ny tilspeending bliver programmeret. F MAX gaelder
kun for den blok, i hvilken den blev programmeret. Efter blokken med
F MAX geelder igen den sidste med en talveerdi programmeret
tilspaending.

/Z&ndring under programafviklingen

Under programafviklingen andrer De tilspeendingen med override-
drejeknappen F for tilspaending.
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Spindelomdrejningstal S

Spindelomdrejningstallet S indleeser De i omdrejninger pr. minut
(omdr./min) i en TOOL CALL-blok (vaerktgjs-kald). Alternativt kan De
ogsé definere en snithastighed V¢ i m/min.

Programmeret endring

| et bearbejdnings-program kan De a&ndre spindelomdrejningstallet
med en TOOL CALL-blok, idet De udelukkende indleeser det nye
spindelomdrejningstal:

Programmere et vaerktgjs-kald: Tryk tasten TOOL
CALL CALL

Dialog varktejs-nummer? forbigd med tasten NO ENT

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

| dialogen spindelomdrejningstal S= ? indlaes nyt
spindelomdrejningstal, bekraeft med tasten END, eller
pr. softkey VC omskift til snithastighedsindlaesning

Andring under programafviklingen

Under programafviklingen aendrer De spindelomdrejningstallet med
override-drejeknappen S.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Veerktojs-data

5.2 Veerktojs-data

Forudsaetning for veerktejs-korrektur

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

Veerktojs-data kan De indlaese enten med funktionen TOOL DEF direkte
i programmet eller separat i vaerktejs-tabellen. Hvis De indleeser
vaerktejs-data i tabellen, star flere vaerktojsspecifikke informationer til
radighed. TNC'en tager hensyn til alle indlaeste informationer, nar
bearbejdnings-programmet afvikles.

Veerktojs-nummer, vaerktgjs-navn

Hvert veerktej er kendetegnet med et nummer mellem 0 og 32767.
Nér De arbejder med veerktgjs-tabellen, kan De yderligere tildele et
veerktgjs-navn. Veaerktgjs-navne ma maximalt besta af 16 karakterer.

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

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

Forskellen pa lzengden af veerktejet og leengden af et nul-veerktgj
Lo

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

Bestemmelse af leengde:
Ker nul-veerktgjet til henferingspositionen i veerktejsaksen (f.eks.
emne-overfladen med Z=0)

Visning af veerktejsaksen saettes pa nul (henfaringspunkt
fastlaeggelse)

Indskift neeste veerktoj
Kor veerktojet pd samme henfarings-position som nul-veerktejet

Displayet for veerktejsaksen viser leengdeforskellen fra veerktejet til
nul-veerktojet

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

Bestemme laengden L med et forindstillingsudstyr.

Sa indleeser De den fremskaffede veerdi direkte i veerktejs-definition
TOOL DEF eller i veerktojs-tabellen.
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Veerktojs-radius R

Veerktojs-radius R indleeser De direkte.

Delta-veerdier for lzengder og radier

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

En positiv delta-veerdi star for en sletspan (DL, DR, DR2>0). Ved en
bearbejdning med sletspan indleeser De veerdien for sletspanen ved
programmering af veerktgjs-kald med TOOL CALL.

En negativ delta-vaerdi betyder et undermal (DL, DR, DR2<0). Et
undermal bliver indfert i veerktejs-tabellen for slitagen af et veerktg;.

Delta-veerdier indleeser De som talveerdier, i en TOOL CALL-blok kan De
ogsa overdrage vaerdien med en Q-parameter.

Indlaeseomréde: Delta-veerdier ma maximalt veere + 99,999 mm.
@ Delta-veerdier fra vaerktgjs-tabellen influerer pa den

grafiske fremstilling af veerktajer. Fremstillingen af
emnet i simuleringen forbliver den samme.

Delta-veerdier fra TOOL CALL-blokken endrer i
simuleringen den fremstillede sterrelse af emnet. Den
simulerede vaerktgjsstarrelse forbliver den samme.

Indleesning af vaerktojs-data i et program

Nummer, leengde og radius for et bestemt vaerktoj fastlaegger De i
bearbejdnings-programmet een gang i en TOOL DEF-blok:

Veelg veerktejs-definition: Tryk tasten TOOL DEF

Vaerktojs-nummer: Med vaerktejs-nummeret er et
DEF veerktej entydigt kendetegnet

Vaerktejs-lengde: Korrekturvaerdi for laengden

Verktejs-radius: Korrekturveerdi for radius

I% Under dialogen kan De direkte indfgje veerdien for
leengden og radius i dialog-feltet: Tryk den gnskede akse-
softkey.

Eksempel
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Veerktojs-data

indlaesning af vaerktojs-data i tabellen

| en veerktgjs-tabel kan De definere indtil 30000 vaerktajer og gemme
deres veerktgjs-data. Antallet af veerktajer, som TNC’en anleegger ved
abning af en ny tabel, definerer De med maskin-parameter 7260. Veer
o0gsa opmaerksom pé editerings-funktionen laengere fremme i dette
kapitel. For at kunne indlaese flere korrekturdata for et vaerktgj
(indicere veerktajs-nummer), seetter De maskin-parameter 7262 ulig 0.

De skal bruge veerktgjstabellen, nar,

De vil indseette indicerede veerktgjer, som f.eks. trinbor med flere
l&engdekorrekturer (side 193)

Deres maskine er udrustet med en automatisk veerktgjs-veksler

De med TT 130 automatisk vil opmale vaerktgjer, se bruger-
handbogen Tastsystem-cykler, Kapitel 4

De med bearbejdnings-cyklus 22 vil efterramme (se ,,SKRUBNING
(cyklus 22)" pa side 435)

De vil arbejde med bearbejdnings-cyklerne 251 til 254 (se
. FIRKANTLOMME (cyklus 251)" pa side 383)

De vil arbejde med automatisk skaerdata-beregning

Veerktojs-tabel: Standard veerktgejs-data

Fork. Indlaesning Dialog
T Nummeret, med hvilket vaerktgjet bliver kaldt med i programmet -
(f.eks. 5, indicrer: 5.2)
NAVN Navnet, med hvilket vaerktgjet bliver kaldt i programmet Vaerktejs-navn?
(maksimalt 16 tegn, kun store bogstaver, ingen mellemrum)
L Korrekturveerdi for veerktejs-leengde Vaerktojs-lengde?
R Korrekturveerdi for veerktejs-radius R Verktejs-radius R?
R2 Veerktegjs-radius R2 for hjegrne-radiusfreeser (kun for Verktejs-radius R2?
tredimensional radiuskorrektur eller grafisk fremstilling af
bearbejdning med radiusfreeser)
DL Delta-veerdi veerktajs-leengde L Sletspan varktejs-lezngde?
DR Delta-veerdi veerktgjs-radius R Sletspan varktejs-radius?
DR2 Delta-veerdi veerktgjs-radius R2 Sletspan varktejs-radius R2?
LCUTS Veerktojets skaerleengde for cyklus 22 Skarlengde i Vrkt.-akse?
ANGLE Maximal indstiksvinkel for veerktej ved pendlende Maximal indstiksvinkel?
indstiksbevaegelse for cyklus 22 og 208
TL Fastleegge veerktgjs-spaerre (TL: for Tool Locked = eng. vaerktgj Vrkt. sparret?
speerret) Ja = ENT / nej = NO ENT
RT Nummeret pa et tvillingveerktej — hvis til rddighed — som Tvilling-varktej?
erstatnings-veerktoj (RT: for Replacement Tool = eng. erstat-
veerktgj); se ogsa TIME2
188
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Fork. Indleesning Dialog
TIME1 Maximal brugstid for veerktej i minutter. Denne funktion er Max. brugstid?
maskinafhaengig og er beskrevet i maskinhdndbogen
TIME2 Maximale brugstid for veerktejet ved et TOOL CALL i minutter: Nar ~ Maximal brugstid ved TOOL CALL?
eller overskrider den aktuelle brugstid denne veerdi, sé indsaetter
TNC’en ved naeste TOOL CALL tvilling-veerktgjet (se ogsa CUR. TIME)
CUR.TIME Aktuelle brugstid for vaerktgjet i minutter. TNC’en teeller den Aktuel brugstid?
aktuelle brugstid (CUR.TIME: for CURrent TIME = eng. aktuelle/
lebende tid) af sig selv pa hgj. For brugte veerktgjer kan De
indlaese en startveerdi
DOC Kommentarer til veerktgj (maximal 16 karakterer) Verktejs-kommentar?
PLC Information om dette veerktej, som skal overferes til PLC’en PLC-status?
PLC-VAL Veerdien for dette vaerktej, der skal overferes til PLC’en PLC-vardi?
PTYP Veerktejstype for udnyttelse i plads-tabellen Varktejstype for pladstabel?
NMAX Begraensning af spindelomdr.tal for dette veerktej. Overvaget Maximalt omdr.tal [1/min]?
bliver sédvel den programmerede veerdi (fejlmelding) som ogsé en
omdr.talforegelse med potentiometer. Funktion inaktiv: Indlaes -
LIFTOFF Fastleeggelse. om TNC'en skal frikere vaerktejet ved et NC-stopi  Oplefte vaerktej Y/N ?
retning af den positive veerktejs-akse, for at undga
friskaeringsmaerker pa konturen. Nar Y er defineret, karer TNC’en
veerktgjet med 0.1 mm tilbage fra konturen, nér denne funktion er
blevet aktivereti NC-programmet med M 148 (se , Lofte veerktojet
automatisk op fra konturen ved et NC-stop: M148" péa side 306)
P1 ... P3 Maskinafhaengig funktion: Overdragelse af en veerdi til PLC’en Vardi?
Vaer opmaerksom pa maskin-handbogen
KINEMATIC Maskinafhaengig funktion: Kinematik-beskrivelse for Yderligere kinematikbeskrivelse?
vinkelfreesehoved, som bliver omregnet additivt til den aktive
maskinkinematik fra TNC’en
T-ANGLE Spidsvinkel for veerktejet Bliver anvendt af cyklus centrering Spidsvinkel (type DRILL+CSINK)?
(cyklus 240), for ud fra diameter-indlaesningen at kunne beregne
centrerings-dybden
PITCH Gevindstigning for veerktgjet (I gjeblikket endnu uden funktion) Gevindstigning (kun WZ-Typ TAP)?
AFC Reguleringsindstilling for den adaptive tilspaendingsregulering Reguleringsstrategi?

AFC, som De i spalten NAVN har fastlagt i tabellen AFC. TAB.
Overtage reguleringsstrategien pr. softkey ANVISE AFC
INDREGU. (3. softkey-liste)

Veerktojs-tabel: Vaerktojs-data for den automatiske veerktojs-

opmaling

@ Beskrivelse af cykler for automatisk veerktgjs-opmaling:
Se bruger-handbogen Tastsystem-cykler, Kapitel 4.
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Fork. Indleesning Dialog
cuT Antal veerktojs-skaer (max. 20 skeer) Antal skar?
LTOL Tilladelig afvigelse af veerktojs-leengden L ved slitage-registrering.  Slitage-tolerance: Lengde?
Bliver den indleeste veerdi overskredet, spaerrer TNC’en veerktojet
(Status L). Indleeseomrade: 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
DIRECT. Omdrejningsretning for opmaling af roterende veerktgj. Sker-retning (M3 = -)?
TT:L-OFFS Leengdeopmaling Offset af vaerktgj mellem stylus-midte og Verktojs-offset radius?
veerktejs-midte. Forindstilling: Veerktejs-radius R (tast NO ENT
frembringer R)
TT:R-OFFS Radiusopmaling: Yderligere offset af veerktojet til MP6530 Varktejs-offset langde?
mellem stylus-overkant og veerktgjs-underkant. Forindstilling: O
LBREAK Tilladelig afvigelse af veerktejs-laeengde L for brud-konstatering. Brud-tolerance: Lzngde?
Bliver den indlaeste veerdi overskredet, speerrer TNC’en veerktojet
(Status L). Indlzeseomrade: 0 til 0,9999 mm
RBREAK Tilladelig afvigelse af veerktajs-radius R for brud-konstatering. Brud-tolerance: Radius?
Bliver den indleeste veerdi overskredet, spaerrer TNC’en veerktojet
(Status L). Indleeseomrade: 0 til 0,9999 mm
190
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Veerktoajs-tabel: Yderligere vaerktgjs-data for automatisk
omdr.tal-/tilsp.-beregning

Fork.

Indlaesning

Dialog

TYPE

Veerktojstype: Softkey ANVIS TYPE (3. softkey-liste); TNC'en
indbleender et vindue, i hvilket De kan veelge veerktejstypen. Kun
veerktgjs-typerne DRILL og MILL er belagt med funktioner i
gjeblikket

Varktejstype?

TMAT

Veaerktejs-skeermateriale: Softkey ANVIS SKARMATERIALE (3.
softkey-liste); TNC’en indbleender et vindue, i hvilket De kan
vaelge skeermaterialet

Varktejs-skermat?

5.2 Veerktojs-data

cDT

Snitdata-tabel: Softkey VALG CDT (3. softkey-liste); TNC’en
indbleender et vindue, i hvilket De kan veelge snitdata-tabellen

Navn pa skerdata-tabel?

Veerktojs-tabel: Vaerktojs-data for kontakt 3D-tastsystem (kun
hvis Bit1 i MP7411 = 1, se ogsa bruger-handbogen Tastsystem-

cykler))

Fork. Indleesning Dialog

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

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Editering af veerktojs-tabeller

De for programafviklingen gyldige vaerktejs-tabeller har fil-navnet
TOOL.T. TOOL T skal veere gemt i biblioteket TNC:\ og kan kun
editeres i en maskin-driftsart. Veerktegjs-tabeller, som De vil arkivere
eller vil indseette for program-test, giver De et vilkarligt andet fil-navn
med endelsen .T.

Abning af veerktejs-tabel TOOL.T :

Veelg en vilkarlig maskin-driftsart

vaRKToS Veaelge Veaerktgjs-tabel: Tryk softkey
YW V/ARKT@US TABEL
P— Saet softkey EDITERING pa ,, INDE”

Abning af vilkarlig anden vaerktejs-tabel:

Veelg driftsart program-indlagring/editering

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

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

Udveelg en fil eller indlees et nyt filnavn. Bekreeft med
tasten ENT eller med softkey VALG

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

Hvis TNC’en ikke kan vise alle positioner i veerktgjs-tabellen samtidig,

"

EDITER VRAERKT@J-TABEL :::E:::;NE
VERKTBJS-LENGDE 7
M
—
2ZEROTOOL +0 +0 L —
DRILLDZPAUL +0 +0 E ;
DRILLD4 +
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TAPM1Z +0

PO + &
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“al[[le] S1 0.000
KALK . @:20 T S5 Z S 2500 F 0 MS5S /8

.2775 2 +100.250
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REDIGERER (Al
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viser bjeelken gverst i tabellen symbolet ,>>" hhv. ,<<
Editeringsfunktioner for veerktejs-tabeller Softkey
Velg tabel-start aEowD

|

Veelg tabel-slut

)
a
te
S

Veelg forrige tabel-side

Veelg neeste tabel-side

HEE

Sage veerktgjs-navn i tabellen Fivo
VARKT@JS

NAUN
Fremstille informationer om veerktej spaltevis
eller fremstille alle informationer om et veerktgj AL

péa een billedskaermside

Spring til liniestart Lanze

START
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Editeringsfunktioner for veerktgjs-tabeller Softkey
Spring til linieafslutning Lanze
Sl_i
Kopiér feltet med lys baggrund
Indfej det kopierede felt oveRFoR

KOPIERET
VARDI

Tilfgj det indleesbare antal linier (veerktojer)ved
tabellens ende N LINTER

Indfgje linie med indikeret vaerktajs-nummer e
efter den aktuelle linie. Funktionen er kun aktiv,
hvis De for et veerktaj mé afleegge flere

korrekturdata (maskin-parameter 7262 ulig 0).

TNC’en indfgjer efter det sidste

forhdndenvaerende index en kopi af veerktajs-

dataerne og forhgjer indexet med 1. Anvendelse:

F.eks. trinbor med flere leengdekorrekturer

slet aktuelle linie (veerktaj)

Vis pladsnummer / ikke vise PLADS
UDBLAND .

Vis alle veerktejer / vis kun de veerktejer, der er URRKToJER
:
gemt i plads-tabellen ubBLAND

Forlade vaerktgjs-tabellen:

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

Anvisninger for veerktejs-tabeller

Med maskin-parameter 7266.x fastleegger De, hvilke angivelser der

kan indlaegges i en veerktejs-tabel og i hvilken reekkefelge de skal

udfares.

&

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

Mal-filen skal allerede eksistere
filerne som skal kopieres ma kun indeholde de spalter
(linier) der skal erstattes.

Enkelte spalter eller linier kopierer De med softkey
ERSTAT FELTER (se , Kopiering af enkelte filer” pa side
118).
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5.2 Veaerktojs-data

Overskrive enkelte veerktojsdata ud fra en
ekstern PC

En szerlig komfortabel mulighed, for at overskrive vilkarlige
veerktgjsdata fra en ekstern PC, tilbyder HEIDENHAIN
dataoverfarings-softwaren TNCremoNT (se ,Software for
dataoverfarsel” pa side 679). Disse anvendelsestilfaelde indtraeder s4,
nar De fremskaffer vaerktojsdata fra et ekstern forindstillingsudstyr og
derefter vil overfgre dem til TNC’en. Vaer opmaerksom pé felgende
fremgangsmade:

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

Opret forbindelse til TNC’en

Overfer den kopierede veerktoejs-tabel TST.T til PC’en

Reducér filen TST.T med en vilkarlig teksteditor pa linier og spalter,
som skal eendres (se billedet). Pas pé, at hovedlinien ikke bliver
endret og at dataerne stadig star koncist i spalten. Veerktojs-
nummeret (spalte T) ma ikke veere fortlgbende

| TNCremoNT veelges menupunktet <Extras> og <TNCcmd>:
TNCcmd bliver startet

For at overfare filen TST.T til TNC’en, indlaeses felgende kommando
og udfares med Return (se billedet):

put tst.t tool.t /m

@ Ved overferingen bliver kun de veerktgjs-data overskrevet,
som er defineret i delfilen (f.eks. B. TST.T). Alle andre
veerktgjs-data i tabellen TOOL.T forbliver ueendret.

Hvorledes De kan kopiere veerktgjs-tabellen med TNC-fil-
styring beskrives i fil-styringen (se , Kopiering af tabeller”
pa side 119).

194

BEGIN T3T .T MM

T MNAME L R

1 +1z.5 +2

3 +23.15 43l o 5
[END]

"2 iTNC530 - TNCemd
IINCcmd — WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls — Uersion: 3.86

Connecting with iTNC530 (160.1.180.23)>...
[Connection established with iTNC538. NC Software 348422 BBI

TNC:\> put tst.t tool.t /m_
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Plads-tabel for veerktojs-veksler

@ Maskinfabrikanten tilpasser funktionsomfanget af plads-
tabellen pa Deres maskine. Vaer opmaerksom pa
maskinhandbogen!

For det automatiske automatiske veerktgjsskift behaver De plads-
tabellen TOOL_P.TCH. TNCen styrer flere plads-tabeller med
vilkarlige filnavne. Plads-tabellen, som De vil aktivere for
programafviklingen, veelger De i en programafviklings-driftsart med fil-
styringen (status M). For at kunne styre flere magasiner i en pladstabel
(indikere plads-nummer), saetter De maskin-parametrene 7261.0 til
7261.3 ulig 0.

TNC’en kan styre indtil 9999 magasinpladser i plads-tabellen.

Editering af plads-tabel i en programafviklings-driftsart

vencross Velge Veerktajs-tabel: Tryk softkey VARKTAJS

THiW TABEL
Veelg plads-tabel: Veelg softkey PLADS TABEL
JE— Softkey EDITERING seettes pé INDE, kan evt. pa

& Deres maskine ikke veere ngdvendig hhv. ikke mulig:

Veer opmaerksom pa maskinhandbogen

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Veerktojs-data

Veelg plads-tabel i driftsart program-indlagring/ Vaelg editering

PGM
MGT

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

Vis filer af typen .TCH: Tryk softkey TCH FILES (anden
softkey-liste)

Udveelg en fil eller indlees et nyt filnavn. Bekraeft med
tasten ENT eller med softkey VALG

Fork. Indlzesning Dialog

P Plads-nummer for vaerktgjet i veerktejs-magasinet -

T Veerktajs-nummer Verktojs-nummer

ST Veerktojet er et specialveerktej (ST: for Special Tool = eng. specialvaerktgj); Specialverkteoj?
hvis Deres specialveerktaj blokerer pladser fer og efter sin plads, sa speerrer
De den tilsvarende plads i spalten L (Status L)

F Veerktoj veksles altid tilbage pd samme plads i magasinet (F: for Fixed =eng.  Fast plads? Ja = ENT /
fastlagt) Nej = NO ENT

L Speerre plads (L: for Locked = eng. speerret, se ogsa spalte ST) Plads sperret Ja = ENT /

Nej = NO ENT

PLC Information, om denne veerktojs-pladssom skal over-fares til PLC'en PLC-status?

TNAME Visning af veerktgjsnavnet fra TOOL.T -

DOC Visning af kommentaren til veerktgjet fra TOOL.T -

PTYP Veerktejstype. Funktionen bliver defineret af maskinfabrikanten. Vaer Vaerktojstype for
opmaerksom pa maskindokumentationen pladstabel?

Pl ... P5 Funktionen bliver defineret af maskinfabrikanten. Veer opmeerksom péa Verdi?
maskindokumentationen

RSV Plads-reservering for flademagasin Plads eserv.: Ja=ENT/Nej

= NOENT

LOCKED_ABOVE

Flademagasin: Speerre plads ovenover

Sparre plads oppe?

LOCKED_BELOW

Flademagasin: Speerre plads nedenunder

Sparre plads nede?

LOCKED LEFT

Flademagasin: Speerre plads til venstre

Sparre plads til
venstre?

LOCKED_RIGHT

Flademagasin: Speerre plads til hgjre

Sparre plads til hejre?

196
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Editeringsfunktioner for plads.-tabeller Softkey

Veelg tabel-start BEGwND

-

@
(G
=
S

Veelg tabel-slut

Veelg forrige tabel-side

Veelg neeste tabel-side

5.2 Veerktojs-data

HEE

Tilbagestil plads-tabel ReseT

PLADS
TABEL

Tilbagestil spalte veerktgjs-nummer T TiLence

SPALTE

Spring til start af naeste linie NasTE

LINIE

Tilbagestille spalte til grundtilstand. Geelder kun peser
for spalter RSV, LOCKED_ABOVE, LOCKED BELOW,
LOCKED_LEFT og LOCKED_RIGHT

l l i
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Kald af veerktejs-data

Et veerktejs-kald TOOL CALL i et bearbejdnings-program
programmerer De med falgende oplysninger:

Veelg veerktejs-kald med tasten TOOL CALL

p— Varktejs-nummer: Indlees nummer eller navn pé

veerktajet. Veerktojet har De forud fastlagt i en TOLL
DEF-blok eller i veerktejs-tabellen. Et veerktgjs-navn
saetter TNC’en automatisk i anfarselstegn. Navnet
henfarer sig til en indleesning i den aktive veerktajs-
tabel TOOL .T. For at kalde et veerktej med andre
korrekturveerdier, indleeser De den i det i veerktojs-
tabellen definerede index med efter et decimalpunkt
med en

Spindelakse parallel X/Y/Z: Indlees veerktojsakse

Spindelomdr.tal S: Indlees spindelomdrejningstal
direkte, eller lad TNC'en beregne det, nér De arbejder
med snitdata-tabeller. Tryk herfor softkey S AUTOM.
BEREGNING. TNC’en begreenser spindelomdr.tallet
til den maximale veerdi, der er fastlagt i maskin-
parameter 3515. Alternativt kan De definere en
snithastighed Vc [m/min]. De trykker herfor softkey
VC.

Tilspending F: Indlees tilspeendingen direkte, eller lad
TNC en beregne det, nar De arbejder med snitdata-
tabeller. Tryk herfor softkey F AUTOM. BEREGNING.
TNC’en begreenser tilspeendingen til den maksimale
tilspeending for den ,,mestlangsomme akse" (fastlagt
i maskin-parameter 1010). F virker séleenge, indtil De
i en positioneringsblok eller i en TOOL CALL-blok
programmerer en ny tilspeending

Sletspan varktejs-langde DL: Delta-veerdi for
veerktgjs-laeengen

Sletspan varktejs-radius DR: Delta-veerdi for
veerktgjs-radius

Sletspan varktejs-radius DR2: Delta-veerdi for
veerktgjs-radius 2

Eksempel: Veerktojs-kald

Kaldt bliver veerktgj nummer 5 i vaerktejsakse Z med
spindelomdrejningstal 2500 omdr./min og en tilspeending pa 350 mm/
min. Sletspanen for vaerktejs-leengden og veerktgjs-radius 2 andrager
0,2 hhv. 0,05 mm, undermalet for vaerktgjs-radius 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

D’et for L og R star for delta-vaerdi.
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Forhandsvalg ved vzerktgjs-tabeller

Nar De indsaetter veerktejs-tabellen, sa treeffer De med en TOOL DEF-
blok et forhandsvalg for det naeste veerktej der indsaettes. Ved aktiv
veerktgjstabel kan der, i TOOL-DEF-blokke, kun indleeses veerktajs-
nummer hhv. en Q-parameter, eller et vaerktgjs-navn i anfarselstegn.

Veerktgajsveksel

? Veerktojsveksling er en maskinafhaengig funktion. Vaer
opmaerksom pa maskinhandbogen!

Veerktojsveksler-position

Man skal kunne kere til veerktejsveksler-positionen uden kollisions-
fare. Med hjeelpefunktionerne M91 og M92 kan De kare til en maskinfast
vekselposition. Hvis De for det ferste vaerktejs-kald programmerer
TOOL CALL 0, s& sa kerer TNC’en opspaendingshovedet i spindelaksen
til en position, som er uafheengig af veerktejs-la&engden.

Manuel vaerktojsveksling
Fer et manuelt veerktejsskift bliver spindelen stoppet og veerktejet kart
til veerktejsskift-positionen:

Programmeret karsel til vaerktejsskift-position

Afbryde en programafvikling, se ,, Afbryde en bearbejdning”, side
641

Skift veerktgj

Fortseette en programafvikling, se , Fortsaette programafvikling efter
en afbrydelse”, side 644

Automatisk veerktgjsveksel

Ved automatisk veerktejsveksel bliver program-afviklingen ikke
afbrudt. Ved et veerktgjs-kald med TOOL CALL indveksler TNC’en
veerktgjet fra veerktejs-magasinet.
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5.2 Veerktojs-data

Automatisk veerktejsveksling ved overskridelse af brugstiden:
M101

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

Et automatisk veerktgjsskift med aktiv radiuskorrektur er
ikke mulig, hvis der pa Deres maskine for veerktgjsskiftet
bliver anvendt et NC-skifteprogram Vaer opmaerksom pa
maskinhandbogen!

Nar brugstiden er néet for et veerktej TIME1, indveksler TNC’en
automatisk et tvilling-veerktej. Herfor aktiverer De ved program-starten
hjeelpefunktionen M101. Virkningen af M101 kan De ophaeve med M102.

Nummeret pa tvillingvaerktgjet der skal indveksles indfgrer De i
spalten RT i veerktejs-tabellen. Er der ikke indfert et veerktejs-nummer,
sd indveksler TNC'en et veerktgj, der har samme navn som det i
gjeblikket aktive. TNC en starter altid s@gningen efter tvillingvaerktejet
ved begyndelsen af veerktejs-tabellen, indveksler altsa altid det forste
veerktgj, der set fra tabel-starten bliver fundet.

Det automatiske veerktgjsskift sker
efter den naeste NC-blok efter udlgbet af brugstiden, eller
senest eet minut efter udlebet af brugstiden (beregningen sker for
100%-potentiometerstilling)

@ Udlgber brugstiden ved aktiv M120 (Look Ahead), sa
indveksler TNC'en veerktgjet forst efter blokken, i hvilken
De har ophaevet radiuskorrekturen med en RO-blok.

TNCeén udferer sa ogsa en automatisk veerktejsveksling,
nar der til vekseltidspunktet netop bliver afviklet en
bearbejdningscyklus.

TNC en udferer ingen automatisk veerktejsveksling,
saleenge et veerktoejs-vekselprogram bliver afviklet.
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Forudseetninger for standard-NC-blokke med radiuskorrektur RO,
RR, RL

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

Forudszetninger for NC-blokke med fladenormal-vektorer og 3D-
korrektur

Se , Tredimensional veerktgjs-korrektur (software-option 2)”, side 206.
Radius til tvilling-veerktajet ma afvige fra radius pé original-veerktgjet.
De bliver i de af CAD-systemet overfarte program-blokke ikke
tilgodeset. Delta-veerdier (DR) indleeser De enten i vaerktgjs-tabellen
ellerien TOOL CALL-blok.

Er DR starre end nul, viser TNC’en en meldetekst og indveksler ikke
veerktgjet. Med M-funktionen M107 undertrykker De denne
meldetekst, med M108 aktiverer De den igen.
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5.3 Vaerktajs-korrektur

5.3 Vaerktajs-korrektur

Introduktion

TNC'en korrigerer veerktgjsbanen med korrekturveerdien for veerktojs-
leengden i spindelaksen og med veaerktgjs-radius i bearbejdnings-
planet.

Hvis De vil fremstille et bearbejdnings-program direkte pa TNC'en, er
vaerktgjs-radiuskorrekturen kun virksom i bearbejdningsplanet.
TNC'en tager herved hensyn op til fem akse inkl. drejeaksen.

@ Nar et CAD-system fremstiller program-blokke med
fladenormal-vektorer, kan TNC'en gennemfgre en
tredimensional veerktejs-korrektur, se , Tredimensional
veerktajs-korrektur (software-option 2)”, side 206.

Veerktojs-leengdekorrektur

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

med TOOL CALL 0, formindsker afstanden sig fra veerktg;j

@ Hvis De ophaever en laeengdekorrektur med positiv veerdi
til emne.

Efter et veerktejs-kald TOOL CALL zendrer den
programmerede vej for veaerktgjet i spindelaken sig med
leengdeforskellen mellem det gamle og nye veerktaj.

Ved leengdekorrekturen bliver der taget hensyn tildelta-veerdier savel
fra TOOL CALL-blokken som ogséa fra vaerktejs-tabellen.

Korrekturveerdi = L + DLypg caLL + DLyag med

L: Veerktejs-leengde L fra TOOL DEF-blokken eller
veerktgjs-tabellen

DL 100l CcALL: Sletspan DL for leengden fra TOOL CALL-blokken
(tilgodeses ikke af positionsvisningen)

DL ag: Sletspan DL for leengden fra veerktejs-tabellen
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Veerktojs-radiuskorrektur

Program-blokken for en veerktgjs-beveegelse indeholder

RL eller RR for en radiuskorrektur

R+ eller R-, for en radiuskorrektur ved en akseparallel
karselsbevaegelse

RO, hvis ingen radiuskorrektur skal udferes
Radiuskorrekturen virker, sa snart et veerktej kaldes og bliver kert i
bearbejdningsplanet med RL eller RR.

@5 TNC’en ophaever radiuskorrekturen automatisk hvis De:

Programmerer en retlinieblok med RO
Forlade konturen med funktionen DEP
Programmer et PGM CALL

Veelger et nyt program med PGM MGT

Ved radiuskorrekturen bliver delta-veerdier sdvel fra en TOOL CALL-blok
som ogsa fra veerktegjs-tabellen tilgodeset:

Korrekturveerdi = R + DRTOOL cALL T DRTAB med

R: Veerktojs-radius R fra TOOL DEF-blokken eller
veerktajs-tabellen

DR 100 cALL: Sletspan DR for radius fra TOOL CALL-blokken
(tilgodeses ikke ved positionsvisning)

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

Banebevagelser uden radiuskorrektur. RO

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

Anvendelse: Boring, forpositionering.
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5.3 Vaerktajs-korrektur

Banebevagelser med radiuskorrektur: RR og RL

RR Veerktojet karer til hgjre for konturen
RL Veerktojet karer til venstre for konturen

Veerktojs-midtpunktet har derved afstanden af veerktgjs-radius fra den
programmerede kontur. ,Hgjre” og ,venstre” betegner
beliggenheden af veerktgjet i kerselsretningen langs med emne-
konturen. Se billeder.

@ Mellem to program-blokke med forskellig radiuskorrektur
RR og RL skal mindst een karselsblok sta i
bearbejdningsplanet uden radiuskorrektur (altsa med RO0).

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

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

Ved ferste blok med radiuskorrektur RR/RL og ved
ophzaevelse med RO positionerer TNC’en altid veerktojet
vinkelret pa det programmerede start- eller slutpunkt. De
positionerer veerktgjet saledes for det forste
konturpunkter hhv. efter det sidste konturpunkt, at
konturen ikke bliver beskadiget.

Indlaesning af radiuskorrektur

Programmere vilkarlige banefunktioner, indlaes koordinater til
malpunktet og bekraeft med tasten ENT

RADIUSKORR.: RL/RR/INGEN KORR.?

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

Veerktojsbevaegelse til hgjre for den programmerede
kontur: Tryk softkey RR eller

A
[

Veerktojsbeveegelse uden radiuskorrektur hhv.

= ophaeve radiuskorrektur: Tryk tasten ENT

Afslut blok: Tryk tasten END

N

04

YA

S

YA

<Y
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Radiuskorrektur: Bearbejde hjgrne

Udvendigt hjerne:

Né&r De har programmeret en radiuskorrektur, sa ferer TNC’en
veerktgjet til det udv. hjgrne enten pa en overgangscirkel eller pa en
spline (veelges med MP7680). Om nadvendigt, reducerer TNC’en
tilspeendingen péa det udv.hjerne, for eksempel ved store
retningsskift.

Indvendigt hjerne:

P4 indvendige hjerner udregner TNC’en skeeringspunktet af banen,
pa hvilken veerktajs-midtpunktet karer korrigeret verfahrt. fra dette
punkt kerer veerktgjet langs med konturelementet. Herved bliver
emnet ikke beskadiget ved det indvendige hjerne. Heraf giver det
sig, at veerktejs-radius for en bestemt kontur ikke ma veelges
vilkarligt stor.

5.3 Vaerktojs-korrektur

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

Bearbejdning af hjerner uden radiuskorrektur

Uden radiuskorrektur kan De pavirke veerktgjsbane og tilspaending pa
emne-hjgrner med hjelpefunktionen M90, Se ,Hjerne afslibning:
M90", side 293.
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| veerktojs-korrektur (software-option 2)

imensiona

5.4 Tred

5.4 Tredimensional veerktgjs-
korrektur (software-option 2)

Introduktion

TNC'en kan udfere en tredimensional veerktejs-korrektur (3D-
korrektur) for retlinie-blok. Ved siden af koordinaterne X,Y og Z til
retlinie-endepunkter, skal disse blokke ogsa indeholde
komponenterne NX, NY og NZ til fladenormal-vektoren (se billedet og
forklaringen leengere nede péa denne side).

Hvis De herudover ogsa vil gennemfare en veerktajs-orientering eller
en tredimensional radiuskorrektur, skal disse blokke yderligere
indeholde endnu en normeret vektor med komponenterne TX, TY og
TZ, som fastlaegger veerktajs-orienteringen (se billedet).

Retlinie-endepunktet, for komponenten til fladenormalen og
komponenten for veerktgjs-orienteringen skal De lade beregne af et
CAD-system.

Anvendelses-muligheder

brug af veerktejer med dimensioner, som ikke stemmer overens
med de af CAD-systemet beregnede dimension (3D-korrektur uden
definition af veerktgjs-orientering)

Face Milling: Korrektur for freesergeometri i retning af fladenormalen
(3D-korrektur uden og med definition af veerktejs-orientering).
Spantagning sker primeert med endefladen af veerktojet

Peripheral Milling: Korrektur for fraeserradius lodret pa
bevaegelsesrretning og lodret pa vaerktgjsretning (tredimensional
radiuskorrektur med definition af veerktejs-orientering). Spantagning
sker primaert med cylinderfladen af veerktgjet
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Definition af en normeret vektor

En normeret vektor er en matematisk storrelse, som har et bidrag pa
1 og en vilkarlig retning hat. Ved LN-blokke behaver TNC’en indtil to
normerede vektorer, en for at bestemme retningen af fladenormalen
og en yderligere (optional), for at bestemme retningen af veerktajs-
orienteringen. Retningen af fladenormalen er fastlagt med
komponenterne NX, NY og NZ. De anviser ved skaft- og radiusfreesere
vinkelret p4 emne-overfladen vejen til veerktejs-henf.punkt Pr, ved
hjerneradiusfreesere med Pt hhv. Pt (se billedet). Retningen af
veerktgjs-orienteringen er fastlagt med komponenterne TX, TY og TZ.

K=y

Koordinaterne for position X,Y, Z og for fladenormalerne
NX, NY, NZ, hhv. TX, TY, TZ, skal have samme reekkefalge
i NC-blokken.

| en LN-blok skal alle koordinater og alle fladenormaler altid
angives, ogsa hvis selv om veerdierne i sammenligning
med forrige blok ikke er eendret.

TX, TY og TZ skal altid veere defineret med talveerdier. Q-
parametre er ikke tilladt.

Normalvektorer beregnes og udlaeses grundleeggende
altid pa 7 efter kommaplads, for at undga
tilspaendingsbrud under bearbejdningen.

3D-korrektur med fladenormaler er gyldig for koordinat-
angivelserne i hovedaksen X, Y, Z.

Néar De indskifter et veerktaj med overmal (positiv
deltaveerdi), afgiver TNC’en en fejlmelding. Fejlmeldingen
kan De undertrykke med M-funktionen M107 (se

. Forudsaetninger for NC-blokke med fladenormal-vektorer
og 3D-korrektur”, side 201).

TNC’en advarer ikke med en fejlmelding, hvis veerktaejs-
overmalet for konturen bliver mistet.

Med maskin-parameter 7680 fastleegger De, om CAD-
systemet har korrigeret veerktgjs-leengde med
kuglecentrum Py eller kuglesydpol Pgp (se billede).
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| veerktojs-korrektur (software-option 2)

imensiona

5.4 Tred

Tilladte veerktojs-former

De tilladte veerktejs-former (se billedet) fastlaegger De i veerktgjs-
tabellen med veerktgjs-radierne R og R2:

Veerktojs-radius R: Malet fra vaerktgjmidtpunktet til veerktejets
yderside
Veerktejs-radius 2 R2: Rundingsradius fra veerktajs-spidsen til
veerktgjets yderside

Forholdet fra R til R2 bestemmer veerktejets form:

R2 = 0: Skaftfreeser
R2 = R: Radiusfreeser
0 < R2 < R: Hjgrneradiusfreeser

Fra disse oplysninger fremkommer ogsa koordinaterne for veerktgjs-
henferingspunktet Py.

Anvendelse af andre veerktgjer: Delta-veerdier

Nar De indseetter veerktgjer, som har andre mal end de oprindeligt
forudsete veerktejer, sa indferer De forskellen péa leengder og radier
som delta-veerdier i vaerktojs-tabellen eller i veerktejs-kaldet TOOL CALL

Positiv delta-vaerdi DL, DR, DR2: Veerktgjsmalene er starre end de for
original-veerktgjet (overmal)

Negativ delta-veerdi DL, DR, DR2: Vaerktgjsmalene er mindre end de
for original-veerktejet (undermal)

TNC’en korrigerer sa vaerktajs-positionen med summen af delta-
veerdier fra vaerktejs-tabellen og veerktgjs-kald.
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3D-korrektur uden veerktgjs-orientering

TNC’en forskyder veerktgjet i retning af fladenormalen med summen
af delta-veerdierne (veerktejs-tabel og TOOL CALL).

Eksempel: Blok-format med fladenormal

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
NX+0.2637581 NY+0.0078922 NZ-0.8764339 F1000 M3

LN: Retlinie med 3D-korrektur

X, Y, Z Korrigerede koordinater for retlinie-endepunktet
NX, NY, NZ: Komponenter for fladenormalerne

F: Tilspaending

M: Hjeelpefunktion

Tilspaending F og hjelpefunktion M kan De i driftsart program-
indlagring/editering indleese og endre.

Koordinaterne for retlinie-endepunktet og komponenterne for
fladenormalerne bliver forudgivet af CAD-systemet.
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| veerktojs-korrektur (software-option 2)
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5.4 Tred

Face Milling: 3D-korrektur uden og med
veerktgjs-orientering

TNC’en forskyder veerktgjet i retning af fladenormalen med summen

af delta-veerdierne (veerktgjs-tabel og TOOL CALL).

Ved aktiv M128 (se ,,Bibeholde positionen af veerktgjsspidsen ved

positionering af svinfaksen (TCPM): M128 (Software-Option 2)", side
312) holder TNC’en veerktgjet vinkelret p& emne-konturen, hvis ingen

veerktejs-orientering er fastlagt i LN-blokken.

Er der i LN-blokken defineret en veerktejs-orientering, sa positionerer
TNC’en maskinens drejeakse automatisk saledes, at veerktejet nar den

forudgivne vaerktgjs-orientering.

=

Denne funktion er kun mulig pa maskiner, for hvilke
svingakse-konfigurering af rumvinkel er definierbar. Veer
opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

TNC’en kan ikke ved alle maskiner automatisk positionere
drejeaksen. Veer opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

Kollisionsfare!

Ved maskiner, hvis drejeakser kun tillader et begraenset
kerselsomrade, kan ved automatisk positionering
optreede bevaegelser, som eksempelvis kraever en 180°-
drejning af bordet. Pas pa kollisionsfare for hovedet med
emne eller opspaendingsanordning.

Eksempel: Blok-format med fladenormaler uden
veerktojsorientering

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 Nz-0,8764339 F1000 M128
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Eksempel: Blok-format med fladenormaler og
veerktgjsorientering

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 Nz-0,8764339
TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000 M128

LN: Retlinie med 3D-korrektur

X, Y, Z Korrigerede koordinater for retlinie-endepunktet

NX, NY, NZ: Komponenter for fladenormalerne

TX, TY, TZ: Komponenter for de normerede vektorer for veerktajs-

orientering
F: Tilspeending
M: Hjeelpefunktion

Tilspeending F og hjeelpefunktion M kan De indlaese og eendre i
driftsarten program-indlagring/editering.

Koordinaterne for retlinie-endepunktet og komponenterne for
fladenormalerne bliver forudgivet af CAD-systemet.
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| veerktojs-korrektur (software-option 2)

imensiona

5.4 Tred

Peripheral Milling: 3D-radiuskorrektur med
veerktgjs-orientering

TNC’en forskyder veerktgjet vinkelret pa beveegelsesretningen og
vinkelret pa veerktgjsretning med summen af delta-vaerdier DR
(veerktojs-tabell og TOOL CALL). Korrekturretningen fastleegger De med
radiuskorrekturen RL/RR (se billedet, bevaegelsesretning Y+). For at
TNC’en kan na den forudgivne veaerktgjs-orientering, skal De aktivere
funktionen M128 (se ,, Bibeholde positionen af veerktgjsspidsen ved
positionering af svinfaksen (TCPM): M128 (Software-Option 2)"” pa
side 312). TNC’en positionerer s& maskinens drejeakse automatisk
saledes, at veerktejet nar den forudgivne veerktegjs-orientering med den
aktive korrektur.

? Denne funktion er kun mulig pa& maskiner, for hvilke
svingakse-konfigurering af rumvinkel er definierbar. Veer
opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

TNC’en kan ikke ved alle maskiner automatisk positionere
drejeaksen. Veer opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

Veer opmaerksom pd, at TNC’en gennemfarer en korrektur
med de definerede delta-veerdier. En i veerktojs-tabellen
defineret veerktejs-radius R har ingen indflydelse pa
korrekturen.

@ Kollisionsfare!

Ved maskiner, hvis drejeakser kun tillader et begreenset
kerselsomrade, kan ved automatisk positionering
optreede beveegelser, som eksempelvis kreever en 180°-
drejning af bordet. Pas pa kollisionsfare for hovedet med
emne eller opspaendingsanordning.

Veerktejs-orientering kan De definere pa to mader:
| en LN-blok ved angivelse af komponenterne TX, TY og TZ
| en L-blok ved angivelse af koordinaterne til drejeaksen
Eksempel: Blok-format med veerktgjs-orientering

1 LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000 M128

LN: Retlinie med 3D-korrektur

X, Y, Z Korrigerede koordinater for retlinie-endepunktet

TX, TY, TZ: Komponenter for de normerede vektorer for vaerktejs-
orientering

F: Tilspaending
: Hjeelpefunktion
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Eksempel: Blok-format med drejeakser

1 L X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
RL B+12,357 C+5,896 F1000 M128

L: Retlinie

X, Y, Z Korrigerede koordinater for retlinie-endepunktet
L: Retlinie

B, C: Koordinater til drejeaksen for veerktejs-orientering
RL: Radius-korrektur

M: Hjeelpefunktion

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.5 Arbejde med snitdata-tabeller

5.5 Arbejde med snitdata-tabeller
Anvisning

@ TNC’en skal af maskinfabrikanten vaere forberedt for
arbejdet med snitdata-tabeller.

Evt.. star ikke alle de her beskrevne eller yderligere
funktioner til radighed pa Deres maskine. Veer
opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

Anvendelsesmuligheder

Med snitdata-tabeller, i hvilke vilkarlige emnematerialer/
skaermateriale-kombinationer er fastlagt, kan TNC’en fra
snithastigheden V(. og tandtilspaending 7 beregne spindelomdr.tal S og
banetilspaending F. Grundlaget for beregningen er, at De i programmet
har fastlagt emne-materialet og i en vaerktojs-tabel forskellige
veerktejsspecifikke egenskaber.

@ For De automatisk lader snitdata beregne af TNC en, skal
De i driftsart program-test har aktiveret veerktgjs-tabellen
(status S), fra hvilken TNC’en skal udtage de
veerktejsspecifikke data.

Editeringsfunktioner for snitdata-tabeller Softkey

Indfgj linie Prp—

LINIE

DATEI: TOOL.T MM
R CUT. TYP TMAT CDT

5 4 MILL Hss PRO1

APON—=OH

DATEI: 'PRO1.CDT
NR WMAT TMAT vet F1
0 .
2 ST65 HSS 40 0.06
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4.
5 TOOL CALL 2 Z S1273 F305

Sletning af linie sier

LINIE

Veelg start af naeste linie nasTE

LINIE

Sortere tabeller soerese
Kopier feltet med lys baggrund (2. softkey-liste)
Indfgj det kopierede felt (2. softkey-liste) ovesror
Editere tabelformat (2. softkey-liste) —

EDITERER
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Tabel for emne-materialer

Emne-materialer definerer De i tabellen WMAT.TAB (se billedet). g EDITER PROGRAM-TABEL ‘
WMAT.TAB er standardmaessigt gemt i bibliotek TNC:\ og kan Wiy 7
indeholde vilkarligt mange materialenavne. Skaermat.navnet ma " g
maximalt indeholde 32 karakterer (ogsa mellemrum). TNC’en viser g CIEETn Gem) =
den indholdet i spalten NAVN, nar De i programmet fastlaegger emne- 2 [PME O aem +
materiale (se efterfelgende afsnit). § momedd st izem (5
6 17 MoV 8 4 Baustahl 1.5406 T ;._’);L
@ Hvis De forandrer standard réstof-tabellen, skal De s m Ms e«mmz v
kopiere disse i et andet bibliotek. Ellers bliver Deres 1o zomoq  Baustan 1.7218 oracnose
sendringer ved en software-opdatering med 12 3 cmes o versstani 1.7707 ﬂl
HEIDENHAIN-standarddata overskrevet. De definerer s& W momer Nrieesim 1ems
stien i filen TNC.SYS med negleordet WMAT= (se D DD s s
., Konfigurations-fil TNC.SYS", side 221). B GO0 Meraans o
19 34 CrAlNi ? Nitrier-Stahl 1.855@
For at undga data tab, sikrer De filen WMAT.TAB med
EIdly INDSAT SLET NASTE

regelmaessige mellemrum. e | imze | imee | roenuar

stur ‘ stoe szoe

Fastlaeggelse af emne-materiale i NC-Program
| et NC-program veelger De rastoffet med softkey WMAT fra tabellen

5.5 Arbejde med snitdata-tabeller

WMAT.TAB:
Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
FCT
Programmere emne-materiale: | driftsart program-
indlagring/editering trykkes softkey WMAT.
- Indblzende tabellen WMAT.TAB: Tryk softkey VALGE
VINDUE, TNC’en indbleender i et overlejret vindue

materialerne, som er gemt i WMAT.TAB

Veelge emne-materiale: De beveeger det lyse felt med
piltasten til det gnskede materiale og bekraefter med
tasten ENT. TNC’en overtager rastoffet i WMAT-
blokken

Afslutte dialog: Tryk tasten END

@ Hvis De i eit program aendrer WMAT-blokken, afgiver
TNC’en en advarselsmelding. Kontroller, om de i TOOL
CALL-blokken lagrede skeerdata er gyldige endnu.
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5.5 Arbejde med snitdata-tabeller

Tabel for veerktojs-skeermaterialer

Veerktojs-skeermaterialer definerer De i tabellen TMAT.TAB. rowwe EDITER PROGRANM-TABEL
TMAT.TAB er standardmaessigt gemt i biblioteket TNC:\ og kan NIMI ?
indeholde vilkarligt mange skaermaterialenavne (se billedet). " g
Skeermaterialenavnet ma maximalt vaere pa 16 karakterer (ogsa o Coeemmmmm n beschichtet —
, . . ° . 1 HC-P25 HM beschichtet
mellemrum). TNC’en viser indholdet af spalten NAVN, nar De i 2 Hoess i beschichtet - 0
vaerktojs-tabellen TOOL.T fastlaegger veerktojs-skaermat. 3  CneD Do &
5 HSSE-Co8 HSS + Kobalt
@ Hvis De forandrer standard skeermat.-tabellen, skal De 2 oD Gmeememn I
kopiere disse i et andet bibliotek. Ellers bliver Deres m oD e e
@ndringer ved en software-opdatering med D e Comsmr =a
HEIDENHAIN-standarddata overskrevet. De definerer sa R T
stien i filen TNC.SYS med nggleordet TMAT= (se Ty Ttnetent vemnartnetans
. Konfigurations-fil TNC.SYS", side 221).
For at undgéa data tab, sikrer De filen TMAT.TAB med
regelmeessige mellemrum. ‘ B S I O e e A (il ey
Tabeller for skaerdata
Em_nemat./s‘kaermat.—kombinationer med de tilhgrende_snitdata _ renue EDITER PROGRAM-TABEL
defierer De i en tabel med efternavnet .CDT (eng. cutting data file: MATERIALE?
Snitdata-tabel; se billedet). Indferslen i skaerdata-tabellen kan kan De " g
frit konfigurere. Udover de tvingende nadvendige spalter NR, WMAT °  CImcow—HSSE/TiN a e 55 oz —
, . . . . . . . 1 St 33-1 HSSE/TiCN 40 2,016 55 2,020
og TMAT kan TNC’en styre indtil fire snithastigheder (V)/tilspaending 2 seas [
. . 3 St 37-2 HSSE-CoS 20 2,025 a5 2,030
(F)-kombinationer. a st ar2 a  oms ss ooz 5
5 St 37-2 HC-P25 1ee 2,200 130 2,250 ~ ~
| biblioteket TNC:\ er standard snitdata-tabellen FRAES_2.CDT gemt. 7 st Hsse 1ion @ oo s oz Ty
. . . . . . o . 8 St 50-2 HC-P25 1e0 0,200 130 2,250 ]
De kan FRAES_2.CDT frit editere og udvide tilfgje eller vilkarligt mange s stz HesE/Tin s oes ss oz
nye snitdata-tabeller v e e © Gap &n aer
’ 12 c 15 HSSE-CoS 20 0:040 a5 B:BEB 'E!'
@ N&r De forandrer standard skeerdata-tabeller, skal De 2 oo vese i o o m e
kopiere disse i et andet bibliotek. Ellers bliver Deres D om e 2 Gop @ ooD
andringer ved en software-update overskrevet med D 6. e D 6ob & o
HEIDENHAIN-standarddataer (se ,, Konfigurations-fil
o . BEGYND sLuT SIDE SIDE
TNC.SYS", side 221). T \ \oae | e | lmar | o

Alle skeerdata-tabeller skal veaere lagret i samme bibliotek.
Er biblioteket ikke TNC’ens standardbibliotek:\, skal de i
filen TNC.SYS efter nggleordet PCDT= indleese stien, i
hvilken Deres skaerdata-tabel er gemt.

For at undgé data tab, skal De sikre skaerdata tabellen med
regelmaessige mellemrum.
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Anlaegge nye skeerdata-tabeller
Veelg driftsart program-indlagring/editering
Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Veelg biblioteket, i hvilket snitdata-tabellerne skal veere gemt
(standard: TNC:\) TNC:\)

Indlees vilkarlige filnavne og fil-type .CDT , bekreeft med tasten ENT

TNC’en &bner en standard-snitdata-tabel eller viser i den hgjre
billedskeermshalvdel forskellige tabelformater (maskinafheengig),
som adskiller sig ved antallet af snithastigheds/tilspendings-
kombinationer. De flytter i dette tilfeelde det lyse felt med piltasten
til det enskede tabelformat og bekraefter med tasten ENT. TNC’en
genererer en ny tom skeerdata-tabel

Nodvendige angivelser i veerktojs-tabel

Veerktojs-radius - spalte R (DR)
Antal teender (kun ved freeseveerktajer) - spalte CUT.
Veerktojstype - spalte TYP

Veerktgjstypen influerer pa beregningen af banetilspeendingen:
Freeseveerktojer: F=S-f; -z

Alle andre veerktejer: F =S - f

S: Spindelomdrejningstal

fz: Tilspaending pr. tand

fy: Tilspeending pr. omdrejning

z: Antal teender

Veaerktojs-skeermat. - spalte TMAT

Navn péa snitdata-tabellen, som skal anvendes for dette veerktgj —
spalte CDT

Veerktojstypen, vaerktojs-skaeermaterialet og navnet pa snitdata-
tabellen veelger De i veerktegjs-tabellen med softkey (se , Veerktajs-
tabel: Yderligere veerktojs-data for automatisk omdr.tal-/tilsp.-
beregning”, side 191)

5.5 Arbejde med snitdata-tabeller
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5.5 Arbejde med snitdata-tabeller

Fremgangsmade ved arbejde med automatisk
omdr.tal-/tilsp.-beregning

1 Hvis endnu ikke indfert: Indfer emne-materiale i filen WMAT.TAB

2 Hvis endnu ikke indfert: Indfer skeermateriale-materiale i filen
TMAT.TAB

3 Hvis endnu ikke indfert: Indfer alle for snitdata-beregningen
nadvendige veerktojsspecifikke data i veerktejs-tabellen:

Veerktojs-radius
Antal teender
Veerktojs-type
Veerktojs-skaermat.
Til veerktej herende skeerdata-tabel
4 Hvis endnu ikke indfert: Indfer snitdata i en vilkarlig snitdata-tabel
(CDT-Datei)

5 Driftsart test: Aktivere veerktgjs-tabellen, fra hvilken TNC’en skal
hente de veerktgjsspecifikke data (status S)

6 | et NC-program: Fastleeg med softkey WMAT emne-materialet

7 | et NC-program: | en TOOL CALL-blok lade spindelomdr.tal og
tilspaending med softkey automatisk beregne
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Zndre tabel-struktur

Snitdata-tabeller er for TNC’en sakaldte , frit definerbare tabeller”.
Formatet frit definerbare tabeller kan De e&endre med struktur-editor.
Herudover kan De skifte mellem et tabel-billede (standard indstilling)
og et formular-billede.

I% TNC’en kan bearbejde maximalt 200 tegn pr. linie og
maximalt 30 spalter.

Hvis De i en bestdende tabel senere vil indfgje en spalte,
sa forskyder TNC’en ikke automatisk allered indleeste
veerdier.

Kald af struktur-editor

Tryk softkey FORMAT EDITERING (2. softkey-plan). TNC’en dbner
editor-vinduet (se billedet), i hvilket tabelstrukturen er vist ,drejet
90°”. En linie i editor-vinduet definerer en spalte i den tilhgrende
tabel. Udtag betydningen af strukturkommmandoen
(Hovedlinieindfering) fra sidestdende tabel.

Afslut struktur-editor

Tryk tasten END. TNC’en forvandler de data, som allerede er lagret
i tabellen, til et nyt format. Elementer, som TNC’en ikke i den nye
struktur kunne forvandle, er kendetegnet med # (f.eks. hvis De har
formindsket spaltenbredden).

MANUEL.
DRIFT

EDITER PROGRAM-TABEL

MATERIALE?

5t 551 HSSE/TiN

st 33-1
st 33-1
st 37-2
st 37-2
st 37-2
St 50-2
St 50-2
St 50-2
St 60-2
St 60-2
St 60-2
c1s
c1s
c1s
cas
c as
cas
c se
c se

HSSE/TiCN
HC-P25
HSSE-CoS
HSSE/TiCN
HC-P25
HSSE/TiN
HSSE/TiCN
HC-P25
HSSE/TiN
HSSE/TiCN
HC-P25
HSSE-CoS
HSSE/TiCN
HC-P35
HSSE/TiN
HSSE/TiCN
HC-P35
HSSE/TiN
HSSE/TiCN

a0
a0
100
20
a0
100
a0
a0
100
a0
a0
100
20
26
70
26
26
70
26
26

2,018
2,016
2,200
2,025
2,018
e,200
e,018
2,018
°-200
2,018
2,016
2,200
2,040
CRCE)
e,ede
e-ede
e,ede
°-0d0
e,ede
2,040

s5
55
130
a5
s5
130
55
s5
130
s5
55
130
a5
35
100
35
35
100
35
35

0,020
0,020
°,250
0,030
°,020
0,250
0,020
0,020
0,250
0,020
0,020
°,250
0,050
°,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050

ORDER

KOPIER

VARDI

OVERFER
KOPIERET
URRDI

FORMAT
EDITERER

TILFeJ

N LINIER

Struktur- .

kommando 2ol

NR Spaltenummer

NAVN Spalteoverskrift

TYPE N: Numerisk indlaesning
C: Alfanumerisk indlzesning
L: Indleeseveerdi Long
X: Fast defineret format for dato og klokkeslast:
hh:mm:ss dd.mm.yyyy

WIDTH Bredde af spalte. Ved type N inklusiv fortegn,
komma og efter kommapladser. Ved type X kan
De med spaltebredden skelne, om TNC’en skal
gemme den komplette datum eller kun
klokkeslaettet

DEC Antal af efter komma pladser (max. 4, kun aktiv
ved type N)

ENGELSK Sprogafhaengige dialoger indtil (max. 32

til karakterer)

UNGARNSK
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5.5 Arbejde med snitdata-tabeller

Skifte mellem tabel- og formularbillede

Alle tabeller med filendelsen .TAB kan De lade vise enten i listebilledet eneL EDITER PROGRAM-TABEL
DRIFT

eller i formularbillede. NIMI ?
TNC: \WMAT . TAB NAME

Tryk softkey LISTE FORMULAR. TNC'en skifter til billedet, som i IR PR [pjoce [Peseana x.e83 ;
softkey altid ikke er pa lys baggrund

14 Nicr 14

142 W 13

15 crNi B s
16 CrMo 4 4

| formularbilledet oplister TNC'en i den venstre billedskaermhalvdel 5 8 oz s
linienummeret med indholdet for forste spalte. ?

18 CrNi 8 u
19 Mn 5

1 e [=

=0
==

| den hgjre billedskeermshalvdel kan De aendre dataerne. D eI
12 30 CrMov 9 =

DIAGNOSE

Herfor trykker De tasten ENT eller klikker med musepilen i et
indleesefelt

For at gemme @&ndrede data, trykker De tasten END eller softkey
GERN

For at kassere andringerne, trykker De tasten DEL eller softkey —— =

AFBRYDE t ‘ \ E\E\‘%\’%‘

@ TNC en indretter indleesefelter pa den hgjre side med fast
venstrekant til den laengste dialog. Hvis et indleesefelt
overskrider den maksimale bredde der kan fremstilles,
vises ved nederste ende af vinduet en Scrollbar.
Scrollbaren kan De betjene pr. mus eller pr. softkey.

N

GEMME

0

STOP.
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Dataoverforing af snitdata-tabeller

Hvis De udlaeser en fil fra fil-type .TAB eller .CDT over et externt
datainterface, lagrer TNC’en strukturdefinitionen for tabellen med.
Strukturdefinitionen begynder med linien #STRUCTBEGIN og ender
med linien #STRUCTEND. Fjerner De betydningen af de enkelte
nagleord fra tabellen , Strukturkommando” (se ,Andre tabel-
struktur”, side 219). Efter #STRUCTEND gemmer TNC’en det
egentlige indhold af tabellen.

Konfigurations-fil TNC.SYS

Konfigurations-filen TNC.SYS skal De anvende, nar Deres skeerdata-
tabel ikke er gemt i standard-biblioteket TNC:\ . Sa fastleegger De i
TNC.SYS stien, i hvilken Deres skaerdata-tabeller er lagret.

@ Filen TNC.SYS skal veere gemt i rod-biblioteket TNC:\ .

Indfer i TNC.SYS Betydning

WMAT= Sti for réstof-tabel
TMAT= Sti for Skaermat.-tabel
PCDT= Sti for skeerdata-tabel

Eksempel pa TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\
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6.1 Veerktojs-bevaegelser

6.1 Veerktojs-bevaegelser

Banefunktioner

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

Fri kontur-programmering FK

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

Ogsé med FK-programmeringen programmerer De
vaerktajsbevaegelser for retlinier og cirlelbuer.

Hjzelpefunktioner M

Med hjeelpefunktionerne i TNC'en styrer De

Programafviklingen, f.eks. en afbrydelse af programafviklingen
Maskinfunktioner, som ind- og udkobling af spindelomdrejning og
kalemiddel

Baneforholdene for veerktajet

Underprogrammer og programdel-gentagelser

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

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

Programmering med Q-parametre

| bearbejdnings-programmet star Q-parametre i stedet for talveerdier:
En Q-parameter bliver pa andre steder tilordnet en talveerdi. Med Q-

parametre kan De programmere matematiske funktioner, som styrer
programafviklingen eller beskriver en kontur.

Yderligere kan De ved hjelp af Q-parameter-programmering udfere
malinger med 3D-tastsystemet under programafviklingen.

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

Programmering af veerktojsbevagelse for en
bearbejdning

Nar De skal fremstille et bearbejdnings-program, programmerer De
banefunktionerne efter hinanden for De enkelte elementer af
emnekonturen. Herfor indlaeser De normalt koordinaterne til
slutpunktet for konturelementet fra maltegningen. Af disse
koordinat-angivelser, udregner TNC'en den virkelige kerselsstraskning
for veerktajet med hensyntagen til veerktgjsdata og radiuskorrektur.

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

Bevaegelser parallelt med maskinaksen

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

Alt efter konstruktionen af Deres maskine bevaeges enten veerktojet

eller maskinbordet med det opspandte emne. Ved programmering af
banebeveegelser handler De grundleeggende som om det er veerktgjet
der bevaeger sig.

Eksempel:

L X+100
L Banefunktion ,retlinie”
X+100 Koordinater til endepunktet

Veerktojet beholder Y- og Z-koordinaterne og karer til position X=100.
Se billedet.

Bevaegelser i hovedplanet

Program-blokken indeholder to koordinat-angivelser: TNC’en karer
veerktajet i det programmerede plan.

Eksempel:

L X+70 Y+50

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

Tredimensional beveaegelse

Program-blokken indeholder tre koordinat-angivelser: TNC’en korer
veerktejet rumligt til den programmerede position.

Eksempel:

L X+80 Y+0 Z-10
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6.2 Grundlaget for banefunktioner

Indlzesning af mere end tre koordinater

TNC’en kan styre indtil 5 akser samtidigt (software-option). Ved en
bearbejdning med 5 akser bevaeger eksempelvis 3 linezere- og 2
drejeakser sig samtidigt.

Bearbejdnings-programmet for en sadan bearbejdning leveres
saedvanligvis af et CAD-system og kan ikke fremstilles pd maskinen.

Eksempel:

L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 RO F100 M3

% En beveegelse pd mere end 3 akser bliver ikke grafisk
understottet af TNC'en.

Cirkler og cirkelbuer

Ved cirkelbeveegelser karer TNC’en to maskinakser samtidig:
Veaerktojet bevaeger sig relativt til emnet pa en cirkelbane For
cirkelbeveegelser kan De indleese et cirkelmidtpunkt CC.

Med banefunktionerne for cirkelbuer programmerer De cirkler i
hovedplanet: Hovedplanet er ved veerktgjs-kald TOOL CALL at
definere med fastlaeggelsen af spindelaksen:

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

% Cirkler, der ikke ligger parallelt med hovedplanet,
programmerer De ogsa med funktionen , transformere
bearbejdningsplan” (se ,BEARBEJDNINGSPLAN
(cyklus 19, software-option 1)”, side 498), eller med Q-
parametre (se ,, Princip og funktionsoversigt”, side 566).

Drejeretning DR ved cirkelbevaegelser

For cirkelbevaegelser uden tangential overgang til andre
Konturelementer indleeser De drejeretningen DR:

Drejning medurs: DR-
Drejning modurs: DR+
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Radiuskorrektur

Radiuskorrekturen skal sté i blokken, med hvilken De karer til det
forste konturelement. Radiuskorrekturen ma ikke begyndes i en blok
for en cirkelbane. De programmere disse forud i en retlinie-blok (se
.Banebevagelser — retvinklede koordinater”, side 236) eller i en
tilkarsels-blok (APPR-blok, se , Kontur tilkaersel og frakersel”, side
229).

Forpositionering

De positionerer veerktejet ved starten af et bearbejdnings-program sé
meget foran, at en beskadigelse af vaerktaj og emne er udelukket.

Fremstilling af program-blokke med banefunktionstasterne

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

Eksempel - programmering af en retlinie.

Abne programmerings-dialogen: f.eks. en retlinie

KOORDINATER?

Indlees koordinater til retlinie-endepunktet, F.eks. -20
i X

KOORDINATER?

Indlees koordinater til retlinie-endepunktet, f.eks. -30 i
Y, bekraeft med tasten ENT

RADIUSKORR.: RL/RR/INGEN KORR.?
Veelg radiuskorrektur: Tryk f.eks. softkey RO,
veerktgjet kerer ukorrigeret
TILSPANDING F=? / F MAX = ENT

Indlees tilspeending og bekraeft med tasten ENT: f.eks.

100 100 mm/min. ved TOMME-programmering:
Indlzesning af 100 svarer til en tilspaending pa 10
tommer/min

Kersel i ilgang: Tryk softkey FMAX, eller

Ker med tilspaending, som er defineret i TOOL CALL-
blokken: Tryk softkey FAUTO
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e PROGRAM-INDLESNING
HJELPEFUNKTION M 7?

1 BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+0 2Z2-40

2 BLK FORM 8.2 X+180 Y+180 Z+0

3 TOOL CALL 1 2 Ss5@00

4 L 2Z2+188 RO FMAX

5 L X-28 Y+30 R@ FMAX |

6 END PGM NEU MM

M ‘ M94 ‘NlBB M118 | M120 H124‘ M128’

DIAGNOSE
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6.2 Grundlaget for banefunktioner

HJALPE-FUNKTION M?

Indlees hjeelpefunktion f.eks. M3 og afslut dialogen
med tasten ENT

Linie i bearbejdningsprogram

L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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6.3 Kontur tilkersel og frakersel

Oversigt: Baneformer for til og frakersel af
kontur

Funktionerne APPR (eng. approach = tilkersel) og DEP (engl. departure
= forlade) bliver aktiveret med APPR/DEP-tasten. herefter kan veelges
folgende baneformer med softkeys:

Funktion Tilkersel Frakersel

Retlinie med tangential tilslutning

APPR LT

‘ DEP LT ‘

~ o
Retlinie vinkelret pa konturpunktet APPR LN 0P N
0
Cirkelbane med tangential tilslutning appR CT oep ot
3 S0

Cirkelbane med tangential tilslutning til APPR Lot 0P Lot '
konturen, til- og frakersel til et S < ¥0

hjeelpepunkt udenfor konturen pa et
tangentialt tilsluttende retliniestykke

Skruelinie tilkersel og frakersel

Ved tilkersel og frakersel af en skruelinie (Helix) kerer veerktejet i
forleengelse af skruelinien og tilslutter sig s& med en tangential
cirkelbane til konturen. Anvend hertil funktionen APPR CT hhv. DEP
CT.

Vigtige positioner ved til- og frakersel

Startpunkt Pg

Denne position programmerer De umiddelbart far APPR-blokken. Ps
ligger udenfor konturen og bliver tilkert uden radiuskorrektur (RO).
Hjeelpepunkt Py

Til- og frakerslen farer ved nogle baneformer over et hjeelpepunkt
Ph, som TNC’en udregner fra angivelser i APPR- og DEP-blokke.
TNC’en karer fra den aktuelle position til hjeelpepunktet Py med den
sidst programmerede tilspaending.

Forste konturpunkt P, og sidste konturpunkt Pg

Det farste konturpunkt P programmerer De i en APPR-blok, det
sidste konturpunkt Pg med en vilkérlig banefunktion. Indeholder
APPR-blokken ogsa Z-koordinaten, kerer TNC’en forst veerktgjet i
bearbejdningsplanet til Py og der i veerktajs-aksen til den indlaeste
dybde.
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6.3 Kontur tilkersel og frakersel

Slutpunkt Py

Positionen Py ligger udenfor konturen og fremkommer ved Deres
angivelser i DEP-blokken. Indeholder DEP-blokken ogsa Z-
koordinaten, karer TNC’en veerktgjet forst i bearbejdningsplanet til
Py og der i veerktejs-aksen til den indleeste hgjde.

Kortbetegnelse Betydning

APPR eng. APPRoach = Tilkersel

DEP eng. DEParture = Frakorsel

L eng. Line = Ret linie

C eng. Circle = Cirkel

T Tangential (kontinuert, glat overgang
N Normal (lodret)

@ Ved positionering fra Akt.-positionen til hjeelpepunktet Py
kontrollerer TNC’en ikke, om den programmerede kontur
bliver beskadiget. Kontrollér selv med test-grafikken!

Ved funktionerne APPR LT, APPR LN og APPR CT kerer
TNC’en fra Akt.-positionen til hjeelpepunktet Py med den
sidst programmerede tilspaending/ilgang. Ved funktionen
APPR LCT kerer TNC’en til hjeelpepunktet Py med den i
APPR-blokken programmerede tilspaending. Hvis der for
tilkerselsblokken ingen tilspeending blev programmeret,
afgiver TNC'en en fejlmelding.

Polarkoordinater
Konturpunkterne for fglgende til-/frakerselsunktioner kan De ogsé
programmere med polarkoordinater:

APPR LT bliver til APPR PLT

APPR LN bliver til APPR PLN

APPR CT bliver til APPR PCT

APPR LCT bliver til APPR PLCT

DEP LCT bliver til DEP PLCT

Herfor trykker De den orange taste P, efter at De pr. softkey har valgt
en tilkersels- hhv. frakersel.

Radiuskorrektur

Radiuskorrekturen programmerer De sammen med det farste
konturpunkt P i en APPR-blok. DEP-blokkene ophzever automatisk
radiuskorrekturen!

Tilkersel uden radiuskorrektur: Bliver i en APPR-blok programmeret
RO, sa kerer TNC’en veerktgjet som et vaerktgj med R = 0 mm og
radiuskorrektur RR! Herved er ved funktionerne APPR/DEP LN og
APPR/DEP CT retningen fastlagt, i hvilkken TNC’en straks kerer
veerktgjet hen til konturen og vaek fra den. Yderligere skal De i den
forste kerselsblok efter APPR programmere begge koordinater for
bearbejdningsplanet
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Tilkersel til en retlinie med tangential tilslutning:
APPR LT

TNC kerer veerktojet pé en retlinie fra startpunktet Pgq til et hjeelpepunkt
Py. Derfra kerer det til forste konturpunkt P, tangentialt pa en retlinie.
Hjeelpepunktet Py har afstanden LEN til farste konturpunkt Pa.

Vilkérlig banefunktion: Ker til startpunkt Pg
Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey APPR LT:
APPR LT Koordinater til det forste konturpunkt P

LEN: Afstand fra hjeelpepunktet Py til ferste
konturpunkt Pp

Radiuskorrektur RR/RL for bearbejdningen

NC-blok eksempel

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

0L ...

Tilkersel pa en retlinie vinkelret pa forste
konturpunkt: APPR LN

TNC kerer veerktgjet pa en retlinie fra startpunktet Pg til et hjeelpepunkt
Py. Derfra karer det til ferste konturpunkt P, pé en retlinie vinkelret pa.
Hjeelpepunktet Py har afstanden LEN + veerktgjs-radius til forste
konturpunkt Pa.

Vilkérlig banefunktion: Ker til startpunkt Pg

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

APPR LN Koordinater til det ferste konturpunkt P
P

Laengde: Afstanden til hjeelpepunktet Py. LEN
indlaeses altid positiv!

Radiuskorrektur RR/RL for bearbejdningen

NC-blok eksempel

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

0L ...

HEIDENHAIN iTNC 530

35

20

YA

Ker til Pg uden radiuskorrektur
Pa med radiuskorr. RR,afstand Py til Pa: LEN=15

Endepunkt for ferste konturelement

Neaeste konturelement

35

20

10

YA

A

RR

@

T

10

20

Ker til Pg uden radiuskorrektur
Pa med radiuskorr. RR

Endepunkt for ferste konturelement

Neeste konturelement
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6.3 Kontur tilkersel og frakersel

Tilkersel pa en cirkelbane med tangential
tilslutning: APPR CT

TNC karer veerktojet pa en retlinie fra startpunktet Pg til et hjeelpepunkt
Py. Derfra kerer det ad en cirkelbane, som overgér tangentialt til det
forste konturelement, det ferste konturpunkt Pa.

Cirkelbanen fran Py til P er fastlagt med radius R og
midtpunktsvinklen CCA. Drejeretningen af cirkelbanen er givet af
forlgbet af det forste konturelement.

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

ApPR o1 Koordinater til det farste konturpunkt Py
. Radius R for cirkelbanen

Keor til den side af emnet, som er defineret med
radiuskorrektur: Indlaes R positivt

Fra emne-siden til tilkarsel:
R indleeses negativt

Midtpunktsvinkel CCA for cirkelbanen

CCA indleeses kun positivt
Maximal indleeseveerdi 360°

Radiuskorrektur RR/RL for bearbejdningen

NC-blok eksempel

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

0L ...
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35

Ker til Pg uden radiuskorrektur

P med radiuskorr. RR, radius R=10
Endepunkt for farste konturelement
Naeste konturelement
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Tilkersel pa en cirkelbane med tangential

tilslutning til kontur og retliniestykke: APPR LCT
TNC kerer veerktojet pé en retlinie fra startpunktet Pgq til et hjeelpepunkt
Py. Derfra karer det pé en cirkelbane til det forste konturpunkt Pa. Den

i APPR-blokken programmerede tilspaending er virksom for den totale
streekning, som TNC’en kerer i tilkarselsblokken (streekning Pg — Py).

Hvis De i tilkerselsblokken har programmeret alle tre hovedakse-
koordinater X, Y og Z, sa kerer TNC’en fra den fer APPR-blokken
definerede position i alle tre akser samtidig til hjeelpepunktet Py og
derpé i tilslutning hertil fra Py mod P kun i bearbejdningsplanet.

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

Vilkérlig banefunktion: Ker til startpunkt Pg
Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey APPR LCT:

APPR Lot Koordinater til det ferste konturpunkt P
< Radius R for cirkelbane Angiv R positivt

Radiuskorrektur RR/RL for bearbejdningen

NC-blok eksempel

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

0L ...
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Ker til Pg uden radiuskorrektur
P med radiuskorr. RR, radius R=10
Endepunkt for ferste konturelement

Naeste konturelement

6.3 Kontur tilkersel og frakersel

” @



6.3 Kontur tilkersel og frakersel

Frakersel pa en retlinie med tangential
tilslutning: DEP LT

TNC’en kerer veerktgjet ad en retlinie fra sidste konturpunkt Pg til
slutpunkt Py. Retlinien ligger i forleengelse af det sidste
konturelement. Py befinder sig i afstanden LEN fra Pg.

Sidste konturelement programmeres med slutpunkt Pg og
radiuskorrektur

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

LEN: Indlees afstanden for slutpunktet Py fra sidste
= konturelement Pg

NC-blok eksempel

23 L Y+20 RR F100

24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Frakersel pa en retlinie vinkelret til sidste
konturpunkt: DEP LN

TNC’en kerer veerktgjet ad en retlinie fra sidste konturpunkt P til

slutpunkt Py. Retlinien karer veek vinkelret fra sidste konturpunkt Pg.

Pn befinder sig fra Pg i afstanden LEN + veerktejs-radius.

Sidste konturelement programmeres med slutpunkt Pg og
radiuskorrektur

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

oEP L LEN: Indlees afstanden til slutpunktet Py
0 Vigtigt: LEN indleeses positivt!

NC-blok eksempel

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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X
Sidste konturelement: Pg med radiuskorrektur
Um LEN=12,5 mm frakersel
Z frikares, Tilbagepring, Program-slut
YA
RR.
P
20
Pe
RR
N =
X

Sidste konturelement: Pg med radiuskorrektur
For LEN = 20 mm vinkelret frakersel fra konturen

Z frikares, Tilbagepring, Program-slut
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Frakersel pa en cirkelbane med tangential
tilslutning: DEP CT

TNC’en kerer veerktgjet ad en retlinie fra sidste konturpunkt P til
slutpunkt Py. Cirkelbanen tilslutter sig tangentialt til det sidste
konturelement.

Sidste konturelement programmeres med slutpunkt Pg og
radiuskorrektur

Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey DEP CT:
Midtpunktsvinkel CCA for cirkelbanen
A0
Radius R for cirkelbane

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

Veerktgjet skal forlade den modsatte side af
emnet, som er fastlagt med radiuskorrekturen: R
indleeses negativt

NC-blok eksempel

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

Frakersel pa en cirkelbane med tangential
tilslutning til konturen og retliniestykke:
DEP LCT

TNC’en kerer veerktgjet pa en cirkelbane fra sidste konturpunkt Pg til
et hjeelpepunkt P. Derfra kerer det pé en retlinie til slutpunktet Py.
Det sidste konturelement og retlinien fra Py — Py har tangentiale
overgange med cirkelbanen. Herved er cirkelbanen med radius R
entydigt fastlagt.

Sidste konturelement programmeres med slutpunkt Pg og
radiuskorrektur

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

DEP LCT
A8

NC-blok eksempel

23 L Y+20 RR F100

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Indlees koordinaterne til slutpunktet Py

Radius R for cirkelbanen. Indlees R positivt
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Sidste konturelement: Pg med radiuskorrektur
Midtpunktsvinkel=180°,
Cirkelbane-radius=8 mm

Z frikares, Tilbagepring, Program-slut
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Sidste konturelement: Pg med radiuskorrektur
Koordinaten Py, cirkelbane-radius=8 mm
Z frikares, Tilbagepring, Program-slut
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6.4 Banebevaegelser - retvinklede koordinater

6.4 Banebeveegelser - retvinklede
koordinater

Oversigt over banefunktioner

Funktion Banefunktionstaste Veerktgjs-bevaegelse Ngdvendige indlaesninger side
Retlinie L L Retlinie Koordinater til retlinie- Side 237
eng.: Line ) slutpunkt
Fase: CHF CHE Affasning mellem to Affaseleengde Side 238
eng.: CHamFer oCo retlinier
Cirkelmidtpunkt CC; { Qcc: Ingen Koordinater til Side 240
eng.: Circle Center cirkelcentrum hhv. poler
Cirkelbue C O\c Cirkelbane om Koordinater til cirkel- Side 241
eng.: Circle cirkelcentrum CC til endepunkt, drejeretning

cirkelbue-endepunkt
Cirkelbue CR CAL, Cirkelbane med bestemt Koordinater til cirkel- Side 242
eng.: Circle by Radius < radius endepunkt, cirkelradius.

Drejeretning

Cirkelbue CT & Cirkelbane med tangential Koordinater til cirkel- Side 243
eng.: Circle Tangential »j tilslutning til forrige og slutpunkt

efterfalgende

konturelement
Hjorne-runding RND RND, Cirkelbane med tangential Hjerneradius R Side 239
eng.: RouNDing of “Co tilslutning til forrige og
Corner efterfalgende

konturelement
Fri kontur- Retlinie eller cirkelbane se , Banebevaegelser — Fri Side 257

programmering FK

F

(7]

med fri tilslutning til forrige
konturelement

kontur-programmering FK",
side 257

236

6 Programmering: Kontur programmering @



Retlinie L

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

Koordinater til endepunktet for retlinien, om
ngdvendigt:

Radiuskorrektur RL/RR/RO
Tilspending F
Hjelpe-funktion M
NC-blok eksempel
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3

8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 IY-10

Overfor Akt.-position

En retlinie-blok (L-blok) kan De ogsa generere med tasten ,,OVERFJR-

AKT.-POSITION":

De kerer veerktagjet i driftsart manuel drift til positionen, der skal

overtages
Skift billedskaerm-visning til program indlagring/editering
Veelg program-blok, efter hvilken L-blok skal indfgjes

Tryk tasten ,, OVERF@R-AKT.-POSITION": TNC'en

generer en L-blok med koordinaterne til Akt.-
positionen

@ Antallet af akser, som TNC'en gemmer i L-blokken,

fastleegger De med MOD-funktionen (se ,, Valg af MOD-

funktioner”, side 672).
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6.4 Banebevaegelser - retvinklede koordinater

Indfgje affasning CHF mellem to retlinier

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

| retlinieblokken fer og efter CHF-blokken skal begge koordinater i i A
bearbejdningsplanet programmeres
A

Radiuskorrekturerne fer og efter CHF-blokken skal vaere ens )
Affasningen skal kunne udferes med det aktuelle veerktgj wl = i

30
Fase-afsnit: Leengden af fasen, om ngdvendigt: {

Tilspanding F (virker kun i en CHF-blok)

NC-blok eksempel
B\ -

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3 \\P

8 L X+40 IY+5 T

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

40

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

Der bliver ikke kert til det af affasningen afskarne
hjgrnepunkt.

En i CHF-blok programmeret tilspaending virker kun i
denne CHF-blok. Herefter er den far CHF-blokken
programmerede tilspeending gyldig.
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Hjorne-runding RND

Funktionen RND afrunder kontur-hjgrner.

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

Rundingscirklen skal kunne udferes med det kaldte veerktaj.

RND, Rundings-radius: Radius til cirkelbuen, om
oG nedvendigt:

Tilspanding F (virker kun i RND-blok)

NC-blok eksempel

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

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

L/é—' Det forudgaende og efterfglgende konturelement skal
indeholde begge koordinater for planet, i hvilket hjgrne-
rundingen skal udferes. Nar De bearbejder konturen uden
veerktgjs-radiuskorrektur, sa skal de programmere begge
koordinater til bearbejdningsplanet.

Der bliver ikke kert til hjgrnepunktet.

En programmeret tilspeending i RND-blok virker kun i
denne RND-blok. Herefter er den far RND-blok
programmerede tilspsending igen gyldig.

En RND-blok lader sig ogsa bruge for en blad tilkarsel til
konturen, hvis ikke APPR-funktionen skal indsaettes.
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6.4 Banebevaegelser - retvinklede koordinater

Cirkelmidtpunkt CC

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

indleeser De de retvinklede koordinater for cirkelcentrum eller i
bearbejdningsplanet eller

overfegrer den sidst programmerede position eller
overfegre koordinaterne med tasten ,, OVERF@JR-AKT.-POSITION"

&€ Koordinaterne CC: Indlees koordinaterne til
cirkelcentrum eller
For at overfere den sidst programmerede position::
Indlees ingen koordinater

NC-blok eksempel
5 CC X+25 Y+25

eller

10 L X+25 Y+25
11 cC

Programlinierne 10 og 11 henferer sig ikke billedet.
Gyldighed

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

Indlzesning af cirkelcentrum CC inkrementalt

En inkrementalt indlaest koordinat for cirkelcentrum henfgrer sig altid
til den sidst programmerede veerktgjs-position.

@ Med CC kendetegner De en position som
cirkelmidtpunkt: Veerktaejet karer ikke til denne position.

Cirkelcentrum er samtidigt pol for polarkoordinater.
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Cirkelbane C om cirkelmidtpunkt CC

Fastleeg cirkelmidtpunktet CC, far De programmerer cirkelbanen C.
Den sidst programmerede vaerktgjs-position fer C-blokken er
startpunktet for cirkelbanen.

Kor veerktgjet til startpunktet for cirkelbanen

Koordinater til cirkelcentrum
Koordinater til cirkelbue-slutpunkt

Drejeretning DR, om nedvendigt:
Tilspanding F
Hjelpe-funktion M

@ TNC’en karer normalt cirkelbevaegelser i det aktive
bearbejdningsplan. Nar De programmerer cirkler, der ikke
ligger i det aktive bearbejdningsplan, f.eks. C Z... X...
DR+ ved veerktejs-akse Z, og samtidig roterer denne
bevaegelse, sa kerer TNC’en en rumlig cirkel, altsa en
cirkel i 3 akser.

NC-blok eksempel
5 CC X+25 Y+25

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

Fuldkreds
De programmerer de samme koordinater for endepunkt savel som for
startpunkt.
@ Start- og endepunkt af en cirkelbevaegelse skal ligge pa
cirkelbanen.

Indlaese-tolerance: indtil 0.016 mm (over MP7431
valgbar).

Den mindst mulige cirkel, som TNC'en kan kere:
0.0016 pm.
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6.4 Banebevaegelser - retvinklede koordinater

Cirkelbane CR med fastlagt radius

Veerktojet karer pd en cirkelbane med radius R.
o Koordinater til cirkelbue-slutpunkt
Radius R
Pas pé: Fortegnet fastleegger starrelsen af cirkelbuen!

Drejeretning DR
Pas pa: Fortegnet fastlaegger konkave eller konvekse
hvalvinger! Om ngdvendigt:

Hjz1pe-funktion M
Tilspanding F
Fuldkreds
For en helcirkel programmerer De to CR-blokke efter hinanden:

Slutpunktet for farste halvcirkel er startpunkt for den anden.
Slutpunktet for den anden halvcirkel er startpunkt for den forste.

Centrumsvinkel CCA og cirkelbue-radius R

Startpunkt og slutpunkt pa konturen lader sig teoretisk forbinde med
hinanden med fire forskellige cirkelbuer med samme radius:

Mindre cirkelbuer: CCA<180°
Radius har positivt fortegn R>0

Starre cirkelbuer: CCA>180°
Radius har negativt fortegn R<0

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

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

NC-blok eksempel

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

eller

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (BUE 2)

eller

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (BUE 3)

eller

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (BUE 4)
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Lfé—' Afstanden fra start- og endepunktet for cirkeldiameteren
ma ikke veere starre end cirkeldiameteren.

