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@ Veelg billedeskeerms opdeling

Skift billedskaerm mellem maski-
ne- og programmerings-driftsart og
tredje Disktop.

D Softkeys: Veelg funktion pé
billedskeerm
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Programmering
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N E
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oz
20

- ord
Afslutte indleesning og fortseette
dialog
END NC-Blok lukkes, indleesning afslut-
tes
Nglstil ir_1d|aesning eller slet
fejlmelding
DEL Afbryde dialog, slette programdel

Angivelser om veerktojer

Taste Funktion

Definer veerktgj i NC-Program
Kalde Veerktgjsdata

CALL
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1.1  Om denne handbog

Sikkerhedsinformation

Bemazerk alle sikkerhedsinformationer i denne dokumentation og
maskinproducentens dokumenattion.

Sikkerhedsinformationer advarer om fare i omgang med Software
og udstyr og giver information til at undga det. De er klassificeret
efter farens alvorlighed og er opdelt i falgende grupper:

AFARE

Fare informerer om fare for personer. Hvis De ikke falger
vejledningen for information af fare, sa fere faren sikker til ded
eller sveer legemsbeskadigelser

Advarsel informerer om fare for personer. Hvis De ikke falger
vejledningen for information af fare, sa fere faren forventelig til
dad eller sveer legemsbeskadigelser

APAS PA

Forsigtig informerer om fare for personer. Hvis De ikke falger
vejledningen for information af fare, sa fere faren forventelig til
lettere legemsbeskadigelser

Information informerer om fare for objekter eller data. Hvis De
ikke felger vejledningen for information af fare, séa fere faren
forventelig til en skade

Informationsraekkefalge indenfor sikkerhedsinformationer
Alle sikkerhedsinformationer indeholder fglgende afsnit:

m Signalordet viser svaerhedsgraden af faren

= Type og arsag til fare

m Konsekvenser, hvis faren ignoreres, f.eks. "Ved efterfalgende
bearbejdning opstar kollisionsfare"

®  Escape - foranstaltninger for at afveerge faren

Grundlzeggende | Om denne handbog
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Grundlzeggende | Om denne handbog

Informationstips

Bemeerk informationstips i denne vejledning for en fejlfri og effektiv
brug af Softwaren.

| denne vejledning finder De fglgende informationstips:

o Informationssymbolet star for et Tip.

Et Tip giver yderlige eller tilfajende vaesentlige
informationer.

@ Dette symbol beder Dem fglge maskinproducentens
sikkerhedsanvisninger. Symbolet peger ogsa pa
maskine-afhaengige funktioner. Mulige fare for brugeren
og maskinen er beskrevet i maskinhandbogen.

@ Bogsymbolet star for en Krydshenvisning til
ekstern dokumentation, f.eks. maskinproducentens
dokumentation eller tredjeparts.

Andringer onsket eller har szetternissen veaeret pa spil?

Vi anstrenger os hele tiden for at forbedre vores dokumentation
for Dem. De vil hjselpe os ved venligst at sende Deres eendrings
gnsker pa folgende E-mail-adresse:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Grundlzaeggende | Styrings-type, software og funktioner

1.2  Styrings-type, software og funktioner

Denne handbog beskriver programmerings funktioner, som er til
radighed i styringen fra felgende NC-software-numre.

Styringstype: NC-software-nr.
TNC 320 771851-06
TNC 320 Programmeringsplads 771855-06

Maskinfabrikanten tilpasser omfanget af styringens tilladte ydelser
med maskin-parametre pa de enkelte maskiner. Derfor er der |
denne handbog ogsa beskrevet funktioner, som ikke er til rddighed
i alle styringer.

Styrings-funktioner, der ikke er til rddighed i alle maskiner, er
eksempelvis:

B Veerktgjs-opmaling med TT

For at lzerer det konkrete funktionsomfang af Deres maskine, skal
de saette dem i kontakt med Deres maskinproducent.

Mange maskinfabrikanter og HEIDENHAIN tilbyder HEIDENHAIN
programmerings-kurser. For at f4 en intensivt fortrolighed med
styrings-funktionerne, anbefales det at De deltager i sddanne
kurser.