Den maximale radius andrager 99,9999 m.

Vinkelakserne A, B og C bliver understattet.

Cirkelbane CT med tangential tilslutning

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

En overgang er ,tangential”, nar der ved skaeringspunktet for
konturelementet ingen knaek- eller hjgrnepunkt opstar,
konturelementerne karer altsa glat over i hinanden.

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

Ey Koordinater til cirkelbue-slutpunkt, om nedvendigt:

Tilspanding F
Hjz1pe-funktion M
NC-blok eksempel
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10 L Y+0

@ CT-blokken og det forud programmerede konturelement
skal indeholde begge koordinaterne for planet, i hvilken
cirkelbuen bliver udfort!

HEIDENHAIN iTNC 530

Y

30

25

>

20

25

45

6.4 Banebevaegelser - retvinklede koordinater

” @



10

20
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Raemne-definition for grafisk simulation af bearbejdning

Veerktojs-definition i program
Veerktejs-kald med spindelakse og spindelomdrejningstal

6.4 Banebeveaegelser - retl(lede koordinater

Veerktej frikeres i spindelakse med ilgang FMAX

Veerktej forpositioneres

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

tangential tilslutning

Ker til punkt 2

Punkt 3. Farste retlinie for hjerne 3.

Programmering af affasning med laengde 10 mm

Punkt 4. Anden retlinie for hjerne 3, farste retlinie for hjerne 4
Programmering af affasning med laengde 20 mm

Ker til sidste konturpunkt 1, anden retlinie for hjerne 4
Konturen frakeres pa en retlinie med tangential tilslutning

Veerktej frikeres, program-slut

N
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HEIDENHAIN iTNC 530

Raemne-definition for grafisk simulation af bearbejdning

Veerktejs-definition i program

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

Veerktej forpositioneres

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

tangential tilslutning

Punkt 2. Farste retlinie for hjgrne 2.

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

Kor til punkt 3: Startpunkt for cirklen med CR

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

Kar til punkt 6

Kar til punkt 7: Slutpunkt for cirklen, cirkelbue med tangential
tilslutning til punkt 6, TNC’en beregner selv radius

6.4 Banebeveegelser - ret'ﬁ(lede koordinater
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6.4 Banebevaegelser - retvinklede koordinater

16 L X+5

17 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000
18 L Z+250 RO FMAX M2

19 END PGM CIRCULAR MM

246

Ker til sidste konturpunkt 1
Konturen frakeres pa en cirkelbane med tangential tilslutning

Veerktoj frikeres, program-slut
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Raemne-definition

Veerktejs-definition

Veerktojs-kald

Definer cirkelcentrum

Veerktoj frikares

Veerktej forpositioneres

Kar til bearbejdningsdybde

Kar til cirkelstartpunkt pa en cirkelbane med tangential
tilslutning

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

Veerktej frikeres, program-slut

6.4 Banebeveegelser - ret'i(lede koordinater
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6.5 Banebevaegelser — polarkoordinater

6.5 Banebevaegelser -
polarkoordinater

Oversigt

Med polarkoordinater fastleegger De en position med en vinkel PA og
en afstand PR til en forud defineret Pol CC (se , Grundlaget”, side

257).

Polarkoordinater fastsaetter De med fordel ved:

Positioner pa cirkelbuer
Emne-tegninger med vinkelangivelser, f.eks. ved hulkredse

Oversigt over banefunktion med polarkoordinater

Funktion Banefunktionstaste Veerktojs-bevaegelse Nodvendige indlaesninger side
Retlinie LP + @ Retlinie Polarradius, polarvinkel for Side 250
retlinie-endepunkt
Cirkelbuer CP + @ Cirkelbane om Polarvinkel for Side 250
cirkelcentrum/Pol CC til cirkelendepunkt,
cirkelbue-endepunkt drejeretning
Cirkelbuer CTP (j; + @ Cirkelbane med tangential Polarradius, Polarvinkel til Side 251
tilslutning til forrige cirkelendepunkt
konturelement
Skruelinie (Helix) + @ Overlejring af en cirkelbane Polarradius, Polarvinkel til Side 252

med en retlinie

cirkelendepunkt, koordinater
til endepunkt i veerktgjsakse

248

6 Programmering: Kontur programmering @



Polarkoordinat-oprindelse: Pol CC

Pol CC kan De fastleegge pé et vilkarligt sted i bearbejdnings-
programmet, far De angiver positioner med polarkoordinater. Ga frem
ved fastleeggelsen af poler, som ved programmering af cirkelcentrum

Koordinaterne CC: Retvinklede koordinater for polen
eller
For at overfgre den sidst programmerede position:
Indlees ingen koordinater. Fastlaeg polen CC, fgr De
programmerer polarkoordinater. Programmeér kun
polen CC i retvinklede koordinater. Polen CC er
virksom sélaenge, indtil De fastlaegger en ny pol CC.

NC-blok eksempel
12 CC X+45 Y+25

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.5 Banebevaegelser — polarkoordinater

Retlinie LP

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

L P Polarkoordinat-radius PR: Indlees afstanden fra
retlinie-slutpunktet til pol CC

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

Fortegnet for PA er fastlagt med vinkel-henfaringsaksen:
Vinkel fra vinkel-henferingsakse til PR modurs: PA>0
Vinkel fra vinkel-henfgringsakse til PR medurs: PA<OQ

NC-blok eksempel
12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180

Cirkelbane CP om Pol CC

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

@ Polarkoordinat-vinkel PA: Vinkelposition for
cirkelbane-slutpunktet mellem -5400° og +5400°
Drejeretning DR
NC-blok eksempel
18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

% Ved inkrementale koordinater indleeses samme fortegn
for DR og PA.
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Cirkelbane CTP med tangential tilslutning

Veerktejet karer pa en cirkelbane, som tilslutter sig tangentialt til et
forudgaende konturelement.

@ > Polarkoordinat-radius PR: Indlees afstanden fra
7 cirkelbane-slutpunktet til pol CC
> Polarkoordinat-vinkel PA: Vinkelpositionen for
cirkelbane-slutpunktet

NC-blok eksempel

% Polen CC er ikke midtpunktet for konturcirklen!

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.5 Banebevaegelser — polarkoordinater

Skruelinie (Helix)

En skruelinie opstar ved overlejringen af en cirkelbeveegelse og en
retliniebevaegelse vinkelret pa den. Cirkelbanen programmerer De i et
hovedplan. :NONE.

Banebevaegelsen for skruelinien kan De kun programmere i
polarkoordinater.

Anvendelse
Indvendige og udvendige gevind med sterre diametre
Smerenoter

Beregning af skruelinie

For programmering behaver De inkrementale angivelse af total-
vinklen, pd hvilken veerktgjet kerer pa skruelinien og totalhgjden af
skruelinien.

For beregningen i freeseretningen nedefra og op geelder:

Antal gevind n Gevind + gevindoverlgb ved

gevind-start og -ende
Totalhgjde h Stigning P x antal gevind n
Inkremental Antal gevind x 360° + vinkel for
totalvinkel IPA Gevind-start + vinkel for gevindoverlgb
Startkoordinat Z Stigning P x (gevind + gevindoverlgb ved

gevind-start)

Form af skruelinie

Tabellen viser sammenhangen mellem arbejdsretning, drejeretning
og radiuskorrektur for bestemte baneformer.

. Arbejds- . . Radius-

Indv. gevind retning Drejeretning korrektur
hgjregevind Z+ DR+ RL
venstregevind Z+ DR- RR
hgjregevind Z— DR- RR
venstregevind - DR+ RL

Udv. gevind

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

252
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Programmering af skruelinie

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

For den totale vinkel IPA kan en veerdi indleeses fra —-5400°
til +5400°. Hvis gevindet har mere end 15 gevind, sa
programmerer De skrueinien i en programdel-gentagelse
(se ,Programdel-gentagelser”, side 552)

@ Polarkoordinat-vinkel: Indlees totalvinklen
inkrementalt, som veerktajet kerer med pa
skruelinien. Efter indleesningen af vinklen vaelger

De veerktojs-akse med en aksevalgstaste.

Koordinaten for hgjden af skruelinien indlaeses
inkrementalt

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

NC-blokeksempel: Gevind M6 x 1 mm med 5 gevind
12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-

HEIDENHAIN iTNC 530
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5 50 100

6.5 Banebevaegels. polarkoordinater

Raemne-definition

Veerktojs-definition

Veerktejs-kald

Henfaringspunkt for polarkoordinater defineres
Veerktej frikares

Veerktgj forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

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

Ker til punkt 2

Ker til punkt 3

Ker til punkt 4

Kar til punkt 5

Ker til punkt 6

Ker til punkt 1

Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning
Veerktej frikeres, program-slut
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Hvis De skal lave flere end 16 gevind:

HEIDENHAIN iTNC 530

50

M64 x 1,5

50 100

Raemne-definition

Veerktejs-definition

Veerktojs-kald

Veerktgj frikares

Veerktej forpositioneres

Overfer sidst programmerede position som pol

Ker til bearbejdningsdybde

Ker til kontur ad en cirkel med tangential tilslutning
Kar Helix

Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning

Veerktej frikares, program-slut

Start programdel-gentagelse
Stigning indleeses direkte som [Z-veerdi

6.5 Banebevaegelsi polarkoordinater

” @



6.5 Banebevaegelser — polarkoordinater

12 CALL LBL 1 REP 24
13 DEP CT CCA180 R+2

256

Antal gentagelser (gevind)
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6.6 Banebevaegelser — Fri kontur-
programmering FK

Grundlaget

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

veere kendte koordinater pd konturelementet eller i neerheden af det,
koordinat-angivelser der henferer sig til et andet konturelement eller
Retningsangivelser og angivelser til konturforlgbet vaere kendte.

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

@ Bemeerk falgende forudsazetninger for FK-
programmeringen

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

Indlees for hvert konturelement alle oplyste emnemal. Selv
emnemal der gentager sig fra tidligere blokke kan med
fordel indleeses. De programmerer ogsa angivelser i hver
blok, som ikke eendrer sig: lkke programmerede data
geelder som ikke kendt!

Q-parametre er tilladt i alle FK-elementer tilladt, foruden i
elementer med relativ-henfering (f.eks. RX eller RAN),
altsa elementer, der henferer sig til alle NC-blokke.

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

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.6 Banebevaegelser - Fri kontur-programmering FK

Fremstille FK-programmer for TNC 4xx:

iy

For at en TNC 4xx kan indleese FK-programmer, som blev
fremstillet pa en iTNC 530, skal reekkefalgen af de enkelte
FK-elementer indenfor en blok veere defineret saledes,
som disse er arrangeret i softkey-listen.

Grafik ved FK-programmering

% For at kunne udnytte grafikken ved FK-programmeringen,
veelger De billedskeerm-opdelingen PROGRAM + GRAFIK
(se , Program-indlagring/editering” pa side 50).

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

hvid Konturelementet er entydigt bestemt

gren De indleeste data giver flere lgsninger; De udveelger den
rigtige

rod De indleeste dat fastleegger endnu ikke konturelementet

tilstreekkeligt; De indleeser yderligere angivelser

Hvis dataerne farer til flere lgsninger og konturelementet bliver vist
greont, sa veelger De den rigtige kontur som falger:

o Tryk softkey VIS LASNING sé ofte indtil
konturelementet bliver vist rigtigt. De bruger zoom-
funktionen (2. softkey-liste), ndr mulige lgsninger i
standard-fremstillingen ikke er til at skelne fra

hinanden
Det viste konturelement svarer til tegningen:
R Fastleegge med softkey VALG LOSNING

258

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

15 FLT

16 FCT PR+15 PA+215 DR- CCX-5 C »

17 FCT DR+ R14 LENZ8

18 FCT DR+ P1X+0 P1Y+80

19 FL AN-80 PDX-5 PDY+105 DS

20 END PGM SCHNEIDE MM

vis
LOSNING

VALG

OPLOSNING

6 Programmering: Kontur programmering @



Hvis De endnu ikke vil fastleegge en med grent fremstillet kontur, sa
trykker De softkey AFSLUT VALG, for at fortseette FK-dialogen.

I% D mede grent fremstillede konturelementer skal De sa
tidligt som muligt fastleegge med VALG LASNING, for
begrense flertydigheden for efterfalgende
konturelementer.

Maskinfabrikanten kan for FK-grafikken fastleegge andre
farver.

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

Vise bloknumre i grafikvinduet
For at vise bloknumre i grafikvinduet:

_vis_ Softkey UDBLAND VISNING. BLOK-NR. STILLES pa
BLOK NR. VISNING (SoftKGY‘liSte 3)

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.6 Banebevaegelser - Fri kontur-programmering FK

Forvandle FK-programmer til klartext-dialog-
programmer

For at forvandle FK-programmer til klartext-dialog-programmer, stiller
TNC'en to muligheder til radighed:

Forvandle et program saledes, at program-strukturen (
programdelgentagelser og underprogram-kald) bliver bibeholdt. Kan
ikke bruges, hvis De i FK-sekvensen har anvendt Q-parameter-
funktioner

Forvandle et program saledes, at programdel-gentagelser,
underprogram-kald og Q-parameter-beregninger bliver liniariseret.
Ved liniarisering skriver TNC'en i stedet for programdel-gentagelser
og underprogram-kald, alle de interne NC-blokke der skal afvikles i
det generede program, hhv. beregnede veaerdier, som De med Q-
parameter-regning har anvist indenfor en FK-sekvens

KONVERT .
PROGRAM

|1 8

KONVERTER
FK->H
STRUKTUR

KONVERTER
FK->H
LINEAR

iy

260

Veelg det program, som De vil konvertere

Omskift softkey-liste, til softkey FORVANDLE
PROGRAM vises

Veelg softkey-liste med funktioner for forvandling af
programmer

Forvandle FK-blokke i det valgte program. TNC’en
overseetter alle FK-blokke i retlinie- (L) og cirkel-blokke
(CC, C), program-strukturen bibeholdes, eller

Forvandle FK-blokke i det valgte program. TNC’en
overseetter alle FK-blokke i retlinie- (L) og cirkel-blokke
(CC, C), program-strukturen bibeholdes, eller

Fil-navnet pa den af TNC’en ny frembragte fil
sammenseettes af det gamle filnavn med udvidelsen _nc.
Eksempel:

Fil-navnet pa FK-programmet: HEBEL.H

Fil-navn pa den af TNC’en forvandlede klartext-dialog-
program: HEBEL nc.h

Oplesningen pa det frembragte klartext-dialog-program
ligger ved 0.1 pm.

Det forvandlede program indeholder efter de forvandlede
NC-blokke kommentaren SNR og et nummer. Nummeret
angiver blok-nummeret pa FK-programmet, fra hvilken
den pageldende klartext-dialog-blok blev beregnet.
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Abning af FK-dialog

Nar De trykker de gra banefunktionstaster FK, viser TNC’en softkeys,
med hvilke De abner FK-dialogen: Se efterfglgende tabel. For igen at
fraveelge softkeys, trykker De tasten FK pany.

Hvis De dbner FK-dialogen med en af disse softkeys, sé viser TNC'en
yderligere softkey-lister, med hvilke De indleeser kendte koordinater,
retningsangivelser og angivelser for at kunne lave konturforlgb.

FK-Element Softkey

Retlinie med tangential tilslutning

Retlinie uden tangential tilslutning

Cirkelbue med tangential tilslutning

Cirkelbue uden tangential tilslutning

Pol for FK-programmering FroL

EEEDEE

Pol for FK-programmering

Vis softkeys for fri kontur programmering: Tryk tasten
L
Abne dialogen for definition af polen: Tryk softkey
1 FPOL. TNC'en viser akse-softkeys for det aktive

bearbejdningsplan

Med disse softkeys indleeses pol-koordinaterne

@ Polen for FK-programmeringen forbliver aktiv sa laenge,
indtil De definerer en ny med FPOL.
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6.6 Banebevaegelser - Fri kontur-programmering FK

Fri programmering af en retlinier

Retlinie uden tangential tilslutning

Vis softkeys for fri kontur programmering: Tryk tasten
:
" Abne dialog for frie retlinier: Tryk softkey FL. TNC’en
= viser yderligere softkeys

Med disse softkeys indlaeses alle kendte angivelser i
blokken. FK-grafikken viser de programmerede
konturer rgdt, indtil angivelserne er tilstraekkelige.
Flere lgsninger viser grafikken med gent (se , Grafik
ved FK-programmering”, side 258)

Retlinie med tangential tilslutning

Hvis retlinien tilslutter sig tangentialt til et andet konturelement, dbner
De dialogen med softkey FLT:

Vis softkeys for fri kontur programmering: Tryk tasten
FK FK

Abning af dialog: Tryk softkey FLT

Indlees med softkeys alle kendte angivelser i blokken

FLT I

Fri programmering af cirkelbaner

Cirkelbane uden tangential tilslutning

Vis softkeys for fri kontur programmering: Tryk tasten
P
o Abne dialog for frie cirkelbuer: Tryk softkey FC;
2 TNC’en viser softkeys for direkte angivelser af

cirkelbane eller angivelser af cirkelmidtpunkt

Med disse softkeys indlaeses alle kendte angivelser i
blokken: FK-grafikken viser de programmerede
konturer rgdt, indtil angivelserne er tilstraekkelige.
Flere lasninger viser grafikken med gent (se , Grafik
ved FK-programmering”, side 258)

Cirkelbane med tangential tilslutning

Hvis cirkelbanen tilslutter sig tangential til et andet konturelement,
dbner De dialogen med softkey FCT:

Vis softkeys for fri kontur programmering: Tryk tasten
P
For Abning af dialog: Tryk softkey FCT
d _ _
Indlees med softkeys alle kendte angivelser i blokken
262
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Indlaesemuligheder
Slutpunkt-koordinater

Kendte angivelser Softkeys

Retvinklede koordinater X og Y

=3

=3

Polarkoordinater henfort til FPOL

PR g ‘ ' =Pa
NC-blok eksempel
7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15
Retning og laengde af konturelementer
Kendte angivelser Softkeys

Y

30

Lengde af retlinie

Indstiksvinkel for retlinien

Strenglaengde LEN for cirkelbueafsnittet

Indstiksvinkel AN for indgangstangent

Midtpunktsvinkel for cirkelbueafsnit

d 5 EDEE

NC-blok eksempel

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
29 FCT DR- R15 LEN 15
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6.6 Banebevaegelser - Fri kontur-programmering FK

Cirkelmidtpunkt CC, radius og drejeretning i FC-/FCT-blok

For frit programmerede cirkelbaner beregner TNC’en ud fra Deres
angivelser et cirkelcentrum. Herved kan De ogsa med FK-
programmering programmere en fuldkreds i en blok.

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

@ Et konventionelt programmeret eller udregnet
cirkelmidtpunkt er i et nyt FK-afsnit ikke mere virksom
som pol eller cirkelmidtpunkt: Hvis konventionelt
programmerede polarkoordinater henferer sig til en pol,
som De forud har fastlagt i en CC-blok, sa fastleegger De

denne pol efter FK-afsnittet pany i en CC-blok.

Kendte angivelser Softkeys

15

Y

20

Midtpunkt i retvinklede koordinater

I |

Midtpunkt i polarkoordinater

20 Bl

Drejeretning for cirkelbane R oRe
- e

Radius for cirkelbane

NC-blok eksempel

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Lukkede konturer

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

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

Konturstart: CLSD+
Konturende: CLSD-

NC-blok eksempel

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.6 Banebevaegelser - Fri kontur-programmering FK

Hjaelpepunkter

Savel for frie retlinier som ogsa for frie cirkelbaner kan De indleese
koordinater for hjeelpepunkter pa eller ved siden af konturen.

Hjeelpepunkter pa en kontur

Hjeelpepunkterne befinder sig direkte pé retlinien hhv. pa forleengelsen

af retlinien eller direkte pé cirkelbanen.

Kendte angivelser Softkeys

60.071

X-koordinater til et hjeelpepunkt
P1 eller P2 pé en retlinie

S

QL‘ 53

Y-koordinater til et hjeelpepunkt
P1 eller P2 péa en retlinie

P1Y ‘

P2y ‘

X-koordinater til et hjeelpepunkt

FixiE ‘

P2Xl ‘ Pax l ‘

P1, P2 eller P3 pa en cirkelbane

Y-koordinater til et hjeelpepunkt

Pavi == ‘

& [

P1, P2 eller P3 pa en cirkelbane

70°

50
42.929

Hjeelpepunkter ved siden af en kontur

Kendte angivelser

Softkeys

X- og Y- koordinater til hjeelpepunktet ved
siden af en retlinie

PDY ‘

wl )

Afstand til hjeelpepunkt for retlinie

X- og Y-koordinater til et hjeelpepunktved
siden af en cirkelbane

PDY

el

Afstand fra hjeelpepunkt til cirkelbane

NC-blok eksempel

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

266

6 Programmering: Kontur programmering @



Relative henfgringer

Relativ-henfaring er angivelser, som henfarer sig til et andet
konturelement. Softkeys og program-ord for Relativ-henfaring
begynder med et ,,R”. :NONE.

@ Koordinater med relativ henfering indlaeses inkrementalt.
Indlees yderligere blok-nummer for konturelementet, til
hvilket det skal henfare sig.

Konturelementet, hvis blok-nummer De angiver, ma ikke
std mere end 64 positionerings-blokke fer blokken, i
hvilken De programmerer henfaringen.

Hvis De sletter en blok, til hvilken De har henfert sig, sa
giver TNC’en en fejlmelding . De skal eendre programmet,
for De sletter denne blok.

Relativ henfgring til blok N Slutpunkt-koordinater

Kendte angivelser Softkeys

Retvinklede koordinater

henfort til blok N ] RY W]

Polarkoordinater henfort til blok N
RPR [N...] RPAN...]

NC-blok eksempel

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13
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6.6 Banebeveaegelser - Fri kontu.

Vinkel mellem retlinie og et andet konturelement -
hhv. mellem cirkelbue-indstikstangent og et andet
konturelement

Retlinie parallelt med andet konturelement ﬂ

Afstand af retlinie til parallelt konturelement H
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Retvinklede koordinater til
cirkelcentrum henfart til blok N

Polarkoordinater for cirkelcentrum
henfart til blok N

NC-blok eksempel

N
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Raemne-definition

Veerktejs-definition
Veerktojs-kald

Veerktgj frikares

Veerktej forpositioneres
Ker til bearbejdningsdybde

6.6 Banebeveaegelser — Fri kontu

Ker til kontur ad en cirkel med tangential tilslutning
FK- afsnit:
Til hvert konturelement programmeres kendte angivelser

Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning

Veerkteoj frikeres, program-slut
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FK

ogrammering

6.6 Banebevaegelser — Fri kontu.

N

70

Raemne-definition

Veerktejs-definition
Veerktgjs-kald

Veerktej frikeres

Veerktej forpositioneres
Veerktojs-akse forpositioneres
Ker til bearbejdningsdybde
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Ker til kontur ad en cirkel med tangential tilslutning
FK- afsnit:
Til hvert konturelement programmeres kendte angivelser

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

FK

.'ogrammermg

6.6 Banebeveaegelser — Fri kontu

" @



FK
< |

(=2]
£
S
Q
£
£ o
@©
S
(=2]
o
-10 - X
.25 -

Raemne-definition

Veerktejs-definition
Veerktgjs-kald

Veerktej frikeres

Veerktej forpositioneres
Ker til bearbejdningsdybde

6.6 Banebeveaegelser - Fri kontu.
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Ker til kontur ad en cirkel med tangential tilslutning
FK- afsnit:
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Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning

Veerktgj frikeres, program-slut
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terpolation (software-option 2)

ine-in

6.7 Banebeveaegelser - spl

6.7 Banebevaegelser — spline-
interpolation (software-
option 2)

Anvendelse

Konturer, som i et CAD-system er beskrevet som splines, kan De
overfare og afvikle direkte til TNC’en. TNC’en tiloyder med en spline-
interpolator, med polynomer af tredie grad kan afvikles i to, tre, fire
eller fem akser.

=y

Spline-blokke kan De ikke editere i TNC’en. Undtagelser:
Tilspaending F og hjeelpe-funktion M i en spline-blok.

Eksempel: Blokformat for tre akser

7 L X+28.338 Y+19.385 Z-0.5 FMAX

8 SPL X24.875 Y15.924 Z-0.5

K3X-4.688E-002 K2X2.459E-002 K1X3.486E+000
K3Y-4.563E-002 K2Y2.155E-002 K1Y3.486E+000
K3Z0.000E+000 K2Z0.000E+000 K1Z0.000E+000 F10000

9 SPL X17.952 Y9.003 Z-0.500

K3X5.159E-002 K2X-5.644E-002 K1X6.928E+000
K3Y3.753E-002 K2Y-2.644E-002 K1Y6.910E+000
K3Z0.000E+000 K2Z0.000E+000 K1Z0.000E+000

10 ...

TNC’en afvikler spline-blokken efter falgende polynomer af tredie
grad:

X(t) = K3X - 3 + K2X - 24+ K1X - t + X
Y(t) = K3Y - 3+ K2Y - 24+ K1Y -t + Y
Z(t)=K3Z 3+ K2Z -2+ K1Z -t + Z

Hermed Igber den variable t fra 1 til 0. Skridtbredden fra t er afhaengig
af tilspending og af l&engden af splinen.

Eksempel: Blokformat for fem akser

7 L X+33.909 X-25.838 Z+75.107 A+17 B-10.103 FMAX

8 SPL X+39.824 Y-28.378 Z+77.425 A+17.32 B-12.75
K3X+0.0983 K2X-0.441 K1X-5.5724
K3Y-0.0422 K2Y+0.1893 1Y+2,3929
K3Z+0.0015 K2Z-0.9549 K1Z+3.0875
K3A+0.1283 K2A-0.141 K1A-0.5724
K3B+0.0083 K2B-0.413 E+2 K1B-1.5724 E+1 F10000

274

Spline-startpunkt

Spline-slutpunkt

Spline-parameter for X-akse
Spline-parameter for Y-akse
Spline-parameter for Z-akse

Spline-slutpunkt

Spline-parameter for X-akse
Spline-parameter for Y-akse
Spline-parameter for Z-akse

Spline-startpunkt

Spline-slutpunkt

Spline-parameter for X-akse
Spline-parameter for Y-akse
Spline-parameter for Z-akse
Spline-parameter for A-akse

Spline-parameter for B-akse med exponential-

skrivemade
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TNC’en afvikler spline-blokken efter falgende polynomer af tredie
grad:

X(t) = K3X - 13 + K2X - t2 + KIX - t + X
Y() = K3Y - 3 + K2Y - 24 K1Y -t + Y
Z)=K3Z -3+ K2Z -2 +K1Z - t+Z
Al) = K3A - 2+ K2A - 2 + K1A -t + A
B(t) =K3B - t3+ K2B - t? + K1B - t + B

Hermed Igber den variable t fra 1 til 0. Skridtbredden fra t er afhaengig
af tilspaending og af le&engden af splinen.

@ Til alle endepunkt-koordinater i en spline-blok skal spline-
parametrene K3 til K1 veere programmeret. Raekkefalgen
af endepunkt-koordinaterne i spline-blokke er vilkarlig.

TNC’en forventer altid spline-parameteren K for hver akse
i reekkefalge K3, K2, K1.

Ved siden af hovedaksen X, Y og Z kan TNC’en i SPL-blok
ogsa forarbejde sideakserne U, V og W, savel som
drejeakser A, B og C. | spline-parameter K skal sa altid den
tilsvarende akse veere angivet

(z.B. KBA+0,0953 K2A-0,441 K1A+0,5724).

Bliver starrelsen af en spline-parameter K sterre end
9,99999999, sa skal postprocessoren K udlese i
eksponent-skrivemade (f.eks. K3X+1,2750 E2).

Et program med spline-blokke kan TNC’en ogsa afvikle
ved aktivt transformeret bearbejdningsplan.

Pas pa, at overgange fra en spline til neeste mulige
tangential er (retningsaendring mindre end 0,1°). Ellers
udferer TNC’en ved inaktive filterfunktioner et preecisstop
og maskinen rumler. Ved aktiven filterfunktioner reducerer
TNC’en tilspendingen pa dette sted tilsvarende.

Spline-startpunktet ma fra slutpunktet pa den forudgadende
kontur afvige maximalt 1um. Ved sterre afvigelser afgiver
TNC’en en fejlmelding.

Indlzeseomrader
Spline-slutpunkt: -99.999,9999 til +99.999,9999
Spline-parameter K: -9,99999999 til +9,99999999

Eksponent for spline-parameter K: -255 til +255 (veerdier kun med
hele tal)
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6.8 Forarbejde DXF-filer (software-option)

6.8 Forarbejde DXF-filer
(software-option)

Anvendelse

P& et CAD-system genererede DXF-filer kan De direkte dbne péa PROGRAM-INDLESNING
TNC'en, for derfra at ekstrahere konturer eller bearbejdningspositioner ~ |* ‘

og at gemme disse som Klartext-dialog-programmer hhv. som punkt- e =/ - S
filer. De med konturselektionen indvundne klartext-dialog-
programmer kan ogsa afvikles af aeldre TNC-styringer, da
konturprogrammerne kun indeholder L- og CC-/CP-blokke.

1o |0

q
=0
]

Nér De bearbejder DXF-filer i driftsarten program-indlagring/
editering, sa genererer TNC’en konturprogrammer med filendelsen
.H og punkt-filer med endelsen .PNT. Nar De bearbejder DXF-filer i
driftsarten smarT.NC, s& genererer TNC’en kontur-programmer med
filendelsen .HC og punkt-filer med endelsen .HP.

DIAGNOSE

L[

I% DXF-filen der skal bearbejdes skal veere gemt pa TNC'ens :
harddisk. FiF__—107.6147 140.6327

InosTiL | FASTLES vale e SLET DET | GEM DET
REFERENCE VALGTE VALGTE
LAvER @ KONTUR | POSITION | g gMeNT | ELEMENT

SLUT

Fer indlaesningen i TNC’en veer da opmaerksom pa, at
filnavnet pa DXF-filen ikke indeholder mellemrum hhv.
ikke tilladte specialtegn (se ,,Navne pa filer” pa side 110).

DXF-filen der skal dbnes skal indeholde mindst et Layer.

TNC’en understotter det mest udbredte DXF-format R12
(svarer til AC1009).

Som kontur der kan selekteres er falgende DXF-
elementer:

LINE (retlinie)
CIRKEL (fuldkreds)
ARC (delcirkel)
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o

bne DXF-fil

Veelg driftsart program indlagring/editering

B8

Veelg fil-styring:

=7
[2]
82

Velg softkey-menu for valg fil-typen der skal vises:
Tryk softkey VALG TYPE

Lade alle DXF-filer vise Tryk softkey VIS DXF
Veelg bibliotek, i hvilket DXF-filen er gemt

<
&
i
@

¥

o
<
Bl
m

<
a
7]
g
4
=

Veelg den gnskede DXF-fil, overfar med tasten ENT:
TNCen starter DXF-konverteren og viser indholdet af
DXF-filen pé billedskeermen. | venstre vindue viser
TNC’en det sédkaldte Layer (planet), i hajre vindue
tegningen

-
[7
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6.8 Forarbejde DXF-filer (software-option)

Grundindstillinger

P& den tredie softkey-liste star forskellige indstillingsmuligheder til renes ‘FRUGRHN_INDLESNINE
radighed:
Indstilling Softkey N
Lineal vise/ikke vise: TNC'en viser linealen pa LineeLen = H
venstre og everste rand tegningen. De pa &
linealen viste veerdier henfarer sig til tegnings- T iH?‘
nulpunktet. S
Statuslinie vise/ikke vise: TNC'en viser srarus- J’Eﬁ
statuslinien pé nederste rand tegningen. | orF I
statuslinien star falgende informationer til
radighed: : I J
o B
Aktive maleenhed (MM eller TOMME) e
X- og Y-koordinater til den aktuelle muse- or orr Lo ) awor | TOLERAvGE | oeLosving ‘ StOv
position

I modus VALG KONTUR viser TNC'en, om den
valgte kontur er &ben (open contour) eller
lukket (closed contour)

Maleenhed MM/TOMME: Indstille maleenhed rae

for DXF-fil. | denne maleenhed afgiver TNC'en oo
0gséa kontur-programmet

Indstille tolerance. Tolerancen fastlaegger, hvor —
langt nabo konturelementer ma ligge fra
hinanden. Med tolerance kan De udjevne

ungjagtigheder, som blev lavet ved fremstillingen

af tegningen. Grundindstillingen er afhaengig af
udstreekningen af den totale DXF-fil

Indstille oplasning. Oplasningen fastleegger, med —
hvor mange pladser efter kommaet TNC'en skal
forsyne kontur-programmet med.

Grundindstilling: 4 cifre efter kommaet (svarer til

0.1 upm oplasning med aktiv maleenhed MM)

@ Vaer opmaerksom pa, at De skal indstille den rigtige
maleenhed, da i DXF-filen desangadende ingen
informationer indeholder.

Nar De vil frembringe programmer for aeldre TNC-
styringer, skal De begraense oplgsningen til 3 pladser efter
kommaet. Yderligere skal De fjerne kommentarer, som
DXF-konverteren afgiver med i konturprogrammet.
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Indstille Layer

DXF-filer indeholder i regelen flere Layer (planer), med hvilke PROGRAM-INDLESNING

DRIFT

konstruktaren kan organisere sin tegning. Ved hjeelp af layerteknik’en
grupperer konstrukteren forskelligartede elementer, f.eks den
egentlige emne-kontur, méalsaetninger, hjaelpe- og konstruktionslinier,
skraveringer og tekster.

G=H=

Ll
ol

For ved konturvalget at have mindst mulige overflgdige informationer
pa billedskeermen, kan De udbleende alle overfladige, i DXF-filen
indeholdte Layer.

o

@ DXF-filen der skal bearbejdes skal indeholde mindst et
Layer.

De kan sa ogsa selektere en kontur, nar konstrukteren har
gemt disse pa forskellige Layer.

v‘A
L \ﬁ
i I i

6.8 Forarbejde DXF-filer (software-option)

=
MM__-107.5142 140.8327

e FASTLAG
REFERENCE
LAYER @

SLET DET GEM DET
VALGTE VALGTE
KONTUR POSITION | g epenT ELEMENT

VALG VALG

SLUT

Hvis ikke allerede aktiv, veelges funktionen for
LaveR indstilling af Layer: TNC'en viser i venstre vindue alle
Layer, der er indeholdt i den aktive DXF-fil

At udbleende et Layer: Med den venstre muse-taste
veelges det gnskede Layer og med et klik pa den lille
kontrolfirkant udbleende

At indbleende et Layer: Med den venstre muse-taste
veelges det gnskede Layer og med et klik pa den lille
kontrolfirkant igen indbleende
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6.8 Forarbejde DXF-filer (software-option)

Fastleegge henforingspunkt

Tegnings-nulpunktet for DXF-filen ligger ikke altid saledes, at De
direkte kan anvende dette som emne-henfaringspunkt. TNC'en stiller
derfor en funktion til rddighed, med hvilken De kan forskyde tegnings-
nulpunktet ved klik pa et element til et meningsfyldt sted.

P& felgende steder kan De definere henfaringspunktet:

P& start-, slutpunkt eller i midten af en retlinie

P& start- eller slutpunkt for en cirkelbue

Altid pa kvadrantovergang eller i midten af en hel-cirkel
| skeeringspunkt for

retlinie - retlinie, ogsa nar skeeringspunktet ligger i forlengelsen af
den pageldende retlinie

retlinie - cirkelbue
retlinie - hel-cirkel
Cirkel - cirkel (uafheengig om det er en del- eller fuldcirkel)

@ For at kunne fastlaegge et henfaringspunkt, skal De bruge
musepladen pa TNC-tastaturet eller en via USB tilsluttet
mus.

De kan dog ogsa &ndre henfagringspunktet, hvis De
allerede har valgt konturen. TNC'en beregner forst de
virkelige konturdata, nar De gemmer den valgte konturi et
konturprogram.

280

MANUEL
DRIFT

‘PROGRHN—INDLESNINE

TNC:N. ..

o100, 50 & E oo 50 Zee,

INDSTIL
LAYER

FASTLAG e
REFERENCE
) KONTUR

e |15

]

=
el —

DIAGNOSE

L1

SLET DET | GEM DET
VALGTE VALGTE
POSITION ELEMENT ELEMENT

VALG

SLUT
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Veaelge henfgringspunkt pa et enkelt element

FASTLAG
REFERENCE
@

Funktion for fastlaeggelse af henferingspunktet

Med den venstre muse-taste klikker De péa det
enskede element pa hvilket De vil leegge
henfaringspunktet: TNC'en viser med en stjerne
valgbare henfaringspunkter, pa hvilke det selekterede
element ligger

Klik pa stjernen, som De vil vaelge som
henfaringspunkt: TNC'en saetter henferingspunkt-
symbolet pa det valgte sted. Evt. anvend zoom-
funktionen, hvis det valgte element er for lille

Velg henferingspunkt som skaeringspunkt mellem to elementer

FASTLAG
REFERENCE
@

Funktion for fastleeggelse af henferingspunktet

Med venstre muse-taste klikkes pa det ferste element
(retlinie, hel-cirkel eller cirkelbue): TNC'en viser med
en stjerne valgbare henfgringspunkter, pa hvilke det
selekterede element ligger

Med venstre muse-taste klikkes pa det andet element
(retlinie, hel-cirkel eller cirkelbue): TNC en fastleegger
henfaringspunkt-symbolet pa& skaeringspunktet

TNC'en beregner skeeringspunktet af to elementer ogsa

sdledes, hvis dette ligger i forlengelse af det ene
element.

Hvis TNC'en kan beregne flere skaeringspunkter, sa

veelger styringen skaeringspunktet, som ved museklikket

ligger neermest det andet element.

Hvis TNC'en intet skaeringspunkt kan beregne, sa
ophaever den et allerede markeret element igen.
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6.8 Forarbejde DXF-filer (software-option)

Veelge og gemme en kontur

=y

VALG
KONTUR

282

For at kunne fastleegge en kontur, skal De bruge
musepladen pa TNC-tastaturet eller en via USB tilsluttet
mus.

Hvis De ikke anvender kontur-programmet i driftsart
smarT.NC, sa skal De fastlaegge omlabsretningen ved
konturvalget sédledes, at det stemmer overens med den
egnskede bearbejdningsretning.

De veelger det farste konturelement saledes, at en
kollisionsfri tilkersel er mulig.

Skal konturelementerne ligge meget taet pa hinanden, sa
brug zoom-funktionen

Veelg funktionen for selektering af konturen: TNC'en
udblaender det i venstre vindue viste Layer og det
hgjre vindue er aktiv for konturvalget

For at veelge et konturelement: Med venstre muse-
taste klikkes pa det anskede konturelement. TNC'en
fremstiller det valgte konturelement med blat.
Samtidig viser TNC'en det valgte element med et
symbol (cirkel eller retlinie) i det venstre vindue

For at veelge det naeste konturelement: Med venstre
muse-taste klikkes pé det gnskede konturelement.
TNC en fremstiller det valgte konturelement med
blat. Hvis yderligere konturelementer i den valgte
omlgbsretning eentydigt er valgbare, sa kendetegner
TNC en disse elementer med grent. Ved klik pa det
sidste grenne element overfgrer De alle elementer til
kontur-programmet. | venstre vindue viser TNC'en
alle valgte konturelementer. Endnu med grent
markerede elementer viser TNC’en uden sma hak i
spalten NC. S&danne elementer bliver nar de gemmes
ikke udleest i konturprogrammet

Om ngdvendigt kan De igen fraveelge allerede valgte
elementer, idet De pany klikker pa elementet i hgjre
vindue, og samtidig holder tasten CTRLtrykket

MANUEL
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Gen oET Gemme valgte konturelementer i et klartext-dialog-

e enent program: TNC'en viser et overblaendingsvindue, i
hvilket De kan indleese et vilkarligt filnavn.
Grundindstilling: Navnet pd DXF-filen Hvis navnet pé
DXF’en indeholder mellemrum, sé& erstatter TNC'en

dette tegn med en understreg

Bekreeft indlaesning: TNC en gemmer kontur-

ENT programmet i det bibliotek, i hvilket ogsa DXF-filen er

gemt
sier oer Hvis De vil vil vaelge yderligere konturer: Tryk softkey
v event OPHAV DET VALGTE ELEMENT og veelg nzeste

kontur som tidligere beskrevet

TNC’en afgiver réemne-definitionen (BLK FORM) med i
konturprogrammet.

iy

TNCen gemmer kun de elementer, som faktisk ogsa er
valgt (med blat markerede elementer), altsa er forsynet
med et lille hak i venstre vindue.

Dele, forlaenge, forkorte konturelementer

Néar konturelementer der skal veelges i tegningen stader sammen renwe PROGRAM-INDLESNING
stumpt, skal De forst og fremmest dele det tilsvarende

. 2 . H 2 1 TNC:N. . .\ 1. DXI N | R S S S
konturelement. Denne funktion star automatisk til rddighed for Dem, Bl e . E

nar De befinder sig i modus for valg af en kontur.

¥

Ga frem som felger:

B ®
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1

Det stumpt tilstedende konturelement er valgt, altsd markeret med
blat
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Klik pa konturelementet der skal deles: TNC’en viser
skeeringspunktet med en stjerne med cirkel og det valgbare
slutpunkt med en simpel stjerne

Med trykket taste CTRL klikkes pa skaeringspunktet: TNC'en deler
konturelementet i skeeringspunktet og udbleender igen punktet. Evt.
forleenger eller forkorter TNC'en det stumpe tilstedende

konturelement indtil skaeringspunktet for begge elementer S
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6.8 Forarbejde DXF-filer (software-option)

Klik pany pa det delte konturelement: TNC en indbleender igen
skaerings- og slutpunktet

Klik pa det gnskede slutpunkt: TNC'en markerer det nu delte
element med blat

Velg neste konturelement

@ Nar konturelementet der skal forleenges/forkortes er en
retlinie, sa forleenger/forkorter TNC'en konturelementet
lineaert. Nar konturelementet der skal forleenges/forkortes
er en cirkelbue, séa forleenger/forkorter TNC'en cirkelbuen
cirkuleert.

For at kunne benytte denne funktion, skal mindst to
konturelementer allerede veere valgt, saledes at retningen
er entydigt bestemt.
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Veaelge og gemme bearbejdningspositioner

For at kunne veelge bearbejdningspositioner, skal De
bruge musepladen pa TNC-tastaturet eller en via USB
tilsluttet mus.

Skulle positionerne der skal veelges ligge meget teet pa
hinanden, sa brug zoom-funktionen.

Veelg funktionen for valg af bearbejdningsposition:
TNCen udblender det i venstre vindue viste Layer og
det hgjre vindue er aktiv for positionsvalget

For at veelge en bearbejdningsposition: Med venstre
muse-taste klikkes pa det gnskede element. TNC'en
viser med en stjerne valgbare
bearbejdningspositioner, pa hvilke det valgte element
ligger Klik pa en af stjernerne: TNC'en overtager den
valgte position i venstre vindue (viser et punkt-
symbol)

Nar De vil bestemmme bearbejdningspositionen ved
skeering af to elementer, klikkes pa det forste
element med venstre musetaste: TNC'en viser pr.
stjerne valgbare bearbejdningspositioner

Med venstre muse-taste klikkes pa det andet element
(retlinie, hel-cirkel eller cirkelbue): TNC'en overtager

det skeeringspunktet for elementet i venstre vindue

(viser et punkt-symbol)

Gemme valgte bearbejdningspositioner i en punkt-fil:
TNC en viser et overblaendingsvindue, i hvilket De kan
indlaese et vilkarligt filnavn. Grundindstilling: Navnet
pa DXF-filen Hvis navnet pa DXF’en indeholder
mellemrum, sa erstatter TNC en dette tegn med en
understreg

Bekreeft indlaesning: TNC en gemmer kontur-
programmet i det bibliotek, i hvilket ogsd DXF-filen er
gemt

Hvis De vil veelge yderligere bearbejdningspositioner
for at gemme disse i en anden fil: Tryk softkey
OPHAVE DET VALGTE ELEMENT og veelg som
tidligere beskrevet

MANUEL PROGRAM-INDLESNING
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Zoom-funktion

For ved kontur- eller punktvalg ogsé let at kunne genkende smé nenuEL P ROERE=E NDLESTNE
detaljer, stiller TNC’en en kraftig zoom-funktion til rddighed: e

TNC:N. ..

Funktion Softkey
Forstarre et emne. TNC'en forstarrer %

5

grundlaeggende séledes, at midten af det
momentant fremstillede udsnit altid bliver
forsterret. Evt. med rullepanelet positioneres
tegningen sadledes i vinduet, at den gnskede
detalje efter bekreeftelse af softkeyen direkte kan
ses.

Formindske et emne

Vis emnet i oprindelig starrelse

Forskyde zoomomradet opad

Forskyde zoomomradet nedad

Forskyde zoomomradet mod venstre

Forskyde zoomomréadet mod hgjre

IEEEEE

6.8 Forarbejde DXF-filer (software-option)

@ Hvis De bruger en mus med scroll-hjul, sa kan De ved at
dreje vpa hjulet zoome ind og ud. Zoomcentrum ligger pa
det sted, hvor musepilen netop befinder sig.
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7.1 Indlaesning af hjaelpe-funktioner M og STOP

7.1 Indlaesning af hjeelpe-
funktioner M og STOP

Grundlaget

Med hjeelpe-funktionerne i TNC'en - ogséa kaldet M-funktioner - styrer
De

Programafviklingen, f.eks. en afbrydelse af programafviklingen

Maskinfunktioner, som ind- og udkobling af spindelomdrejning og
kelemiddel

Baneforholdene for veerktejet

Maskinfabrikanten kan frigive hjeelpe-funktioner, som ikke
er beskrevet i denne handbog. Vaer opmeerksom pa Deres
maskinhandbog.

De kan indleese indtil to hjeelpe-funktioner M ved enden af en
positionerings-blok eller indlaese i en separat blok. TNC'en viser sa
dialogen: Hjz1pe-funktion M ?

Normalt skal De blot indleese nummeret pa hjalpe-funktionen. |
specielle tilfeelde fordrer dialogen dog, at der indleeses yderligere
veerdier.

| driftsarterne manuel drift og El. handhjul indlaeser De hjelpe-
funktionerne med softkey M.

Pas pa, at nogle hjelpe-funktioner ved starten af en

@ positionerings-blok bliver virksomme, andre ved enden,
uafhaengig af reekkefalgen, i den de i den pagaeldene NC-
blok star.

Hjeelpe-funktioner virker fra den blok, i hvilken de blev
kaldt.

Nogle hjeelpe-funktioner gaelder kun i den blok, i hvilken de
er programmeret. Hvis hjeelpe-funktionen ikke kun er
virksom blokvis, skal De disse i en efterfalgende blok
ophave igen med en separat M-funktion, eller de bliver
ophaevet automatisk af TNC'en ved enden af programmet.

Indlzesning af hjaelpe-funktion i en STOP-blok

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

tasten STOP

Indlees hjeelpe-funktion M

Programmere en programafviklings-afbrydelse: Tryk

NC-blok eksempel
87 STOP M6
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72 Hjeelpe-funktioner for
programafviklings-kontrol,
spindel og kelemiddel

Oversigt

M Virkemade Virkning pa blok -  start ende
Mo Programafvikling STOP
Spindel STOP
Kelemiddel UDE
M1 Valgfri programafviklings STOP
M2 Programafvikling STOP
Spindel STOP
Kglemiddel ude
Tilbagespring til blok 1
Slette status-visningen (afhaengig af
maskin-parameter 7300)
M3 Spindel INDE medurs
M4 Spindel INDE modurs
M5 Spindel STOP
Mé Veerktojsveksel
Spindel STOP
Programafviklings STOP (afhaengig af
maskinn-parameter 7440)
M8 Kelemiddel INDE
M9 Kelemiddel UDE
M13 Spindel INDE medurs
Kalemiddel INDE
M14  Spindel START modurs
Kglemiddel ind
M30 som M2
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7.3 Hjaelpe-funktioner for koordinatangivelser

7.3 Hjaelpe-funktioner for
koordinatangivelser

Programmer maskinhenfgrte koordinater: M91/
M92

Malstav-nulpunkt

Pa malestaven fastleegger et referencemaerke fast hvis position er
maélestavs-nulpunktet.

Maskin-nulpunkt
Maskin-nulpunktet behaver De, for

at fastleegge akse-begraensninger (software-endestop)
tilkere maskinfaste positioner (f.eks. veerktejsveksel-position)
at fastleegge et emne-henferingspunkt

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

Standardforhold

Koordinater henfgrer TNC’en til emne-nulpunktet, se
.Henfaringspunkt-fastleeggelse (uden 3D-tastsystem)”, side 78.

Forhold med M91 - maskin-nulpunkt

Nar koordinater i positionerings-blokke skal henfare sig til maskin-
nulpunktet, s indleeser De M91 i blokken.

@ Nar De i en M91-blok programmerer inkrementale
koordinater, sa henfarer disse koordinater sig til den sidst
programmerede M91-position. Er der i det aktive NC-
program ingen M91-position programmeret, sa henferer
koordinaterne sig til den aktuelle veerktejs-position.

TNC'en kan vise koordinatvaerdierne henfert til maskin-nulpunktet. |
status-visningen skifter De koordinat-visningen til REF, se , Status-
display”, side 52.
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Forhold med M92 - maskin-henfgringspunkt

? Udover maskin-nulpunktet kan maskinfabrikanten
fastleegge endnu en yderligere maskinfast position
(maskin-henferingspunkt).

Maskinfabrikanten fastleegger for hver akse afstanden til
maskin-henfaringspunktet fra maskin-nulpunktet (se
maskinh&ndbogen).

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

@ Ogsa med M91 eller M92 udfarer TNC’en
radiuskorrekturen korrekt. Veerktgjs-leengden bliver dog
ikke tilgodeset.

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

M91 og M92 bliver virksomme ved blok-start.

Emne-henfgringspunkt
Hvis koordinaterne altid skal henfere sig til maskin-nulpunktet, sa kan
henfaringspunkt-fastlaeggelsen for en eller flere akser spaerres.

Hvis henfaringspunkt-fastleeggelsen er speerret for alle akser, sa viser
TNC'en ikke mere softkey HENF.PUNKT FASTLAG. i driftsart
MANUEL DRIFT.

Billedet viser koordinatensystemer med maskin- og emne-nulpunkt.

M91/M92 i driftsart program-test

For ogsé at kunne simulere M91/M92-beveegelser grafisk, skal De
aktivere arbejdsrum-overvagningen og lade réemnet vise henfert til
det fastlagte henferingspunkt, se , Fremstilling af rdemne i
arbejdsrum”, side 692.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.3 Hjaelpe-funktioner for koordinatangivelser

Aktiver det sidst fastlagte henferingspunkt:
M104

Funktion

Ved afvikling af palette-tabeller overskriver TNC’en evt. det af Dem
sidst fastlagte henfaringspunkt med veerdien fra palette-tabellen. Med
funktionen M104 aktiverer De igen det af Dem sidst fastlagte
henfaringspunkt.

Virkemade

M104 virker kun i de program-blokke, i hvilke M104 er programmeret.

M104 bliver virksom ved blok-enden.

TNC en a&ndrer ikke den aktive grunddrejning ved
@ udfgrelsen af funktionen M104.

Kersel til positioner i et utransformeret
koordinate-system ved transformeret
bearbejdningsplan: M130

Standardforhold ved transformeret bearbejdningsplan

Koordinater i positionerings-blokke henfgrer TNC’en til det
transformerede koordinatsystem.

Forhold med M130

Koordinater i retlinie-blokkehenfarer TNC en med aktivt, transformeret
bearbejdningsplan til det utransformerede emne-koordinatsystem.

TNC’en positionerer sa (det transformerede) veerktgj til de
programmerede koordinater i det utransformerede system.

bearbejdningscykler bliver igen udfert i det
transformerede koordinat-system, dette kan ved
bearbejdningscykler med absolut forpositionering fare til
problemer.

@ Efterfelgende bearbejdningsblokke hhv.

Funktionen M130 er kun tilladt, nar funktionen
transformering af bearbejdningsplan er aktiv.

Virkemade

M130 er blokvis virksom i retlinie-blokke uden veerktgjs-
radiuskorrektur.
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74 Hjeelpe-funktioner for
baneforhold

Hjorne afslibning: M90

Standardforhold

TNC'en stopper kort ved positionerings-blokke uden veerktejs-radius-
korrektur veerktgjet ved et hjgrne (ngjagtig-stop).

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

Forhold omkring M90

Veaerktgjet bliver pa skarpe overgange fort med konstant
banehastighed: Afslibe hjerner og emne-overfladen bliver glattere.
Samtidig forkortes bearbejdningstiden.

Anvendelseseksempel: Flader af korte retlinie-stykker.
Virkemade
MO0 virker kun i programblokke, i hvilke M90 er programmeret.

M0 bliver virksom ved blok-start. Drift med slaebeafstand skal veere
valgt.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Hjeelpe-funktioner for baneforhold

Indfoje en defineret rundingscirkel mellem
retlinier: M112

Kompatibilitet

Af kompatibilitetsgrunde er funktionen M112 som hidtil til radighed.
For at fastlaegge tolerancen ved hurtig konturfreesning, anbefaler
HEIDENHAIN imidlertid anvendelsen af cyklus TOLERANCE, se

. Special-cykler”, side 506.

Punkter ved afvikling af ikke korrigerede
retlinieblokke tilgodeses ikke: M124

Standardforhold
TNC’en afvikler alle retlinieblokke, som er indleest i det aktive program.

Forhold med M124

Ved afvikling af ikke korrigerede retlinieblokke med meget sma
punktafstande kan De med parameter T definere en minimal
punktafstand, til hvilken TNC’en ikke skal tilgodese punkter ved
afviklingen.

Virkemade
M124 bliver virksom ved blok-start.

TNC’en seetter automatisk M124 tilbage, nar De veelger et nyt
program.

Indlaesning af M124

Hvis De i en positionerings-blok indleeser M124, sa farer TNC’en
dialogen for denne blok videre og sparger efter den minimale
punktafstand T.

T kan De ogsa fastleegge med Q-parametre (se ,Princip og
funktionsoversigt” péa side 566).

294

7 Programmering: Hjeelpe-funktioner @



Bearbejdning af sma konturtrin: M97

Standardforhold
TNC'en indfgjer ved udvendige hjerner en overgangscirkel. Ved meget
sma konturtrin vil veerktejet beskadige konturen.

TNC’en afbryder pa sadanne steder programafviklingen og afgiver
fejlmeldingen ,, veerktejs-radius for stor”.

Forhold med M97
TN’enC fremskaffer et baneskeeringspunkt for konturelementerne —
som ved indvendige hjerner — og kerer veerktgjet over dette punkt.

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

@ Istedet for M97 skal De anvende den vaesentlig kraftigere
funktion M120 LA (se ,Forudberegning af radiuskorrigeret
kontur (LOOK AHEAD): M120" pa side 300)!
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Virkemade
M97 virker kun i den programblok, i hvilken M97 er programmeret.

@ Konturhjernet bliver med M97 kun ufuldsteendigt
bearbejdet. Eventuelt ma De efterbearbejde konturhjerner
med et mindre veerktaj.

NC-blok eksempel

Staerre veerktgjs-radius

Ker til konturpunkt 13
Bearbejd sma konturtrin 13 og 14
Ker til konturpunkt 15
Bearbejd sma konturtrin 15 og 16
Ker til konturpunkt 17

74 Hjaelpe-fur.oner for baneforhold
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Fuldstaendig bearbejdning af abne
konturhjgrner: M98

Standardforhold

TNC'en fremskaffer ved indvendige hjerner skaeringspunktet for
freesebanen og karer veerktejet fra dette punkt i den nye retning.

Hvis konturen pd hjarnet er dben, sé forer det til en ufuldsteendig
bearbejdning:

Forhold omkring M98

Med hjeelpe-funktion M98 kerer TNC’en veerktgjet sé langt, at alle
konturpunkter faktisk bliver bearbejdet:

Virkemade

M98 virker kun i de programblokke, i hvilkke M98 er programmeret.

M98 er virksom ved blok-slut.

NC-blok eksempel
Ker efter hinanden til konturpunkterne 10, 11 og 12:

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Hjeelpe-funktioner for baneforhold

Tilspaendingsfaktor for indstiksbevaegelser:
M103

Standardforhold

TNC'en kerer veerktgjet uathaengig af beveegelsesretningen med den
sidst programmerede tilspaending.

Forhold med M103

TNC'en reducerer banetilspeendingen, hvis veerktejet kerer i negativ
retning af veerktgjsaksen. Tilspaendingen ved kersel i veerktajsaksen
FZMAX bliver udregnet fra den sidst programmerede tilspsending
FPROG og en faktor F%:

FZMAX = FPROG x F%

Indlzesning af M103

Néar De programmerer M103 i en positionerings-blok, efterfalges
dialogen med et spargsmal om faktor F.

Virkemade

M103 bliver virksom ved blok-start.
Ophaeve M103: M103 uden faktor programmeres pany

% M103 virker ogsa med aktivt transformeret
bearbejdningsplan. Tilspeendingsreduceringen virker sa
ved karsel i negativ retning af dentransformerede
veerktgjsakse.

NC-blok eksempel
Tilspeending ved indstikning andrager 20% af plantilspaendingen.

Virkelige banetilspsending (mm/min):

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20 500
18 L Y+50 500
19 L IZ-2.5 100
20 L IY+5 IZ-5 141
21 L IX+50 500
22 L 745 500
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Tilspeending i millimeter/spindel-omdrejning:
M136

Standardforhold

TNC’en kerer vaerktejet med den i programmet fastlagte tilspaending
Fimm/min.

Forhold omkring M136

@ | tomme-programmer er M136 i kombination med det nye
indfarte tilspeendings-alternativ FU ikke tilladt.

Med M136 karer TNC’en veerktgjet ikke i mm/min men med den i
programmet fastlagte tilspaending F i millimeter/spindel-omdrejning.
Hvis De andrer omd.tallet med spindel-override, tilpasser TNC’en
automatisk tilspeendingen.

Virkemade
M136 bliver virksom ved blok-start.

M136 opheaever De, indet De programmerer M137.

Tilspeendingshastighed ved cirkelbuer: M109/
M110/M111

Standardforhold

TNC'en henfegrer den programmerede tilspaendingshastighed til
veerktgjs-midtpunktsbane.

Forhold ved cirkelbuer med M109

TNC'en holder ved indvendige og udvendige bearbejdninger
tilspaendingen for cirkelbuer konstant pa vaerktgjs-skeeret.

Forhold ved cirkelbuer med M110

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

@ M110 virker ogsa ved indvendig bearbejning af cirkelbuer
med konturcykler. Hvis De definerer M109 hhv. M110 far
kaldet af en bearbejdningscyklus, virker tilspaendings-
tilpasningen ogsa ved cirkelbuer indenfor
bearbejdningscykler. Ved enden eller efter en afbrydelse
af en bearbejdningscyklus bliver udgangstilstanden igen
fremstillet.

Virkemade

M109 og M110 bliver virksomme ved blok-start.
M109 og M110 szetter De med M111 tilbage.
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7.4 Hjaelpe-funktioner for baneforhold

Forudberegning af radiuskorrigeret kontur
(LOOK AHEAD): M120

Standardforhold

Hvis veerktejs-radius er sterre, end et konturtrin, skal det keres med
radiuskorrigering, ellers afbryder TNC'en programafviklingen og viser
en fejlmelding. M97 (se ,Bearbejdning af sma konturtrin: M97" pa
side 295) forhindrer fejlmeldingen, men farer til en friskeermarkering
og forskyder yderligere hjernet.

Ved efterskaering beskadiger TNC'en under visse omsteaendigheder
konturen.

Forhold omkring M120

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

Antallet af blokke (maximalt 99), som TNC’en forudregner, fastlaegger
De med LA (eng. Look Ahead: skue fremad) efter M120. Jo starre
antal blokke De veelger, som TNC'en skal forudberegne, desto
langsommere bliver blokbarbejdningen.

Indlzesning

Hvis De indleeser M120 i en positionerings-blok, sa farer TNC'en
dialogen for denne blok videre og sperger om antallet af blokke LA den
skal forudberegne.

Virkemade
M120 skal sta i en NC-blok, der ogsa indeholder radiuskorrekturen RL
eller RR. M120 virker fra denne blok indtil De
ophaever radiuskorrekturen med RO
M120 LAQ programmeres
M120 uden LA programmeres
med PGM CALL kaldes et andet program
med cyklus 19 eller med PLANE-funktionen transformeres
bearbejdningsplanet

M120 bliver virksom ved blok-start.
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Begraensninger

Genindtraedning i en kontur efter ekstern/intern stop méa De kun
gennemfare med funktionen FREML@B TIL BLOK N

Hvis De anvender banefunktionerne RND og CHF, mé blokkene far
og efter RND hhv. CHF kun indeholde koordinaterne for
bearbejdningsplanet.

Hvis De karer til konturen tangentialt, skal De bruge funktionen
APPR LCT; blokken med APPR LCT ma kun indeholde koordinater
for bearbejdningsplanet.

Hvis De frakerer konturen tangentialt, skal De anvende funktionen
DEP LCT; blokken med DEP LCT ma kun indeholde koordinater for
bearbejdningsplanet.

Fer anvendelsen af de efterfalgende funktioner skal De ophaeve
M120 og radiuskorrekturen:

Cyklus 32 tolerance

Cyklus 19 bearbejdningsplan
PLANE-funktion

M114

M128

M138

M144

FUNKTION TCPM

WRITE TO KINEMATIC
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7.4 Hjeelpe-funktioner for baneforhold

Overlejring ved handhjuls-positionering under
programafviklingen: M118

Standardforhold

TNC'en kerer vaerktgjet i programafviklings-driftsarterne som fastlagt i
bearbejdnings-programmet.

Forhold med M118

Med M118 kan De under programafviklingen gennemfere manuelle
korrekturer med handhjulet. Hertil programmerer De M118 og
indlaeser en aksespecifik veerdi i X, Y og Zi mm.

Indlzesning

Hvis De indleeser M118 i en positionerings-blok, sa farer TNC'en
dialogen videre og sperger efter de aksespecifikke veerdier. Benyt de
orangefarvede aksetaster eller ASCllI-tastaturet for koordinat-
indleesning.

Virkemade

Handhjuls-positionering opheaever De, idet De pany programmerer
M118 uden koordinat-indlaesning.

M118 bliver virksom ved blok-start.

NC-blok eksempel

Under programafviklingen skal kunne keres med handhjulet i
bearbejdningsplanet X/Y med +1 mm og i drejeaksen B med +£5° fra
den programmerede veerdi:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

@ M118 virker altid i original-koordinat-systemet, ogsa hvis
funktionen transformering af bearbejdningsplan er aktiv!

M118 virker ogsa i driftsart positionering med manuel
indlaesning!

Hvis M118 er aktiv, star ved en program-afbrydelse
funktionen MANUEL K@RSEL ikke til radighed!
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Keorsel fra konturen i vaerktgjsakse-retning:
M140

Standardforhold

TNC'en kerer veerktgjet i programafviklings-driftsarterne som fastlagt i
bearbejdnings-programmet.

Forhold omkring M140

Med M140 MB (move back) kan De kare veek fra konturen pa en
indleesbar vej i retning af veerktejsaksen.

Indleesning

Néar De i en positionerings-blok indlaeser M140, sa fortsaetter TNC’en
dialogen og sparger efter vejen, som veerktejet skal kere veek fra
konturen pa. De indleeser den gnskede vej, som veerktgjet skal kare
veek fra konturen eller De trykker softkey MB MAX, for at kere til
kanten af kerselsomradet.

Yderligere er en tilspaending programmerbar, med hvilken veerktgjet
kerer den indleeste vej. Hvis De ingen tilspeending indleeser, karer
TNC’en den programmerede vej i ilgang.

Virkemade

M140 virker kun i den programblok, i hvilkken M140 er programmeret.

M140 bliver virksom ved blok-start.

NC-blok eksempel
Blok 250: Ker veerktgjet 50 mm veaek fra konturen

Blok 251: Kar veerktejet til kanten af kerselsomradet

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

I% M140 virker ogsa nar funktion transformering af
bearbejdningsplan, M114 eller M128 er aktiv. Ved
maskiner med drejehoved sa karer TNC en veerktgjet i det
transformerede system.

Med funktionen FN18: SYSREAD ID230 NR6 kan De
fremskaffe afstanden fra den aktuelle position til greensen
for kerselsomradet i den positive vaerktgjsakse.

Med M140 MB MAX kan De kun frikere i positiv retning .

veerktgjet evt. kun til en kollision bliver konstateret og
afvikler sa NC-programmet derfra uden fejlmelding.
Herved kan opsta bevaegelser, der séledes ikke blev
programmeret!

f Med aktiv kollisions-overvagning DCM, karer TNC en
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7.4 Hjaelpe-funktioner for baneforhold

Undertrykke tastsystem-overvagning: M141

Standardforhold

TNC’en afgiver ved udbgijet taststift en fejlmelding, sasnart De vil kare
en maskinakse .

Forhold omkring M141

TNC’en karer s& ogsd maskinakserne, nar tastsystemet er udbgjet.
Denne funktion er ngdvendig, hvis De skriver en egen malecyklus i
forbindelse med malecyklus 3, for igen at kunne frikere tastsystemet
efter udbgjningen med en positioneringsblok.

opmaerksom pa, at De frikerer tastsystemet i den rigtige

@ Nar De indsaetter funktion M141, s& skal De vaere
retning.

M141 virker kun ved kerselsbeveegelser med retlinie-
blokke.

Virkemade

M141 virker kun i den programblok, i hvilken M141 er programmeret.

M141 bliver virksom ved blok-start.
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Slette modale programinformationer: M142

Standardforhold

TNC'en stiller modale programinformationer tilbage i felgende
situationer:

Veelg nyt program

Hjeelpefunktionerne M2, M30 eller blokken END PGM udferes
(afhaengig af maskinparameter 7300)

Definere cyklus med veerdier for grundforholdene pany

Forhold omkring M142

Alle modale programinformationer indtil grunddrejning, 3D-rotation og
Q-parametre bliver tilbagestillet.

@5 Funktionen M142 er ved et blokforlgb ikke tilladt.

Virkemade

M142 virker kun i den programblok, i hvilken M142 er programmeret.

M142 bliver virksom ved blok-start.

Slette en grunddrejning: M143

Standardforhold

Grunddrejningen forbliver virksom salaenge, indtil den bliver
tilbagestillet eller bliver overskrevet med en ny veerdi.

Forhold omkring M143
TNC’en sletter en programmeret grunddrejning i NC-programmet.

@5 Funktionen M143 er ved et blokforlgb ikke tilladt.

Virkemade

M143 virker kun i den programblok, i hvilken M143 er programmeret.

M143 bliver virksom ved blok-start.
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Lofte vaerktojet automatisk op fra konturen ved
et NC-stop: M148

Standardforhold

TNC'en standser alle kerselsbeveegelser ved et NC-stop. Veerktaejet
bliver stdende afbrydelsespunktet.

Forhold ved M148

? Funktionen M148 skal veere frigivet af maskinfabrikanten.

TNC’en kerer veerktgjet tilbage fra konturen med 0.1 mm i retning af
veerktgjs-aksen, hvis De i vaerktojs-tabellen i spalten LIFTOFF for det
aktive veerktej har sat parameter Y (se , Veerktoejs-tabel: Standard
veerktejs-data” pa side 188).

LIFTOFF virker i felgende situationer:

Ved et af Dem udlgst NC-stop

Ved et af softwaren udlgst NC-stop, f.eks. hvis en fejl optraeder i
drivsystemet

Ved en stremafbrydelse

flader, kan opsta konturbeskadigelser. Frikar veerktgjet for

@ Pas pa, at ved gentilkaersel til konturen, iseer ved krumme
gentilkerslen!

7.4 Hjaelpe-funktioner for baneforhold

Virkemade
M148 virker sdlaenge, indtil funktionen bliver deaktiveret med M149.

M148 bliver virksom ved blok-start, M149 ved blok-slut.
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Undertrykke endekontaktmelding: M150

Standardforhold

TNC en standser programafviklingen med en fejlmelding, nar
veerktajet i en positioneringsblok har forladt det aktive arbejdsrum.
Fejlmeldingen bliver afgivet, fer positioneringsblokken bliver udfert.

Forhold med M150

Ligger endepunktet for en positioneringsblok med M150 udenfor det
aktive arbejdsrum, sa kerer TNC’en veerktgjet indtil greensen for

arbejdsrummet og fortseetter sa programafviklingen uden fejlmelding.

C Kollisionsfare!
Pas pa, at tilkerselsvejen pa den efter M150-blokken
programmerede position evt. kan forandre sig betydeligt!

M150 virker ogsa pa kerselsomradegraensen, som De har
defineret med MOD-funktionen.

Med aktiv kollisions-overvagning DCM, karer TNCen
veerktgjet evt. kun til en kollision bliver konstateret og
afvikler sa NC-programmet derfra uden fejlmelding.
Herved kan opsta beveegelser, der séledes ikke blev
programmeret!

Virkemade

M150 virker kun i den programblok, i hvilken M150 er programmeret.

M150 bliver virksom ved blok-start.
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75 Hjaelpe-funktioner for drejeakser

75 Hjaelpe-funktioner for
drejeakser

Tilspeending i mm/min ved drejeakserne A, B, C:
M116 (software-option 1)

Standardforhold

TNC'en tolker den programmerede tilspeending ved en rundakse i
Grad/min. Banetilspaendingen er altsd afhaengig af afstanden fra
vaerktgjs-midtpunktet til rundaksens centrum.

Jo starre denne afstand bliver, desto starre bliver banetilspaendingen.

Tilspaending i mm/min ved rundakser m. M116

@ Maskingeometrien skal veere fastlagt af maskinfabrikanten
i maskin-parameter 7510 og falgende.

M116 virker kun ved rund- og drejeborde. Ved
svinghoveder kan M116 ikke anvendes. Skulle Deres
maskine vaere udrustet med et bord/hoved-kombination,
ignorerer TNC'en svinghoved-drejeaksen.

M113 virker ogsa med aktivt transformeret
bearbejdningsplan.

TNC'en beregner den programmerede tilspaending til en
pereferihastighed i mm/min. Tilspaendings-hastigheden er virksom fra
blok-startog eendrer sig ikke under blok-afviklingen, selvom veerktejet
beveeges mod centrum af rundaksen. Tilspaendingen for en drejeakse
a@ndrer sig ikke, medens blokken bliver afviklet, ogsa nar veerktejet
beveeger sig mod drejeaksens centrum.

Virkemade

M116 virker i bearbejdningsplanet.
Med M117 tilbagestiller De M116; ved program-enden bliver M116
ligeledes uvirksom.

M116 bliver virksom ved blok-start.
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Kore drejeakser vejoptimeret: M126

Standardforhold

Standardforholdene for TNC'en ved positionering af drejeakser, hvis
visning er reduceret til vaerdier under 360°, er afhaengig af
maskinparameter 7682. Der er fastlagt, om TNC'en skal kere til
forskellen SOLL-position - AKT.-position, eller om TNC'en
grundlaeggende altid (ogsd uden M126) ad den korteste vej til den
programmerede positio. Eksempler:

Akt.-position Soll-position Karevej
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Forhold omkring M126

Med M126 kerer TNC'en en drejeakse den korteste vej, hvis visning
er reduceret til veerdier under 360°. Eksempler:

Akt.-position Soll-position Karevej

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Virkemade

M126 bliver virksom ved blok-start.
M126 tilbagestiller De med M127; ved program-enden bliver M126
under alle omsteendigheder uvirksom.
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75 Hjaelpe-funktioner for drejeakser

Reducering af visning af drejeaksen til veerdier
under 360°: M94

Standardforhold

TNC'en karer veerktojet fra den aktuelle vinkelveerdi til den
programmerede vinkelveerdi.

Eksempel:

Aktuelle vinkelveerdi: 538°
Programmeret vinkelveerdi: 180°
Virkelige karselsve;j: -358°

Forhold med M94

TNC'en reducerer ved blokstart den aktuelle vinkelveerdi til en veerdi
under 360° og kerer i tilslutning hertil til den programmerede veerdi. Er
flere rundakser aktive, reducerer M94 visningen af alle rund-akser.
Alternativt kan De efter M94 indlaese en rundakse. TNC'en reducerer
sa kun visningen af denne akse.

NC-blok eksempel
Reducer displayveerdier i alle aktive rundakser:

L M94

Reducer kun displayveerdier for C-aksen:

L M94 C

Visning af alle aktive drejeakser reduceres og i tilslutning hertil kere
med C-aksen til den programmerede veerdi:

L C+180 FMAX M94

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

M94 bliver virksom ved blok-start.
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Automatisk korrektur af maskingeometri ved
arbejde med svingakser: M114 (software-
option 2)

Standardforhold

TNC'en karer vaerktgjet til de i bearbejdnings-programmet fastlagte
positioner. Andrer positionen for en styret svingakse sig i
programmet, sa skal postprocesseren beregne den heraf opstdede
forskydning i linezeraksen og kaere den i en positioneringsblok. Da
maskin-geometrien her ogsa spiller en rolle, skal NC-programmet
beregnes separat for hver maskine.

Forhold omkring M114

Maskingeometrien skal veere fastlagt af maskinfabrikanten
i kinematik-tabellen.

A-ndrer positionen for en styret svingakse sig i programmet, sa
kompenserer TNC’en automatisk forskydningen af veerktejet med en
3D-leengdekorrektur. Da maskinens geometri er lagt i maskin-
parametre, kompenserer TNC’en automatisk ogsad maskinspecifikke
forskydninger. Programmer skal kun beregnes een gang af
postprocessoren, ogsa nar de bliver afviklet pa forskellige maskiner
med TNC-styring.

Hvis Deres maskine ikke har en styret svingakse (hovedet svinges
manuelt, hovedet bliver positioneret af PLC en), kan De efter M114
indleese de til enhver tid gyldige svinghoved-positioner (f.eks. M114
B+45, Q-parameter tilladt).

Veerktejs-radiuskorrekturen skal af CAD-system hhv. posprocesseren
tilgodeses. En programmeret radiuskorrektur RL/RR farer til en
fejlmelding.

Hvis TNC'en foretager veerktojs-leengdekorrekturen, s& henferer den
programmerede tilspeending sig til veerktgjsspidsen, istedet for til
veerktgjs-henfaringspunktet.

@ Hvis Deres maskine har et styret svinghoved, kan De
afbryde programafviklingen og eandre stillingen af
svingaksen (f.eks. med et handhjul).

Med funktionen FREML@B TIL BLOK N kan De derefter
kare bearbejdnings-programmet videre til stedet for
afbrydelsen. TNC’en automatisk hensyn til svingaksens
nye stilling med aktiv M114.

For at eendre svingaksens stilling med handhjulet under
programafviklingen, benytter De M118 i forbindelse med
M128.
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75 Hjaelpe-funktioner for drejeakser

Virkemade

M114 bliver virksom ved blok-start, M115 ved blok-slut. M114 virker
ikke ved aktiv veerktgjs-radiuskorrektur.

M114 tilbagestiller De med M115. Ved program-slut bliver M114
under alle omsteendigheder uvirksom.

Bibeholde positionen af vaerktgjsspidsen ved
positionering af svinfaksen (TCPM): M128
(Software-Option 2)

Standardforhold

TNC'en karer veerktojet til de i bearbejdnings-programmet fastlagte

positioner. Zndrer positionen for en svingakse sig i programmet, sa
skal den deraf opstaede forskydning i lineaeraksen beregnes og i en
keres i en positioneringsblok.

Forhold med M128 (TCPM: Tool Center Point Management)

Maskingeometrien skal veere fastlagt af maskinfabrikanten
i kinematik-tabellen.

Acndrer positionen sig i programmet for en styret svingakse, sa
forbliver under transformationen positionen for veerktgjsspidsen
uforandret overfor emnet.

Anvend M128 i forbindelse med M118, nar De under programafviklingen
vil @ndre stillingen af svinfaksen med handhjulet. Overlejringen af en
handhjuls-positionering sker med aktiv M128 i det maskinfaste
koordinatsystem.

Ved svingakser med Hirth-fortanding: Stillingen af

@ svingaksen ma kun andres, efter at De har frikart
veerktojet. Ellers kan under udkerslen af fortandingen ske
skader pa konturen.

Efter M128 kan De indleese endnu en tilspaending, med hvilken TNC’en
udferer udjeevningsbevaegelsen i liniseraksen. Hvis De ingen
tilspeending indleeser, eller fastleegger en der er starre end den i
maskin-parameter 7471, virker tilspaendingen fra maskin-parameter
7471.

@ For positioneringer med M91 eller M92 og for et TOOL CALL:
Tilbagestille M128.

For at undga kontur-beskadigelser ma De med M128 kun
anvende en radiusfreeser.

Veerktejs-leengden skal henfgre sig til kuglecentrum af
radiusfraeseren.

Nar M128 er aktiv, viser TNC’en i status-displayet
symbolet Q
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M128 ved svingborde

Hvis De med aktiv M128 programmerer en rundbords-bevaegelse, sa
drejer TNC’en koordinat-system tilsvarende med. Drejer De f.eks. C-
aksem med 90° (ved positionering eller ved nulpunkt-forskydning) og
programmerer i tilslutning hertil en bevaegelse i X-aksen, sa udferer
TNC’en beveegelsen i maskinakse Y.

Ogsa de fastlagte henfaringspunkt, der omplacerer sig ved rundbords-
bevaegelsen, transformerer TNC’en.

M128 ved tredimensional vaerktajs-korrektur

Hvis De med aktiv M128 og aktiv radiuskorrektur RL/RR gennemfarer en
tredimensionel veerktgjs-korrektur, positionerer TNC’en vedi bestemte
maskingeometrier automatisk drejeaksen (Peripheral-Milling, se

. Tredimensional veerktgjs-korrektur (software-option 2)”, side 206).

Virkemade

M128 bliver virksom ved blok-start, M129 ved blok-ende. M128 virker
ogsa i de manuelle driftsarter og bliver aktiv efter et driftsart skift.
Tilspaendingen for udjeevningsbevaegelsen forbliver virksom sa leenge,
indtil De programmerer en ny eller tilbagestiller M128 med M129.

M128 stiller De tilbage med M129. Hvis De i en programafviklings-
drftsart veelger et nyt program, stiller TNC’en under alle
omsteendigheder M128 tilbage.

NC-blok eksempel
Gennemfer en udjaevningsbevagelse med en tilsp. pa 1000 mm/min:

L X+0 Y+38.5 IB-15 RL F125 M128 F1000

HEIDENHAIN iTNC 530

75 Hjeelpe-funktioner for drejeakser

" @



75 Hjaelpe-funktioner for drejeakser

Dykfraesning med ikke styret drejeakse

Hvis De pa Deres maskine ikke har styrede drejeakser (sakaldte
teellerakser), sé& kan De i forbindelse med M128 ogsa med disse akser
gennemfgre ansatte bearbejdninger.

Ga frem som felger:

1

2

Bring drejeaksen manueltiden gnskede position. M128 méa derved
ikke veere aktiv

M128 aktiveres: TNC'en leeser Akt.-veerdien for alle
forhadndevaerende drejeakser, beregner her ud fra den nye position
for veerktejs-midtpunktet og aktualiserer positions-visningen

Den nadvendige udjeevningsbeveegelse udferer TNC’'en med den
neeste positioneringsblok

Gennemfere bearbejdning

Ved program-enden tilbagestilles M128 med M129 og drejeaksen
bringes igen i udgangsstilling

@ Salaenge M 128 er aktiv, overvager TNC'en Akt.-positionen
for den ikke styrede drejeakse. Afviger Akt.-positionen fra
en af maskinfabrikanten definerbar veerdi af Soll-
positionen, afgiver TNC'en en fejlmelding og afbryder
programafviklingen.
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Przecist stop pa hjerne med ikke tangential
overgang: M134

Standardforhold

TNC’en kerer veerktgjet ved positioneringer med drejeakser saledes,
at der ved ikke tangentiale konturovergange indfgjes et
overgangselement. Konturovergangen er afthaengig af acceleration, af
rykket og af den fastlagte tolerance for konturafvigelse.

@ Standardforholdene for TNC’en kan De med maskin-
parameter 7440 &ndre saledes, at med valg af et program
bliver M134 automatisk aktiv, se ,Generelle
brugerparametre”, side 706.

Forhold med M134

TNC’en kerer vaerktgjet ved positioneringer med drejeakser saledes,
at der ved ikke tangentiale konturovergange bliver udfert et preecis-
stop.

Virkemade
M134 bliver virksom ved blok-start, M135 ved blok-ende.

M134 tilbagestiller De med M135. Hvis De i en programafviklings-
driftsart veelger et nyt program, saetter TNC’en under alle
omsteendigheder M134 tilbage.

Valg af svingakse: M138

Standardforhold

TNC’en tager ved funktionerne M114, M128 og transformering af
bearbejdningsplan hensyn til drejeaksen, som er fastlagt af maskin-
fabrikanten i maskin-parametrene.

Forhold med M138

TNC’en ved de ovennavnte funktioner kun hensyn til svingaksen, som
De har defineret med M138.

Virkemade
M138 bliver virksom ved blok-start.

M138 tilbagestiller De, idet De pany programmerer M138 uden
angivelse af svingaksen.

NC-blok eksempel
For ovennavnte funktioner tages kun hensyn til svingakse C:

L Z+100 RO FMAX M138 C
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75 Hjaelpe-funktioner for drejeakser

Hensyntagen til maskin-kinematik i AKT./SOLL-
positioner ved blokende:
M144 (software- option 2)

Standardforhold

TNC'en karer veerktgjet til de i bearbejdnings-programmet fastlagte

positioner. ZAndrer positionen for en svingakse sig i programmet, sa
skal den deraf opstaede forskydning i lineseraksen beregnes og i en
keres i en positioneringsblok.

Forhold omkring M144

TNC'en tilgodeser en &ndring af maskin-kinematik i
positionsdisplayet, som kan opsté f.eks.ved indveksling af en
forsatsspindel. Zndrer positionen sig for en styret svingakse, sa bliver
under transformations-forlebet ogsé positionen af veerktejsspidsen
overfor emnet aendret. Den opstaende forskydning bliver omregnet i
positionsdisplayet.

@ Positioneringer med M91/M92 er tilladt med aktiv M144.

Positionsvisningen i driftsarterne BLOKFGJLGE og
ENKELTBLOK endrer sig forst, efter at drejeaksen har
naet sin slutposition.

Virkemade
M144 bliver virksom ved blok-start. M144 virker ikke i forbindelse med
M114, M128 eller bearbejdningsplan transformation.

M144 opheever De, idet De programmerer M145.
@ Maskingeometrien skal vaere fastlagt af maskinfabrikanten
i maskin-parameter 7502 og felgende.Maskinfabrikanten

fastleegger virkemaden i automatik-driftsarter og manuelle
driftsarter. Veer opmeerksom pa Deres maskinhandbog.
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7.6 Hjeelpe-funktioner for laser-
skeeremaskiner

Princip

For styring af lasereffekten udgiver TNC’en over S-analog-udgang
spaendingsveerdier. Med M-funktionerne M200 til M204 kan De under
programafviklingen influere pa laser effekten.

Indlzesning af hjeelpe-funktioner for laser-skeeremaskiner

Hvis De indleeser i en positionerings-blok en M-funktion for laser-
skeeremaskiner, sé forer TNC'en dialogen videre og sperger efter de
forskelige parametre i hjeelpe-funktionen.

Alle hjeelpe-funktioner for laser-skeeremaskiner bliver viksommeved
blok-start.

Direkte udlaesning af programmeret speending:
M200

Forhold omkring M200
TNC'en afgiver den efter M200 programmerede vaerdi som en
spaending V .

Indlaeseomréde: 0 til 9.999 V

Virkemade

M200 virker indtil der med M200, M201, M202, M203 eller M204
afgives en ny spznding.

Spaending som en funktion af straekningen:
M201

Forhold omkring M201

M201 afgiver spaendingen afhaengig af den tilbagelagte vej. TNC'en
forhgjer eller formindsker den aktuelle spaending lineaert pa den
programmerede veerdi V.

Indleeseomrade: 0O til 9.999 V

Virkemade

M201 virker indtil, der med M200, M201, M202, M203 eller M204
afgives en ny spznding.
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7.6 Hjeelpe-funktioner for laser-skaeremaskiner

Spaending som en funktion af hastigheden:
M202

Forhold omkring M202

TNC'en afgiver speendingen som funktion af hastigheden.
Maskinfabrikanten fastleegger i maskinparametre indtil tre kendelinier
FNR., i hvilke speendingen bliver tilordnet tilspeendings-hastigheden.
Med M202 veelger De kendelinien FNR., frembragt af den af TNC'en
udleeste spaending.

Indleeseomrade: 1 til 3

Virkemade

M202 virker indtil, der med M200, M201, M202, M203 eller M204
bliver udleest en ny spaending.

Udlzesning af speending som funktion af tiden
(tidsafhaengig rampe): M203

Forhold omkring M203

TNC'en afgiver speendingen V som en funktion af tiden TIME. TNC'en
forhgjer eller formindsker den aktuelle spaending lineaert i en
programmeret tid TIME pd den programmerede spandingsveerdi V.

Indlseseomrade

Speending V: 0 til 9.999 Volt
Tid TIME: 0 til 1.999 sekunder
Virkemade

M203 virker indtil, der med M200, M201, M202, M203 eller M204
afgives en ny spanding.

Udlzesning af spaending som funktion af tiden
(tidsafhaengig impuls): M204

Forhold omkring M204

TNC'en afgiver en programmeret spaending som en impuls med en
programmeret varighed TIME.

Indlseseomrade

Speaending V: 0 til 9.999 Volt
Tid TIME: 0 til 1.999 sekunder
Virkemade

M204 virker indtil der med M200, M201, M202, M203 eller M204
afgives en ny spanding.
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8.1 Arbejde med cykler

8.1 Arbejde med cykler

Bearbejdninger der ofte skal udferes, som omfatter flere
bearbejdningstrin, er lagret i TNC'en som cykler. Ogsa
koordinatomregninger og enkelte specialfunktioner star til rddighed
som cykler (Oversigt: (se ,” pa side 322)).

Bearbejdnings-cykler med numre fra 200 anvender Q-parametre som
overdragelsesparametre. Parametre med samme funktion, som
TNC’en behgver i forskellige cykler, har altid det samme nummer:.
F.eks. Q200 er altid sikkerheds-afstand, Q202 altid fremryk-dybde osv.

bearbejdninger. Af sikkerhedsgrunde gennemferes en
grafisk program-test far afviklingen (se , Program-test” pa
side 637)!

@ Bearbejdningscykler gennemfarer evt. omfangsrige

Maskinspecifikke cykler

P& mange maskiner star cykler til radighed, 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 omstendigheder 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 afvilker med cyklus-
definition, se ogsa ,Kalde cykler” pa side 323) og CALL-aktive cykler
(cykler, som De skal kalde for udfarelsen, se ogsé ,Kalde cykler” pa
side 323) For at undgé problemer hvad angéar overskrivning af flere
gange anvendte overdrage-parametre, veer da opmaerksom pa
felgende fremgangsmade:

Grundlzeggende programmeres DEF-aktive cykler far CALL-aktive
cykler

Mellem definitionen af en CALL-aktiv cyklus og det pdgaeldende
cyklus-kald af en DEF-aktiv cyklus kun derefter programmeres, hvis
ingen overskeeringer optreeder ved overdrageparameteren optraeder
for begge disse cykler
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Cyklus definition med softkeys

CcYcL
DEF
BORING/
GEVIND

262

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

Veelg cyklus, f.eks. GEVINDFRZASNING. TNC'en
abner en dialog og sperger efter alle indleeseveerdier;
samtidig indbleender TNC'en i den hgjre
billedskeermshalvdel en grafik, i hvilken parameteren
der skal indlaeses vises pa en lys baggrund

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

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

Cyklus definition med GOTO-funktion

CcYCcL
DEF
GOTO

Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper

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

De veelger med piltasterne den anskede cyklus eller

De veelger med CTRL + piltaster (blade sidevis) den
enskede cyklus eller

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

NC-blok eksempel
7 CYCL DEF 200 BORING

0200=2
0201=3
Q206=150
202=5
0210=0
Q203=+0
204=50

s SIKKERHEDS -AFST.
;sDYBDE

sTILSP. DYBDEFREMRK.
s FREMRYK-DYBDE
sDVELETID OPPE
sKOOR. OVERFLADE

52. SIKKERHEDS-AFST.

Q211=0.25 sDVELETID NEDE
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MANUEL PROGRAM-INDLESNING
GEVINDSTIGNING 7

DRIFT

2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL CALL 1 Z S5000

4 L Zz+100 R® FMAX

5 L X-20 Y+30 RO FMAX M3

*6 CYCL DEF 284 GEVINDBORING
0335=+10  ;NOMINAL DIAMETER
WM ;GEVINDSTIGNING
0201=-18  ;GEVINDDYBDE
0358=-20  ;TOTAL HUL DYBDE
0253=475@ ;F FOR-POSITIONERING
0351=+1 sFRAESETYPE
Q202=45  ;INDSTILLINGS-DYBDE
0258=4+0.2 ;FOER ASTAN. FOR STOP

0257=+0 sDYBDE FOR SPAANBRUD

END PGM NEU MM
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8.1 Arbejde med cykler

Cyklus-gruppe Softkey side
Cyklen for dybdeboring, reifning, Side 331
uddrejning, undersaenkning, R

gevindboring, gevindskaring og

gevindfraesning

Cyklen for fraesning af Lommer, tappe vorwe/ Side 382
og Noter nor

Cykler for fremstilling af punktmenstre, Side 419
f.eks. hulkreds el. hulflade e

SL-cykler (Subcontur-List), med hvilke Side 426
kostbare konturer bliver bearbejdet gL s
konturparallelt, som sammensaettes af

flere overlejrede delkonturer,

cylinderflade-interpolation

Cykler for nedfraesning af planer eller i Side 471
beskadigede flader FRAESNING

Cyklen for koordinat-omregning, med Side 486

hvilke vilkérlige konturer bliver forskudt,

drejet, spejlet, forstarret og formindsket

KOORD .
OMREG .

Special-cykler Dveeletid, Program-kald, Side 506
Spindel-orientering, Tolerance o¥KLUS

=y

322

Hvis De ved bearbejdningscykler med numre hgjere end
200 anvender indirekte parameter-anvisninger (f.eks. Q210
= Q1), bliver en &ndring af den anviste parameter (f.eks.
Q1) ikke virksom efter cyklus-definitionen. | sddanne
tilfeelde definere 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 tilspsending (softkey FAUTO).
Afheengig af den pageeldende cyklus og af den
pageeldende funktion for tilspeendings-parameteren, star
ovenikgbet tilspeendings-alternative FMAX (ilgang), FZ
(tandtilspaending) og FU (omdrejnings-tilspeending) til
radighed.

Veer opmaerksom pa, at en e&endring af FAUTO-
tilspeendingen efter en cyklus-definition ingen virkning har,
da TNC’en ved forarbejdningen af cyklus-definitionen fast
tilordner tilspeendingen fra TOOL CALL-blokken internt.

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

% Forudseetninger
Fer et cyklus-kald skal De i hvert tilfeelde programmere:
BLK FORM for grafisk fremstilling (kun ngdvendig for
testgrafik)
Veerktojs-kald
Drejeretning af spindel (hjaelpe-funktion M3/M4)
Cyklus-definition (CYCL DEF).

Bemazerk de yderligere forudsaetninger, som er angivet i de
efterfolgende cyklusbeskrivelser.

8.1 Arbejde med cykler

Felgende 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 punktmenster pa
linier

SL-cyklus 14 KONTUR

SL-cyklus 20 KONTUR-DATA

Cyklus 32 TOLERANCE

Cykler for koordinat-omregning

Cyklus 9 DVALETID

Alle gvrige cykler kan De kalde med de efterfalgende beskrevne
funktioner.

Cyklus-kald med CYCL CALL

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

Programmere et cyklus-kald: Tryk tasten CYCL CALL
CALL
Indlees cyklus-kald: Tryk softkey CYCL CALL M

Indlees evt. hjeelpe-funktion M (f.eks. M3 for at
indkoblespindelen), eller afslut dialogen med tasten
END

Cyklus-kald med CYCL CALL PAT

Funktionen CYCL CALL PAT kalder den sidst definerede
bearbejdninigscyklus til alle positioner, som er defineret i en punkt-
tabel (se ,Punkt-tabeller” pé side 326).
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8.1 Arbejde med cykler

Cyklus-kald med CYCL CALL POS

Funktionen CYCL CALL POS kalder den sidst definerede bearbejdnings-
cyklus een gang. Startpunkt for cyklus er positionen, som De har
defineret i en CYCL CALL P0S-blok.

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

Er den aktuelle veerktgjsposition i vaerktgjsaksen starre end
overkanten af emnet (Q203), sa positionerer TNC’en farst i
bearbejdningsplanet til den programmerede position og derefter i
veerktgjsaksen

igger den aktuelle veerktgjsposition i veerktejsaksen nedenunder
overkanten af emnet (Q203), s& positionerer TNC'en forst i
veerktgjsaksen til sikker hgjde og derefter i bearbejdningsplanet til
den programmerede position

@ | en CYCL CALL POS-blok skal altid tre koordinatakser veere
programmeret. Med koordinaterne i veerktgjs-aksen kan
De péa en enkel made &ndre startpositionen. Den virker
som en yderligere nulpunkt-forskydning.

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

TNC’en karer til den i CYCL CALL POS-blokken definerede
position grundleeggende med inaktiv radiuskorrektur (R0).

Nér De med CYCL CALL POS kalder en cyklus i hvilken en
startposition er defineret (f.eks. cyklus 212), sa virker den
i cyklus definerede position som en yderligere forskydning
til den i CYCL CALL PO0S-blok definerede position. De skal
derfra den startposition der skal fastleegges i cyklus altid
definere med 0.

Cyklus-kald med M99/M89

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

Skal TNC'en 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, programmere De

M99 i positioneringsblokken, i hvilken De karer til de sidste
startpunkt, eller

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

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

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

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

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

XY
XNV
usry
unN
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8.2 Punkt-tabeller

8.2 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. Bruger De freesecykler, svarer koordinaterne til
bearbejdningsplanet i punkt-tabellen sig til startpunkt-koordinaterne til
den til enhver tid vaerende cyklus(f.eks. midtpunkts-koordinaterne til
en rund lomme). Koordinaterne i spindelaksen svarer til koordinaterne
for emne-overfladen.

Indleesning af punkt-tabeller

Velg driftsart program-indlagring/editering:

MGT

Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

FIL-NAVN?

Indlzes navn og fil-type for punkt-tabellen, bekraeft
ENT med tasten ENT

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

o

punkt-tabel
Med softkey INDF@J LINIE indfgjes nye linier og
LINIE indlees koordinaterne det gnskede bearbejdningssted

Gentag forlgbet, indtil alle koordinater er indleest

% Med softkeys X UDE/INDE, Y UDE/INDE, Z UDE/INDE
(anden softkey-liste) fastleegger De, hvilke koordinater De
kan indleese i punkte-tabellen.
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Udbleende 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 udbleendet valgfrit (se , Overspringe blokke" pa
side 651).

Veelg punktet i tabellen, der skal blive udbleendet

Veelg spalte FADE

Aktivér udblaending, eller
ENT

|W| deaktivere udblending
ENT
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8.2 Punkt-tabeller

Veelg punkt-tabel i programmet

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

Kald funktionen for valg af punkt-tabel: Tryk tasten
CALL PGM CALL
Tryk softkey PUNKT-TABELLER

Indlzes navnet pé punkt-tabellen, bekreeft med tasten END. Hvis punkt-
tabellen ikke er gemt i samme bibliotek som NC-programmet, sé skal
De indleese det komplette stinavn.

NC-Blok eksempel
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT"
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Kald af cyklus i forbindelse med punkt-tabeller

% TNC'en afvikler med CYCL CALL PAT punkt-tabellen, som
De sidst har defineret (ogsé nar De har defineret punkt-
tabellen i et med CALL PGM 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:

Programmere et cyklus-kald: Tryk tasten CYCL CALL
CALL
Kald punkt-tabel: Tryk softkey CYCL CALL PAT

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

Om fornadent indlaes hjeelpe-funktion M, bekreeft med
tasten END

TNC en traekker veerktgjet tilbage mellem startpunkterne til sikker
hgjde. 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-funktionen M103 (se
. Tilspeendingsfaktor for indstiksbevaegelser: M103"” pa side 298).
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8.2 Punkt-tabeller

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

Virkemade af punkt-tabellen med cykler 200 til 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 tolker punkterne som en yderligere nulpunkt-forskydning. Hvis
De vil udnytte de i punkt-tabellen definerede punkter som startpunkt
koordinater, skal De programmere startpunktet og emne-overkanten
(Q203) i den til enhver tid veerende freescyklus med O.

Virkemade af punkt-tabellen med cykler 251 til 254

TNC’en tolker 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 O.

@ Geelder for alle cykler 2xx

Sa snart ved CYCL CALL PAT den aktuelle veerktajs-
aksepositon ligger nedenunder den sikre hgjde, afgiver
TNC’en fejlmeldingen PNT: Sikkerhedshejde for lille.
Sikkerhedshgjden beregnes ud fra summen af
koordinaten emne-overkant (Q203) og den 2. sikkerheds-
afstand (Q204, hhv. sikkerheds-afstand Q200, nar Q200 af
bidrag er starre end Q204).
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8.3 Cykler for boring, gevindboring

og gevindfraesning

Oversigt

TNC'en stiller ialt 16 cykler til radighed for de mest forskellige bore-

bearbejdninger:

Cyklus

Softkey

side

240 CENTRERING
Med automatisk forpositionering,

2. sikkerheds-afstand, valgfri indleesning

centrerdiameter/centrerdybdee

240

@

Side 333

200 BORING
Med automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand

N
£
S

-

Side 335

201 REIFNING
Med automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand

N
®

¥

Side 337

202 UDDREJNING
Med automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand

N
S

o

Side 339

203 UNIVERSAL-BORING

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

N
1

o

Side 341

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

N
®

o

Side 343

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

forstopafstand

N
S
a

S3

Side 346

208 BOREFRZASNING
Med automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand

N
3

=

Side 349

206 GEVINDBORING NY

Med kompenserende patron, med
automatisk forpositionering,

2. sikkerheds-afstand

Side 351

207 GEVINDBORING GS NY

Uden kompenserende patron, med

automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand

Side 353
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

Cyklus

Softkey

side

209 GEVINDBORING SPANBRUD
Uden kompenserende patron, med
automatisk forpositionierung,

2. sikkerheds-afstand; spanbrud

209 RT

"4

Side 355

262 GEVINDFRASNING
Cyklus for freesning af et gevind i forboret
materiale

&

Side 359

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

L

Side 361

264 BOREGEVINDFRASNING

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

N
@

3

Side 365

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

&

Side 369

267 FRASE UDV.GEVIND

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

267

2

Side 369

332
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CENTRERING (cyklus 240)

1

w

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

Veerktajet centrerer med den programmerede tilspeending F indtil
den indleeste centrerdiameter, hhv. til den indleeste centrerdybde

Hvis defineret, dveeler vaerktajet ved bunden af centreringen

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

K=y

Pas pa for De programmerer

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

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

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

Pas pa kollisionsfare!

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Eksempel: NC-blokke
% veerktejsspids - emne-overflade; veerdien indleses

positivt 10 L Z+100 RO FMAX

Valg dybde/diameter (0/1) Q343: Veaelg, om der skal 11 CYCL DEF 240 CENTRERING

centreres pa den indleeste diameter eller pa den 0200=2 s STKKERHEDS-AFST.
indleeste dybde. Hvis den indleeste diameter skal

centreres, skal De definere spidsvinklen til veerktajet i 0343-=1 sVELG DYBDE/DIAMETER.
spalten T-ANGLE. i veerktgjs-tabellen TOOL.T Q201=+0 ;s DYBDE

Dybde Q201 (inkremental): Afstanden emne-overflade 0344=-9 sDIAMETER

- bund af centrering (spidsen af centrerkeglen). Kun

virksom, nar Q343=0 er defineret 0206=250 sTILSP. DYBDEFREMRK.
Diameter (fortegn) Q344: Centrerdiameter. Kun e o SULLIEITD Llzvs
virksom, nar Q343=1 er defineret Q203=+20 sKOOR. OVERFLADE
Tilspanding dybdefremrykning Q206: Q204=100 32. SIKKERHEDS-AFST.
Karselshastigheden af veerktejet ved centrering i mm/ 12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 Z+0 FMAX M3

min

. . . 13 CYCL CALL POS X+80 Y+50 Z+0 FMAX
Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktgjet
dveeler i bunden af boringen 14 L Z+100 FMAX M2

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)

334 8 Programmering: Cykler @



BORING (cyklus 200)

1

2

H

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

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

TNC’en kerer veerktojet med FMAX tilbage til sikkerheds-
afstanden, dveeler der - hvis indlaest - og kerer herefter igen med
FMAX til sikkerheds-afstanden over den ferste fremryk-dybde

Herefter borer veerktojet med den indleeste tilspaending F til den
naeste fremryk-dybde

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

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

@ Pas pa for De programmerer

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

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

Med maskin-parameter 7441 Bit 2 indstiller De, om
@5 TNC’en ved indlaesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Pas pa kollisionsfare!

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

EIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

336

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktejsspids - emne-overflade; veerdien indleses
positivt

Dybde Q201 (inkremental): Afstanden emne-overflade
- bunden af boring (spidsen af borekeglen)

Tilspanding dybdefremrykning Q206:
Karselshastigheden af veerktgjet ved boring i mm/min

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Mélet, med
hvilket veerktajet hver gang rykkes frem. Boredybden
ma ikke vaere et multiplum af fremryk-dybde. TNC'en
karer i een arbejdsgang til dybden nér:

Fremryk-dybde og dybde er ens
Fremryk-dybde er starre end dybde
Dvaletid oppe Q210: Tiden i sekunder, veerktojet

dveeler i sikkerheds-afstanden, efter at TNC’en har
kert det ud efter udspaning af boringen

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktgjet
dveeler i bunden af boringen

Eksempel: NC-blokke

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 200 BORING

Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-15 sDYBDE

Q206=250 sTILSP. DYBDEFREMRK.
Q202=5 s FREMRYK-DYBDE
Q210=0 sDVELETID OPPE
Q203=+20 sKOOR. OVERFLADE
Q204=100 52. SIKKERHEDS-AFST.
0Q211=0.1 sDVELETID NEDE

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
15 L Z+100 FMAX M2
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REIFNING (cyklus 201)

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

Veerktgjet reifer med den indlaeste tilspeending F til den
programmerede dybde

| bunden af boringen dveeler veerktgjet, hvis det er indleest

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

2

3
4

&

Pas pa for De programmerer

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

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

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

Pas pa kollisionsfare!

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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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

201

%

338

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden
veerktgjsspids - emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade -
bunden af boring

Tilspending dybdefremrykning Q206:
Kerselshastighed af vaerktgjet ved reifning i mm/min

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktejet
dveeler i bunden af boringen

Tilspanding udkersel Q208: Kgrselshastigheden af
veerktgjet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
indleeser Q208 = 0, sa gaelder tilspaending reifning

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)

Eksempel: NC-blokke

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 201 REIFNING

Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-15 sDYBDE

Q206=100 sTILSP.DYBDEFREMRK.
0211=0.5 sDVELETID NEDE
Q208=250 sTILSPANDING UDKO@RSEL
Q203=+20 sKOOR. OVERFLADE
Q204=100 52. SIKKERHEDS-AFST.

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9
15 L Z+100 FMAX M2
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UDDREJNING (cyklus 202)

? Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret spindel.

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 dvealer veerktgjet — hvis indleest — med
kerende spindel for friskeering

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 indlaeste retning 0,2
mm (fast veerdi) fri

6 Herefter kerer TNC’en veerktejet med tilspeending udkersel til
sikkerheds-afstanden og derfra — hvis indlaest — med FMAX til den
2. sikkerheds-afstand. Nar Q214=0 sker udkerslen til
boringsveeggen

@ Pas pa for programmeringen

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

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

TNC’en stiller ved cyklus-ende kalemiddel- og
spindeltilstand igen der, hvor den var aktiv fer cyklus-kald.

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

Pas pa kollisionsfare!

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

(&

340

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden
veerktgjsspids - emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade -
bunden af boring

Tilspending dybdefremrykning Q206:
Kerselshastigheden af veerktejet ved uddrejning i
mm/min

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktgjet
dveeler i bunden af boringen

Tilspending udkersel Q208: Kerselshastigheden af
veerktejet ved udkarsel af boringen i mm/min. Hvis De
indlaeser Q208 = 0, sa geelder tilspaending
dybdefremrykning

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)

Frikersels-retning (0/1/2/3/4) Q214 Fastlaegge
retningen, i hvilken TNC'en frikerer veerktgjet i
bunden af boringen (efter spindel-orientering)

0 \Veerktej frikeres ikke

Veerktgj frikeres i minus-retning af hovedakse
Veerktej frikeres i minus-retning af sideakse
Veerktoj frikeres i plus-retning af hovedakse
Veerktoj frikeres i plus-retning af sideaksee

A WN=

Kollisionsfare!

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
indlaesning). Veelg vinklen saledes, at veerktejsspidsen star
parallel med en koordinat-akse.

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

Vinkel for spindel-rientering Q336 (absolut):
Vinkel, til hvilken TNC'en positionerer veerktojet for
frikersel

Eksempel:

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 202 UDDREJNING

Q200=2
Q201=-15
Q206=100
0211=0.5
Q208=250
Q203=+20
Q204=100
0214=1
Q336=0

s SIKKERHEDS-AFST.
sDYBDE

sTILSP. DYBDEFREMRK.
sDVELETID NEDE
sTILSPANDING UDKO@RSEL
sKOOR. OVERFLADE

52. SIKKERHEDS-AFST.
s FRIKORSELS-RETNING
sVINKEL SPINDEL

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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UNIVERSAL-BORING (cyklus 203)

1

2

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

Veerktajet borer med den indlaeste tilspending F indtil forste
fremryk-dybde

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

Herefter borer veerktgjet 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 ndet

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

@ Pas pa for De programmerer

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

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

TNC’en ved indlaesning af en positiv dybde skal afgive en

@5 Med maskin-parameter 7441 Bit 2 indstiller De, om
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Pas pa kollisionsfare!

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!

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

342

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden
veerktgjsspids - emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstanden emne-overflade
- bunden af boring (spidsen af borekeglen)

Tilspending dybdefremrykning Q206:
Karselshastigheden af veerktgjet ved boring i mm/min

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Mélet, med
hvilket veerktajet hver gang rykkes frem. Boredybden
ma ikke vaere et multiplum af fremryk-dybde. TNC’en
kerer i en 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, veerktojet
dveeler i sikkerheds-afstanden, efter at TNC’en har
kert det ud efter udspaning af boringen

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)

Reduktionsbidrag Q212 (inkremental): Veerdien, med
hvilken TNC’en formindsker fremryk-dybden Q202
efter hver fremrykning

Ant. Spanbrud til udkersel Q213: Antallet af
spanbrud fer TNC'en skal kere veerktgjet ud af
boringen for afspaning. Ved spanbrud treekker TNC’en
veerktgjet tilbage altid med udkerselsvaerdien Q256

Minimal fremryk-dybde Q205 (inkremental): Hvis De
har indleest et reduktionsbidrag, begreenser TNC en
fremrykningen til den med Q205 indleeste veerdi

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktejet
dveeler i bunden af boringen

Tilspending udkersel Q208: Kerselshastigheden af
veerktejet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
indleeser Q208=0, s& kerer TNC’en ud med
tilspeending Q206

Udkersel ved spanbrud Q256 (inkremental): Veerdien,
med hvilken TNC en udtreekker veerktojet ved
spanbrud

Q203

- AN
z A % Q206
O
Q210
Q200
Q202

Q201

=

ROQ(;-?-'

=Y

Eksempel: NC-blokke

11 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BORING

0200=2 s STKKERHEDS-AFST.
0201=-20 ; DYBDE

0206=150 sTILSP. DYBDEFREMRK.
Q202=5 ; FREMRYK-DYBDE
0210=0 sDVALETID OPPE
0203=+20 ;KOOR. OVERFLADE
0204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
0212=0.2 s REDUKTIONSBIDRAG
0213=3 ; SPANBRUD

0205=3 sMIN. FREMRYK-DYBDE
0211=0.25 sDVALETID NEDE
0208=500 sTILSPANDING UDK@RSEL
0256=0.2 ;UDK. VED SPANBRUD
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UNDERSANKNING BAGFRA (Zyklus 204)

? 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.

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

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

2 Der gennemfarer TNC'en en spindel-orientering pa 0°-positionen
og forskyder veerktajet med excentermalet

3 | tilslutning her til dykker veerktejer med tilspaending
forpositionering ind i den forborede boring, indtil skeeret star i
sikkerheds-afstand nedenunder emne-underkanten

4 TNC'en kerer nu igen veerktgijet til boringsmidten, indkobler
spindelen og evt. kelemiddel og kerer s& med tilspaending
undersaenkning til den indleeste dybde undersaenkning

5 hvis indlest, dveeler vaerktgjet i bunden af undersaenkningen og
kerer herefter igen ud af boringen, gennemfarer en
spindelorientering og forskyder pany med excentermalet

6 Herefter karer TNC’en veerktejet med tilspaending forpositionering
til sikkerheds-afstanden og derfra — hvis indleest — med FMAX til
den 2. sikkerheds-afstand.

@ Pas pa for De programmerer

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

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastlaegger
arbejdsretningen ved undersankning. Pas pa: Positivt
fortegn undersaenker i retning af den positive spindelakse.

Indlees veerktejs-leengden séledes, at ikke skeeret, men
derimod underkanten af borstangen er opmalt.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden Eksempel: NC-blokke

veerktajsspids - emne-overflade
. 11 CYCL DEF 204 UNDERSANKNING-BAGFRA
Dybde u.s@nkning Q249 (inkremental): Afstanden

emne-underkant - bunden af u.saenkning. Positivt 0200-=2 3 STKKERHEDS-AFST.
fortegn fremstiller underssenkningen i positiv retning Q249=+5 sDYBDE U.SANKNING
af spindelaksen

Q250=20 sMATERIALETYKKELSE
M ialetykkel 250 (ink ): Tykkel f 2
ear:?]r;a etykkelse Q250 (inkremental): Tykkelsen a 0251-3.5 . EXCENTERMAL
Excentermal Q251 (inkremental): Excentermal af SRR BOLLLUL RS
borstang; tages fra veerktejs-databladet Q253=750 sTILSP. FORPOS.
Skarhgjde Q252 (inkremental): Afstanden underkant 0254=200 sTILSP. U.SANKNING
borstang - hovedskeer, taget fra veerktejs-databladet 0255=0 sDVALETID
Tilspanding forpositionering Q253: Q203=+20 sKOOR. OVERFLADE
Kerselshastigheden for veerktejet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min 0204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Tilspanding undersznkning Q254: Q214=1 s FRIKORSELS-RETNING
Kerselshastigheden af veerktejet ved underssenkning 0336=0 sVINKEL SPINDEL
i mm/min

Dvaletid Q255: Dveeletiden i sekunder ved bunden af
undersankningen

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktaj og emne (opsp.anordning)

Frikersels-retning (0/1/2/3/4) Q214: Fastleegge
retning, i hvilkken TNC'en skal forskyde vaerktgjet med
excentermalet (efter spindel-orienteringen);
indlaesning af O er ikke tilladt

Veerktgj frikeres i minus-retning af hovedakse
Veerktej frikeres i minus-retning af sideakse
Veerktej frikeres i plus-retning af hovedakse
Veerktej frikeres i plus-retning af sideaksee

HBWN=
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@5 Kollisionsfare!

Kontrollér, hvor veerktejsspidsen star, nar De
programmerer en spindelorintering pa vinklen, som De har
indleest i Q336 (f.eks. i driftsart positionering med manuel
indleesning). Veelg vinklen saledes, at veerktojsspidsen star
parallel med en koordinat-akse. Veelg frikersels-retning
séledes, at veerktojet karer veek fra kanten af boringen.

Vinkel for spindel-orientering Q336 (absolut): Vinklen, pa
hvilken TNC en positionerer veerktgjet fer indstikningen og for
udkarslen af boringen.

8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

HEIDENHAIN iTNC 530 345 @



8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

UNIVERSAL-DYBDEBORING (cyklus 205)

1

2

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

Hvis et fordybet startpunkt indleeses, karer TNC’en med den
definerede positioneringstilspaending til sikkerheds-afstanden over
det fordybede startpunkt

Veerktgjet borer med den indleeste tilspaending F indtil ferste
fremryk-dybde

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

Herefter borer veerktgjet med tilspeending 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 vaerktajet — hvis indleest — for
friskaering og bliver efter dveeletiden trukket tilbage med
tilspaending udkersel til sikkerheds-afstanden. Hvis De har indleest
en 2. sikkerheds-afstand, karer TNC’en veerktgjet derhen med
FMAX

@ Pas pa for De programmerer

Programmer 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.

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

Pas pa kollisionsfare!

Pas pda, 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!

346
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden
%% veerktajsspids - emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstanden emne-overflade z A % Q206
- bunden af boring (spidsen af borekeglen) N
Tilspanding dybdefremrykning Q206:
Kerselshastigheden af vaerktgjet ved boring i mm/min
Q200 Q204
Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Méalet, med Q203 557
hvilket veerktajet hver gang rykkes frem. Boredybden L Q202
ma ikke vaere et multiplum af fremryk-dybde. TNC'en NS Q201
kerer i een arbejdsgang til dybden nér: / /
Fremryk-dybde og dybde er ens Qg%/v
Fremryk-dybde er sterre end dybde KO

<Y

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktej og emne (opsp.anordning)

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

Minimale fremryk-dybde Q205 (inkremental): Hvis De
har indleest et reduktionsbidrag, begraenser TNC'en
fremrykningen til den med Q205 indlaeste veerdi

Forstopafstand oppe Q258 (inkremental): Sikkerheds-
afstand for ilgang-positionering, nar TNC’en efter en
udkearsel af boringen igen karer veerktgjet til den
aktuelle fremryk-dybde; Veerdien ved forste
fremrykning

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

8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

I% Hvis De indleeser Q258 ulig med Q259, sa forandrer
TNC’en forstopafstanden mellem ferste og sidste
fremrykning lige meget.
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

Boredybde for spanbrud Q257 (inkremental):
Fremrykning. efter at TNC'en har gennemfeort et
spanbrud. Ingen spanbrud, hvis 0 indleeses

Udkersel ved spanbrud Q256 (inkremental): Veerdien,
med hvilken TNC'en udtraekker veerktgjet ved
spanbrud

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktajet
dveeler i bunden af boringen

Fordybet startpunkt Q379 (inkremental henfert til
emne-overfladen): Startpunkt for den egentlige
borebearbejdning, nar der allerede med et kortere
veerktaj er blevet forboret til en bestemt dybde.
TNC’en karer med tilspanding forpositioneringfra
sikkerheds-afstanden til det fordybede startpunkt

Tilspanding forpositionering Q253:
Korselshastigheden af veerktgjet ved positionering fra
sikkerheds-afstand til et fordybet startpunkt i mm/
min., nar Q379 er indlaest ulig 0

Hvis De med Q379 indleser et fordybet startpunkt, sa
aendrer TNC’en kun startpunktet for fremryk-beveegelsen.
Udkerselsbevaegelsen bliver ikke eendret af TNC’en,
henfarer sig altsa til koordinaten for emne-overfladen.

iy

348

Eksempel: NC-blokke

11 CYCL DEF 205 UNIVERSAL-DYBDEBORING

Q200=2 s SIKKERHEDS -AFST.
Q201=-80 sDYBDE

Q206=150 sTILSP. DYBDEFREMRK.
Q202=15 s FREMRYK-DYBDE
0203=+100 sKOOR. OVERFLADE
Q204=50 52. SIKKERHEDS-AFST.
Q212=0.5 sREDUKTIONSBIDRAG
Q205=3 sMIN. FREMRYK-DYBDE
0258=0.5 s FORSTOPAFSTAND OPPE
Q259=1 s FORSTOPAFST. NEDE
Q257=5 ;BOREDYBDE SPANBRUD
Q256=0.2 ;UDK. VED SPANBRUD
0211=0.25 sDVELETID NEDE
Q379=7.5 s STARTPUNKT

0253=750 sTILSP. FORPOS.
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BOREFRASNING (cyklus 208)

1

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

Veerktojet freeser med den indleeste tilspaending F i en skruelinie
indtil den indleeste boredybde

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

Herefter positionerer TNC’en igen veerktgjet tilbage til
boringsmidten

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

@ Pas pa for De programmerer

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

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

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

En aktiv spejling influerer ikke pa den i cyklus definerede
freeseart.

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

Pas pa kollisionsfare!

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden
o) veerktgjs-underkant - emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade -
bunden af boring

Tilspending dybdefremrykning Q206:
Kerselshastigheden af veerktajet ved boring pa en
skruelinie i mm/min

Fremrykning pr. skruelinie Q334 (inkremental):
Malet, med hvilket veerktajet pa en skruelinie (=360°)
hver gang rykkes frem.

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

p

For at undga indlaesning af for stor fremrykning, indleeser
De i veerktgjs-tabellen i spalten ANGLE den maximalt mulige
indstiksvinkel for veerktojet, se , Veerktejs-data”, side 186.
TNC’en beregner sa automatisk den maximalt tilladte
fremrykning og eendrer evt. Deres indlaeste veerdi.

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem vaerktgj og emne (opsp.anordning)

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

Forboret diameter Q342 (absolut): Sdsnart De i Q342
indlaeser en veerdi sterre end 0, gennemfarer TNC'en
ingen kontrol dvs. diameter-forholdene Soll- til
veerktgjs-diameter mere. Herved kan De udfraese
boringer, hvis diameter er mere end dobbelt sa stor
som veerktgjs-diameteren

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

350

z
Q203 Q334
Q201
o4
=
X
YA
Q206
quie
[%9)
(€p)
(€3)
¢]
é?, =
X
Eksempel: NC-blokke
12 CYCL DEF 208 BOREFRASNING
Q200=2 s SIKKERHEDS -AFST.
Q201=-80 sDYBDE
Q206=150 sTILSP. DYBDEFREMRK.
Q334=1.5 s FREMRYK-DYBDE
Q203=+100 s KOOR. OVERFLADE
0204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
Q335=25 sSOLL-DIAMETER
Q342=0 s FORUDGIVET DIAMETER
Q351=+1 s FRESEART
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GEVINDBORING NY med kompenserende
patron (cyklus 206)

1 TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til den
indleeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen
2 \Veerktojet korer i een arbejdsgang til boredybden

3 Herefter bliver spindelomdrejningsretningen vendt og veerktejet
efter dveeletiden trukket tilbage til sikkerheds-afstanden. Hvis De
har indleest en 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC’en veerktaojet
derhen med FMAX

4 Pa sikkerheds-afstanden bliver spindelomdrejningsretningen pany

vendt

&

Pas pa for De programmerer

Programmer 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.

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

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

For hagjregevind aktiveres spindelen med M3, for venstre-
gevind med M4.

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

Pas pa kollisionsfare!

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden
a2 veerktgjsspids (startposition) - emne-overflade;
standardveerdi: 4x gevindstigning

Boredybde Q201 (gevindleengde, inkremental):
Afstand emne-overflade - enden af gevindet

Tilspanding F Q206: Kerselshastighed af veerktgjet
ved gevindboring

Dvaletid nede Q211: Indlees en veerdi mellem 0 og
0,5 sekunder, for at undga en fastkiling af veerktaejet
ved udkersel

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem vaerktgj og emne (opsp.anordning)

Beregning af tilspaending F=S x p

F: Tilspeending mm/min)
S: Spindel-omdr.tal (omdr./min)
p: Gevindstigning (mm)

Frikersel ved program-afbrydelse

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

352

‘ Q200

Q201
©
Q311 > _
X

Eksempel: NC-blokke

25 CYCL DEF 206 GEVINDBORING NY

Q200=2 s SIKKERHEDS -AFST.
Q201=-20 sDYBDE

Q206=150 sTILSP. DYBDEFREMRK.
Q211=0.25 sDVELETID NEDE
Q203=+25 sKOOR. OVERFLADE
Q204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
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GEVINDBORING uden kompenserende patron
GS NY (cyklus 207)

=

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret spindel.

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

1

2
3

TNC’en positionerer veerktagjet i spindelaksen i ilgang FMAX til den
indleeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen
Veerktojet kerer i een arbejdsgang til boredybden

Herefter bliver spindelomdrejningsretningen vendt og veerktojet
efter dvaeletiden trukket tilbage til sikkerheds-afstanden. Hvis De
har indleest en 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC’en veerktojet
derhen med FMAX

Pa sikkerheds-afstanden standser TNC’en spindelen

K=y

Pas pa for De programmerer

Programmer positionerings-blokken til startpunkt
(boringsmidte) i bearbejdningsplaet med Radiuskorrektur
RO

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
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 neeste
bearbejdning indkobles spindelen med M3 (hhv. M4) igen.

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

Pas pa kollisionsfare!

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!

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden
a2 veerkt@jsspids (startposition) - emne-overflade

Boredybde Q201 (inkremental): Afstand emne-
overflade - enden af gevindet

Gevindstigning Q239

Stigning af gevindet. Fortegnet fastleegger hgjre- eller
venstregevind:

+= hgjregevind

—= venstregevind

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)

Frikersel ved program-afbrydelse

Hvis De under gevindskaerings-forlabet trykker den eksterne stop-
taste , viser TNC’en softkey MANUEL FRIKZRSEL. Hvis De trykker
MANUEL FRIK@RSEL, kan De frikare veerktejet styret. Herfor trykker
De den positive akseretnings-taste der aktiverer spindelaksen.

354

Q203

Eksempel: NC-blokke

26 CYCL DEF 207 GEV.-BORING GS NY

Q200=2 s SIKKERHEDS -AFST.
Q201=-20 sDYBDE

0239=+1 sGEVINDSTIGNING
Q203=+25 ;KOOR. OVERFLADE
0204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
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GEVINDBORING SPANBRUD (cyklus 209)

=

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret spindel.

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

1

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

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

Herefter bliver spindelomdrejningsretningen igen vendt og kart til
den naeste fremrykdybde

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

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

Pa sikkerheds-afstanden standser TNC’en spindelen

N=y

Pas pa for De programmerer

Programmer positionerings-blokken til startpunkt
(boringsmidte) i bearbejdningsplaet med Radiuskorrektur
RO.

Fortegnet for parameter gevinddybde 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 tilspeendings-override er ikke aktiv.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

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 kollisionsfare!

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

zos g1 Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden
a2 veerktejsspids (startposition) - emne-overflade

Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand emne-
overflade - enden af gevindet

Gevindstigning Q239

Stigning af gevindet. Fortegnet fastleegger hgjre- eller
venstregevind:

+= hgjregevind

—= venstregevind

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem vaerktgj og emne (opsp.anordning)

Boredybde for spanbrud Q257 (inkremental):
Fremrykning, efter at TNC'en har gennemfert et
spanbrud

Udkersel ved spanbrud Q256: TNC'en multiplicerer
stigningen Q239 med den indleste veerdi og kerer
veerktejet ved spanbrud tilbage med denne
udregnede veaerdi. Hvis De indleeser Q256 = 0, sa
karer TNC’en for afspaning helt ud af boringen (til
sikkerheds-afstand)

Vinkel for spindel-rientering Q336 (absolut):
Vinkel, til hvilken TNC en positionerer veerktgjet for
gevindskerings-forlgbet. Herved kan De evt.
efterskeere gevindet

Frikersel ved program-afbrydelse

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

356

Q203

Eksempel: NC-blokke

26 CYCL DEF 209 GEV.-BORING SPANBR.

Q200=2
Q201=-20
0239=+1
Q203=+25
0204=50
Q257=5
Q256=+25
0336=50

s STKKERHEDS-AFST.

; DYBDE
sGEVINDSTIGNING
;KOOR. OVERFLADE

;2. SIKKERHEDS-AFST.
;BOREDYBDE SPANBRUD
;UDK. VED SPANBRUD
sVINKEL SPINDEL
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Grundlaget for gevindfreesning

Forudseetninger

Maskinen skal vaere udrustet med en indv. spindelkaling
(kelesmaremiddel min. 30 bar, trykluft min. 6 bar)

Da der ved gevindfreesning som regel opstar forvraengninger af
gevindprofilet, er det i regelen ngdvendigt med vaerktgjsspecifikke
korrekturer, som De tager fra veerktejskataloget eller kan fa oplyst
hos maskinleverandaren. Korrekturen sker ved TOOL CALL med
delta-radius DR

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

Arbejdsretningen fremkommer ud fra felgende indleeseparametre:
Fortegnet for gevindstigning Q239 (+ = hejregevind /-
=venstregevind) og fraeseart Q351 (+1 = medleb/-1 = modigb). Ved
hjeelp af efterfalgende tabeller ses forbindelsen mellem
indlaeseparametrene ved hgjredrejende veerktajer

Indv. gevind Stigning Fraeseart Arbejdsretning
hgjregevind + +1(RL) Z+
venstregevind - -1(RR) Z+
hegjregevind + -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+
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

[

p

358

Kollisionsfare!

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

Forhold ved vaerktajsbrud!

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

TNC’en henfarer den programmerede tilspaending ved

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

Omlgbsretningen for gevindet eendrer sig, hvis De afvikler
en gevindfreesecyklus i forbindelse med cyklus 8
SPEJLING i kun een akse.
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GEVINDFRASNING (cyklus 262)

1

2

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

Veerktojet kerer med den programmerede tilspaending
forpositionering til startplanet, som fremkommer ved fortegnet for
gevindstigningen, fraesearten og antal gevind for eftersaetning

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

Afheengig af parameter efterseetning freeser vaerktejet gevindet i
een, i flere forskudte eller i en kontinuierlig skrueliniebeveegelse
Herefter karer veerktajet tangentialt tilbage fra konturen til
startpunktet i bearbejdningsplanet

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

@ Pas pa for programmeringen

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

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

Tilkerselsbevaegelsen til den nominelle gevinddiameter
sker i en halvcirkel ud fra midten . |Er veerktgjsdiameteren
og den 4gange stigning mindre end den nominelle
gevinddiameter bliver en sideveerts forpositionering
udfart.

Pas pa, at TNC’en fer tilkerselsbeveegelsen gennemfarer
en udligningsbeveegelse i veerktejs-aksen. Starrelsen af
udligningsbevaegelsen er afhaengig af gevindstigningen.
Pas pa at der er tilstreekkelig plads i boringen!

Hvis De eendrer gevinddybden, eendrer TNC en automatisk
startpunktet for Helix-bevaegelsen.

QI_% 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 kollisionsfare!

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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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

360

Sol1-diameter Q335: Nominel gevinddiameter

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

+= hgjregevind

— = venstregevind

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

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 veaerktgjet med Q355
gange stigningen

Tilspending forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktejet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min

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

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

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktaj og emne (opsp.anordning)

Tilspending frasning Q207: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved freesning i mm/min

=
=
|
N
Z h Q253

Q239
onoJ:L Q204

15 .
Q203
X
o=

Q355=0

Q355 =1

Q355 > 1

Eksempel: NC-blokke

25 CYCL DEF 262 GEVNDFRASNING

0335=10
0239=+1.5
0201=-20
355=0
0253=750
Q351=+1
0200=2
0203=+30
204=50
0207=500

sSOLL-DIAMETER
sSTIGNING
sGEVINDDYBDE
sEFTERSATTE

sTILSP. FORPOS.

s FRESEART

s STIKKERHEDS -AFST.
;KOOR. OVERFLADE

32. SIKKERHEDS-AFST.
sTILSPANDING FRASE
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UNDERS ANK.GEV.FRZASNING (cyklus 263)

1

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

Undersaenkning

2

Veerktojet kerer med tilspaending forpositionering til
undersankningsdybde minus sikkerhedsafstand og herefter med
tilspaending undersaenkning 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 bladt til kernediameteren og
udferer en cirkelbeveaegelse

Endeflade undersaenkning

5

6

Veerktojet kerer med tilspaending forpositionering til
undersankningsdybde pa endefladen

TNC’en positionerer das vaerktgjet ukorrigeret fra midten med en
halvcirkel til forskydningen pa endefladen og udferer en
cirkelbevaegelse med tilspaending undersaenkning

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

Gevindfraesning

8

©

10

11

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

Herefter karer veerktejet tangentialt i en Helix-bevaegelse til den
nominelle gevinddiameter og freeser med en 360°-
skrueliniebevaegelse gevindet

Herefter korer vaerktgjet tangentialt tilbage fra konturen til
startpunktet i bearbejdningsplanet

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

@ Pas pa fer programmeringen

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

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde,
undersznkningsdybde hhv. dybde endeflade fastleegger
arbejdsretningen. Arbejdsretningen bliver besluttet efter
felgende reekkefolge:

1. Gevinddybde

2. Undersznkningsdybde

3. Dybde pa endeflade

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

Nar De vil undersznke pa endefladen, sa definerer De
parameter undersaenkningsdybde med 0.

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

TNC en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en

@ Med maskin-parameter 7441 Bit 2 indstiller De, om

362

fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).
Pas pa kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktojet kerer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!
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Sol1-diameter Q335: Nominel gevinddiameter

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

+ = hgjregevind

— = venstregevind

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

Undersankningsdybde Q356: (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og vaerktgjsspidsen

Tilspanding forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min

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

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

Sikkerheds-afstand side Q357 (inkremental):
Afstand mellem veerktejsskaeret og boringens vaeg

Dybde pa endeflade Q358 (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og vaerktgjsspidsen ved
endeflade undersaenkningsforlgb

Forskydning undersaznkning endeflade Q359
(inkremental): Afstanden med hvilken TNC’en
forskyder veerktejsmidten fra boringens vaeg

HEIDENHAIN iTNC 530
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» Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

> 2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)

» Tilspending undersankning Q254:
Kerselshastigheden af veerktgjet ved undersaenkning
i mm/min

> Tilspending fresning Q207: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved freesning i mm/min
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BORGEVINDFRASNING (cyklus 264)

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
indtil ferste fremryk-dybde

3 Hvis der erindlaest spanbrud, kerer TNC’en veerktgijet tilbage med
den indleeste udkerselsveerdi. Hvis De arbejder uden spanbrud, sa
kerer TNC'en veerktgijet i ilgang tilbage til sikkerheds-afstanden og
herefter igen med FMAX til den indlaeste forstopafstand over den
forste fremryk-dybde

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

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

Endeflade undersaenkning

6 Vearktgjet karer med tilspeending forpositionering til
undersankningsdybde pa endefladen

7 TNC’en positionerer das vaerktgjet ukorrigeret fra midten med en
halvcirkel til forskydningen pa endefladen og udferer en
cirkelbevaegelse med tilspaending undersaenkning

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

boringsmidten
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

Gevindfraesning

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

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

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

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

=y

366

Pas pa fer programmeringen

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

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde,
undersznkningsdybde hhv. dybde endeflade fastleegger
arbejdsretningen. Arbejdsretningen bliver besluttet efter
felgende reekkefolge:

1. Gevinddybde

2. Boredybde

3. Dybde pa endeflade

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

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

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

Pas pa kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veaerktgjet karer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!
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Sol1-diameter Q335: Nominel gevinddiameter

Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet. Fortegnet Y A
fastleegger hgjre- eller venstregevind:
+ = hgjregevind

— = venstregevind

Q207
Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand mellem QDDUU

emne-overflade og bunden af gevindet .
Boredybde Q356: (inkremental): Afstand emne-
overflade og bunden af boring

Tilspanding forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstikning i N
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min @

Q335

N
5 <om
S P
¢ @
acil
8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

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

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktajet hver gang rykkes frem. Boredybden
ma ikke vaere et multiplum af fremryk-dybde. TNC'en
kerer i een arbejdsgang til dybden nér:

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 k@rer' veerktgjet til den /O

aktuelle fremryk-dybde

Boredybde for spanbrud Q257 (inkremental):
Fremrykning, efter at TNC'en har gennemfart et
spanbrud. Ingen spanbrud, hvis 0 indleeses —@

Udkersel ved spanbrud Q256 (inkremental): Veerdien,
med hvilken TNC'en udtreekker veerktojet ved
spanbrud

Dybde pa endeflade Q358 (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og vaerktejsspidsen ved
endeflade undersaenkningsforlgb

Forskydning undersaznkning endeflade Q359
(inkremental): Afstanden med hvilken TNC’en
forskyder veerktgjsmidten fra boringens veeg

Q358 1

HEIDENHAIN iTNC 530 367 @



» Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsspids og emne-overflade

ing
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» Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

> 2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)

indfraesn

ring og gevin

> Tilspending dybdefremrykning Q206:
Karselshastigheden af veerktgjet ved boring i mm/min

» Tilspending fraesning Q207: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved freesning i mm/min

ing, gevin
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368 8 Programmering: Cykler @



HELIX- BORGEVINDFRASNING (cyklus 265)

1

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

Endeflade undersaenkning

2

4

Ved undersankning for gevindbearbejdning karer veerktgjet med
tilspeending undersaenkning til u.seenkningsdybden pa endefladen.
Ved et undersankningsforleb efter gevindbearbejdningen kaerer
TNC en veerktgjet til underseenkningsdybde med tilspaending
forpositionering

TNC’en positionerer das veerktgjet ukorrigeret fra midten med 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

6

TNC’en karer veerktejet med den programmerede tilspaending
forpositionering til startplanet for gevindet

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

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

Herefter korer veerktojet tangentialt tilbage fra konturen til
startpunktet i bearbejdningsplanet

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

@ Pas pa for programmeringen

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

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde eller dybde
endeflade fastleegger arbejdsretningen. Arbejdsretningen
bliver besluttet efter falgende reekkefalge:

1. Gevinddybde

2. Dybde péa endeflade

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

Hvis De eendrer gevinddybden, eendrer TNC en automatisk
startpunktet for Helix-bevaegelsen.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning
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Med maskin-parameter 7441 Bit 2 indstiller De, om
TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Pas pa kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Vaerktgjet kerer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!
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P Sol1-diameter Q335: Nominel gevinddiameter

Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet. Fortegnet Y ‘
fastleegger hgjre- eller venstregevind:
+ = hgjregevind

— = venstregevind

Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand mellem QDDUU

emne-overflade og bunden af gevindet r
Tilspanding forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktejet ved indstikning i

emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min

Q335

Dybde pa endeflade Q358 (inkremental): Afstand N
mellem emne-overflade og vaerktgjsspidsen ved @ -
endeflade undersaenkningsforlgb X

Forskydning undersaznkning endeflade Q359
(inkremental): Afstanden med hvilken TNC’en

forskyder veerktejsmidten fra boringens vaeg
=
Undersankningsforlegb Q360: Udfarelse af affasning = -~
0 = for gevindbearbejdningen N Q
1 = efter gevindbearbejdningen Z h Q253
Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem vaerktgjsspids og emne-overflade Q204

8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

Q358

7

©
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) ) Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinatertii  Eksempel: NC-blokke

c > 2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):

0 Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision _
8 kan ske mellem vaerktaj og emne (opsp.anordning) _
e

© Kerselshastigheden af veerktgjet ved undersaenkning

£  mm/min Q253750 GTILSP. FORPOS.
>  Tilspanding frasning Q207 Korselshastigheden af L 0388=+0 5DYBDE ENDEFLADE
S Lot ved s i w0 sroes vk ooErLDE
o 3600 U.SANK.FORLGB
© Q20022 ;SIKKERHEDS-AFST.
2 R
c

'=i Q208550 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
=

>

(]

(o))

~

(@]

c

-

(o]
o]

-

(=}
o

e
Qo
=

>~
&)
™
0

372 8 Programmering: Cykler @



FRASE UDVENDIGT GEVIND (cyklus 267)

1

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

Endeflade undersaenkning

2

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

Veerktojet kaerer med tilspaending forpositionering til
undersankningsdybde pa endefladen

TNC’en positionerer das verktgjet ukorrigeret fra midten med en
halvcirkel til forskydningen pa endefladen og udferer en
cirkelbeveegelse med tilspaending undersaenkning

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

Gevindfreesning

6

10

1

TNC’en positionerer veerktajet til startpunktet fhvis der ikke
tidligere er blevet undersanket pa endefladen. Startpunkt
gevindfraesning = Startpunkt undersaenkning endeflade
Veerktojet karer med den programmerede tilspaending
forpositionering til startplanet, som fremkommer ved fortegnet for
gevindstigningen, fraesearten og antal gevind for eftersaetning

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

Afhaengig af parameter eftersaetning freeser vaerktgjet gevindet i
een, i flere forskudte eller i en kontinuierlig skrueliniebeveaegelse
Herefter karer veerktejet tangentialt tilbage fra konturen til
startpunktet i bearbejdningsplanet

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

% Pas pa for programmeringen

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(lommemidte) i bearbejdningsplanet med radiuskorrektur
RO.

Den nadvendige forskydning for underseenkning pa
endefladen skal vaere fremskaffet i forvejen. De skal
angive veerdien fra tappens midte til veerktajsmidten
(ukorrigeret veerdi).

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

1. Gevinddybde

2. Dybde péa endeflade

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

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde fastlaegger
arbejdsretningen.

HEIDENHAIN iTNC 530

8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

" @



8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

[

374

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 kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Vaerktgjet kerer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!
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257 Sol1-diameter Q335: Nominel gevinddiameter

Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet. Fortegnet Y ‘
fastleegger hgjre- eller venstregevind:
+= hgjregevind

— = venstregevind

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

Eftersette Q355: Antal gevindgaenger med hvilke
veerktgjet bliver forsat:

0 = en skruelinie pé& gevinddybde
1 = kontinuerlig skruelinie pa den totale

gevindelaengde @
>1 = flere Helixbaner med til -og frakersel, der

imellem forseetter TNC’en veerktgjet med Q355
gange stigningen

Q335

< ¥

Tilspanding forpositionering Q253:

Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstikning i =
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min =
N
Q204

Freseart Q351: Arten af freesebearbejdning med M3
> ; z A Q253
+1 = medlgbsfrasning Q335

-1 = modlgbsfreesning
<:::>J Q200

C @QZM
Q203
X
—

Q355 =1 Q355 > 1

8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning
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8.3 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Eksempel: NC-blokke
mellem veaerktgjsspids og emne-overflade

Dybde pa endeflade Q358 (inkremental): Afstand

25 CYCL DEF 267 UDV.GEVIND FR.

mellem emne-overflade og veerktejsspidsen ved 0335=10 sSOLL-DIAMETER
endeflade undersaenkningsforlgb 0239=+1.5 sSTIGNING
Forskydning undersaznkning endeflade Q359 0201=-20 sGEVINDDYBDE

(inkremental): Afstanden med hvilken TNC’en

forskyder vaerktojsmidten fra tappens midte 0355=0 sEFTERSATTE
Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til i el BUES o A0S
emne-overflade Q351=+1 s FRESEART
2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Koordinater spmdelakse, i hvilke der ingen ko|I|$|on 0358=+0 ;DYBDE ENDEFLADE
kan ske mellem veerktaj og emne (opsp.anordning)

0359=+0 ;FORSK. PA ENDEFLADE
Tilspending undersenkning Q254:
Karselshastigheden af veerktojet ved undersaenkning Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
i mm/min 0204=50 2. SIKKERHEDS-AFST.
Tilspending frasning Q207: Kerselshastigheden af 0254=150 sTILSP. U.SANKNING
veerktejet ved freesning i mm/min

Q207=500 sTILSPANDING FRASE
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ing

dfraesn

HEIDENHAIN iTNC 530

ring og gevin

Raemne-definition

Veerktejs-definition
Veerktojs-kald
Veerktgj frikares
Cyklus-definition

ing, gevin

8.3 Cykler for bor



ing

dfraesni

ring og gevin

ing, gevin

8.3 Cykler for bor

w

78

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
Veerktgj frikeres, program-slut
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Boringskoordinaterne er gemt i punkt-tabellen
TAB1.PNT 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

" Boring

= Gevindboring

HEIDENHAIN iTNC 530

100

" 1020 40 80 90100

Raemne-definition

Veerktejs-definition centrerer

Veerktejs-definition bor

Veerktejs-definition gevindbor

Veerktgjs-kald centrerer

Ker veerktgjet 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 indleese 0, virker fra punkt-tabel

Nadvendigt at indlaese 0, virker fra punkt-tabel

379

ing

dfraesn

ring og gevin

ing, gevin

8.3 Cykler for bor



Cyklus-kald i forbindelse med punkt-tabel TAB1.PNT,

Tilspaending mellem punkterne: 5.000 mm/min

ing

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

dfraesn

Cyklus-definition boring

ring og gevin

Negdvendigt at indlaese 0, virker fra punkt-tabel

Ngdvendigt at indleese 0, virker fra punkt-tabel

ing, gevin

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
Nadvendigt at indlaese 0, virker fra punkt-tabel
Cyklus-kald i forbindelse med punkt-tabel TAB1.PNT.

Veerktej frikaeres, program-slut

8.3 Cykler for bor

w

80 8 Programmering: Cykler @



Bulusaypuinab 6o m:_:.:_>¢m ‘6unoq 10} 19PJA) £°8

Punkt-tabel TAB1.PNT

381
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8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

8.4 Cykler for freesning af lommer,

tappe og noter

Oversigt

Cyklus

(7]
]
=
=
)
<

side

251 FIRKANTLOMME
Skrubbe-/slette-cyklus med valg af
bearbejdningsomfanget og helixformet
indstikning

251

8

Side 383

252 RUND LOMME
Skrubbe-/slette-cyklus med valg af
bearbejdningsomfanget og helixformet
indstikning

N
a
@N

Side 388

253 NOTFRASNING
Skrubbe-/slette-cyklus med valg af
bearbejdningsomfanget og pendlende
indstikning

Side 392

254 RUND NOT
Skrubbe-/slette-cykluc med valg af
bearbejdningsomfanget og pendlende
indstikning

254

)

Side 397

212 SLETTE EN LOMME
Slet-cyklus med automatisk
forpositionering, 2. sikkerheds-afstand

212

Side 402

213 SLETTE TAPPE
Slet-cyklus med automatisk
forpositionering, 2. sikkerheds-afstand

Side 404

214 RUND LOMME SLETFRAS
Slet-cyklus med automatisk
forpositionering, 2. sikkerheds-afstand

N
4
Ih

Side 406

215 RUND TAP SLETFRAS
Slet-cyklus med automatisk
forpositionering,2. sikkerheds-afstand

N
N
I; '

Side 408

210 NOT PENDLENDE
Skrubbe-/slette-cyklus med automatisk
forpositionering, pendlende
indstiksbeveegelse

N
i
ma

Side 410

211 RUND NOT
Skrubbe-/slette-cyklus med automatisk
forpositionering, pendlende
indstiksbeveegelse

N
iy
n

)

Side 413

382
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FIRKANTLOMME (cyklus 251)

Med firkantlomme-cyklus 251 kan De bearbejde en firkantlomme
fuldsteendigt. Afhaengig af cyklus-parameteren star felgende
bearbejdnings alternativer til rddighed:

Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side

Kun skrubbe

Kun slette dybde og slette side

Kun slette dybde

Kun slette side

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

Skrubning

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

2 TNC'en remmer lommen indefra og ud under hensyntagen til
overlapningsfaktoren (parameter Q370) og sletmalet (parameter
Q368 og Q369)

3 Vedenden af udrammeforlgbet karer TNC’en veerktgjet tangentialt
veek fra lommens vaeg, kerer til sikkerheds-afstanden over den
aktuelle fremryk-dybde og derfra i ilgang tilbage til lommens midte

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

Sletfreesning

5 Safremt sletmalet er defineret, sletter TNC’en dernaest lommens
veegge, hvis indleest i flere fremrykninger. Lommmens veeg bliver
hermed tilkert tangentialt

6 Herefter sletter TNC’en bunden af lommen indefra og ud. Bunden
af lommen bliver hermed tilkart tangentialt

=y

384

Pas pa for De programmerer

Veerktej forpositioneres pa startposition i
bearbejdningsplanet med radiuskorrektur RO. Veer
opmaerksom pa parameter Q367 (lommens leengde).

TNC’en udfgrer cyklus’en i akserne (bearbejdningsplanet),
med hvilken De har tilkert startpositionen. f.eks. i X og Y,
nar De CYCL CALL POS X... Y...ogi U ogV, nar De har
programmeret CYCL CALL POS U... V...

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

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

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

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

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 kollisionsfare!

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!

8 Programmering: Cykler @



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

0: Skrubbe og slette

1: Kun skrubbe

2: Kun slette

Sletning af side og sletning af dybden bliver kun
udfert, nar den pageeldende sletspan (Q368, Q369) er
defineret

1. side-lengde Q218 (inkremental): Leengden af
lommen, parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet

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

Hjerneradius Q220: Radius til lommens hjerne. Hvis
ikke indleest, seetter TNC’en hjgrneradius lig veerktejs-
radius

Sletmdl side Q368 (inkremental): Sletmal i
bearbejdningsplanet

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

Lommens position Q367: Positionen for lommen
henfart til positionen for veerktojet ved cyklus-kald
0: Veerktgjsposition = lommens midte

1: Veerktejsposition = venstre nederste hjgrne

2: Veerktojsposition = hgjre nederste hjerne

3: Veerktejsposition = hgjre gverste hjerne

4: Verktojsposition = venstre gverste hjgrne

Tilspending frasning Q207: Kerselshastigheden af
veerktagjet ved freesning i mm/min

Fraseart Q351: Arten af freesebearbejdning med M3:
+1 = medlgbsfrasning
-1 = modlgbsfreesning

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

386

Dybde Q201 (inkremental): Afstanden emne-overflade
- lommens bund

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktejet hver gang rykkes frem; vaerdien
indlaeses starre end 0

Sletspan dybde Q369 (inkremental): Sletspén for
dybden

Tilspending dybdefremrykning Q206:
Karselshastigheden af vaerktgjet ved kearsel til dybden
i mm/min

Fremrykning slette Q338 (inkremental): Méalet med
hvilket veerktajet i spindelaksen bliver fremrykket ved
sletning. Q338=0: Sletfrees i een fremrykning

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veaerktgjs-endeflade og emne-overflade

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)

% Q206
=
zh ~
Q338
Q202 J\ /L
Q201
>
X
zA
Q200 e Q204
{1 aseo
Q203
mm -
X
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> Bane-overlapnings faktor Q370: Q370 x veerktgjs-
radius giver den sideveerts fremrykning k. Maximale
indlaeseveerdi: 1,9999

> Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi:

M 0 = vinkelret indstikning. Uafhaengig af den i
veerktgjs-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 veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere
defineret ulig 0. Ellers afgiver TNC’en en
fejlmelding. Pendelleengden er afhaengig af
indstiksvinklen, som minimum veerdi anvender
TNC’en den dobbelte veerktejs-diameter

> Tilspending slette Q385: Karselshastigheden af
veerktgjet ved side- og dybdesletning i mm/min

8.4 Cykler for fraesnini lommer, tappe og noter
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8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

CIRKULZAR LOMME (cyklus 252)

Med rund lomme-cyklus 252 kan De bearbejde en rund lomme
fuldsteendigt. Afheengig af cyklus-parameteren star falgende
bearbejdnings alternativer til radighed:

Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side

Kun skrubbe

Kun slette dybde og slette side

Kun slette dybde

Kun slette side

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

Skrubning

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

2 TNC'en remmer lommen indefra og ud under hensyntagen til
overlapningsfaktoren (parameter Q370) og sletmalet (parameter
Q368 og Q369)

3 Vedenden af udremmeforlgbet 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 néet

388
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Sletfraesning

5 Safremt sletmalet er defineret, sletter TNC’en dernaest lommens
veegge, hvis indleest i flere fremrykninger. Lommens veeg bliver
hermed tilkert tangentialt

6 Herefter sletter TNC’en bunden af lommen indefra og ud. Bunden
af lommen bliver hermed tilkert tangentialt

&

Pas pa for De programmerer

Forpositionér veerktgjet pa startpositionen (cirkelmidten) i
bearbejdningsplanet med radiuskorrektur RO.

TNC’en udfarer cyklus’en i akserne (bearbejdningsplanet),
med hvilken De har tilkegrt startpositionen. f.eks. i X ogY,
nar De CYCL CALL POS X... Y...ogi U ogV, nar De har
programmeret CYCL CALL POS U... V...

TNC’en forpositionerer automatisk veerktgjet i vaerktgjs-
aksen. Veer opmeerkom pa parameter Q204 (2. sikkerheds-
afstand).

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastlaegger
arbejdsretningen. Nar De programmerer dybden = 0, sa
udfgrer TNC’en ikke cyklus’en.

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

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

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 kollisionsfare!

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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8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

390

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

0: Skrubbe og slette

1: Kun skrubbe

2: Kun slette

Sletning af side og sletning af dybden bliver kun
udfert, nar den pageeldende sletspan (Q368, Q369) er
defineret

Cirkeldiameter Q223: Diameter af den
feerdigbearbejdede lomme

Sletmal side Q368 (inkremental): Sletmal i
bearbejdningsplanet

Tilspending frasning Q207: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved freesning i mm/min

Freseart Q351: Arten af fraesebearbejdning med M3:

+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfraesning

Dybde Q201 (inkremental): Afstanden emne-overflade
- lommens bund

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktejet hver gang rykkes frem; veerdien
indlaeses starre end 0

Sletspan dybde Q369 (inkremental): Sletspan for
dybden

Tilspanding dybdefremrykning Q206:
Kerselshastigheden af veerktgjet ved kersel til dybden
i mm/min

Fremrykning slette Q338 (inkremental): Malet med
hvilket veerktajet i spindelaksen bliver fremrykket ved
sletning. Q338=0: Sletfraes i een fremrykning

YA

{pw

Q207

Q223

|
X
% Q206
|
zZh 7
Q338
Q202 J\ /L
Q201
!
X
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand

mellem veerktejs-endeflade og emne-overflade A
Z
Koordinater til emne-overflade Q203 (absolut):
Absolutte koordinater til emne-overfladen
2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktej og emne (opsp.anordning)
Bane-overlapnings faktor Q370: Q370 x veerktgjs- Q200 Q368 Q204

radius giver den sideveerts fremrykning k. Maximale

indleeseveerdi: 1,9999 30369
. . . Q203
Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi: ﬁ
0 = vinkelret indstikning. Uafhaengig af den i @ >
veerktgjs-tabellen definerede indstiksvinkel ANGLE X

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

Eksempel: NC-blokke
8 CYCL DEF 252 CIRKULAR LOMME

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

fejlmelding

Tilspending slette Q385: Karselshastigheden af 02150 sBEARBEJDNINGS-OMFANG

veerktgjet ved side- og dybdesletning i mm/min Q223=60 ; CIRKELDIAMETER
0368=0.2 ;SLETSPAN SIDE
Q207=500 sTILSPANDING FRASE
0351=+1 s FRESEART
Q201=-20 sDYBDE
Q202=5 s FREMRYK-DYBDE
0369=0.1 s SLETSPAN DYBDE
Q206=150 sTILSP. DYBDEFREMRK.
0338=5 ; FREMRK. SLETSPAN
Q200=2 s STKKERHEDS-AFST.
0203=+0 sKOOR. OVERFLADE
Q204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
Q370=1 sBANE-OVERLAPNING
0366=1 ;INDSTIKNING
0385=500 sTILSPANDING SLETTE

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

NOTFRASNING (cyklus 253)

Med cyklus 253 kan De bearbejde en not fuldsteendigt. Afhaengig af
cyklus-parameteren star falgende bearbejdnings alternativer til
radighed:

Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side

Kun skrubbe

Kun slette dybde og slette side

Kun slette dybde

Kun slette side

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

Skrubning

1 Veerktgjet pendler udadgdende fra venstre notcirkel-midtpunkt
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
sletmalet (parameter Q368 og Q369)

3 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede notdybde er
naet

392
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Sletfraesning

4 Safremt sletmaélet er defineret, sletter TNC’en dernaest notens
veegge, hvis indleest i flere fremrykninger. Notens vaeg bliver
herved tilkert tangentialt i hgjre notkreds

5 Herefter sletter TNC’en bunden af noten indefra og ud. Bunden af
noten bliver hermed tilkert tangentialt

&

Pas pa for De programmerer

Veerktoj forpositioneres pa startposition i
bearbejdningsplanet med radiuskorrektur RO. Vaer
opmaerksom pa parameter Q367 (notsted).

TNC’en udfgrer cyklusen i akserne (bearbejdningsplanet),
med hvilken De har tilkert startpositionen. f.eks. i X og Y,
nar De CYCL CALL POS X... Y...ogi U ogV, nar De har
programmeret CYCL CALL POS U... V...

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

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

Er notbredden starre end den dobbelte veerktgjsdiameter,
sa remmer TNC’en noten ligeledes indefra og ud. De kan
altsa ogsa med sma vaerktgjer freese vilkarlige noter.

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

Pas pa kollisionsfare!

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!
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8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

394

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

0: Skrubbe og slette

1: Kun skrubbe

2: Kun slette

Sletning af side og sletning af dybden bliver kun
udfert, nar den pageeldende sletspan (Q368, Q369) er
defineret

Notl®ngde Q218 (veerdi parallel med hovedaksen i
bearbejdningsplanet): Indlees den leengste side af
noten

Notbredde Q219 (veerdi parallel med sideaksen i
bearbejdningsplanet): Indlees bredden af noten; hvis
notbredden indlaeses lig med vaerktgjs-diameteren, sa
skrubber TNC’en kun (langhul freesning). Maksimal
notbredde ved skrubning: Dobbelte veerktajs-
diameter

Sletmal side Q368 (inkremental): Sletmal i
bearbejdningsplanet

Drejested Q224 (absolut): Vinklen, med hvilken den
totale not bliver drejet. Drejecentrum ligger i
positionen, pa hvilken veerktejet star ved cyklus-kald

Placering af not (0/1/2/3/4)Q367: Positionen for
noten henfart til positionen for vaerktejet ved cyklus-
kald

0: Veerktgjsposition = notens midte

1: Veerktgjsposition = venstre ende af noten

2: Veerktejsposition = centrum venstre notkreds

3: Veerktgjsposition = centrum hgjre notkreds

4: Veerktojsposition = hgjre ende af noten

Tilspanding frasning Q207: Kerselshastigheden af
veerktajet ved freesning i mm/min

Freseart Q351: Arten af fraesebearbejdning med M3:

+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfraesning

vi
o2\®
Q224
o
3
N o
X
Y
Q367=1 Q367=2
Q367=0
N - B\ —
X X
Y
Q367=3 Q367=4
B\ B\
X X
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Dybde Q201 (inkremental): Afstanden emne-overflade
- notens bund

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med —
hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem; veerdien =
; =
indleeses sterre end 0 Z ‘ ~

Sletspan dybde Q369 (inkremental): Sletspan for
dybden
Q338

Tilspanding dybdefremrykning Q206:
Kerselshastigheden af vaerktgjet ved kersel til dybden Q202
i mm/min

Fremrykning slette Q338 (inkremental): Méalet med
hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver fremrykket ved EE >/

Q201

sletning. Q338=0: Sletfrees i een fremrykning

=Y

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter
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8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejs-endeflade og emne-overflade

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)

Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi:

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

1 = helixformet indstikning. | vaerktejs-tabellen skal
for det aktive vaerktej indstiksvinklen ANGLE vaere
defineret ulig 0. Ellers afgiver TNC’en en
fejlmelding. Kun helixformet indstikning, hvis der er
rigelig plads

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

Tilspending slette Q385: Karselshastigheden af
veerktejet ved side- og dybdesletning i mm/min

zA
Q200 A Q204

{1 aseo

Q203
S

>
X

Eksempel: NC-blokke

8 CYCL DEF 253 NOTFRASNING

0215=0
0218=80
0219=12
0368=0.2
0224=+0
0367=0
0207=500
Q351=+1
0201=-20
0202=5
0369=0.1
Q206=150
0338=5
200=2
Q203=+0
20450
0366=1
0385=500

s BEARBEJDNINGS-OMFANG
sNOTLANGDENE
sNOTBREDDE

sSLETSPAN SIDE
sDREJESTED

;NOTPOS.
sTILSPANDING FRASE

s FRESEART

;DYBDE

s FREMRYK-DYBDE

s SLETSPAN DYBDE
sTILSP. DYBDEFREMRK.
s FREMRK. SLETSPAN

s STKKERHEDS-AFST.
;KOOR. OVERFLADE

;2. SIKKERHEDS-AFST.
s INDSTIKNING
sTILSPANDING SLETTE

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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RUND NOT (cyklus 254)

Med cyklus 254 kan De bearbejde en not fuldsteendigt. Afhaengig af
cyklus-parameteren star falgende bearbejdnings alternativer til
radighed:

Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side

Kun skrubbe

Kun slette dybde og slette side

Kun slette dybde

Kun slette side

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

Skrubning

1 Veerktojet pendler i notcentrum med den i vaerktgjs-tabellen
definerede indstiksvinkel til den ferste fremryk-dybde.
Indstiksstrategien fastleegger De med parameter Q366

2 TNC’en remmer noten indefra og ud under hensyntagen til
sletmaélet (parameter Q368 og Q369)

3 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede notdybde er
naet

HEIDENHAIN iTNC 530
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Sletfreesning

4 Safremt sletmalet er defineret, sletter TNC’en dernaest notens
veegge, hvis indleest i flere fremrykninger. Notveeggen bliver
hermed tilkert tangentialt

5 Herefter sletter TNC’en bunden af noten indefra og ud. Bunden af
noten bliver hermed tilkert tangentialt

@ Pas pa for De programmerer

Forpositionér veerktgjet i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO. Parameter Q367 (Henf. for
notplacering) defineres tilsvarende.

TNC’en udfgrer cyklus’en i akserne (bearbejdningsplanet),
med hvilken De har tilkert startpositionen. f.eks. i X og Y,
nar De CYCL CALL POS X... Y...ogi U ogV, nar De har
programmeret CYCL CALL POS U... V...

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

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

Er notbredden sterre end den dobbelte veerktgjsdiameter,
sa remmer TNC’en noten ligeledes indefra og ud. De kan
altsa ogsa med sma veerktajer freese vilkarlige noter.

Hvis De anvender cyklus 254 rund not i forbindelse med
cyklus 221, sa er not-stedet 0 ikke tilladt.

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).

8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

Pas pa kollisionsfare!

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

398 8 Programmering: Cykler @



256 Bearbejdnings-omfang (0/1/2) Q215: Fastleegge
= bearbejdnings-omfang:
0: Skrubbe og slette
1: Kun skrubbe
2: Kun slette
Sletning af side og sletning af dybden bliver kun
udfert, nar den pageeldende sletspan (Q368, Q369) er
defineret

Notbredde Q219 (veerdi parallel med sideaksen i
bearbejdningsplanet): Indlees bredden af noten; hvis \ /
notbredden indleeses lig med veerktgjs-diameteren, s Q217 o o
skrubber TNC’en kun (langhul freesning). Maksimal N S
notbredde ved skrubning: Dobbelte veerktojs-
diameter N\ =

Sletmal side Q368 (inkremental): Sletmal i U Q216
bearbejdningsplanet

Delcirkel-diameter Q375: Indlaes diameteren for del-
cirklen Y YA

Henf. for notplacering (0/1/2/3) Q367: Positionen Q367=0 O Q367=1

for noten henfart til positionen for veerktgjet ved A A
cyklus-kald o

0: Veerktejsposition bliver ikke tilgodeset. Notstedet
fremkommer fra den indleeste delcirkel-midte og
startvinkel

1: Veerktgjsposition = centrum venstre notkreds. v o
Startvinkel Q376 henferer sig til denne position. Den
indleeste delcirkel-midte bliver ikke tilgodeset Q367=2 Q367=3
2: Veerktogjsposition = centrum midterakse.

Startvinkel Q376 henfarer sig til denne position. Den A
indleeste delcirkel-midte bliver ikke tilgodeset

3: Veerktojsposition = centrum hgjre notkreds. b
Startvinkel Q376 henfarer sig til denne position. Den
indleeste delcirkel-midte bliver ikke tilgodeset

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af delcirklen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet Kun virksom, nar
Q367=0

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af delcirklen i
sideaksen i bearbejdningsplanet Kun virksom, nar
Q367=0

Startvinkel Q376 (absolut): Indlees polarvinkel for
startpunktet

%
'
%
'

x
x

4

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

Abnings-vinkel for not Q248 (inkremental): Indlaes
abningsvinkel for noten
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8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

400

Vinkelskridt Q378 (inkremental): Vinklen, med
hvilken den totale not bliver drejet. Drejecentrum
ligger i delcirkel-midten

Antal bearbejdninger Q377: Antal bearbejdninger pa
delcirklen

Tilspanding frasning Q207: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved fraesning i mm/min

Fraseart Q351: Arten af freesebearbejdning med M3:

+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfraesning

Dybde Q201 (inkremental): Afstanden emne-overflade
- notens bund

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Mélet, med
hvilket veerktajet hver gang rykkes frem; veerdien
indlaeses starre end 0

Sletspan dybde Q369 (inkremental): Sletspan for
dybden

Tilspanding dybdefremrykning Q206:
Kerselshastigheden af vaerktgjet ved karsel til dybden
i mm/min

Fremrykning slette Q338 (inkremental): Malet med
hvilket veerktajet i spindelaksen bliver fremrykket ved
sletning. Q338=0: Sletfrees i een fremrykning

/
|
X
% Q206
|
zZh 7
Q338
Q202 J\ I/'
Q201
!
X
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejs-endeflade og emne-overflade

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktej og emne (opsp.anordning)

Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi:

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

1 = helixformet indstikning. | veerktejs-tabellen skal
for det aktive veerktej indstiksvinklen ANGLE vare
defineret ulig 0. Ellers afgiver TNC’en en
fejlmelding. Kun helixformet indstikning, hvis der er
rigelig plads

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

Tilspanding slette Q385: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved side- og dybdesletning i mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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Q200 G Q204

{1 aseo

Q203
& ~
X
Eksempel: NC-blokke
8 CYCL DEF 254 RUND NOT
0215=0 ;BEARBEJDNINGS-OMFANG
0219=12 ;NOTBREDDE
0368=0.2 s SLETSPAN SIDE
0375=80 ;DELCIRKEL-DIAMETER
0367=0 ;HENF. NOTPOS
0216=+50 sMIDTE 1. AKSE
0217=+50 sMIDTE 2. AKSE
0376=+45 s STARTVINKEL
0248=90 s ABNINGSVINKEL
0378=0 ;s VINKELSKRIDT
0377=1 ;ANTAL BEARBEJDNINGER
0207=500 sTILSPENDING FRASE
Q351=+1 ; FRESEART
0201=-20 ; DYBDE
0202=5 s FREMRYK-DYBDE
0369=0.1 s SLETSPAN DYBDE
0206=150 ;TILSP. DYBDEFREMRK.
0338=5 ; FREMRK. SLETSPAN
0200=2 ;s STKKERHEDS-AFST.
0203=+0 ;KOOR. OVERFLADE
0204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
0366=1 s INDSTIKNING
0385=500 sTILSPANDING SLETTE

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

" @
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LOMME SLETNING (cyklus 212)

1 TNC’en kerer veerktgjet automatisk i spindelaksen til sikkerheds-
afstanden, eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-afstand og YA
derefter til lommens midte

2 Fra midten af lommen kerer veerktgjet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. TNC'en tilgodeser ved
beregningen af startpunktet sletspanen og veerktgjs-radius. Evt.
indstikker TNC'en i midten af lommen

3 Hvis veerktajet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC’en i
ilgang FMAX til sikkerheds-afstanden og derfra med tilspazendingen
dybdefremrykning til den ferste fremryk-dybde

4 Herefter karer veerktojet tangentialt til feerdigdelkonturen og
freeser i medlgb een omgang

5 Derefter karer veerktgjet tangentialt vaek fra konturen tilbage til
startpunktet i bearbejdningsplanet

6 Disse forlgb (3 til b) gentager sig, indtil den programmerede dybde
er naet

7 Ved enden af cyklus kerer TNC’en veerktgijet i ilgang til sikkerheds-
afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-afstand og
derefter til midten af lommen (slutposition = startposition)

% Pas pa for De programmerer Q206

oo

yd

TNC’en forpositionerer automatisk veerktajet i
veerktejsaksen og i bearbejdningsplanet.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger Q203 Q200 Q204

arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa Q202
udferer TNC’en ikke cyklus.

Hvis De vil sletfreese lommen helt ud, sa anvender De en
fraeser med centrumskeer (DIN 844) og indleeser en lille
tilspeending fremrykdybde.

Q201

S

Mindste storrelse af lommen: Tre gange veerktgjs-radius.

8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

Med maskin-parameter 7441 Bit 2 indstiller De, om
@ TNC'en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive en Y A Q218
fejlmelding (Bit 2=1) eller ej (Bit 2=0).

Pas pa kollisionsfare!

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 Q217
emne-overfladen!

~— Q219 —

Q216 Q221
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden Eksempel: NC-blokke
veerktejsspids - emne-overflade

] 354 CYCL DEF 212 SLETTE LOMME
Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade -
bunden af lommen Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.

Tilspanding dybdefremrykning Q206: 0201=-20 sDYBDE
Kerselshastigheden for veerktejet ved kersel til 0206=150 sTILSP. DYBDEFREMRK.
dybden i mm/min. Hvis De indstikker i materialet, sa

indleeser De en mindre veerdi end defineret i Q207 Q202=5 s FREMRYK-DYBDE
Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med 0207-500 B b
hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem; veerdien Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
indleeses storre end 0 0204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Tﬂspapding frasnipg Q207: Kgrselshastigheden af Q216=+50 sMIDTE 1. AKSE
veerktgjet ved fraesning i mm/min

. ) Q217=+50 sMIDTE 2. AKSE
Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade 0218=80 ;1. SIDE-LANGDE
2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): 0219=60 32. SIDE-LENGDE
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision 0220=5 sHJGRNERADIUS
kan ske mellem veerktaj og emne (opsp.anordning)

0221=0 ;s SLETSPAN

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af lommen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af lommen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

1. side-lengde Q218 (inkremental): Leengden af
lommen, parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet

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

Hjerneradius Q220: Radius til lommens hjerne. Hvis
ikke indleest, seetter TNC’en hjgrneradius lig veerktajs-
radius

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

Sletspan 1. akse Q221 (inkremental): Sletspan for
beregning af forposition i hovedaksen i
bearbejdningsplanet, henfert til leengden af lommen.
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SLETFRASNING AF TAP (cyklus 213)

1 TNC’en kerer veerktgjet i spindelaksen til sikkerheds-afstanden,
eller — hvis indlaestn — til den 2. sikkerheds-afstand og herefter til Y A
midten af tappen

2 Fra midten af tappen kaerer veerktgjet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. Startpunkt ligger ca 3,5-gange
vaerktejs-radius til hgjre for tappen

3 Huvis veerktejet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC’en
veerktgjet i ilgang FMAX til sikkerheds-afstanden og derfra med
tilspeending dybdefremrykning til den farste fremryk-dybde

4 Herefter korer veerktojet tangentialt til faerdigdelkonturen og
fraeser i medlgb een omgang

5 Derefter karer veerktgjet tangentialt vaek fra konturen tilbage til

startpunktet i bearbejdningsplanet —@
6 Disse forlgb (3 til 5) gentager sig, indtil den programmerede dybde
er naet

Ved enden af cyklus kagrer TNC’en veerktejet med FMAX til
sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-
afstand og derefter til midten af tappen (slutposition =
startposition)

% Pas pa for programmeringen % Q206
N

TNC’en forpositionerer automatisk veerktejet i vaerktojs-
aksen og i bearbejdningsplanet.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger Q203 Q200 Q204

arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa 0'2_'02
udferer TNC’en ikke cyklus.

Q201
Hvis De vil freese tappen helt fra bunden af, sa skal De

anvende en freeser med centrumskaer (DIN 844). Indlees sa
en lille veerdi for tilspaending fremrykdybde. A -

8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

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

Q218
Pas pa kollisionsfare!

Pas pda, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktaejet kerer altsa i P— _
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under / \
emne-overfladen!

Q217

o8
4 A

&
4

o
~— Q219 —

2
<V

Q216 Q221
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden Eksempel: NC-blokke
veerktejsspids - emne-overflade

] 35 CYCL DEF 213 SLETFRAS TAP
Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade -
bunden af tappen 0200=2 s STKKERHEDS-AFST.

Tilspanding dybdefremrykning Q206: 0291-=-20 sDYBDE
Kerselshastighed for veerktajet ved kersel til dybden i Q206=150 sTILSP. DYBDEFREMRK.
mm/min. Nar De indstikker i materialet, s& indlaeses

en lille veerdi, nar De indstikker frit, sa indleeses en aless AR EN K DNEDE
hejere veerdi Q207=500 sTILSPANDING FRASE
Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med Q203=+30 s KOOR. OVERFLADE
hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem. Indlaes z 5
vaerdier storre end 0. 0294=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
=4 . .

Tilspanding frasning Q207: Kerselshastigheden af 0216=+50 sMIDTE 1. AKSE
veerktajet ved freesning i mm/min Q217=450 sMIDTE 2. AKSE
Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til 0218=80 ;1. SIDE-LANGDE
emne-overflade 021960 ;2. SIDE-LANGDE
2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): 0220=5 sHJGRNERADIUS
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision

0221=0 ;s SLETSPAN

kan ske mellem veerktej og emne (opsp.anordning)

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

1. side-lengde Q218 (inkremental): Leengde af
tappen, parallelt med hovedaksen |
bearbejdningsplanet

2. side-lengde Q219 (inkremental): Leengde af
tappen, parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet

Hjerneradius Q220: Radius til tappens hjerne

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

Sletspan 1. akse Q221 (inkremental): Sletspan for
beregning af forposition i hovedaksen i
bearbejdningsplanet, henfert til lengden af tappen.
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SLETFRASNING AF CIRKULAR LOMME
(cyklus 214)

1 TNC’en kerer veerktgjet automatisk i spindelaksen til sikkerheds-
afstanden, eller - hvis indleest - til den 2. sikkerheds-afstand og vi
derefter til lommens midte

2 Fra midten af lommen karer veerktgjet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. TNC'en tager ved beregningen af
startpunkt hensyn til rAemne-diameteren og veerktgjs-radius. Hvis
De indlaeser réemne-diameteren med 0, indstikker TNC’en i
midten af lommen

3 Huvis veerktajet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC’en
veerktgjet i ilgang FMAX til sikkerheds-afstanden og derfra med
tilspeending dybdefremrykning til den farste fremryk-dybde

4 Herefter korer veerktejet tangentialt til faerdigdelkonturen og
freeser i medlgb een omgang

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

6 Disse forlgb (3 til b) gentager sig, indtil den programmerede dybde
er naet

7 Ved enden af cyklus kerer TNC’en vaektejet med FMAX til
sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-
afstand og derefter i midten af lommen (slutposition = —
startposition) % Q206

% Pas pa for De programmerer

TNC’en forpositionerer automatisk veerktgjet i veerktgjs- Q200 Q204
aksen og i bearbejdningsplanet. Q203

Q202
Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger

arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udfgrer TNC’en ikke cyklus.

Q201

Hvis De vil sletfreese lommen helt ud, sa anvender De en
freeser med centrumskeer (DIN 844) og indleeser en lille
tilspeending fremrykdybde.

8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

S

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

Pas pa kollisionsfare!

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 Q217
emne-overfladen!

Q216
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden Eksempel: NC-blokke
veerktejsspids - emne-overflade

] 42 CYCL DEF 214 SLETFRAS CIRK.LOMME
Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade -
bunden af lommen Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.

Tilspanding dybdefremrykning Q206: 0201=-20 sDYBDE
Kerselshastigheden for veerktejet ved kersel til 0206=150 sTILSP. DYBDEFREMRK.
dybden i mm/min. Hvis De indstikker i materialet, sa

indleeser De en mindre veerdi end defineret i Q207 Q202=5 s FREMRYK-DYBDE
Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med 0207-500 B b
hvilket vaerktgjet hver gang bliver rykket frem Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
Tilspending frasning Q207: Kerselshastigheden af Q204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
veerktgjet ved fraesning i mm/min 0216=+50 MIDTE 1. AKSE
Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til Q217=+50 sMIDTE 2. AKSE
emne-overflade -

Q222=79 s RAEMNE-DIAMETER

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision 0223-=80
kan ske mellem vaerktej og emne (opsp.anordning)

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af lommen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af lommen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

s FERDIGDEL-DIAMETER.