@ Bruger-handbog Cyklusprogrammering:
Alle Cyklus-funktionerne (Tastesystemcyklus og
bearbejdningscyklus) er beskrevet i brugerhédndbog
Cyklusprogrammering . Nar De benytter disse
brugerhandbager, s& er De méaske nadt til at kontakte
HEIDENHAIN. HEIDENHAIN.
ID: 1096959-xx

@ Brugerhandbog Indkering, NC-Program test og
afvikling:

Alt indhold til at opsaetning, teste sdvel som afvikling af
Deres NC-programmer er beskrevet i brugerhandbog
Opsatning, NC-program test og afvikling . Nar De
benytter disse brugerhandbgger, sa er De méaske ngdt til
at kontakte HEIDENHAIN. HEIDENHAIN.
ID: 1263173-xx
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Software-optioner

TNC 320°en rader over forskellige software-optioner, som kan frigives af maskinfabrikanten. Hver option skal
frigives separat og indeholder altid de efterfelgende opfarte funktioner:

Ekstra akse (Option #0 og Option #1)

Yderlig akse Yderligere styringskredse 1 og 2

Avanceret Funktion (Option #8)

Udvidede funktioner gruppe 1 Rundbords-bearbejdning:
= Konturer pé afviklingen af en cylinder
B Tilspending i mm/min
Koordinatomregning:
Transformering af bearbejdningsplan

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Kommunikation med ekstern PC-anvendelse med COM-komponenter

CAD Import (Option #42)
CAD Import

Understatter DXF, STEP og IGES

Overfersel af kontur og punktmanster
Komfortabel henfaringspunkt-fastleeggelse
Veelg grafisk konturafsnit fra Klartekst-program

Extended Tool Management (Option #93)
Udvidet veerktgjs-styring Python-baseret

Remote Desktop Manager (Option #133)

Fjernbetjening ekstern computer = \Windows péd en separat computer enhed
B |ndlagret i styringsoverfladen

State Reporting Interface — SRI (Option #137)

http-adgang til styringsstatus ® Udlaesning af tidspunkt for statuseendring
® Udlaesning af aktive NC-program
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Udviklingsstand (Upgrade-funktioner)

Udover software-optioner bliver veesentlige videreudviklinger af
styringssoftwaren styret med Upgrade-funktionen, den sakaldte
Feature Content Level (eng. begreb for udviklingsstand). Nar
far en Software-Update pa Deres styring, star ikke automatisk
funktionerne, som ligger i FCL, til Deres radighed.

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

Upgrade-funktionen er kendetegnet i Deres hdndbog med FCL n . n
kendetegner den forsat lgbende nummer af udviklingsstatus.

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

Forudset anvendelsesomrade

Styringen svarer til klasse A ifalge EN 55022 og er hovedsageligt
forudset til brug i industriomrader.

Retslige anvisninger

Dette produkt bruger Open Source Software. Yderligere
informationer finder De pa styringen under:

» Tryk tasten MOD

> Nogletal-indlaesning valges

> Softkey LICENS ANVISNINGER
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Nye Funktioner 77185x-05

Ny Funktion FUNKTION COUNT, for at styrer en tzller, se
"Definer teeller", Side 331

Ny Funktion FUNCTION LIFTOFF, for at haeve veerktojet fra
en kontur ved et NC-Stop, se "Lafte vaerktoj ved NC-Stop:
FUNCTION LIFTOFF", Side 348

Det er muligt med kommentarer i NC-blokke, se "Kommenter
efterfalgende NC-blok", Side 174

CAD-Viewer eksporterer punkter med FMAX i en H-fil, se "Veelg
filtype", Side 400

Nar flere forekomster er abne i CAD-Viewer, bliver disse mindre
péa tredje Desktop.

Det er nu muligt at dataoverferer med CAD-Viewer fra DXF,
IGES og STEP, se "Overtage data fra CAD-filer", Side 385

Ved FN 16: F-PRINT er det muligt, som kilde- og
destinationsreferencer til Q-parametre eller QS-parametre, se
"Grundlag’, Side 255

FN18-Funktionen blev udvidet, se "FN 18: SYSREAD - Lees
Systemdata", Side 261

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling

Nar en Palettetabel er valgt i en programafvikling-driftsart,
bliver Bestykningsliste und T-indsatsfalge for den samlede
Palettetabel beregnet.

De kan ogsé &bne veerktgjsholderfilen i filstyringen.

Med funktionen TABEL / NC-PGM TILPASSES kan ogsa fri
definerbare tabeller importeres og tilpasses.

Maskinproducentenkan ved en tabelimport ved hjeelp af Update-
Styring f.eks. den automatiske fjernelse af umlauten fra tabeller
og NC-programmer.

| veerktgjstabellen er hurtigsegning efter vaerktajsnavn muligt.

Maskinproducebten kan spaerre henfaringspunkter i enkelte
akser.

Linje 0 i henferingstabellen kan ogséa editeres manuelt.

| alle treestrukturer kan elementer dbnes og lukkes med et
dobbeltklik.

Nye symboler i statusvisningen for spejlet bearbejdning.
Grafikindstilling i driftssart PROGRAMTEST gemmes permanent.
| driftsarten PROGRAMTEST kan nu forskellige kerselsomrader
veelges.

Veerktejsdata fra tastesystem kan ogsa i veerktgjsstyring (Option
#93) vises og indleeses.

Hjaelpe Softkeys TASTSYSTEM OVERVAGN. UDE kan De
undertrykke Tastesystemovervagning for 30 sek..

| manuel tastning ROT og P er opretning med et drejebord
muligt.

Ved aktiv spindeltilbagefering er antal af spindelomdr. med
aben beskyttelsesder begraenset. Hvis ngdvendigt sendre
drejeretningen pa spindlen, som ikke altid er placeret pa den
korteste vej.
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B Nye Maskinparameter iconPrioList (Nr. 100813), for at
fastleegge reekkefalgen af statusvisning (ikoner).

B Med Maskinparameteren clearPathAtBlk (Nr. 124203)
fastleegger De, om veerktaejsvejen i driftsart PROGRAMTEST ved
en ny BLK-Form skal slettes.

®  Nye valgfri Maskinparameter CfgDisplayCoordSys (Nr.

127500) for at udveelge, i hvilket koordinatsystem en
nulpunktsforskydning skal vises i statusvinduet.
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/Andrede Funktioner 77185x-05

Nar De anvender spaerrede veerktajer, viser styringen i

driftsart Programmering en advarsel, se "Programmer-Grafik",
Side 185

NC-Syntax TRANS DATUM AXIS kan ogsé anvendes indenfor en
kontur i SI=Cyklus.

Boringer og gevind bliver i programgrafik fremstillet lyseblat, se
"Programmer-Grafik", Side 185

Sorteringsraekkefalgen og kolonnebredden i vaerktojs-

valgvinduet bibeholdes ogsa efter udkobling af styringen, se
"Kald veerktgjsdata", Side 110

Hvis en fil, der skal slettes, ikke er til stede, fordrsager FILE
DELETE ikke mere en fejimelding.

Nar et med CALL PGM kaldt underprogram ender med

M2 eller M30, giver styringen en advarsel. Styringen slette
advarslen automatisk, sadsnart et andet NC-program er valgt, se
"Programmeringsanvisninger”, Side 223

Tiden for indfersel af starre datamaengder i et NC-Programm er
vaesentligt reduceret.

Dobbelt klik med musen og tasten ENT &bnes ved valgfelt
tabeleditoren et pop-up vindue.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opseetning, teste NC-
Programmer og afvikling

Nar De anvender spaerrede veerktajer, viser styringen i driftsart
Program-test en advarsel.

Styringen tilbyder ved fortsaettelse af kersel pa en kontur en
Positionierlogik.

Ved en fortseettelse af karsel med et sgsterveerktgj pa konturen
bliver positionerlogikken andret.

Nar en styring ned nystart finder et gemt afbrydelsespunkt, kan
De fortseette bearbejdningen péa dette sted.

Akser, som ikke er aktiveret i den aktuelle kinematik, kan ogséa
kerer i reference i et transformeret bearbejdningsplan.

Grafikken viser veerktgj i indgreb i radt og udenfor indgreb i blat.