Raemne-diameter Q222: Diameter af den
forbearbejdede lomme for beregning af forposition,
rdemne-diameter indleeses mindre end faerdigdel-
diameteren

Ferdigdel-diameter Q223: Diameteren af den feerdig
bearbejdede lomme; indlaes feerdig-del-diameteren
sterre end rdemne-diameteren og sterre end
vaerktejs-diameteren

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter
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SLETFRASNING AF RUNDE TAPPE (cyklus 215)

1 TNC’en kerer veerktgjet automatisk i spindelaksen til sikkerheds-
afstanden, eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-afstand og
derefter til midten af tappen

2 Fra midten af tappen kaerer veerktgjet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. Startpunktet ligger sé ca. 2 gange
vaerktejs-radius til hgjre for tappen

3 Huvis veerktejet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC’en
veerktgjet i ilgang FMAX til sikkerheds-afstanden og derfra med
tilspeending dybdefremrykning til den farste fremryk-dybde

4 Herefter korer veerktojet tangentialt til faerdigdelkonturen og
fraeser i medlgb een omgang

5 Derefter karer veerktgjet tangentialt vaek fra konturen tilbage til
startpunktet i bearbejdningsplanet

6 Disse forlgb (3 til 5) gentager sig, indtil den programmerede dybde
er naet

Ved enden af cyklus kagrer TNC’en veerktejet med FMAX til
sikkerheds-afstanden eller - hvis indlaest - til den 2. sikkerheds-
afstand og derefter til midten af lommen (slutposition =
startposition)

% Pas pa for De programmerer Q206

TNC’en forpositionerer automatisk veerktejet i vaerktojs-
aksen og i bearbejdningsplanet.

204
Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger Q203 Q200 Q

arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa 0'2_(')2
udferer TNC’en ikke cyklus.

Q201
Hvis De vil freese tappen helt fra bunden af, sa skal De

anvende en freeser med centrumskaer (DIN 844). Indlees sa
en lille veerdi for tilspaending fremrykdybde. A —

 —

8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

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

Pas pa kollisionsfare!

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

Q217

Q222

Q216
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= Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden Eksempel: NC-blokke

veerktajsspids - emne-overflade
] 43 CYCL DEF 215 SLETTE RUND TAP
Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade -
bunden af tappen 0200=2 s STKKERHEDS-AFST.

Tilspanding dybdefremrykning Q206: 0201=-20 sDYBDE
Kerselshastighed for veerktajet ved kersel til dybden i Q206=150 sTILSP. DYBDEFREMRK.
mm/min. Nar De indstikker i materialet, s& indlaeses

en lille vaerdi, nar De indstikker frit, sa indleeses en pens AR EN K DNEDE
hojere veerdi Q207=500 sTILSPANDING FRASE
Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Méalet, med Q203=+30 s KOOR. OVERFLADE
hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem; veerdien z ;
indlasses starre end 0 Q204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
=4 . .
Tilspanding frasning Q207: Kerselshastigheden af 0216=+50 sMIDTE 1. AKSE
veerktajet ved freesning i mm/min Q217=450 sMIDTE 2. AKSE
Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til 0222=81 sRAEMNE-DIAMETER
emne-overflade 0223=80 ; FARDIGDEL-DIAMETER.

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktej og emne (opsp.anordning)

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Raemne-diameter Q222: Diameter af den
forbearbejdede tap for beregning af forposition,
rdemne-diameter indleeses mindre end faerdigdel-
diameteren

Ferdigdel-diameter Q223: Diameteren af den faerdig
bearbejdede tap; feerdigdel-diameteren indlaeses
mindre end rdéemne-diameteren.

8.4 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter
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8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

NOT (langt hul) med pendlende indstikning
(cyklus 210)

Skrubning

1

TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang i spindelaksen til den 2.
sikkerheds-afstand og derefter til centrum af den venstre cirkel; ud
derfra positionerer TNC’en veerktgijet til den sikkerheds-afstanden
over emne-overfladen

Veerktojet kerer med tilspending freese til emne-overfladen; ud
derfra karer freeseren i lengderetningen af noten — skrat
indstikkende i materialet — til centrum af den hgjre cirkel

Herefter karer veerktajet igen skrat indstikkende tilbage til centrum
pa den venstre cirkel; disse skridt gentager sig, indtil den
programmerede freesedybde er néet

| fraesedybden karer TNC’en veerktgjet for planfraesning til den
anden ende af noten og derefter igen til midten af noten

Sletfraesning

5 TNC’en positionerer veerktgjet til midtpunktet af den venstre

notcirkel og derfra i en halvcirkel tangentialt til den venstre ende af
noten; derefter sletter TNC’en konturen i medlgb (med M3), hvis
indleest ogsé i flere fremrykninger

Ved enden af konturen karer vaerktgjet — tangentialt vaek fra
konturen — til midten af venstre notcirkel

Afslutningsvis kaerer veerktgjet i ilgang FMAX tilbage til sikkerheds-
afstanden og — hvis indlaest — til den 2. sikkerheds-afstand

% Pas pa fer De programmerer

TNC’en forpositionerer automatisk veerktejet i vaerktojs-
aksen og i bearbejdningsplanet.

Ved skrubning dykker veerktajet ind pendlende fra den ene
til den anden notende i materialet. Forboring er derfor ikke
ngdvendigt.

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

Veelg ikke freeserdiameteren sterre end notbredden og
ikke mindre end en trediedel af notbredden.

Veelg freeserdiameteren mindre end den halve notbredde:
Ellers kan TNC'en ikke indstikke pendlende.

Rﬂ—% 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 kollisionsfare!

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!

410
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden
veerktejsspids - emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade -
bunden af noten

Tilspanding frasning Q207: Karselshastigheden af
veerktgjet ved fraesning i mm/min

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktgjet ved en pendlende beveegelse i
spindelaksen totalt bliver fremrykket

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

0: Skrubbe og slette

1: Kun skrubbe

2: Kun slette

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Z-
koordinater, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktej og emne (opsp.anordning)

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af noten i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af noten i
sideaksen i bearbejdningsplanet

1. side-lengde Q218 (veerdi parallel med hovedaksen
i bearbejdningsplanet): Indlees den leengste side af
noten

2. side-langde Q219 (veerdi parallel med sideaksen i
bearbejdningsplanet): Indlees bredden af noten; hvis
notbredden indlaeses lig med vaerktajs-diameteren, sa
skrubber TNC’en kun (langhul freesning).
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L 9

Q

]

(o]

_ [

zA = 2
7 Q207 o

ey ﬁﬂﬂﬂﬁ Q204 8_

Q203 — %
R0 [ -

»_ 0201 hN

— (<))

- £

X e

°

Y

Y ©
(o))

=

o

Q‘Z‘\B 7

ao17 Q224 g
% | S

e o

|

N - 2
=

! Q216 X >~
(&)

<

00



8.4 Cykler for fraesning. lommer, tappe og noter

412

» Drejevinkel Q224 (absolut): Vinklen, med hvilken
hele noten bliver drejet; drejecentrum ligger i centrum
af noten

> Fremrykning slette Q338 (inkremental): Malet med
hvilket veerktajet i spindelaksen bliver fremrykket ved
sletning. Q338=0: Sletfraes i een fremrykning

» Tilspending dybdefremrykning Q206:
Kerselshastigheden af vaerktojet ved karsel til dybden
imm/min.. Kun virksom ved sletning, nar fremrykning
slette er indleest

Eksempel: NC-blokke
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RUND NOT (langt hul) med pendlende
indstikning (cyklus 211)

Skrubning

1

TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang i spindelaksen til den 2.
sikkerheds-afstand og derefter til centrum af den hgjre cirkel.
derfra positionerer TNC’en veerktgjet til den indleeste sikkerheds-
afstand over emne-overfladen

Veerktejet karer med tilspaending fraese til emne-overfladen; herfra
karer freeseren — skrat indstikkende i materialet — til den anden
ende af noten

Herefter karer vaerktgjet igen skrat indstikkende tilbage til

startpunktet; disse forlgb (2 til 3) gentager sig, indtil den
programmerede freesedybde er naet

| freesedybden karer TNC’en veaerktajet for planfreesning til den
andern ende af noten

Sletfraesning

5 Fra midten af noten kerer TNC’en veerktgjet tangentialt til

feedigkonturen; derefter sletter TNC’en konturen i medlgb (med
MB3), hvis indleest ogsa i flere fremrykninger. Startpunktet for
sletteforlgbet ligger i centrum af den hgjre cirkel

Ved enden af konturen kerer veerktgjet tangentialt veek fra
konturen

Afslutningsvis kaerer veerktgjet i ilgang FMAX tilbage til sikkerheds-
afstanden og — hvis indlaest — til den 2. sikkerheds-afstand

I% Pas pa for De programmerer

TNC’en forpositionerer automatisk veerktejet i vaerktojs-
aksen og i bearbejdningsplanet.

Ved skrubning dykker veerktgjet med en HELIX-beveegelse
pendlende ind fra den ene til den anden not-ende i
materialet. Forboring er derfor ikke ngdvendigt.

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

Veelg ikke fraeserdiameteren sterre end notbredden og
ikke mindre end en trediedel af notbredden.

Veelg freeserdiameteren mindre end det halve af
notleengden. Ellers kan TNC'en ikke indstikke pendlende.

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

@5 Med maskin-parameter 7441 Bit 2 indstiller De, om

Pas pa kollisionsfare!

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!
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8.4 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

414

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden
veerktgjsspids - emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade -
bunden af noten

Tilspending frasning Q207: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved fraesning i mm/min

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Mélet, med
hvilket veerktajet ved en pendlende beveegelse i
spindelaksen totalt bliver fremrykket

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

0: Skrubbe og slette

1: Kun skrubbe

2: Kun slette

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Z-koordinat, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem veerktaj og emne (spaendejern)

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af noten i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af noten i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Delcirkel-diameter Q244: Indlees diameteren for
delcirklen

2. side-lengde Q219: Indlaes bredden af noten; hvis
notbredden indleeses lig med veerktajs-diameteren, sa
skrubber TNC’en kun (langhul freesning).

Startvinkel Q245 (absolut): Indlees polarvinkel for
startpunktet

Q203

zA

G0 []Uggﬁ Q204

<Y

Q217

Q216

8 Programmering: Cykler @



» Abnings-vinkel for not Q248 (inkremental): Indlees
&bnings-vinkel for noten

> Fremrykning slette Q338 (inkremental): Malet med
hvilket veerktajet i spindelaksen bliver fremrykket ved
sletning. Q338=0: Sletfraes i een fremrykning

> Tilspanding dybdefremrykning Q206:
Kerselshastigheden af vaerktgjet ved kersel til dybden
i mm/min.. Kun virksom ved sletning, nar fremrykning
slette er indleest

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Cykler for fraesning. lommer, tappe og noter

IS

16

i X
50 100 -40 -30 -20

Raemne-definition

Veerktejs-definition skrubning/sletfreesning
Veerktejs-definition notfreesning
Veerktgjs-kald skrubning/sletfreesning
Veerktej frikeres
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Cyklus-definition udvendig bearbejdning

Cyklus-kald udvendig bearbejdning
Cyklus-definition cirkuleer lomme

Cyklus-kald cirkulzer lomme
Veerktojs-skift

8.4 Cykler for fraesnini lommer, tappe og noter

" @



Veerktejs-kald notfraeeser
Cyklus-definition noter

Ingen forpositionering i X/Y nadvendig

Startpunkt 2. not

8.4 Cykler for fraesnin! lommer, tappe og noter

Cyklus-kald noter
Veerktej frikeres, program-slut

IS
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8.5 Cykler for fremstilling af
punktemgnstre

Oversigt

TNC’en stiller 2 cykler til rddighed, med hvilke De direkte kan fremstille
punktmeanstre:

Cyklus Softkey side
220 PUNKTM@NSTER PA CIRKEL 220 Side 420
221 PUNKTM@NSTER PAA LINIE 221 Side 422

Folgende bearbejdningscykler kan De kombinere med cyklerne 220 og
221:

Lfé—' Nar De skal fremstille uregelmaessige punktmanstre, sa
anvender De punkt-tabeller med CYCL CALL PAT (se
., Punkt-tabeller” pa side 326).

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 212 LOMME SLETFRAS

Cyklus 213 TAPPE SLETFRAS

Cyklus 214 CIRKELLOMME SLETFRAS

Cyklus 215 RUNDTAP SLETFRAS

Cyklus 240 CENTRERING

Cyklus 251 FIRKANTLOMME

Cyklus 252 CIRKELLOMME

Cyklus 2563 NOTFRASNING

Cyklus 254 RUND NOT (kan kun kombineres med cyklus 221)
Cyklus 262 GEVINDFRASNING

Cyklus 263 UNDERSANK.GEVINDFRASNING
Cyklus 264 BOREGEVINDFRASNING

Cyklus 265 HELIX-BOREGEVINDFRASNING
Cyklus 267 UDV.-GEVINDFRASNING

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.5 Cykler for fremstilling af punktemgnstre

PUNKTM@NSTER PA CIRKEL (cyklus 220)

1 TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang fra den aktuelle position til
startpunktet for farste bearbejdning.

Reekkefalge:

2. Sikkerheds-afstand (spindelaksen)
Ker til startpunkt i bearbejdningsplanet
Ker 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-bevaegelse til startpunktet for den naeste
bearbejdning; vaerktajet star herved pa sikkerheds-afstanden (eller
2. sikkerheds-afstand)

4 Disse forlgb (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger er udfert

o=y

420

Pas pa fer 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 212 til 215 med cyklus 220, virker sikkerheds-
afstanden, til emne-overfladen og den 2. sikkerheds-
afstand fra cyklus 220!

Midte 1. akse Q216 (absolut): Delcirkel-midtpunkt i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Delcirkel-midtpunkt i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Delcirkel-diameter Q244: Diameter for delcirklen

Startvinkel Q245 (absolut): Vinklen mellem
hovedakse i bearbejdningsplanet og startpunktet for
forste bearbejdning af delcirklen.

Slutvinkel Q246 (absolut): Vinklen mellem
hovedakse i bearbejdningsplan og startpunkt for den
sidste bearbejdning pa delcirklen (geelder ikke for
helcirkler); indlaes slutvinkel ulig startvinkel; hvis
slutvinklen indleeses sterre end startvinklen, sa sker
bearbejningen modurs, i stedet for bearbejdning
medurs

Q217

Q216

Q203

4y \

Q200 Q204

<y
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Vinkelskridt Q247 (inkremental); Vinklen mellemto ~ Eksempel: NC-blokke
bearbejdninger pa delcirklen; hvis vinkelskridtet er lig

nul, s& beregner TNC'en vinkelskridtet fra startvinkel, 53 CYCL DEF 220 CIRKEL M@NSTER
slutvinkel og antal bearbejdninger; nar et vinkelskridt 0216=+50 sMIDTE 1. AKSE
er indleest, sa tager TNC'en ikke hensyn til slutvinkel;
fortegnet for vinkelskridtet fastleegger 0217=+50 ;MIDTE 2. AKSE
bearbejdningsretning (- = medurs) 0244=80 sDELCIRKEL-DIAMETER
Antal bearbejdninger Q241: Antal bearbejdninger péa 0245=+0 s STARTVINKEL
delcirklen

0246=+360 s SLUTVINKEL
Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand =
mellem veerktejsspids og emne-overflade; veerdien 0Q247=+0 s VINKELSKRIDT
indleeses positivt 0241=8 sANTAL BEARBEJDNINGER
Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til Q200=2 s STKKERHEDS-AFST.
emne-overflade 0203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): z s z
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision 0204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
kan ske mellem veerkte] og emne (opsp.anordning); Q301=1 sKOR TIL SIKKER H@JDE
veerdi indleeses positiv 0365=0 KORSELSART

Ker til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes
veerktgjet skal kegre mellem bearbejdningerne:

0: Mellem bearbejdningerne kares til sikkerheds-
afstand

1: Mellem bearbejdningerne keres til 2.sikkerheds-
afstand

Kerselsart? Retlinie=0/cirkel=1 Q365: Fastlaeg,
med hvilken banefunktion veerktejet skal kere mellem
bearbejdningerne:

0: Mellem bearbejdningerne keres péa en retlinie

1: Mellem bearbejdningerne kares cirkuleert pa
delcirkel-diameter

8.5 Cykler for fremstilling af punktemgnstre
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8.5 Cykler for fremstilling af punktemgnstre

PUNKTM@NSTER PA LINIER (cyklus 221)

1 TNC’en positionerer veerktgjet automatisk fra den aktuelle position

til startpunktet for den ferste bearbejdning

Reekkefalge:

©o

2. Sikkerheds-afstand (spindelaksen)

Ker til startpunkt i bearbejdningsplanet

Ker til sikkerheds-afstand over emne-overflade (spindelakse)
Fra denne position udfgrer TNC’en den sidst definerede
bearbejdningscyklus

Herefter positionerer TNC’en veerktgjet i positiv retning af
hovedaksen til startpunktet for den naeste bearbejdning; veerktgjet
star hermed pé sikkerheds-afstanden (eller 2. sikkerheds-afstand)

Disse forlgb (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger pa den
forste linie er udfert; veerktojet star pa det sidste punkt i ferste linie

Herefter karer TNC’en veerktoijet til sidste punkt i den anden linie
og gennemfarer bearbejdningen der

Derfra positionerer TNC’en veerktojet i negativ retning af
hovedaksen til startpunktet for den naeste bearbejdning

Disse forlgb (6) gentager sig, indtil alle bearbejdninger i den anden
linie er udfaert

Herefter karer TNC’en veerktajet til startpunktet for den neeste linie
| en pendlende beveegelse bliver alle yderligere linier bearbejdet

@ Pas pa far programmeringen

Cyklus 221 er DEF-aktiv, det betyder at cyklus 221 kalder
automatisk den sidst definerede bearbejdningscyklus.

Hvis De kombinerer en af bearbejdningscyklerne 200 til
209, 212 til 215, 251 til 253 og 261 til 267 med cyklus 221,
virker sikkerheds-afstand, til emne-overflade og den

2. sikkerheds-afstand fra cyklus 221.

Hvis De anvender cyklus 254 rund not i forbindelse med
cyklus 221, sa er not-stedet 0 ikke tilladt.

422
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O Q238
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Q200 Q204
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P Startpunkt 1. akse Q225 (absolut): Koordinater til Eksempel: NC-blokke

startpunktet i hovedaksen i bearbejdningsplanet
. ) 54 CYCL DEF 221 MONSTER LINIER

Startpunkt 2. akse Q226 (absolut): Koordinater til
startpunktet i sideaksen i bearbejdningsplanet 0225=+15 sSTARTPUNKT 1. AKSE
Afstand 1. akse Q237 (inkremental): Afstand mellem 0226=+15 sSTARTPUNKT 2. AKSE
de enkelte punkter pa linien 0237=+10 sAFSTAND 1. AKSE
Afstand 2. akse Q238 (inkremental): Afstanden 0238=+8 sAFSTAND 2. AKSE
mellem de enkelte linier 02426 ANTAL SPALTER
Antal spalter Q242: Antal bearbejdninger pa linien Q243=4 <ANTAL LINIER
Antal Tinier Q243: Antallet af linier Q224=+15 sDREJESTED
Drejevinkel Q224 (absolut): Vinklen, med hvilken 0200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
hele billedmansteret bliver drejet; drejecentrum ligger
i S‘[artpunktet 0203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand 0204-=50 52. SIKKERHEDS-AFST.
mellem vaerktgjsspids og emne-overflade Q301=1 ;sKOR TIL SIKKER H@JDE

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktej og emne (opsp.anordning)

Ker til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes
veerktgjet skal kere mellem bearbejdningerne:

0: Mellem bearbejdningerne keres til sikkerheds-
afstand

1: Mellem bearbejdningerne keres til 2. sikkerheds-
afstand

8.5 Cykler for fremstilling af punktemgnstre
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8.5 Cykler for fre.tilling af punktemgnstre

IS

24

90 100

Raemne-definition

Veerktejs-definition
Veerktgjs-kald

Veerktej frikeres
Cyklus-definition boring

8 Programmering: Cykler @



HEIDENHAIN iTNC 530

Cyklus-definition hulkreds 1, CYCL 200 bliver automatisk kaldt,
Q200, Q203 og Q204 virker fra cyklus 220

Cyklus-definition hulkreds 2, CYCL 200 bliver automatisk kaldt,
Q200, Q203 og Q204 virker fra cyklus 220

Veerkteoj frikares, program-slut

8.5 Cykler for fre‘tilling af punktemgnstre
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8.6 SlL-cykler

8.6 SL-cykler

Grundlaget

Med SL-cykler kan De sammensatte 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 afheenger 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

= Koordinat-omregninger er tilladt. Bliver de programmeret indenfor
delkonturen, virker de ogsa i efterfalgende underprogrammer, men
skal efter cykluskaldet ikke tilbagestilles

= TNC'en ignorerer tilspaending F og hjeelpe-funktioner M

= TNC'en genkender en lomme, hvis De indvendig omlgber konturen,
f.eks. beskrivelse af en kontur medurs med radius-korrektur RR

= TNC’en genkender en g, hvis De udvendig omlgber konturen, f.eks.
beskrivelse af en kontur medurs med radius-korrektur RL
= Underprogrammer ma ikke indeholde koordinater i spindelaksen

| farste koordinatblok for underprogrammer fastlaegger De
bearbejdningsplanet. Hjeelpeakserne U,V,W er tilladt i en
gennemtaenkt kombination. | farste blok defineres grundleeggende
begge akser i bearbejdningsplanet

W Hvis De anvender Q-parametre, s gennemfares de pageeldende
beregninger og anvisninger kun indenfor det pagaeldende kontur-
underprogram
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Egenskaber ved bearbejdningscykler

TNC'en positionerer for hver cyklus automatisk til sikkerheds-
afstand

Hvert dybde-niveau bliver freeset uden vaerktgjs-opheevning; der
bliver omkert sideveerts

For at undga friskeersmaerker, indfgjer TNC’en pa ikke tangentiale
Lindv.-hjerner” en global definerbar afrundingsradius. Den i cyklus
20 indleesbare rundingsradius virker pa veerktejs-midtpunktsbanen,
forstarret altséd 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 kerer 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
modlab.

@ Med MP7420 fastleegger De, hvorhen TNC'en positionerer
veerktgjet i slutningen af cyklerne 21 til 24.

Malangivelserne for bearbejdninger, som freesedybde, sletspan og
sikkerheds-afstand indleeser De centralt i cyklus 20 som KONTUR-
DATA.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL-cykler

Oversigt: SL-cykler

Cyklus Softkey side

14 KONTUR (tvingende ngdvendig) 1 Side 429

20 KONTUR-DATEN (tvingende = Side 433

ngdvendig) 5

21 FORBORING (alternativt anvendelig) S Side 434
o

22 SKRUBNING (tvingende nadvendig) 2 Side 435
o &

23 SLETFRAS DYBDE (alternativt P Side 437

anvendelig) @i

24 SLETFRAS SIDE (frit anvendelig) 24 Side 438
o &

Udvidede cykler:

Cyklus Softkey side

25 DELKONTUR-RAKKE P Side 439

27 CYLINDER-FLADE Side 441

28 CYLINDER-OVERFLADE notfreesning Side 443

29 CYLINDER-OVERFLADE trinfreesning 2 Side 446
=18

39 CYLINDER-OVERFLADE freese = Side 448

udv.kontur =19

428
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KONTUR (cyklus 14)

| cyklus 14 KONTUR oplister De alle underprogrammer, som skal
overlappe en totalkontur.

@ Pas pa for programmeringen

Cyklus 14 er DEF-aktiv, det betyder at den er virksom fra
sin definition i programmet.

| cyklus 14 kan De maximalt opliste 12 underprogrammer
(delkonturer).

14 Label-nummer for konturen: Indlzes alle Label-numre

LELL ool for de enkelte underprogrammer, som skal overlappe
en kontur. Hvert nummer overfgres med tasten ENT
og afslut indleesningen med tasten END

HEIDENHAIN iTNC 530
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Overlappede konturer

De kan overlejre lommer og @er péa en ny kontur. Underprogrammer:
Overlappede lommer.

Underprogrammer: Overlappede lommer

%, De efterfalgende programmeringseksempler er kontur-
underprogrammer, som er blevet kaldt i et hovedprogram
af Cyklus 14 KONTUR.

8.6 SlL-cykler
=<

Lommerne A og B er overlappede.

TNC’en beregner snitpunkterne S; og Sy, de mé ikke veere
programmerede.

Lommerne er programmeret som fuldkredse. X

Underprogram 1: Lomme A

Eksempel: NC-blokke

Underprogram 2: Lomme B

IS
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~Sum”-flader

Begge delflader A og B inklusive den feelles overdaekkende flade skal
bearbejdes:

" Fladerne A og B skal vaere lommer.
= Den forste lomme (i cyklus 14) skal begynde udenfor den anden.

Flade A:

Flade B:

~Differens”-flader
Flade A skal bearbejdes uden den af B overdeekkede andel:

Flade B:

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SlL-cykler

il L
Q Q
o o
o o
w =

~Skaerings”-flader

Den af A og B overlappende flade skal bearbejdes. (enkle overlappede
flader skal forblive ubearbejdet.)

W A og B skal vaere lommer.

W A skal begynde indenfor B.

IS

32
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KONTUR-DATA (cyklus 20)

| cyklus 20 angiver De bearbejdnings-informationerne for under-
programmer med delkonturer.

@ Pas pa for programmeringen

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, sa
udfgrer TNC’en den pageeldende cyklus til dybden 0.

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.
o Frasedybde Q1 (inkremental): Afstanden
oATA emneoverflade - lommens bund

Bane-overlapnings faktor Q2: Q2 x veerktgjs-radius
giver den sideveerts fremrykning k

Sletmal side Q3 (inkremental): Sletmal i
bearbejdningsplanet

Sletspan dybde Q4 (inkremental): Sletspan for dybden

Koordinater til emne-overflade Q5 (absolut):
Absolutte koordinater til emne-overfladen

Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand
mellem veerktejs-endeflade og emne-overflade

Sikker hejde Q7 (absolut): Absolut hejde, i hvilken der
ingen kollision kan ske med emnet (for mellem-
positionering og udkersel ved cyklus-ende)

Indv.-rundingsradius Q8: Afrundings-radius pa
indvendige-, hjerner”; den indlaeste veerdi henfarer
sig til veerktejs-midtpunktsbanen

Drejeretning? Medurs = -1 Q9: Bearbejdnings-
retning for lommer

Medurs (Q9 = -1 modlgb for lomme og &)
Modurs (Q9 = +1 medlgb for lomme og @)

De kan teste en bearbejdnings-parameter ved en program-afbrydelse
0g evt. overskrive.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Eksempel: NC-blokke
57 CYCL DEF 20 KONTUR-DATA
Q1=-20 ; FRESEDYBDE
Q2=1 s BANE-OVERLAPNING
03=+0.2 ;SLETSPAN SIDE
Q4=40.1 s SLETSPAN DYBDE
Q5=+30 ;KOOR. OVERFLADE
06=2 s STKKERHEDS-AFST.
Q7=+80 ; SIKKER H@JDE
08=0.5 s RUNDINGSRADIUS
Q9=+1 ;DREJERETNING
433
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8.6 SL-cykler

FORBORING (cyklus 21)

Cyklus-afvikling

1 Veerktojet borer med den indleeste tilspeending F fra den aktuelle
position indtil ferste fremryk-dybde
2 Herefter karer TNC’en veerktgjet i ilgang FMAX tilbage og igen til
dn ferste fremryk-dybde, formindsket med forstop-afstanden t.
3 Styringen fremskaffer selv forstop-afstanden:
Boredybde indtil 30 mm: t = 0,6 mm.
Boredybde over 30 mm: t = Boredybde/50.
maximal forstop-afstand: 7 mm.
4 Herefter borer vaerktejet med den indleeste tilspaending F videre til
den neeste fremryk-dybde
5 TNC’en gentager disse forlgb (1 til 4), indtil den indleeste
boredybde er naet
6 Ved bunden af boringen treekker TNC’en veerktgjet, efter
dveeletiden for friskaering, tilbage med FMAX til startpositionen
Anvendelse

Cyklus 21 FORBORING tager for indstikspunktet hensyn til sletspan
side og sletmal dybde, sadvel som radius til udskrub-veerktgijet.
Indstikspunktet er samtidig startpunkt for skrubningen.

@ Pas pa fer programmeringen

TNC’en tilgodeser ikke en i TOOL CALL-blok programmeret
deltavaerdi DR for beregning af indstikspunkter.

Ved trange steder kan TNC'en evt. ikke forbore med et
veerktej starre end skrubveerktgjet.

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Méalet, med hvilket

@] 77 veerktgjet altid bliver fremrykket (fortegn ved negativ
arbejdsretning ,—")
Tilspending dybdefremrykning Q11: Boretilspaending
i mm/min
Skrubbe-varktejs nummer Q13: Veerktajs-nummeret
pé skrubbe-veerktojet
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Eksempel: NC-blokke

58 CYCL DEF 21 FORBORING

Q10=+5 s FREMRYK-DYBDE
Q11=100 sTILSP. DYBDEFREMRK.
Q13=1 s UDROMME-VARKT@J
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SKRUBNING (cyklus 22)

1

2

TNC’en positionerer vaerktajet over indstikspunktet; herved bliver
slettillaeg side tilgodeset

| den forste fremryk-dybde freeser veerktojet med
freesetilspaendingen Q12 konturen indefra og ud

Herved bliver @-konturen (her: C/D) med en tilnaermelse til
lommekonturen (her: A/B) freeset fri

| neeste skridt kerer TNC’en veerktajet til den naeste fremryk-dybde
og gentager skrubbe-forlgbet, indtil den programmerede dybde er

naet

Afslutningsvis kerer TNC’en veerktgjet tilbage til sikker hgjde

=y

Pas pa for programmeringen

Anvend eventuelt en freeser med cenrumskeer (DIN 844),
eller forbor med cyklus 21.

Indstiksforholdene for cyklus 22 fastleegger De med
parameteren Q19 og i veerktejs-tabellen med spalten
ANGLE og LCUTS:

Hvis Q19=0 er defineret, sa indstikker TNC" en
grundlaeggende vinkelret, ogsa nar der for det aktive
veerktej er defineret en indstiksvinkel (ANGLE).

Hvis De definerer ANGLE=90°, sa indstikker TNC'en
vinkelret. Som indstikstilspeending bliver sa anvendt
pendlingstilspaending Q19.

Hvis pendlingstilspeendingen Q19 er defineret i cyklus
22 og ANGLE er defineret mellem 0.1 og 89.999 i
veerktajs-tabellen, indstikker TNC'en med den fastlagte
ANGLE helixformet.

Hvis pendlingstilspeendingen er defineret i cyklus 22 og
ingen ANGLE star i vaerktejs-tabellen, sa afgiver TNC'en
en fejlmelding.

Er geometriforholdende séaledes, at der ikke kan
indstikkes helixformet (notgeometri), s forsgger
TNC’en pendlende indstikning. Pendlingsleengden
beregnes ud fra LCUTS og ANGLE (pendlingsleengde =
LCUTS / tan ANGLE).

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.aendre
overlapningsfaktoren ubetydeligt. Herved lader en anden
snitopdeling sig opné. hvad ofte forer til det snskede
resultat.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL-cykler

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Méalet, med hvilket
veerktejet altid bliver fremrykket

@m
I

Tilspending dybdefremrykning Q11:
Indstikstilspaending i mm/min

Tilspending skrubning Q12: Freesetilspeending i mm/
min

Forskrubbe-vaerktsj Q18 hhv. QS18: Nummeret eller
navnet pa veerktgjet, med hvilket TNCen allerede har
forskrubbet. Omskifte til navne-indleesning: Tryk “-
tasten. Hvis ikke forskrubbet blev ,0” indleest; hvis
De her indleeser et nummer eller et navn, skrubber
TNC’en kun den del, der med forskrubbe-vaerktojet
ikke kunne blive bearbejdet. Hvis
efterskrubningsomréadet ikke kan tilkeres sideveerts,
indstikker TNC’en pendlende; derfor skal De i
veerktajs-tabellen TOOL.T, se , Veerktojs-data”, side
186 definere skeerleengden LCUTS og den maximale
indstiksvinkel ANGLE for veerktejet. Evt. afgiver
TNC’en en fejlmelding

Tilspending pendling Q19: Pendlingstilspaending i
mm/min

Tilspending udkersel Q208: Kerselshastigheden af
veerktojet ved udkersel efter bearbejdningenn i mm/
min. Hvis De indleeser Q208=0, sa karer TNC’en
veerktejet ud med tilspaending Q12

Tilspandingsfaktor i % Q401: Procentuelle faktor,
med hvilken TNC’en reducerer bearbejdnings-
tilspeendingen (Q12), s& snart veerktejet ved
udskrubning kerer med det fulde omfang i materialet.
Nar De bruger tilspeendingsreduceringen, sa kan De
definere tilspaending udskrubning sa stor, at ved den
i cyklus 20 fastlagte bane-overlapning (Q2) hersker
optimale snitbetingelser. TNC'en reducerer sa ved
overgange eller indsnasvringer tilspeendingen som
defineret af Dem, sé& at bearbejdningstiden ialt bliver
mindre

% Tilspeendingsreduceringen med parameter Q401 er en
FCL3-funktion og star ikke automatisk til radighed efter en
software-opdatering (se , Udviklingsstand (Upgrade-
funktioner)” pa side 8).
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Eksempel: NC-blokke

59 CYCL DEF 22 ROMME

Q10=+5 s FREMRYK-DYBDE
Q11=100 sTILSP. DYBDEFREMRK.
Q12=750 sTILSPANDING SKRUBBE
Q18=1 s FORSKRUBBE-VARKTOJ
Q19=150 sTILSP. PENDLING
0208=99999 sTILSPANDING UDKO@RSEL
0401=80 sTILSP.REDUCERING
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SLETFRASE DYBDE (cyklus 23)

TNC'en karer vaerktgjet bladt (lodret tangentialbue) til fladen der skal
bearbejdes, safremt der er plads nok til det. Ved trange pladsforhold
kerer TNC'en veerktgjet lodret pa dybden. Herefter bliver den
tilbageblevne sletspan freset.

Pas pa for programmeringen

TNC'en fremskaffer selv startpunktet for sletfreesningen.
Startpunktet er afheengig af pladsforholdene i lommen.

5 Tilspanding dybdefremrykning Q11:
C ™= Kerselshastighed af veerktgjet ved indstikning

Tilspanding skrubning Q12: Fraesetilspaending

Tilspanding udkersel Q208: Karselshastigheden af
veerktojet ved udkersel efter bearbejdningenn i mm/
min. Hvis De indlaeser Q208=0, sa karer TNC’en
veerktgjet ud med tilspaending Q12

HEIDENHAIN iTNC 530
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Eksempel: NC-blokke

60 CYCL DEF 23 SLETSPAN DYBDE
Q11=100 sTILSP. DYBDEFREMRK.
Q12=350 sTILSPANDING SKRUBBE
Q208=99999 sTILSPANDING UDK@RSEL
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SLETFRASNING AF SIDE (cyklus 24)

TNC'en karer veerktgjet pa en cirkelbane tangentialt til delkonturen.
Hver delkontur bliver slettet separat.

@ Pas pa fer programmeringen

Summen af sletspan pa side (Q14) og sletveerktajs-radius
skal veere mindre end summen af sletspan side (Q3,
cyklus 20) og skrubveerktejs-radius.

8.6 SL-cykler

Nar De afvikler cyklus 24 uden forud at have udskrubbet
med cyklus 22, geelder den ovenover opstillede beregning
ligeledes; radius for skrub-veerktgjet har sa veerdien ,0".

De kan ogsa 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
veerktay.

TNC'en fremskaffer selv startpunktet for sletfreesningen.
Startpunktet er afhaeengig af pladsforholdene i lommen og
det i cyklus 20 programmerede sletmal.

e Drejeretning? medurs = -1 Q9:

LE Bearbejdningsretning:
+1:Drejning modurs
-1:Drejning medurs

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Méalet, med hvilket
veerktojet altid bliver fremrykket

Tilspending dybdefremrykning Q11:
Indstiktilspaending

Tilspanding skrubning Q12: Fraesetilspaending

Sletmal side Q14 (inkremental): Sletspan ved
sletning af flere gange; den sidste slet-rest bliver
skrubbet, hvis De indleeser Q14 =0
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Eksempel: NC-blokke

61 CYCL DEF 24 SLETSPAN SIDE

9=+1
QL0=+5
Q11=100
Q12=350
Q14=+0

sDREJERETNING
; FREMRYK-DYBDE
sTILSP. DYBDEFREMRK.
;TILSPANDING SKRUBBE
sSLETSPAN SIDE
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KONTUR-KADE (cyklus 25)

Med denne cyklus kan man sammen med cyklus 14 KONTUR -,,4bne”
konturer bearbejde: Konturstart og -ende falder ikke sammen

Cyklus 25 KONTUR-KADE kan med fordel anvendes i stedet for
programmering af normale positionerings-blokke:

TNC'en overvager bearbejdningen for efterskaeringer og
konturbeskadigelser. Kontrollerer konturen med test-grafikken.

Er veerktejs-radius for stor, sé skal konturene eventuelt
efterbearbejdes péa indvendige hjgrner.

Bearbejdningen lader sig gennemgéende udfare i med- eller
modlgb. Freeseretninger bliver ségar bibeholdt, hvis konturen bliver
spejlet.

Ved flere fremrykninger kan TNC en kare veerktgjet frem og tilbage:
Herved forkortes bearbejdningstiden.

De kan indleese en sletspan, og skrubbe og sletfrese i flere
arbejdsgange.

@ Pas pa for programmeringen

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

TNC'en tager kun hensyn til den ferste label i cyklus 14
KONTUR.

Hukommelsen for en SL-cyklus er begraeenset. De kan i en
SL-cyklus programmere maksimalt 8192 konturelementer.

Cyklus 20 KONTUR-DATA behgoves ikke.

Programmerede keedemal direkte efter cyklus 25 henfarer
sig til veerktgjets position ved cyklus-slut.

@5 Pas pa kollisionsfare!
For at undga en mulig kollision:

Direkte efter cyklus 25 ma ingen keedemal
programmeres, da kaeedemal henfarer sig til veerktgjets
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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Eksempel: NC-blokke

62 CYCL DEF 25 KONTUR-KADE

Q1=-20
Q3=+0
Q5=+0
Q7=+50
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q15=-1

; FRESEDYBDE
;SLETSPAN SIDE
;KOOR. OVERFLADE
; SIKKER H@JDE

; FREMRK-DYBDE

sTILSP. DYBDEFREMRK.

sTILSPANDING FRASE
;s FRESEART
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8.6 SL-cykler
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Frasedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af konturen

Sletmal side Q3 (inkremental): Sletspan i
bearbejdningsplanet

Koord. Emne-overflade Q5 (absolut): Absolutte
koordinater til emne overflade henfort til emne-
nulpunktet

Sikker hgjde Q7 (absolut): Absolut hgjde, i hvilken der
ingen kollision kan ske mellem veerktgj og emne;
veerktejs-udkarselsposition ved cyklus-ende

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet, med hvilket
veerktajet altid bliver fremrykket

Tilspanding dybdefremrykning Q11:Tilspeending ved
karselsbevaegelser i spindelaksen

Tilspanding frasning Q12: Tilspaending ved
kerselsbevaegelser i bearbejdningsplanet

Freseart? Modlgb = -1 Q15:
Medlgbs-freesning: Indlees = +1
Modlgbs-freesning: Indlees = -1

Skiftende fraesning i med- og modlgb ved flere
fremrykninger:Indlaes = 0
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CYLINDER-OVERFLADE (cyklus 27, software-
option 1)

@ Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

Med denne cyklus kan De programmere en kontur i to dimensioner og
bearbejde dem pa en cylinder overflade. De skal anvende cyklus 28,
hvis De vil freese faringsnoter pé cylinderen.

Konturen beskriver De i et underprogram, som De har fastlagt med
cyklus 14 (KONTUR).

Underprogrammet indeholder koordinaterne til en vinkelakse (f.eks. C-
aksen) og aksen, som lgber parallelt med den (f.eks. spindelaksen).
Som banefunktioner star L, CHF, CR, RND, APPR (undtagen APPR
LCT) og DEP til radighed.

Angivelserne i vinkelaksen kan De valgfrit indlaese i grader eller i mm
(tommer)(fastlaegges ved cyklus-definitionen).

1 TNC’en positionerer veerktgjet over indstikspunktet; herved bliver
slettillaeg side tilgodeset

2 | den forste fremryk-dybde freeser veerktgjet med
freesetilspaending Q12 langs den programmerede kontur

3 Vedenden af konturen karer TNC en veerktgjet i sikkerhedsafstand
og tilbage til indstikspunktet;

4 Skridtene 1 til 3 gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde Q1 er naet

5 Herefter kerer veerktojet til sikkerhedsafstanden

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL-cykler
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Pas pa fer programmeringen

| 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 fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udfaerer TNC’en ikke cyklus.

Anvend en freeser 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 ogséa udfgre med transformeret
bearbejdningsplan.

TNC’en kontrollerer, om den korrigerede og ukorrigerede
bane for veerktgjet ligger indenfor visnings-omradet for
drejeaksen (er defineret i maskin-parameter 810.x). Ved
fejlmeldingen , kontur-programmeringsfejl” evt. saet

MP 810.x = 0.

Frasedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem
cylinder-overflade og bunden af konturen

Sletmdl side Q3 (inkremental): Sletspan i planet for
overflade-afviklingen; sletspanen virker i retning af
radiuskorrektur

Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand
mellem veerktejs-endeflade og cylinder overflade

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Mélet, med hvilket
veerktojet altid bliver fremrykket

Tilspending dybdefremrykning Q11: Tilspaending ved
karselsbevaegelser i spindelaksen

Tilspanding frasning Q12: Tilspaending ved
kerselsbevaegelser i bearbejdningsplanet

Cylinderradius Q16: Cylinderens radius, pa hvilken
konturen skal bearbejdes

Malsaztningsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17:
Programmere koordinater til drejeaksen i
underprogram i grader eller mm (tommer)

Eksempel: NC-blokke

63 CYCL DEF 27 CYLINDER-FLADE

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

s FRESEDYBDE
sSLETSPAN SIDE

s STKKERHEDS-AFST.

; FREMRYK-DYBDE
sTILSP. DYBDEFREMRK.
;TILSPANDING FRASE
;RADIUS
sMALSETNINGSART
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CYLINDER-OVERFLADE notfraesning (cyklus 28,
software-option 1)

@ Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

Med denne cyklus kan De overfare 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 naesten forlgber parallelt med hinanden. Eksakt
parallet forlebende veegge opretholder De sa, hvis De anvender et
veerktej, der er eksakt lig med bredden af noten.

Jo mindre veertgjet er i forhold til notbredden, desto sterre
forvraengninger opstar ved cirkelbaner og skra retlinier. For at kunne
minimere disse karselsbetingede forvreengninger, kan De med
parameteren Q21 definere en tolerance, med hvilken TNC’en
tilneermer noten der skal fremstilles til en not, som blev fremstillet
med et veerktgj, 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 vaerktejet over indstikspunktet

2 |den farste fremrykdybde freeser vaerktajet med freesetilspeending
Q12 langs notveeggen; herved bliver sletmal side tilgodeset

3 Ved enden af konturen forskyder TNC’en veerktgijet til den
modstdende notvaeg og kerer tilbage til indstikspunktet

4 Skridtene 2 og 3 gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde Q1 er ndet

5 Nar De har defineret tolerancen Q21, sa udferer TNC’en

efterbearbejdningen, for at opnd mest muligt parallelle notvaegge.

6 Afslutningsvis kerer veerktejet i veerktejs-aksen tilbage til sikker
hgjde eller til den sidste far cyklus’en programmerede position
(afhaengig af maskin-parameter 7420)

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL-cykler
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Pas pa fer programmeringen

| den ferste 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, sa
udferer TNC’en ikke cyklus.

Anvend en freeser med centrumskeer (DIN 844).
Cylinderen skal veere opspaendt midt pa rundbordet

Spindelaksen skal forlgbe vinkelret pa rundbords-aksen.
Hvis dette ikke er tilfeeldet, sa afgiver TNC'en en
fejlmelding.

Denne cyklus kan De ikke udfere med transformeret
bearbejdningsplan.

TNC’en kontrollerer, om den korrigerede og ukorrigerede
bane for veerktejet ligger indenfor visnings-omradet for
drejeaksen (er defineret i maskin-parameter 810.x). Ved
fejlmeldingen , kontur-programmeringsfejl” evt. seet MP
810.x = 0.

8 Programmering: Cykler @



Frasedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem Eksempel: NC-blokke o

cylinder-overflade og bunden af konturen 2
] 63 CYCL DEF 28 CYLINDER-FLADE -

Sletmdl side Q3 (inkremental): Sletspan pa S

notvaeggen. Sletspénen formindsker notbredden 01=-8 ; FRESEDYBDE (3}

med to gange den indleeste veerdi 03=+0 sSLETSPAN SIDE 2

Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand 06=+0 s STKKERHEDS -AFST. 2

mellem veerktejs-endeflade og cylinder overflade Q10=+3 . FREMRYK-DYBDE 8

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Méalet, med hvilket z 5

veerktgjet altid bliver fremrykket e JELE JWRDEFREL

Tilspanding dybdefremrykning Q11: Tilspeending ved 012=350 sTILSPANDING FRESE

korselsbeveegelser i spindelaksen Q16=25 ;RADIUS

Tilspending frasning Q12: Tilspsending ved Q17=0 sMALSETNINGSART

kerselsbeveegelser i bearbejdningsplanet 020=12 sNOTBREDDE

Cylinder-radius Q16: Cylinderens radius, pé hvilken 021=0 s TOLERANCE

konturen skal bearbejdes

Malsaetningsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17:
Programmere koordinater til drejeaksen i
underprogram i grader eller mm (tommer)

Notbredde Q20: Bredden af noten der skal fremstilles

Tolerance? Q21: Hvis De anvender et veerktgj, som er
mindre end den programmerede notbredde Q20,
opstar kerselsmaessige forvraengninger pa
notvaeggen ved cirkler og skré retlinier. Nar De
definerer tolerancen Q21, sa tilnaermer TNC'en noten
i et efterkoblet freeseforlgb séledes, som om De
havde freeset noten med et vaerktaj, som var eksakt
lige sa stort som notbredden Med Q21 definerer De
den tilladte afvigelse fra den ideale not. Antallet af
efterbearbejdningsskridt afheenger af cylinderradius,
det anvendte vaerktej og notdybden. Jo mindre
tolerancen er defineret, desto ngjagtigere bliver
noten, men desto leengere varer ogséa
efterbearbejdningen. Anbefaling: Anvend en
tolerance pa 0.02 mm. Funktion inaktiv: Indlees O
(grundindstilling)
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8.6 SL-cykler

CYLINDER-OVERFLADE frzesning af trin
(cyklus 29, software-option 1)

@ Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

Med denne cyklus kan De overfare et i afviklingen defineret trin til
overfladen pa en cylinder. TNC’en stiller veerktojet ved denne cyklus
saledes, at vaeggene ved aktiv radiuskorrektur altid forlgber parallelt
med hinanden. De programmerer midtpunktsbanen af trinnet med
angivelse af veerktejs-radiuskorrektur. Med radiuskorrekturen
fastleegger De, om TNC’en skal fremstille trinnet i med- eller modlgb.

Ved enden af trinnet tilfgjer TNC en grundleeggende altid en halvcirkel,
hvis radius svarer til den halve bredde af trinnet.

1 TNC’en positionerer veerktgjet over startpunktet for
bearbejdningen. Startpunktet beregner TNC'en ud fra trinbredde
og veerktgjs-diameteren Det ligger med den halve trinbredde og
veerktejs-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, fkerer
vaerktgjet pa en cirkelbue med freesetilspaending Q12 tangentialt til
trinvaeggen. Evt. bliver sletspan side tilgodeset

3 P& den farste fremrykdybde freeser veerktgjet med
freesetilspaending Q12 langs trinvaeggen, indtil tappen er
fremstillet fuldsteendigt

4 Dernaest kerer 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 veerktojet i vaerktajs-aksen tilbage til sikker
hgjde eller til den sidste for cyklus’en programmerede position
(afheengig af maskin-parameter 7420)
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Lfé—' Pas pa for programmeringen

| den farste NC-blok i kontur-underprogrammet
programmeres altid begge cylinderflade-koordinater.

Veaer opmaerksom pa, at veerktejet for til- og
frakerselsbeveegelsen har nok plads sideveerts.

Hukommelsen for en SL-cyklus er begraenset. De kan i en
SL-cyklus programmere maksimalt 8192 konturelementer.

8.6 SL-cykler

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udfgrer 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 udfare med transformeret
bearbejdningsplan.

TNC’en kontrollerer, om den korrigerede og ukorrigerede
bane for veerktgjet ligger indenfor visnings-omradet for
drejeaksen (er defineret i maskin-parameter 810.x). Ved
fejlmeldingen , kontur-programmeringsfejl” evt. seet MP

810.x = 0.
2 Frasedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem Eksempel: NC-blokke
=18 cylinder-overflade og bunden af konturen
) 63 CYCL DEF 29 CYLINDER-FLADE TRIN

Sletmal side Q3 (inkremental): Sletspan pa
trinvasggen. Sletspanen forstarrer trinbredden med to 01=-8 ; FRESEDYBDE
gange den indleeste veerdi 03=+0 sSLETSPAN SIDE
Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand Q6=+0 s SIKKERHEDS -AFST.
mellem veerktejs-endeflade og cylinder overflade Q10-+3 . FREMRYK-DYBDE
Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet, med hvilket z 5
veerktgjet altid bliver fremrykket oL JILb b EEs
Tilspanding dybdefremrykning Q11: Tilspaending ved 0122350 sTILSPANDING FRASE
korselsbeveegelser i spindelaksen Q16=25 sRADIUS
Tilspending frasning Q12: Tilspsending ved Q17=0 sMALSATNINGSART
korselsbeveegelser i bearbejdningsplanet 020=12 s TRINBREDDE

Cylinder-radius Q16: Cylinderens radius, pa hvilken
konturen skal bearbejdes

Malsaetningsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17:
Programmere koordinater til drejeaksen i
underprogram i grader eller mm (tommer)

Trinbredde Q20: Bredden af trinnet der skal
fremstilles
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8.6 SL-cykler

CYLINDER-OVERFLADE frzese udv.kontur
(cyklus 39, software-option 1)

@ Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

Med denne cyklus kan De overfare en péa afviklingen defineret dben
kontur til overfladen af en cylinder. TNC’en stiller veerktgjet ved denne
cyklus saledes, at vaeggen af den fraesede kontur med aktiv
radiuskorrektur forlgber parallelt med cylinderaksen.

| modseetning til cyklerne 28 og 29 definerer De i kontur-
underprogrammet den faktisk kontur der skal fremstilles

1 TNC’en positionerer veerktojet over startpunktet for
bearbejdningen. Startpunktet lazegger TNC’en forskudt med
veerktejs-diameteren ved siden af det ferste i kontur-
underprogrammet definerede punkt

2 Efterat TNC’en har positioneret til den farste fremrykdybde, karer
veerktejet pa en cirkelbue med fraesetilspaending Q12 tangentialt til
konturen. Evt. bliver sletspanen side tilgodeset

3 Pa den ferste fremrykdybde freeser veerktgjet med
freesetilspeending Q12 langs konturen, indtil den definerede
konturkeed er fremstillet fuldstaendigt

4 Dernast karer veerktgjet tangentialt vaek fra trinveeggen tilbage til
startpunktet for bearbejdningen

5 Skridtene 2 til 4 gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde Q1 er ndet

6 Afslutningsvis kerer veerktojet i vaerktejs-aksen tilbage til sikker
hgjde eller til den sidste faor cyklus’en programmerede position
(afhaengig af maskin-parameter 7420)
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Lfé—' Pas pa for programmeringen

| den farste NC-blok i kontur-underprogrammet
programmeres altid begge cylinderflade-koordinater.

Veaer opmaerksom pa, at veerktejet for til- og
frakerselsbeveegelsen har nok plads sideveerts.

Hukommelsen for en SL-cyklus er begraenset. De kan i en
SL-cyklus programmere maksimalt 8192 konturelementer.

8.6 SL-cykler

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udfgrer 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 udfare med transformeret
bearbejdningsplan.

TNC’en kontrollerer, om den korrigerede og ukorrigerede
bane for veerktgjet ligger indenfor visnings-omradet for
drejeaksen (er defineret i maskin-parameter 810.x). Ved
fejlmeldingen , kontur-programmeringsfejl” evt. seet MP

810.x = 0.
3 Frasedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem Eksempel: NC-blokke
=19 cylinder-overflade og bunden af konturen
) 63 CYCL DEF 39 CYLINDER-FLADE KONTUR
Sletmal side Q3 (inkremental): Sletspan pa
notkonturvaeggen 01=-8 s FRESEDYBDE
Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand 03=+0 sSLETSPAN SIDE
mellem veaerktejs-endeflade og cylinder overflade 06=+0 s SIKKERHEDS -AFST.
Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Mélet, med hvilket Q10=+3 s FREMRYK-DYBDE
veerktgjet altid bliver fremrykket Q11-100 .TILSP. DYBDEFREMRYK.
Tilspending dybdeflrem_rykn'ing Q11: Tilspeending ved Q12=350 sTILSPANDING FRASE
karselsbeveegelser i spindelaksen
! ) Q16=25 ;RADIUS

Tilspanding frasning Q12: Tilspaending ved .
kerselsbevaegelser i bearbejdningsplanet Q17=0 sMALSATNINGSART

Cylinder-radius Q16: Cylinderens radius, péa hvilken
konturen skal bearbejdes

Madlsaztningsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17:
Programmere koordinater til drejeaksen i
underprogram i grader eller mm (tommer)
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8.6 SlL-cykler

R&emne-definition
Veerktejs-definition udskrubning
Veerktejs-definition efterskrubning
Veerktejs-kald udskrubning
Veerktej frikeres
Kontur-underprogram fastleegges

Fastleeggelse af generelle bearbejdnings-parametre

IS
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Cyklus-definition udskrubning

Cyklus-kald udskrubning
Veerktojs-skift

Veerktojs-kald efterskrubning
Cyklus-definition efterskrubning

Cyklus-kald efterskrubning

Veerktej frikares, program-slut

Kontur-underprogram
se ,Eksempel: FK-programmering 2", side 270

8.6 SL-cykler
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8.6 SlL-cykler

Raemne-definition

Veerktejs-definition bor
Veerktojs-definition skrubning/sletfraesning
Veerktejs-kald bor

Veerktej frikeres

Kontur-underprogram fastleegges

Fastleeggelse af generelle bearbejdnings-parametre

IS
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Cyklus-definition forboring

Cyklus-kald forboring

Veerktojs-skift

Veerktejs-kald skrubning/sletfreesning
Cyklus-definition udskrubning

Cyklus-kald skrubning
Cyklus-definition sletfraese dybde

Cyklus-kald sletfraese dybde

Cyklus-definition sletfraes side

Cyklus-kald sletfraes side
Veerktej frikeres, program-slut
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Kontur-underprogram 1: Lommme venstre

Kontur-underprogram 2: Lomme hgjre

8.6 SlL-cykler

Kontur-underprogram 3: @ firkant venstre

Kontur-underprogram 4: @ trekant hgjre

IS
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8.6 SL-cykler

100
95+

80 75

20

Raemne-definition

Veerktejs-definition
Veerktojs-kald
Veerktgj frikares

Kontur-underprogram fastleegges

Bearbejdnings-parameter fastlaegges

Cyklus-kald

Veerkteoj frikeres, program-slut
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Kontur-underprogram

8.6 SlL-cykler

IS
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8.6 SL-cykler

Anvisning:
 Cylinder opspaendt pa rundbord.
= Henfaringspunkt ligger i rundbords-midten.

HEIDENHAIN iTNC 530
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20

157

Veerktgjs-definition

Veerktojs-kald, veerktajs-akse Y

Veerktej frikares

Positioner veerktej pa rundbords-midten
Kontur-underprogram fastleegges

Bearbejdnings-parameter fastleegges

Rundbord forpositioneres
Cyklus-kald

Veerkteoj frikeres, program-slut
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Kontur-underprogram
Angivelser i drejeakse i mm (Q17=1)

8.6 SlL-cykler

IS
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8.6 SL-cykler

Anvisning:
 Cylinder opspaendt pa rundbord.

= Henfaringspunkt ligger i rundbords-midten.

1 Beskrivelse af midtpunktsbane i et kontur-
underprogram.

HEIDENHAIN iTNC 530

Veerktgjs-definition

Veerktojs-kald, veerktajs-akse Y

Veerktej frikares

Positioner veerktej pa rundbords-midten
Kontur-underprogram fastleegges

Bearbejdnings-parameter fastleegges

Efterbearbejdning aktiv
Rundbord forpositioneres
Cyklus-kald

- @



Veerktej frikeres, program-slut

Kontur-underprogram, beskrivelse af midtpunktbanen

12 GHD 2RO R Angivelser dreakse mm (Q171)

8.6 SlL-cykler
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8.7 SL-cykler med konturformel

Grundlaget

Med SL-cykler og konturformler kan De sammenseatte 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 afheenger af
konturarten (indv.-/udv.kontur) og antallet af
konturbeskrivelser og andrager maximalt 16384
konturelementer.

SL-cyklerne med konturformel seetter forud en
struktureret programopbygning og tilbyder muligheden,
for altid at aflaegge tilbagevendende konturer i enkelte
programmer. Med konturformlen forbinder De
delkonturerne til en totalkontur og fastleegger, om det
drejer sig om en lomme eller en &.

Funktionen SL-cykler med konturformel er i
betjeningsfladen for TNC’en fordelt pa flere omrader og
tjener som grundlag for videregaende udviklinger.

Egenskaber ved delkonturer

Grundlzeggende identificerer TNC’en alle konturer som lommer. Der
skal ingen radiuskorrektur programmeres. | konturformlen kan De
a&ndre 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 efterfalgende underprogrammer, men
skal efter cykluskaldet ikke tilbagestilles.

Underprogrammer ma ogsa indeholde koordinater i spindelaksen,
men disse bliver ignoreret.

| forste koordinatblok for underprogrammer fastlaegger De
bearbejdningsplanet. Hjeelpeakserne U,V,W er tilladt.
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Eksempel: Skema: Afvikle med SL-cykler og

konturformel

0

5
6
8
9

BEGIN PGM KONTUR MM

SEL CONTOUR "MODEL"

CYCL DEF 20 KONTUR-DATA ...
CYCL DEF 22 R@MME ...

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

8.7 SL-cykler med konturformel

Eksempel: Skema: Omregning af delkonturer med

konturformel

0 BEGIN PGM MODEL MM

1 DECLARE CONTOUR QCl1 = "CIRKEL1"

2 DECLARE CONTOUR QC2 = "CIRKEL31XY"
3 DECLARE CONTOUR QC3 = "TREKANT"

4 DECLARE CONTOUR QC4 = "KVADRAT"

5 QC10 = ( QC1 | QC3 | qQc4 ) \ Qc2
6 END PGM MODEL MM

B w NN =2 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
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8.7 SL-cykler med konturformel

Egenskaber ved bearbejdningscykler

TNC'en positionerer far hver cyklus automatisk til sikkerheds-
afstand.

Hvert dybde-niveau bliver freeset uden veerktgjs-ophaevning; @’er
bliver omkert sideveerts.

Radius til ,,indvendige hjerner” er programmerbar — veerktgjet bliver
ikke staende, friskaers-markeringer bliver forhindret (gaelder for
yderste bane ved ramning og side-sletfraesning).

Ved side-sletfreesning kerer TNC’en til konturen pé 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 MP7420 fastleegger De, hvorhen TNC’en
positionerer veerktejet ved enden af cyklerne 21 til 24.

Malangivelserne for bearbejdninger, som freesedybde, sletspan og
sikkerheds-afstand indleeser De centralt i cyklus 20 som KONTUR-
DATA.

Veaelg program med konturdefinitioner

Med funktionen SEL CONTOUR velger De et program med kontur-
definitioner, fra hvilket TNC skal tage konturbeskrivelsen:

Veelg funktionen for program-kald: Tryk tasten PGM
CALL CALL
Tryk softkey VALG KONTUR

Indlees det fuldsteendige programnavn for
programmet med kontur-definitionen, bekreeft med
tasten END

@ SEL CONTOUR-blok programmeres fer SL-cyklus. Cyklus
14 KONTUR er ved anvendelse af SEL CONTUR ikke mere
nedvendig.
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Definere konturbeskrivelser

Med funktionen DECLARE CONTOUR giver De et program stien for
programmer, fra hvilke TNC’en tager konturbeskrivelserne: Yderligere
kan De for denne konturbeskrivelse vaelge en separat dybde (FCL 2-
funktion):

Tryk softkey DECLARE
Tryk softkey CONTOUR

Indlaes nummeret for konturbetegnelsen QC, bekraeft
med tasten ENT

Indlees det fuldsteendige programnavn for
programmet med kontur-beskrivelsen, bekraeft med
tasten END, eller hvis gnsket

definere separat dybde for den valgte kontur

I% Med den angivne konturbetegnelse QC kan De i
konturformlen cleare de forskellige konturer med
hinanden.

Med funktionen DECLARE STRING definerer De en tekst.
Denne funktion bliver forelgbig ikke udnyttet.

8.7 SL-cykler med konturformel

Hvis De anvender konturer med separat dybde, sa"skal De
anvise alle delkonturer en dybde (evt. anvise dybden 0).
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Indlaese konturformel

Med softkeys kan De forbinde forskellige konturer i en matematisk
formel med hinanden:

Veelg Q-parameter-funktion: Tryk tasten Q (i feltet for tal-indlaesning
til hgjre). Softkey-listen viser Q-parameter-funktionen

Veelg funktionen for indlaesning af konturformel: Tryk softkey
KONTUR FORMEL. TNC'en viser falgende softkeys:

Matematisk-funktion Softkey

skaret med
f.eks. QC10 = QC1 & QC5

forbundet med oo
f.eks. Q€25 = QC7 | QC18 3
forbundet med, men uden snit o e
f.eks. Q€12 = QC5 ~ QC25 3
skaret med komplement fra oo
f.eks. Q€25 = QC1 \ QC2

8.7 SL-cykler med konturformel

Komplement til konturomradet
f.eks. Q12 = #Q11

Parentes abne
f.eks. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Parenteser lukke
f.eks. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Definere en enkelt kontur
f.eks. Q€12 = QC1
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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
andre en kontur til en @.

De kan overlejre lommer og @’er pa en ny kontur. Underprogrammer:

Overlappede lommer.

Underprogrammer: Overlappede lommer

I% De efterfelgende programmeringseksempler er
konturbeskrivelses-programmer, som er blevet defineret i
et konturdefinitions-program. Konturdefinitions-
programmet bliver til gengeeld kaldt med funktionen
SEL CONTOUR i det egentlige hovedprogram.

Lommerne A og B er overlappede.

TNC'en beregner skeeringspunkterne S1 og S2, de ma ikke blive
programmeret.

Lommerne er programmeret som fuldkredse.
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~Sum”-flader

Begge delflader A og B inklusive den feelles overdeekkende flade skal
bearbejdes:

8.7 lykler med konturformel

™ Fladerne A og B skal vaere programmeret i separate programmer
uden radiuskorrektur.

W | konturformlen bliver fladerne A og B udregnet med funktionen
“forenet med”.

Konturdefinitions-program:

IS
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.Differens”-flader

Flade A skal bearbejdes uden den af B overdeekkede andel:

" Fladerne A og B skal veere programmerede i seperate programmer
uden radiuskorrektur.

= | konturformlen bliver fladen B med funktionen “skaret med
komplement af” fraregnet fladen A.

Konturdefinitions-program:

8.7 iykler med konturformel

~Skaerings”-flader

Den af A og B overlappende flade skal bearbejdes. (enkle overlappede

flader skal forblive ubearbejdet.)

= Fladerne A og B skal veere programmerede i seperate programmer
uden radiuskorrektur.

= | konturformlen bliver fladerne A og B udregnet med funktionen
“skaret med”.

Konturdefinitions-program:

Afvikling af kontur med SL-cykler

@ Bearbejdningen af den totale kontur sker med SL-cyklerne
20 - 24 (se ,SL-cykler” pa side 426).
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8.7 !ykler med konturformel

Raemne-definition

Veerktejs-definition skrubfraeser
Veerktojs-definition sletfraeser
Veerktojs-kald skrubfraeser
Veerktoj frikares

Fastleeg konturdefinitions-program

Fastleeggelse af generelle bearbejdnings-parametre

Cyklus-definition udskrubning

68 8 Programmering: Cykler @

IS



~
o
o}
—
C
=
o
(0]
=
=}
=
o
=}
P
e}
S
o
«Q
=
Q
3
3
(0]
o
~
o
5
=
C
=1
o
=
3
@

HEIDENHAIN iTNC 530

Cyklus-kald skrubning
Veerktojs-kald sletfreeser
Cyklus-definition sletfreese dybde

Cyklus-kald sletfraese dybde

Cyklus-definition sletfraes side

Cyklus-kald sletfraes side
Veerkteoj 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 konturbetegnelsen for programmet “TREKANT"
Definition af konturbetegnelsen for programmet “KVADRAT"
Konturformel

8.7 iykler med konturformel
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Konturbeskrivelses-program: Cirkel til hgjre

Konturbeskrivelses-program: Cirkel til venstre

Konturbeskrivelses-program: Trekant til hgjre

8.7 lykler med konturformel

Konturbeskrivelses-program: Kvadrat til venstre
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8.8 Cykler for planfreesning

Oversigt

TNCen stiller fire cykler til radighed, med hvilke De kan bearbejde
flader med felgende egenskaber:

Frembringe fra et CAD-/CAM-system.

Flade firkantet.

Flade skravinklet.

Frit skrdnende.

Blandede flader.

Cyklus Softkey side
30 AFVIKLE 3D-DATA = Side 472
For planfraeesning af 3D-Daten i flere o

fremrykninger

230 NEDFRASING 2% Side 473
For plane firkantede flader 1)

231 STYRETFLADE 2 Side 475
For skravinklede, skrdnende og =Py

beskadigede flader

232 PLANFRASNING Side 478
For plane firkantede flader, med sletspan- |l £

angivelse og flere fremrykninger
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8.8 Cykler for planfraesning

AFVIKLE 3D-DATA (cyklus 30)

1

TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang FMAX fra den aktuelle
position i spindelaksen til sikkerheds-afstanden over det i cyklus
programmerede MAX-punkt

Herefter karer TNC’en veerktejet med FMAX i bearbejdningsplanet
til det i cyklus programmeret MIN-punkt

Derfra kerer veerktejet med tilspeending dybdefremrykning til det
forste konturpunkt

Herefter afvikler TNC’en alle de i det angivne program gemte
punkter med tildpending frase; om nedvendigt kerer TNC’en i
mellemtiden til sikkerheds-afstanden, for at overspringe
ubearbejdede omrader

Ved enden karer TNC’en veerktojet med FMAX tilbage til
sikkerheds-afstanden

% Pas pa fer programmeringen

Med cyklus 30 kan De afvikle eksternt fremstillede
klartext-dialog-programmer i flere fremrykninger.

Fil-navn 3D-data: Indlaes navnet pa programmet, i

FRASE 3-D

oatA hvilken konturdataerne er gemt; hvis filen ikke star i
det aktuelle bibliotek, sa indlees den komplette sti

MIN-punkt omrade: Minimal-punkt (X-, Y- og Z-
koordinater) for omradet, i hvilket der skal freeses

MAX-punkt omrade: Maxmal-punkt (X-, Y- og Z-
koordinater) for omradet, i hvilket der skal freeses

Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand
frmellem veerktejsspids og emne-overflade ved
ilgang-beveegelser

Fremryk-dybde 2 (inkremental): Malet, med hvilket
veerktajet hver gang bliver rykket frem

Tilspending dybdefremrykning =:
Kerselshastigheden af veerktgjet ved indstikning i
mm/min

Tilspanding frase 4: Korselshastigheden af
veerktajet ved freesning i mm/min

Hj®z1pe-funktion M: Optimal indleesning af en hjeelpe-
funktion, f.eks M13

472

vi

MAX
)
<) -
MIN X
.
~

zA
> -
X

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 AFVIKLE 3D-DATA
30.1 PGM DIGIT.: BSP.H
30.2 X+0 Y+0 Z-20

30.3 X+100 Y+100 z+0
30.4 AFST 2

30.5 FREMRK +5 F100
30.6 F350 M8
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PLANFRASNING (cyklus 230)

1

TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang FMAX fra den aktuelle
position i bearbejdningsplanet til startpunktet 1; TNC’en forskyder
derved veerktgjet med veerktejs-radius mod venstre og opad

Herefter karer veerktejet med FMAX i spindelaksen til sikkerheds-
afstand og derefter med tilspaending dybdefremrykning til den
programmerede startposition i spindelaksen

Derefter karer veerktejet med den programmerede tilspaending
freese til endepunktet 2; endepunktet beregner TNC’en ud fra det
programmerede startpunkt, den programmerede leengde og
veerktejs-radius

TNC’en forskyder veerktojet med tilspaending fraese pa tveers til
startpunktet for den nzaeste linie; TNC’en beregner forskydningen
ud fra den programmerede bredde og antallet af snit

Herefter karer vaerktgjet tilbage i negativ retning af 1. akse

Nedfraesningen gentager sig, indtil den indlaeste flade er
bearbejdet fuldsteendigt

Ved enden karer TNC’en veerktajet med FMAX tilbage til
sikkerheds-afstanden

@ Pas pa for programmeringen

TNC’en positionerer veerktaejet fra den aktuelle position til
at begynde med i bearbejdningsplanet og derefter i
spindelaksen til startpunktet.

Veerktojet forpositioneres saledes, at ingen kollision kan
ske med emnet eller spaendejern.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.8 Cykler for planfraesning

N
Q
s

474

NE

Startpunkt 1. akse Q225 (absolut): Min.punkt-
koordinater for fladen der skal nedfreeses i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Startpunkt 2. akse Q226 (absolut): Min.punkt-
koordinater for fladen der skal nedfraeses i sideaksen
i bearbejdningsplanet

Startpunkt 3. akse Q227 (absolut): Hejde i
spindelaksen, pa hvilken der bliver nedfraeeset

1. side-lengde Q218 (inkremental): Leengde af fladen
der skal nedfraeses i hovedaksen i
bearbejdningsplanet, henfart til startpunktet 1. akse

2. side-1@&ngde Q219 (inkremental): Laengde af fladen
der skal nedfraeses i sideaksen i bearbejdningsplanet,
henfart til startpunktet 2. akse

Antal snit Q240: Antallet af linier, pa hvilke TNC'en
skal kere veerktgjet i bredden

Tilspending dybdefremrykning Q206:
Kerselshastigheden af veerktajet ved kersel fra
sikkerheds-afstand til fraeesedybden i mm/min.

Tilspending frasning Q207: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved fraesning i mm/min

Tilspending tvars Q209: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved kersel til den naeste linie i mm/min; hvis
De karer pa tvaers i materialet, sa indlees Q209 mindre
end Q207; hvis De kerer pa tveers i det fri, sd ma Q209
gerne veere starre end Q207

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og freesedybde for
positionering ved cyklus-start og ved cyklus-ende

YA
o) azo7
A
et —— A
o N = Q240 =
" ———— =
] A Q209
A
Q226 P
t Q218 X
Q225
% Q206
z A A4
Q200
Q227
% !
X

Eksempel: NC-blokke

71 CYCL DEF 230 PLANFRAS

0225=+10
0226=+12
0227=+2,5
0218=150
0219=75
0240=25
0206=150
0207=500
0209=200
200=2

s STARTPUNKT 1. AKSE
s STARTPUNKT 2. AKSE
s STARTPUNKT 3. AKSE
;1. SIDE-LANGDE

;2. SIDE-LANGDE
sANTAL SNIT

;TILSP. DYBDEFREMRK.
sTILSPANDING FRASE
sTILSP. PA TVARS

s STKKERHEDS-AFST.
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REGULERET FLADE (cyklus 231)

1 TNC’en positionerer veerktgjet ud fra den aktuelle position med en
3D-retliniebeveegelse til startpunktet

2 Herefter karer veerkteojet med den programmerede tilspaending
freese til endepunkt

3 Der kegrer TNC’en veerktojet i ilgang FMAX med veerktgjs-

diameteren i positiv spindelakseretning og derefter igen tilbage til
startpunkt

4 \Ved startpunkt 1 kerer TNC’en igen veerktgjet til den sidst kerte Z-
veerdi

5 Herefter forskyder TNC’en veerktojet i alle tre akser fra punkt 1 i
retning af punktet 4 pa den naeste linie

6 Herefter karer TNC’en veerktgjet til endepunktet 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
bearbejdet fuldsteendigt

8 Ved enden positionerer TNC’en veerktgjet med veerktgjs-
diameteren over det hgjest indleeste punkt i spindelaksen
Snit-fraesning

Startpunktet og dermed fraeeseretning kan veelges frit, fordi TNC’en
kerer de enkelte snit grundlzeggende fra punkt 1 til punkt 2 og der
forlgber totalafviklingen fra punkt 1/ 2 til punkt 2 / 4. De kan leegge
punkt 1 pa alle hjerner af fladen der skal bearbejdes.

De kan optimere overfladekvaliteten ved brug af skaftfreesere:

Med stadvise snit (spindelaksekoordinater til punkt 1 sterre end
spindelaksekoordinater til punkt 2) med lidt skrdnende flader.

Med stadvise snit (spindelaksekoordinater til punkt T mindre end
spindelaksekoordinater til punkt 2) med staerkt skranende flader.

Ved vindskaeve flader, leegges hovedbevaegelses-retningen (fra
punkt 1 til punkt 2) i retning af den steerkeste skréning.

Ved brug af skaftfreesere kan overfladen optimeres:
Ved vindskaeve flader, leegges hovedbevaegelses-retningen (fra
punkt 7 til punkt 2) vinkelret pa retningen af den staerkeste skraning.
I% Pas pa for programmeringen

TNC’en positionerer veerktgjet fra den aktuelle

Position med en 3D-retliniebeveegelse fra startpunkt
Veerktojet forpositioneres saledes, at der ingen kollision
kan ske med emnet eller spaendejern.

TNC’en karer veerktejet med radiuskorrektur RO mellem
de indleeste positioner.

Anvend evt. en freeser med centrumskaer (DIN 844).

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.8 Cykler for planfraesning

I]N
@
2

476

e

Startpunkt 1. akse Q225 (absolut): Startpunkt-
koordinater for fladen der skal nedfreeses i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Startpunkt 2. akse Q226 (absolut): Startpunkt-
koordinater for fladen der skal nedfraeses i sideaksen
i bearbejdningsplanet

Startpunkt 3. akse Q227 (absolut): Startpunkt-
koordinater for fladen der skal nedfreeses i
spindelaksen

2. punkt 1. akse Q228 (absolut): Slutpunkt-
koordinater for fladen der skal nedfreeses i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

2. punkt 2. akse Q229 (absolut): Slutpunkt-
koordinater for fladen der skal nedfraeses i sideaksen
i bearbejdningsplanet

2. punkt 3. akse Q230 (absolut): Slutpunkt for fladen
der skal nedfreeses i spindelaksen

3. punkt 1. akse Q231 (absolut): Koordinater til punkt
i hovedaksen i bearbejdningsplanet

3. punkt 2. akse Q232 (absolut): Koordinater til punkt
i sideaksen i bearbejdningsplanet

3. punkt 3. akse Q233 (absolut): Koordinater til punkt
i spindelaksen

Q236

Q233

Q227

Q230

77

@

=y

A4

Q228 Q231 Q234 Q225

Y

Q235
Q232

Q229

Q226
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> 4. punkt 1. akse Q234 (absolut): Koordinater til punkt
4 i hovedaksen i bearbejdningsplanet

> 4. punkt 2. akse Q235 (absolut): Koordinater til punkt
4 i sideaksen i bearbejdningsplanet

> 4. punkt 3. akse Q236 (absolut): Koordinater til punkt
4 i spindelaksen

> Antal snit Q240: Antal linier, som TNC’en skal kere
veerktgjet mellem punkt 1 og 4, hhv. mellem punkt 2
og 2

> Tilspending frasning Q207: Kerselshastighed af
veerktejet ved freesning i mm/ min. TNC’en udferer
det forste skridt med den halve programmerede
veerdi

m
m
»
o
3
=
o
=2
Q
=2
o
=
-3
>
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8.8 Cykler for planfraesning

PLANFRASNING (cyklus 232)

Med cyklus 232 kan De planfraese en plan flade i flere fremrykninger
og med hensyntagen til en sletspan. Hermed star tre
bearbejdningsstrategier til radighed:

Strategi Q389=0: Meanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning udenfor fladen der skal bearbejdes.

Strategi Q389=1: Meanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning indenfor fladen der skal bearbejdes.

Strategi Q389=2: Linievis bearbejdning, tilbagekersel og sideveerts
fremrykning med positionerings-tilspaending.

TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang FMAX ud 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 derefter i bearbejdningsplanet og sé i
spindelaksen, ellers forst til den 2. sikkerheds-afstand og s& i
bearbejdningsplanet Startpunktet i bearbejdningsplanet ligger med
veerktgjs-radius og med den sideveerts sikkerheds-afstand forskudt
ved siden af emnet

Herefter karer veerktejet med positionerings-tilspeending i
spindelaksen til den af TNC’en beregnede farste fremryk-dybde

Strategi Q389=0

3

Herefter karer 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 veaerktgjs-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, veerktejs-radius
og den maximale bane-overlapnings-faktor

Herefter karer veerktojet igen tilbage i retning af startpunktet
Forlgbet gentager sig, indtil den indleeste flade er bearbejdet
fuldsteendigt. Ved enden af den sidste bane sker fremrykningen til
den naeste bearbejdningsdybde

For at undgad tomme veje, bliver fladen herefter bearbejdet i
omvendt reekkefelge

Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfert. Ved den
sidste fremrykning bliver kun den indlzeste sletspan freeset med
tilspeending slette

Ved enden karer TNC’en veerktojet med FMAX tilbage til den

2. sikkerheds-afstand

478
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Strategi Q389=1:

3

Herefter karer veerktojet 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 veerktejet med tilspaending forpositionering pa
tveers til startpunktet for den neeste linie; TNC’en beregner
forskydningen ud fra den programmerede bredde, veerktegjs-radius
og den maximale bane-overlapnings-faktor

Herefter kerer veerktejet igen tilbage i retning af startpunktet
Forskydningen til den neeste linie sker igen indenfor emnet

Forlgbet gentager sig, indtil den indlaeste flade er bearbejdet
fuldsteendigt. 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 indleeste sletspan freeset med
tilspeending slette

Ved enden karer TNC’en veerktejet med FMAX tilbage til den

2. sikkerheds-afstand

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.8 Cykler for planfraesning

Strategi Q389=2:

3

Herefter kerer veerktgjet 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 karer veerktgjet i spindelaksen til sikkerheds-afstand over
den aktuelle fremryk-dybde og kerer med tilspaending
forpositionering direkte tilbage til startpunktet for den neeste linie.
TNC’en beregner forskydningen ud fra den programmerede
bredde, veerktejs-radius og den maximale bane-overlapnings-faktor

Herefter karer veerktajet igen til den aktuelle fremryk-dybde og
herefter igen i retning af endepunktet

Nedfraesnings-forlgbet gentager sig, indtil den indleeste flade er
bearbejdet fuldsteendigt. Ved enden af den sidste bane sker
fremrykningen til den naeste bearbejdningsdybde

For at undgad tomme veje, bliver fladen herefter bearbejdet i
omvendt reekkefolge

Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfert. Ved den
sidste fremrykning bliver kun den indlzeste sletspan freeset med
tilspaending slette

Ved enden karer TNC’en veerktojet med FMAX tilbage til den
2. sikkerheds-afstand

% Pas pa fer programmeringen

2. sikkerheds-afstand Q204 indleeses saledes, at ingen
kollision kan ske med emnet eller spaendejern.

480
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Bearbejdningsstrategi (0/1/2) Q389: Fastlaeg,
hvorledes TNC en skal bearbejde fladen:

0: Meanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning med positionerings-tilspaending udenfor
fladen der skal bearbejdes

1. Meanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning med fraesetilspaending indenfor fladen
der skal bearbejdes

2: Linievis bearbejdning, udkersel og sideveerts
fremrykning med positionerings-tilspaending

Startpunkt 1. akse Q225 (absolut): Startpunkt-
koordinater for fladen der skal bearbejdes i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Startpunkt 2. akse Q226 (absolut): Startpunkt-
koordinater for fladen der skal nedfreeses i sideaksen
i bearbejdningsplanet

Startpunkt 3. akse Q227 (absolut): Koordinater til
emne-overfladen, fra hvilken fremrykningerne skal
beregnes

Endepunkt 3. akse Q386 (absolut): Koordinater i
spindelaksen, pa hvilke fladen skal planfreeses

1. side-lengde Q218 (inkremental): Leengden af
fladen der skal bearbejdes i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Med fortegnet kan De
fastleegge retningen af den farste freesebane henfart
til startpunkt 1. akse

2. side-lengde Q219 (inkremental): Leengden af
fladen der skal bearbejdes i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Med fortegnet kan De
fastleegge retningen af den farste tvaerfremryknig
henfort til startpunkt 2. akse

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.8 Cykler for planfraesning

Maximale fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet,
med hvilket veerktgjet altid bliver fremrykket
maximalt. TNC'en beregner den virkelige fremryk-
dybde ud fra forskellen mellem endepunkt og
startpunkt i vaerktgjsaksen - under hensyntagen til Z ‘
sletspanen - sdledes, at der altid bliver bearbejdet
med samme fremryk-dybde Q204

Q200
3 a2

Sletspan dybde Q369 (inkremental): Veerdien, med
hvilken den sidste fremrykning skal keres

sideveerts fremrykning k. TNC’en beregner den
virkelige sidevaerts fremrykning ud fra 2. sideleengde
(Q219) og veerktojs-radius séledes, at der altid bliver
bearbejdet med konstant sidevaerts fremrykning. Hvis R\
De i veerktojs-tabellen har indfert en radius R2 (f.eks.

platteradius ved anvendelse af et malehoved),
formindsker TNC'en den sideveerts fremrykning
tilsvarende

Max. bane-overlapnings faktor Q370: Maximale Q369 #

=¥

Tilspending frasning Q207: Kerselshastigheden af
veerktejet ved freesning i mm/min |]|:||:||:|> Q207

Tilspanding slette Q385: Karselshastigheden af
veerktajet ved freesning af den sidste fremrykning i K i
mm/min ol e—— ]

Tilspanding forpositionering Q253: e — - ——]-—
Kerselshastigheden af veerktejet ved tilkarsel til + A\
startpositionen og ved karsel til den naeste linie i mm/ — Y T B
min; hvis De kerer pé tveers i materialet (Q389=1), s& q, > _* =
R\

kerer TNC'en tveaerfremrykningen med
freesetilspaending Q207

Q357
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> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstanden
mellem veerktejsspids og startposition i
veerktojsaksen. Hvis De freeser med
bearbejdningsstrategi Q389=2, kerer TNC'en i
sikkerheds-afstand over den aktuelle fremryk-dybde
til startpunktet pa den naeste linie

> Sikkerheds-afstand side Q357 (inkremental):
Sideveerts afstand for veerktejet fra emnet ved
tilkersel til den ferste fremryk-dybde og afstanden, pa
hvilken den sideveerts fremrykning bliver kert ved
bearbejdningsstrategi Q389=0 og Q389=2

> 2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)

i Cykler for planfraesning
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l Cykler for planfraesning

<
=<

100

Raemne-definition

Veerktejs-definition
Veerktgjs-kald
Veerktej frikeres

Cyklus-definition planfreesning

A
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_ Forpositionering i neerheden af startpunktet
BOELOML . Opuskd
9L 24250 RO FMAX W2 Verkojfrkores, prograrmsl
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-omregning

8.9 Cykler for koordinat

8.9 Cykler for koordinat-omregning

Oversigt

Med koordinat-omregninger kan TNC'en udfere en een gang
programmeret kontur pa forskellige steder af emnet med a&ndret

position og starrelse. TNC'en stiller falgende koordinat-

omregningscykler til radighed:

Cyklus

Softkey

side

7 NULPUNKT
Forskyde konturen direkte i programmet
eller fra nulpunkt-tabellen

Side 487

247 HENFGRINGSPUNKT
FASTLAGGELSE

Fastleeg henferingspunkt under
programafviklingen

N .
h
i T

am
-
-

Side 492

8 SPEJLING
Spejle konturer

-

(o)
=

Side 493

10 DREJNING
Dreje konturen i bearbejdningsplanet

Side 495

11 DIM.FAKTOR
Konturer formindske eller forsterre

Side 496

26 AKSESPECIFIK DIM.FAKTOR
Forstarre eller formindske konturer med
aksespecifikke dimfaktorer

Side 497

19 BEARBEJDNINGSPLAN
Gennemfgre bearbejdninger i
transformeret koordinatsystem for
maskiner med drejehovedern og/eller
rundborde

Side 498

Virkningen af koordinat-omregninger

Begynd aktiviteten: En koordinat-omregning bliver aktiv fra sin
definition - bliver altsa ikke kaldt. Den virker, indtil den bliver

tilbagestillet eller defineret pany.

Tilbagestilling af koordinat-omregning:

Cyklus med veerdier for grundforholdene defineres pany, d.eks.

dim.faktor 1,0.

Hjeelpefunktionerne M2, M30 eller blokken END PGM udfares

(afheengig af maskinparameter 7300).
Veelg nyt program.

Hjeelpefunktion M142 modale programinformationer slette

programmere.

486
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NULPUNKT-forskydning (cyklus 7)

Med NULPUNKT-FORSKYDNING kan De gentage bearbejdninger pa
vilkarlige steder pa emnet.

Virkemade

Efter en cyklus-definition NULPUNKT-FORSKYDNING henfarer alle
koordinat-indlaesninger sig til det nye nulpunkt. Forskydningen i hver
akse viser TNC'en i status-displayet. Indleesning af drejeakser er ogsa
tilladt.

2 Forskydning: Koordinaterne til det nye nulpunkt

indleeses; absolutvaerdier henferer sig til emne-
nulpunktet, der er fastlagt med henfaringspunkt-
fastleeggelsen; inkrementalveerdier henfgrer sig altid

til det sidst gyldige nulpunkt - disse kan allerede veere
forskudt.

Tilbagestilling

Nulpunkt-forskydning med koordinatveerdierne X=0, Y=0 og Z=0
opheever igen en nulpunkt-forskydning.

Grafik

Hvis De efter en nulpunkt-forskydning programmerer en ny BLK
FORM, kan De med maskinparameter 7310 bestemme, om den nye
BLK FORM skal henfgre sig til det nye eller gamle nulpunkt. Ved
bearbejdning af flere dele kan TNC'en herved fremstille hver enkelt del
grafisk.

Status-visning

Den store positions-visning henfarer sig til det aktive (forskudte)
nulpunkt.

Alle viste koordinater i det yderligere status-display (positioner,
nulpunkter) henfarer sig til det manuelt fastlagte henfaringspunkt.

HEIDENHAIN iTNC 530

-omregning

8.9 Cykler for koordinat

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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O NULPUNKT-forskydning med nulpunkt-tabeller
(cyklus 7)

-omregnin

8.9 Cykler for koordinat

[

488

Nulpunktet fra nulpunkt-tabellen henferer sig altid og
udelukkende til det aktuelle henfgringspunkt (Preset).