Positionen for skaereplanet bliver ved programvalg eller en ny
BLK-Form ikke mere nulstillet.

Spindelomdr. kan ogsa i driftsarten MANUEL DRIFT indleeses

med decimaltal. Ved omdrejninger < 1000 viser styringen
decimaltal.

Styringen viser en fejlmeddelelse i hovedlinjen, til den er slettet
eller en fejl med hgjere prioritet (fejlklasse) erstatter den.

Et USB-Stick behaver ikke mere tilsluttes ved hjelp af en
Softkey.

Hastigheden ved indstilling af skridtmal, spindelomdr. og
tilspaending bliver tilpasset med eletronik handhjul.

Ikon for grunddrejning, 3D-grunddrejning og transformeret
bearbejdningsplan bliver bedre forskelligt tilpasset.

Styringen ser selv automatisk, om en tabel er importeret, eller
taelformatet bliver tilpasset.

Ved at seette curser pa indlaesefeltet i veerktajsstyringen bliver
hele indlesefeltet markeret.
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® Ved &ndringa af konfigurations delfilen afbryder styringen ikke
mere programtesten, men viser kun en advarsel.

®m Uden referencekarsel af akse kan De hverken seette eller eendre
et henfaringspunkt.

= Hyvis handhjulet deaktiveres mens handhjulspotentiometeret er
aktiv, giver styringen en advarsel.

® Ved benyttelse af hdndhjul HR 550 eller HR 550FS vil der ved for
lav batteri-spaending givet en advarsel.

B Maskinproducenten kan fastleegge, om ved et veerktej med CUT
0 i forskydning R-OFFS skal medregnes.

®  Maskinproducenten kan endre den simulerede veerktajsveksler
position.

® | Maskinparameter decimalCharakter (Nr. 100805) kan De
indstille, om decimaltegnet skal veere et komma eller punktum.

Nye og a&ndre Cyklus-funktioner 77185x-05

Yderlig Information: Brugerhdndog Cyklusprogrammering

B Ny Cyklus 441 HURTIG TASTNING. Med denne Cyklus
kan De bruge forskellige tastesystem-parameter (f.eks.
positioneringstilspeending) globalt for alle efterfalgende
anvendte tastesystem-Cykluser.

B Cyklus 256 FIRKANTET TAP og 257 RUND TAP blev udvidet med
Parameter Q215, Q385, Q369 og Q386.

® Ved Cyklus 205 og 241 bliv tilspeendingsforholdet eendret.

m Detaileendringer ved Cyklus 233: Overvagning ved
sletbearbejdning af skaerelaengde (LCUTS), forsterrelse ved
skrubning med freesestrategi 0-3 omrade i fraeseretning med
Q357 (nédr der i denne retning ingen begraensning er)

® De under OLD CYCLES underordnede, tekniks gennemgaet
Cyklus 1, 2, 3, 4, 5, 17. 212, 213, 214, 215, 210, 211, 230, 231
kan ikke mere indferes med Editor. En gennemarbejdning eller
a&endring af disse Cyklus er dog stadigveek muligt.

B Veerktgjsopmalingssystem-Cyklus hhv. 480, 481 og 482 kan
udblendes

® Cyklus 225 Gravering kan med en ny Syntax garverer den
aktuelle teellerstand.

= Ny kolonne SERIAL i Tastesystemtabel

® Udvidelse af konturcyklus: Cyklus 25 med restmateriale, Cyklus
276 konturtog 3D ,

Nye Funktioner 77185x-06
B Det er nu muligt at arbejde med skeeredatatabel, se "Arbejde
med snitdatatabeller”, Side 183

® Ny Softkey PLAN XY ZX YZ til valg af bearbejdningspaean ved
FK-Programmering, se "Grundlaget’, Side 154

m | driftsart Program-test bliver i et NC-Program defineret tzeller
simuleret, se "Definer taeller”, Side 331

® Et kaldt NC-program kan aendres, nar det i kaldte NC-program
fuldsteendigt er afviklet.

m | CAD-Viewer kan De i henfaringspunkt elleri nulpunktet direkte
ved talindgivelse i vindue listevisning definerer, se "Overtage
data fra CAD-filer", Side 385
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Ved TOOL DEF fungerer indlesning ved QS-Parameter, se
"Indgiv veerktgjsdata i NC-Program®, Side 109

Det er nu muligt, med QS-Parameter fra frit definerbar Tabeller
at leese og skrive, se "FN 27: TABWRITE - Beskriv en frit
definerbare Tabel", Side 341

FN-16-Funktion udviddet med indlaesetegn * , hvormed De kan
skrive kommentarlinjer, se "Generer tekstfil", Side 255

Ny udleeseformat for FN-16-Funktion %RS, med hvilken De kan
udlaese uden formatering, se "Generer tekstfil", Side 255
FN18-Funktionen blev udvidet, se "FN 18: SYSREAD - Les
Systemdata”“, Side 261

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling

Med den nye brugerstyring kan De oprette og administrere
brugere med forskellige adgangsrettigheder.

Med den nye funktionen HOVEDCOMPUTERDRIFT kan De
overfgrer en kommando fra en ekstern veertscomputer.

Med State Reporting Interface, kort SR, tilbyder HEIDENHAIN
en enkel og robust Interface til visning af maskinens
driftstilstand.

Grunddrejningen bliver i driftsarten Manuel drift tilgodeset.
Softkeys for billedeskaermsopdeling bliver tilpasset.

Yderlig statusvisning viser Bane- og vinkeltolerance uden aktiv
Cyklus 32.

Styringen kontrollerer fer afvikling alle NC-programmer for
fuldstaendighed. Nar De starter et ufuldsteendigt NC-program,
viser styringen en fejlmeddeles.

| driftsart MANUAL POSITIONERING er det muligt at overspringe
NC-blokke.

Veerktgjstabellen indeholder nu to nye veerktgjstyper:
Kuglefraeser og Hjerne-Radiusfraeser.

Ved tastning PL kan lgsningen for at tilpasse sig drejeakser
veelges.

Udseendet af Softkeys Valgfrit programstop er &ndret.

Tasten mellem PGM MGT og ERR kan anvendes som
billedeskaerm-omskifter.

Styringen understgtter USB-udstyr med filsystem exFAT.

Ved tilspaending <10 viser styringen ogsé et indlaest decemaltal,
ved <1 viser styringen to decimaler.

Maskinproducenten kan i driftssart Program-test fastleegge,
om den skal dbne veerktgjstabellen eller den udvidede
veerktgjsstyring.

Maskinproducenten fastlaegger, hvilke filtyper De med Funktion
TABEL / NC-PGM TILPASSES kan importerer.

Nye Maskinparameter CfgProgramCheck (Nr. 129800), for at
fastlaegge indstillingen for veerktgjsindsatsfil.
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/Zndrede Funktioner 77185x-06

® PLANE-Funktionen tilbyder yderlig SEQ en alternativ
valgmulighed SYM ,, se "Fastlaeg positionerforhold for PLAN-
Funktion”, Side 372

m  Skeeredata-regnemaskinen er blevet revideret, se
"Skeeredataberegner’, Side 181

m CAD-Viewer giver nu PLANE SPATIAL i stedet for PLANE
VECTOR ud, se "Fastlaeg nulpunkt’, Side 394

= CAD-Viewer giver nu standardmeaessigt 2D-Konturen ud.

B Ved Programmering af ligeblok vises &Z valg ikke mere
standardmeaessigt, se "FUNTION PARAXMODE", Side 324

®  Styringen udferer ingen veerktejsvekslerMakro, nar i
veerktgjskald ingen veerktgjsnavn og ingen veerktgjnummer er
programmeret, men den samme veerktgjsakse som for TOOL
CALL-Blok, se "Kald veerktgjsdata", Side 110

® Styringen giver en fejlmelding, nar De kombinerer en FK-blok
med funktionen M89.

®  Styringen kontrollerer ved SQL-UPDATE og SQL-INSERT
lzzngden af den beskrevede Tabelkolonne, se "SQL UPDATE",
Side 277, se "SQL INSERT", Side 279

= Ved FN-16-Funktion virker M_CLOSE og M_TRUNCATE ved
udlaesning pa billedeskaerm ens, se "Udlaes meldinger pa
billedskeerm”, Side 260

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-

Programmer og afvikling

B Tasten GOTO virker nu idriftsart Program-test som i de andre
driftsarter.