Maskin-parameter 7475, som tidligere blev fastlagt, om
nulpunktet skal henfare sig til maskin-nulpunktet eller
emne-nulpunktet, har kun en sikkerheds-funktion. Er
MP7475 = 1 afgiver TNC’en en fejimelding, nar en
nulpunkt-forskydning bliver kaldt fra en nulpunkt-tabel.

Nulpunkt-tabellen fra TNC 4xx, hvis koordinater henferte
sig til maskin-nulpunktet (MP7475 = 1), mé ikke anvendes
i iTNC 530.

Hvis De benytter nulpunkt-forskydninger med nulpunkt-
tabeller, sa anvender De funktionen SEL TABLE, for at

aktivere den gnskede nullpunkt-tabel fra NC-programmet.

Hvis De arbejder uden SEL TABLE, sa skal De aktivere den
onskede nulpunkt-tabel far program-testen eller
programafviklinge (geelder ogsa for programmerings-
grafikken):

Veelg den gnskede program-test i driftsart program-test
med fil-styring: Tabellen far status S.

Velg den gnskede tabel for programafvikling i en
programafviklings-driftsart med fil-styring: Tabellen far
status M.

Koordinat-veerdier fra nulpunkt-tabellen kan kun virke som
absolut mal.

Nye linier kan De kun indfgje efter tabellens slutning.

Eksempel: NC-blokke

77 CYCL DEF 7.0 NULPUNKT

78 CYCL DEF 7.1 #5

8 Programmering: Cykler @



Anvendelse

Nulpunkt-tabellen indsaetter De f.eks. ved
ofte tilbagevendende bearbejdningsforlgb 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 ogsé kald fra en nulpunkt-tabel.

Forskydning: Nummeret pa nulpunktet fra nulpunkt-
5? tabellen eller en Q-parameter indlaeses; Hvis De

indleeser en Q-parameter, sa aktiverer TNC'en
nulpunkt-nummeret, som star i Q-parameteren

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.

Vealg nulpunkt-tabel i et NC-program

Med funktionen SEL TABLE veelger De nulpunkt-tabellen, fra hvilken
TNC’en tager nulpunktet:

Veelg funktionen for program-kald: Tryk tasten PGM
CALL CALL
Tryk softkey NULPUNKT TABEL

Indlees det fuldsteendige sti-navn pa nulpunkt-tabellen,

bekraeft med tasten END

@ 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.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Editere nulpunkt-tabeller i driftsart program-indlagring/editering

Efter at De har eendret en veerdi i en nulpunkt-tabel, skal
@ De gemme a&ndringen med tasten ENT. Ellers bliver
aendringen evt. ved afviklingen af et program ikke

tilgodeset.

Nulpunkt-tabellen vaelger De i driftsart program-indlagring/

editering
Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT, se , Fil-styring:
MGt Grundlaget”, side 109
Vise nulpunkt-tabeller: Tryk softkeys VALG TYPE uog
VIS .D
Veelg den gnskede tabel eller indlaes nyt filnavn
Fil editering. Softkey-listen viser hertil falgende
funktioner:
Funktion Softkey

Veelg tabel-start

BEGYND

|

Veelg tabel-slut

)
i
e
5

Sidevis bladning opad

Sidevis bladning nedad

Indfgjelse af linie (kun mulig ved enden af tabellen)

Sletning af linie

SLET
LINIE

Overfere indleeste linie og spring til naeste linie

NASTE
LINIE

Tilfgj det indlaesbare antal linier (nulpunkter) ved
tabellens ende

TILF@J

i e =R

N LINIER
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Editering af nulpunkt-tabel i en programafviklings-driftsart

| en programafviklings-driftsart kan De altid veelge de aktive nulpunkt-
tabeller. De trykker herfor softkey NULPUNKT-TABEL. I1Sa stér de
samme editeringsfunktioner til radighed for Dem som i driftsarten
program-indlagring/editering.

Overtage Akt.-vaerdier i nulpunkt-tabellen

Med tasten ,overtage Akt.-position” kan De overtage den aktuelle
veerktejs-position eller de sidst tastede positioner i nulpunkt-tabellen:

Positionere indleesefelt pé linien og i spalten, i hvilken positionen
skal overtages

Velg overfere funktionen Akt.-position: TNC’en
sparger i et overbleendingsvindue, om De vil overtage
den aktuelle veerktajs-position eller sidst tastede
veerdi

Veaelg den gnskede funktion med piltasten og bekraeft
med tasten ENT

P Overtage veerdier i alle akser: Tryk softkey ALLE
VARDIER, eller
Overtage veerdien i aksen, pa hvilken indleesefeltet
T star: Tryk softkey AKTUELLE VZARDI

Konfigurering af nulpunkt-tabel

P& den anden og tredie softkeyliste kan De for hver nulpunkt-tabel
fastleegge akserne, for hvilke De vil definere nulpunkter.
Standardmaessigt er alle akser aktive. Hvis De vil udelukke en akse, sa
seetter De den tilsvarende akse-softkey pd UDE. TNC’en sletter s den
dertil hgrende spalte i nulpunkt-tabellen. :NONE.

Nar De til en aktiv akse ingen nulpunkt vil definere, trykker De tasten
NO ENT. TNC’en indferer sa en bindestreg i den tilsvarende spalte.

Forlade nulpunkt-tabel
| fil-styringen lader De andre fil-typer vise og veaelg den gnskede fil.

Status-visning
| det yderligere status-display bliver felgende data fra nulpunkt-
tabellen vist (se ,Koordinat-omregninger (fane TRANS)" pa side 58):
Navn og sti for den aktive nulpunkt-tabel.
Aktive nulpunkt-nummer.
Kommentar fra spalten DOC for det aktive nulpunkt-nummer.

HEIDENHAIN iTNC 530
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HENFORINGSPUNKT FASTLAGGELSE

(cyklus 247)

Med cyklus HENF.PUNKT FASTLAG. kan De aktivere et i en preset-
tabel defineret nulpunkt som nyt henferingspunkt.

Virkemade

Efter en cyklus-definition HENF.PUNKT FASTLAG. henfarer alle
koordinat-indlaesninger og nulpunkt forskydninger (absolutte og
inkrementale) sig til den nye preset.

Nummer for henf.punkt?: Angiv nummeret pa
&Jeld] henfaringspunktet fra preset-tabellen, som skal
aktiveres

@ Ved aktivering af et henfgringspunkt 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 ueendret.

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.

Status-visning

| status-displayet viser TNC'en det aktive preset-nummer efter
henfaringspunkt-symbolet.

492

Eksempel: NC-blokke

13 CYCL DEF 247 HENF.PUNKT FASTL.

Q339=4

sHENF . PUNKT-NUMMER
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SPEJLING (cyklus 8)

TNC'en kan udfare en bearbejdning i bearbejdningsplanet spejl-vendt.
Virkemade

Spejling virker fra og med sin definition i programmet. Den virker ogsa
i driftsart positionering med manuel indlaesning. TNC'en viser aktive
spejlingsakser i det status-displayet.

Hvis De kun spejler en akse, eendrer omlgbsretningen for veerktajet.
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 spejlesr: Elementet bliver
spejlet direkte ved nulpunktet.

Nulpunktet ligger udenfor konturen der skal spejles: Elementet
flytter sig yderligere.

I% Hvis De kun spejler een akse, e&ndrer omlgbsretningen sig
for den nye freesecyklus med 200er nummer . Undtagelse:
Cyklus 208, med hvilken den i cyklus definerede
omlgbsretning bliver bibeholdt.

HEIDENHAIN iTNC 530
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®

~
oy
)

Tilbagestilling

Spejlende akse?: Indlaes aksen, som skal spejles, De
kan spejle alle akser - incl. drejeakser - med
undtagelse af spindelaksen og den dertilhgrende
sideakse. Det er tilladt at indleese maximalt tre akser

Cyklus SPEJLING programmeres pany med indleesning NO ENT.
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Eksempel: NC-blokke

79 CYCL DEF 8.0 SPEJLING
80 CYCL DEF 8.1 X Y U
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DREJNING (cyklus 10)

Indenfor et program kan TNC'en dreje koordinatsystemet i
bearbejdningsplanet om det aktive nulpunkt.

Virkemade

DREJNING virker fra og med sin definition i programmet. Den virker
ogsa i driftsart positionering med manuel indlaesning. TNC'en viser
den aktive drejevinkel i det status-displayet.

Henfaringsakse for drejevinklen:

X/Y-plan X-akse.
Y/Z-plan Y-akse.
Z/X-plan Z-akse.

Lfé—' Pas pa for De programmerer

TNC’en ophaever en aktiv radius-korrektur ved definering
af cyklus 10. Evt. programmeres en radius-korrektur pany.

Efter at De har defineret cyklus 10, kerer De begge akser
i bearbejdningsplanet, for at aktivere drejningen.

10 Drejning: Indlees drejevinkel i grader (°). Indleese-
Q‘L omrade: -360° til +360° (absolut eller inkrementalt)

Tilbagestilling
Cyklus DREJNING programmeres med drejevinkel 0° pany.

HEIDENHAIN iTNC 530
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60

Eksempel: NC-blokke

12
13
14
15
16
17
18

CALL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CALL

LBL
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
LBL

1

7.0 NULPUNKT
7.1 X+60

7.2 Y+40
10.0 DREJNING
10.1 ROT+35
1
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DIM.FAKTOR (cyklus 11)

TNC'en kan indenfor et program forstarre eller formindske konturer.
Séledes kan De eksempelvis tage hensyn til svind- og sletspan-
faktorer.

Virkemade

DIM.FAKTOR virker fra sin definition i programmet. Den virker ogsé i
driftsart positionering med manuel indlaesning. 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.

Forudseetning

For forstarrelsen hhv. formindskelsen skal nulpunktet veere forskudt til
en kant eller et hjerne af konturen.

1 Faktor?: Indlees faktor SCL (eng.: scaling); TNC ‘en
@ multiplicerer koordinater og radier med SCL (som
beskrevet i, virkning”)

Forsterring: SCL sterre end 1 til 99,999 999

Formindskelse: SCL mindre end 1 til 0,000 001
Tilbagestilling

Cyklus DIM.FAKTOR programmeres pany med dim.faktor 1.
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Eksempel: NC-blokke

11
12
13
14
15
16
17

CALL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CALL

LBL 1

DEF 7.0 NULPUNKT
DEF 7.1 X+60

DEF 7.2 Y+40

DEF 11.0 DIM.FAKTOR
DEF 11.1 SCL 0.75
LBL 1
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DIM.FAKTOR AKSESP. (Cyklus 26)

Med cyklus 26 kan De tilgodese skrump- og overmals-faktorer
aksespecifikt.

Virkemade

DIM.FAKTOR 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 status-displayet.

@ Pas pa for programmeringen

Koordinatakser med positioner for cirkelbaner ma De ikke
straekke eller klemme med forskellige faktorer.

For hver koordinat-akse kan De indleese en egen
aksespecifik dim.faktor.

Yderligere lader koordinaterne til et centrum sig
programmere for alle dim.faktorer.

Konturen bliver fra centrum strukket eller klemt, altsa ikke
ubetinget fra og til det aktuelle nulpunkt — som ved cyklus
11 DIM.FAKTOR.

= o Akse og faktor: Koordinatakse(r) og faktor(er) for den
| S aksespecifikke straekning eller klemning. Indlees
positiv veerdi - maximal 99,999 999 -

Centrums-koordinater: Centrum for den
aksespecifikke streekning eller klemning

Koordinatakserne veelger De med Softkeys.
Tilbagestilling

Cyklus DIM.FAKTOR programmeres pany med faktor 1 for den
tilsvarende akse.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Eksempel: NC-blokke

25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 DIM.FAKTOR AKSESP.

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL 1
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BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus 19, software-
option 1)

Funktionerne for transformering af bearbejdningsplanet
bliver tilpasset af maskinfabrikanten til TNC og maskine.
Ved bestemte svinghoveder (rundborde) fastleegger
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
opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

I

Transformationen af bearbejdningsplanet sker altid om det
aktive nulpunkt.

Nar De anvender cyklus 19 med aktiv M120, s& ophaever
TNC en automatisk radius-korrekturen og dermed ogsa
funktionen M120.

Grundlaget se , Transformere bearbejdningsplan
(software-option 1)”, side 87: De skal lzese dette afsnit
helt igennem.

Virkemade

| cyklus 19 definerer De stedet for bearbejdningsplanet - forstds som
stedet for vaerktgjsaksen henfert til det maskinfaste koordinatsystem
- ved indleesning af transformationsvinklen. De kan fastlaegge stedet
for bearbejdningsplanet pa to méader:

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 hvert
enskeligt veerktejssted entydigt defineret i rummet.
@ Pas pa, at stedet for det transformerede
koordinatensystem og hermed ogsa kerselsbevaegelser i
det transformerede system afhaenger af, hvorledes De
beskriver det transformerede plan.

Hvis De programmerer stedet for bearbejdningsplanet med en
rumvinkel, beregner TNC’en automatisk de derfor n@dvendige vinkel-
stillinger af svingaksen og fastleegger disse i parametrene Q120 (A-
akse) til Q122 (C-akse). Er to lasninger mulig, vaelger TNC’en -gédende
ud fra nulstellingen af drejeaksen - den korteste vej.

Reekkefglgen af drejningerne for beskrivelsen af stedet i planet er
fastlagt: Ferst drejer TNC en A-aksen, derefter B-aksen og tilslut 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 der skal regnes med korrekturen i alle, sa skal De
kare alle akser.

498
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Hvis De har sat funktionen transformere programafvikling i
driftsarten manuel pa aktiv (se , Transformere bearbejdningsplan
(software-option 1)", side 87) bliver den i denne menu indferte
vinkelveerdi fra cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN overskrevet.

Drejeakse og -vinkel?: Indlees drejeakse med
@ tilherende drejevinkel; programmeér drejeakserne A, B

og C med softkeys

-omregning

@ Da ikke programmerede drejeakseveerdier grundleeggende
altid bliver fortolket som ueendrede veerdier, skal De altid
definere alle tre rumvinkler, ogsé hvis een eller flere vinkler
er lig 0.

Nar TNC’en automatisk positionerer drejeakserne, sa kan De endnu
indleese falgende parametre

Tilspanding? F=: Korselshastighed for drejeaksen
ved automatisk positionering

Sikkerheds-afstand ? (inkremental): TNC’en
positionerer svinghovedet séledes, at positionen,
som fra forleengelsen af veerktejet med sikkerheds-
afstand, ikke eendrer sig relativt i forhold til emnet

Tilbagestilling

For at tilbagestille svingvinklen, defineres pany cyklus
TRANSFORMATION og for alle drejeakser indleeses 0°. Herefter
defineres cyklus BEARBEJDNINGSPLAN endnu engang, og
dialogfspergsmalet bekreeftes med tasten NO ENT. :NONE.

8.9 Cykler for koordinat
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Positionering af drejeakse

Maskinfabrikanten fastleegger, om cyklus 19 automatisk
positionerer drejeaksen(erne), eller om De skal
forpositionere drejeakserne i programmet. Veer
opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

Hvis cyklus 19 automatisk positionerer drejeaksen, geelder felgende:

TNC'en kan kun positionere styrede akser automatisk.

| cyklus-definition skal De yderligere til transformationsvinklen
indleese en sikkerheds-afstand og en tilspending, med hvilke
transformationsaksen bliver positioneret.

Anvend kun forindstillede veerktgjer (fulde vaerktgjsleengde i TOOL
DEF-blok hhv. i veerktgjs-tabellen).

Ved transformeringsforlgb forbliver positionen af vaerktgjsspidsen
naesten usendret overfor emnet.

TNC'en udfaerer svingningen med den sidst programmerede

tilspeending. Den maximalt opnaelige tilspaending afthaenger af
kompleksiteten af svinghovedet (rundbordet).

Hvis cyklus 19 ikke automatisk positionerer drejeaksen, positionerer
De drejeaksen f.eks. med en L-blok fér cyklus-definitionen:

NC-blokeksempel:

10 L Z+100 RO FMAX

11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 L B+15 RO F1000

13 CYCL DEF 19.0 BEARBEJDNINGSPLAN
14 CYCL DEF 19.1 B+15

15 L Z+80 RO FMAX

16 L X-8.5 Y-10 RO FMAX

500

Positionering af drejeakse
Vinkel for korrekturberegning defineres

Korrektur aktiverer spindelaksen

Korrektur aktiverer bearbejdningsplan
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Positions-visning i et transformeret system

De viste positioner (SOLL og AKT) og nulpunkt-visningen i det yderligere
status-display henfaerer sig efter aktiveringen af cyklus 19 til det
transformerede koordinatsystem. Den viste position stemmer direkte
efter cyklus-definition altsa evt. ikke mere overens med koordinaterne
til den sidst programmerede position for cyklus G80.

| et transformeret koordinatsystem tager TNC’en ikke hensyn til
programmerede endestop for beveegelsen. Forst nar aktuel
position overskrider disse endestop afgiver TNC'en en
fejlmelding.

TNC’en kontrollerer i det transformerede koordinatsystem kun
akserne til endekontakt, som skal keres. Evt. afgiver TNC'en en
fejlmelding.

Positionering i et transformeret system

Med hjeelpe-funktionen M130 kan De ogsé i det transformerede
system kere til positioner, som henfgrer sig til det utransformerede
koordinatsystem, se , Hjeelpe-funktioner for koordinatangivelser”, side
290.

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.

Kombination med andre koordinat-omregningscykler

Ved kombination af koordinat-omregningscykler skal man passe pa, at
transformation af bearbejdningsplanet altid sker om det aktive nul-
punkt. De kan gennemfare en nulpunkt-forskydning fer aktiveringen af
cyklus 19: sa 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 gar De i den omvendte
reekkefolge 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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Automatiske malinger 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 herefter kan viderebearbejde (f.eks. udleesning af
et maleresultat til en printer).

Ledetrad for arbejdet med cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN
Program fremstilling
Veerktej defineres (bortfalder, hvis TOOL.T er aktiv), indlees fuld
veerktejs-leengde
Kald veerktgj
Spindelakse kares sa meget fri, at der ved svingning ingen kollision
kan ske mellem vaerktgj og emne.
Positioner evt. drejeakse(r) med L-blok pa tilsvarende vinkelveerdi
(afhaengig af en maskinparameter)
Aktiver evt. nulpunkt-forskydning
Cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN defineres; indlaes vinkelveerdi for
drejeaksen
Alle hovedakser (X, Y, Z) kaeres, for at aktivere korrekturen.
Programmér bearbejdningen som om den blev udfert i det
utransformerede plan

Evt. definér cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN med en anden vinkel,
for at udfere en bearbejdning i en anden aksestilling. Det er i dette
tilfeelde ikke n@dvendigt at tilbagestille cyklus 19, De kan direkte
definere den nye vinkelstilling

Cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN tilbagestilles; for alle drejeakser
indleeses 0°

Funktion BEARBEJDNINGSPLAN deaktiveres; cyklus 19 defineres
pany, bekreeft dialogspergsmal med NO ENT

Tilbagestil evt. nulpunkt-forskydning
Positionér evt. drejeaksen i 0°-stilling

Opspeaending af emnet

3 Forberedelse i driftsart
Positionering med manuel indlzesning

Positioner drejeakse(r) for fastleeggelse af henfaringspunkt p& den
tilsvarende vinkelvaerdi. Vinkel-vaerdien retter sig efter den valgte
henferingsflade pa emnet.

4 Forberedelse i driftsart
Manuel drift

Funktion transformation af bearbejdningsplan settes med softkey 3D-
ROT pa AKTIV for driftsart manuel drift; ved ikke styrede akser
indfares vinkelveerdien for drejeaksen i menuen.

Ved ikke styrede akser skal de indfarte vinkelveerdier stemmme overens
med Akt.-position for dreje-aksen, ellers beregner TNC'en
henferingspunktet forkert.

502
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5 Henferingspunkt-fastlaeggelse

-omregning

Manuelt ved beraring som i utransformeret system se
.Henferingspunkt-fastleeggelse (uden 3D-tastsystem)”, side 78.
Styret med et HEIDENHAIN 3D-tastsystem (se Bruger-handbog
Tastsystem-cykler).

Automatisk med et HEIDENHAIN 3D-tastsystem (se Bruger-
handbog Tastsystem-Cykler, kapitel 3).

Start af et bearbejdningsprogram i driftsart programafvikling
blokfglge

7 Driftsart manuel drift

Funktion transformation af bearbejdningsplan seettes med softkey 3D-
ROT péa INAKTIV. For alle drejeakser indferes vinkelveerdien 0° i
menuen, se ,Aktivering af manuel transformering”, side 91.

8.9 Cykler for koordinat
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-omregning

Iinat

8.9 Cykl.or koord

a

Program-afvikling

1 Koordinat-omregninger i et hovedprogram.
m Bearbejdning i et underprogram, se

04

. Underprogrammer”, side 551.

130

65

65 130

Raemne-definition

Veerktejs-definition
Veerktgjs-kald
Veerktej frikeres

Nulpunkt-forskydning til centrum

Kald af freesebearbejdning
Saet meerke for programdel-gentagelse
Drej 45° inkrementalt

Kald af freesebearbejdning
Tilbagespring til LBL 10; ialt seks gange

Tilbagestilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

8 Programmering: Cykler @



HEIDENHAIN iTNC 530

Veerktej frikeres, program-slut
Underprogram 1
Fastleeggelse af freesebearbejdning

-omregning

Inat

8.9 Cykl.or koord

” @



8.10 Special-cykler

8.10 Special-cykler

DVALETID (cyklus 9)

Programafviklingen bliver standset med varigheden DVZALETID. En
dveeletid kan eksempelvis tjene for et spanbrud.

Virkemade

Cyklus virker fra og med sin definition i programmet. Modalt virkende
(blivende) tilstande bliver herved ikke influeret, som f.eks. rotationen
af spindelen.

Dveletid i sekunder: Indlees dvaeletiden i sekunder

Indleeseomrade 0 til 3600 s (1 time) i 0,001 s-skridt.

506

Eksempel: NC-blokke

89 CYCL DEF 9.0 DVALETID
90 CYCL DEF 9.1 DV.TID 1.5
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PROGRAM-KALD (cyklus 12) 3
Disse programmer er selvstaendige programmer som med cyklus 12 =<
kan kaldes i et andet program.Herved fungerer disse naesten pa s 3
samme méde som originale HEIDENHAIN-cykler. :NONE. o o b N L
o : © o o m
Pas pa fer De programmerer ° 7 CYCL DEF 12.0 ° » 0 BEGIN PGM ® " —
% ° PGM CALL °f | roT3i mm ° o
Det kaldte program skal vaer gemt pa TNC’ens harddisk. ol 8 CYCL DEF 12.1 io| | [of ® 8-
o o 31 o o N o
Hvis De kun indleeser program-navnet, skal det i cyklus o : * 99 of | o ! o (7))
deklarerede program sta i det samme bibliotek som det aT e o L : : o
kaldende program. o of | [oi 1 o -
Hvis det for cyklus deklarerede program ikke stari samme ° of | |of ° 00
bibliotek som det kaldende program, sa indleeser De det . | S©%—END PeM LOT31 °
komplette stinavn, f.eks. TNC:\KLAR35\FK1\50.H. o of o o
e = b @@
Hvis De vil deklarere et DIN/ISO-programm som en cyklus,
sa indleeser De fil-type.| efter program-navnet.
Q-parametre virker ved et program-kald med cyklus 12
grundlaeggende globalt. Veer opmaerksom p4, at eendringer Eksempel: NC-blokke
i Q-parametre i det kaldte program evt. ogsa har
indvirkning pa det kaldende program. 55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H
o Program-navn: Navnet pa programmet der skal kaldes 57 L X+20 Y+50 FMAX M99
cALL evt. med sti, som programmet findes i.

Programmet kalder De med

CYCL CALL (separat blok) eller.
M99 (blokvis) eller.
M89 (bliver udfaert efter hver positionerings-blok).

Eksempel: Program-kald
Fra et program skal et med cyklus kaldbart program 50 kaldes.
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8.10 Special-cykler

SPINDEL-ORIENTERING (cyklus 13)

? Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

@ | bearbejdningscyklerne 202, 204 og 209 bliver den interne
cyklus 13 anvendt. Veer opmaerksom pa i Deres NC-
program, at De evt. skal programmere cyklus 13 pany efter
en af de ovennavnte bearbejdningscykler.

TNC kan styre hovedspindelen i en vaerktgjsmaskine og dreje i en
bestemt position med en vinkel.
Spindel-orienteringen er nagdvendig

ved veerktejsveksel-systemer med bestemte veksel-positioner for
veerktajet.

for opretning af sende- og modtagevinduer af 3D-tastsystemer med
nnfrargd-overfarsel.

Virkemade

Den i cyklus definerede vinkelstilling positionerer TNC’en ved
programmering af M19 eller M20 (maskinafhangig).

Nar De M19, hhv. M20 programmerer, uden ferst at have defineret
cyklus 13, sa positionerer TNC’en hovedspindelen pa en vinkelveerdi,
der er fastlagt maskinfabrikanten (se maskinhandbogen).

FB e Orienteringsvinkel: Indlees vinkel henfert til vinkel-
0 henfaringsaksen i arbejdsplanet

Indleese-omrade: O til 360°

Indleese-finhed: 0,1°

508

Eksempel: NC-blokke

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTERING
94 CYCL DEF 13.1 VINKEL 180
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TOLERANCE (cyklus 32)

@ Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

Gennem angivelserne i cyklus 32 kan De influere pa resultatet ved
HSC-bearbejdning hvad angér nejagtighed, 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 karer veerktgjet
kontinuierligt p& emne-overfladen og skaner herved
maskinmekanikken.. Yderligere virker den i cyklus definerede
tolerance ogsa ved kerselsbeveegelser pa cirkelbuer.

Om nedvendigt, reducerer TNC’en den programmerede tilspaending
automatisk, sa at programmet altid bliver afviklet , rykfrit” med den
hurtigst mulige hastighed af TNC’en. Ogsa nar TNC’en karer med
ikke reduceret hastighed bliver den af Dem definerede tolerance
grundlaeggende altid overholdt. Jo starre De definerer tolerancen,
desto hurtigere kan TNC'en kare.

Ved glatningen af konturen opstar en afvigelse. Starrelsen af
konturafvigelsen (tolerancevardi) er fastlagti en maskin-parameter af
maskinfabrikanten. Med cyklus 32 kan De den forindstillede
tolerancevaerdi aendre og veelge forskellige filterindstillinger, forudsagt
at maskinfabrikanten bruger disse indstillingsmuligheder.

@ 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 tilkgrer konturovergangene nasten eksakt, ma
kerselshastigheden altsa reduceres drastigst.

Indflydelse ved geometridefinition i CAM-system

Den veesentligste indflydelsesfaktor ved den eksterne NC-
programfremstilling er den i CAM-systemet definerbare kordefejl S.
Med kordefejlen defineres den maksimale punktafstand som over en
postprocessor (PP) genereret NC-program. Er kordefejlen lig med eller
mindre end den i cyklus 32 valgte toleranceveerdi T, sd kan TNC’en
glatte konturpunkterne, safremt gennem specielle maskinindstillinger
den programmerede tilspeending ikke bliver begraenset.

En optimal glatning af konturen opnar De, hvis De veelger

toleranceveerdien i cyklus 32 mellem 1,1 og 2-gange CAM-kordefejlen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.10 Special-cykler

Programmering

=y

510

Pas pa fer programmeringen

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 bekreefter dialogspergsmalet
efter tolerancevardien 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 tolerancevaerdien T,
indfajer TNC’en evt. begge de resterende parametre med
veerdien O.

Ved mere og mere toleranceindlaesning formindsker
cirkelbeveegelsen i regelen cirkeldiameteren. Hvis pa
Deres maskine HSC-filteret er aktivt (evt. ved forespaergsel
hos maskinfabrikanten), kan cirklen ogsa blive starre.
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2 Tolerancevardi: Tilladelig konturafvigelse i mm (hhv.
s tommer ved tomme-programmer)

Sletfraese=0, skrubbe=1: Aktivere filter:

Indlaeseveerdi O:

Fraese med hgjere konturgngjagtighed. TNC’en
anvender de af maskinfabrikanten definerede
sletfraes-filterindstillinger.

Indleeseveerdi 1:

Fraese med hgijere tilspaendings-hastighed.
TNC’en anvender de af maskinfabrikanten
definerede skrubbe-filterindstillinger TNC'en
arbejder med optimal glatning af konturpunkter
hvad der fgrer til en reducering af
bearbejdningstiden.

Tolerance for drejeakser: Tilladelig
positionsafvigelse for drejeakser i grader med aktiv
M128 TNC’en reducerer altid banetilspaendingen
saledes, at ved fleraksede bevaegelser karer den
langsomste akse med sin maximale tilspaending. |
regelen er drejeaksen veesentlig langsommere end
linizerakser. Med indleesning af en starre 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 &ndrer udelukkende stillingen af drejeaksen
henfert til emne-overfladen

@ Parameteren HSC-MODE og T star sa kun til radighed, hvis
De pa Deres maskine har software-option 2 (HSC-
bearbejdning) aktiv.

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
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Transformere bearbejdningsplanet (software-option 1)

9.1 PLANE-Funktion

9.1 PLANE-Funktion: Transformere
bearbejdningsplanet

(software-option 1)

Introduktion

@ Funktionerne for transformering af bearbejdningsplanet
skal veere frigivet af maskinfabrikanten!

PLANE-funktionen kan De grundleeggende kun anvende

pa maskiner, der rader over mindst to svingakser (bord og/
eller hoved). Undtagelser: Funktionen PLANE AXIAL kan De
sa ogsa anvende, nar der pa Deres maskine kun er en ekelt
drejeakse til radighed hhv. er aktiv.

Med PLANE-funktionen (eng. plane = plan) star en kraftfuld funktion til

Deres radighed, med hvilken De pa forskellige méder kan definere

transformerede bearbejdningsplaner.

Alle de i TNC’en til radighed veerende PLANE-funktioner beskriver de

gnskede bearbejdningsplaner uafhaengig af drejeakserne, der faktisk

er til rddighed pa Deres maskine. Falgende muligheder star til

radighed:

Funktion Ngdvendige parametre Softkey side
SPATIAL Tre rumvinklerl SPA, SPB, Side 518
sPC Se
PROJECTED  Toprojektionsvinkler PROPR Side 520
og PROMIN savel som en e

rotationsvinkel ROT

EULER Tre eulervinkler Side 522
praecession(EULPR), =
nutation (EULNU) og rotation
(EULROT),

VECTOR Normalvektor for definition Side 524
af plan og basisvektor for
definition af retningen den
svingede X-akse

POINTS Koordinaterne til tre Side 526
vilkarlige punkter til det ﬁ%’
transformerende plan

RELATIV Enkelt, inkremental Side 528

virkende rumvinkel

REL. SPA.
&g\ 2

514
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Funktion Ngdvendige parametre Softkey side

AXIAL Indtil tre absolutte eller axe Side 529
inkrementale aksevinkler —
A B C

RESET Tilbagestille PLANE- Side 517
funktion S

For at tydeliggere forskellen mellem de enkelte definitionsmuligheder
allerede far funktionsvalget, kan De pr. softkey starte en animation.

I% Parameter-definitionen af PLANE-funktioner er inddelt i to
dele:

Den geometriske definition af planet, som for alle til
radighed vaerende PLANE-funktioner er forskellige.

Positioneringsforholdende for PLANE-funktionen, som
uafhaengig af plandefinition kan ses og for alle PLANE-
funktioner er identiske (se ,Fastleegge
positioneringsforhold for PLANE-funktion” pa side 531).

@ Funktionen overfgr AKT.-position er med aktivt
transformeret bearbejdningsplan ikke mulig.

Nér De anvender PLANE-funktion med aktiv M120, sa
ophaever TNC en automatisk radius-korrekturen og
dermed ogsa funktionen M120.

Transformere bearbejdningsplanet (software-option 1)

9.1 PLANE-Funktion
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Transformere bearbejdningsplanet (software-option 1)

9.1 PLANE-Funktion

Definere PLANE-funktion

s Indblzende softkey-liste med specialfunktioner rrocenios | PROGRAM-INDLESNING

FCT BroKFeLeE Plan fra rumvinkel

srecieLLe Veelg TNC specialfunktioner: Tryk softkey ok rom oz xoisn i 25 "B
e SPECIELLE TNC FUNKT. 3 ToOL CALL 1 z szsee PLANE SPATIAL: SPA -> SPB -> SPC

o Veelg PLANE-funktion: Tryk softkey TRANSFORMERE s e =
P BEARB.-PLAN: TNC’en viser i softkey-listen de ® mormmasm t—

definitionsmuligheder der star til radighed

DIAGNOSE
EsE=Y

Veelg funktion ved aktiv animation
Indkoble animation: Stil softkey VALG ANIMATION INDE/UDE
INDE

Starte animation for de forskellige definitionsmuligheder: Tryk en af
de til rAdighed stdende softkeys, TNC'en giver baggrunden for den
trykkede softkey en anden farve og starter den tilhegrende animation

SPATIAL RESET

=

VALG
ANIMATION

PﬂOJECYED‘ EULER VECTOR POINTS | REL. SPA.

on
For at overfgre den i gjeblikket aktive funktion: Tryk tasten ENT eller
tryk softkey for den aktive funktion pany: TNC'en fortsaetter
dialogen og sparger efter de ngdvendige parametre
Veelg funktion ved inaktiv animation
Veelg den gnskede funktion pr. softkey direkte: TNC'en fortseetter
dialogen og sparger efter de nadvendige parametre
Positions-visning
Sasnart en vilkarlige PLANE-funktion er aktiv, viser TNC’en i det MANUEL DRIFT seoszen- ‘
yderligere status-display den beregnede rumvinkel (se billedet).
Grundleeggende regner TNC’en internt — uafheengig af den anvendte " g
PLANE-funktion — altid tilbage til rumvinklen. —
KALK . +52.1500 oversist | pem | LeL | cve [ m pos ‘4»
Y +283.19085 RESTU s ﬂ
il 2 +600.000 7 SUnD G emen B
L] +0.000 2 +1000.000
0 +0. 000 | v +aoece.c00
*B +e_886 %A +30000.000
wC +0.000 [@] o o 0000

S1 ©0.000

= C +0.0000 (T
Grundares.  +0.0000 ==
@:15 T 1 z s 100 4|
F @ M5 -9

0% S-IST 16:29
8% SCNmJ

KANT- PRESET 3D ROT

M S F YZER TABEL ‘L,@

URRKTBJS
TABEL
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Tilbagestille PLANE-funktion

SPEC
FCT

SPECIELLE
TNC
FUNKT .

TILT
BEARBEJD .
PLAN

RESET

MOVE

p 8 [ @

Indblzende softkey-liste med specialfunktioner

Veelg TNC specialfunktioner: Tryk softkey
SPECIELLE TNC FUNKT.

Veelg PLANE-funktion: Tryk softkey TRANSFORMERE
BEARB.-PLAN: TNC’en viser i softkey-listen de
definitionsmuligheder der star til rddighed

Veelg funktion for tilbagestilling: Hermed er PLANE-
funktionen tilbagestillet internt, den aktuelle
akseposition andrer sig herved ikke

Fastlaeg, om TNC’en skal kare svingaksen automatisk
til grundstillingen (MOVE eller TURN) eller ikke (STAY), (se
. Automatisk indsvingning: MOVE/TURN/STAY
(indlaesning tvingende nadvendig)” pa side 532)

Afslut indlzesning: Tryk tasten END

Funktionen PLANE RESET szetter den aktive PLANE-funktion
— eller en aktiv cyklus 19 — fuldstaendig tilbage (vinkel = 0
og funktion inaktiv). En multidefinition er ikke nedvendig.

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blok
25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000

Transformere bearbejdningsplanet (software-option 1)

9.1 PLANE-Funktion
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PLANE SPATIAL

9.2 Definere bearbejdningsplan med rumvinkel

9.2 Definere bearbejdningsplan
med rumvinkel:
PLANE SPATIAL

Anvendelse

Definere en rumvinkel i et bearbejdningsplan med indtil tre drejninger
om det maskinfaste koordinatsystem. Rakkefolgen af drejningerne
er fast indstillet og sker til at begynde med om akse A, sd om B, sd om
C (funktionsmaden svarer til den i cyklus 19, safremt indleesningen i
cyklus 19 var stillet pa rumvinkel).

@ Pas pa for De programmerer

De skal altid definere alle tre rumvinkler SPA, SPB og SPC,
ogsa hvis en af vinklerne er 0.

Den forud beskrevne reekkefelge af drejningerne geelder
uafhaengig af den aktive veerktgjs-akse.

Parameterbeskrivelse for positioneringsforholdene: Se
. Fastleegge positioneringsforhold for PLANE-funktion”,
side 531.

518
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Indleeseparameter

SPATIAL

Rumvinkel A?: Drejevinkel SPA om den maskinfaste
akse X (se billedet averst til hgjre). Indlaeseomrade fra
-359,9999° til +359,9999°

Rumvinkel B?: Drejevinkel SPB om den maskinfaste
akse Y (se billedet averst til hgjre). Indlaeseomrade fra
-359,9999° til +359,9999°

Rumvinkel C?: Drejevinkel SPC om den maskinfaste
akse Z (se billedet i midten til hgjre). Indleeseomrade
fra -359,9999° til +359,9999°

Videre med positioneringsegenskaberne (se
. Fastlaegge positioneringsforhold for PLANE-
funktion” pa side 531)

Anvendte forkortelser

Fork. Betydning

SPATIAL Eng. spatial = rumlig

SPA spatial A: Drejning om X-aksen
SPB spatial B: Drejning om Y-aksen
SPC spatial C: Drejning om Z-aksen

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blok
5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45

PLANE SPATIAL

9.2 Definere bearbejdningsplan med rumvinkel

" @



B 9.3 Definere bearbejdningsplan

- med projektionsvinkel:

B PLANE PROJECTED

3

Anvendelse

(o'

o Projektionsvinkel definerer et bearbejdningsplan ved angivelse af to

LLl vinkler, som De med projektion af det 1. koordinat-plan (Z/X med

2 veerktgjsakse Z) og det 2. koordinatplan (Y/Z med veerktojsakse Z) i

< hvilke bearbejdningsplaner som skal defineres kan fremskaffes.

—d

o % Pas pa fer De programmerer

— Projektionsvinklen kan De sa kun anvende, hvis
Q vinkeldefinitionen henfarer sig til et retvinklet kasse. Ellers

é opstar forvridninger pa emnet.

'; Parameterbeskrivelse for positioneringsforholdene: Se
7, . Fastlaegge positioneringsforhold for PLANE-funktion”,
= side 531.

Ig

9.3 Definere bearbejdningsplan med projekt
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Indleeseparameter

PROJECTED Proj.-vinkel 1. koordinatplan?: Projicerede vinkel
for det transformerede bearbejdningsplan i det
1. koordinatplan for det maskinfaste koordinatsystem
(Z/X med veerktejsakse Z, se billedet gverst til hgjre).
Indleeseomrade fra -89.9999° til +89.9999°. 0°-aksen
er hovedaksen for det aktive bearbejdningsplan (X
med veerktejsakse Z, positiv retning se billedet gverst

til hajre)

Proj.-vinkel 2. koordinatplan?: Projicerede vinkel i
det 2. koordinatplan for det maskinfaste
koordinatsystem (Y/Z med veerktgjsakse Z, se billedet
overst til hgjre). Indleeseomréde fra -89.9999° til
+89.9999°. 0°-aksen er sideaksen for det aktive

bearbejdningsplan (Y med veerktgjsakse Z)

ROT-vinkel til det transf. plan?: Drejning af det
transformerede koordinatsystem om den svingede
veerktejs-akse (svarer efter meningen til en rotation
med cyklus 10 DREJNING). Med rotations-vinklen
kan De pé en enkel made bestemme retningen af
hovedaksen for bearbejdningsplanet (X med veerktgjs-
akse Z, Z med veerktojs-akse Y, se billedet i midten til

hgjre). Indleeseomréde fra 0° til +360°

Videre med positioneringsegenskaberne (se
. Fastleegge positioneringsforhold for PLANE-

funktion” pa side 531)

NC-blok
5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30

Anvendte forkortelser
Fork. Betydning
PROJECTED Eng. projected = projiceret
PROPR principle plane: Hovedplan
PROMIN minor plane: Sideplan
PROROT Eng. rotation: Rotation

HEIDENHAIN iTNC 530

PLANE PROJECTED

ionsvinkel:

9.3 Definere bearbejdningsplan med projekt
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PLANE EULER

9.4 Definere bearbejdningsplan med eulervinkel

9.4 Definere bearbejdningsplan
med eulervinkel: PLANE EULER

Anvendelse

Definere en eulervinkel i et bearbejdningsplan med indtil trei
Ddrejninger om det altid transformerede koordinatsystem. De tre
eulervinkler blev defineret af schweiziske matematiker Euler. Overfert
til maskin-koordinatsystemet kommer falgende betydninger:

Preecessionsvinkel Drejning af koordinatsystemet om Z-aksen
EULPR

Nutationsvinkel Drejning af koordinatsystemet om den med

EULNU preecessionsvinklen drejede X-akse

Rotationsvinkel Drejning af det transformerede

EULROT bearbejdningsplan om den transformerede Z-
akse

@ Pas pa for De programmerer

Den forud beskrevne reekkefalge af drejningerne gaelder
uafhaengig af den aktive vaerktgjs-akse.

Parameterbeskrivelse for positioneringsforholdene: Se
. Fastlaegge positioneringsforhold for PLANE-funktion”,
side 531.

522
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Indleeseparameter

Drejev. Hoved-koordinatplan?: Drejevinkel EULPR
R om Z-aksen (se billedet gverst til hgjre). Pas pa:
Indlzeseomradet er -180,0000° til 180,0000°.
0°-aksen er X-aksen.
Svingvinkel verktejs-akse?: Svingvinkel EULNUT for
koordinatsystemet om den med preecessionsvinklen
drejede X-akse (se billedet i midten til hgjre). Pas pa:
Indlzeseomradet er 0° til 180,0000°.
0°-aksen er Z-aksen.
ROT-vinkel til det transf. plan?: Drejning EULROT
af det transformerede koordinatsystem om den
svingede Z-akse (svarer efter meningen til en rotation
med cyklus 10 DREJNING). Med rotations-vinklen
kan De pa en enkel méde bestemme retningen af X-
aksen i det transformerede bearbejdningsplan (se
billedet nederst til hgjre). Pas pa:
Indlzeseomrédet er 0° til 360,0000°.
0°-aksen er X-aksen.

PLANE EULER

Videre med positioneringsegenskaberne (se
. Fastleegge positioneringsforhold for PLANE-
funktion” pé side 531)

NC-blok
5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....
Anvendte forkortelser
Fork. Betydning
EULER Schweizisk matematiker, der definerede den
sakaldte Euler-vinkel
EULPR Przcessions-vinkel: Vinklen, der beskriver
drejningen af koordinatsystemet om Z-aksen
EULNU Nutationsvinkel: Vinklen, der beskriver
drejningen af koordinatsystemet om den med
preecessionsvinklen drejede X-akse
EULROT Rotations-vinkel: Vinklen, der beskriver

9.4 Definere bearbejdningsplan med eulervinkel

drejningen af det transformerede
bearbejdningsplan om den svingede Z-akse
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PLANE VECTOR

9.5 Definere bearbejdningsplan med to vektorer

9.5 Definere bearbejdningsplan
med to vektorer:
PLANE VECTOR

Anvendelse

Definitionen af et bearbejdningsplan med to vektorer kan De sa
anvende, hvis Deres CAD-system kan beregne basisvektoren og
normalvektoren for det transformerede bearbejdningsplan. En
normeret indlaesning er ikke ngdvendig. TNC'en beregner
normeringen internt, sd De kan indlaese vaerdier mellem -99.999999
0g +99.999999.

Den for definitionen af bearbejdningsplanet nadvendige basisvektor er
defineret med komponenterne BX, BY og BZ (se billedet gverst til hgjre).
Normalvektorer er defineret med komponenterne NX, NY og NZ.

Basisvektoren definerer retningen af X-aksen i det transformerede
bearbejdningsplan, normalvektoren bestmmer retning af
bearbjdningsplanet og star vinkelret pa det.

@ Pas pa for De programmerer

TNC’en beregner internt fra de af Dem til enhver tid
indleeste veerdier normerede vektorer.

Parameterbeskrivelse for positioneringsforholdene: Se
. Fastleegge positioneringsforhold for PLANE-funktion”,
side 531.

524
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Indleeseparameter

VECTOR

—

NC-blok

X-komponente basisvektor?: X-komponente BX for
basisvektoren B (se billedet gverst til hgjre).
Indleeseomrade: -99,9999999 til +99,9999999

Y-komponente basisvektor?: Y-komponent BY for
basisvektoren B (se billedet agverst til hgjre).
Indleeseomrade: -99,9999999 til +99,9999999

Z-komponente basisvektor?: Z-komponent BZ for
basisvektoren B (se billedet gverst til hgjre).
Indleeseomrade: -99,9999999 til +99,9999999

X-komponent normalvektor?: X-komponent NX for
normalvektorer N (se billedet i midten til hgjre).
Indleeseomrade: -99,9999999 til +99,9999999

Y-komponent normalvektor?: Y-komponent NY for
normalvektoren N (se billedet i midten til hajre).
Indleeseomrade: -99,9999999 til +99,9999999

Z-komponent normalvektor?: Z-komponent NZ for
normalvektoren N (se billedet nederst til hgjre).
Indlseseomréde: -99,9999999 til +99,9999999

Videre med positioneringsegenskaberne (se
. Fastlaegge positioneringsforhold for PLANE-
funktion” pa side 531)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 .....

Anvendte forkortelser

Fork. Betydning

VECTOR Engl. vector = Vektor

BX, BY, BZ Basisvektor: X-, Y- og Z-komponenter
NX, NY, Nz Normalvektor: X-, Y- og Z-komponenter

HEIDENHAIN iTNC 530
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PLANE POINTS

9.6 Definere bearbejdningsplan over tre punkter

9.6

Definere bearbejdningsplan

over tre punkter:
PLANE POINTS

Anvendelse

Et bearbejdningsplan lader sig entydigt definere med angivelsen af tre

vilkarlige punkter P1 til P3 i dette plan. Denne mulighed er
realiseret i funktionen PLANE POINTS.

=y

526

Pas pa for De programmerer

Forbindelsen fra punkt 1 til punkt 2 fastleegger retningen af
den svingede hovedakse (X ved veerktejsakse Z).

Retningen af den transformerede veerktgjsakse
bestemmer De med stedet for de 3 punkter henfert til
forbindelseslinien mellem punkt 1 og punkt 2. Med hjeelp
af hgjre-hands-regelen (Tommelfinger= X-akse,
pegefinger = Y-akse, langfinger = Z-akse, se billedet
gverst til hgjre), geelder: Tommelfingeren (X-akse) peger
fra punkt 1 mod punkt 2, pegefingeren (Y-aksen) peger
parallelt til den transformerede Y-akse i retning punkt 3. Sa
peger langfingeren i retning af den transformerede
veerktgjs-akse.

De tre punkter definerer nedbgjningen af planet. Stedet for
det aktive nulpunkts bliver ikke eendret af TNC’en.

Parameterbeskrivelse for positioneringsforholdene: Se
. Fastleegge positioneringsforhold for PLANE-funktion”,
side 531.

P3
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Indleeseparameter

POINTS

NC-blok

X-koordinat 1. planpunkt?: X-koordinat P1X til
1. planpunkt (se billedet gverst til hgjre)

Y-koordinat 1. planpunkt?: Y-koordinat P1Y til
1. planpunkt (se billedet gverst til hgjre)

Z-koordinat 1. planpunkt?: Z-koordinat P1Z til
1. planpunkt (se billedet gverst til hgjre)

X-koordinat 2. planpunkt?: X-koordinate P2X til
2. planpunkt (se billedet i midten til hgjre)

Y-koordinat 2. planpunkt?: Y-koordinate P2Y til
2. planpunkt (se billedet i midten til hgjre)

Z-koordinat 2. planpunkt?: Z-koordinat P2Z til
2. planpunk (se billedet i midten til hgjre)

X-koordinat 3. planpunkt?: X-koordinat P3X til
3. planpunkt (se billedet nederst til hgjre)

Y-koordinat 3. planpunkt?: Y-koordinat P3Y til
3. planpunkt (se billedet nederst til hgjre)

Z-koordinat 3. planpunkt?: Z-koordinat P3Z til
3. planpunkt (se billedet nederst til hgjre)

Videre med positioneringsegenskaberne (se
. Fastlaegge positioneringsforhold for PLANE-
funktion” pa side 531)

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Anvendte forkortelser

Fork.

Betydning

POINTS

Engelsk points = punkter

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.7 Definere bearbejdningsplan med en enkelt, inkremental rumvinkel

PLANE RELATIVE

9.7 Definere bearbejdningsplan
med en enkelt, inkremental
rumvinkel: PLANE RELATIVE

Anvendelse

Den inkrementale rumvinkel anvender De s&, "nar et allerede aktivt
transformeret bearbejdningsplan skal svinges med en yderligere
drejning. Eksempel anbringe en 45° fase pa et transformeret plan.

@ Pas pa for De programmerer

Den definerede vinkel virker altid henfert til det aktive
bearbejdningsplan, helt lig med hvilken funktion De har
aktiveret denne.

De kan vilkarligt mange PLANE RELATIVE-funktioner
programmere efter hinanden.

Vil De igen tilbage til bearbejdningsplanet, som var aktiv
for PLANE RELATIVE funktionenr, sa definere De PLANE
RELATIVE med den samme vinkel, dog med det modsatte
fortegn.

Nar De anvender PLANE RELATIVE pa et utransformeret
bearbejdningsplan, sa drejer De det utransformerede plan
simpelt hen om den i PLANE-funktionen definerede
rumvinkel.

Parameterbeskrivelse for positioneringsforholdene: Se
. Fastlaegge positioneringsforhold for PLANE-funktion”,

side 531.
Indlaeseparameter
Inkremental vinkel?: Rumvinklen, med hvilken det
St aktive bearbejdningsplan skal videre transformeres

med (se billedet gverst til hgjre). Veelg aksen om
hvilken der skal transformeres pr. softkey
Indleeseomrade: -359,9999° til +359,9999°

Videre med positioneringsegenskaberne (se
.Fastleegge positioneringsforhold for PLANE-
funktion” pa side 531)

Anvendte forkortelser

Fork. Betydning
RELATIV Engelsk relative = henfort til
528

SPA - SPB - SPC

SPA - SPB - SPC

Eksempel: NC-blok

5 PLANE RELATIV SPB-45 .....
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9.8 Bearbejdningsplan over
aksevinkel: PLANE AXIAL
(FCL 3-funktion)

Anvendelse

Funktionen PLANE AXIAL definerer savel stedet for
bearbejdningsplanet som aogsa Soll-koordinaterne til drejeaksen.
Specielt ved maskiner med retvinklet kinematik og med kinematik i
hvilken kun een drejeakse er aktiv, lader denne funktion sig let
benytte.

@ Funktionen PLANE AXIAL kan De sa ogsa benyte, nar De
kun har een drejeakse aktiv pa Deres maskine.

Funktionen PLANE RELATIV kan De anvende efter PLANE
AXIAL, hvis Deres maskine tillader rumvinkeldefinitioner.
Veer opmaerksom pa maskinhandbogen.

@ Pas pa for De programmerer

Indlees kun en aksevinkel, der virkelig er til radighed pa
Deres maskine, ellers afgiver TNC'en en fejlmelding.

Med PLANE AXIAL definerede drejeakse-koordinater er
modalt virksomme. Multidefinitioner opbygges altsa pa
hinanden, inkrementale indlaesninger er tilladt.

For tilbagestilling af funktionen PLANE AXIS anvendes
funktionen PLANE RESET. Tilbagestilling ved indleesning af 0
deaktiverer ikke PLANE AXIAL.

Funktionenen SEQ, TABLE ROT og COORD ROT har i
forbindelse med PLANE AXIS ingen funktion.

Parameterbeskrivelse for positioneringsforholdene: Se
. Fastleegge positioneringsforhold for PLANE-funktion”,
side 531.

HEIDENHAIN iTNC 530

PLANE AXIAL (FCL 3-funktion)

9.8 Bearbejdningsplan over aksevinkel

- @



PLANE AXIAL (FCL 3-funktion)

9.8 Bearbejdningsplan over aksevinkel

Indleeseparameter

Lo
I
H
&

Aksevinkel A?: Aksevinklen, pa hvilken A-aksen skal
indsvinges. Hvis inkremental indleesning, sé ud fra
vinklen, med hvilken A-aksen skal videresvinges fra
den aktuelle position. Indleeseomrade: -99.999,9999°
til +99.999,9999°

Aksevinkel B?: Aksevinklen, pa hvilken B-aksen skal
indsvinges. Hvis inkremental indleesning, sé ud fra
vinklen, med hvilken B-aksen skal videresvinges fra
den aktuelle position. Indleeseomrade: -99.999,9999°
til +99.999,9999°

Aksevinkel C?: Aksevinklen, pa hvilken C-aksen skal
indsvinges. Hvis inkremental indlaesning, sa ud fra
vinklen, med hvilken C-aksen skal videresvinges fra
den aktuelle position. Indleeseomrade: -99.999,9999°
til +99.999,9999°

Videre med positioneringsegenskaberne (se
.Fastleegge positioneringsforhold for PLANE-
funktion” pa side 531)

Anvendte forkortelser

Fork. Betydning
AXIAL Engelsk axial = akseformet
530

Eksempel: NC-blok

5 PLANE AXIAL B-45 .....
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9.9 Fastleegge
positioneringsforhold for
PLANE-funktion

Oversigt

Uafheengig af, hvilken PLANE-funktion De anvender for at definere det
transformerede bearbejdningsplan, stér felgende funktion for
positioneringsforhold altid til rAdighed:

Automatisk indsvingning

Valg af alternative svingmuligheder

Valg af transformationsart

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.9 Fastlaegge positioneringsforhold for PLANE-funktion

Automatisk indsvingning: MovE/TURN/STAY
(indlzesning tvingende ngdvendig)

Efter at De har indleest alle parametre for plandefinition, skal De
fastleegge, hvorledes drejeaksen skal indsvinges pa de beregnede

9,

S
I

aksevaerdier: l:l HaLE
PLANE-funktionen skal indsvinge drejeaksen "E"
automatisk til de beregnede akseveerdier, hvorved
relativpositionen mellem emne og veaerktej ikke h
endres. TNC’en udferer en udligningsbevaegelse i
linieeraksen
PLANE-funktionen skal indsvinge drejeaksen l:\ THRN
automatisk til de beregnede akseveerdier, hvorved g’
kun drejeaksen bliver positioneret. TNC’en udfarer E
ingen udligningsbeveegelse i liniseraksen h
De svinger drejeaksen ind i en efterfelgende, separat
positioneringsblok .
Néar De har valgt optionen MOVE (PLANE-funktion skal automatisk |:|
indsvinge med udligningsbeveegelse), er endnu de to efterfelgende E

erkleerede parametre afstand drejepunkt fra WZ-spids og
tilspending? F= at definere. Nar De har valgt option TURN (PLANE-
funktion skal indsvinge automatisk uden udligningsbevaegelse), er
endnu den efterfglgende erkleerede parameter tilspanding? F= at
definere. Alternativt til en direkte pr. talveerdi defineret tilspaending F,
kan De lade indsvingningsbeveegelsen udfere ogsd med FMAX (ilgang)
eller FAUTO (tilspaendingen fra TOOL CALL-blokken).

@ Nar De anvender funktionen PLANE AXIAL i forbindelse
med STAY, sa skal De indsvinge drejeaksen i en separat
positioneringsblok efter PLANE-funktionen.

532 9 Programmering: Specialfunktioner @
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Afstand drejepunkt for WZ-spids (inkremental): TNC'en indsvinger
vaerktgjet (bordet) om veerktejsspidsen. Med parameter ABST
overfgrer De drejepunktet for indsvingningsbevaegelsen henfert til
den aktuelle position for veerktejsspidsen.

@5 Pas pa!

Nar veerktgjet for indsvingningen star pa den angivne
afstand til emnet, sa star veerktejet ogsa efter
indsvingningen relativ set pa den samme position (se
billedet i midten til hgjre, T = AFST).

Nar veerktojet for indsvingningen ikke star pa den
angivne afstand til emnet, sa star veerktojet efter
indsvingningen relativ set forskudt til den oprindelige
position (se billedet nederst til hgjre, © = AFST).

Tilspanding? F=: Banehastigheden, med hvilken veerktgjet skal
indsving

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.9 Fastlaegge positioneringsforhold for PLANE-funktion

Indsvinge drejeaksen i en separat blok

Hvis De vil indsvinge drejeaksen i en separat positioneringsblok
(option STAY er valgt), gar De frem som falger:

Veerktojet forpositioneres saledes, at der ved indsvingning
ingen kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(spaendejern).

Veelg en vilkarlig PLANE-funkion, definér automatisk indsvingning
med STAY. Ved afviklingen beregner TNC’en positionsvaerdierne for
de drejeakser der er tilstede pa Deres maskine og gemmer disse i
systemparametrene Q120 (A-akse), Q121 (B-akse) og Q122 (C-akse)

Definere positioneringsblok med de af TNC’en beregnede
vinkelveerdier

NC-blokeksempel: Maskine med C-rundbord og A-svingbord
indsvinges pa en rumvinkel B+45°.

12 L Z+250 RO FMAX
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY
14 L A+Q120 C+Q122 F2000

534

Positionér til sikker hgjde
Definere og aktivere PLANE-funktion

Drejeaksen positioneres med de af TNC’en
beregnede veerdier

Definere bearbejdning i det transformerede plan
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Udvalg af alternative sving-mmuligheder:
SEQ +/- (indlaesning optional)

Fra det af Dem definerede sted for bearbejdningsplanet skal TNC’en
beregne den dertil passende stilling for de pa Deres maskine veerende
drejeakser. | regelen fremkommer der altid to lgzsningsmuligheder.

Med kontakten SEQ indstiller De, hvilken lgsningsmulighed TNC’en
skal anvende:

SEQ+ positionerer masteraksen saledes, at den indtager en positiv
vinkel. Masteraksen er den 2. drejeakse gdende ud fra bordet eller
den 1. drejeakse gdende ud fra veerktejet (afheengig af
maskinkonfigurationen, se ogsa billedet averst til hgjre).

SEQ- positionerer masteraksem saledes, at den indtager en negativ
vinkel.

Ligger den af Dem med SEQ valgte lgsning ikke i kerselsomradet for
maskinen, afgiver TNC’en fejlmeldingen vinkel ikke tilladt.

Ved anvendelse af funktionen PLANE AXIS har kontakten
@5 SEQ ingen funktion.

Hvis De ikke definerer SEQ, fremskaffer TNC’en lgsningen som felger:
1 TNC’en praver til at begynde med om begge lasningsmuligheder
ligger i kerselsomradet for drejeaksen

2 Er dette tilfeeldet, vaelger TNC’en lgsningen, som kan nas pa den
korteste vej

3 Ligger kun een lgsning i kerselsomradet, sa bruger TNC’en denne
lgsning

4 Ligger ingen lgsning i kerselsomradet, sa afgiver TNC’en
fejlmeldingen vinklen ikke tilladt

9.9 Fastlaegge positioneringsforhold for PLANE-funktion
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Eksempel p& en maskine med C-rundbord og A-svingbord.
Programmeret funktion: PLANE SPATIAL SPA+Q0 SPB+45 SPC+0

Endekontakt Startposition SEQ 2;::;;;;“9
Ingen A+0, C+0 ikke progrm.  A+45, C+90
Ingen A+0, C+0 + A+45, C+90
Ingen A+0, C+0 - A-45, C-90
Ingen A+0, C-105 ikke progrm.  A-45, C-90
Ingen A+0, C-105 + A+45, C+90
Ingen A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 ikke progrm.  A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 + Fejlmelding
Ingen A+0, C-135 + A+45, C+90

Valg af transformationsart (indlaesning optional)

For maskiner der har et rundbord, star en funktion til rddighed, med
hvilken De kan fastleegge arten af transformation:

RoT COORD ROT fastleegger, at PLANE-funktionen kun skal
dreje koordinatsystemet til den definerede
svinfvinkel. Rundbordet bliver ikke beveeget,
kompenseringen af drejningen sker regnemaessigt

TABLE ROT fastleegger, at PLANE-funktionen for
rundbordet skal positionere til den definerede
svingvinkel. Kompensationen sker med en emne-
drejning

i
z
3
l“

Ved anvendelse af funktionen PLANE AXIS har funktionen
@ COORD ROT og TABLE ROT ingen funktion.

9.9 Fastlaegge positioneringsforhold for PLANE-funktion

536

COORD ROT

TABLE ROT
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9.10 Dykfraesning i det
transformerede plan

Funktion

| forbindelse med de nye PLANE-funktioner og M128 kan De i et
transformeret bearbejdningsplan dykfraese. Herfor star to
definitionsmuligheder til radighed:

Dykfreesning med inkremental karsel af en drejeakse
Dykfreesning med normalvektorer

@ Dykfreesning i det transformerede plan fungerer kun med
radiusfraesere.

Ved 45°-svinghoveder/svingborde, kan De ogsa definere
styrtvinklen ogsa som rumvinkel. Herfor anvender De
FUNCTION TCPM (se ,FUNCTION TCPM

(software-option 2)” pa side 539).

Dykfreesning med inkremental korsel af en
drejeakse

Veerktoj frikeres
Aktivere M128

Definere vilkarlig PLANE-funktion, Veer opmaerksom pa
positioneringsforhold

Med en L-blok keres den gnskede dykvinkel i den tilhgrende akse
inkrementalt

NC-blokeksempel:

12 L Z+50 RO FMAX M128
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-45 SPC+0 MOVE ABST50 F1000
14 L IB-17 F1000

HEIDENHAIN iTNC 530

Positionér til sikker hgjde, aktivér M128
Definere og aktivere PLANE-funktion

Indstille dykvinkel

Definere bearbejdning i det transformerede plan
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Dykfreesning med normalvektorer

% | en LN-blok ma kun een retningsvektor veere defineret,
med hvilken dykvinklen er defineret (normalvektor NX, NY,
NZ eller veerktgjs—-retningsvektor TX, TY, TZ).

Veerktej frikeres
Aktivere M128

Definere vilkarlig PLANE-funktion, Veer opmaerksom pa
positioneringsforhold

Afvikle programmet med LN-blokke, i hvilken vaerktgjs-retningen er
defineret pr. vektor

NC-blokeksempel:

12 L Z+50 RO FMAX M128
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 MOVE ABST50 F1000

14 LN X+31.737 Y+21,954 Z+33,165
NX+0,3 NY+0 NZ+0,9539 F1000 M3

9.10 Dykfraesning i det transformerede plan

538

Positionér til sikker hgjde, aktiver M128
Definere og aktivere PLANE-funktion
Indstille dykvinkel med normalvektor

Definere bearbejdning i det transformerede plan
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9.11 FUNCTION TCPM

(software-option 2)

Funktion

(&

Maskingeometrien skal veere fastlagt af maskinfabrikanten
i maskin-parametre eller i kinematik-tabeller.

Ved svingakser med Hirth-fortanding:

Stillingen af svingaksen ma kun &ndres, efter at De har
frikert veerktejet. Ellers kan under udkerslen af
fortandingen ske skader pa konturen.

For positioneringer med M91 eller M92 og for et TOOL CALL:
tilbagestilleFUNCTION TCPM.

For at undga kontur-beskadigelser ma De med
FUNCTION TCPM kun anvende en radiusfraeser.

Veerktojs-leengden skal henfare sig til kuglecentrum af
radiusfreeseren.

Nar FUNCTION TCPM er aktiv, viser TNC’en i positions-
displayet symbolet | ¥ .

FUNCTION TCPM er en videreudvikling af funktionen M128, med hvilken
de kan fastleegge forholdene for TNC’en ved positionering af
drejeakser. | modsaetning til M128 kan De med FUNCTION TCPM selv
definere virkemaden af forskellige funktioner:

Virkemaden af den programmerede tilspeending: F TCP / F CONT.

Fortolkning af de i NC-programmet programmerede drejeakse-
koordinater: AXIS POS /AXIS SPAT.

Interpolationsart mellem start- og maélposition: PATHCTRL AXIS /
PATHCTRL VECTOR.

Definere FUNCTION TCPM

SPEC
FCT

FUNCTION

Indblzende softkey-liste med specialfunktioner

Veelg funktion FUNCTION TCPM

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.11 FUNCTION TCPM (software-option 2)

Virkemaden af den programmerede
tilspeending:

For definition af virkemaden af den programmerede tilspaending stiller
TNCen to funktioner til radighed:

F TCP fastleegger, at den programmerede tilspaending
v bliver tolket som den faktiske relative hastighed
mellem veaerktgjsspidsen tool eenter point) og emnet

F CONT fastleegger, at den programmerede tilspaending
CETER bliver fortolket som banetilspaending i den
pageeldende NC-blok programmerede akser

NC-blokeksempel:

13 FUNCTION TCPM F TCP ...
14 FUNCTION TCPM F CONT ...

540

Tilspaendingen henfarer sig til veerktejsspidsen

Tilspaending bliver fortolket som banetilspaending

9 Programmering: Specialfunktioner @



Fortolkning af de programmerede drejeakse-
koordinater

Maskiner med 45°-svinghoveder eller 45°-svingborde hidtil ingen
mulighed haft, for p& en enkel méade at indstille dykvinkel hhv. en
veerktgjs-orientering henfort til det i gjeblikket aktive koordinatsystem
(rumvinkel) Denne funktion kunne udelukkende blive realiseret med
eksterne programmer med flade-normalvektorer (LN-blokke).

TNCen stiller felgende funktioner til radighed:

AXIS
POSITION

AXIS
SPATIAL

B B B

AXIS POS fastleegger, at TNC’en fortolker de
programmerede koordinater fra drejeakser som Soll-
position for den pageeldende akse

AXIS SPAT fastlaegger, at TNC’en fortolker de
programmerede koordinater fra drejeaksen som
rumvinkler

AXIS POS skal de sa kun anvende, hvis Deres maskine er
udrustet med retvinklede drejeakser. Vedi 45°-
svinghoveder/svingborde farer AXIS POS evt. til fejlagtige
aksestillinger.

AXIS SPAT: De i positioneringsblokken indlaeste
drejeaksekoordinater er rumvinkel, som henfarer sig til
den i gjeblikket aktive (evt. svingede) koordinatsystem
(inkremental rumvinkel).

Efter indkoblingen af FUNCTION TCPM i forbindelse med
AXIS SPAT, skal De i forste karselsblok grundleeggende
programmere alle tre rumvinker i dykvinkel-definitionen.
Dette geelder s ogsa, nar en eller flere rumvinkler er 0°.

NC-blokeksempel:

13 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS ...

18 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT ...
20 L A+0 B+45 C+0 F MAX
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Drejeakse-koordinater er aksevinkel

Drejeakse-koordinater er rumvinkel

Indstil veerktgjs-orientering pa B+45 grad
(rumvinkel). Rumvinkel A og C defineres med 0

9.11 FUNCTION TCPM (software-option 2)
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9.11 FUNCTION TCPM (software-option 2)

Interpolationsart mellem start- og slutposition:

For definition af interpolationsarten mellem start- og slutposition,
stiller TNC'en to funktioner til radighed:

PATH
CONTROL.
AXIS

PATH
CONTROL.
VECTOR

PATHCTRL AXIS fastleegger, at veerktejsspidsen kerer
mellem start- og slutposition for de pageeldende NC-
blokke péa en retlinie (Face Milling). Retningen af
veerktejs-aksen pa start- og slutpositionen svarer til de
pageeldende programmerede veerdier, veerktajs-
omfanget beskriver dog mellem start- og slutposition
ingen defineret bane. Fladen, som fremkommer ved
freesning med veerktgjs-omfanget (Peripheral
Milling), er afthaengig af maskingeometrien

PATHCTRL VECTOR fastleegger, at veerktgjsspidsen
mellem start- og slutposition for den pageeldende NC-
blok karer pa en retlinie og at ogsa retningen af
veerktgjs-aksen mellem start- og slutposition bliver
interpoleret sédledes, at ved en bearbejdning pa
veerktgjs-omfanget opstér et plan (Peripheral
Milling)

Vaer opmaerksom pa ved PATHCTRL VECTOR:

En vilkarlig defineret veerktejs-orientering kan i regelen nas
med to forskellige svingakse-stillinger. TNC'en anvender
lzsningen, der pa den korteste vej - fra den aktuelle
position - kan nas. Herved kan det ved 5-akse-programmer
forekomme, at TNC'en kerer til drejeakse slutpositionen,
som ikke er programmeret.

For at opnd en mest mulig kontinuerlig fleraksebevaegelse,
skal De definere cyklus 32 med en tolerance for
drejeaksen (se , TOLERANCE (cyklus 32)" pa side 509).
Tolerancen for drejeaksen skal ligge i den samme
sterrelsesorden som tolerancen der ligeledes i cyklus 32
for den definerede baneafvigelse. Jo starre tolerancen for
drejeaksen er defineret, desto starre er ved Peripheral
Milling konturafvigelsen.

NC-blokeksempel:

13 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS
14 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS PATHCTRL VECTOR
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Veerktojsspidsen beveeger sig pa en retlinie

Veerktejsspidsen og veerktejs-retningsvektoren
beveeger sig i et plan
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Tilbagestille FUNCTION TCPM

FUNCTION RESET TCPManvendes, nar De vil tilbagestille
sl funktionen malrettet indenfor et program

NC-blok eksempel:

25 FUNCTION RESET TCPM TilbagestilleFUNCTION TCPM

@ TNC’en saetter FUNCTION TCPM automatisk tilbage, nar De i
en programafviklings-driftsart veelger et nyt program.

De ma kun tilbagestille FUNCTION TCPM, nar PLANE-
funktionen er inaktiv. Evt gennemfgr. PLANE RESET for
FUNCTION RESET TCPM.

9.11 FUNCTION TCPM (software-option 2)
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9.12 Generere et bagleens-program

9.12 Generere et bagleens-program

Funktion

Med denne TNC-funktion kan De vende bearbejdningsretningen for en

kontur om.

=y

544

Pas pa, at TNC'en evt. behaver meget ledig
hukommelsesplads pa harddisken.

Veelg programmet, hvis bearbejdningsretning De vil
vende

Omskift softkey-liste, til softkey FORVANDLE
PROGRAM vises

Veelg softkey-liste med funktioner for forvandling af
programmer

Generere fremad- og baglaens-program

Fil-navnet pa den af TNC’en ny genererede bagleens-fil
sammenseettes af det gamle filnavn med udvidelsen
_rev. Eksempel:

Fil-navnet pa programmet for denne
bearbejdningsretning skal vendes om: CONT1.H.

Fil-navn for det af TNC’en generede bagleens-program:
CONT1_rev.h.

For at kunne generere et baglaens-program, skal TNC'en
forst og fremmest generere et liniariseret fremad-
program, dvs. generere et program, i hvilket alle
kontuelementer er oplgst. Dette program kan ligeledes
afvikles og har fil-navn-udvidelsen _fwd.h.
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Forudsatninger for programmet der skal
omvendes

TNC’en drejer reekkefolgen af alle i programmet forekommende
korselsblokke om. Falgende funktioner bliver ikke overtaget i
baglaens-programmet:

Raemne-definition

Veerktojs-kald

Koordinat-omregnings-cykler

Bearbejdnings- og tast-cykler

Cyklus-kald CYCL CALL, CYCL CALL PAT, CYCL CALL POS

Hjeelpe-funktioner M

HEIDENHAIN anbefaler derfor kun at omvende sddanne programmer,

der indeholder en ren konturbeskrivelse. Tilladt er alle pd TNC'en
programmérbare banefunktioner, inklusiv FK-blokke. RND- og CHF-
blokke forskyder TNC’en saledes, at disse bliver afviklet igen pa det
rigtige sted pa konturen.

Ogsaé radius-korrekturen omregner TNC'en svarende i den anden
retning.

I% Hvis programmet indeholder til- og frakersels-funktioner
(APPR/DEP/RND), som bagleens-programmet kontrollerer
med programmerings-grafikken. Ved bestemte
geometriske forhold kan der opsta fejlbehaeftede

konturer.

Programmet der skal konverteres ma ikke indeholde NC-
blokke med M91 eller M92.
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9.12.nerere et baglaens-program

Anvendelseseksempel

Konturen CONT1.H skal freeses i flere fremrykninger. Herfor blev med
TNC’en genereret fremad-filen CONT1_fwd.h og baglaens-filen
CONT1 rev.h.

2
o
=)
]

=
=
o

Veerktojs-kald

Frikersel i veerktajs-aksen
Forpositionering i planet, spindel ind
Kor til startpunkt i veerktgjs-aksen

Saet meerke

Inkremental dybde-fremrykning

Kald fremad-program

Inkremental dybde-fremrykning

Kald baglaens-program

Gentag programdel fra blok 9 tre gange

Frikarsel, program-slut

al
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9.13 Filtrere konturer (FCL 2-

funktion)

Funktion

Med denne TNC-funktion kan De filtrere konturer, som blev genereret
pa eksterne programmeringssystemer og som udelukkende bestar af
retlinieblokke. Filteret glatter konturen og muligger herved eniregelen
hurtigere og rykfri afvikling.

Géende ud fra original-programmet, genererer TNC’en - after at De har
indleest filterindstillingen - et separat program med den filtrerede

kontur.

°

GM
GT

=

KONVERT
PROGRAM

-

| KONVERTER

B
2l

Veelg det program, som De vil filtrere

Omskift softkey-liste, til softkey FORVANDLE
PROGRAM vises

Veelg softkey-liste med funktioner for forvandling af
programmer

Veelg filterfunktion: TNC'en viser et
overblendingsvindue for definitionen af
filterindstillenger

Lengden af filteromradet i mm (tomme-program:
tomme) indlaeses. Filteromradet definerer, gdende ud
fra det til enhver tid betragtede punkt, den virkelige
leengde pé konturen (far og efter punktet), indenfor
der hvor TNC’en skal filtrere punkter, bekreeft med
tasten ENT

Maksimal tilladt baneafvigelse i mm (tomme-program:
tomme) indleeses. Toleranceveerdien, som den
filtrerede kontur maksimalt ma afvige fra den
oprindelige kontur, bekraeft med tasten ENT

Den nye genererede fil kan, i atheengighed af
filterindstillingen, indeholde vaesentlig flere punkter
(retlinieblokke), end den oprindelige fil.

Den maksimalt tilladte baneafvigelse ma ikke overskride
den reelle punktafstand, ellers liniariserer TNC'en
konturen for steerkt.

Programmet der skal filtreres ma ikke indeholde NC-
blokke med M91 eller M92.

Fil-navnet pa den af TNC’en ny frembragte fil
sammensattes af det gamle filnavn med udvidelsen
_f1t. Eksempel:

Fil-navnet pa programmet for denne
bearbejdningsretning skal vendes om: CONT1.H.

Fil-navn for det af TNC’en generede gefiltrerede
program: CONT1 f1t.h.
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MANUEL PROGRAM-INDLESNING

DRIFT

BEGIN PGM EXT1 MM

X+97.1769 v+122.5882

X+100.4328  Y+121.9721

X+100.5581 Y+119.4675

X+98.5545 V+116.8377

X+82.2931 v+113

Fi1 stillinger |

X+891.2912 v+111)L=ngde af filteromrade: o

Maxinalt tilladt

°
1L

z L

3 L

a L

5 L X+85.1733 Y¥+115.5855
5 L

7L

8 L X+91.0408 Y+110

s L

.5
baneafuigelse : FREIIN
araRvD

X+86.9082 Y+110. 5

10 L X+84.5289 V+111.7034

11 L X+81.0225 V+110.2007

12 L X+77.1405 Y+109.5998

13 L X+76.5143 Y+111.3277

14 L X+77.7666 V+114.5836

=i
= s

]
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10.1 Kendetegn underprogrammer og programdel-gentagelser

10.1 Kendetegn underprogrammer
og programdel-gentagelser

Een gang programmerede bearbejdningsskridt kan De gentage flere
gange med underprogrammer og programdel-gentagelser.

Label

Underprogrammer og programdel-gentagelser begynder i et
bearbejdningsprogram med maerket LBL, en forkortelse for LABEL
(eng. for meerke, kendetegn).

LABEL indeholder et nummer mellem 1 og 999 eller et af Dem
definébart navn Hvert LABEL-nummer, hhv. LABEL-navn, mé De i et
program kun een gang tildele med LABEL SET. Antallet af label-navne
der kan indlaeses er udelukkende begraenset af den interne
hukommelse.

@ Hvis De bruger et LABEL-nummer hhv. et LABEL-navn
flere gange, afgiver TNC’en ved afslutningen af LBL SET-
blokke en fejlmelding. Ved meget lange programmer kan
De med MP7229 begraense kontrollen af et indleesbart
antal af blokke.

LABEL 0 (LBL 0) kendetegner et underprogram-slut og mé derfor
anvendes séa ofte det anskes.
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10.2 Underprogrammer

Arbejdsmade

1 TNC’en udferer bearbejdnings-programmet indtil et underprogram-
kald CALL LBL

2 Fra dette sted afvikler TNC’en det kaldte underprogram indtil
underprogram-enden LBL 0

3 Herefter fortseeter TNC’en bearbejdnings-programmet med
blokken, der folger efter underprogram-kaldet CALL LBL

Programmerings-anvisninger

Et hovedprogram kan indeholde indtil 254 underprogrammer.

De kan kalde underprogrammer i vilkarlig reekkefolge sé ofte det
gnskes.

Et underprogram ma ikke kalde sig selv.

Underprogrammer programmeres efter afslutning af
hovedprogrammet (efter blokken med M2 hhv. M30).

Hvis underprogrammer i et bearbejdnings-program star for blokken
med M2 eller M30, sé& bliver det uden kald afviklet mindst een gang.

Programmering af et underprogram

Start kendetegn: Tryk tasten LBL SET
SET
Indlees underprogram-nummer

Slut kendetegn: Tryk tasten LBL SET og indlees label-
nummer ,,0"

Kald af et underprogram

Kald af et underprogram: Tryk tasten LBL CALL
CALL

Label-nummer: Indlaes label-nummer pé
underprogrammet der skal kaldes. Nar De vil anvende
LABEL-navn: Tryk tasten “, for at skifte til
tekstindlaesning

Gentagelser REP: Forbiga dialogen med tasten NO
ENT. Gentagelser REP bruges kun ved programdel-
gentagelser

@ CALL LBL 0 er ikke tilladt, da det svarer til kald af et under-
program-slut.
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BEGIN PGM ...
@
CALL EPLl
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L Z+100 M2
LBL1 <«
7
LBLO

END PGM ...
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10.3 Programdel-gentagelser

10.3 Programdel-gentagelser

Label LBL

Programdel-gentagelser begynder med maerket LBL (LABEL). En
programdel-gentagelse afsluttes med CALL LBL /REP.

Arbejdsmade

1 TNC’en udferer bearbejdnings-programmet til enden af
programdelen (CALL LBL /REP)

2 Herefter gentager TNC’en programdelen mellem den kaldte
LABEL og label-kald CALL LBL /REP sa ofte, som De har angivet
under REP

3 Derefter afvikler TNC’en bearbejdnings-programmet videre

Programmerings-anvisninger

De kan gentage en programdel indtil 65 534 gange efter hinanden.

Programdele bliver af TNC altid udfert een gang mere, end der er
programmeret gentagelser.

Programmering af programdel-gentagelser

o Start kendetegn: Tryk tasten LBL SET og indles
LABEL-nummer for den programdel der skal
gentages Nar De vil anvende LABEL-navn: Tryk
tasten “, for at skifte til tekstindlaesning

Indlees programdel
Kald af programdel-gentagelse
Tryk tasten LBL CALL, indlees Label-Nummer for
CALL

programdelen der skal gentages og antallet af
gentagelser REP
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10.4 Vilkarligt program som
underprogram

Arbejdsmade

1 TNC’en udferer bearbejdnings-programmet, indtil De kalder et
andet program med CALL PGM

2 Herefter udfgrer TNC’en det kaldte program indtil enden af det

3 Herefter afvikler TNC’en det (kaldende) bearbejdnings-program
videre med blokken, der folger efter program-kaldet

Programmerings-anvisninger

For at anvende et vilkarligt program som underprogram behaver
TNC'en ingen LABELs.

Det kaldte program ma ikke indeholde en hjeselpe-funktion M2 eller
M30. Hvis De i det kaldende program har defineret
underprogrammer med labels, sd kan De M2 hhv. M30 med spring-
funktionen anvende FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99, for tvingende
at overspringe denne programdel.

Det kaldte program ma ikke indeholde et kald CALL PGM i det
kaldende program (endelgs slgjfe).
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0

BEGIN PGM A

?

CALL PGM B

END PGM A E :

BEGIN PGM B

END PGM B

10.4 Vilkarligt program som underprogram
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10.4 Vilkarligt program som underprogram

Kald af et vilkarligt program som underprogram

CALL

PROGRAM

3
E

iy

554

Veelg funktionen for program-kald: Tryk tasten PGM
CALL

Tryk softkey PROGRAM

Indlees det fuldsteendige stinavn pa programmet der
skal kaldes, bekreeft med tasten END

Det kaldte program skal vaer gemt pa TNC’ens harddisk.

Hvis De kun indleeser program-navnet, skal det i cyklus
deklarerede program sta i det samme bibliotek som det
kaldende program.

Hvis det kaldte program ikke star i samme bibliotek som
det kaldende program, séa indleeser De det komplette
stinavn, f.eks. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H.

Hvis De vil kalde et DIN/ISO-program, sé indleeser De fil-
typen .| efter program-navnet.

De kan ogsa kalde et vilkarligt program med cyklus 12 PGM
CALL.

Q-parametre virker ved et PGM CALL grundlaeggende
globalt. Vaer opmeerksom pa, at eendringer i Q-parametre i
det kaldte program evt. ogsa har indvirkning pa det
kaldende program.
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10.5 Sammenkadninger

Sammenkadningsarter

W Underprogrammer i underprogram

= Programdel-gentagelser i programdel-gentagelse
" Gentage underprogram

m Programdel-gentagelser i underprogram

Sammenkadnings-dybden fastleegger, hvor ofte programdele eller
underprogrammer ma indeholde yderligere underprogrammer eller
programdel-gentagelser.

= Maximal sammenkaednings-dybde for underprogrammer: 8

" Maximal sammenkzaednings-dybde for hovedprogram-kald: 6,
hvormed et CYCL CALL virker som et hovedprogram

= Programdel-gentagelser kan De sammenkade sa ofte det anskes.

Underprogram i underprogram

2
Y
g
(=]
=
o
=
@
@
3
°
o
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Kald underprogram ved LBL UP1
Sidste programblok i
Hovedprogrammet (med M2)
Start af underprogram UP1

Underprogram med LBL2 bliver kaldt

Slut p& underprogram 1
Start af underprogram 2

Slut pa underprogram 2

10.5 Sammenkaedninger
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Program-afvikling
Hovedprogram UPGMS bliver udfert indtil blok 17
Underprogram 1 bliver kaldt og udfert indtil blok 39

Underprogram 2 bliver kaldt og udfert indtil blok 62. Slut pa
underprogram 2 og tilbagespring til underprogrammet, fra hvilket
det blev kaldt

Underprogram 1 bliver udfert fra blok 40 indtil blok 45. Slut pa
underprogram 1 og tilbagespring til hovedprogrammet UPGMS
Hovedprogram UPGMS bliver udfert fra blok 18 indtil blok 35.
Tilbagespring til blok 1 og program-enden

H W N =

(3]

Gentage programdel-gentagelser

NC-blok eksempel

10.5 Sammenkaedninger

Start af programdel-gentagelse 1

Start af programdel-gentagelse 2

Programdel mellem denne blok og LBL 2
(blok 20) bliver gentaget 2 gange
Programdel mellem denne blok og LBL 1
(blok 15) bliver gentaget 1 gange

Program-afvikling

Hovedprogram REPS bliver udfert indtil blok 27

Programdelen mellem blok 27 og blok 20 bliver gentaget 2 gange
Hovedprogrammet REPS bliver udfert fra blok 28 indtil blok 35

Programdel mellem blok 35 og blok 15 bliver gentaget 1 gang
(indeholder programdel-gentagelsen mellem blok 20 og blok 27)

Hovedprogram REPS bliver udfert fra blok 36 til blok 50 (program-
ende)

A WN =

(3]

[3)]
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Underprogram gentagelse

NC-blok eksempel

Start af programdel-gentagelse 1
Underprogram-kald

Programdel mellem denne blok og LBL1
(blok 10) bliver gentaget 2 gange

Sidste blok i hovedprogrammet med M2
Start af underprogram

Slut pa underprogram

Program-afvikling
Hovedprogram UPGREP bliver udfert indtil blok 11
Underprogram 2 bliver kaldt og udfert

Programdel mellem blok 12 og blok 10 bliver gentaget 2 gange:
Underprogram 2 bliver gentaget 2 gange

Hovedprogrammet UPGREP bliver udfert fra blok 13 indtil blok 19;
program-ende

W N =

IS
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.J.G Programmerings-eksempler

10.6 Programmerings-eksempler

Program-afvikling

1 Veerktojet forpositioneres til overkanten af
emnet

= Indlees fremrykning inkrementalt

= Konturfraesning

= Fremrykning og konturfreesning gentages

Veerktojs-definition

Veerktejs-kald

Veerktej frikeres

Forpositionering i bearbejdningsplan
Forpositionering pa overkant af emne

[3)]
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-).6 Programmerings-eksempler
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Meerke for programdel-gentagelse
Inkremental dybde-fremrykning (i det fri)
Karsel til kontur

Kontur

Forlade kontur

Frikersel

Tilbagespring til LBL 1; ialt fire gange
Veerktej frikeres, program-slut
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.).6 Programmerings-eksempler

(3]

Program-afvikling

1 Ker til hulgrupper i hovedprogram
= Kald hulgruppe (underprogram 1)

m Boringsgruppe programmeres kun een gang i
underprogram 1

60

Veerktejs-definition
Veerktgjs-kald

Veerktej frikeres
Cyklus-definition boring
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‘).6 Programmerings-eksempler

HEIDENHAIN iTNC 530

Ker til startpunkt hulgruppe 1
Kald underprogram for hulgruppe
Ker til startpunkt hulgruppe 2
Kald underprogram for hulgruppe
Ker til startpunkt hulgruppe 3
Kald underprogram for hulgruppe
Slut pad hovedprogram

Start af underprogram 1: Boringsgruppe
Bohrung 1

Kar til boring 2, kald cyklus

Ker til boring 3, kald cyklus

Kar til boring 4, kald cyklus

Slut p& underprogram 1
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.J.G Programmerings-eksempler

Program-afvikling

W Programmér bearbejdnings-cykler i Y Y
hovedprogram

1 Komplet borebillede kaldes (underprogram 1)

1 Ker til boringsgruppe i underprogram 1,
boringsgruppe kaldes (underprogram 2)

" Boringsgruppe programmeres kun een gang i
underprogram 2

Veerktejs-definition centreringsbor
Veerktejs-definition bor
Veerktejs-definition rival
Veerktejs-kald centreringsbor
Veerktej frikeres

Cyklus-definition centrering

Kald underprogram 1 for komplet borebillede

(3]
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Veerktojs-skift

Veerktojs-kald bor

Ny dybde for boring

Ny fremrykning for boring

Kald underprogram 1 for komplet borebillede
Veerktojs-skift

Veerktgjs-kald rival

Cyklus-definition rival

Kald underprogram 1 for komplet borebillede

Slut pa hovedprogram

Start af underprogram 1: Komplet borebillede
Ker til startpunkt hulgruppe 1

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Ker til startpunkt hulgruppe 2

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Ker til startpunkt hulgruppe 3

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Slut pa underprogram 1

Start af underprogram 2: Boringsgruppe
Boring 1 med aktiv bearbejdnings-cyklus
Ker til boring 2, kald cyklus
Ker til boring 3, kald cyklus
Kar til boring 4, kald cyklus

Slut p& underprogram 2

‘).6 Programmerings-eksempler
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11.1 Princip og funkt

11.1 Princip og funktionsoversigt

Med Q-Parametre kan De med et bearbejdnings-program fremstille en
hel delefamilie. Herfor indleeser De i stedet for talveerdier en
erstatning: Q-parametrene.