®  Nar aksevinkel er ulig svingvinkel, bliver der ved
henfaringspunktsaettelse med manuel tastefunktion
ikke mere udleest en fejlmeddelse ,derimod bliver menu
Bearbejdninggsplan inkonsekvent adbnet.

® Softkey HENF.PKT. AKTIVER aktualiserer ogsé veerdi ved
allerede aktiv linje henferingspunktstyring.

® Fra tredje Desktopkan man med driftsarts knappen skifte
vilkarligt mellem driftsarterne.

B Den yderlige statusvisning i driftsart Program-test bliver i
driftsart MANUEL DRIFT tilpasset.

® Styringen tillader Updates af Web-Browsers

® | Remote Desktop Manager er der ved Shutdown-forbindelsen
muligheden, at indgive en yderlig ventetid.

m | veerktejstabellen bliver foreeldede veerktojstyper fijernet.
Eksisterende veerktgjer med disse veerktojstyper far typen
Udefineret.

® | den udvidede veerktgjsstyringfungerer indspring i konteksttive
onlinehjeelp nu ogsé ved editering af veerktgjsformular.

m Billedeskeermsskaner Glideshow blev fjernet.

= Maskinproducentem kan fastleegge, hvilke M-funktioner i
driftsart Manuel drift der er tilladt.

®  Maskinproducenten kan standardmaessigt fastlaegge for kolonne
[-OFFS og R-OFFS veerktgjstabellen.
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Nye og andre Cyklus-funktioner 77185x-06
Yderlig Information: Brugerhdndog Cyklusprogrammering

Ny Cyklus 1410 TAST KANT.
NY Cyklus 1411 TAST TO CIRKLER.
Ny Cyklus 1420 TASTE PLAN.

Automatisk Tastecyklus 408 til 419 tilgodeser chkTiltingAxes (Nr.

204600) ved nulpunktsaetning.

Tastesystemcyklus 41x, saetter automatisk nulpunkt: Ny forhold
for Cyklusparameter Q303 MALEVAERDI-OVERFOER. og Q305
NUMMER | TABEL.

| Cyklus 420 MAALE-VINKEL bliver ved forpositionering
angivelse ag Cyklus og Tastesystemtabel tilgodeset.
Tastesystemtabel blev udvidet med kolonne REACTION.

| Cyklus 24 SLETSPAAN SIDE felger til og afrunding i sidste
fremrykning igennem tangential Helix.

Cyklus 233 PLANFRAESNING blev med Parameter Q367
OMRADEPOSITION udvidet.

Cyklus 257 RUND TAP anvender Q207 TILSPAENDING FRAESE
ogsa for skrubbearbejdning.

Maskinparameter CfgThreadSpindle (Nr. 113600) star
tilrddighed.
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Forste skridt | Oversigt

2.1 Oversigt

Dette kapitel skal hjaelpe Dem, til hurtigt at finde sig tilrette

med betjeningen af styringen. Naermere informationer om det
pageeldende tema finder De i den tilherende beskrivelse, der altid
bliver henvist til.

Falgende temaer bliver behandlet i dette kapitel:

®  |ndkoble maskinen

B Prigrammering af emne

@ Felgende tema finder De i Brugerhdndbog Opsaetning,
NC-Programmer test og afvikling:

® |ndkoble maskinen
Test emne grafisk
Indrette veerktajer
Indretning af emne
Bearbejd emne
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Forste skridt | Indkoble maskinen

2.2 Indkoble maskinen

Kvittere en stramafbrydelse

A FARE

Pas pa, fare for brugeren!

Af maskiner og maskinkomponenter er der altid en mekanisk
fare. Elektriske, magnetiske eller elektromagnetiske felter
specielt farligt for personer med pacemaker og implantater. Med
indkoblings af maskinen starter faren!

» Folg og veer opmaeerksom pd maskinhandbogen

> Folg og veer opmaerksom pa sikkerhedsinformationer og
sikkerhedssymboler

» Anvend sikkerhedsudstyr

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Indkoblingen og karsel til referencepunkterne er
maskinafhaengige funktioner.