Q-parametre star eksempelvis for

Koordinatveerdier

Tilspeending

Omdrejningstal

Cyklus-data
Herudover kan De med Q-parametrene programmere konturer, som
er bestemt af matematiske funktioner eller gere udferelsen af
bearbejdningsskridt afhaengig af logiske betingelser. | forbindelse med

FK-programmering, kan De ogséd kombinere konturer som ikke er
maélsat NC-korrekt med Q-parametre.

En Q-parameter er kendetegnet med bogstavet Q og et nummer
mellem 0 og 1999. Q-parametrene er underdelt i forskellige omrader:

Betydning Omrade

Frit anvendelige parametre, globalt virksomme Q1600 til

for alle programmer der befinder sig i TNC- Q1999
hukommelsen

Frit anvendelige parametre, safremt ingen QO til Q99
overlapninger med SL-cykler kan optraede,

globalt virksomme for alle programmer der

befinder sig i TNC-hukommelsen

Parametre f. specialfunkt. i TNC Q100 til Q199

Parametre, der fortrinsvis anvendes for cykler,
globalt virksomme for alle programmer der
befinder sig i TNC'en

Q200 til Q1199

Parametre, der fortrinsvis anvendes for Q1200 til
fabrikant-cykler , globalt virksomme for alle Q1399
programmer der befinder sig i TNC-

hukommelsen. Evt ngdvendig afstemning med
maskinfabrikanten eller trediemandsudbyder.

Parametre, der fortrinsvis bliver anvendt for Call- Q1400 til
aktive fabrikant-cykler, globalt virksomme for Q1499
alle programmer der befinder sig i TNC-

hukommelsen

Parametre, der fortrinsvis bliver anvendt for Def- Q1500 til
aktive fabrikant-cykler, globalt virksomme for Q1599

alle programmer der befinder sig i TNC-
hukommelsen
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Yderligere stér ogsa til rddighed for Dem QS-parametre (S stér for
string), med hvilke De pa TNC’en ogsa kan forarbejde tekster.
Principielt geelder for QS-parametre de samme omrader som for Q-
parametre (se tabellen gverst).

I% Vaer opmaerksom pa, at ogsa ved QS-parametrene er
omradet QS100 til QS199 reserveret for interne tekster.

Programmeringsanvisninger

Q-parametre og talveerdier mé gerne indleeses blandet i et program.

De kan anvise Q-parametre med talveerdier mellem -99999,9999 og
+99 999,9999. Internt kan TNC’en beregne talvaerdier indtil en bredde
af 57 Bit fer og indtil 7 Bit efter decimalpunktet (32 bit talbredde
svarende til en decimalveerdi pa 4 294 967 296).

I% TNC’en anviser nogle Q-arametre automatisk altid de
samme data, f.eks. Q-parameteren Q108 den aktuelle
veerktgjs-radius, se , Forbelagte Q-parametre”, side 612.

Hvis De anvender parameter Q60 til Q99 i krypterede
fabrikant-fcykler, fastleegger De med maskin-parameter
MP7251, om denne parameter kun skal virke lokalt i en
fabrikant-cyklus (.CYC-file) eller globalt for alle
programmer.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.1 Princip og funkt

Kald af Q-parameter-funktioner

Under indleesningen af et bearbejdningsprogram, trykker De tasten
.Q" (i feltet for tal-indlaesning og aksevalg under —/+ -tasten). Sa viser
TNC'en falgende softkeys:

Funktionsgruppe Softkey side
Matematiske grundfunktioner Side 570
Vinkelfunktioner Side 572
Funktion for cirkelberegning crme Side 574
Betingede spring, spring Side 575
@vrige funktioner Side 578
Indlzes formel direkte Side 600
Funktion for bearbejdning af komplekse Side 464
konturer e

Funktion for string-bearbejdning Side 604
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11.2 Delefamilien — Q-parametre i

stedet for talvaerdier

Anvendelse

Med Q-parameter-funktion FNO: ANVISNING kan De anvise Q-
parametre talveerdier. S& saetter De i bearbejdnings-programmet i

stedet for talveerdier en Q-parameter.

NC-blok eksempel
15 FNO: Q10=25

25 L X +Q10

For delefamilien programmerer De f.eks. de karakteristiske emne-mal

som Q-parametre.

For bearbejdningen af de enkelte emner anviser De sa hver af disse

parametre en tilsvarende talveerdi.

Eksempel
Cylinder med Q-parametre

Cylinder-radius
Cylinder-hgjde
Cylinder Z1

Cylinder 72

HEIDENHAIN iTNC 530

Anvisning
Q10 indeh. veerdien 25
svarer til L X +25

R=0Q1
H=Q2
Q1 =+30
Q2 =+10
Q1 =+10
Q2 = +50

Q2

al

Q2

Qi

z2
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11.3 Beskrive konturer med matematiske funktioner

11.3 Beskrive konturer med
matematiske funktioner

Anvendelse

Med Q-parametrene kan De programmere matematiske
grundfunktioner i et bearbejdningsprogram:

Veelg Q-parameter-funktion: Tryk tasten Q (i feltet for tal-indlaesning
til hgjre). Softkey-listen viser Q-parameter-funktionen.

Veelge matematiske grundfunktioner: Tryk softkey GRUNDFUNKT..
TNC'en viser folgende softkeys:

Oversigt
Funktion Softkey
FNO: ANVISNING —
f.eks. FNO: Q5 = +60 x v
Anvis veerdien direkte
FN1: ADDITION i
f.eks. FN1: Q1 = -Q2 + -5 oo
Beregn og anvis summen af to veerdier
FN2: SUBTRAKTION e
f.eks. FN2: Q1 = +10 - +5 x - v

Beregn og anvis differensen af de to veerdier

FN3: MULTIPLIKATION
f.eks. FN3: Q2 = +3 * +3
Beregn og anvis produktet af de to veerdier

FN4: DIVISION
f.eks. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2
Beregn og anvis kvotienten af to veerdier

Forbudt: Division med 0!

FN5: RODUDDRAGNING

f.eks. FN5: Q20 = SQRT 4

Uddrag roden af et talog anvis dette
Forbudt: Roduddragning af negativ veerdi!

Til hgjre for ,,="-tegnet ma De indlaese:

to tal
to Q-parametre
eet tal og een Q-parameter

Q-parametrene og talveerdierne i ligningen kan De frit indlaese med
plus eller minus fortegn.
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Programmering af grundregnearter

Eksempel:
m Veaelge Q-parameter-funktioner: tasten Q
Vaelge matematiske grundfunktioner: Tryk softkey
ARETHN: GRUNDFUNKT.
e Veaelg Q-parameter-funktion ANVISNING: Tryk softkey
XY FNOX =Y

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

5 Indlees nummeret for Q-parameteren: 5

1. VARDI ELLER PARAMETER?

10 Anvis Qb talveerdien 10

m Vaelge Q-parameter-funktioner: tasten Q
Veelge matematiske grundfunktioner: Tryk softkey
ARITHN: GRUNDFUNKT.
a Veaelg Q-parameter-funktion MULTIPLIKATION: Tryk
xx¥ softkey FN3 X * Y

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?
12 Indlees nummeret for Q-parameteren: 12

1. VARDI ELLER PARAMETER?

Q5 Indlees Qb som ferste veerdi

2. VERDI ELLER PARAMETER?

7 Indlees 7 som anden veerdi

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: Programblokke i TNC’en

16 FNO: Q5 = +10

17 FN3: Q12

+Q5 * +7
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11.4 Vinkelfunktioner (trigonometri)

11.4 Vinkelfunktioner
(trigonometri)

r efinitioner

Sinus, Cosinus og Tangens beskriver sideforholdene i en retvinklet
trekant. Hertil svarer

Sinus: sinao=a/c

Cosinus: cosa=Db/c

Tangens: tanoa=a/b=sinao/cosa
Hertil er

¢ siden overfor den rette vinkel
a siden overfor vinklen o
b den tredie side

Med tangens kan TNC’en fremskaffe vinklen:

o = arctan (a / b) = arctan (sin o,/ cos o)

Eksempel:
a=25mm
b =50mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Herudover geelder:
az+b2=c2(meda?z=axa)

c = J(@2+b?y

572
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Programmering af vinkelfunktioner

Vinkelfunktionerne fremkommer ved tryk pa softkey VINKEL-FUNKT.

TNC viser softkey’erne i tabellen nedenunder.

Programmering: sammenlignings , eksempel: Programmere
grundregneartet”

Funktion Softkey

FN6: SINUS
f.eks. FN6: Q20 = SIN-Q5

Bestemme og anvise sinus til en vinkel i grader (°)

FN7: COSINUS
f.eks. FN7: Q21 = C0S-Q5

Bestemme og anvise cosinus til en vinkel i grader (°)

FN8: RODUDDRAGNING AF KVADRATSUM
f.eks. FN8: Q10 = +5 LEN +4 % 130
Beregne og anvise leengden af to veerdier

FN13: VINKEL
f.eks. FN13: Q20 = +25 ANG-Q1 alencly

Bestemme og anvise vinkel med arctan af to sider
eller sin og cos til vinklen (0 < vinkel < 360°)

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.5 Cirkelberegninger

11.5 Cirkelberegninger

Anvendelse

Med funktionen for cirkelberegning kan De ud fra tre eller fire
cirkelpunkter lade TNC'en beregne cirkelcentrum og cirkelradius.
Beregningen af en cirkel ud fra fire punkter er ngjagtigere.

Anvendelse: Disse funktioner kan De f.eks. anvende, nar De med den
programmerbare tastfunktion vil bestemme plads og sterrelse af en
boring pa en delkreds.

Funktion Softkey
FN23: CIRKELDATA fremskaffet ud fra tre )
cirkelpunkter B

f.eks. FN23: Q20 = CDATA Q30

Kordinatparene af tre cirkelpunkter skal veere gemt i parameter Q30 og
de felgende fem parametre - her altsa til Q35.

TNC’en gemmer sa cirkelcentrum for hovedaksen (X ved spindelakse
Z) i parameter Q20, Cirkelcentrum for sideaksen (Y ved spindelakse Z)
i parameter Q21 og cirkelradius i parameter Q22.

Funktion Softkey
FN24: CIRKELDATA fremskaffet ud fra tre | e
Cirkelpunkter PA CIRKEL

f.eks. FN24: Q20 = CDATA Q30

Kordinatparene af tre cirkelpunkter skal veere gemt i parameter Q30 og
de felgende syv parametre - her altsa til Q37.

TNC’en gemmer sa cirkelcentrum for hovedaksen (X ved spindelakse
Z) i parameter Q20, Cirkelcentrum for sideaksen (Y ved spindelakse Z)
i parameter Q21 og cirkelradius i parameter Q22.

% Pas pa, at FN23 og FN24 ved siden af resultat-

parameteren ogséa automatisk overskriver de to felgende
parametre.
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11.6 Betingede spring med
Q-parametre

Anvendelse

Ved betingede spring sammenligner TNC'en en Q-parameter med en
anden Q-parameter eller en talveerdi. Nar betingelserne er opfyldt, sa
fortseetter TNC’en bearbejdnings-programmet pa den LABEL, der er
programmeret efter betingelsen (LABEL se , Kendetegn
underprogrammer og programdel-gentagelser”, side 550). Hvis
betingelserne ikke er opfyldt, sa udferer TNC'en den neeste blok.

Hvis De skal kalde et andet program som underprogram, sa
programmerer De efter LABEL'en et PGM KALD.

Ubetingede spring

Ubetingede spring er spring, hvis betingelser altid (=ubetinget) skal
opfyldes, f.eks.

FNO: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
Programmeringer af betingede spring

Betinget spring-beslutningerne vises med et tryk pa softkey SPRING.
TNC'en viser felgende softkeys:

Funktion Softkey
FN9: HVIS LIG MED, SPRING e
f.eks. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL "UPCAN25" soto

Hvis begge veerdier eller parametre er ens, sa spring til
den angivne Label

FN10: HVIS ULIG MED, SPRING o
f.eks. FN10: IF +10 NE —Q5 GOTO LBL 10 T aoto
Hvis begge vaerdier eller parametre er uens, sa spring

til den angivne Label

FN11: HVIS STORRE, SPRING o
f.eks. FN11: IF+Ql GT+10 GOTO LBL 5 * e
Hvis ferste veerdi eller parameter er sterre end anden

veerdi eller parameter, sé spring til den angivne Label

FN12: HVIS MINDRE, SPRING iz
f.eks. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL "ANYNAME" T et
Hvis forste veerdi eller parameter er mindre end anden

veerdi eller parameter, sa spring til den angivne Label

HEIDENHAIN iTNC 530

11.6 Betingede spring med Q-parametre

" @



11.6 Betingede spring med Q-parametre

Anvendte forkortelser og begreber

IF (engl.):

EQU (eng. equal):

NE (eng. not equal):
GT (engl. greater than):
LT (eng. less than):

GOTO (eng. go to):

576

Hvis

Lig med
Ulig med
Sterre end
Mindre end
Ga til
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11.7 Kontrollere og aendre
Q-parametre

Fremgangsmade

De kan kontrollere og ogsa &ndre Q-parametre ved fremstilling,
testning og afvikling i program indlagring/editering, program test,
programafvikling blokfelge og programafvikling enkeltblok.

Evt. afbryde programafviklingen (f.eks. tryk extern STOP-taste og
softkey INTERNT STOP) hhv. standse program-test

Kalde Q-parameter-funktioner: Tryk tasten Q
hhv.softkey Q INFO i driftsart program indlagring/
editering

TNC’en oplister alle parametre og de dertil harende
aktuelle veerdier. De veelger med pil-tasterne eller
softkeys for sidevis bladning til den enskede
parameter

Hvis De skal eendre veerdien, indleeser De en ny veerdi,
bekreefter De med tasten ENT

Hvis De ikke skal eendre veerdien, sa trykker De
softkey AKTUELLE VARDI eller De afslutter dialogen
med tasten END

De af TNC'en anvendte cykler eller internt anvendte
parameter, er forsynet med kommentarer.

Nar De kontrollerer eller vil &endre string-parametre,
trykker De softkey VIS PARAMETER Q... QS.... TNC'en
fremstiller sa alle string-parametre, de tidligere beskrevne
funktioner geelder ligeledes.

HEIDENHAIN iTNC 530

PROGRAMLEB

BLOKFOLEE

PROGRAMTEST

-]
01
az
]
a4
]
]
a7
a8
ag
010
011
Q12
013
014
015
018
017
018
019
azo
0z1

=
= +0.50000
= +32.00000
= +16.00000
= +24.00000
= +10.00000
= +5.00000
= +12.00000
= +5.00000
= +0.00000
= +0.50000
= +80.00000
= +45.80000
= +41.50100
= +45.50000
= +41.50000
= +75.50000
= +71.50000
= +0.00000
= +0.00000
= +0.00000
= +0.00000

FRAESEDYBDE
BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR
SLETTILLAEG FOR SIDE
SLETTILLAEG FOR BUND

KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE
SIKKERHEDS-AFSTAND

SIKKERE HOEJDE

INDVENDIG RUNDINGS RADIUS
ROTATION  MEDURS = -1
UDSPAANINGSDYBDE

TILSPAENDING TIL FRAESEDYEDE
SKRUB TILSPAENDING
SKRUB-VAERKTOEJS NUMMER
SLETTILLAEG FOR SIDE
FRAESETYPE MODLOEB = -1
CYLINDER-RADIUS

MAALEENHED ~ GRAD=0 MM/TOMME=1
SKRUB-VAERKTOEJS NUMMER
TILSPAENDING PENDLING

Tolerance

1 |e= ([=

L
ol

BEGYND

sLuT

AKTUELLE
VARDI

‘ SIDE ‘ SIDE

PARAMETRE
es..

DIAGNOSE

LLn

SLUT
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11.8 @vrige funktioner

11.8 Qvrige funktioner

Oversigt

@vrige funktioner vises med et tryk pa softkey SPECIAL-FUNKT.

TNC'en viser fglgende softkeys:

Funktion Softkey side
FN14:ERROR Side 579
Udlaes fejlmeldinger FEIL:

FN15:PRINT Side 583
Udlaes tekster eller Q-parameter-veerdier e

uformateret

FN16:F-PRINT Side 583
Udlees tekster eller Q-parameter-veerdier (PR

formateret

FN18:SYS-DATUM READ o Side 589
Lese systemdata svs-oaTA

FN19:PLC i Side 595
Overfore veerdier til PLC’en

FN20:WAIT FOR mzo Side 596
Synkronisere NC og PLC ‘o

FN25:PRESET ruzs Side 597
Henfgringspunkt fastleeggelse under NULPUNKT
programafviklingen

FN26:TABOPEN mzs Side 598
Abne frit definerbare tabeller Tome
FN27:TABWRITE 2 Side 598
Skrive i en frit definerbar tabel et
FN28:TABREAD s Side 599

Laese fra en frit definerbar tabel

LAS FRA
TABEL
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FN14: ERROR: Udlaes fejimeldinger

Med funktionen FN14: ERROR kan De lade udlaese programstyrede
meldinger, som af maskinfabrikanten hhv. af HEIDENHAIN er
forudgivet: Hvis TNC’en i programafviklingen eller program-testen

kommer til en blok med FN 14, sa afbryder den og afgiver en melding.

| tilslutning hertil ma De starte programmet igen. Fejl-numre: Se
tabellen nedenunder.

Fejl-nummer omrade Standard-dialog

0...299 FN 14: Fejl-nummer O .... 299

300 ... 999 Maskinafhaengig dialog

1000 ... 1099 Interne fejlmeldinger (se tabellen til
hajre)

NC-Blok eksempel

TNC'en skal udleese en melding, som er lagret under fejl-nummeret
254.

180 FN14: ERROR = 254

Af HEIDENHAIN reserverede fejimeldinger

Fejl-nummer Tekst

1000 Spindel ?

1001 Veerktajsakse mangler
1002 Veerktgjs-radius for lille
1003 Veerktgjs-radius for stor
1004 Omréde overskredet
1005 Start-position forkert
1006 DREJNING ikke tiladt
1007 DIM.FAKTOR ikke tilladt
1008 SPEJLNING ikke tilladt
1009 Forskydning ikke tilladt
1010 Tilspending mangler
1011 Indleeseveerdi forkert
1012 Fortegn forkert

1013 Vinkel ikke tilladt

1014 Tastpunkt kan ikke nas
1015 For mange punkter

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.8 @vrige funktioner

Fejl-nummer

Tekst

1016 Indleesning selvmodsigende
1017 CYCL ukomplet
1018 Plan forkert defineret
1019 Forkert akse programmeret
1020 Forkert omdrejningstal
1021 Radius-korrektur udefineret
1022 Runding ikke defineret
1023 Rundings-radius for stor
1024 Udefineret programstart
1025 For hgj sammenkeedning
1026 Vinkelhenf. mangler
1027 Ingen bearb.-cyklus defineret
1028 Notbredde for lille
1029 Lomme for lille
1030 Q202 ikke defineret
1031 Q205 ikke defineret
1032 Q218 indlees starre Q219
1033 CYCL 210 ikke tilladt
1034 CYCL 211 ikke tilladt
1035 Q220 for stor
1036 Q222 indlees sterre Q223
1037 Q244 indlzes starre 0
1038 Q245 ulig Q246 indleeses
1039 Indlees vinkelomréde < 360°
1040 Q223 indlees storre Q222
1041 Q214: 0 ikke tilladt
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Fejl-nummer

Tekst

1042 Karselsretning ikke defineret

1043 Ingen nulpunkt-tabel aktiv

1044 Stedfejl: Midte 1. akse

1045 Stedfejl: Midte 2. akse

1046 Boring for lille

1047 Boring for stor

1048 Tap for lille

1049 Tap for stor

1050 Lomme for lille: Efterbearbejde 1.A
1051 Lomme for lille: Efterbearbejde 2.A
1052 Lomme for stor: Skrot 1.A.

1053 Lomme for stor: Skrot 2.A.

1054 Tap for lille: Skrot 1.A.

1055 Tap for lille: Skrot 2.A.

1056 Tap for stor: Efterbearbejde 1.A
1057 Tap for stor: Efterbearbejde 2.A
1058 TCHPROBE 425: Fejl storstemal
1059 TCHPROBE 425: Fejl mindstemal
1060 TCHPROBE 426: Fejl sterstemal
1061 TCHPROBE 426: Fejl mindstemal
1062 TCHPROBE 430: Diameter for stor
1063 TCHPROBE 430: Diameter for lille
1064 Ingen maleakse defineret

1065 Veerktajs-brudtolerance overskr.
1066 Q247 indlzes ulig 0

1067 Indlees sterrelse af Q247 storre end 5
1068 Nulpunkt-tabel?

1069 Indlees fraeseart Q351 ulig 0

1070 Reducere gevinddybde

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.8 @vrige funktioner

Fejl-nummer

Tekst

1071 Gennemfare kalibrering

1072 Tolerance overskredet

1073 Blokafvikling aktiv

1074 ORIENTERING ikke tilladt

1075 3DROT ikke tilladt

1076 3DROT aktivere

1077 Indlees dybden negativt

1078 Q303 Udefineret i malecyklus!

1079 Veerktojsakse ikke tilladt

1080 Beregnede veerdi fejlagtig

1081 Malepunkter selvmodsigende

1082 Sikker hgjde indlaest forkert

1083 Indstiksart selvmodsigende

1084 Bearbejdningscyklus ikke tilladt

1085 Linien er skrivebeskyttet

1086 Sletspan storre end dybden

1087 Ingen spidsvinkel defineret

1088 Data selvmodsigende

1089 Not-position 0 ikke tilladt

1090 Indlzes fremrykning ulig O
582
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FN15: PRINT: Udlaes tekster eller Q-parameter- q“,
veerdier c
9
. . g:’x“:f‘- PROGRAM-INDLESNING ;
@ Indretning af data-interface: | menupunkt PRINT hhv. =
PRINT-TEST fastleegger De stien, hvor TNC’en skal lagre DATAPORT RS232 DATRAPORT RS422 - =
tekster eller Q-parameter-veerdier. Se ,Anvisning”, side L —
678 DRIFTART: DRIFTART: FE1 —
O E h . f k FN . IE:UD THTESEBB IEEUD fHTEBEBB : Q‘% %
ver Ethernet-interfacet kan med FN15 ingen data EXT1 : 9600 EXT1 : 9B00 =
udleeses. EXT2 : 9600 EXT2 : 9608 T ‘>-
LSV-2: 115200 LSV-2: 115200
Med funktionen FN 15: PRINT kan De udleese veerdier for Q-parametre ANVISNING: gf: Q
og fejlmeldinger over data-interfacet, for eks. til en printer. Hvis De 0
gemmer veerdierne internt eller udleeser dem til en computer, gemmer E:ixI_TEST : -
TNC'en dataerne i filen %FN15RUN.A (udleesning under en ol
programafvikling) eller i filen %FN15SIM.A (udleesning under program- Afhengige filer: Automatisk
test).
: : Q| o | e | | e | B | sLuT ‘
Udleesningen sker med buffer og bliver senest udlagst ved PGM-enden, setup

eller hvis PGM bliver standset. | Betriebsart enkelt-blok starter
dataoverforslen ved blok-ende.

Udlzese dialog og fejimeldinger med FN 15: PRINT , talvaerdi”

Talveerdi O til 99: Dialog for :NONE.
maskinfabrikant-cykler

fra 100: PLC-fejlmeldinger

Eksempel: Udlaesning af dialog-nummer 20
67 FN15: PRINT 20

Udlzes dialog og Q-parameter med FN15: PRINT ,, Q-parameter”
Anvendelseseksempel: Protokollering af en emne-opmaling.

De kan samtidig udleese indtil seks Q-parametre og tal-veerdier.
TNC'en adskiller disse med skrastreger.

Eksempel: Udlaesning af dialog 1 og talveerdi Q1
70 FN15: PRINT1/Q1

FN16: F-PRINT: Udlaes tekster og Q-parameter-
veerdier formateret

I% Indretning af data-interface: | menupunkt PRINT hhv.
PRINT-TEST fastleegger De stien, pa hvilkken TNC’en skal
gemme tekstfilen. Se ,,Anvisning”, side 678.

Over Ethernet-interfacet kan med FN16 ingen data
udleeses.

De kan med FN16 ogsa fra NC-programmer udleese
vilkarlige meldinger pa billedskeermen Sadanne meldinger
bliver af TNC'en vist i et overbleendingsvindue.
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Med funktionen FN 16: F-PRINT kunne De Q-parameter-veerdier og
tekst udleese formateret via datainterfacet, for eks. til en printer. Hvis
De lagrer veerdierne internt eller udlaeser dem til en computer, lagrer
TNC’en dataerne i den fil, som De definerer i FN 16-blokken.

For at udlaese formateret tekst og Q-parameter veerdierne, fremstiller
De med TNC ens tekst-editor en tekst-fil, hvori De fastleegger formatet
og Q-parametrene der skal udleses.

Eks. pa en tekst-fil, som fastlaeegger udleeseformat:
“MALEPROTOKOL SKOVLHJUL-N@GLEPUNKT";
“DATO: %2d-%2d-%4d”,DAY,MONTH,YEAR4;
“KLOKKEN: %2d:%2d:%2d"”,HOUR,MIN,SEC;

“ANTAL MALEVARDIER: = 1";

“X1 = %9.3LF", Q31;
“Y1 = %9.3LF", Q32;
“11 = %9.3LF", Q33;
584
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Til fremstilling af tekst-filer fastleegger De flg.forma- teringsfunktioner

Special tegn Funktion

Y e “ Fastggelse af udleeseformat for tekst og
variable mellem anferselstegn

%9.3LF Fastleeggelse af format for Q-Parameter:
9 pladser ialt (incl. decimalpunkt), heraf 3 efter
komma-pladser, Long, Floating (decimaltal)

%S Format for tekstvariabel

Adskillelsestegn mellem udleeseformat og
parameter

Blok-ende afslutter en linie

For at kunne udlaese forskellige informationer med i protokolfilen star
falgende funktioner til rddighed:

Nogleord Funktion

CALL_PATH Opgiver stinavnet pd NC-programmet, i hvilken
FN16-funktionen star. Eksempel:
"Maleprogram: %S",CALL_PATH,;

M_CLOSE Lukker filen, i hvilken De skriver med FN16.
Eksempel: M_CLOSE;

ALL_DISPLAY Gennemfere udleesning af Q-parameter-
veerdier uafhaengig af MM/INCH-indstilling af
MOD-funktion

MM_DISPLAY Udleese Q-parameter veerdier i MM, hvis der i
MOD-funktionen er indstillet MM-visning

INCH_DISPLAY Omregne Q-parameter veerdier i INCH hvis der
i MOD-funktionen er indstillet INCH-visning

L_ENGELSK Udlees kun tekst ved dialogsprog engelsk

L_GERMAN Udlaes kun tekst ved dialogsprog tysk

L_CZECH Udlaes kun tekst ved dialogsprog tjekkisk

L_FRENCH Udlees kun tekst ved dialogsprog fransk

L_ITALIAN Udlees kun tekst ved dialogsprog italiensk

L_SPANISH Udlees kun tekst ved dialogsprog spansk

L_SWEDISH Udlees kun tekst ved dialogsprog svensk

L_DANISH Udlaes kun tekst ved dialogsprog dansk

L_FINNISH Udlaes kun tekst ved dialogsprog finsk

L_DUTCH Udleese tekst kun ved dialogspr. hollandsk
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Nggleord Funktion

L_POLISH Udlees kun tekst ved dialogsprog polsk
L_PORTUGUE Udlaes kun tekst ved Udlees portugisisk
L_HUNGARIA Udlaes kun tekst ved dialogsprog ungarsk
L_RUSSIAN Udlzes kun tekst ved Udlees russisk
L_SLOVENIAN Udlaes kun tekst ved Udlaes slovensk
L_ALL Udlees tekst uathaengig af dialogsprog
HOUR Antal timer i sand tid

MIN Antal minutter i sand tid

SEC Antal sekunder i sand tid

DAY Dag i sand tid

MONTH Méned som tal i sand tid

STR_MONTH Méned som raekkeforktelse i sand tid
YEAR2 Arstal to-cifret i sand tid

YEAR4 Arstal fire-cifret i sand tid

I bearbejdnings-programmet profgrammerer De FN 16: F-PRINT,
for at aktivere udleesning:

96 FN16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/RS232:\PROT1.A

TNC’en udleser sa filen PROT1.A over det serielle interface:
MALEPROTOKOL SKOVLHJUL-N@GLEPUNKT

DATO: 27:11:2001
KLOKKEN: 8:56:34
ANTAL MALEVARDIER :

X1 = 149,360
Yl = 25,509
Z1 = 37,000
586
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@ Hvis De anvender FN 16 flere gange i programmer, lagrer
TNC’en alle tekster i filen, som De har fastlagt ved den
ferste FN 16-funktion. Udlaesningen af filen sker ferst, nar
TNC’en leeser blokken END PGM, nér De trykker NC-stop-
tasten eller hvis De lukker filen med M_CLOSE.

Programmér i FN16-blok format-filen og protokol-filen altid
med extension.

Hvis De som stinavn for protokolfilen kun angiver
filnavnet, s& gemmer TNC’en protokolfilen i biblioteket, i
hvilket NC-programmet star med FN16-funktionen.

Pr. linie i format-beskrivelsesfilen kan De maksimalt
udlzese 32 Q-parametre.

11.8 Qvrige funktioner
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Udlaese meldinger pa billedskaermen

De kan ogsa benytte funktionen FN16, for at fa vilkarlige meldinger fra
NC-programmet ud i et overbleendingsvindue pd TNC'ens
billedskeermen Herved kan man pa en enkel made vise ogsa leengere
anvisningstekster pa et vilkarligt sted i programmet, séledes at
brugeren mé reagere pa dem. De kan ogsa udleese Q-parameter-
indhold, hvis protokol-beskrivelses-filen indeholder tilsvarende
anvisninger.

For at vise meldingen pd TNC-billedskeermen, skal De som navn pa
protokolfilen udelukkende indlaese SCREEN: .

96 FN16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Skulle meldingen have flere linier, end der er vist i
overblendingsvinduet, kan De med piltasten blade i
overblendingsvinduet.

For at lukke overbleendingsvinduet: Tryk tasten CE. For at lukke
vinduet programstyret programmeres falgende NC-blok:

96 FN16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

@ For protokol-beskrivelsesfilen geelder alle tidligere
beskrevne konventioner.

Hvis De flere gange i program teksten udleeser pa
billedskaermen, sa vedhaenger TNC'en alle tekster efter
allerede udleeste tekster. For at vise hver tekst alene pa
billedskaermen, programmerer De ved enden af protokol-
beskrivelsesfilen funktionen M_CLOSE.
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FN18: SYS-DATUM READ: Lzes systemdata

Med funktionen FN 18: SYS-DATUM READ kan De laese systemdata
og gemme i Q-parametre. Valget af systemdata sker med et gruppe-
nummer (ID-Nr.), et nummer og evt. med et index.

Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Index Betydning
Program-info, 10 1 - mm/tomme-tilstand
2 - Overlapningsfaktor ved lommefraesning
3 - Nummer pa aktive bearbejdnings-cyklus
4 - Nummeret pa den aktive bearbejdnings-cyklus (for cykler

med numre starre end 200)

11.8 Qvrige funktioner

Maskintilstand, 20 1 - Aktivt veerktgjs-nummer
2 - Forberedt veerktajs-nummer
3 - Aktiv veerktgjs-akse

0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

4 - Programmeret spindelomdrejningstal
5 - Aktiv spindeltilstand: -1=udefineret, 0=M3 aktiv,
1=M4 aktiv, 2=M5 efter M3, 3=M5 efter M4

8 - Kelemiddeltilstand: O=ude, 1=inde

9 - Aktiv tilspaending

10 - Index for det forberedte veerktgj

11 - Index for det aktive veerktgj

Cyklus-parameter, 30 1 - Sikkerheds-afstand for aktiv bearbejdnings-cyklus

2 - Boredybde/Freesedybde for aktiv bearbejdnings-cyklus

3 - Fremryk-dybde for aktiv bearbejdnings-cyklus

4 - Tilspeending dybdefremryk. aktiv bearbejdnings-cyklus
- Farste sideleengde cyklus firkantlomme

6 - anden sideleengde cyklus firkantlomme

7 - Forste sidelaengde cyklus not

8 - anden sideleengde cyklus not

9 - Radius cyklus cirkuleer lomme

10 - Tilspaending ved fraeesning i aktiv bearbejdnings-cyklus

11 - Drejeretning i aktiv bearbejdnings-cyklus

12 - Dveeletid ved aktiv bearbejdnings-cyklus
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Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Index Betydning

13 - Gevindstigning cyklus 17, 18

14 - Sletspan ved aktiv bearbejdnings-cyklus

15 - Udremningsvinkel ved aktiv bearbejdnings-cyklus
Data fra veerktgjs-tabellen, 50 1 VRKT.-nr. Veerktojs-leengde

2 VRKT.-nr. Veerktojs-radius

3 VRKT.-nr. Veerktegjs-radius R2

4 VRKT.-nr. Sletspan veerktgjs-leengde DL

5 VRKT.-nr. Sletspén veerktejs-radius DR

6 VRKT.-nr. Sletspéan veerktgjs-radius DR2

7 VRKT.-nr. Veerktoj spaerret (0 eller 1)

8 VRKT.-nr. Nummer pa tvilling-veerktejer

9 VRKT.-nr. Maximal brugstid TIME1

10 VRKT.-nr. Maximal brugstid TIME2

11 VRKT.-nr. Aktuel brugstid CUR. TIME

12 VRKT.-nr. PLC-status

13 VRKT.-nr. Maximal skaereleengde LCUTS

14 VRKT.-nr. Maximal indgangsvinkel ANGLE

15 VRKT.-nr. TT: Antal skeer CUT

16 VRKT.-nr. TT: Slitage-tolerance leengde LTOL

17 VRKT.-nr. TT: Slitage-tolerance Radius RTOL

18 VRKT.-nr. TT: Drejeretning DIRECT (0O=positiv/-1=negativ)

19 VRKT.-nr. TT: Forskudt plan R-OFFS

20 VRKT.-nr. TT: Forskudt leengde L-OFFS

21 VRKT.-nr. TT: Brud-tolerance leengde LBREAK

22 VRKT.-nr. TT: Brud-tolerance radius RBREAK

Uden index: Data for det aktive veerktgj

Data fra plads-tabel, 51 1 Plads-nr. Veerktejs-nummer
2 Plads-nr. Specialveerktgj: O=nej, 1=ja
3 Plads-nr. Fast plads: O=nej, 1=ja
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Gruppe-navn, ID-Nr.

Nummer

Index

Betydning

Plads-nr.

speaerret plads: O=nej, 1=ja

Plads-nr.

PLC-status

Plads-nummer pa et veerktgj i plads-
tabellen, 52

VRKT.-nr.

Plads-nummer

Direkte efter TOOL CALL
programmerede position, 70

Position gyldig/ugyldig (1/0)

X-akse

Y-akse

Z-akse

11.8 Qvrige funktioner

Programmeret tilspaending (-1: Ingen tilsp.program.)

Aktiv veerktejs-korrektur, 200

Veerktgjs-radius (incl. delta-veerdier)

Veerktgjs-leengde (incl. delta-veerdier)

Aktiv transformation, 210

Grunddrejning driftsart manuel

Programmeret drejning med cyklus 10

Aktiv spejlingsakse

0: Spejling ikke aktiv

+1: X-akse spejlet

+2: Y-akse spejlet

+4: Z-akse spejlet

+64: U-akse spejlet

+128: V-akse spejlet

+256: W-akse spejlet

Kombinationen = summen af enkeltakserne

Aktiv Dim.faktor X-akse

Aktiv Dim.faktor Y-akse

Aktiv Dim.faktor Z-akse

Aktiv dim.faktor U-akse

Aktiv dim.faktor V-akse

B A e B B

©O | 0

Aktiv dim.faktor W-akse

3D-ROT A-akse
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Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Index Betydning
5 2 3D-ROT B-akse
5 3 3D-ROT C-akse
6 - Transformering af bearbejdningsplan aktiv/inaktiv (-1/0) i

en programafviklings-driftsart

7 - Transformering af bearbejdningsplan aktiv/inaktiv (-1/0) i
en manuel driftsart

Aktiv nulpunkt-forskydning, 220 2 1 X-akse
2 Y-akse
3 Z-akse
4 A-akse
5 B-akse
6 C-akse
7 U-akse
8 V-akse
9 W-akse
Karselsomréade, 230 2 119 Negativ software-endekontakt akse 1 til 9
3 119 Positiv software-endekontakt akse 1 til 9
Soll-position i REF-system, 240 1 1 X-akse
2 Y-akse
3 Z-akse
4 A-akse
5 B-akse
6 C-akse
7 U-akse
8 V-akse
9 W-akse
Aktuelle position i det aktive 1 1 X-akse
koordinatsystem, 270
2 Y-akse
3 Z-akse
4 A-akse
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Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Index Betydning
5 B-akse
6 C-akse
7 U-akse
8 V-akse
9 W-akse
Status af M128, 280 1 - 0: M128 inaktiv, -1: M128 aktiv
2 - Tilspeending, der der blev programmeret med M128
Status for M116, 310 116 - 0: M116 inaktiv, -1: M116 aktiv
128 - 0: M128 inaktiv, -1: M128 aktiv
144 - 0: M144 inaktiv, -1: M144 aktiv
Kontakt tastsystem TS, 350 10 - Tastsystem-akse
11 - Virksom kugleradius
12 - Virksom leengde
13 - Radius indstilingsring
14 1 Midt-offset hovedakse
2 Midt-offset sideakse
15 - Retning af offset overfor 0°-stilling
Bordtastsystem TT 20 1 Midtpunkt X-akse (REF-system)
2 Midtpunkt Y-akse (REF-system)
3 Midtpunkt Z-akse (REF-system)
21 - Skive-radius
Sidste tastpunkt TCH PROBE-cyklus 1 1til9 Position i aktivt koordinat-system akse 1 til 9
0 eller sidste tastpunkt fra driftsart
manuel, 360
2 119 Position i REF-system akse 1 til 9
Veerdi fra den aktive nulpunkt-tabel i NP- 11til9 X-akse til W-akse
det aktive koordinatsystem, 500 Nummer
REF-veerdi fra den aktive nulpunkt- NP- 119 X-akse til W-akse
tabel, 501 Nummer
Lees veerdien fra preset-tabellen Preset- 119 X-akse til W-akse
under hensyntagen til nummer

maskinkinematikken, 502

HEIDENHAIN iTNC 530

” @



5 Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Index Betydning

c Lees veerdien fra preset-tabellen Preset- 119 X-akse til W-akse

_9 direkte, 503 nummer

whd

=< Leese grunddrejning fra preset- Preset- - Grunddrejning fra spalten ROT

g tabellen, 504 nummer

- Nulpunkt-tabel er valgt, 505 1 - Tilbagestillingsveerdi = 0: Ingen nulpunkt-tabel aktiv
% Tilbagestillingsveerdi = 1: Nulpunkt-tabel aktiv
.E Data fra den aktive palette-tabel, 510 1 - Aktiv linie

Q 2 i Palettenummer fra felt PAL/PGM

Q Maskin-parameter tilstede, 1010 MP- MP-index Tilbagestillingsveerdi = 0: MP ikke eksisterende
“: nummer Tilbagestillingsveerdi = 1: MP eksisterer

Eksempel: Veerdien af den aktive dim.faktor for Z-aksen anvises

til Q25
55 FN18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3
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FN19: PLC: Overfore vaerdier til PLC'en

Med funktionen FN 19: PLC kan De overfere indtil to talveerdier eller
Q-parametre til PLC'en.

Skridtbredde og enheder: 0,1 ym hhv. 0,0001°

Eksempel: Overfor talvaerdi 10 (svarer til 1lum hhv. 0,001°) til
PLC’en

56 FN19: PLC=+10/+Q3

11.8 Qvrige funktioner
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FN20: WAIT FOR: Synkroniser NC PLC

% Denne funktion ma De kun anvende i overensstemmelse
med Deres maskinfabrikant!

Med funktionen FN 20: WAIT FOR ka De under programafviklingen
gennemfare en synkronisering mellem NC og PLC. NC’en stopper
afviklingen, indtil betingelserne er opfyldt, som De har programmeret
i FN 20-blokken. TNC’en kan herved kontrollere falgende PLC-
operander:

PLC- o
Operand Kortbetegnelse Adresseomrade
Meerke M 0 til 4999
Indgang I 0 til 31, 128 til 152
64 til 126 (farste PL 401 B)
192 til 254 (anden PL 401 B)
UDgang 0 0til 30
32 til 62 (ferste PL 401 B)
64 til 94 (anden PL 401 B)
Teeller C 48 til 79
Timer T 0 til 95
Byte B 0 til 4095
Ord W 0 til 2047
Dobbeltord D 2048 til 4095

FN 20-blokken er felgende betingelser tilladt:

Betingelse Kortbetegnelse
Lig med ==

Mindre end <

Starre end >

| mindre end-lig <=

| sterre end-lig >=

Eksempel: Standse programafvikling, indtil PLC en seetter maerke
4095 pa 1

32 FN20: WAIT FOR M4095==1

596
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FN25: PRESET: Fastlaeg nyt henfgringspunkt

% Denne funktion kan De kun programmere, hvis De har
indleest negle-tallet 555343, se , Indleese nagle-tal”, side
675.

Med funktionen FN 25: PRESET kan De under programafviklingen i en
valgbar akse fastleegge et nyt henferingspunkt.

Veelg Q-parameter-funktion: Tryk tasten Q (i feltet for tal-indleesning
til hgjre). Softkey-listen viser Q-parameter-funktionen.
Vaelg evrige funktioner: Tryk softkey SPECIAL-FUNKT.

Veelg FN25: Skift softkey-liste til det andet plan, tryk FN25
HENF.PKT. HENF.PUNKT FASTL

Akse?: Indlees akse, i hvilken De vil fastleegge et nyt henf.punkt,
overfor med tasten ENT

Verdi der skal omregnes?: Indlees koordinater i det aktive
koordinatsystem, hvor De vil fastla&egge et nyt henferingspunkt

Nyt henferingspunkt?: Indlees koordinater, som skal have den
omregnede veerdi i det nye koordinatsystem

11.8 Qvrige funktioner

Eksempel: Pa den aktuelle koordinat X+100 fastleegges et nyt
henferingspunkt

56 FN25: PRESET = X/+100/+0

Eksempel: Den aktuelle koordinat Z+50 skal i det nye
koordinatsystem have vardien -20

56 FN25: PRESET = Z/+50/-20

% Med hjeelpe-funktion M104 kan De genfremstille det
sidste, i driftsart manuel fastlagte henfaringspunkt (se
.Aktiver det sidst fastlagte henferingspunkt: M104" pa
side 292).
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FN 26: TABOPEN: Abne frit definerbare tabeller

Med funktionen FN 26: TABOPEN abner De en vilkérlig frit definerbar
tabel, for at beskrive denne tabel med FN27, hhv. at leese fra ddenne
tabel med FN28.

@ | et NC program kan der altid kun vaere en tabel aben. En
ny blok med TABOPEN lukker automatisk den sidst
abnede tabel.

Tabellen der skal abnes skal have efternavnet .TAB.

Eksempel: Abne tabellen TAB1.TAB, som er gemt i biblioteket
TNC:\DIR1

56 FN26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB

FN 27: TABWRITE: Beskrive frit definerbare
tabeller

Med funktionen FN 27: TABWRITE beskriver De tabellen, som De forud
med FN 26: TABOPEN har dbnet.

De kan definere indtil 8 spaltenavne i en TABWRITE-blok, dvs.
beskrive. Spaltenavnet skal std mellem anferselstegn og veere adskilt
med et komma Veerdien, som TNC’en skal skrive i den vilkarlige spalte,
definerer De i Q-parametre.

@ De kan kun beskrive numeriske tabelfelter.

Hvis De vil beskrive flere spalter i en blok, skal De lagre de
veerdier der skal skrives i efter hinanden felgende Q-
parameter-numre.

Eksempel:
| linie 5 i den momentant dbnede tabel beskrives spalte radius, dybde
og D. Veerdierne, som skal skrives i tabellen, skal vaere gemt i Q-
parametrene Q5, Q6 og Q7.

53 FNO: Q5 = 3,75

54 FNO: Q6 = -5

55 FNO: Q7 = 7,5

56 FN27: TABWRITE 5/"RADIUS,DYBDE,D" = Q5
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FN 28: TABREAD: Laese frit definerbare tabeller

Med funktionen FN 28: TABREAD |lxser De fra tabellen, som De forud
med FN 26: TABOPEN har abnet.

De kan definere indtil 8 spaltenavne i en TABREAD-blok, dvs. leese.
Spaltenavnet skal std mellem anfgrselstegn og vaere adskilt med et
komma Q-parameter-nummeret, i hvilken TNC’en skal skrive den
forste laeste veerdi, definerer De i FN 28-blok.

@ De kan kun leese numeriske tabel felter.

Hvis De vil leese flere spalter i en blok, skal De lagre de
veerdier der skal skrives i efter hinanden falgende Q-
parameter-numre.

Eksempel:

| linie 6 iden momentant dbnede tabel leese veerdierne i spalten radius,
dybde og D. Lagre den farste veerdi i Q-parameter Q10 (anden veerdi i
Q11, tredie veerdi i Q12).

56 FN28: TABREAD Q10 = 6/"RADIUS,DYBDE,D"
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11.9 Indlaese formel direkte

11.9 Indlaese formel direkte

Indlaesning af formel

M ed softkeys kan De indlzese matematiske formler, som indeholder

flere regneoperationer, direkte i et bear-bejdnings-program.

Formlerne vises ved tryk pa softkey FORMEL. TNC'en viser fglgende

softkeys i flere lister:

Matematisk-funktion

Addition
f.eks. Q10 = Q1 + Q5

Subtraktion
f.eks. Q25 = Q7 - Q108

Multiplikation
f.eks.Ql2 = 5 * Q5

Division
f.eks. Q25 = Q1 / Q2

Parentes abne
feks. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Parenteser lukke
feks. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Kvadrere veerdi (eng. square)
f.eks. Q15 = SQ 5

Uddrage rod (eng. square root)
f.eks. Q22 = SQRT 25

SGRT

Sinus til en vinkel
f.eks. Q44 = SIN 45

Cosinus til en vinkel
f.eks. Q45 = COS 45

Tangens til en vinkel
F.eks. Q46 = TAN 45

Arc-Sinus

Omvendt funktion af sinus; vinklen bestmmes ud fra

forholdet modkatete/hypotenuse
f.eks. Q10 = ASIN 0,75

Arc-Cosinus

Omvendt funktion af cosinus; vinkel bestemmes ud
fra forholdet ankatete/hypotenuse

f.eks. Q11 = ACOS Q40

i BREEEEE S
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Matematisk-funktion

Softkey

Arc-Tangens

Omvendt funktion af tangens; vinkel bestemmes ud
fra forholdet modkatete/ankatete

f.eks. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Oplofte veerdier i potens
f.eks. Q15 = 373

Konstant Pl (3,14159)
f.eks. Q15 = PI

Beregne naturlig logaritme (LN) til et tal
Basistal 2,7183
f.eks. Q15 = LN Q11

Beregne logaritmen til et tal, basistal 10
f.eks. Q33 = LOG Q22

Exponentialfunktion, 2,7183 i n
f.eks. Q1 = EXP Q12

Afsla veerdier (multiplikation med -1)
f.eks. Q2 = NEG Q1

B
o
]

Afskeere cifre efter komma
Opbygge uangribeligt tal
f.eks. Q3 = INT Q42

Danne absolutvaerdi for et tal
f.eks. Q4 = ABS Q22

ABS

Afskeere cifre for et komma
Fraktionere
f.eks. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Kontrollere fortegn for et tal

f.eks. Q12 = SGN Q50

Nar tilbagestillingsvaerdi Q12 = 1, s4 Q50 >=0
Nar tilbagestillingsveerdi Q12 = -1, s4 Q50 < 0

Beregne modulovaerdi (divisionsrest)
f.eks. Ql2 = 400 % 360
Resultat: Q12 = 40

I
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11.9 Indlaese formel direkte

Regneregler

For programmering af matematiske formler gaelder falgende regler:

Punkt- for stregregning
12 Q1 =5*3 +2 * 10 = 35

1. Regneskridt5 * 3 =15
2. Regneskridt2 * 10 = 20
3. Regneskridt 15 + 20 = 35
eller
13 Q2 = SQ 10 - 33 = 73

1. Regneskridt 10 kvadrere = 100
2. Regneskridt oplefte 3 med 3 potens = 27
3. Regneskridt 100 -27 =73

Fordelingslov
Lov om fordeling ved parentesregning

a*b+c)=a*b+a*c
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Indlaese-eksempel

Vinkel beregning med arctan som modstaende katete (Q12) og nabo
katete (Q13); Resultat Q25 anvises:

m Veelg formel-indleesning: Tryk taste Q og softkey
FORMEL

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

25 Indlees parameter-nummer
E Ga videre i softkey-listen og veelg arcus-tangens
funktion

a I:‘ G4 videre i softkey-listen og dbn parenteser

m 12 Indlees Q-parameter nummer 12

Veelg division

a 13 Indlees Q-parameter nummer 13

E m Luk parenteser og afslut formel-indleesning

NC-Blok eksempel
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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11.10 String-parameter

11.10 String-parameter

Funktioner for stringforarbejdning

Stringforbejdningng (eng. string = tegnkeede) med QS-parameter kan
De anvende, for at fremstille variable tegnkaeder. Sddanne tegnkaeder
kan De eksempelvis udlaese med funktionen FN16:F-PRINT, for at
fremstille variable protokoller.

En string-parameter kan De tildele en tegnkaede (bogstaver,
specialtegn, styretegn og tomme tegn). De tildelte hhv.indleesene
veerdier kan De med de efterfelgende beskrevne funktioner videre
forarbejde og kontrollere.

| Q-parameter-funktionerne STRING FORMEL og FORMEL er
forskellige funktioner indeholdt for forarbejdningen af string-
parametre.

Funktioner for STRING FORMEL Softkey side
Tildele string-parametre Side 605
Sammenkeade string-parametre Side 605

Forvandle en numerisk veerdi til en string- Side 606
parameter

Kopiere en delstring fra en String- Side 607
parameter

String-funktionen i FORMEL-

funktionen Softkey  side

Forvandle en String-parameter til en Side 608
numerisk veerdi

Teste en string-parameter Side 609

Fremskaffe l&engden af en string- Side 610
parameter

Sammenligne alfabetisk reekkefalge Side 611

% Nar De anvender funktionen STRING FORMEL, er
resultatet af den gennemfarte regneoperation altid en
string. Nar De anvender funktionen FORMEL, er resultatet
af den gennemferte regneoperation altid en numerisk
veerdi.
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Tildele string-parametre

Far De anvender string-variable, skal De farst anvise dem. Hertil
anvender De kommandoen DECLARE STRING.

Veelg TNC specialfunktioner: Tryk tasten SPEC FCT
FCT

Veelg funktion DECLARE
Vaelg softkey STRING

NC-blok eksempel:
37 DECLARE STRING QS10 = "EMNE"

Sammenkaede string-parametre

Med sammenkadningsoperatoren (string-parameter || string-
parameter) kan De forbinde flere string-parametre med hinanden.

a Velge Q-parameter-funktioner
Veelg funktion STRING-FORMEL

Indlees nummeret péa string-parameteren, i hvilken
TNC’en skal gemme den sammenkaedede string,
bekraeft med tasten ENT

Indlees nummeret pa string-parameteren, i hvilken den

forste delstring er gemt, bekraeft med tasten ENT:
TNC’en viser sammenkaednings-symbolet | |

Bekreeft med tasten ENT

Indlzes nummeret pd string-parameteren, i hvilken den

anden delstring er gemt, bekraeft med tasten ENT

Gentag forlgbet, indtil De har valgt alle delstrings der
skal sammenkaedes, afslut med tasten END

Eksempel: QS10 skal indeholde den komplette tekst fra QS12,
QS13 og QS14

37 Q510 = QS12 || QS13 || QS14

Parameter indhold:

QS12: Emne

QS13: Status:

QS14: Skrottes

QS10: Emne status: Skrot
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11.10 String-parameter

Forvandle en numerisk veerdi til en string-
parameter

Med funktionen TOCHAR forvandler TNC’en en numerisk veerdi til en
string-parameter. P4 denne made kan De sammenkaede talvaerdier
med stringvariable.

Veelge Q-parameter-funktioner

STRING- V&lg funktion STRING-FORMEL
Veelg funktionen for forvandling af en numerisk veerdi
til en string-parameter

TOCHAR

Indlees tal eller gnskede Q-parametre, som TNC'en
skal forvandle, bekraeft med tasten ENT

Indlaes nar ensket antallet af cifre efter kommaet, som
TNC’en skal forvandle, bekraeft med tasten ENT

Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indleesningen med tasten END

Eksempel: Forvandle parameter Q50 til string-parameter QS11,
anvend 3 decimalpladser

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Kopiere delstring fra en string-parameter

Med funktionen SUBSTR kan De fra en string-parameter udkopiere et
definerbart omrade .

STRING-
FORMEL

SUBSTR

&

Veelge Q-parameter-funktioner

Veelg funktion STRING-FORMEL

Indlees nummeret pa parameteren, i hvilkken TNC’en
skal gemme den kopierede tegnfelge, bekreeft med
tasten ENT

Veelg funktionen for udskeering af en delstring

Indlees nummeret pa QS-parameteren, fra hvilken De
vil udkopiere delstringen, bekreeft med tasten ENT

Indlees nummeret pa stedet, fra hvilket De vil kopiere
delstringen, bekraeft med tasten ENT

Indlzes antallet af tegn, som De vil kopiere, bekrasft
med tasten ENT

Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indleesningen med tasten END

Veer opmaerksom pa, at det farste tegn i en tekstfolge
begynder internt pa 0. stedet.

Eksempel: Fra string-Parameter QS10 bliver fra det tredie sted
(BEG2) en fire tegn lang delstring (LEN4) laest

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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11.10 String-parameter

Forvandle en string-parameter til en numerisk

veerdi

Funktionen TONUMB forvandler en string-parameter til en numerisk
veerdi. Veerdien der skal forvandles skal kun bestéa af talveerdier.

=y

FORMEL

TONUMB

QS-parameteren der skal forvandles ma kun indeholde
een talveerdi, ellers afgiver TNC'en en fejlmelding.

Veelge Q-parameter-funktioner

Veelg funktion FORMEL

Indlees nummeret pa parameteren, i hvilkken TNC’en
skal gemme den numeriske veerdi, bekreeft med
tasten ENT

Omskifte softkey-liste
Veelg funktionen for forvandling af en string-parameter
til en numerisk veerdi

Indlees nummeret pad QS-parameteren, som TNC'en
skal forvandle, bekraeft med tasten ENT

Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indlaesningen med tasten END

Eksempel: Forvandle en String-parameter QS11 til en numerisk

parameter Q82

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11 )
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Teste en string-parameter

Med funktionen INSTR kan De teste, om hhv. hvor en string-parameter
er indeholdt i en anden string-parameter.

FORMEL

iy

Veelge Q-parameter-funktioner

Veelg funktion FORMEL

Indlees nummeret pa Q-parameteren, i hvilkken TNC’en
skal gemme stedet, hvor teksten der skal sages
begynder, bekreeft med tasten ENT

Omskifte softkey-liste

Velg funktionen for test af en string-parameter

Indlzes nummeret pad QS-parameteren, i hvilken
teksten der s@ges er gemt, bekreeft med tasten ENT

Indlees nummeret pd QS-parameteren, som TNC'en
skal gennemsage, bekraeft med tasten ENT

Indlees nummeret pa stedet, fra hvilket TNC’en skal
sage delstringen, bekreeft med tasten ENT

Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indleesningen med tasten END

Hvis TNC'en ikke finder delstringen der sgges efter, sa
gemmer De verdien 0 i resultat-parameteren.

Optraeder delstringen der sa@ges efter flere gange, sa
leverer TNC en det forste sted tilbage, der hvor De finder
delstringen.

Eksempel: QS10 gennemsgger pa den i parameter QS13 gemte
tekst. Begynd sggning fra det tredie sted

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA QS13 BEG2 )
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11.10 String-parameter

Fremskaffe leengden af en string-parameter
Funktionen STRLEN giver l&engden af teksten, der er gemt i en valgbar
string-parameter.

Veelge Q-parameter-funktioner

Veelg funktion FORMEL

Indlees nummeret pa Q-parameteren, i hvilkken TNC’en
skal gemme den stringleengde der skal fremskaffes,
bekreeft med tasten ENT

FORMEL

Omskifte softkey-liste

Veelg funktionen for fremskaffelse af tekstleengden pa
en string-parameter

STRLEN

Indlees nummeret pa QS-parameteren, fra hvilken
TNC en skal fremskaffe l&engden, bekraeft med tasten
ENT

Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indlaesningen med tasten END

Eksempel: Fremskaffe leengden af QS15
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )

610

11 Programmering: Q-parametre @



Sammenligne alfabetisk raekkefolge

Med funktionen STRCOMP kan De sammenligne den alfabetiske
reekkefolge af string-parametre.

Veelge Q-parameter-funktioner

Veelg funktion FORMEL

Indlees nummer pa Q-parameteren, i hvilkken TNC’en
skal gemme sammenligningsresultatet, bekreeft med
tasten ENT

FORMEL

Omskifte softkey-liste

Veelg funktionen for sammenligning af string-
parametre

STRCOMP

Indlees nummeret pa de ferste QS-parametre, som
TNC'en skal sammenligne, bekraeft med tasten ENT

Indlaes nummeret p& den anden QS-parameter, som
TNC’en skal sammenligne, bekraeft med tasten ENT

Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indleesningen med tasten END

@ TNC'en giver folgende resultat tilbage:

0: De sammenlignede QS-parameter er identisk.

+1: Den forste QS-parameter ligger alfabetisk far den
anden QS-parameter.

-1: Der forste QS-parameter ligger alfabetisk efter den
anden QS-parameter.

Eksempel: Sammenligne den alfabetiske raeekkefalge af QS12 og
Qs14

37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA QS14 )
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11.11 Forbelagte Q-parametre

11.11 Forbelagte Q-parametre

Q-parametrene Q100 til Q199 er optaget af TNC’en med vaerdier. Q-
parametrene bliver anvist:

Verdier fra PLC'en

Angivelser om veerktgj og spindel
Angivesler om driftstilstand
Maleresultater fra tastsystem-cykler osv.

Forbelagte Q-parametre (QS-parametre) mellem Q100 og

@ Q199 (QS100 og QS199) ma De i NC-programmer ikke
anvende som regneparametre, ellers kan ugnskede
effekter optreede.

Veaerdier fra PLC'en: Q100 til Q107

TNC'en bruger parametrene Q100 til Q107, for at overfere veerdier i
PLC'en til et NC-program.

WMAT-blok: QS100

TNC’en afleegger det i WMAT-blokken definerede materiale i
parameter Q$100.

Aktiv veerktgjs-radius: Q108

Den aktive veerdi af veerktgjs-radius bliver anvist Q108. Q108
sammenseaettes af:

Veerktgjs-radius R (veerktgjs-tabellen eller TOOL DEF-blok).
Delta-veerdi DR fra veerktejs-tabellen.
Delta-veerdi DR fra TOOL CALL-blok.
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Veaerktojsakse: Q109 o
)
Veerdien af parameters Q109 er afhaengig af den aktuelle ()
veerktojsakse: E
Veerktajsakse Parameterveerdi C:E
Ingen veerktejsakse defineret Q109 = -1 g_
1

X-akse Q109 =0 (@)
Y-akse Q109 = 1 ]
Z-akse Q109 =2 g’
U-akse Q109 = 6 %
V-akse Q109 =7 o
LL

W-akse Q109 =8
F
F
. . -
Spindeltilstand: Q110 -

Veerdien af parameter Q110 er afheengig af den sidst programmerede
M-funktion for spindelen:

M-funktion Parameterveerdi
Ingen spindeltilstand defineret Q110 = -1

M3: Spindel INDE, medurs Q110=0

M4: Spindel START, modurs Q110 =1

M5 efter M3 Q110=2

M5 efter M4 Q110=3
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11.11 Forbelagte Q-parametre

Kelemiddelforsyning: Q111

M-funktion Parametervaerdi
M8: Kelemiddel INDE Q111 =1
M9: Kelemiddel UDE Q111 =0

Overlapningsfaktor: Q112

TNC'en anviser Q112 overlapningsfaktor ved lommefraesning
(MP7430).

Malangivelser i et program: Q113

Veerdien af parameter Q113 afheenger ved sammenkaedninger med

PGM CALL af programmets malangivelser, der som det farste kalder

andet program.

Malangivelser for hovedprogram Parametervaerdi
Metrisk system (mm) Q113 =0
Tomme-system (inch) Q113 =1

Veerktgjs-leengde: Q114

Den aktuelle veerdi af veerktajs-leengden bliver anvist Q114.
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Koordinater efter tastning under
programafvikling

Parameter Q115 til Q119 indeholder efter en programmeret maling
med 3D-tastsystemet koordinaterne for spindelpositionen pé tast-
tidspunktet. Koordinaterne henfgrer sig til det henf.punkt, der er aktiv
i driftsart manuel.

Der tages ikke hensyn til l&engden af taststiften og radius af tastkuglen
for disse koordinater.

Koordinatakse Parametervaerdi
X-akse Q115
Y-akse Q116
Z-akse Q117
IV. akse V. akse Q118

afhaengig af MP100

V. akse Q119
afhaengig af MP100

Akt.-Sollveerdi-afvigelse ved automatisk
veerktgjs-opmaling med TT 130

Akt.-Soll-afvigelse Parameterveerdi
Veerktojs-leengde Q115
Veerktojs-radius Q116

Transformering af bearbejdningsplanet med
emne-vinklen: af TNC en beregnede koordinater
for drejeaksen

koordinater Parameterveerdi
A-akse Q120
B-akse Q121
C-akse Q122
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11.11 Forbelagte Q-parametre

Maleresultater fra tastsystem-cykler (se ogsa
bruger-handbogen Tastsystem-cykler)

Malte Akt.-veerdi Parameterveerdi
Vinkel af en retlinie Q150
Midten af hovedaksen Q151
Midten af sideaksen Q152
Diameter Q153
Lommens lzengde Q154
Lommens bredde Q155
Leengden i den i cyklus valgte akse Q156
Midteraksens placering Q157
Vinkel for A-akse Q158
Vinkel for B-akse Q159
Koordinater i den i cyklus valgte akse Q160
Beregnede afvigelse Parametervaerdi
Midten af hovedaksen Q161
Midten af sideaksen Q162
Diameter Q163
Lommens lzengde Q164
Lommens bredde Q165
Malte leengde Q166
Midteraksens placering Q167
Fremskaffede rumvinkel Parameterveerdi
Drejning om A-aksen Q170
Drejning om B-aksen Q171
Drejning om C-aksen Q172
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Emne-status Parameterveerdi
Rémateriale Q180
Efterbearbejdning Q181

Skrottes Q182

Malte afvigelse med cyklus 440 Parameterveerdi
X-akse Q185

Y-akse Q186

Z-akse Q187
Veerktojs-opmaling med BLUM-laser Parameterveerdi
Reserveret Q190

Reserveret Q191

Reserveret Q192

Reserveret Q193
Reserveret for intern anvendelse Parameterveerdi
Meerker for cykler (bearbejdningsbilleder) Q197

Nummeret pa den sidst aktive malecyklus Q198

Status veerktgjs-opmaling med TT Parametervaerdi
Veerktej indenfor tolerancen Q199 =0,0
Veerktojet er slidt (LTOL/RTOL overskredet) Q199 =1,0
Veerktoj er braeekket (LBREAK/RBREAK Q199 =20

overskredet)

HEIDENHAIN iTNC 530

11.11 Forbelagte Q-parametre

" @



. 11.12 Programmerings-eksempler

11.12 Programmerings-eksempler

Program-afvikling

" Ellipse-konturen bliver tilneermet med mange
smaretliniestykker (kan defineres med Q7). Jo
flere beregningsskridtet der er defineret, jo
glattere bliver konturen.

" Freeseretningen bestemmer De med start- og
slutvinklen i planet:
Bearbejdningsretning medurs:
Startvinkel > slutvinkel
Bearbejdningsretning modurs:
Startvinkel < slutvinkel.

= Der tages ikke hensyn til veerktgjs-radius.

(=]

18

Midt X-akse

Midt Y-akse

Halvakse X

Halvakse Y

Startvinkel i planet
Slutvinkel i planet
Antal beregnings-skridt
Drejeplan af ellipsen
Freesedybde
Dybdetilspaending
Freesetilspending
Sikkerheds-afstand for forpositionering
Réemne-definition

Veerktojs-definition
Veerktejs-kald
Veerktej frikeres
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Kald af bearbejdning

Veerktoj frikeres, program-slut
Underprogram 10: Bearbejdning
Forskydning af nulpunkt i centrum af ellipsen

Beregning af drejeposition i planet

Beregning af vinkelskridt

Kopiering af startvinkel

Fastseettelse af teeller af freesetrin

Beregning af X-koordinat til startpunkt

Beregning af Y-koordinat til startpunkt

Korsel til startpunkt i planet

Forpositionering af sikkerheds-afstand i spindelaksen
Ker til bearbejdningsdybde

Aktualisering af vinkel

Aktualisering af fraesetrin-teeller

Beregning af aktuel X-koordinat

Beregning af aktuel Y-koordinat

Karsel til neeste punkt

Sperg om feerdig, hvis ja sa spring tilbage til LBL 1

Tilbagestilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

Karsel til sikkerheds-afstand
Underprogram-slut
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. 11.12 Programmerings-eksempler

Program-afvikling

m Programmet fungerer kun med en radiusfreeser,
Veerktojsleengden henferer sig til kuglecentrum.

= Cylinder-konturen bliver tilneermet med mange
sma retliniestykker (defineres med Q13). Jo
flere skridt der er defineret, desto glat-tere bliver
konturen.

= Cylinderen bliver freeset med leengdesnit (her:
Parallelt med Y-aksen).

1 Fraeseretningen bestemmer De med start- og
slutvinklen i rummet:
Bearbejdningsretning medurs:
Startvinkel > slutvinkel
Bearbejdningsretning modurs:
Startvinkel < slutvinkel.

= Der bliver automatisk korrigeret for veerktojs-
radius.

N

20

Midt X-akse

Midt Y-akse

Midt Z-akse

Startvinkel rum (plan Z/X)
Slutvinkel rum (plan Z/X)
Cylinderradius

Leengde af cylinderen
Drejeposition i planet X/Y
Sletspan cylinderradius
Tilspeending dybdefremrykning
Tilspeending ved fraeesning
Antal freesetrin

Raemne-definition

Veerktejs-definition
Veerktgjs-kald

Veerktej frikeres

Kald af bearbejdning
Tilbagestilling af sletspan
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Kald af bearbejdning
Veerktoj frikeres, program-slut

Underprogram 10: Bearbejdning

Omregn. af sletspan og veerktej henf. til cylinder-radius
Fastseettelse af teller af fraesetrin

Kopiering af startvinkel rum (plan Z/X)

Beregning af vinkelskridt

Forskydning af nulpunkt i midten af cylinder (X-akse)

Beregning af drejeposition i planet

Forpositionering i planet i midten af cylinderen
Forpositionering i spindelaksen

Pol fastleeggelse i Z/X-planet

Kar til startpos. i cylinder, inddyk skrat i materialet
Leengdefreesning i retning Y+

Aktualisering af freesetrin-teeller

Aktualisering af rumvinkel

Sperg om feerdig, hvis ja, sa spring til slut
Tilnzermede “buer” kare til neeste leengdesnit
Leengdesnit i retning Y-

Aktualisering af fraesetrin-teeller

Aktualisering af rumvinkel

Sperg om feerdig, hvis ja sa spring tilbage til LBL 1

Tilbagestilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

Underprogram-slut
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. 11.12 Programmerings-eksempler

Program-afvikling

m Programmet fungerer kun med skaftfraeser.

= Kuglens kontur bliver tilneermet med mange sma Y Y
retliniestykker (Z/X-plan, defineres med Q14). Jo
mindre vinkelskridtet er defineret, desto glattere
bliver konturen.

= Antallet af kontur-skridt bestemmer De med
vinkelskridtet i planet (over Q18).

= Kuglen bliver freeset i 3D-fraesning fra neden og
opefter.

= Der bliver automatisk korrigeret for veerktejs-
radius.

50 100~ -50

Midt X-akse

Midt Y-akse

Startvinkel rum (plan Z/X)
Slutvinkel rum (plan Z/X)

Vinkelskridt i rum

Kugleradius

Startvinkel drejeposition i plan X/Y

Slutvinkel drejeposition i plan X/Y

Vinkelskridt i plan X/Y for skrubning

Sletspan kugleradius for skrubning
Sikkerheds-afstand for forpositionering i spindelakse
Tilspeending ved fraesning

Raemne-definition

Veerktejs-definition
Veerktgjs-kald
Veerktej frikeres

N
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Kald af bearbejdning

Tilbagestilling af sletspan

Vinkelskridt i plan X/Y for sletning

Kald af bearbejdning

Veerktej frikeres, program-slut
Underprogram 10: Bearbejdning

Beregning af Z-koordinat til forpositionering
Kopiering af startvinkel rum (plan Z/X)
Korrigering af kugleradius for forpositionering
Kopiering af drejeposition i planet
Hensyntagen til sletspan ved kugleradius
Forskydning af nulpunkt i centrum af kuglen

Omregning af startvinkel drejeposition i planet

Forpositionering i spindelaksen

Fastleeggelse af pol i X/Y-plan for forpositionering
Forpositionering i planet

Fastleeg.af pol i Z/X-plan, f. forskyd. af veerktejs-radius
Kersel til dybde
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. 11.12 Programmerings-eksempler

N

24

Tilneermet ,bue” kersel opad

Aktualisering af rumvinkel

Sperg om buen er feerdig, hvis ikke, sa tilbage til LBL 2
Karsel til slutvinkel i rum

Frikersel i spindelakse forpositionering for nzeste bue
Aktualisering af drejeposition i planet

Tilbagestilling af rumvinkel

Aktivering af ny drejeposition

:NONE.

Sperg om feerdig, hvis ja, sa spring tilbage til LBL 1
Tilbagestilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

Underprogram-slut
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Programn-Einspoeic

TOOL CALL 1 2 51088
K#8 Y+@ RR FHRX M3
2-18 RO F9559
K+ Y&E
K+T.908 Y+B.TET DR
LY1e.538 ve22.838 |
E-18 Te3p
i+18.581 r#35.787 |
X+T_153 T+55.583 pg
K#32 T+61.683
SRELTY I B FY T OR
x::;;?.ﬁ T+8T7.5

-
17 8 L 188 DRy
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12.1 Grafi

12.1 Grafik

Anvendelse

| programafvikings-driftsarter og driftsart program-test simulerer
TNC’en e bearbejdning grafisk. Med softkeys veelger De, om det skal
veere

Set fra oven
Fremstilling i 3 planer
3D-fremstilling

TNC-grafikken svarer til fremstillingen af et emne, som bliver
bearbejdet med et cylinderformet veerktgj. Med aktiv veerktgjs-tabel
kan De lade en bearbejdning frem-stille med en radiusfraeser. De skal
sa indleese i veerktgjs-tabellen R2 = R.

TNC'en viser ingen grafik, hvis

det aktuelle program ikke har en gyldig rdemne-definition.
der ikke er valgt et program

Med maskin-parameter 7315 til 7317 kan De indstille, at TNC’en ogsa
viser en grafik, selvom Die ingen spindelakse har defineret eller karer
med.

% Med den nye 3D-grafik kan De ogsa grafisk fremstille
bearbejdninger i det transformerede bearbejdningsplan og
flersidede-bearbejdninger, efter at De har simuleret
programmet i et andet billede. For at kunne udnytte denne
funktion, behaver De hardwareen MC 422 B. For ved
2eldre hardware-udgaver at kunne accelerere hastigheden
af test-grafikken, skal De se&tte bit 5 i maskinparameter
7310 = 1. Herved bliver funktioner, der specielt blev
implementeret for den nye 3D-grafik, deaktiveret.

TNC’en fremstiller ikke i grafikken en i TOOL CALL-blok
programmeret radius-sletspan DR.
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Indstille hastigheden for program-testen

@ Hastigheden ved program-test kan De sa kun indstille, hvis

De har funktionen ,vis bearbejdningstid” aktiv (se ,Veelge

stopur-funktion” pa side 635). Ellers udferer TNC'en altid
program-testen med maksimalt mulig hastighed.

Den sidst indstillede hastighed forbliver aktiv saleenge
(ogsa efter en stremafbrydelse), indtil De pany omstiller
den.

Efter at De har startet et program, viser TNC'en felgende softkeys,
med hvilke De kan indstille simulerings-hastigheden.

Funktioner Softkey

Teste program med hastigheden, med hvilken der ogsa
bliver bearbejdet (programmerede tilspaendinger bliver
tilgodeset)

Forhgje testhastigheden skridtvis

Formindske testhastigheden skridtvis

Teste et program med maksimalt mulig hastighed
(grundindstilling)

e e
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Oversigt: Billeder

| programafviklings-driftsarter og i driftsart program-test viser TNC’en
folgende softkeys:

Set ovenfra

12.1 Grafi

Fremstilling i 3 planer

3D-fremstilling

U &0

Begrzensninger under en programafvikling

Bearbejdningen lader sig ikke samtidig fremstille grafisk, hvis TNC'ens
regner er belastet med komplicerede bearbejdningsopgaver eller
bearbejdning af store flader. Eksempel: Fraeesning over hele réemnet
med et stort veerktaj. TNC'en fortsaetter ikke mere grafikken og
indbleender teksten ERROR i grafik-vinduet. Bearbejdningen bliver dog
udfert videre.

Set fra oven

Den grafiske simulering i dette billede forlgber hurtigst mulig. euEL PROGRAMTEST

DRIFT

. % Séafremt De pa Deres maskine har en mus til radighed, kan
De ved positionering af musepilen pa et vilkarligt sted pa
emnet, afleese dybden pa dette sted i statuslinien.

al

;i
= >

@ > Veelg set fra oven med softkey

> For dybdefremstilling af denne grafik geelder: ,,Jo
dybere, desto markere”

DIAGNOSE

AT

| -

ENKEL
START

RESET
+

) =i

START
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Fremstilling i 3 planer

Fremstillingen viser et billede fra oven med 2 snit, ligesom en teknisk
tegning. Et symbol til venstre under grafikken viser, om fremstillingen
er projektionsmetode 1 eller projektionsmetode 2 iflg. DIN 6, del 1
(valgbar over MP7310).

Ved fremstillingen i 3 planer star funktionen for udsnits-forstarrelse til
radighed, se ,Udsnit-forsterrelse”, side 633.

Herudover kan De forskyde snitplanet med softkeys:

> De veelger softkey’en for fremstilling af emnet i 3
planer

» De omskifter softkey-listen og veelger udvalgs-
softkey’en for snitplanet

» TNC'en viser fglgende softkeys:

Forskyd lodrette snitplan til hgjre eller
venstre

Forskyde lodrette snitplan fremad eller
bagud

Forskyd vandret snitplan opad eller nedad

Positionen af snitplanet kan ses pa billedskeermen under
forskydningen.

Grundindstillingen af snitplanet er valgt saledes, at den ligger i
bearbejdningsplanet i midten af emnet og i veerktgjs-aksen pa emne-
overkanten.

Koordinaterne til snitlinien

TNC'en indbleender koordinaterne til snitlinien, henfert til emne-
nulpunktet forneden i grafik-vinduet. Vist bliver kun koordinaterne i
bearbejdningsplanet. Denne funktion aktiverer De med maskin-
parameter 7310.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.1 Grafi

3D-fremstilling

TNC'en viser emnet rumligt. Hvis De rader over en tilsvarende
hardware, sa fremstiller TNC'en grafisk i den hgjoplaselige 3D-grafik
0gsé bearbejdninger i det transformerede bearbejdningsplan og
flersidebearbejdninger.

3D-fremstillingen kan De pr. softkey dreje om den lodrette akse og
vippe om vandrette akse. S&fremt De har tilsluttet en mus til Deres
TNC, kan De ved at holde hgjre muse-tastetrykket ligeledes udfare
denne funktion.

Omridset af réemnet ved begyndelsen af den grafiske simulation kan
De lade vise som en ramme.

| driftsart program-test star funktionen for udsnits-forsterrelse til
radighed, se , Udsnit-forsterrelse”, side 633.

> Veelg 3D-fremstilling med softkey. Ved dobbelt tryk pa
E softkey’en skifter De om til den hajoplaselige 3D-
grafik. Omskiftningen er kun mulig, nar simuleringen
allerede er afsluttet. Den hgjopleselige grafik viser
ogsa bearbejdningen i det transformerede
bearbejdningsplan

% Hastigheden af den hgjopleselige 3D-grafik afheenger af
skeerleengden (spalte LCUTS i veerktaejs-tabellen). Er
LCUTS defineret med 0 (grundindstilling), s& regner
simuleringen med en uendelig lang skeerflade, hvad der
forer til lange regnetider. Safremt De ingen LCUTS vil
definere, kan De saette maskin-parameter 7312 péa en
veerdi mellem 5 og 10. Herved begraenser TNC'en internt
skeerleengden til en veerdi, som udregnes fra MP7312
gange veerktgjs-diameteren.

630

12 Program-test og programafvikling @



3D-fremstilling dreje og forstarre/formindske

Softkey-liste omskiftes, indtil udvalgs-softkey’en for funktionerne
dreje og forsterre/formindske vises

Velg funktion for drejning og forsterre/formindske:
@j‘v‘ s

Funktion Softkeys
Fremstilling i 5°-skridt lodret drejning o T
==
Fremstilling i 5°-skridt horisontal vippning
= =2
Forstarre fremstilling skridtvis. Er
fremstillingen forsterret, viser TNC’en i @s

bundlinien af grafikvinduet bogstavet Z.

Formindske fremstilling skridtvis. Er
fremstillingen formindsket, viser TNC’en i EQ
bundlinien af grafikvinduet bogstavet Z.

Nulstilling af fremstilling af programmerede A
storrelser E@s

Safremt De har tilsluttet en mus til Deres TNC, kan De som tidligere
beskrevne funktioner ogsa gennemfare med musen:

For at dreje den fremstillede grafik tredimensionelt: hold hgjre
muse-taste trykket og flyt musen. Med den hgjoplaselige 3D-grafik
viser TNC’en et koordinatsystem, som fremstiller den momentant
aktive opretning af emnet, ved den normale 3D-fremstilling drejer
emnet sig komplet med. Efter at De har sluppet den hgjre
musetaste, orienterer TNC'en emnet i den definerede opretning

For at forskyde den fremstillede grafik: hold midterste muse-taste
hhv. muse-hjul trykket og flyt musen. TNC’en forskyder emnet i den
pageeldende retning. Efter at De har sluppet den midterste
musetaste, forskyder TNC'en emnet til den definerede position

For med musen at zoome et bestemt omrade: med trykket venstre
muse-taste markeres det firkantede zoom-omrade. Efter at De har
sluppet den venstre musetaste, forsterrer TNC'en emnet pa den
definerede omrade

For med musen hurtigt at ud- og indzoome: Drej musehjulet frem
hhv. tilbage

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.1 Grafi

Ind- og udblaending af rammen for omridset af emnet

Softkey-liste omskiftes, indtil udvalgs-softkeyen for funktionerne
dreje og forsterre/formindske vises

BLK FORM

DISPLAY

UDBLAND .

BLK FORM
DISPLAY

UDBLAND.

632

Veelg funktion for drejning og forsterre/formindske:
Indbleende rammen for BLK-FORM: Stil det lyse felt i
softkey’en pa VIS

Udbleende rammen for BLK-FORM: Stil det lyse felt i
softkey’en pa UDBLANDE.
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Udsnit-forstgrrelse

Udsnittet kan De i driftsart program-test og i en programafviklings-
driftsart aendre i alle billeder.

Hertil skal den grafiske simulering hhv programafviklingen veere
standset. En udsnit-forsterrelse er altid virksom i alle fremstillings-
mader.

Andring af udsnit-forstarrelse
Softkeys se tabel

Om nedvendigt, stop grafisk simulation

Omskift softkey-liste i driftsart program-test hhv. i en
programafviklings-driftsart, indtil udvalgs-softkey’en for udsnits-
forstarrelse vises.

Veelg funktionen for udsnits-forstarrelse

Velg emneside med softkey (se tabellen nedenunder)

Formindske eller forstarre réemnet: Softkey ,,—" hhv.
.+" holdes tryket

Start program-test eller programafvikling pany med
softkey START (RESET + START genfremstiller det
oprindelige réemne igen)

MANUEL PROGRAMTEST

DRIFT

BEGIN PGM 17000 MM

TOOL CALL B1 Z 51000

L X+2 v+ RO Fggsg

L Z+1 Re F9988 M3

CYCL DEF 5.1 AFST.1

CYCL DEF 5.2 DYBDE-3

© o N O 0D BN R

BLK FORM ©.1 2 X-20 Y-32 2-53

BLK FORM @.2 IX+40 IY+84 IZ+53

CYCL DEF 5.0 RUND LOMMEFRAESNING

CYCL DEF 5.3 UDSP.4 F4000

10 CYCL DEF 5.4 RADIUS16.@5

11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

12 CYCL CALL

13 CYCL DEF 5.8 RUND LOMMEFRAESNING

14 CYCL DEF 5.1 AFST.1

Mag 4095.00 « T

0:00:39

sl el

L]

BLOKFORM

OVERFOR
UDSNIT

Funktion Softkeys
Veelg venstre/hejre emneside : o=
= [
Veelg forreste/bageste emneside ‘ @ ‘ ‘\@ l

WS

Veelg gverste/nederste emneside ‘;@1‘ ‘ @ '
it 1t
Forskyde snitflade for formindskelse ‘ _ ‘ ‘ . ‘

Forskyde forstarrelsen af rdemnet

Overfor udsnit OVERFER
UDSNIT

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.1 Grafi

Cursor-position ved udsnit-forstarrelse

TNC’en viser under en udsnit-forsterrelse koordinaterne til aksen, som
De lige har beskéaret.Koordinaterne svarer til omrédet, som er fastlagt
for udsnit-forstarrelsen. Koordinaterne svarer til omradet, der er
fastlagt for udsnits-forstaerrelsen. Til venstre for skrastregen viser
TNC'en den mindste koordinat for omradet (MIN-Punkt), til hgjre
herfor den sterste (MAX-Punkt).

Ved en forsterret afbildning indblaender TN en nederst til hgjre pa
billedskeermen MAGN.

Nar TNC'en ikke yderligere kan formindske hhv. forsterre réemnet,
indbleender styringen en hertil svarende fejl- melding i grafik-vinduet.
for at fjerne fejlmeldingen, forstarrer hhv. formindsker De rdemnet
igen.

Gentage grafisk simulering

Et bearbejdnings-program kan simuleres sa ofte det enskes. Hertil kan
De tilbagestille grafikken igen til rAemnet eller et forsterret udsnit.

Funktion Softkey
Vise detubearbejdede réemne i den sidst valgte reser
udsnits-forsterrelse FoRr

Tilbagestille udsnits-forstaerrelsen, sé at TNC’en viser
det bearbejdede eller ubearbejdede emne svarende til BLokFoRn
den programmerede BLK-form

@ Med softkey RAEMNE SOM BLK FORM viser TNC’en —
ogsa efter et udsnit uden UDSNIT. OVERF@R. - raemnet
igen i den programmerede starrelse.

Vise veerktoj

| set fra oven og i fremstillingen i 3 planer kan De lade veerktgjet vise
under simuleringen. TNC’en fremstiller veerktojet med den diameter,
der er defineret i veerktejs-tabellen.

Funktion Softkey

Ikke vise veerktgjet ved simuleringen veReTosER

Vise veerktojet ved simuleringen UnrTosER
634
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Fremskaffe bearbejdningstiden

=
Programafvikling-driftsarter E
Visning af tiden fra program-start til program-slut. ved afbrydelser neuEL PROGRANTEST (D
bliver tiden standset.
@ BEGIN PGM 17000 MM F.
Program-test 1 BLK FORM 0.1 Z X-20 Yy-32 2-53 % N
Visning af tiden, som TNC'en beregner for varigheden af veerktgjs- a TooL caLL 61 2 s1e00 | -
bevaegelsen, som bliver udfert med tilspending, dvaeletiden bliver af 9 & BD @D D D
TNC'en med indregnet. Den af TNC'en fremskaffede tid egner sig S e T
kunbetinget til kalkulationen af fremstillingstiden, da TNC'en ikke tager |+ e ser 5.1 ersrs ¥ ¥
hensyn til maskinafhaengige tider (f.eks. til vaerktajs-skift). clic:cilosnle 2l ovecs et ozastose
9 CYcL DEF 5.3 UDSP.4 F4000 ==
Nar De har fremskaffet bearbejdningstiden kunstigt, kan De lade en fil £ Gl B B0 [T
generere, i hvilken indsatstiden for alle i et program anvendte o e
veerktoajer er opfert (se , Vaerktgjs-brugstest” pa side 648). 13 CYCL DEF 5.0 RIND LoMMEFRAESNING
Vaelge stopur-funktion so%.00 + T o.00:39 —l
Skift softkey-liste, indtil TNC’en viser falgende softkeys med stopur- ‘ @ e ’ @@ =
funktioner:
Stopurs-funktioner Softkey
Fremskaffe bearbejdningstid indkoble (IND) /udkoble @&
(UD) o
Gemme den viste tid ceme
Summen af den lagrede og AooTTION
den viste tid OO
Slette den viste tid ReseT

H

@ Softkeys til venstre for stopur-funktionerne aftheenger af
den valgte billedskaerm-opdeling.

TNC tilbagestiller under program-testen
bearbejdningstiden, sasnart en ny BLK-FORM bliver afviklet.

HEIDENHAIN iTNC 530 635 @



(=2]

12.2 Funktioner for programvisn

12.2 Funktioner for programvisning

Oversigt

| programafviklings-driftsarter og driftsart
Program-test viser TNC softkeys, med hvilke De kan lade
bearbejdnings-programmet vise sidevis:

Funktioner

Softkey

PROGRAM-
INDLASNING

PROGRAMLOB BLOKFOLGE

Blade en billedskaerm-side tilbage i programmet

Blade en billedskaerm-side frem i programmet

Veelg program-start

o
m
o}
<
2
5

]

Veelg program-afslutning

o
o
tz
El

p

@ BEGIN PGM 17811 MM .
1 BLK FORM 8.1 Z X-6@ Y-70 2-20 B
2 BLK FORM 8.2 X+138 Y+50 Z+45 =
3 TOOL CALL 3 Z S3500 |
4 L X-580 Y-38 2Z+20 R® F1800 M3 &
5 L X-38 Y-48 2+18 RR —
6 RND R20 'g—'?‘,
7 L X+78 Y-68 2Z-10 vy ¢
8 CT X+70 Y+30 FreaTes
0% S-IST 16:28 =a
@% SCNm3
+52.1500) Y +283.1805 Z  +600.000
wa +0.000 %A +0.000 #B +0.000
#C +2.000
= S1 ©8.000
KALK . ®: 15 T 2[5 100 F o M5 /8
= || o Eroe SroE e (e e s
rhenionl | [ lbrvas Troer
Kontrol G TEH
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12.3 Program-test

Anvendelse

| driftsart program-test simulerer De afviklingen af programmer og
programdele, for at reducere programmeringsfejl i
programafviklingen. TNC’en hjaelper Dem ved at finde

Geometriske uforeneligheder

manglende angivelser

Spring der ikke kan udferes

Overkarsel af akse-begraensninger

Yderligere kan De udnytte felgende funktioner:

Program-test blokvis

Testafbrydelse ved vilkarlig blok
Overspringe blokke

Funktioner for den grafiske fremstilling
Fremskaffelse af bearbejdningstid
Yderligere status-visning

TNC en kan ved den grafiske simulering ikke simulere alle
A virkelige kerselsbevaegelser udfert af maskinen, f.eks.

Korselsbeveegelser ved veerktajsskift, som
maskinfabrikanten har defineret i en veerktgjsskift-makro
eller med PLCen.

Positioneringer, som maskinfabrikanten har defineret i
en M-funktions-makro.

Positioneringer, som maskinfabrikanten har udfert over
PLCen.

Positioneringer, som et paletteskift gennemfarer.

HEIDENHAIN anbefaler derfor indkere hvert program med
tilsvarende forsigtighed, ogsa nar program-testen ikke har
fart til fejlmelding og til ingen synlige beskadigelser af
emnet.

TNC’en starter en program-test efter et veerktgjs-kald
grundleeggende altid pa felgende position:

| bearbejdningsplanet pa det i BLK FORM definerede MIN-
punkt.

| veerktejsakse 1 mm ovenfor det i BLK FORM definerede
MAX-punkt.

Néar De kalder det samme vaerktgj, sa simulerer TNC'en
programmet videre fra den sidste, for veerktejs-kaldet
programmerede position.

For ogsa ved afvikling at have et entydigt forhold, skal De
efter et veerktejsskift grundleeggende kere til en position,
fra hvilken TNC'en kan positionere bearbejdningen
kollisionsfrit.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.3 Program-test

Udferelse af program-test

Med et aktivt central veerktejs-lager skal De for en program-test have
aktiveret en veerktejs-tabel (Status S). Udveelg herfor i driftsart
program-test med fil-styring (PGM MGT) en veerktejs-tabel.

Med MOD-funktionen RAEMNE | ARB.-RUM aktiverer De for
program-testen en arbejdsrum-overvagning, se ,Fremstilling af
rdemne i arbejdsrum”, side 692.

Veelg driftsart program-test

Vis fil-styring med tasten PGM MGT og veelg filen,
som De skal teste eller

Veelg program-begyndelse. Vaelg med tasten GOTO
linie ,,0” og bekreeft indleesning med tasten ENT

TNC'en viser fglgende softkeys:

Funktioner Softkey
Tilbagestille rhemne og teste det totale program Reser
Test hele programmet
Tast hver program-blok for sig e

Standse program-test (en softkey vises kun, hvis De
har startet program-testen)

De kan til enhver tid program-testen - ogsé indenfor bearbejdnings-
cykler - afbryde og fortsaette igen. For at kunne fortseette testen igen,
maé De ikke gennemfare folgende aktioner:

Med piltasten eller tasten GOTO veelge en anden blok
Gennemfare eendringer i programmet

Skifte driftsart

Veelge et nyt program
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Udfare en program-test indtil en bestemt blok
Med STOP VED N gennemferer TNC’en program-testen kun indtil

MANUEL
DRIFT

PROGRAMTEST

blokken med blok-nummeret N.

| driftsart program-test veelges program-starten
Velg program-test indtil en bestemt:
Tryk softkey STOP VED N

stop Stop ved N: Indlees blok-nummeret, der hvor program-
testen skal standses

Program: Indlees navnet pa programmet, hvori blokken
med det valgte blok-nummer star; TNC'en viser
navnet pa det valgte program; nar program-stoppet
skal finde sted i et med PGM CALL kaldt program, sa
indfgres dette navn

Gentagelser: Indlaes antallet af gentagelser, som skal
gennemferes, safremt N star indenfor en programdel-
gentagelse

Test program-afsnit: Tryk softkey START; TNC’en
tester programmet indtil den indleeste blok

HEIDENHAIN iTNC 530

0 ~NOUH~WNRO

BEGIN PGM 17008 MM

BLK FORM ©.1 2 X-20 Y-32 2Z2-53
BLK FORM ©.2 IX+40 IY+64 IZ2+53
TOOL CALL B1 Z S1000

L X+8 Y+@ RO F89888

L 2+1 R@ F9883 M3

CYCL DEF 5.8 RUND LOMMEFRRAESNING
CYCL DEF 5.1 AFST.1

CYCL DEF 5.2 DYBDE-3.6

CYCL DEF 5.3

UDSP.4 F4000
CYCL DEF CiIndsiu prosramb

CYCL DEF fgfRetten

CYCL CALL
CYCL DEF 5%
CYCL DEF 5.1 AFST.1

‘ ‘ SLUT START

ENKEL
START

=]
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12.4 Programafvikling

12.4 Programafvikling

Anvendelse

| driftsart programafvikling blokfelge udferer TNC'en et bearbejdnigs- PROGRAMLOB BLOKFBOLGE Py

program kontinuerligt indtil program-slut eller indtil en afbrydelse.

| driftsart programafvikling enkeltblok udferer TNC’en hver blok A ORETIOAE RO G BT "B

enkeltvis efter tryk pa den eksterne START-taste. 2 BLCFORM 8.2 X1130 viso Zeas

Felgende TNC-funktioner kan De udnytte i program-afvikling- 4 L x-S v-30 2420 Re F1000 13 )

driftsarter: Do e R v r;~%
Afbryde en programafvikling nxamosé
Programafvikling fra en bestemt blok o 517 18027 =0
Oversprlnge b|0kke +52.1500 Y +283.1905 2 +EG:B.:BBB
Editere veerktejs-tabel TOOL.T *a *0-292*A 10.8001+B Bzl (X
Kontrol og @&ndring af Q-parametre “zl . S1 ©8.000
Overlejre handhjuls-positionering azovo seur s1oe st [ moc [ uctess | e | viReress

kontrol TABEL il

Funktioner for den grafiske fremstilling
Yderligere status-visning

Udforelse af et bearbejdnings-program

Forberedelse

1 Opspeende emnet pd maskinbordet

2 Fastlaegge henfgringspunkt

3 Velge de ngdvendige tabeller og palette—filer (status M)
4 \Valge bearbejdnings-program (status M)

@ Tilspaending og spindelomdr.tal kan De sendre med
override-drejeknappen.

Med softkey FMAX kan De reducere tilspaendings-
hastigheden, hvis De vil indkare NC-programmet.
Reduceringen geelder for alle ilgangs- og
tilspeendingsbeveegelser. Den af Dem indleeste veerdi er
efter ud-/indkobling af maskinen ikke mere aktiv. For at
genfremstille den altid fastlagte maksimale tilspaendings-
hastighed efter indkoblingen, skal De pany indleese den
tilsvarende talveerdi.

Programafvikling blokfelge
Start bearbejdnings-programmet med den eksterne START-taste

Programafvikling enkeltblok

Starte hver blok i bearbejdnings-programmet enkeltvis med den
eksterne START-taste
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Afbryde en bearbejdning

De har forskellige muligheder for at afbryde en programafvikling:

Programmerede afbrydelser

Eksterne STOP-taste

Skift til programafvikling enkeltblok
Programmering af ikke styrede akser (tellerakser)

Registrerer TNC'en under en programafvikling en fejl, sa afbryder den
automatisk bearbejdningen.

Programmerede afbrydelser

Afbrydelser kan De direkte fastlaegge i bearbejdnings-programmet.
TNC'en afbryder programafviklingen, sa snart bearbejdnings-
programmet har udfert den blok, der inde-holder en af falgende
indleesninger:

STOP (med og uden hjeelpefunktion)

Hjeelpefunktion M0, M2 eller M30
Hjeelpefunktion M6 (bliver fastlagt af maskinfabrikanten)

Afbrydelse med den eksterne STOP-taste

Tryk den eksterne STOP-taste: Blokken, som TNC’en péa afvikler
tidspunktet af tastetrykket, bliver ikke udfert fuldstaendigt; i status-
displayet blinker ,, *“-symbolet

Hvis De ikke vil fortseette bearbejdningen, sé tilbagestilles TNC’en
med softkey INTERNT STOP: , *"“-symbolet i status-displayet
slukker. Programmet skal i dette tilfeelde pany startes fra program-
start

Afbrydelse af bearbejdning ved omskiftning til driftsart
programafvikling enkeltblok

Medens et bearbejdnings-program bliver afviklet i driftsart
programafvikling blokfelge, veelges programafvikling enkeltblok.
TNC'en afbryder bearbejdningen, efter at have udfert det aktuelle
bearbejdningstrin.
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12.4 Programafvikling

Programmering af ikke styrede akser (teellerakser)

? Denne funktion skal veere tilpasset af maskinfabrikanten
Veer opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

TNC'en afbryder programafviklingen automatisk, sa snart i en
karselsblok en akse er programmeret, som blev defineret af
maskinfabrikanten som ustyret akse | denne tilstand kan De kere den
ustyrede akse manuelt til den enskede position. TNC'en viser herved
i venstre billedskeermsvindue alle Sollpositioner der skal kares til, som
er programmeret i denne blok. Ved ustyrede akser viser TNC'en
yderligere restvejen.

Sa snart den rigtige position er néet i alle akser, kan De fortsaette
programafviklingen med NC-start.

R Velg den onskede aksefelge og udfer altid med NC-
start. Positionere ikke styrede akser manuelt, TNC’en
viser den endnu tilbageveerende restvej i denne akse

(se ,, Gentilkersel til konturen” péa side 647)

Veelg om nedvendigt, om styrede akser skal keres i
orr [ow transformeret eller i utransformeret koordinatsystem

Om nedvendigt kere styrede akser pr. handhjul eller
RS pr. akseretnings-taste
642
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Korsel med maskinakserne under en afbrydelse

De kan kare med maskinakserne under en afbrydelse som i driftsart
manuel drift.

@5 Kollisionsfare!

Hvis De med et transformeret bearbejdningsplan afbryder
programafviklingen, kan De med softkey 3D ROT skifte
koordinatsystemet mellem transformeret/utransformeret
og omskifte den aktive veerktgjsakse-retning.

Funktionen af akseretningstasterne, pa handhjulet og
viderekerselslogikken bliver sa tilsvarende udnyttet af
TNC’en. Pas pa ved frikersel, at det rigtige
koordinatsystem er aktivt, og vinkelveerdien for drejeaksen
evt. er indfert i 3D-ROT-menuen.

Anvendelseseksempel:

Frikersel af spindel efter veerktgjsbrud
Afbryd bearbejdningen
Frigive den eksterne retningstaste: Tryk softkey MANUEL K@RSEL.
Evt. pr. softkey 3D ROT aktivere koordinatsystemet, i hvilket De vil
kaore
Kar maskinakserne med eksterne retningstaster

? Ved nogle maskiner skal De efter softkey MANUEL
KARSEL trykke den eksterne START-taste for frigivelse af
den eksterne retningstaste. Veer opmeerksom pa Deres
maskinhandbog.

Maskinfabrikanten kan fastleegge, at De kerer akserne ved
en program-afbrydelse altid i det momentant aktive, evt.
ogsa i transformerede, koordinatsystem. Vaer
opmaerksom pa Deres maskinhandbog.
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12.4 Programafvikling

Fortsaette programafvikling efter en afbrydelse

% Hvis De afbryder programafviklingen under en
bearbejdningscyklus, skal De ved genstart fortseette med
cyklusstart. Allerede udferte bearbejdningsskridt skal
TNC’en sa pany kere.

Hvis De afbryder programafviklingen indenfor en programdel-
gentagelse eller indenfor et underprogram, skal De med funktionen
FREML@B TIL BLOK N igen kare til afbrydelsesstedet.

TNC'en indlagrer ved en programafvikling-afbrydelse

dataerne for det sidst kaldte vaerktgj

aktiv koordinat-omregning (f.eks. nulpunkt-forskydning, drejning,
spejling)
koordinaterne til det sidst definerede cirkelcenter

% Pas pa, at de gemte data forbliver aktive, indtil De
tilbagestiller dem (f.eks. idet De veelger et nyt program).

De gemte data bliver brugt til gentilkarslen til konturen efter manuel
korsel af maskinakserne under enr afbrydelse (softkey KGR TIL
POSITION ).

Fortszette programafvikling med START-tasten
Efter en afbrydelse kan De fortseette programafviklingen med den
eksterne START-taste, hvis De har standset programmet pa felgende
mader:

Trykket den eksterne STOP-taste

Programmeret afbrydelse

Fortszettelse af programafvikling efter en fejl
Ved ikke blinkende fejlmelding:

Ret fejlarsagen
Slette fejlmelding pa billedskaermen: Tryk tasten CE

Nystart el. fortsaet programafvikling pa det sted, hvor afbrydelsen
skete

Ved blinkende fejlmelding:
Hold tasten END trykket to sekunder, TNC’en udferer en varmstart
Ret fejlarsagen
Nystart

Ved gentagen optreeden af fejlen noter venligst fejlmeldingen og
kontakt TP TEKNIK.

644
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Vilkarli indgang i et program (blokforlgb)

Funktionen FREML@B TIL BLOK N skal veere frigivet og
tilpasset af maskinfabrikanten. Vaer opmeerksom pa Deres
maskinhandbog.

=

Med funktionen FREML@B TIL BLOK N (blokfremlgb) kan De afvikle
et bearbejdnings-program fra en frit valgbar blok N. Emne-
bearbejdningen indtil denne blok bliver tilgodeset regnemaessigt af
TNC'en. De kan af TNC'en fremstilles grafisk.

Hvis De har afbrudt et program med et INTERNT STOP, sa tiloyder
TNC’en automatisk blokken N for indgang, i hvilken De har afbrudt
programmet.

Safremt programmet blev afbrudt pa grund af en af de efterfalgende
omsteendigheder, gemmer TNC'en dette afbrydelsespunkt:

Med et NOD-STOP
Med stramsvigt
Med en styrings nedstyrtning

Efter at De har kaldt funktionen blokforlgb, kan De med softkey VALG
SIDSTE N igen aktivere afbrydelsespunktet og tilkere pr. NC-start.

TNC’en viser sa efter indkobling meldingen NC-program blev afbrudt.

Blokforlgbet ma aldrig begynde i et underprogram.

K=y

Alle nadvendige programmer, tabeller og palette-filer skal
veere valgt i en programafviklings-driftsart (status M).

Indeholder programmet indtil slutningen af blokforlgbet en
programmeret afbrydelse, bliver blokforlgbet afbrudt der.

For at fortseette blokforlabet, trykkes den eksterne START-
taste.

Efter et blokfremlgb bliver vaerktgjet med funktionen KGR
TIL POSITION kert til fremskaffede position.

Veerktojs-leengdekorrekturen bliver ferst med veerktgjs-
kaldet og en efterfelgende positioneringsblok virksom.
Dette geelder ogsa, hvis De kun har eendret
veerktajsleengden.
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PROGRAMLOAB BLOKFOLGE

PROGRAM-
INDLASNING

BEGIN PGM 17011 MM
BLK FORM ©.1 2 X-68 Y-78 2-20
BLK FORM 8.2 X+138 Y+50 Z+45

TOOL CALL 3 Z S3500

0 -~NOOU & WNRPR O

L X-58 Y-380 2+20 RO F1000 M3
L X-38 Y-48 2+18 RR

RND R29

L X+78 Y-60 2-10

CT X+70 [ndsiv programplok for genstart

FORTSAT TIL N
PROGRAM

= 17011.H
=0

|6 s

=0
=

Fremleb til: P
Tabel (PNT>

GENTAGELSE =1

Sidste program-afbrydelse:

[X] +52.150¢ Tkke sent 500.000
*a +0.00¢ +0.000
#wC +0.00
‘2 S1 ©0.000

KALK. ®:15 1 2/s 100 Fo

M5 /9
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12.4 Programafvikling

iy

&

Over maskin-parameter 7680 bliver fastlagt, om
blokforlgbet ved sammenkaedede programmer begynder i
blok 0 i hovedprogrammet eller i blok O i programmet,
hvori programafviklingen sidst blev afbrudt.

Med softkey 3D ROT kan De omskifte koordinatsystemet
for tilkersel af indgangspostion mellem transformeret/
utransformeret og aktiv veerktgjs-retning.

Hvis De vil indseette blokforlgbet indenfor en palette-tabel,
sa veelger De derefter med piltasterne i palette-tabellen
programmet, i hvilket De vil ga ind i og veelger sa direkte
softkey’en FREML@B TIL BLOK N.

Alle tastsystemcykler bliver oversprunget ved et
blokforlgb af TNC'en. Resultatparametre, som bliver
beskrevet af disse cykler, indeholder sa eventuelt ingen
veerdier.

Funktionerne M142/M143 er ved et blokforlab ikke tilladt.

Nar De udferer et blokforlgb i et program, som indeholder
M128, gennemfarer TNC en evt. udligningsbevaegelser.
Udligningsbevaegelserne bliver overlejret
tilkerselsbevagelsen.

Forste blok i det aktuelle program veelges som start for forlgbet:.
Indlees GOTO ,0".

BLOK
FREML@B

646

Veelg blokforlgb: Tryk softkey BLOKFREMLZB

Fremlgbh til N: Indlees nummer N for blokken, hvor
forlgbet skal ende

Program: Indlaes navnet pa programmet, i hvilken
blokken N star

Gentagelser: Indlees antal gentagelser, som der skal
tages hensyn til ved blok-forlgbet, ifald blok N star
indenfor en programdel-gentagelse

Start blokfremlgb: Tryk den eksterne START-taste

Tilkere kontur (se falgende afsnit)
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Gentilkarsel til konturen

Med funktionen KARSEL TIL POSITION kgrer TNC’en veaerktgjet til PROGRAML®B BLOKFOLGE
emne-konturen i fglgende situationer:

PROGRAM-
INDLASNING

"

Gentilkarsel efter kersel med maskinakserne under en afbrydelse, GENSKAB MASKIN STATUS:
som blev udfert uden INTERNT STOP.

Gentilkarsel efter et forlob med FREML@B TIL BLOK N, f.eks. efter

T3 S3500 M3

1
12.4 Programafvikling

en afbrydelse med INTERNT STOP. i
Hvis positionen for en akse har e&ndret sig efter dbningen af N
styrekredsen under en program-afbrydelse (maskinafthaengig). ozecNosE

- . 9% S-IST 16:28 ==a
Nar i en kerselsblok ogséa er programmeret en ustyret akse (se B SEoT
.Programmering af ikke styrede akser (teellerakser)” pa side 642). +52.1500 Y +283.1905 2  +600.000

) . Ha +0.000 %A +0.000 B +0.000

Velg gentilkersel til konturen: Veelg softkey KORSEL TIL POSITION. we +0.0080
Evt. genfremstil maskinstatus. frmn m T3 T R ‘J

INTERN
STOP.

Kersel med akserne i reekkefalgen, som TNC'en foreslar pa ‘ ‘ ‘
billedskeermen: Tryk den eksterne START-taste eller.

Kor akserne i vilkarlig reekkefalge: Tryk softkeys TILKORSEL X,
TILKORSEL Z osv. og altid aktivere med den eksterne START-taste.

Fortseette bearbejdning: Tryk den eksterne START-taste.
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12.4 Programafvikling

Veerktojs-brugstest

PROGRAMLOB BLOKF@LGE ::gs::;ws
@ Funktionen veerktejs-brugstest skal veere frigivet af o BESIN Pom 17eii
maskinfabrikanten. Veer opmaerksom pa Deres 1 LR COED B.9 & TeGD UeU0 2-28 "B
maskinhandbog. 2 BLK FORM ©.2 X+138 Y+58 Z+45 —
3 TOOL CALL 3 2 S3500 s Q
. 4 L X-50 Y-30 2+20 RO F1000 M3 >
For at kunne gennemfare en veerktojs-brugstest, skal felgende 5 L X-30 Y-48 2Z+1@ RR —
forudsaetninger veere opfyldt: 6 RND R20 . =
7 L X+70 y-g@ [EEKisisindssts-test o g
Bit2 i maskin-parameter 7246 skal veere sat =1. d bBr Xove Wesd prAmosE
Fremskaffelse af bearbejdningstid i driftsarten program-test skal ok Soaoh teizs
veere aktiv. +52.1500] Y +283.1985 2 +600.000
Klartext-dialog-programmet der skal testes skal i driftsart program-  *2 19-2004A *0-080%8 +0.000
test veere fuldstaendigt simuleret. a S1 ©0.000
KALK. @:15 T 1 2|5 100 F e M5/, 89
Med softkey VARKTAJS BRUGSTEST kan De for starten af et “%-““ st b e | me | Vimaei® | nueurs | VRGeS
program teste i driftsart afvikling, om de anvendte vaerktejer endnu ontror | TR | VW

rader over tilstraekkelig restbrugstid.. TNC 'en sammenligner hermed
brugstids-Akt.-veerdien fra veerktgjs-tabellen, med Soll-vaerdien fra
veerktejs-indsatsfilen.

TNC'en viser, efter at De har trykket softkey’en, resultatet af
brugstesten i et overblaendingsvindue. Luk overbleendingsvinduet
med tasten CE.

TNC’en gemmer veerktgjs-brugstiderne i en separat fil med endelsen
pgmname.H.T.DEP. (se , ZAndre MOD-indstilling for afheengige filer” pa
side 690). Den genererede veerktejs-brugsfil indeholder falgende
informationer:

Spalte Betydning

TOKEN TOOL: Veerktajs-brugstid pr. TOOL CALL.
Indfarslerne er oplistet i kronologisk
reekkefalge

TTOTAL: Den totale brugstid for et veerktgj

STOTAL: Kald af et underprogram (inklusiv
cykler); indfarslerne er oplistet i kronologisk
reekkefalge

TIMETOTAL: Totalbearbejdningstid for NC-
programmet bliver indfert i spalten WTIME. |
spalten PATH lzegger TNC’en sti-navnet for
det tilsvarende NC-program bagved.
Spalten TIME indeholder summen af alle
TIME-indfersler (kun med spindel-Inde og
uden ilgangsbeveaegelser). Alle avrige spalter
seetter TNC'en pa 0

TOOLFILE: | spalten PATH lzegger TNC’en sti-
navnet for vaerktgjs-tabellen, med hvilken
De har gennemfar program-testen bagved.
Herved kan TNC'en ved den egentlige
veerktejs-brugstest fastleegge, om De har
gennemfart program-testen med TOOL T

TNR Veerktgjs-nummer (-1: endnu ingen veerktgj
indvekslet)
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Spalte Betydning

IDX Veerktejs-index

NAVN Vaerktgjs-navn fra veerktgjs-tabellen

TIME Veerktejsbrugs-tid i sekunder

RAD Vaerktejs-radius R + sletspan varktojs-
radius DR fra veerktoejs-tabellen. Enheden er
0.1 um

BLOCK Bloknummeret, i hvilket TOOL CALL-blokken
blev programmeret

PATH TOKEN = TOOL: Stinavnet pa det aktive hoved-

hhv. underprogram

TOKEN = STOTAL: Stinavnet pa
underprogrammet

Ved veerktejs-indsatstesten for en palette-fil star to muligheder til

radighed:

Det lyse felt i palette-filen stér pa en palette-indfarsel:

TNC’en gennemfarer for veerktejs-indsatstesten for den komplette

palette.

Det lyse felt i palette-filen stér pa en palette-indfarsel:
TNC’en gennemfgrer kun for det valgte program veerktejs-

indsatstesten.
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12.5 Automatisk programstart

12.5 Automatisk programstart

Anvendelse

=

For at kunne gennemfare en automatisk programstart,
skal TNC’en af maskinfabrikanten veere forberedt til det.
Veer opmaerksom pa maskin-handbogen.

Med softkey AUTOSTART (se billedet gverst til hgjre), kan De i en
programafviklings-driftsart til et indlaesbart tidspunkt starte det i den
pageeldende driftsart aktive program:

AUTOSTART

650

Indbleend vinduet for fastlaeggelse af starttidspunktet
(se billedet til hajre i midten)

Tiden (T:Min:sek): Klokkesleettet, til hvilket
programmet skal startes

2

Dato (DD.MM.AAAR): Datoem, til hvilken programmet
skal startes

For at aktivere starten: Stil softkey AUTOSTART pa
INDE

PROGRAM-
INDLASNING

PROGRAMLOB BLOKFOLGE

8 BEGIN PGM 17811 MM -
1 BLK FORM B.1 2 X-6@ Y-7@ 2Z-20 B
2 BLK FORM 8.2 X+138 Y+5@ 2Z+45 =
3 TOOL CALL 3 2z $3500 |
4 L X-58 Y-3@ 2+28 RO F188@ M3 &
5 L X-38 Y-48 2+10 RR —
§ RND R280 L ‘a‘
7 L X+78 Y-68 2-10 v !
8 CT X+70 Y+30 sznonose
8% S-IST 16:28 ==
8% SCNm3d
+52.1508] Y +283.1905 Z  +600.000
wa +8.0600 #A +8.800 B +0.000
#C +0.000
o S1 ©0.000
KALK . @: 15 T 1 Z S 100 F e M5 /9
AorostaR
F HAx o @
PROGRAMLOB BLOKFOLGE rosRa-
INDLASNING
8 BEGIN PGM 17811 MM -
1 BLK FORM 8.1 Z X-6@ Y-7@ 2Z-20 B
2 BLK FORM 8.2 X+138 Y+50 Z+45 =
3 TOOL CALL 3 2z $3500 il
4 L X-58 Y-3@ 2+28 RO F188@ M3 &
5 L X-38 Y-48 2+10 RR —
B RND R20 e = ¥
7 L X+70  Vstart erosran vea: -
8 CT X470 [bofo Cominein: M e
g S=TST TETZB -
8% SCNm3
+52.1508] Y +283.18905 2z  +600.000
wa +8.800 #A +0.800 #B +0.000
#C +0.000
o S1 ©.000
KALK . @: 15 T 1 Z S 100 F @ M5 /9
urosteT
o ‘ ‘ ‘ ‘ sLuT
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12.6 Overspringe blokke

Anvendelse

Blokke, som De ved programmeringen har kendetegnet med et ,,/"-
tegn, kan De ved en program-test eller programafvikling lade
overspringe:

Ikke udfere eller teste program-blokke med ,,/“-tegn :

Stil softkey INDE

Udfare eller teste program-blokke med ,,/"-tegn: Stil
softkey pd UDE

H
)
1)
m| 2

I% Disse funktioner virker ikke for TOOL DEF-blokke.

Den sidst valgte indstilling bliver bibeholdt ogsa efter en
stromafbrydelse.
Slgjfe ,,/"”-tegnet

Veelg blokken i driftsart program-indlagring/editering, med
hvilken udbleendetegnet skal slettes

Slette ,,/"-tegn
9
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12.7 Valgfrit programmerings-stop

12.7 Valgfrit programmerings-stop

Anvendelse

TNC’en afbryder valgfrit programafviklingen eller program-testen ved
blokke i hvilke en M1 er programmeret. Hvis De anvender M1 i
driftsart programafvikling, sa udkobler TNC’en ikke spindel og
kalemiddel.

Ikke afbryde programafvikling eller program-test ved

blokke med MT1: Stil softkey pa UDE

— = Afbryde programafvikling eller program-test ved
2P orr blokke med M1: Stil softkey INDE

652
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12.8 Globale program-indstillinger
(software-option)

Anvendelse

Funktionen globale programindstillinger, som iseer kommer i brug i
storformbygning, star i programafviklings-driftsarten og i MDI-drift til
radighed. De kan hermed definere forskellige koordinat-
transformationer og indstillinger, som globalt og overlappet virker for
det altid valgte NC-program, uden at De herfor skal a&endre NC-
programmet.

De kan globale programindstillinger ogsa midt i programmet aktivere
hhv. deaktivere, safremt De har afbrudt programafviklingen (se
. Afbryde en bearbejdning” pa side 641).

Felgende globale programindstillinger star til radighed:

PROGRAMLAB BLOKFOLGE EROSRAMS
INDLASNING
86 BEGIN PGM 17011 MM "
AL ranu - . - N =]
Global Program Settings
Udskitte Forskyde speile sprre Hanah juls-overleir. :
[EJr tndesude [P]7 tndesude  [dD|r tndesude [ Tndesude [E2]r Inde ude
x> | xFemE mx . Wex.usra:  Startusrd
e
vsfe o] e = v 1 a2
2 5= 2|z s v e o
s ze o
= = [ — Y
a->a -| ra a——F————
= B
8-> | B [+ e s I
c->fc -| c e —|Ec Elo G =
- B - " e £ S—
P e = r I - —
I (@] o == r g w5
Dreininger Tilspandingsfaktor
K leJr znaesude [@]r znaesude )™ Tnoeude
JEzeze il = overleiret dreining [+0 varai 100
g S1 ©0.000
KALK. %:15 T 1 2|'s 100 Fo ns /s
:?:J;—:;D BORTKAST SLUT
VARDIER R

Funktioner Icon side
Udskifte akser ‘E_l Side 656
Grunddrejning J'_{/ZL Side 656
Yderligere, additiv nulpunkt-forskydning .,Zp Side 657
Overlappet spejling qi}D Side 657
Overlappet drejning @ Side 658
Speerring af akser ’H{;L Side 658
Definition af en handhjuls-overlapning b@i Side 659
Definition af en globalt gyldig 5 Side 658
tilspaendingsfaktor g

HEIDENHAIN iTNC 530

12.8 Globale program-indstillinger (software-option)

” @



Globale programafviklingsindstillinger kan De ikke
@ anvende, nar De har anvendt funktionen M91/M92 (kersel til
maskinfaste positioner) i Deres NC-program.

Look Ahead-funktionen M120 kan De sa anvende, nar De
har aktiveret de globale programindstillinger for starten af
programmet. S& snart De med aktiv M120 midt i
programmet eendrer globale programindstillinger, afgiver
TNC’en en fejlmelding og speerrer den videre afvikling.

Med aktiv kollisionsovervagning DCM ma De ingen
handhjuls-overlejring definere.

TNC en fremstiller alle akser, som pa Deres maskine ikke
er aktive, med grat i formularen.

Funktion aktivere/deaktivere

Globale programindstillinger forbliver aktive sa leenge,
@ indtil De af Dem igen manuelt bliver tilbagestillet.

TNC’en viser i positions-displayet symbolet @? hvis en
global programindstilling er aktiv.

Hvis De med fil-styringen veelger et program, afgiver
TNC'en en advarsel, nar globale programindstillinger er
aktive. De kan sa pr. softkey ganske enkelt kvittere
meldingen eller kalde formularen direkte, for at foretage
aendringer.

Globale programindstillinger virker generelt ikke i
driftsarten smarT.NC .

Veelg programafviklings-driftsart eller driftsart MDI

Omskifte softkey-liste

ag

SLoBAL Kalde formularen globale programindstillinger

INDSTILL.

i i

12.8 Globale program-indstillinger (software-option)

Aktivere de gnskede funktioner med tilsvarende
veerdier
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Hvis De samtidig vil aktivere flere globale
@5 programindstillinger, sa beregner TNC'en

transformationerne internt i falgende reekkefolge:

1: Akseskift

2: Grunddrejning

3: Forskydning

4: Spejling

5: Overlappet drejning

Resterende funktioner speerre akser, handhjuls-overlejring og

tilspeendingsfaktor virker uafthaengig af hinanden.

For at kunne navigere i formularen star eftefelgende i tabelform
opfarte funktioner til radighed. Yderligere kan De ogsa betjene

formularen pr. mus.

Funktioner

Taste/
Softkey

Spring til forrige funktion

o

Spring til neeste funktion

Veelg neste element

Veelg forrige element

Funktion skifte akser: Opsla liste over akser der er til
radighed

Funktion Ind-/Udkobling, nér fokus star pa en Checkbox

ISPACE

\

A
=
PAC

Tilbagestille funktionen globale programindstillinger:

Deaktivere alle funktioner

Set alle indleeste veerdier = 0, saet
tilspaendingsfaktoren = 100. Saet grunddrejning = 0,
hvis ingen preset fra preset-tabellen er aktiv, ellers
seetter TNC’en den i preset-tabellen for aktiv preset
indfgrte grunddrejning

FASTLAG
STANDARD
VARDIER

Alle &ndringer siden sidste kald af formularen
bortkastes

BORTKAST
ANDRING

Deaktivere alle aktive funktioner, indleeste hhv.
indstillede veerdier bliver bibeholdt

GLOBAL
INDSTILL.
INAKTIV

Gemme alle &ndringer og lukke formularen

SLUT
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Skifte Akser

Med funktionen skifte akser kan De de i et vilkarligt NC-program
tilpasse programmerede akser pa aksekonfigurationen pa Deres
maskine eller p& den pageeldende opspaendingssituation:

efterfalgende gennemfarte transformationer pa den

@ Efter aktivering af funktionen skifte akser virker alle
udskiftede akse.

Veer opmaerksom pa, at De skal gennemfere akseskifter
omhyggeligt, ellers afgiver TNC'en fejlmeldinger.

Veer opmaerksom pa, at efter aktivering af denne funktion
evt. bliver kreevet en gentilkarsel til konturen. TNC’en

kalder sa gentilkersels-menuen automatisk efter luknigen
af formularen (se , Gentilkarsel til konturen” pé side 647).

| formularen globale programindstillinger seettes fokus pa Skift
Ind/Ud setzen, Funktionen aktiveres med tasten SPACE

Med piltasten nedad saettes fokus pa linien, der star til venstre for
aksen der skal skiftes

Tryk tasten GOTO , for at fa vist listen pa aksen, pa den som De vil
skifte

Med piltasten nedad veelges aksen til hvilkken som De vil skifte og
overfgr med tasten ENT

Hvis De arbejder med en mus, s& kan De med klik pa den pageeldende
Pull-Down-menu veelge den gnskede akse direkte.

Grunddrejning

Med funktionen grunddrejning kompenserer De for en emne-skréaflade
Virkemaden svarer til funktionen grunddrejning, som De i manuel drift
kan registrere med tastfunktionen. Saledes synkroniserer TNC'en de i
formularen indferte veerdier med veerdierne i grunddrejnings-menuen
og omvendt.

12.8 Globale program-indstillinger (software-option)

Veer opmaerksom pa, at efter aktivering af denne funktion
@ evt. bliver kreevet en gentilkarsel til konturen. TNC’en

kalder sa gentilkersels-menuen automatisk efter luknigen

af formularen (se , Gentilkarsel til konturen” pa side 647).
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Yderligere, additiv nulpunkt-forskydning

Med funktionen additiv nulpunkt-forskydning kan De kompensere
vilkarlige forskydninger i alle aktive akser.

w

De i formularen definerede veerdier virker yderligere til
allerede i programmet med cyklus 7 (nulpunkt-
forskydning) definerede veerdier.

Veer opmaerksom pa, at efter aktivering af denne funktion
evt. bliver kreevet en gentilkarsel til konturen. TNC’en

kalder sa gentilkersels-menuen automatisk efter lukningen
af formularen (se , Gentilkarsel til konturen” péa side 647).

Overlappet spejling

Med funktionen overlappet spejling kan De spejle alle aktive akser.

&

De i formularen definerede spejlakser virker yderligere til
allerede i programmet med cyklus 8 (spejling) definerede
veerdier.

Veaer opmaerksom pa, at efter aktivering af denne funktion
evt. bliver kreevet en gentilkersel til konturen. TNC’en

kalder sa gentilkarsels-menuen automatisk efter luknigen
af formularen (se , Gentilkarsel til konturen” pa side 647).

| formularen globale programindstillinger seettes fokus pa spejling
Ind/ud, funktionen aktiveres med tasten SPACE

Med piltasten nedad seettes fokus pa aksen som De vil spejle

Tryk tasten SPACE, for at spejle aksen. Fornyet tryk pa tasten
SPACE ophever igen funktionen

Hvis De arbejder med en mus, s& kan De med klik pa den pageeldende
akse aktivere den gnskede akse direkte.
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Overlappet drejning

Med funktionen overlappet drejning kan De definere en vilkarlig
drejning af koordinatsystemet i det momentant aktive
bearbejdningsplan.

yderligere for den allerede i programmet med cyklus 10

@ Den i formularen definerede overlappede drejning virker
(rotation) definerede veerdi.

Veer opmaerksom pa, at efter aktivering af denne funktion
evt. bliver kraevet en gentilkarsel til konturen. TNC’en

kalder sé gentilkersels-menuen automatisk efter luknigen
af formularen (se , Gentilkarsel til konturen” péa side 647).

Speerring af akser

Med denne funktion kan De spzerre alle aktive akser. TNC’en udferer
sa ved afviklingen af programmet ingen bevaegelser i de af Dem
speerrede akser.

positionen af den spaerrede akse ikke forarsager en

@ Veer opmaerksom pa, at ved aktivering af denne funktion at
kollision.

| formularen globale programindstillinger seettes fokus pa
Sperring Indn/Ud, aktivere funktionen med tasten SPACE

Med piltasten nedad saettes fokus pa aksen som De vil spaerre
Tryk tasten SPACE, for at speerre aksen. Fornyet tryk pa tasten
SPACE opheever igen funktionen

Hvis De arbejder med en mus, sa kan De med klik p& den padgeeldende
akse aktivere den gnskede akse direkte.

Tilspaendingsfaktor

Med funktionen tilspeendingsfaktor kan De den programmerede
tilspaending procentuelt reducere eller forhgje. TNC’en tillader
indleesninger mellem 1 og 1000%.

tilspeendingsfaktoren til den aktuelle tilspeending, som De
evt. allerede ved &ndring af tilspaendings-override har
kunne forhgije eller reducere.

@ Veer opmeaerksom pa, at TNC'en altid henfare
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Handhjuls-overlejring

Med funktionen handhjuls-overlejring tillader De den overlejrede
karsel med handhjulet medens TNC’en afvikler et program.

| spalten Max.-vardi definerer De den maksimalt tilladte vej, som De
pr. handhjul kan kere. Den faktiske i alle akser kerende veerdi overtager
TNC’en i spalten startvaerdi, s& snart De afbryder programafviklingen
(STIB=OFF). Startveerdien bliver gemt sa lzenge, indtil De sletter
denne, ogséa udover en stremafbrydelse. Startvaerdien kan De ogsa
editere, TNC’en reducerer den af Dem indlaeste veerdi evt. til den
pageeldende Max.-verdi.

w

Hvis der ved aktivering af funktionen er indfert en
startvardi, sa kalder TNC’en ved lukning af vinduet
funktionen gentilkarsel til konturen, for at kare den
definerede veerdi (se ,, Gentilkgrsel til konturen” pa side
647).

En allerede i NC-programmet med M118 defineret
maksimal kerselsvej bliver overskrevet af den indferte
veerdi i formularen. Allerede med handhjulet med M118
kerte veerdier indfarer TNC’en igen i spalten startvardi i
formularen, sa at ved aktivering ingen spring opstar i
displayet. Er den med M118 allerede karte vej starre end
den i formularen tilladte maksimale veerdi, sa kalder
TNC’en ved lukningen af vinduet funktionen gentilkersel til
konturen, for at kere differensvaerdien (se , Gentilkarsel til
konturen” pa side 647).

Hvis De forsgger at indleese en startvardi, der er starre
end Max.-vardien, afgiver TNC’en en fejlmelding. Indlees
startvaerdien grundleeggende ikke sterre end Max. -
vardien.
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12.9 Adaptiv tilspaendingsregulering AFC (software-option)

12.9 Adaptiv
tilspaendingsregulering AFC
(software-option)

Anvendelse

@ Funktionen AFC skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset. Veer opmeerksom pa Deres maskinhandbog.

For veerktgjer under 5 mm diameter er den adaptive

A tilspeendingsregulering ikke praktisk. Greensediameteren
kan ogsa veere starre, hvis nominelbelastningen af
spindeler er meget hgj.

Ved bearbejdninger, ved hvilke tilspaending og
spindelomdrejningstal skal passe til hinanden (f.eks. ved
gevindboring), méa De ikke arbejde med adaptiv
tilspeendingsregulering.

Med den adaptive tilspeendingsregulering regulerer TNC’en afhaengig
af den aktuelle spindelbelastning banetilspeendingen automatisk ved
afvikling af programmet. Den til alle bearbejdningsafsnit tilhgrende
spindelbelastning skal fremskaffes i en lernssnit og bliver af TNC’en
gemt i en til bearbejdnings-programmet tilhgrende fil. Ved start af det
pageeldende bearbejdningsafsnit, der falger normalt ved indkoblingen
af spindelen med M3, styrer TNC’en sé tilspaendingen saledes, at den
befinder sig indenfor den af Dem definerbare graense.

P& denne made undgas negative virkninger pa veerktej, emne og
maskine, som kan opstd med &ndrende snitbetingelser.
Snitbetingelser &endrer sig specielt med:

Veerktojs-slitage

Svingende snitdybder, der optraeder foraget ved stobedele

Heerdesvingninger, som opstar ved materialeindslutning
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Brugen af den adaptive tilspaendingsregulering AFC tilbyder felgende
fordele:

Optimering af bearbejdningstiden

Med regulering af tilspaendinger forseger TNC’en, de tidligere lzerte
maksimale spindelbelastning at overholde den totale
bearbejdningstid. Den totale bearbejdningstid bliver med
tilspeendingsforhgijelse i bearbejdningszonen forkortes med mindre
materialefjernelse.

Veerktejs-overvagning

Overskrider spindelbelastningen den indlemmede maksimalveerdi,
reducerer TNC’en tilspaendingen sa bredt, indtil reference-
spindelbelastningen igen er ndet. Bliver ved bearbejdning den
maksimale spindelbelastning overskredet og hermed samtidig den
af Dem definerede mindstetilspeending underskredet, gennemfarer
TNC’en en udkoblingsreaktion. Herved lader folgeskader efter
freeserbrud eller fraeserslitage sig forhindre.

Skéne maskinmekanikken

Ved rettidig tilspendingsreducering hhv. ved en tilsvarende
udkoblingsreaktion lader overbelastningsskader undga pa
maskinen.

12.9 Adaptiv tilspaendingsregulering AFC (software-option)
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12.9 Adaptiv tilspaendingsregulering AFC (software-option)

Definere AFC-grundindstillinger

| tabellen AFC.TAB, som skal vaere gemt i rod-biblioteket TNC:\,
fastleegger De reguleringsindstillingerne, med hvilke TNC’en skal
gennemfgre tilspaendingsreguleringen.

Dataerne i denne tabel fremstiller defaultvaerdier, som ved lemsnitien

for det pagaeldende bearbejdnings-program tilherende afhaengige fil

bliver kopieret og tjener som grundlag for reguleringen. Felgende data

skal definere i denne tabel:

Spalte

Funktion

NR

Leobende linienummer i tabellen (har ellers ingen
yderligere funktion)

AFC

Navnet pa styringsindstilling. Dette navn skal De
indfare i spalten AFC i veerktgjs-tabellen. DEn
fastleegger samordningen af styringsparameteren til
veerktojet

FMIN

Tilspeendingen, med hvilken TNC'en skal udfere en
overbelastningsreaktion. Indlees veerdien procentuelt
péa den programmerede tilspaending. Indleeseomrade:
50 til 100%

FMAX

Maksimale tilspaending i materialet, til hvilkken TNC'en
automatisk ma forhgje. Indlees veerdien procentuelt pa
den programmerede tilspaending.

FIDL

Tilspaendingen med hvilken TNC'en skal kere, nar
veerktajet ikke skeerer (tilspaending i luft) Indlees
veerdien procentuelt pad den programmerede
tilspaending.

FENT

Tilspaendingen med hvilken TNC'en skal kere, nar
veerktgjet karer ind- eller ud af materialet. Indlees
veerdien procentuelt pad den programmerede
tilspaending. Maksimale indleesevaerdi: 100%

OvVLD

Reaktionen, som TNC'en ved overbelastning skal
udfere:

M: Afvikling af en af maskinfabrikanten defineret

makros

S: Straks udfere et NC-stop

F: Udfare et NC-stop, nar veerktgjet er frikert

E: Vis kun en fejlmelding pa billedskaermen

-: Ikke udfere en overbelastningsreaktion
Overbelastningsreaktion udfgrer TNC’en, nar med aktiv
regulering den maksimale spindelbelastning
overskrides med meere end 1 sekund og derved

samtidig den af Dem definerede mindstetilspaending
bliver underskredet
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Spalte Funktion

POUT Spindelbelastning ved hvilken TNC'en skal erkende et
emne-udtreeden. Indlees veerdien procentuelt henfert til
den lerte referencebelastning. Anbefalede veerdi: 8%

SENS Felsomhed (aggresivitet) ved regulering Veerdier
mellem 50 og 200 kan indleeses. 50 svarer til en treeg,
200 til en aggresiv regulering. En aggresiv styring
reagerer hurtig og med hgje vaerdizendringer, halder
dog mod oversvingninger. Anbefalede vaerdi: 100

PLC Vaerdien, som TNC'en til at begynde et
bearbejdningsafsnit skal overfere til PLC en.
Funktionen fastlaegger maskinfabrikanten, veer
opmeerksom pa maskinhandbogen

@ De kan i tabellen AFC.TAB definere vilkarlig mange
reguleringsindstillinger (linier).

Hvis i biblioteket TNC:\ ingen tabel AFC.TAB er tilstede, s
anvender TNC’en en intern fast defineret
reguleringsindstilling for leeresnittet. Det anbefales dog
imidlertid grundlzeggende at arbejde med tabellen
AFC.TAB.

De gar frem som falger, for at anlaegge filen AFC.TAB (kun nedvendig,
nar filen endnu ikke er tilstede):

Veelg driftsart program-indlagring/editering

Velg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Veelg bibliotek TNC:\

Abne ny fil AFC.TAB, bekraeft med tasten ENT: TNC en indblaender
en liste med tabel-formater

Velg tabelformat AFC.TAB og bekraeft med tasten ENT: TNC’en
anlaegger tabellen med reguleringsindstilling standard
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12.9 Adaptiv tilspaendingsregulering AFC (software-option)

Gennemfgare laeresnit

Ved et leeresnit kopierer TNC’en til at begynde med for hvert
bearbejdningsafsnit de i tabellen AFC.TAB definerede
grundindstillinger i filen <navn>.H.AFC.DEP. <navn> svarer hermed til
navnet pa NC-programmet, for hvilket De har gennemfart lseresnittet.
Yderligere registrerer TNC’en den under leresnittet optreedende
maksimale spindelbelastning og gemmer denne veerdi ligeledes i
tabellen.

Hver linie i filen <navn>.H.AFC.DEP svarer til et bearbejdningsafsnit,
som De med M3 (hhv. M4) starter og afslutter med M5 . Alle data i filen
<navn>.H.AFC.DEP kan De editere, s&fremt De vil foretage flere
optimeringer. Nar De har gennemfeart optimeringer i sammenligning
med dem i tabellen AFC.TAB indfarte vaerdier, skriver TNC’en et * for
reguleringsindstillingen i spalten AFC. Ved siden af dataerne fra
tabellen AFC.TAB (se , Definere AFC-grundindstillinger” pa side 662),
gemmer TNC’en endnu felgende yderligere informationer i filen
<navn>.H.AFC.DEP:

Spalte Funktion

NR Nummeret pd bearbejdningsafsnittet

TOOL Nummeret eller navnet pa veerktgjet, med hvilket
bearbejdningsafsnittet blev gennemfert (kan ikke
editeres)

IDX Index for veerktajet, med hvilket bearbejdningsafsnittet

blev gennemfert (kan ikke editeres)

N Skelnen ved veerktgjs-kald

0: Veerktgjet blev kaldt med sit vaerktejs-nummer
1: Veerktejet blev kaldt med sit veerktejs-navn

PREF Referencebelastning for spindelen TNC fremskaffer
veerdien procentuelt, henfort til den nominelle
belastning af spindelen

ST Status for bearbejdningsafsnittet:

L: Ved neeste afvikling falger for dette
bearbejdningssnitt en leeresnit, allerede indferte
veerdier i denne linie bliver overskrevet af TNC’en

C: Leeresnittet blev gennemfert uden uheld. Ved
naeste afvikling kan ske en automatisk
tilspaendingsregulering

AFC Navnet pa reguleringsindstilling
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Fer De gennemfarer et leeresnit, veer opmeerksom pé falgende
forudsaetninger:

Om nedvendigt tilpasses reguleringsindstillingen i tabellen
AFC.TAB.

Indfer den gnskede reguleringsindstilling for alle veerktgjer i spalten
AFC i veerktojs-tabellen TOOL.T.

Veelg programmet som De vil indleere.

Funktionen adaptiv tilspaendingsregulering aktiveres pr. softkey (se
.AFC aktivere/deaktivere” péa side 667).

Lfé—' Hvis De gennemfarer et leeresnit, saetter TNC’en internt
spindel-override pa 100%. De kan sa ikke mere aendre
spindelomdrejningstallet.

De kan under leresnittet med tilspaendings-override
andre vilkarligt bearbejdningstilspzendingen og dermed
influere pa den fremskaffede referencebelastning.

De skal ikke kare det fuldsteendige bearbejdningssnit i
leeremodus. Nar De ikke mere andrer veesentligt
snitbetingelserne, sa kan De straks skifte til modus
regulere Herfor trykker De softkey AFSLUTTE LARING,
status eendrer sig séa fra L til C.

De kan gentage et laeresnit om nedvendigt vilkarligt ofte.
Herfor saetter De status ST manuelt igen pa L. En
gentagelse af leeresnittet kan vaere nedvendigt, hvis den
programmerede tilspaending var programmeret meget for
hgjt og De under bearbejdningsskridtet matte dreje
tilspeendings-override meget tilbage.

De kan til et vaerktej indleere vilkarligt mange
bearbejdningsskridt. Et bearbejdningsskridt begynder altid
med M3 (hhv. M4) og ender med M5.

TNC’en skifter status fra laere (L) til regulering (C) sa kun,
nar den fremskaffede referencebelastning er sterre 2%.
Ved mindre veerdier er en adaptiv tilspendingsregulering
ikke mulig.

@ Maskinfabrikanten kan stille en funktion til radighed, med
hvilken leeresnittet efter en valgbar tid automatisk
afsluttes. Veer opmeerksom pa maskinhandbogen.

12.9 Adaptiv tilspaendingsregulering AFC (software-option)
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12.9 Adaptiv tilspaendingsregulering AFC (software-option)

De gar frem som falger, for at veelge og evt. at editere filen
<navn>.H.AFC.DEP:

Veelg driftsart programafvikling blokfelge
a Omskift softkeyliste
arc Velg tabellen AFC-indstillinger

INDSTIL-
LINGER

Om nedvendigt gennemfer optimeringer

% Veer opmeerksom pa, at filen <navn>.H.AFC.DEP er speerret
for editering, sé leenge De afvikler NC-programmet
<navn>.H . TNC'en viser sa dataerne i tabellen med redt.

TNC en setter editeringsspeerren ferst tilbage, nar en af
de felgende funktioner blev afviklet:

MO02
M30
END PGM
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AFC aktivere/deaktivere

Veelg driftsart programafvikling blokfalge PROGRAMLDB BLOKFOLGE PR ‘
| I 18 L IX-1 RO FMAX TooL | 17 | TReNs | ps1 | epsz  Arc |4>
a OmSklft SOftkey“Ste 20 CYCL DEF 11.@ DIM.-FAKTOR M:de:FF T b =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.99895 Dag‘: —
- Aktivere adaptiv tilspsendingsregulering: Stil softkey ezl T il
oFF pa IND, TNC’en viser i positions-displayet AFC- T =2
symbolet (se ,,,Generel” status-visning” péa side 52) 25 AL Lol 15 Reps O AP EtER e
) ) ) ) ) ) B R S G Omdr.tal afuigelse W g
v Aktivere adaptiv tilspaendingsregulering: Stil softkey 27 oL o SRS E——
oN pa UDE 0% S-IST 16:35 'ﬁ,‘g
2% SINm1
5 5 5 . . . o -2.7870 Y -340.06710 2 +100.250
Den adaptive tilspendingsregulering forbliver aktiv sa wa +0.000 %A +0.000 *B +0.000
leenge, indtil De igen pr. softkey deaktiverer den. #C +0.000
2l S1 0.000
o . . . . . . : e | B
Nar den adaptive tilspaendingsregulering er aktiv i modus = —— —— o p—
regulering, seetter TNC’en internt spindel-override pa N ey em i

100%. De kan sa ikke mere sndre
spindelomdrejningstallet.

Nar den adaptive tilspeendingsregulering er aktiv i modus
regulering , overtager TNC’en funktionen for
tilspaendings-overrides:

Hvis De forhgijer tilspeendings-override, har det ingen
indflydelse pa reguleringen.

Hvis De reducerer tilspaendings-override med mere end
10% henfert til den maksimale stilling, sa udkobler
TNC’en den adaptive tilspeendingsregulering. | dette felt
indblzender TNC’en et vindue med tilsvarende
henvisningstekst.

| NC-blokke, i hvilke FMAX er programmeret, er den
adaptive tilspendingsregulering ikke aktiv.

Blokforlab med aktiv tilspaendingsregulering er tilladt,
TNC’en tilgodeser snitnummeret pa indgangsstedet.

TNC’en viser i det yderligere status-display forskellige
informationer, nar den adaptive tilspaendingsregulering er
aktiv (se ,Adaptive tilspaendingsregulering AFC (fane AFC,
software-option)” pa side 60). Yderligere viser TNC’en i
positions-displayet symbolet 7;{,% .
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12.9 Adaptiv tilspaendingsregulering AFC (software-option)

Protokolfil

Under et leeresnit gemmer TNC’en for hvert bearbejdningsafsnit
forskellige informationer i filen <navn>.H.AFC2.DEP. <navn> svarer
hermed til navnet pd NC-programmet, for hvilket De har gennemfart
leeresnittet. Ved regulering aktualiserer TNC'en dataerne og
gennemfgrer forskellige udnyttelser. Felgende data er gemt i denne

tabel:

Spalte Funktion

NR Nummeret pa bearbejdningsafsnittet

TOOL Nummeret eller navnet pé veerktejet, med hvilket
bearbejdningsafsnittet blev gennemfart

IDX Index for veerktajet, med hvilket bearbejdningsafsnittet
blev gennemfart

SNOM Soll-omdrejningstal for spindelen [omdr./min]

SDIF Maksimale forskel p& spindelomdrejningstal i % af Soll-
omdrejningstallet

LTIME Bearbejdningstid for leeresnittet

CTIME Bearbejdningstid for reguleringssnittet

TDIFF Tidsforskel mellem bearbejdningstiden ved lzering og
regulering i %

PMAX Maksimale optreedende spindelbelastning under
bearbejdning. TNC’en viser veerdien procentuelt,
henfart til den nominelle belastning af spindelen

PREF Referencebelastning for spindelen TNC’en viser
veerdien procentuelt, henfert til den nominelle
belastning af spindelen

OVLD Reaktionen, som TNC'en ved overbelastning har
udfert:

M: En af maskinfabrikanten defineret makro blev

afviklet

S: Direkte NC-stop blev udfert

F: NC-stop blev udfert, efter at vaerktgjet blev frikert

E: Der blev vist en fejlmelding pa billedskeermen

-: Der blev ingen overbelasningsreaktionudfert
BLOCK Bloknummeret, pa hvilket bearbejningsafsnittet

begynder

668

TNC’en fremskaffer den totale bearbejningstid for alle
leeresnit (LTIME), alle reguleringssnit (CTIME) og den totale
tidsforskel (TDIFF) og indferer disse data efter nagleordet
TOTAL i den sidste linie af protokolfilen.
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DE gér frem som falger, for at veelge filen <navn>.H.AFC2.DEP:

Veelg driftsart programafvikling blokfelge
a Omskift softkeyliste

e Veelg tabellen AFC-indstillinger

L::: Vise protokol-fil

EVALU-
ERING

12.9 Adaptiv tilspaendingsregulering AFC (software-option)
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13.1 Valg af MOD-funktioner

13.1 Valg af MOD-funktioner

Med MOD-funktionerne kan De veelge yderligere displays og
indleesemuligheder. Hvilke MOD-funktioner der stér til radighed, er
afhaengig af den valgte driftsart.

Valg af MOD-funktioner

Veelg den driftsart, i hvori De skal eendre MOD-funktionen.

Valg af MOD-funktioner: Tryk tasten MOD. Billederne
w til hajre viser typiske billedskeerm-menuer for
program indlagring/ editering (billede til hgjre for
oven), program-test (billedet til hgjre for neden)ogien
maskin-driftsart (billedet pa naeste side).

Andring af indstillinger

Vaelg MOD-funktion i den viste menu med piltaster.

For at eendre en indstilling, star - afheengig af den valgte funktion - tre
muligheder til radighed:

Indlees talveerdi direkte, f.eks. ved fastleeggelse af kerselsomrade-
begraensning.

Andre indstilling ved tryk pa tasten ENT, f.eks. ved fastleeggelse af
program-indlaesning.

Aendre indstilling med et udvalgsvindue. Hvis flere
indstillingsmuligheder star til radighed, kan De ved tryk pa tasten
GOTO indblzende et vindue, i hvilket alle indstillingsmuligheder med
et blik er synlige. De veelger de gnskede indstillinger direkte med
tryk pa den tilhgrende ciffertaste (til venstre for dobbelpunktet), eller
med piltaste og og i tilslutning hertil overfer med tasten ENT. Hvis
De ikke vil &endre en indstilling, lukker De vinduet med tasten END.

Forlade MOD-funktioner

Afslutte MOD-funktion: Tryk softkey SLUT eller tasten END
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Oversigt over MOD-funktioner

Afheengig af den valgte driftsart kan De foretage felgende aendringer:

Program-indlagring/editering:
Visning af forskellige software-numre
Indlees negle-tal
Indretning af interface
Evt. maskinspecifikke brugerparametre
Evt. visning af HJALP-filer
Indleesning af service-pakker
Indstille tidszone
Retslige anvisninger

Program-test:

Visning af forskellige software-numre
Indlees nagle-tal

Indretning af datainterface

Fremstilling af réemne i arbejdsrum
Evt. maskinspecifikke brugerparametre
Evt. visning af HJALPE-filer

Indstille tidszone

Retslige anvisninger

Alle avrige driftsarter:

Visning af forskellige software-numre

Visning af kendetal for forhdndenveerende optioner
Veelg positions-visning

Fastleeggelse af méle-enhed (mm/tomme)
Fastleeggelse af programmerings-sprog for MDI
Fastleeggelse af akser for Akt.-positions-overtagelse
Fastleeggelse af kerselsomrade-begraensning

Vise henfgringspunkter

Visning af driftstider

Evt. visning af HJALP-filer

Indstille tidszone

Retslige anvisninger

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Software-numre

13.2 Software-numre

Anvendelse

Folgende software-numre star efter valg af MOD-funktioner i TNC-
billedskeermen:
NC: Nummeret for NC-softwaren (bliver styret af HEIDENHAIN)

PLC: Nummer eller navn pa PLC-softwaren (bliver styret af
maskinfabrikanten)

Udviklingsstand (FCL=Feature Content Level): Den i styringen
installerede udviklingsstand (se ,Udviklingsstand (Upgrade-
funktioner)” péa side 8)

DSP1 til DSP3: Nummeret pd omdr.talstyrings-software (bliver
styret af HEIDENHAIN)

ICTL1 og ICTL3: Nummeret pa stramstyrings-software (bliver
styret af HEIDENHAIN)
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13.3 Indlaese nggle-tal

Anvendelse

TNC’en kraever for felgende funktioner et negle-tal:

Funktion Ngagle-tal
Valg af bruger-parametre 123
Konfigurere Ethernet-kort (ikke NET123

iTNC 530 med Windows 2000)

Frigive special-funktioner ved Q- 555343
parameter- programmering

Yderligere kan De med nggleordet udgave fremstille en fil, der
indeholder alle aktuelle software-numre i Deres styring:
Indlees negleordet udgave, bekreeft med tasten ENT
TNC’en viser pa billedskaermen alle aktuelle software-numre
Afslutte udgaveoversigt: Tryk tasten END

I% Efter behov kan De i TNC'ens bibliotek: Udleese den
gemte fil udgave.a og for diagnoseformal tilsende
maskinfabrikanten eller HEIDENHAIN.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.4 Indlaegge service-pakke

13.4 Indlzegge service-pakke
Anvendelse

@ De skal ubetinget saette Dem i forbindelse med
maskinfabrikanten, fer De installerer en service-pakke.

TNC en udfarer efter afslutningen af installations-forlgbet
en varmstart. Bring maskinen fer indleegning af service-
pakken i N@D-STOP-tilstand.

Hvis endnu ikke gennemfert: Forbind netdrevet, fra
hvilken De vil indspille service-pakken.

Med denne funktion kan De pa enkel vis gennemfgre en software-
opdatering pa Deres TNC
Velg driftsart program-indlagring/editering
Tryk tasten MOD
Starte en software-opdatering: Tryk softkey ,,indleeg service-pack”,
TNC’en viser et overblendingsvindue for valg af opdaterings-filer
Med piltasterne vaelger De biblioteket, i hvilket service-pakken er
gemt. Tasten ENT slar den pageeldende under-biblioteksstruktur op

Veelg fil Dobbelt-klik tasten ENT pa det valgte bibliotek TNC en
skifter fra biblioteksvinduet til filvinduet

Starte opdaterings-forlab: Veelg fil med tasten ENT: TNC'en
udpakker alle n@dvendige filer og nystarter herefter styringen. Dette
forlgb kan vare nogle minutter
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13.5 Indretning af data-interface

Anvendelse
For indretning af datainterface trykker De softkey RS 232-/ RS 422 -

INDRET. TNC'en viser en billedskeerm-menu, i hvilken De indlaeser
falgende indstillinger:

Indretning af RS-232-interface

Driftsart og baud-rates bliver for RS-232-interface indfert til venstre i
billedskeermen.

Indretning af RS-422-interface

Driftsart og baud-rates bliver for RS-422-interface indfert til hgjre i
billedskeermen.

Valg af DRIFTSART for eksternt udstyr

| driftsarterne FE2 og EXT kan De ikke bruge funktionerne
.indlaese alle programmer”, , indlaese et tilbudt program”
og ,indlese bibliotek”.

&

Indstilling af BAUD-RATE

BAUD-RATE (dataoverferings-hastighed) er valgbar mellem 110 og
115.200 Baud.
Driftsart

Eksternt udstyr Symbol

MANUEL PROGRAM-INDLESNING

DRIFT

DATAPORT RS232

DATAPORT RS422

DRIFTART: DRIFTART: FE1
BRAUD RATE BAUD RATE

FE : 9600 FE : 9600
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
LSv-2: 115200 LSvV-2: 1152060
ANVISNING:

PRINT

PRINT-TEST :

Afhengige filer:

Automatisk

RS232
RS422
SETUP

70

DIAGNOSE
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TNCOPT

HJALP
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RETSLIG
INFORMAT .
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HEIDENHAIN diskette-enheder
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HEIDENHAIN diskette-enhed FE2
FE 401 til og med prog. nr.

230 626 02

Fremmed udstyr, som printer, EXT1, EXT2
leeser, stanser, PC uden TNCremo

NT
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13.5 Indretning af data-interface

Anvisning

Med denne funktion fastleegger De, hvorhen data fra TNC'en skal

overfares.

Anvendelse:

Udlaesning af veerdier med Q-parameter-funktion FN15.
Udleesning af vaerdier med Q-parameter-funktion FN16.

Af TNC-driftsart afheenger, om funktionen PRINT eller PRINT-TEST

skal benyttes:

TNC-driftsart overfgrings-funktion
Programafvikling enkeltblok PRINT
Programafvikling blokfalge PRINT

Program-test PRINT-TEST

PRINT og PRINT-TEST kan De indstille som falger:

Funktion Sti
Udlaesning af data over RS-232 RS232:\....
Udleese data via RS-422 RS422\....
Gemme data pad TNC'ens harddisk TNCA....
Gemme data i biblioteket, i hvilket programmet tom
med FN15/FN16 star

Fil-navn:
Data Driftsart Fil-navn

Veerdier m. FN15

Programafvikling

%FN15RUN.A

Veerdier m. FN15

Program-test

%FN15SIM.A

Veerdier m. FN16

Programafvikling

%FN16RUN.A

Veerdier m. FN16

Program-test

%FN16SIM.A
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Software for dataoverforsel

For overfarsel af filer fra TNC’en og til TNC’en, skal De bruge
HEIDENHAIN-software TNCremoNT for dataoverfersel. Med
TNCremoNT kan De over det serielle interface eller over ethernet-
interface’et styre alle HEIDENHAIN-styringer.

I% Den aktuelle udgave af TNCremo NT kan De gratis

hjemtage fra HEIDENHAIN filebase (www.heidenhain.de,

<Service>, <Download-omrade>, <TNCremo NT>).

System-forudsaetninger for TNCremoNT:

PC med 486 processor eller bedre

Styresystem Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000

16 MByte arbejdslager
5 MByte fri plads pa& Deres harddisk
Et frit serielt interface eller opbinding til TCP/IP-netvaerk

Installation under Windows

Start installations-programmet SETUP.EXE med fil-manager
(Explorer)

Folg anvisningerne for setup-programmet

Start af TNCremoNT med Windows

De klikke pa <Start>, <Program>, <HEIDENHAIN anvendelser>,
<TNCremoNT>

Nér De starter TNCremoNT ferste gang, forsager TNCremoNT
automatisk at fremstille en forbindelse til TNC’en.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.5 Indretning af data-interface

Dataoverforing mellem TNC og TNCremoNT

Kontrollér, om TNC'en er tilsluttet til det rigtige serielle interface pa
Deres computer, hhv. til netveerket.

Efter at De har startet TNCremoNT, ser De i den gverste del af
hovedvinduet 1 alle filer, som er gemt i det aktive bibliotek. Med <fil>,
<skifte mappe> kan De veelge et vilkarligt drev hhv. et andet bibliotek
pa Deres computer.

Nér De vil styre dataoverferingen fra PC’en, sé laver De forbindelsen
pa PC’en som folger:

De veelger <fil>, <opret forbindelse>. TNCremoNT modtager nu fil-
og biblioteks-strukturen fra TNC’en og viser disse i den nederste del
af hovedvinduet

For at overfare en fil fra TNC’en til PC’en, veelger De filen i TNC-
vinduet med museklik og treekker den markerede fil med trykket
musetaste til PC-vinduet

For at overfgre en fil fra PC’en til TNC’en, veelger De filen i PC-
vinduet med museklik og traekker den markerede fil med trykket
musetaste til TNC-vinduet

Nar De vil styre dataoverfaringen fra TNC’en, sa laver De forbindelsen
pa PC’en som falger:
De veelger <Extras>, <TNCserver>. TNCremoNT starter sa
serverdriften og kan fra TNC'en modtage data, hhv. sende data til
TNC’en
De veelger pa TNC’en funktionen for fil-styring med tasten PGM
MGT (se , Dataoverfarsel til/fra et eksternt dataudstyr” péa side 124)
og overfarer de gnskede filer

Afslutte TNCremoNT
De veelger menupunktet <fil>, <afslutte>

@ Veer ogsd opmeerksom pa den kontextsensitive

hjeelpefunktion i TNCremoNT, i hvilken alle funktioner
bliver forklaret. Kaldet sker med tasten F1.
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13.6 Ethernet-interface

Introduktion

TNC’en er standardmaessigt udrustet med et Ethernet-kort, for at
integrere styringen som klient i Deres netveerk. TNC’en overfgrer data
over ethernet-kortet med

dem smb-Protokoll (server message block) for Windows-
driftssystem, eller

TCP/IP-protokol-familien (transmission Control Protocol/Internet
Protocol) og ved hjelp af NFS (Network File System). TNC'en
understatter ogsa NFS V3-protokollen, med hvilken der kan opnas
hojere dataoverferingsrater.

Tilslutnings-muligheder

De kan integrere Ethernet-kortet i TNC’en med RJ45-tilslutningen
(X26,100BaseTX hhv. 10BaseT) til Deres netvaerk eller forbinde direkte

med en PC. Tilslutningen er galvanisk adskilt fra styringselektronikken.

Ved 100BaseTX hhv. 10BaseT-tilslutning anvender De tvistede par-
kabler, for at tilslutte TNC'en til Deres netveerk.

I% Den maximale kabellzengde mellem TNC og et
knudepunkt er afthaengig af kablets godhedsklasse, af
kappen og af arten af netveerket (100BaseTX eller
10BaseT).

Hvis De forbinder TNC’en direkte med en PC , skal De
bruge krydset kabel.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.6 Ethernet-interface

Forbinde iTNC’ en direkte med en Windows PC’er

De kan uden starre opbud og uden netveerks-kendskab forbinde
iTNC 530 direkte med en PC, der er udrustet med et Ethernet-kort.

Herfor skal De udelukkende gennemfare nogle indstillinger pd TNCen

og de herfor passende indstillinger pa PCen.

Indstillinger pa iTNC’en

De forbinder iTNC’en (stikket X26) og PC’en med et krydset
ethernet-kabel (handelsbetegnelse: Krydset patchkabel eller STP-
kabel)

Tryk i driftsart program-indlagring/editering tasten MOD. Indlees

negletallet NET123, TNC’en viser hovedbilledskeermen for netvaerk-

konfiguration (se billedet overst til hgjre)

Tryk softkey DEFINE NET for indleesning af generelle netvaerk-
indstillinger (se billedet i midten til hgjre)

De indleeser en vilkarlig netveerk-adresse. Netveerks-adresser
sammensaettes af fire talveerdier adskilt med et punkt, f.eks.
160.1.180.23

De valger med piltasten til hgjre den naeste spalte og indleser
subnet-masken. Subnet-masken sammenszettes ligeledes af fire
talveerdier adskilt med et punkt, f.eks. 255.255.0.0

Tryk tasten END, for at forlade de generelle netveerk-indstillinger
Tryk softkey DEFINE MOUNT for indleesning af de PC-specifikke
netveerk-indstillinger (se billedet nederst til hgjre)

De definerer PC-navnet og drevet p&d PC"en pa hvilken De vil have
adgang, begyndende med to skrastreger, f.eks. //PC3444/C

De veelger med piltasten mod hgjre den neeste spalte og indleeser
navnet, med hvilket PC’en skal vises i TNC ens fil-styring , f.eks.
PC3444:

De velger med piltasten mod hgjre den naeste spalte og indlaeser
filsystemet type smb

De veelger med piltasten mod hgjre den neeste spalte og indlaeser
felgende informationer, som afhaenger af driftssystemet i PC"en:
ip=160.1.180.1,username=abcd,workgroup=SALES, password=uvwx
De afslutter netveerks-konfigureringen: Dobbeltklik tasten END ,
iTNC’en starter automatisk pany

=y

Parameteren username, workgroup og password behaver
ikke veere angivet i alle Windows driftssysteme.
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Indstillinger pa en PC med Windows 2000

@ Forudseetning:

Netvaerkskortet skal allerede veere installeret i PC’en og
funktionsklar.

Hvis PC’en, med hvilken De vil forbinde iTNC’en, allerede
er opbundet med firmanetveerket, skal De bibeholde PC-
netveerk-adressen og tilpasse netveerk-adressen for
TNC’en.

De veelger netveerksindstillingerne med <Start>, <Indstillinger>,
<Netvaerk- og DFU-forbindelser>

Klik med den hgjre musetaste pa symbolet <LAN-forbindelse> og
herefter i den viste menu pa <egenskaber>

Dobbeltklik pa <Internetprotokol (TCP/IP)> for at eendre IP-
indstillingerne (se billedet gverst til hgjre)

Hvis endnu ikke aktiv, vaelger De optionen <Anvend falgende IP-
adresse>

Indlees i indleesefeltet <IP-adresse> den samme IP-adresse, som De
har fastlagt i iTNC’en under de PC-specifikke netveerk-indstillinger,
f.eks. 160.1.180.1

Indlzes i indlaesefeltet <Subnet Mask> 255.255.0.0
Bekraeft indstillingerne med <OK>

De gemmer netveerks-konfigurationen med <OK>, evt. skal De
starte Windows pany

HEIDENHAIN iTNC 530

Internet Protocol {TCP/IP) Properties

General

‘rou can get [P gettings azzigned automatically if your network. supports
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13.6 Ethernet-interface

TNC konfigurering

@ Konfigurering af to-processor-udgaven: Se , Netveerk-
indstillinger”, side 741.

Lad konfigureringen af Deres TNC til et netveerk udfere af
specialister.

Veer opmaerksom pa, at TNC'en automatisk gennemfarer
en varmstart, hvis De eendrer |IP-adressen for TNC'en.

Tryk i driftsart program-indlagring/editering tasten MOD. Indlaes
negletallet NET123, TNC’en viser hovedbilledskeermen for netvaerk-
konfigurering

Generelle netvaerk-indstillinger

Tryk softkey DEFINE NET for indleesning af generelle netveerks-
indstillinger og indlees felgende informationer:

Indstilling Betydning

MANUEL
DRIFT

NETVERKS-INDSTILLING
INTERNET RADDRESSE FOR TNC

°
[END]

RS EIWZI 255 .255.0.0

1 e [

i
gl 5

DIAGNOSE

i

BEGYND

sLuT ‘ SIDE

SIDE

¢

AKTIVERE
LINIE

INDSAT SLET NASTE

LINIE LINIE LINIE

ADDRESS Adresse, som Deres netvaerks-specialist skal
tildele TNC’en. Indleesning: Fire talveerdier
adskilt med et punkt, f.eks. 160.1.180.20
Alternativt kan TNC'en ogsa henfare IP-
adressen dynamisk fra en DHCP-server. Indfer i
dette tilfeelde DHCP. Bemaerkning: DHCP-
tilknytning er en FCL 2-funktion

MASK SUBNET MASK bruges til adskillelse af net- og
Host-ID for netvaerket. Indlaesning: Fire
talveerdier adskilt med et punkt, sperg om
veerdien hos netveerk-specialisten, f.eks.
255.255.0.0

BROADCAST Broadcastadressen for styringen behaves kun,
hvis den afviger fra standardindstillingen.
Standardindstillingen bliver dannet ud fra Net-ID
og Host-ID, hvor alle Bits er sat pa 1, f.eks.
160.1.255.255

ROUTER Internet-adresse pa Deres Default-Routers.
Indleeses kun, hvis Deres netvaerk bestar af flere
delnet. Indleesning: Fire talveerdier adskilt med
et punkt, sparg om veerdien hos netveerk-
specialisten, f.eks. 160.1.0.2

HOST Navnet, med hvilket TNC’en melder sig i
netveerket
DOMAIN Navnet pa et domeane i Deres firmanetvaerk
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Indstilling Betydning

NAMESERVER Netveerksadressen for Domainserveren. Er
DOMAIN og NAMESERVER defineret, kan De i
Mount-tabellen anvende det symbolske
computernavn, sa at indlaesning af IP-adressen
bortfalder. Alternativt kan De ogsa anvise DHCP
til den dynamiske styring

@ Angivelsen over protokollen bortfalder ved iTNC 530, der
bliver anvendt overfarselsprotokollen svarende til RFC
894.

Apparatspecifikke netvaerks-indstillinger

13.6 Ethernet-interface

TrykSOftkey DEFINE MOUNTfOrindl%Sning af de apparatspecifikke MANUEL NETVERKS-INDSTILLING
netvaerks-indstillinger. De kan fastleegge vilkérligt mange netvaerk- . Device name / remote file system
indstillinger, dog kun styre maximalt 7 samtidigt " g
Indstilling Betydning 2 e s 0
MOUNT- Opbinding med nfs: —
DEVICE Navne pa biblioteker der skal anmeldes. Disse g ¥

bliver dannet gennem serverens
netveerksadresse, et dobbeltpunkt og navnet
de biblioteker der skal oprettes. Indleesning:
Fire talveerdier adskilt med et punkt, sperg om
veerdien hos netveerk-specialisten, f.eks.
160.1.13.4. Biblioteket hos NFS-serveren, som
De vil forbinde med TNC’en. Pas péa ved store
0g sma bogstaver ved stiangivelsen.

DIAGNOSE

Him

BEGYND SIDE

INDSAT
LINIE

SLET
LINIE

NESTE
LINIE

KODERE
PASSWORD

sLuT ‘ SIDE

4

Opbinding over smb:
Indlees netveerksnavn og frigivelsesnavn for
computeren, f.eks. //PC1791NT/C.

MOUNT- Navnet, som TNC’en viser i fil-styringen, nar
POINT TNC’en er forbundet med apparatet. Veer
opmaerksom p4@, at navnet skal ende med et kolon

FILSYSTEM- Filsystemtype.
TYPE NFS: Network File System
SMB: Server Message Block (Windows-protokol)
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13.6 Ethernet-interface

Indstilling

Betydning

OPTIONS ved
FILESYSTEM-
TYPE=nfs

Angivelser uden tomme tegn, adskilt med et
komma og skrevet efter hinanden. Pas pa
skrivning med store- / sméa bogstaver.

RSIZE=: Pakkestarrelse for datamodtagelse i Byte.
Indleeseomrade: 512 til 8 192

WSIZE=: Pakkestarrelse for dataforsendelse i Byte.
Indlzeseomrade: 512 til 8 192

TIMEO=: Tiden i tiendedele-sekunder, efter hvilken
TNC’en gentager en fra serveren ikke besvaret
Remote Call. Indleeseomrade: 0 til 100 000.Hvis
ingen indferelse folger, bliver standardvaerdien 7
anvendt. Anvend kun hgjere veerdier, hvis TNC’en
skal kommunikere med flere Router med
serveren. Sperg om veerdi hos netvaerk-
specialisten

SOFT=: Definition, om TNC’en skal gentage
Remote Procedure Call sdleenge, indtil NFS-
serveren svarer.

Indfer soft: Ikke gentage Remote Procedure Call
Ikke indfare soft: Altid gentage Remote
Procedure Call

OPTIONS ved
FILESYSTEM-
TYPE=smbfor
direkte

Angivelser uden tomme tegn, adskilt med et
komma og skrevet efter hinanden. Pas pa
skrivning med store- / sméa bogstaver.

IP=: ip-adresse for PC"’en, med hvilken TNC’en

opbinding til skal forbindes
Windows- USERNAME=: Brugernavn med hvilket TNC'en skal
netveerker anmelde sig
WORKGROUP=: Arbejdsgruppe under hvilken TNC'en
skal anmelde sig
PASSWORD=: Password med hvilket TNC'en skal
anmelde sig (maximalt 80 tegn)
AM Definition, om TNC’en ved indkobling automatisk

skal lade sig forbinde med netdrevet.
0: Ikke forbinde automatisk
1: Forbinde automatisk

% Indfarelsen af USERNAME, WORKGROUP og PASSWORD i spalten
OPTIONS kan med Windows 95- og Windows 98-
netveerker evtl. bortfalde.

Med softkey KODERE PASSWORD kan De kode det
under OPTIONS definerede password.
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Definere netvaerk-identifikation
Tryk softkey DEFINE UID / GID for indleesning af netveerks-

|dentifikation

Indstilling

Betydning

TNC USER ID

Definition af, med hvilken bruger-identifikation
slutbrugeren far adgang til filer i netveerket.
Sperg om veerdi hos netvaerk-specialisten

OEM USER ID

Definition af, med hvilken bruger-identifikation
maskinfabrikanten far adgang til filer i
netvaerket. Sperg om veerdi hos netveerk-
specialisten

TNC GROUP ID

Definition, med hvilken gruppe-identifikation
De henter filer i netveerket. Spearg om veerdien
hos netvaerk-specialisten. Gruppe-
identifikation er ens for slutbruger og
maskinfabrikant

UID for mount

Definition af, med hvilken bruger-identifikation
anmeldeforlgbet bliver udfert.

USER: Anmeldelsen sker med USER-
identifikation

ROOT: Anmeldelsen sker med identifikation af
ROOT-User, veerdi = 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.6 Ethernet-interface

Teste netveerk-forbindelser
Tryk softkey PING

| indleesefeltet HOST indleeses internet-adressen for udstyret, for
hvilket De vil teste netveerks-forbindelsen

Bekraeft med tasten ENT. TNC en sender datapakker saleenge, indtil
De med tasten END forlader testmonitoren

| linien TRY viser TNC’en antallet af datapakker, som blev afsendt til
deniforvejen definerede modtager. Efter antallet afsendte datapakker
viser TNC’en status:

Status-visning Betydning

HONUEL NETVERKS-INDSTILLING

DRIFT

HOST RESPOND  Modtager igen datapakke, forbindelsen i orden

TIMEQOUT Modtager ikke datapakken igen, kontroller
forbindelsen

PING MONITOR

HOST =

TRY 6 : TIMEOUT

CAN NOT ROUTE  Datapakken kunde ikke sendes, kontroller
internet-adresse for serveren og Routers pa
TNC’en
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13.7 Konfigurere PGM MGT

Anvendelse

Med MOD-funktionen fastlaegger De, hvilke biblioteker hhv. filer som
skal vises af TNV en:

Indstilling PGM MGT: Forenklet fil-styring uden biblioteks-visning eller
udvidet fil-styring med biblioteks-visning.

Indstilling afhengige filer: Definere, om afhaengige filer skal vises

eller gj.

@ Yderligere informationer: Se , Arbejde med fil-styring”,
side 111.

Andre indstilling PGM MGT

13.7 Konfigurere PGM MGT

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

Veelg MOD-funktion: Tryk tasten MOD

Veelg indstilling PGM MGT: Flyt det lyse felt med piltasten til
indstilling PGM MGT, med tasten ENT skiftes mellem STANDARD og
UDVIDET
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13.7 Konfigurere PGM MGT

Afheaengige filer

Afhaengige filer har yderligere for fil-kending endelsen .SEC.DEP
(SECtion = eng. inddeling, DEPendent = eng. afhaengig). Felgende
forskellige typer star til radighed:

.H.SEC.DEP
Filer med endelsen .SEC.DEP genererer TNC’en, hvis De arbejder
med inddelingsfunktionen. | filen star informationer, som TNC’en

behaver, for at springe hurtigere fra et inddelingspunkt til det neeste.

.T.DEP: Veerktejs-indsatsfil for enkelte klartext-dialog-programmer
(se , Veerktejs-brugstest” pa side 648).

.P.T.DEP: Varktojs-indsatsfil for en komplet palette

Filer med endelsen .P.T.DEP genererer TNC’en, nar De i en
programafviklings-driftsart gennemfarer vaerktgjs-indsatstesten (se
. Veerktajs-brugstest” pa side 648) for en paletteindfersel i den

aktive palette-fil. | denne fil er s summen af alle veerktajs-brugstider
opfart, altsé brugstiden for alle veerktejer, som De anvender indenfor

paletten.

.H.AFC.DEP: Fil, i hvilken TNC’en gemmer standardparameteren for

den adaptive tilspeendingsregulering AFC (se , Adaptiv
tilspaendingsregulering AFC (software-option)” pé side 660).
.H.AFC2.DEP: Fil, i hvilkken TNC’en gemmer statistiske data for den
adaptive tilspeendingsreguleringng AFC (se , Adaptiv
tilspeendingsregulering AFC (software-option)” pa side 660).

/Zndre MOD-indstilling for afhaengige filer

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

Veelg MOD-funktion: Tryk tasten MOD

Veelg Indstilling afheengige filer: Flyt det lyse felt med piltasten til
indstilling afhengige filer, med tasten ENT skiftes mellem
AUTOMATISK og MANUEL

@ Afheengige filer er kun synlige i fil-styring, nar De har valgt
indstillingen MANUEL.

Eksisterer for en fil afheengige filer, sa viser TNC’en i
status-spalten i fil-styringen et +-tegn (kun hvis afhengige
filer er sat pa AUTOMATISK).
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13.8 Maskinspecifikke
brugerparametre

Anvendelse

For at muliggere indstillingen af maskinspecifikke funktioner for
brugeren, kan maskinfabrikanten definere indtil 16 maskin-parametre
som bruger-parametre.

@ Denne funktion star ikke tilradighed i alle TNC'‘er. Veer
opmarksom pa Deres maskinhandbog.
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i arbejdsrum

[}

aemne i

13.9 Fremstilling af r

13.9 Fremstilling af raemne i
arbejdsrum

Anvendelse

| driftsart program-test kan De grafisk kontrollere positionen af
rdemnet i maskinens arbejdsrum og aktivere arbejdsrum-overvagning
i driftsart program-test.

TNC’en fremstiller en transparent kasse som arbejdsrum, hvis mal er
opfert i tabellen kerselsomrade (standardfarve: gren). Méalene for
arbejdsrummet tager TNC’en fra maskin-parametrene for det aktive
kerselsomrade. Da kerselsomradet er defineret i referencesystemet
for maskinen, svarer nulpunktet for kassen til maskin-nulpunktet.
Placeringen af maskin-nulpunktet i kassen kan De fa synlig ved tryk pa
softkey M91 (2. softkey-liste) (standardfarve: hvid).

En yderligere transparent kasse fremstiller réiemnet, hvis starrelse er
opfert i tabellen BLK FORM (standardfarve: bla). Sterrelsen overtager
TNC’en fra rdéemne-definitionen for det valgte program. Rademne-
kassen definerer indleese-koordinatsystemet, hvis nulpunkt ligger
indenfor kerselsomrade-kassen. Placeringen af det aktive nulpunkt
indenfor kerselsomradet kan De gere synligt ved tryk pa softkey , vis
emne-nulpunkt” (2. softkey-liste).

Hvor rdéemnet befinder sig indenfor arbejdsrummet er normalt uvigtigt
for program-testen. Hvis De alligevel tester programmer, som
indeholder karselsbevaegelser med M91 eller M92, skal De forskyde
rdemnet , grafisk” saledes, at der ikke optraeder konturbeskadigelser.
Hertil benytter De de i den efterfelgende tabel opferte softkeys.

Herudover kan De ogsé aktivere arbejdsrum-overvagning for driftsart
program-test, for at teste programmet med det aktuelle henf.punkt og
det aktive kerselsomrade (se efterfelgende tabel, sidste linie).

Funktion Softkey

MANUEL PROGRAMTEST

ARBE JDSOMRADE
X|__-1000.000[ +1000.000
v| -544.651| +1355.349
2| -1306.828] +693.170

BLK_FORM

5 +20.
2 -32.000 +32.000
2| -53.000 +0.000

Forskyd réemne mod venstre

Forskyd réemne mod hajre

Forskyde réemne fremad

Forskyde réemne bagud

Forskyde rdéemne opad

Forskyde réemne nedad

Vis réemnet henfort til det fastlagte henf.punkt

EEEEE 0N
Sl |[[2]|||@|[@]||®
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Funktion Softkey &
Vis det totale karselsomrade henfert til det E
fremstillede rdemne atas n
— . — i=]
Visning af maskin-nulpunkt i arbejdsomradet = 'q—,‘
o]

S

Visning af en af maskinfabrikanten fastlagt position ez @®©

(f.eks. Veerktojs-veksel punkt) i arbejdsomradet

Visning af emne-nulpunkt i arbejdsomrade
—

Arbejdsrum-overvagning ved program-test indkoble
(INDE)/ udkoble (UDE) gF o

o

aemne i

Dreje hele fremstillingen

| den tredie softkey-liste sar funktioner til radighed, med hvilke De kan
dreje og kippe hele fremstillingen:

Funktion Softkeys
Dreje fremstilling vertikalt ‘ — I ‘ = ‘
- -
Kippe fremstilling horisontalt
‘@”1 ‘@f“

13.9 Fremstilling af r
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itions-visning

13.10 Vaelge pos

13.10 Vaelge positions-visning

Anvendelse

For manuel drift og programafviklings-driftsarter har De indflydelse pa

visning af koordinaterne:

Billedet til hgjre viser forskellige positioner af veerktejet

Udgangs-position
Mal-position for veerktejet
Emne-nulpunkt
Maskin-nulpunkt

For positions-visningen pa TNC'en kan De veaelge felgende koordinater:

@
N/

Funktion Display
Soll-Position; den af TNC'en aktuelle forudgivne SOLL
veerdi

Akt.-position; den gjeblikkelige vaerktejs-position  AKT.
Reference-position; Akt.-position henfart til REF
maskin-nulpunktet

Restvejen til den programmerede position; RESTV
Forskellen mellem Akt.- og mal-position

Slebefejl; forskellen mellem Soll og Akt.-position  SLBF
Udbgijning af det malende tastsystem UDB.
Karselsveje, som blev udfert med funktionen M118

handhjuls-overlejring (M118)
(Kun positions-visning 2)

Med MOD-funktion positions-visning 1 veelger De positions-visning i

status-display.

Med MOD-funktion positions-visning 2 veelger De positions-visning i

det yderligere status-display.
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13.11 Veelge malesystem

Anvendelse

Med denne MOD-funktion fastleegger De, om TNC'en skal vise
koordinaterne i mm eller tommer.

Metriske malesystem: F.eks. X = 15,789 (mm) MOD-funktion skift
mm/tomme = mm. Visning med 3 cifre efter kommaet.
Tomme-system: F.eks. X = 0,6216 (tomme) MOD-funktion skift
mm/tomme = tomme. Visning med 4 cifre efter kommaet.

Hvis De har Tomme-visning aktiv, viser TNC’en ogsa tilspaendingen i
tomme/min. | et tomme-program skal De indlaese tilspeendingen med
en faktor 10 starre.
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13.12 Valge programmeringssprog for $MDI

13.12 Veaelge programmeringssprog
for $SMDI

Anvendelse
Med MOD-funktion program-indleesning omskifter De
programmeringen af filen $MDI:

$MDI.H programmering i klartext-dialog:
Program-indleesning: HEIDENHAIN.

$MDI.I programmering ifelge DIN/ISO:
Program-indleesning: I1SO.
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13.13 Aksevalg for L-blok-generering

Anvendelse

| indleese-felt for akseudvalget fastleegger De, hvilke koordinater der
skal overtages i den aktuelle veerktgjs-position i en L-blok.
Genereringen af en separat L-blok sker med tasten ,,overfer Akt.-
position”. Udvalget af akser sker som ved maskin-parametre bit-
orienteret:

Aksevalg %11111: X, Y, Z, IV., V. akser overfores
Aksevalg %01111: X, Y, Z, IV. :NONE.

Aksevalg %00111: X, Y, Z akser overferes
Aksevalg %00011: X, Y akser overfgres
Aksevalg %00001: X akse overfgres

HEIDENHAIN iTNC 530
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-visning

13.14 Indlaesning af kerselsomrade-begraensninger, nulpunkt

13.14 Indlaesning af kerselsomrade-
begraensninger, nulpunkt-
visning

Anvendelse

Indenfor det maximale kerselsomrade kan De begraense den reelt
brugbare karselsstraekning for koordinatakserne.

Anvendelseseksempel: Sikre et deleapparat mod kollision.

Det maximale kerselsomrade er begreenset med software-ende-
kontakt. Den faktiske brugbare kerselsvej bliver begresnset med
MOD-funktionen KGRSELSOMRADE: Herfor indleeser De maks-
veerdierne i positiv og negativ retning af akserne henfert til maskin-
nulpunktet. Hvis Deres maskine rader over flere karselsomrader, kan
De separat indstille begreensningen for alle karselsomrader (softkey
K@RSELSOMRADE (1) til KGRSELSOMRADE (3)).

Arbejde uden karselsomrade-begraensning

For koordinatakserne, som skal keres uden kerselsomrade-
begraensning, indleeser De den maximale karselsstraekning for TNC'en
(+/- 99999 mm) som ENDE KONTAKT.

Fremskaffelse og indlaesning af maximalt
korselsomrade

Veelg positions-visning REF
Ker til de gnskede positive og negative ende-positioner for X-, Y- og

MANUEL DRIFT

INDLASNING

PROGRAM- ‘

Z-a kse rn e RRBEJDEDHR:ZERZLSNINEER: lenferingspunkter: i E

Noter vaerdierne med fortegn D e e 4”
. 2Z- -30000 Z+ +30000 +0

Veelg MOD-funktioner: Tryk tasten MOD. - : L%

A

Indleesning af kerselsomrade- begraensning: Tryk
KoNTAKT softkey KORSELSOMRADE Indlees de noterede
veerdier for akserne som begreensninger

Forlade MOD-funktionen: Tryk softkey SLUT

DIAGNOSE

A

| ®©N OB DON<XT

£k d o+ & £ 2 o+ &
5556556558668

@ Aktive veerktejs-radiuskorrekturer bliver ved

kerselsomrade-begraensning ikke tilgodeset.

ENDE-
KONTAKT
1>

ENCE B> MASKINE
KONTAKT KONTAKT HIRLP e
2> 3> D

TNCOPT
oN

Der tages hensyn til kerselsomrade-begreensning og poszTzoN/
software-endekontakt, efter at reference-punkter er ==
overkort.

SLUT

698 13 MOD-funktioner @



Henferingspunkt-visning

De viste veerdier gverst til hgjre pa billedskeermen definerer det
gjeblikkelige aktive henfgringspunkt. Henferingspunktet kan
fastleegges manuelt eller veere aktiveret af preset-tabellen. De kan ikke
@ndre henfgringspunktet i billedskeerm-menuen.

@ De viste veerdier er afheengig af Deres maskin-
konfiguration. Vaer opmaerksom péa anvisningerne i kapitel
2 (se , Forklaring til de i preset-tabellen gemte veerdier” pa
side 84).

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.15 Vise HJALP-filer

13.15 Vise HJALP-filer

Anvendelse
HJALP-filer skal hjeelpe brugeren i situationer, i hvilke fastlagte
handlingsmader, f.eks. frikarsel af maskinen efter en stramafbrydelse,
er ngdvendige. Ogsa hjeelpe-funktioner kan dokumenteres i en
HJALP-fil. Billedet til hajre viser displayet af en HJALP-fil.
@ HJZLP-filer er ikke til radighed i alle maskiner. Neermere
informationer kan fas hos maskinfabrikanten.

Valg af HJALP-FILER

Veelg MOD-funktion: Tryk tasten MOD.

Veelge den sidst aktive HJALPE-fil: Tryk softkey
HJALP

Om ngdvendigt, kald fil styring (taste PGM MGT) og
veelg andre hjeelpe-filer
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PROGRAM-INDLESNING

PROGRAM-
INDLASNING

111 ATTENTION 111

only for superuisor

X» ¥ Z can be moved by
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=
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=
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13.16 Vise driftstider

Anvendelse

@ Maskinfabrikanten kan lade yderligere tider vise. Veer
opmaerksom pa maskinhandbogen!

Med softkey MASKIN TID kan De fa vist forskellige driftstider:

PROGRAM-
INDLASNING

MANUEL DRIFT

Driftstid Betydning
Styring inde Styringens driftstid siden idriftsseettelsen
Maskine inde Driftstiden af maskinen siden

idriftseettelsen

Programafvikling Driftstiden for den styrede drift siden
idriftseettelsen

[
STYRING TIL = 849:19:27

MASKINE TIL = 839:40:46
PROGRAMKORSEL = 4:20:31
PLC-DIALOG 16 19:28:08 5

L o
=gl

DIAGNOSE

13.16 Vise driftstider

KODE-NUMMER I

LLn
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13.17 Indstille systemti

13.17 Indstille systemtid

Anvendelse

Med softkey INDSTILLE DATO/ KLOKKEN kan De indstille tidszonen,
dato og system-klokkeslast.

Foretage indstillinger

=y

Hvis De omstiller tidszone, dato eller systemtid, sa er en
genstart af TNC'en nedvendig. TNC ‘en afgiver i dette
tilfeelde ved lukning af vinduet en advarsel.

Veelg MOD-funktion: Tryk tasten MOD.
Skift af softkey-lister

INDSTIL
DATO/
TID

702

Vise tidszonevindue: Tryk softkey INDSTILLE
TIDSZONE

| venstre omrade af overbleendingsvinduet indstilles
pr. muse-klik &ret, madneden og dagen

| hajre del vaelges pr. muse-klik tidszonen, i hvilken De
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13.18 Teleservice

Anvendelse

@ Funktionerne for teleservice bliver af maskinfabrikanten
frigivet og fastlagt. Veer opmeerksom pa
maskinhandbogen!

TNCen stiller to softkeys til rddighed for teleservice, for at
to forskellige servicesteder kan indrettes.

TNC’en tilbyder muligheden, for at kunne gennemfare teleservice.
Herfor skal Deres TNC veere udrustet med et Ethernet-kort, med
hvilket De kan opna en hgjere dataoverfarings-hastighed end over det
serielle interface RS-232-C.

Med HEIDENHAIN TeleService-software, sa kan Deres
maskinfabrikant for diagnosedrsager lave en forbindelse via et ISDN-
modem til TNC’en. Felgende funktioner star til radighed:

Online-billedskaermoverfering

Udsperge om maskinens tilstand

Overfarsel af filer

Fjernstyring af TNC

Teleservice kalde/afslutte

Veelge vilkarlige maskindriftsarter
Veelg MOD-funktion: Tryk tasten MOD
— Opbygge en forbindelse til et servicested: Stil softkey
= SERVICE hhv. SUPPORT pa INDE. TNC'en afslutter
forbindelsen automatisk, nar der efter en af
maskinfabrikanten fastlagt tid (standard: 15 min)
ingen dataoverfarsel er blevet gennemfart

Slette en forbindelse til et servicested: Stil softkey
SERVICE hhv. SUPPORT pa UDE. TNC’en afbryder
forbindelsen efter ca. et minut

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.19 Ekstern adgang

13.19 Ekstern adgang
Anvendelse

Maskinfabrikanten kan konfigurere de externe
indgrebsmuligheder over LSV-2 interfacet. Veer
opmaerksom pa maskinhandbogen!

Med softkey’en EXTERNT INDGREB kan De med LSV-2 interface
frigive eller speerre indgreb.

Med en indfering i konfigurationsfilen TNC.SYS kan De et bibliotek
inklusiv forhandenveerende underbiblioteker beskytte med et
password. Ved et indgreb over LSV-2 interface efter dataerne fra dette
bibliotek bliver der kreevet et password. Fastlaeg i konfigurationsfilen
TNC.SYS stien og password’et for de externe indgreb.

% Filen TNC.SYS skal vaere gemt i rod-biblioteket TNC:\ .

Hvis De kun angiver een indfersel for password’et, bliver
hele drevet TNC:\ beskyttet.

Anvend til dataoverferslen den aktualiserede udgave af
HEIDENHAIN-software TNCremo eller TNCremoNT.

Indfer i TNC.SYS Betydning

REMOTE.TNCPASSWORD= Password for LSV-2 indgreb

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Stien der skal beskyttes

Eksempel pa TNC.SYS
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC: \RK

Externe indgreb tillade/speerre
Veelge vilkarlige maskindriftsarter
Veelg MOD-funktion: Tryk tasten MOD
exTERNT Tillade forbindelse til TNC: Stil softkey EKSTERN

GEEon ADGANG pa INDE. TNC’en tillader indgreb pa data
over LSV-2 interface. Ved et indgreb i et bibliotek,
som blev angivet i konfigurationsfilen TNC.SYS, bliver

password’et kraevet

Speerre forbindelse til TNC: Stil softkey EKSTERN
ADGANG pé& UDE. TNC’en speerrer indgrebet med
LSV-2 interfacet
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14.1 Generelle brugerparametre

14.1 Generelle brugerparametre

Generelle brugerparametre er maskinparametre, hvis forhold har
indflydelse pa TNC'en.

Typiske brugerparametre er f.eks.
Dialogsproget
Interface-forhold
Korselshastigheder
Bearbejdningsforleb
Virkning af override

Indleesemuligheder for maskin-parametre

Maskinparametre kan de frit programmere som
Decimaltal
Indleese talveerdi direkte.

Dual-/binzertal
Procent-tegnet , %" indleeses for talveerdien.

Hexadecimaltal
Dollar-tegnet ,,$" indleeses for talveerdien.

Eksempel:

Istedet for decimaltallet 27 kan De ogsa indleese bingertallet % 11011
eller hexadecimaltallet $1B.

De enkelte maskinparametre ma gerne angives samtidigt i de
forskellige talsystemer.

Nogle maskinparametre har flere funktioner. Indleeseveerdien af
sadanne maskin-parametre fremkommer af summen af de enkelte
veerdier kendetegnet med + tegnet.

Valg af generelle brugerparametre

Generelle brugerparametre veelger De i MOD-funktionen med
nagletallet 123.

? | MOD-funktionen star ogsa maskinspecifikke
brugerparametre til radighed.
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Ekstern dataoverforsel

TNC-interface EXT1 (5020.0) og EXT2 MP5020.x
(5020.1) tilpasses eksternt udstyr 7 Databit (ASCll-kode, 8.bit = paritet): +0
8 Databit (ASCll-kode, 9.bit = paritet): +1

Block-Check-Charakter (BCC) vilkéarlig:+0
Block-Check-Charakter (BCC) styretegn ikke tilladt: +2

Overforsels-stop aktiv med RTS: +4
Overforsels-stop ikke aktiv med RTS: +0

Overforsels-stop aktiv med DC3: +8
Overfersels-stop ikke aktiv medDC3: +0

Tegnparitet lige tal: +0
Tegnparitet ulige tal: +16

Tegnparitet ugnsket: +0
Tegnparitet gnsket: +32

Antal stop-bits, som bliver sendt ved enden af et tegn:
1 Stopbit: +0

2 Stopbits: +64

1 Stopbit: +128

1 Stopbit: +192

14.1 Generelle brugerparametre

Eksempel:

Tilpasning af TNC-interface EXT2 (MP 5020.1) til et eksternt udstyr med
falgende indstilling :

8 data bits, BCC vilkarlig, overferings-stop ved DC3, even character parity,
character parity ensket, 2 stop bits.

Indleesning for MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105.

Fastlaeggelse af interface-type for MP5030.x
EXT2 (5030.1) fastleegges Standard-overfarsel: 0
Interface for blokvis overfersel: 1

3D-tastsystemer

Valg af overfgringsart MP6010
Tastsystem med kabel-overfersel: 0
Tastsystem med infrared-overfersel: 1

Tasttilspaending for kontakt tastsystem MP6120

1 til 3 000 [mm/min]
Maximale karselsvej til tastpunkt MP6130

0,001 til 99 999,9999 [mm]
Sikkerhedsafstand til tastpunkt ved MP6140
automatiske malinger 0,001 til 99 999,9999 [mm]

ligang for tastning med kontakt tastsystem MP6150
1 til 300.000 [mm/min]
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14.1 Generelle brugerparametre

3D-tastsystemer

Forpositionere med maskin-ilgang

MP6151
Forpositionere med hastigheden fra MP6150: 0
Forpositionere med maskin-ilgang 1

Maling af tastsystem-midtforskydning ved
kalibrering af kontakt tastsystem

MP6160
Ingen 180°-drejning af 3D-tastsystemet ved kalibrering: 0
M-funktion for 180°-drejning af tastsystemet ved kalibrering: 1 til 999

M-funktion for orientering af infrargd taster
for hvert maleforlgb

MP6161

Funktion inaktiv: 0

Orientering direkte med NC: -1

M-funktion for orientering af tastsystemet: 1 til 999

Orienteringsvinkel for infrargd taster

MP6162
0 til 359,9999 [°]

Forskellen mellem den aktuelle MP6163
orienteringsvinkel og orienteringsvinklen 0 til 3,0000 [°]
fra MP 6162 fra hvilken en

spindelorientering skal gennemfares

Automatik-drift: Orientere den infrargde MP6165

taster for tastning automatisk pa den
programmerede tastretning

Funktion inaktiv: 0
Orientere infrarad taster: 1

Manuel drift: Korrigere tast-retning under
hensyntagen til en aktiv grunddrejning

MP6166
Funktion inaktiv: 0
Tilgodese grunddrejning: 1

Multiplum maling for programmerbare MP6170
tastfunktioner 1til3
Tillidsomrade for multiplum maling MP6171

0,001 til 0,999 [mm]

Automatisk kalibreringscyklus: Midt i
kalibrerings-ringen i X-aksen henfgrt til
maskin-nulpunktet

MP6180.0 (kerselsomrade 1) til MP6180.2 (korselsomrade 3)
0 til 99 999,9999 [mm]

Automatisk kalibreringscyklus: Midt i
kalibrerings-ringen i Y-aksen henfort til
maskin-nulpunktet

MP6181.x (kerselsomrade 1) til MP6181.2 (korselsomrade 3)
0 til 99 999,9999 [mm]

Automatisk kalibreringscyklus: Overkanten
af kalibrerings-ringen i Z-aksen henfort til
maskin-nulpunktet

MP6182.x (kerselsomrade 1) til MP6182.2 (korselsomrade 3)
0 til 99 999,9999 [mm]

Automatisk kalibreringscyklus: Afstanden
nedenunder ringoverkant, der hvor TNC’en
gennemfarer kalibreringen

MP6185.x (kerselsomrade 1) til MP6185.2 (korselsomrade 3)
0,1 til 99 999,9999 [mm]

Radiusopmaling med TT 130: Tastretning

MP6505.0 (karselsomrade 1) til 6505.2 (kerselsomrade 3)
Positiv tastretning i vinkel-henf.aksen (0°-akse): 0

Positiv tastretning i +90°-aksen: 1

Negativ tastretning i vinkel-henf.aksen (0°-akse): 2
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Negativ tastretning i +90°-aksen: 3
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3D-tastsystemer

Tasttilspeending for anden maling med
TT 120, stylus-form, korrekturer i TOOL.T

MP6507

Beregne tasttilspaending for anden méling med TT 130,
méd konstant tolerance: +0

Beregne tasttilspeending for anden maéling med TT 130,
med variabel tolerance: +1

Konstant tasttilspaending for anden maling med TT 130: +2

Maximal tilladelig malefejl med TT 130 ved
maling med roterende vaerktoj

Nadvendig for beregning af
tilspeendingshastighed i forbindelse med
MP6570

MP6510.0
0,001 til 0,999 [mm] (anbefalingng: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 til 0,999 [mm] (anbefalingng: 0,01 mm)

Tasttilspaending for TT 130 med staende
veerktoj

MP6520
1 til 3 000 [mm/min]

Radius-opmaling med TT 130: Afstanden
veerktgjs-underkant til stylus-overkant

MP6530.0 (kerselsomrade 1) til MP6530.2 (karselsomrade 3)
0,001 til 99,9999 [mm]

Sikkerheds-afstand i spindelakse over
stylus for TT 130 ved forpositionering

MP6540.0
0,001 til 30.000,000 [mm]

14.1 Generelle brugerparametre

Sikkerhedszone i bearbejdningsplanet om
TT 130 stylus ved forpositionering

MP6540.1
0,001 til 30.000,000 [mm]

ligang i tastcyklus for TT 130

MP6550
10 til 10.000 [mm/min]

M-funktion for spindel-orientering ved
enkeltskaer-opmaling

MP6560
0 til 999
-1: Funktion inaktiv

Maling med roterende veerktgj: Tilladt
omlgbshastighed pa freeseromkreds

Nadvendig for beregningen af omdrejningstal
og tasttilspeending

MP6570
1,000 til 120,000 [m/min]

Maling med roterende vaerktej: Maksimalt
tilladt omdr.tal

MP6572
0,000 til 1 000,000 [omdr./min]
Ved indleesning 0 bliver omdr.tallet begreenset 1000 U/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.1 Generelle brugerparametre

3D-tastsystemer

Koordinater til TT-120-stylus midtpunkt MP6580.0 (kerselsomrade 1)
henfort til maskin-nulpunktet X-akse

MP6580.1 (kerselsomrade 1)
Y-akse

MP6580.2 (kerselsomrade 1)
Z-akse

MP6581.0 (kerselsomrade 2)
X-akse

MP6581.1 (kerselsomrade 2)
Y-akse

MP6581.2 (kerselsomrade 2)
Z-akse

MP6582.0 (kerselsomrade 3)
X-akse

MP6582.1 (kerselsomrade 3)
Y-akse

MP6582.2 (kerselsomrade 3)
Z-akse

Overvagning af stillingen af dreje- og MP6585
parallelaksen Funktion inaktiv: 0
Overvage aksestilling: 1

Definere dreje- og parallelakser, som skal MP6586.0

overvages Ikke overvage stillingen af A-aksen: 0
Overvage stillingen af A-aksen: 1
MP6586.1

Ikke overvage stillingen af B-aksen: 0
Overvage stillingen af B-aksen: 1

MP6586.2
IKKE overvéage stillingen af C-aksen: 0
Overvage stillingen af C-aksen: 1

MP6586.3
Ikke overvage stillingen af U-aksen: 0
Overvage stillingen af U-aksen: 1

MP6586.4
Ikke overvage stillingen af V-aksen: 0
Overvage stillingen af V-aksen: 1

MP6586.5
Ikke overvage stillingen af \W-aksen: 0
Overvage stillingen af W-aksen: 1
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TNC-displays, TNC-editor

Cyklus 17, 18 og 207:
Spindelorientering ved
cyklus-start

MP7160
Gennemfare spindelorientering: 0
Ikke gennemfare spindelorientering: 1

Indrette program-
meringsplads

MP7210

TNC med maskine: 0

TNC som programmeringsplads med aktiv PLC: 1
TNC som programmeringsplads med ikke aktiv PLC: 2

Kvittering af dialog
streamafbrydelse efter
indkobling

MP7212
Kvittere med taste: 0
Automatisk kvittering: 1

DIN/ISO- MP7220
programmering: 0 til 150
Fastlaegge

bloknummer-

skridtbredde

Speerre for valg af fil- MP7224.0

typer

Alle fil-typer kan veelges med softkey: +0

Speerre valg af HEIDENHAIN-programmer (softkey VIS .H): +1
Speerre valg af DIN/ISO-programmer (softkey VIS .1): +2
Speerre valg af veerktojs-tabeller (softkey VIS .T): +4

Sperre valg af nulpunkt-tabeller (softkey VIS .D): +8

Speerre valg af palette-tabeller (softkey VIS .P): +16

Speerre valg af tekst-filer (softkey VIS .A): +32

Sperre valg af punkt-tabeller (softkey VIS .PNT): +64

14.1 Generelle brugerparametre

Speerring for editering
af fil-typer
Anvisning:

Hvis De speerrer fil-typer,
sletter TNC'en alle filer af
denne type.

MP7224.1

Ikke speerre for editor: +0

Speerre editor for
HEIDENHAIN-programmer: +1
DIN/ISO-programmer: +2
Veerktojs-tabeller: +4
Nulpunkt-tabeller: +8
Palette-tabeller: +16
Tekst-filer: +32
Punkt-tabeller: +64

Speerre softkey ved
tabeller

MP7224.2
Softkey EDITERING UDE/INDE ikke speerre: +0
Softkey EDITERING UDE/INDE speerre for
Uden funktion: +1
Uden funktion: +2
Veerktojs-tabeller: +4
Nulpunkt-tabeller: +8
Palette-tabeller: +16
Uden funktion: +32
Punkt-tabeller: +64
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14.1 Generelle brugerparametre

TNC-displays, TNC-editor

Konfigurere palette-
tabeller

MP7226.0
Palette-tabel ikke aktiv: 0
Antal paletter pr. palette-tabel: 1 til 255

Konfigurering af
nulpunkt-filer

MP7226.1
Nulpunkt-tabel ikke aktiv: 0
Antal nulpunkter pr. nulpunkt-tabel: 1 til 255

Programlaengde, indtil
LBL-nummeret bliver
testet

MP7229.0
Blokke 100 til 9 999

Programlaengde, indtil
FK-blokke bliver testet

MP7229.1
Blokke 100 til 9 999

Fastlaegge dialogsprog

MP7230
Engelsk: 0
Tysk: 1
Tjekkisk: 2
Fransk: 3
[taliensk: 4
Spansk: 5
Portugisisk: 6
Svensk: 7
Dansk: 8
Finsk: 9
Hollandsk: 10
Polsk: 11
Ungarnsk: 12
reserveret: 13

Russisk (kyrilliske bogstaver): 14 (kun mulig med MC 422 B)
Kinesisk (forenklet): 15 (kun mulig med MC 422 B)

Kinesisk (traditionel): 16 (kun mulig med MC 422 B)
Slovensk 17(kun mulig med MC 422 B, Software-Option)
Norsk: 18(kun mulig med MC 422 B, Software-Option)
Slovakisk: 19(kun mulig med MC 422 B, Software-Option)
Lettisk: 20(kun mulig med MC 422 B, Software-Option)
Koreansk: 21(kun mulig med MC 422 B, Software-Option)
Estisk: 22(kun mulig med MC 422 B, Software-Option)

Konfigurere vaerktojs-
tabel

MP7260
Ikke aktiv: 0

Antal veerktajer, som TNC’en genererer ved abning af en ny veerktejs-tabel:

1 til 254

Hvis De behgver mere end 254 veerktgjer, kan De udvide vaerkteajs-tabellen med funktionen

TILF@J N LINIER VED ENDEN, se ,Veerktojs-data”, side 186.

Konfigurering af
veerktojs-pladstabel

MP7261.0 (magasin 1)

MP7261.1 (magasin 2)

MP7261.2 (magasin 3)

MP7261.3 (magasin 4)

Ikke aktiv: 0

Antal pladser i veerktgjs-magasinet: 1 til 9999

Bliver i MP 7261.1 til MP7261.3 indfert vaerdien 0, bliver kun et vaerktejs-magasin anvendt.
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TNC-displays, TNC-editor

Indeksere veerktajs-
numre, for til et
veerktgjs-nummer at
kunne gemme flere
korrekturdata

MP7262
Ikke indeksere: 0
Antal af tilladte indekseringer: 11til 9

Softkey pladstabel

MP7263
Vis softkey PLADS TABEL i veerktgjs-tabellen: 0
Ikke vise softkey PLADS TABEL i veerktejs-tabellen: 1

Konfigurere veerktojs-
tabel (ikke opfare: 0);
spalte-nummer i
veerktgjs-tabellen for

MP7266.0

Veerktajs-navn — NAVN: 0 til 32; spaltebredde: 16 tegn
MP7266.1

Veerktgjs-leengde — L: 0 til 32; spaltebredde: 11 tegn
MP7266.2

Veerktejs-radius — R: 0 til 32; spaltebredde: 11 tegn
MP7266.3

Veerktojs-radius 2 — R2: 0 til 32; spaltebredde: 11 tegn
MP7266.4

Sletspén leengde — DL: 0 til 32; spaltebredde: 8 tegn
MP7266.5

Sletspén radius — DR: 0 til 32; spaltebredde: 8 tegn
MP7266.6

Sletspan radius 2 — DR2: 0 til 32; spaltebredde: 8 tegn
MP7266.7

Veerktoj spaerret — TL: 0 til 32; spaltebredde: 2 tegn
MP7266.8

Tvilling-veerktej — RT: 0 til 32; spaltebredde: 3 tegn
MP7266.9

Maximal brugstid — TIME1: 0 til 32; spaltebredde: 5 tegn
MP7266.10

Max. brugstid med TOOL CALL — TIMEZ2: 0 til 32; spaltebredde: 5 tegn
MP7266.11

Aktuelle brugstid — CUR. TIME: 0 til 32; spaltebredde: 8 tegn
MP7266.12

Veerktgjs-kommentar — DOC: 0 til 32; spaltebredde: 16 tegn
MP7266.13

Antal skeer — CUT.: 0 til 32; spaltebredde: 4 tegn
MP7266.14

Tolerance for slitage-opdagelse veerktgjs-leengde — LTOL: 0 til 32; spaltebredde: 6 tegn
MP7266.15
Tolerance for slitage-opdagelse veerktgjs-radius — RTOL: 0 til 32; spaltebredde: 6 tegn

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.1 Generelle brugerparametre

TNC-displays, TNC-editor

Konfigurere vaerktojs-
tabel (ikke opfare: 0);
spalte-nummer i
veerktgjs-tabellen for

MP7266.16

Skeer-retning — DIRECT.: 0 til 32; spaltebredde: 7 tegn
MP7266.17

PLC-status — PLC: 0 til 32; spaltebredde: 9 tegn
MP7266.18

Yderligere forskydning af veerktajet i vaerktgjsaksen mod MP6530 — TT:L-OFFS: 0 til 32;
Spaltebredde: 11 tegn

MP7266.19

Forskydning af veerktgjet mellem stylus-midte og veerktej-midte — TT:R-OFFS: 0 til 32;
Spaltebredde: 11 tegn

MP7266.20

Tolerance for brud-opdagelse veerktgjs-laengde — LBREAK.: 0 til 32; spaltebredde: 6 tegn
MP7266.21

Tolerance for brud-opdagelse veerktojs-radius — RBREAK: 0 til 32; spaltebredde: 6 tegn
MP7266.22

Skeerleengde (cyklus 22) — LCUTS: 0 til 32; spaltebredde: 11 tegn

MP7266.23

Maximal indstiksvinkel (cyklus 22) — ANGLE.: 0 til 32; spaltebredde: 7 tegn
MP7266.24

Veerktojs-type —TYP: 0 til 32; spaltebredde: 5 tegn

MP7266.25

Veerktajs-skaermat. — TMAT: 0 til 32; spaltebredde: 16 tegn

MP7266.26

Snitdata-tabel — CDT: 0 til 32; spaltebredde: 16 tegn

MP7266.27

PLC-veerdi — PLC-VAL.: 0 til 32; spaltebredde: 11 tegn

MP7266.28

Taster-midtforskydning hovedakse — CAL-OFF1: 0 til 32; spaltebredde: 11 tegn
MP7266.29

Taster-midtforskydni sideakse — CALL-OFF2: 0 til 32; spaltebredde: 11 tegn
MP7266.30

Spindelvinkel ved kalibrerng — CALL-ANG: 0 til 32; spaltebredde: 11 tegn
MP7266.31

Veaerktejs-type for plads-tabellen — PTYP: 0 til 32; spaltebredde: 2 tegn
MP7266.32

Begreaensning af spindelomdr.tal - NMAX: - til 999999; spaltebredde: 6 tegn
MP7266.33

Frikersel ved NC-stop — LIFTOFF: Y / N; spaltebredde: 1 tegn

MP7266.34

Maskinafhaengig funktion — P1: -99999,9999 til +99999,9999; spaltebredde: 10 tegn
MP7266.35

Maskinafhaengig funktion — P2: -99999,9999 til +99999,9999; spaltebredde: 10 tegn
MP7266.36

Maskinafhaengig funktion — P3: -99999,9999 til +99999,9999; spaltebredde: 10 tegn
MP7266.37

Veerktojsspecifik kinematikbeskrivelse — KINEMATIC: Navnet pa kinematik-beskrivelse;
spaltebredde: 16 tegn

MP7266.38

Spidsvinkel T_ANGLE: 0 til 180; spaltebredde: 9 tegn

MP7266.39

Gevindstigning PITCH: 0 til 99999,9999; spaltebredde: 10 tegn

MP7266.40

Adaptiv tilspaendingsregulering AFC: Navnet pa reguleringsindstilling fra tabellen AFC.TAB,;

714

spaltebredde: 10 tegn
14 Tabeller og oversigter @



TNC-displays, TNC-editor

Konfigurere veerktojs- MP7267.0

tabel (ikke opfere: 0); Veerktejsnummer — T: 0 til 7

spalte-nummer i plads- MP7267.1

tabellen for Specialveerktaj — ST: 0 til 7
MP7267.2
Fastplads — F: 0 til 7
MP7267.3
Plads speerret — L: 0 til 7
MP7267.4
PLC — status — PLC: 0 til 7
MP7267.5
Veerktojsnavn fra veerktgjs-tabellen — TNAME: 0 til 7
MP7267.6
Kommentar fra veerktejs-tabellen — DOC: 0 til 77
MP7267.7
Veerktojstype — PTYP: 0 til 99
MP7267.8
Veerdi for PLC — P1: -99999,9999 til +99999,9999
MP7267.9
Veerdi for PLC — P2: -99999,9999 til +99999,9999
MP7267.10
Veerdi for PLC — P3: -99999,9999 til +99999,9999
MP7267.11
Veerdi for PLC — P4: -99999,9999 til +99999,9999
MP7267.12
Veerdi for PLC — P5: -99999,9999 til +99999,9999
MP7267.13
Reserveret plads — RSV: 0 til 1
MP7267.14
Speerre plads oppe — LOCKED_ABOVE: 0 til 656535
MP7267.15
Speerre plads nede — LOCKED_BELOW: 0 til 65535
MP7267.16
Speerre plads til venstre — LOCKED_LEFT: 0 til 65535
MP7267.17
Speerre plads til hgjre — LOCKED_RIGHT: 0 til 65535

14.1 Generelle brugerparametre

Driftsart manuel drift: MP7270

Vis tilspeendingen Vis kun tilspeending F, nar akseretnings-tasten bliver trykket: 0
Vis tilspeending F, ogsa nar ingen akseretnings-taste bliver trykket (tilspaending, der blev
defineret med softkey F eller tilspeendingen for den ,langsomste” akse): 1

Fastlaegge MP7280
decimaltegn Vis komma som decimaltegn: 0
Vis punkt som decimaltegn: 1

Positions-visning i MP7285

veerktojsakse Visning henfarer sig til vaerktajs-henfaringspunkt: 0
Visning i veerktejsaksen henfarer sig til
veerktejs-endefladen: 1
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14.1 Generelle brugerparametre

TNC-displays, TNC-editor

Maleskridt for
spindelpositionen

MP7289
0,1°0
0,05°: 1
0,01°:2
0,005 °: 3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001°: 6

maleskridt

MP7290.0 (X-akse) til MP7290.13 (14. akse)
0,1 mm: 0

0,05 mm: 1

0,01 mm: 2

0,005 mMm: 3

0,001 mm: 4

0,0005 mm: b

0,0001 mm: 6

Speerre henf.punkt
fastleeggelse i preset-
tabellen

MP7294

Ikke spzerre henf.punkt-fastleeggelse: +0

Speerre henf.punkt-fastleeggelse i X-aksen: +1

Speerre henf.punkt-fastleeggelse i Y-aksen: +2

Spzerre henf.punkt-fastleeggelse i Z-aksen: +4
Henf.punkt-fastlaeggelse i den IV. Spaerre akse: +8
Speerre henf.punkt-fastleeggelse i den V. akse: +16
Speerre henf.punkt-fastleeggelse i den 6. akse: +32
Speerre henf.punkt-fastleeggelse i den 7. akse: +64
Speerre henf.punkt-fastleeggelse i den 8. akse: +128
Sperre henf.punkt-fastlaeggelse i den 9. akse: +256
Speerre henf.punkt-fastleeggelse i den 10. akse: #5612
Speerre henf.punkt-fastleeggelse i den 11. akse: +1024
Sperre henf.punkt-fastleeggelse i den 12. akse: +2048
Speerre henf.punkt-fastleeggelse i den 13. akse: +4096
Speerre henf.punkt-fastleeggelse i den 14. akse: +8192

Spaerre henf.punkt-
fastleeggelse

MP7295

Ikke spzerre henf.punkt-fastleeggelse: +0

Speerre henf.punkt-fastlaeggelse i X-aksen: +1

Speerre henf.punkt-fastleeggelse i Y-aksen: +2

Speerre henf.punkt-fastleeggelse i Z-aksen: +4
Henf.punkt-fastlaeggelse i den IV. Spaerre akse: +8
Speerre henf.punkt-fastleeggelse i den V. akse: +16
Speerre henf.punkt-fastleeggelse i den 6. akse: +32
Speerre henf.punkt-fastleeggelse i den 7. akse: +64
Speerre henf.punkt-fastleeggelse i den 8. akse: +128
Speerre henf.punkt-fastleeggelse i den 9. akse: +256
Speerre henf.punkt-fastleeggelse i den 10. akse: #5612
Speerre henf.punkt-fastleeggelse i den 11. akse: +1024
Speerre henf.punkt-fastleeggelse i den 12. akse: +2048
Sperre henf.punkt-fastleeggelse i den 13. akse: +4096
Speerre henf.punkt-fastleeggelse i den 14. akse: +8192

Speerring af
henf.punkt-
fastleeggelse med
orange aksetaster

MP7296
Ikke spzerre henf.punkt-fastleeggelse: 0

Sperre henf.punkt-fastleeggelse med orangefarvede aksetaster: 1
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TNC-displays, TNC-editor

Tilbagestilling af
status-visning, Q-
parametre,
veerktojsdata og
bearbejdningstid

MP7300

Tilbagestille alt, ndr programmet bliver valgt med: 0

Tilbagestil alt, hvis programmet bliver valgt og med M2, M30, END PGM: 1

Tilbagestil kun status-visning, bearbejdningstid og veerktejsdata, nar programmet bliver valgt: 2
Tilbagestil kun status-visning, bearbejdningstid og veerktejsdata, nér programmet bliver valgt og
med M2, M30, END PGM: 3

Tilbagestil status-visning, bearbejdningstid og Q-parametre, nar programmet bliver valgt: 4
Tilbagestil status-visning, bearbejdningstid og Q-parameter, nar programmet bliver valgt og med
M2, M30, END PGM: 5

Tilbagestil status-visning og bearbejdningstid, nar programmet bliver valgt: 6

Tilbagestil status-visning og bearbejdningstid, nar programmet bliver valgt og med M2, M30,
END PGM: 7

Fastlaeggelse for
grafisk-fremstilling

MP7310

Grafisk fremstilling i tre planer efter DIN 6, del 1, projektionsmetode 1: +0
Grafisk fremstilling i tre planer efter DIN 6, del 1, projektionsmetode 2: +1
Vis ny BLK FORM ved cykl. 7 NULPUNKT henfert til det gamle nulpunkt: +0
Vis ny BLK FORM ved cykl. 7 NULPUNKT henfart til det nye nulpunkt: +4
Vis ikke cursorpositionen ved fremstillingen i tre planer: +0

Vis cursorpositionen ved fremstillingen i tre planer: +8

Software-funktioner i den nye 3D-grafik aktiv: +0

Software-funktioner i den nye 3D-grafik inaktiv: +16

Begrzaensning af
skaerleengden pa et
veerktoj der skal
simuleres. Kun
virksom, nar ingen
LCUTS er defineret

MP7312

0 til 99 999,9999 [mm]

Faktoren med hvilken veerktgjs-diameteren bliver multipliceret, for at forhgje
smuleringshastigheden. Ved indlaesning af 0 tager TNC'en en uendelig lang skaerleengde, hvad
der forhgjer simuleringshastigheden.

Grafisk simulation
uden programmeret
spindelakse: Veerktojs-
radius

MP7315
0 til 99 999,9999 [mm]

Grafisk simulation
uden programmeret
spindelakse:
Indtraengsningsdybde

MP7316
0 til 99 999,9999 [mm]

Grafisk simulation
uden programmeret
spindelakse: M-
funktion for start

MP7317.0
0 ti 88 (0: Funktion ikke aktiv)
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TNC-displays, TNC-editor

Grafisk simulation MP7317.1

uden programmeret 0 ti 88 (0: Funktion ikke aktiv)
spindelakse: M-

funktion for slut

Billedskaermskaner MP7392.0

indstilling 0 til 99 [min]
Tiden i minutter efter at billedskeermsskaneren indkobles (0: Funktion ikke aktiv)
MP7392.1

Ingen billedskeermsskaner aktiv: 0
Standard-billedskaermsskaner for X-servers: 1
3D-Liniemanster: 2

14.1 Generelle brugerparametre
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Bearbejdning og programafvikling

Virkning af cyklus 11 DIM.FAKTOR

MP7410
DIM.FAKTOR virker i 3 akser: 0
DIM.FAKTOR virker kun i bearbejdningsplanet: 1

Styre veaerktgjsdata/kalibreringsdata

MP7411

TNC’en gemmer kalibreringsdata internt for 3D-tastsystemet: +0
TNC’en anvender som kalibreringsdata for 3D-tastsystemet
korrekturveerdierne for tastsystemet fra veerktajs-tabellen: +1

SL-cykler

MP7420

Fraese en kanal om konturen medurs for @’er og
modurs for lommer: +0

Fraese en kanal om konturen medurs for lommer og
modurs for @’er: +1

Fraese en konturkanal fer udremning: +0

Freese en konturkanal efter udremning: +2

Forbinde korrigerede konturer: +0

Forbinde ukorrigerede konturer: +4

Altid udreamme indtil lommens dybde: +0
Fuldsteendig omfreesning og udremning af lomme far hver yderligere
fremrykning: +8

For cyklerne 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 gzlder:

Ker veerktajet ved cyklusenden til den sidste fer cyklus-kaldet
programmerede position: +0

Veerktojet frikares ved cyklus-enden kun i spindelaksen: +16

14.1 Generelle brugerparametre

Cyklus 4 LOMMEFRASNING, cyklus 5 RUND MP7430
LOMME, cyklus 6 UDROMME: 0,1til 1,414
Overlapningsfaktor

Tilladelig afvigelse for cirkelradius ved cirkel- MP7431

endepunkt i sammenligning med cirkel-
startpunkt

0,0001 til 0,016 [mm]

Virkemaden af forskellige hjzelpe-
funktioner M

Anvisning:

ky-faktoren bliver fastlagt af maskinfabrikanten.
Veer opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

MP7440

Programafviklings-stop med M6: +0

Ingen programafviklings-stop med M6: +1

Ingen cyklus-kald med M89: +0

Cyklus-kald med M89: +2

Programafviklings-stop med M-funktioner: +0

Ingen programafviklings-stop med M-funktioner: +4
ky-faktoren med M105 og M106 kan ikke omskiftes: +0
ky-faktoren med M105 og M106 kan omskiftes: +8
Tilspeending i veerktegjsaksen med M103 F..

Reducering ikke aktiv: +0

Tilspeending i veerktgjsaksen med M103 F..

Reducering aktiv: +16

Praecis-stop ved positioneringer med drejeakser ikke aktiv: +0
Praecis-stop ved positioneringer med drejeakser aktiv: +64

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.1 Generelle brugerparametre

Bearbejdning og programafvikling

Fejlmelding ved cykluskald

MP7441

Udlees fejlmelding, hvis ingen M3/M4 er aktiv: 0

Undertryk fejlmelding, nar ingen M3/M4 er aktiv: +1

reserveret: +2

Undertrykke fejlmelding, nar dybde er positivt programmeret: +0
Undertrykke fejlmelding, nar dybde er positivt programmeret: +4

M-funktion for spindel-orientering i
bearbejdningscykler

MP7442

Funktion inaktiv: 0

Orientering direkte med NC: -1

M-funktion for spindel-orientering: 1 til 999

Maximal banehastighed ved tilspeending-
override 100% i programafviklings-
driftsarter

MP7470
0 til 99.999 [Mmm/min]

Tilspaending for udjeevningsbevaegelser af
drejeakser

MP7471
0 til 99.999 [mm/min]

Kompatibilitets-maskin-parameter for
nulpunkt-tabeller

MP7475

Nulpunkt-forskydninger henfarer sig til emne-nulpunktet: 0

Ved indlaesning af 1 i gamle TNC-styringer og i software 340 420-xx
henfarer nulpunkt-forskydninger sig til maskin-nulpunktet. Denne funktion
star star ikke mere til rddighed. Istedet for REF-henfarte nulpunkt-tabeller
skal preset-tabellen nu anvendes (se , Henfaringspunkt-styring med
preset-tabellen” pa side 80).
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14.2 Stikforbindelser og
tilslutningskabler for
datainterface

Interface V.24/RS-232-C HEIDEHAIN-apparater

=y

Interfacet opfylder kravene i EN 50 178 , sikker adskillelse

fra nettet”.

Vaer opmaerksom pa, at PIN 6 og 8 i forbindelseskablet 274
545 er forbundet.

Ved anvendelse af den 25-polede adapterblok:

14.2 Stikforbindelser og tilslutningskabler for datainterface

NG VB 365 725-xx suapterblok | vB 274 545-xx

Han Anvendelse |Hun Farve Hun Han |Hun Han Farve Hun
1 Ikke i brug 1 1 1 1 1 hvid/brun 1

2 RXD 2 gul 3 3 3 3 gul 2

3 TXD 3 gron 2 2 2 2 gren 3

4 DTR 4 brun 20 20 20 20 brun 8

5 Signal GND 5 red 7 7 7 7 rad 7

6 DSR 6 bla 6 6 6 6 6

7 RTS 7 gra 4 4 4 4 gra 5

8 CTR 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4

9 Ikke i brug 9 8 violet 20
Hus Udv.skeerm Hus Udv.skeerm Hus Hus Hus Hus Udv.skaerm Hus
Ved anvendelse af den 9-polede adapterblok:

TNG VB 355 484-xx soabterblok | ve 366 964-xx

Han Anvendelse |Hun Farve Han Hun Han |Hun Farve Hun
1 Ikke i brug 1 rad 1 1 1 1 rad 1

2 RXD 2 aul 2 2 2 2 aul 3

3 TXD 3 hvid 3 3 3 3 hvid 2

4 DTR 4 brun 4 4 4 4 brun 6

5 Signal GND 5 sort 5 5 5 5 sort 5

6 DSR 6 violet 6 6 6 6 violet 4

7 RTS 7 gra 7 7 7 7 gra 8

8 CTR 8 hvid/gren 8 8 8 8 hvid/gren 7

9 Ikke i brug 9 gren 9 9 9 9 gren 9
Hus Udv.skeerm Hus Udv.skeerm Hus Hus Hus |Hus Udv.skeerm Hus

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.2 Stikforbindelser og tilslutningskabler for datainterface

Fremmed udstyr

Stikforbindelserne pa fremmed udstyr kan i hgj grad afvige fra stik-
forbindelserne pa et HEIDENHAIN-udstyr.

De er afthaengig af udstyr og overferselsmade. Tag venligst
stikforbindelserne fra adapter-blokken i nedenstaende tabel.

Adapterblok 363 987-02 | VB 366 964-xx

Hun Han Hun Farve Hun
1 1 1 red 1

2 2 2 gul 3

3 3 3 hvid 2

4 4 4 brun 6

5 5 5 sort 5

6 6 6 violet 4

7 7 7 gra 8

8 8 8 hvid/gren 7

9 9 9 gren 9
Hus Hus Hus Udv. skeerm | Hus
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Interface V.11/RS-422

P& V.11-interfacet skal kun tilsluttes fremmed udstyr.

=y

Interfacet opfylder kravene i EN 50 178 , sikker adskillelse

fra nettet”.

Stikforbindelserne for TNC-logikenheden (X28) og adapter-
blokken er identiske.

TNG VB 355 484-xx b
Hun Anvendelse |Han |Farve |Hun Han |Hun
1 RTS 1 red 1 1 1
2 DTR 2 gul 2 2 2
3 RXD 3 hvid 3 3 3
4 XD 4 brun 4 4 4
5 Signal GND |5 sort 5 5 5
6 CTS 6 violet 6 6 6
7 DSR 7 gra 7 7 7
8 RXD 8 hvid/ 8 8 8
gren
9 XD 9 gren 9 9 9
Hus Udv.skeerm |Hus |Udv. Hus Hus |Hus
skaerm

Ethernet-interface RJ45-hunstik
Maximal kabelleengde:

Uskaermet: 100 m

Skaermet: 400 m

Ben Signal Beskrivelse

1 TX+ Transmit Data

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 fri

5 fri

6 REC- Receive Data

fri
8 fri

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.3 Tekniske informationer

14.3 Tekniske informationer

Symbolforklaring
Standard
Akse-option
Software-option 1
Software-option 2

Bruger-funktioner

Kort beskrivelse

Grundudferelse: 3 akser plus spindel

Fijerde NC-akse plus hjeelpeakse
eller

8 yderligere akser eller 7 yderliger akser plus 2. spindel
Digital strem- og omdrejningstal-regulering

Program-indlaesning

| HEIDENHAIN-klartekst-dialog, med smarT.NC og efter DIN/ISO

Positions-angivelser

Soll-positioner for retlinier og cirkler i retvinklede koordinater eller polarkoordinater
Malangivelse absolut eller inkremental

Visning og indleesning i mm eller tommer

Visning af handhjuls-veje ved bearbejdning med handhjuls-overlejring

Veaerktojs-korrekturer

Veerktoejs-radius i bearbejdningsplanet og veerktaejs-leengde
Radiuskorrigeret kontur indtil 99 blokke forudberegnet (M120)

Tredimensional veerktejs-radiuskorrektur for senere &ndring af veerktejsdata, uden at
programmet skal beregnes pany

Veaerktojs-tabeller

Flere veerktojs-tabeller med altid indtil 30000 veerktojer

Skeaerdata-tabeller

Snitdata-tabeller for automatisk beregning af spindel-omdr.tal og tilspaending fra
veerktejsspecifikke data (snithastighed, tilspaending pr. tand)

Konstant banehastighed

Henfort til vaerktajs-midtpunktbanen
Henfort til veerktojsskeeret

Paralleldrift

Fremstille et program med grafisk understettelse, medens et andet program bliver
afviklet

3D-bearbejdning (software-
option 2)

Seerlig rykfri beveegelsesfaring
3D-veaerktejs-korrektur med fladenormal-vektorer

Andring af svingopstilling med det elektroniske handhjul under programafviklingen;
positionen af vaerktgjsspidsen forbliver ueendret (TCPM = Tool Center Point
Management)

Hold veerktgjet vinkelret p konturen
Veerktejs-radiuskorrektur vinkelret pa bevaegelses- og veerktgjsretning
Spline-interpolation

Rundbords-bearbejdning
(software-option 1)

Programmering af konturer for afvikling af eb cylinder
Tilspaending i mm/min
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Bruger-funktioner

Konturelementer

Retlinie

Affasning

Cirkelbane

Cirkelcentrum

Cirkelradius

Tangentialt tilsluttende cirkelbane
Hjerne-runding

Tilkersel og frakersel af
konturen

Med retlinier: tangential eller vinkelret
Over cirkel

Fri konturprogrammering FK

Fri konturprogrammering FK i HEIDENHAIN-klartekst med grafisk understattelse for
ikke NC-opfyldt malsatte emner

Programspring

Underprogrammer
Programdel-gentagelse
Vilkarligt program som underprogram

Bearbejdnings-cykler

Borecykler for boring, dybdeboring, reifning, uddrejning, undersaenkning gevindboring
med og uden kompenserende patron

Cykler for freesning af indv. og udv.gevind

Firkant- og cirkel-lommer skrubning og sletning

Cykler for nedfraesning af plane og skratliggende flader
Cykler for freesning af lige og cirkelformede noter
Punktmanster pé cirkler og linier

Konturlomme - ogsé konturparallel

Konturkeede

Yderligere kan fabrikantcykler - specielt fremstillede bearbejdningscykler af
maskinfabrikanten - blive integreret

Koordinat-omregning

Forskydning, drejning, spejlning
Dim.faktor (aksespecifikt)
Transformere bearbejdningsplanet (software-option 1)

Q-parametre
Programmering med variable

Matematiske funktioner =, +, —, *, /, sin o, cos o
Logiske forbindelser (=, =/, <, >)
Parentesregning

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", €", In, log, absolutveerdi af et tal, konstant
, benagte, afskaere cifre efter eller far komma

Funktioner for cirkelberegning

Programmeringshjalp

Lommeregner

Kontextsensitive hjeelpe-funktion ved fejlmeldinger
Kontextsensitivt hjeelpesystem TNCguide (FCL3-funktion)
Grafisk understottelse ved programmering af cykler
Kommentar-blokke i et NC-program

Teach In

Akt.-postitioner bliver overtaget direkte i NC-programmet
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14.3 Tekniske informationer

Bruger-funktioner

Test-grafik
Fremstillingsmader

Grafisk simulering af bearbejdningsafviklingen ogsa hvis et andet program bliver afviklet

Set ovenfra / fremstilling i 3 planer / 3D-fremstilling
Udsnits-forstarrelse

Programmerings-grafik

| driftsart ,,program-indlagring” bliver de indlaeste NC-blokke medtegnet (2D-streg-
grafik) ogsa hvis et andet program bliver afviklet

Bearbejdnings-grafik
Fremstillingsméader

Grafisk fremstilling af programmet der afvikles set ovenfra / fremstilling i 3 planer / 3D-
fremstilling

Bearbejdningstid

Beregning af bearbejdningstiden i driftsart , program-test”
Vise den aktuelle bearbejdningstid i programafviklings-driftsarten

Gentilkorsel til kontur

Blokafvikling til en vilkarlig blok i programmet og tilkersel til den udregnede Soll-
position for fortseettelse af bearbejdningen

Afbryde program, forlade kontur og tilkersel igen

nulpunkt-tabellen

Flere nulpunkt-tabeller

Palette-tabeller

Palette-tabeller med vilkarligt mange indfersler for valg af paletter, NC-programmer og
nulpunkter kan blive afviklet emne- eller veerktejsorienteret

Tastsystem-cykler

Kalibrere tastsystemet

Kompensere emne-skraflader manuelt og automatisk
Fastleegge henfaringspunkt manuel og automatisk
Automatisk emne opmaling

Cykler for automatisk veerktejsopmaling

Tekniske-data

Komponenter

Hovedcomputer MC 420 eller MC 422 C
Styre-enhed CC 422 eller CC 424

Betjeningsfelt

TFT-farve-fladskeerm med softkeys 15,1 tommer

Program-lager

Mindst25 GByte, to-processor-system mindst13 GByte

Indlzesefinhed og maleskridt

til 0,1 um ved lineaerakser
til 0,000 1° ved vinkelakser

Indlseseomrade

Maximum 99 999,999 mm (3.937 tomme) hhv. 99 999,999°

Interpolation

Retlinie i 4 akser

Retlinie i 5 akser (eksport godkendelsespligtig, software-option 1)
Cirkel i 2 akser

Cirkel i 3 akser ved transformeret bearbejdningsplan (software-option 1)
Skruelinie:

Overlapning af cirkelbaner og retlinier

Spline:

Afvikling af splines (polynom 3. grad)
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Tekniske-data

Blokbearbejdningstid
3D-retlinie uden radiuskorrektur

3,6 ms

0,5 ms (software-option 2)

Aksestyring

Indstillingsfinhed ISignalperiode for positionsmaleudstyret/1024
Cyklustid indstilling:1,8 ms

Cyklustid omdr.talstyring: 600 ps

Cyklustid Stremstyring: minimum 100 ps

Kerselsvej

Maximal 100 m (3.937 tommer)

Spindelomdrejningstal

Maximal 40 000 omdr./min (ved 2 polpar)

Fejl-kompensering

Lineaere og ikke-linezere aksefejl, vendeslor, vendespids ved cirkelbevaegelser,
varmeudvidelse

Greb

Datainterface

Alle et V.24 / RS-232-C og V.11 / RS-422 max. 115 kBaud

Udvidet datainterface med LSV-2-protokol for eksternbetjening af TNC’en over
datainterface med HEIDENHAIN-software TNCremo

Ethernet-interface 100 Base T
ca. 2 til 5 MBaud (afhaengig af filtype og netbelastning)

USB 1,1-interface
For tilslutning af en mus og blok-udstyr (hukommelses-sticks, harddisk, CD-ROM-drev)

Omgivelsestemperatur

Drift:  0°C til +45°C
Lagring:-30°C til +70°C

Tilbehor

Elektroniske handhjul

et HR 420 bzrbart handhjul med display eller

et HR 410 bzrbart handhjul med display eller

et HR 130 indbygnings-handhjul eller

indtil tre HR 150 indbygnings-handhjul via handhjuls-adapter HRA 110

Tastsystemer

TS 220: kantakt 3D-tastsystem med kabeltilslutning eller
TS 640: kontakt 3D-tastsystem med infrargd-overfarsel:
TT 130: kontakt 3D-tastsystem for veerktejs-opmaling

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.3 Tekniske informationer

Software-option 1

Rundbords-bearbejdning Programmering af konturer péa afviklingen af en cylinder
Tilspeending i mm/min

Koordinat-omregninger Transformering af bearbejdningsplan

Interpolation Cirkel i 3 akser med transformeret bearbejdningsplan

Software-option 2

3D-bearbejdning Seerlig rykfri beveegelsesfaring
3D-veaerktejs-korrektur med fladenormal-vektorer

Andring af svingopstilling med det elektroniske hamndhjul under programafviklingen;
positionen af veerktgjsspidsen forbliver ueendret (TCPM = Tool Center Point
Management)

Hold veerktgjet vinkelret pa konturen
Veerktejs-radiuskorrektur vinkelret pad beveegelses- og veerktgjsretning
Spline-interpolation

Interpolation Retlinie i 5 akser (export godkendelsespligtig)

Blokbearbejdningstid 0,5ms

Software-Option DXF-konverter
Ekstrahere fra DXF-data Understgttet format: AC1009 (AutoCAD R12)

I;ontgr-_zrqgramm-cir og For Klartext-dialog og smarT.NC
earbejdningsposttioner Komfortabel henferingspunkt-fastleeggelse

Software-option dynamisk kollisions-overvagning (DCM)

Kollisions-overvagning i alle Maskinfabrikanten definerer objekter der skal overvages
maskin-driftsarter Tretrins advarsel i manuel drift

Program-afbrydelse i automatik-drift

Overvagning ogsa af b-akse-bevaegelser

Software-option yderligere dialogsprog

Yderligere dialogsprog Slovensk
Norsk
Slovakisk
Lettisk
Koreansk
Estisk
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Software-option globale program-indstillinger

Funktion for overlapning af
koordinat-transformationer i
afviklings-driftsarterne.

Skifte Akser

Overlappet nulpunkt-forskydning
Overlappet spejling

Speerring af akser
H&ndhjuls-overlejring

Overlappet grunddrejning og rotation
Tilspeendingsfaktor

Software-option adaptiv tilspaendingsregulering AFC

Funktion adaptiv
tilspaendingsstyring for
optimering af
snitbetingelserne ved
serieproduktion.

Konstatering af den virkelige spindelbelastning med et leeresnit
Definition af graenser, i hvilke den automatiske tilspaendingsregulering finder sted
Fuldautomatisk tilspeendingsregulering ved bearbejdning

Upgrade-funktionen FCL 2

14.3 Tekniske informationer

Frikobling af veesentlige
videreudviklinger

Virtuel veerktgjsakse

Tast-cyklus 441, hurtig tastning

CAD offline punktfilter

3D-liniegrafik

Konturlomme Anvise alle delkonturer separate dybder
smarT.NC: Koordinat-transformationer

smarT.NC: PLANE-funktion

smarT.NC: Grafisk understgttet blokforlgb

Udvidet USB-funktionalitet

Netveaerks-integrering med DHCP og DNS

Upgrade-funktionen FCL 3

Frikobling af veesentlige
videreudviklinger

Tastsystem-cyklus for 3D-tastning

Tastcyklerne 408 og 409 (UNIT 408 og 409 i smarT.NC) for fastleeggelse af et
henfaringspunkt i midten af en not hhv. i midten af et trin

PLANE-funktion: Aksevinkel indleesning
Bruger-dokumentation som kontextsensitive hjeelp direkte pad TNC’en

Tilspaendingsreducering ved bearbejdning af konturlomme nar veerktejet er i fuldt
indgreb.

smarT.NC: Konturlomme pa manster

smarT.NC: Parallel-programmering mulig

smarT.NC: Preview af konturprogrammer i fil-Manager
smarT.NC: Positioneringsstrategi ved punkt-bearbejdninger

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.3 Tekniske informationer

Indlzese-format og enheder for TNC-funktioner

Positioner, koordinater, cirkelradier,
faseleengder

-99.999,9999 til +99.999,9999

(5,4: For-komma-pladser,efter-komma-pladser) [mm]

Veerktojs-nummre

0til 32 767,9 (5,1)

Veerktgjs-navne

16 tegn, ved TOOL CALL skrevet mellem ““. Tilladte specialtegn: #, $,

%, &, -

Delta-vaerdier for veerktejs-korrekturer

-99,9999 til +99,9999 (2,4) [mm]

Spindelomdr.tal

0 til 99 999,999 (5,3) [omdr./min]

Tilspaending

0 til 99 999,999 (5,3) [mm/min] eller [mm/tand] eller [mm/omdr.]

Dveeletid i cyklus 9

0 til 3 600,000 (4,3) [s]

Gevindstigning i diverse cykler

-99,99909 til +99,9999 (2,4) [mm]

Vinkel for spindel-orientering

0 til 360,0000 (3,4) [°]

Vinkel for polar-koordinater, rotation,
transformere planer

-360,0000 til 360,0000 (3,4) [°]

Polarkoordinat-vinkel for skruelinie-
interpolation (CP)

-5.400,0000 til 5.400,0000 (4,4) [°]

Nulpunkt-numre i cyklus 7

0 til 2.999 (4,0)

Dim.faktor i cyklus 11 og 26

0,000001 til 99,999999 (2,6)

Hjzelpe-funktioner M

0 til 999 (3,0)

Q-parameter-numre

0 til 1999 (4,0)

Q-parameter veaerdier

-99.999,9999 til +99.999,9999 (5,4)

Meerker (LBL) for program-spring

0 til 999 (3,0)

Meerker (LBL) for program-spring

Vilkérlig tekststring mellem anfarselstegn (“*)

Antal programdel-gentagelser REP

1 til 65.534 (5,0)

Fejl-nummer ved Q-parameter-funktion FN14

0 til 1.099 (4,0)

Spline-parameter K

-9,9999999 til +9,9999999 (1,7)

Eksponent for spline-parameter

-255 til 255 (3,0)

Normalvektorerne N og T ved 3D-korrektur

-9,9999999 til +9,9999999 (1,7)
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14.4 Skifte puffer-batterier

Nar styringen er udkoblet (slukket), forsyner et buffer-batteri TNC’en
med strem, for ikke at miste data i RAM-hukommelsen.

Nar TNC’en viser meldingen skift buffer-batterier, skal batterierne
udskiftes:
I% Ved udskiftning af buffer-batterier skal maskine og TNC
udkobles!

Buffer-batterierne ma kun skiftes af skolet personale!

Batteri-type:1 Lithium-batterier, type CR 2450N (Renata) Id.-Nr.
315 878-01

1 Buffer-batteriet befinder sig pa bagsiden af MC 422 B
2 Skift batterier; nye batterier kan kun iseettes pa den rigtige sted

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.1 Introduktion

15.1 Introduktion

Slutbruger-licensaftale (EULA) for
Windows 2000

Veer venligst opmaerksom pa Microsoft slutbruger-
@ licensaftale (EULA), der er vedlagt Deres maskin-
dokumentation.

De finder ogs& EULA pa internetsiden hos Fa.
HEIDENHAIN under www.heidenhain.de, >Service,
>Download-Bereich, >Lizenzbestimmungen.

Generelt

% | dette kapitel er specialiteterne i iTNC 530 med Windows
2000 beskrevet. Alle systemfunktioner fra Windows 2000
kan leeses i Windows-dokumentationen.

TNC-styringerne fra HEIDENHAIN har altid vaeret brugervenlige: Enkel
programmering i HEIDENHAIN-klartext-dialog, brugervenlige cykler,
entydige funktionstaster, og anskuelige grafikfunktioner ger dem til de
behagelige vaerkstedsprogrammeérbare styringer.

Nu star til radighed for brugeren ogsé standard-Windows-
driftssystemet som bruger interface. Den nye kraftfulde
HEIDENHAIN-hardware med to processorer danner hermed basis for
iTNC 530 med Windows 2000.

Een processor tager sig af sand tids opgaverne og HEIDENHAIN-
driftsystemet, medens den anden processor udelukkende star til
radighed for standard-windows-driftssystemet og saledes for
brugeren abner verdenen af informations-teknologi.

Ogsa her star brugerkomforten i forste reekke:
| betjeningsfeltet er et komplet PC-tastatur med Touchpad
integreret.

Den hgjtoplasende 15-tommer-farve-fladbilledskaerm viser savel
iTNC-overfladen som ogsa Windows-anvendelser.

Med USB-interfacet kan PC-standard-udstyr som eksempelvis
mus, drev osv. let tilsluttes til styringen.
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Tekniske data

Tekniske data

iTNC 530 med Windows 2000

Udferelse

To-processor-styring med

Sand tids-driftssystem HEROS for
maskinstyring

PC-driftssystem Windows 2000 som
brugerinterface

Hukommelse

RAM-hukommelse:
256 MByte for styrings-anvendelse

256 MByte for Windows-anvendelser

Harddisk
13 GByte for TNCfiler

13 GByte for Windows-data, heraf er ca.

13 GByte til radighed for anvendelser

Datainterface

Ethernet 10/100 BaseT (til 100 MBit/s;
afhaengig af netkapacitet)

V.24-RS232C (max. 115 200 Bit/s)
V.11-RS422 (max. 115 200 Bit/s)
2xUSB

2 x PS/2

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.2 Start iTNC 530-anvendelsen

15.2 Start iTNC 530-anvendelsen

Windows-anmeldelse

Efter at De har indkoblet stramforsyningen, starter iTNC 530
automatisk op. Nér indleesedialogen for Windows-anmeldelse vises,
star to muligheder for anmeldelse til radighed:

Anmeldelse som TNC-bruger
Anmeldelse som lokal administrator

Anmeldelse som TNC-bruger

| indleesefeltet User name indlaeses brugernavnet , TNC”, i
indleesefeltet Password indlaeses intet, bekraeft med Button OK

TNC-softwaren bliver automatis startet, i iTNC Control Panel vises
statusmeldingen Starting, Please wait... .

% Saleenge iTNC Control Panel bliver vist (se billedet), méa
endnu ingen andet Windows-program startes hhv.
betjenes. Nar iTNC-softwaren er startet med succes,
minimerer Control Panel’et sig til et HEIDENHAIN symbol
i Task-listen.

Dette bruger-tendetegn tillader kun meget begraenset
adgang til Windows- driftssystemet. De ma hverken
aendre netveerks-indstillinger, eller installere ny software.
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Anmeldelse som lokal administrator

@ St Dem i forbindelse med maskinfabrikanten, for at
spearge efter brugernavn og password.

Som lokal administrator ma De foretage software-installationer og
netveerks-indstillinger.

HEIDENHAIN tilboyder ingen understottelse ved installation
@5 af Windows-anvendelser og overtager ingen garanti for
funktionen af anvendelser installeret af Dem selv.

HEIDENHAIN heefter ikke for fejlagtigt harddisk indhold,
der opstar ved installation af updates af fremmed software
eller yderligere anvendelses software.

Er det efter eendringer pa programmer eller data
nedvendig med service-indsats fra HEIDENHAIN, sé
sender HEIDENHAIN en regning pa de forfaldne service-
omkostninger.

For at garantere en problemlgs funktion af iTNC’ens brug , skal
Windows 2000 systemet til ethvert tidspunkt med hensyn til

CPU-kapacitet

ledig harddisk kapacitet pa drevet C
arbjdshukommelse

bandbredde af harddisk-interfaces

have til radighed.

Styringen udjaevner korte indbrud (indtil et sekund ved en
blokcyklustid pa 0,5ms) i dataoverfarslen fra Windows regneren
gennem en omfangsrig puffer af TNC-data. Afbrydes dataoverferslen
fra Windows-systemet dog over et leengere tidsrum betydeligt, kan
der ske indbrud i tilspeendingen ved en programafvikling og herved
fore til beskadigelse af emnet.

Veer opmaerksom pa folgende forudszetninger ved
ql_% software-installationer:

Programmet der skal installeres ma \Windows-computeren
ikke belastes til graensen af sin ydeevne (256 MByte RAM,
266 MHz klokfrekvens).

Programmer, som under Windows bliver udfert i
prioritetstrin hgjere end normalt (above normal), hgj
(high) eller sand tid (real time) (f.eks spil), ma ikke
installeres.

Virenscanner skal De principielt s& kun anvende, nar
TNC en netop nuingen NC-program afvikler. HEIDENHAIN
anbefaler, at anvende virenscanner enten direkte efter
indkoblingen eller direkte fer udkoblingen af styringen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.3 Udkoble iTNC 530

15.3 Udkoble iTNC 530

Grundlaeggende

For at undga tab af data ved udkobling, skal De mélrettet iTNC
nedkoble iTNC 530. Herfor star flere muligheder til rAdighed, som er
beskrevet i de falgende afsnit.

@ Vilkarlig udkobling af iTNC 530 kan fare til tab af data.

Far De afslutter Windows, skal De afslutte iTNC 530-
anvendelsen.
Afmelding af en bruger
De kan til enhver tid afmelde fra Windows, uden at iTNC-softwaren
bliver pavirket af det. Under afmeldeforlgbet kan iTNC-billedskeermen
dog ikke mere ses og De kan ikke lave flere indlaesninger.
@ Veer opmaerksom p4, at maskinspecifikke taster (f.eks. NC-

start eller akseretningstaster) forbliver aktive.

Efter at en ny bruger har anmeldt sig, er iTNC-billedskaermen igen
synlig.
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Afslutte iTNC-brugen

@5 Pas pa!
Far De afslutter iTNC-brugen, skal ngdstop-tasten
ubetinget trykkes. | modsat fald kan der opsta datatab eller
maskinen blive beskadiget.

For afslutning af iTNC-brugen stér to muligheder til radighed:

Intern afslutning med driftsart manuel: afslutter samtidig Windows.

Extern afslutning med iTNC-ControlPanel: afslutter kun iTNC-
anvendelsen.

Intern afslutning med driftsart manuel
Veelg driftsart manuel

Softkey-listen skiftes videre, indtil softkey’en for afvikling af iTNC-
brugen bliver vist

Veelg funktionen for nedkersel, herefter bekraeft
dialogspergsmalet endnu en gang med softkey JA

Nér der pé iTNC-billedskaermen vises meldingen It's
now safe to turn off your computer, s& ma De
afbryde forsyningsspaendingen til iTNC 530

Extern afslutning med iTNC-ControlPanel
Tryk pa ASCll-tastaturet Windows-tasten: iTNC-anvendelse bliver
minimeret og Task-listen vist
Dobbeltklik p& det granne HEIDENHAIN-symbol nederst til hgjre |
Task-listen: iTNC-ControlPanel vises (se billedet)

Veelg funktion for afslutning af iTNC 530-anvendelse:
Tryk knappen Stop iTNC

Efter at De har trykket NOD-STOP-tasten bekreeft
iTNC-meldingen med knappen Yes: iTNC-
anvendelsen bliver standset

iTNC-Controlpanelet bliver aktiv. Med knappen
Restart iTNC kan De nystarte iTNC 530 igen

For at afslutte Windows veelger De

knappen Start

Menpunktet Shut down...
pany menupunktet Shut down
og bekraeft med OK

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.3 Udkoble iTNC 530

Afslutning af Windows

Hvis De forsager, at afslutte Windows medens iTNC-softwaren endnu
er aktiv, afgiver styringen en advarsel (se billedet).

@ Pas pa!
Far De bekreefter med OK, skal ngdstop-tasten ubetinget
trykkes. | modsat fald kan der opsta datatab eller maskinen
blive beskadiget.

Ifald De bekreefter med OK, bliver iTNC-softwaren kert ned og herefter
Windows afsluttet.

@ Pas pa!

Windows inbleender efter nogle sekunder sin egen
advarsel (se billedet), som overdaekker TNC-advarslen.
Advarsel ma aldrig bekreeftes med End Now, ellers kan der
opsta datatab eller maskinen kan blive beskadiget.
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iTNC Control Panel x|

iTRIC Software is still running!
ou should stop the iTHNC before you shuk down,

Continue with shukdown?

[ Cancel |

End Program - iTNC Control Panel : il

| The gpgtem cannot end thiz program because it iz waiting
for & responze framm o,

Tareturk bowindows and check the statuz of the
pragram, click Cancel.

If you chooze ta end the program immediately, you will loze
any unsaved data. To end the program now, click End
Mo,

End Mo |
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15.4 Netvaerk-indstillinger

Forudsaetning

&

For at kunne foretage netvaerk-indstillinger skal De
anmelde Dem som lokal administrator. Sezet Dem herfor i
forbindelse med Deres maskinfabrikant, for at sperge efter
det ngdvendige brugernavn og password.

Indstillinger méa kun foretages af en netzveerk-specialist.

Tilpasse indstillinger

| udleveringstilstanden indeholder iTNC 530 to netveerks-forbindelser,
den Local Area Connection og iTNC Internal Connection (se

billedet).

Local Area Connection er forbindelsen af iTNC’en til Deres netvaerk.
Alle de fra Windows 2000 her kendte indstillinger ma De tilpasse til
Deres netveerk (se herom i Windows 2000 netveerk-beskrivelse).

e

iTNC Internal Connection er en intern iTNC-forbindelse.
A ndringer i indstillingen i denne forbindelse er ikke tilladt
og kan fare til funktionsforstyrrelser i iTNC’en.

Denne interne netveerks-adresse er forindstillet pa
192.168.252.253 og ma ikke kollidere med Deres
firmanetvaerk, subnettet 192.168.254.xxx ma altsa ikke
veere tilstede. Seet Dem ved adressekonflikter evt. i
forbindelse med HEIDENHAIN.

Optionen Obtain IP adress automatically (Henfeore
netvaerksadresse automatisk) ma ikke vaere aktiv.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3 object(s)
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15.4 Netveerk-indstillinger

Adgangsstyring

Administratoren har adgang til TNC-drevene D, E og F. Pas p3, at
dataerne pa disse partitioner delvis er binzert kodet og kan fere til
skrivende adgang til udefinerede forhold i iTNC'en.

Partitionerne D, E og F har adgangsret til brugergrupperne SYSTEM
og Administrators. Med gruppen SYSTEM bliver sikret, at Windows-
service, som starter styringen, far adgang. Med gruppen
Administrators bliver opnéet, at sand-tids-regneren i iTNC’en over
iTNC Internal Connection far netvaerksforbindelse.

De ma hverken begreense adgangen for disse grupper,

RH_% eller tilfgje andre grupper og i disse grupper forbyde
bestemte adgange (Adgangsbegreensninger har under
Windows forrang overfor adgangstilladelse).
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15.5 Detaljer ved fil-styringen

DreviiTNC

Néar De kalder fil-styringen i iTNC’en, far De i venstre vindue en
oplistning af alle drev der til radighed, f.eks.
C:\: Windows-Partition for den indbyggede harddisk
RS232:\: Serielt interface 1
RS422:\: Serielt interface 2
TNC:\: Data-Partition i iTNC

Herudover kan endnu yderligere netdrev veere tilstede, som De har
opbundet over Windows-Explorer.
Pas pa, at data-drevet i iTNC’en vises under navnet TNC:\
@5 i fil-styringen. Dette drev (Partition) besidder i Windows-
Explorer navnet D.

Underbiblioteker pd TNC-drevet (f.eks. RECYCLER og SYSTEM
VOLUME IDENTIFIER) bliver anlagt af Windows 2000 og méa
ikke slettes af Dem.

Med maskin-parameter 7225 kan De definere Drev-
bogstaver, som i fil-styringen i TNCen ikke skal vises.

Néar De i Windows-Explorer har opbundet et nyt netdrev, skal De evt.

aktualisere TNC-displayet for de til radighed vaerende drev:

Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Seet det lyse felt til venstre i drev-vinduet

Skift softkey-listen til det andet plan

Aktualisere drev-billedet: Tryk softkey AKT. BAUM

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.5 Detaljer ved fil-styringen

Data-overfarsel til iTNC 530

have tilbundet et tilsvarende netdrev over Windows-
Explorer. Adgangen til sdkaldte UNC-netveerksnavne
(f.eks. \PC0815\DIR1) er ikke mulig.

@ For De fra iTNC’en kan starte en data-overforsel, skal De

TNC-specifikke filer

Efter at De har opbundet iTNC 530 i Deres netveerk, kan De ud fra
iTNC pa en vilkarlig computer f& adgang og overfere filer. De ma
bestemte fil-typer dog kun starte med en data-overfarsel fra iTNC’en.
Grunden hertil er, at ved overfarsel til iTNC’en skal filerne andres til et
binzerformat.

Kopiering af de efterfalgende opferte fil-typer med
@ Windows-Explorer til data-drevet D er ikke tilladt!

Fil-typer, som ikke méa kopieres over Windows-Explorer:

Klartext-dialog-programmer (endelse .H)
smarT.NC unit-programmer (endelse .HU)
smarT.NC kontur-programme (endelse .HC)
smarT.NC punkt-tabeller (endelse .HP)
DIN/ISO-programmer (endelse .I)
Veerktojs-tabeller (endelse .T)
Veerktojs-pladstabeller (endelse .TCH)
Palette-tabeller (endelse .P)
Nulpunkt-tabeller (endelse .D)
Punkt-tabeller (endelse .PNT)
Snitdata-tabeller (endelse .CDT)

Frit definerbare tabeller (endelse .TAB)

Fremgangsmade ved data-overfersel: Se ,Dataoverforsel til/fra et
eksternt dataudstyr”, side 124.

ASCll-filer

ASClI-filer (Filer med endelsen .A), kan De uden begreensninger over
kopiere explorer.

Vaer opmaerksom pa, at alle filer, som De vil bearbejde pa
@ TNC’en, skal veere gemt pa drev D.
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Oversigtstabeller

Cykler

ﬁxﬂlr‘:er Cyklus-betegnelse aletfv gl‘?tl;\ll- side

7 Nulpunkt-forskydning Side 487
8 Spejling Side 493
9 Dveletid Side 506
10 Drejning Side 495
11 Dim.faktor Side 496
12 Program-kald Side 507
13 Spindel-orientering Side 508
14 Konturdefinition Side 429
19 Transformation af bearbejdningsplan Side 498
20 Kontur-data SL I Side 433
21 Forboring SL Il Side 434
22 Remme SL I Side 435
23 Sletfrees dybde SL Il Side 437
24 Sletfrees side SL Il Side 438
25 Konturkeede Side 439
26 Dim.faktor aksespecifik Side 497
27 Cylinder-overflade Side 441
28 Cylinder-overflade notfraesning Side 443
29 Cylinder-overflade trin Side 443
30 Afvikling af 3D-data Side 472
32 Tolerance Side 509
39 Cylinder-overflade udv.kontur Side 448
200 Boring Side 335
201 Reifning Side 337
202 Uddrejning Side 339
203 Universal-boring Side 341




gxlr:l::;r Cyklus-betegnelse aDIEtI:\-I gl?tlf\ll: side

204 Undersaenkning bagfra Side 343
205 Universal-dybdeboring Side 346
206 Gevindboring med kompenserende patron, ny Side 351
207 Gevindboring uden kompenserende patron, ny Side 353
208 Borefreesning Side 349
209 Gevindboring med spanbrud Side 355
210 Not pendlende Side 410
211 Rund not Side 413
212 Firkantlomme sletfraes Side 402
213 Firkant tap sletfraes Side 404
214 Cirkellomme sletfres Side 406
215 Sletfreese rund tap Side 408
220 Punktmanster pé cirkel Side 420
221 Punktmenster pa linier Side 422
230 Nedfraesning Side 473
231 Skraflade Side 475
232 Planfreesning Side 478
240 Centrering Side 333
247 Henferingspunkt fastleeggelse Side 492
251 Firkantlommme komplet bearbejdning Side 383
252 Rund lomme pomplet bearbejdning Side 388
253 Notfreesning Side 392
254 Rund not Side 397
262 Gevindfraesning Side 359
263 Undersaenknings-gevindfraesning Side 361
264 Borgevindfraesning Side 365
265 Helix-borgevindfraesning Side 369

267 Udv. gevindfraesning Side 373




Hjeelpe-funktioner

M Virkemade Virkning pa blok - start ende side

Mo Programafviklings STOP/spindel STOP/kalemiddel UDE Side 289
M1 Valgfri programafviklings STOP Side 652
M2 Programafviklings STOP/spindel STOP/kglemiddel UDE/evt. slet status-visning Side 289

(afheengig af maskin-parameter)/tilbagespring til blok 1

M3 Spindel INDE medurs Side 289
M4 Spindel START modurs
M5 Spindel STOP

Mé Veaerktgjsveksel/programafvik. STOP (afhaengig af maskin-prameter)/sindel STOP Side 289
M8 Kalemiddel INDE Side 289
M9 Kalemiddel UDE

M13 Spindel INDE medurs/kalemidd INDE Side 289
M14  Spindel INDE modurs/kglemiddel INDE

M30 Samme funktion som M2 Side 289
M89  Fri hjeelpe-funktion eller Side 323

cyklus-kald, modal wirksom (afhaengig af maskin-parameter)

M90 Kun i sleebe drift: Konstant banehastighed pa hjgrner Side 293
M91 | positioneringsblok: Koordinater henfarer sig til maskin-nulpunktet Side 290
M92 | positioneringsblok: Koordinater henferer sig til en af maskinfabrikanten defineret position, Side 290

f.eks. pa veerktgjsveksel-position

M94 Visning af Ddrejeakse reduceret til en veerdi under 360° Side 310
M97 Bearbejdning af sma konturtrin Side 295
M98 Fuldsteendig bearbejdning af dbne konturer Side 297
M99  Blokvis cyklus-kald Side 323
M101 Automatisk veerktejsskift med tvillingvaerktej, ved udlabet brugstid Side 200
M102 M101 tilbagestilling

M103 Tisp. ved indstikning reducering af faktor F (procentual veerdi) Side 298
M104 Aktivere sidst fastlagte henf.punkt igen Side 292
M105 Gennemfoere bearbejdning med anden k,-faktor Side 706

M106 Gennemfere bearbejdning med ferste k,-faktor

M107 Undertrykke fejlmelding ved tvillingveerktejer med sletspan Side 199
M108 M107 tilbagestilling




M Virkemade Virkning pa blok - start ende side
M109 Konstant banehastighed pa veerktojs-skeeret Side 299
(Tilspeendings-forhgjelse og -reducering)
M110 Konstant banehastighed pa veerktojs-skeeret
(kun tilspeendings-reducering)
M111 Tilbagestille M109/M110
M114 Autom. Korrektur af maskingeometri ved arbejde med svingakser Side 311
M115 Tilbagestille M114
M116 Tilspaending ved vinkelakser i mm/min Side 308
M117 Tilbagestille M116
M118 Overlejring ved handhjuls-positionering under programafviklingenn Side 302
M120 Foruberegning af radiuskorrigeret kontur (LOOK AHEAD) Side 300
M124 Punkter ved afvikling af ikke korrigerede retlinieblokke tilgodeses ikke Side 294
M126 Kore drejeakser vejoptimeret Side 309
M127 M126 tilbagestilles
M128 Position af veerktejsspids ved positionering af svingakse bibeholdes (TCPM) Side 312
M129 Tilbagestille M128
M130 | positioneringsblok: Punkter henfarer sig til det utransformerede koordinatsystem Side 292
M134 Preec.stop ved ikke tangentiale konturovergange ved positioneringer med drejeakser Side 315
M135 Tilbagestille M134
M136 Tilspaending F i millimeter pr. spindel-omdrejning Side 299
M137 Tilbagestille M136
M138 Valg af svingakse Side 315
M140 Korsel fra konturen i veerktejsakse-retning Side 303
M141 Undertrykke tastsystem-overvagning Side 304
M142 Slette modale programinformationer Side 305
M143 Slette grunddrejning Side 305
M144 Hensyntagen til maskin-kinematik i AKT./SOLL-positioner ved blokende Side 316
M145 Tilbagestille M144
M148 Automatisk lafte vaerktej op fra konturen ved NC-stop Side 306
M149 Tilbagestille M148
M150 Undertrykke endekontaktmelding (blokvis virksom funktion) Side 307
M200 Laserskaering: Direkte udleesning af programmeret spaending Side 317
M201 Laeserskaering: Udles spaending som en funktion af streekningen
M202 Laeserskeering: Udles spaending som en funktion af hastigheden
M203 Laeserskeaering: Udlees spaending som en funktion af tiden (rampe)
M204 Laeserskeering: Udles spaending som en funktion af tiden (puls)
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3D-Tastsystemer fra HEIDENHAIN

hjaelper Dem, til at reducere bitider:
For eksempel

e Emne opretning

e Henf.punkt fastleeggelse

e Emne opmaling

e Digitalisering af 3D-former

med emne-tastsystemerne
TS 220 med kabel
TS 640 med infrarad overforsel

e (Opmaling af veerktojer
e Slitage overvagning
e Opdage veerktojsbrud

med veerktgjs-tastsystemet
TT 140
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