» Teend for forsyningsspaendingen til styringen og maskinen.

> Styringen starter styresystemet. Dette forlab kan vare nogle
minutter.

> Herefter viser TNC'en i toplinjen pa billedskaermen dialogen
stremafbrydelse.

Trykke tasten CE
TNC’en overseetter PLC-programmet.

>
@ » Indkoble styrespaending.
> Styringen skifter til driftsarten MANUEL DRIFT.

v

@ Afhaengig af Deres maskine kan der kreeves yderlige
skridt for at kunne afvikle NC-programmer.

Detaljerede informationer om dette tema

® |ndkoble maskinen
Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling
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2.3 Den forste del programmering

Veelg driftsart

NC-Programmer kan De udelukkende fremstille i driftsart
Programmering:

> » Tryk driftsarttasten
> Styringen skifter til driftsarten Programmering.

Detaljerede informationer om dette tema

B Driftsarter
Yderligere informationer: "Programmering", Side 59

Vigtige Styringens betjeningselementer

Taste Funktioner for dialogfering
ENT Bekreeft indleesning og aktivér neeste dialogs-
porgsmal
5| Forbiga dialogspergsmal
END Afslutte dialog for tidlig

DEL Afbryde dialog, forkast indlaesning

i

Softkeys pa billedskaermen, med hvilke De
veelger funktion afheengig af den aktive driftstil-
stand

Detaljerede informationer om dette tema

® Fremstille og eendreNC-Programmer
Yderligere informationer: "NC-Programm editer”, Side 82
m Tasteoversigt

Yderligere informationer: "Styringens betjeningselementer”,
Side 2

Forste skridt | Den forste del programmering
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Forste skridt | Den forste del programmering

Aben nyt NC-Programm /Filstyring

» Tryk tasten PGM MGT
> TNC’en abner filstyringen

Fil-styringen i styringen er opbygget pa lignende
made som fil-styringen p& en PC med Windows
Explorer. Med Fil-styring styrer De data i den interne
hukommelse i styringen.

» De veelger med piltasterne mappen, i hvilken De
vil abne en ny fil

» Indgiv vilkéarlig fil.Lnavn med endelsen .H

Nt > Bekraeft med tasten ENT

> Styringen sperger efter méleenheden pa det nye
NC-Program.

" > Velg méaleenhed: Tryk softkey MM eller TOMME

Styringen fremstiller automatisk den ferste og sidste NC-blok i
NC-Program . Disse NC-blokke kan De herefter ikke mere a&ndre.

Detaljerede informationer om dette tema
m Filstyring
Yderligere informationer: "Filstyring", Side 88

m Generer nyt NC-Program
Yderligere informationer: "NC-Programmer dbne og indtast’,
Side 75
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Raemne definering

Efter at De har dbnet et nyt NC-Program kan De definerer et ra-
emne. Med et kasseformet eksempel definerer De ved indgivelse
af MIN- og MAX-punkt, hver baseret pa det valgte henfaringspunkt.

Efter at De pr. Softkey har valgt det anskede rd-emne, gennemlgber
styringen automatisk rd-emne definitionen og sperger efter de
pakraevede rd-emnedata:

» Bearbejdningsplan i grafik: XY?: Indlees den aktive
spindelakse. Z er lagt bagved som forindstilling, overfer med
tasten ENT

» Raemne-definition: Minimum X: Indlees mindste X-koordinat
til riemnet henfart til henferingspunktet, f.eks. 0, bekraeft med
Tasten ENT

» Raemne-definition: Minimum Y: Indlzes mindste Y-koordinat
til riemnet henfart til henferingspunktet, f.eks. 0, bekraeft med
Tasten ENT

» Raemne-definition: Minimum Z: Indlaes mindste Z-koordinat til
rdemnet henfort til henferingspunktet, f.eks. -40, bekraeft med
Tasten ENT

» Raemne-definition: Maximum X: Indlaes sterste X-koordinat til
rdemnet henfort til henferingspunktet, f.eks. 100, bekreeft med
Tasten ENT

» Raemne-definition: Maximum Y: Indles sterste Yekoordinat til
rdemnet henfort til henferingspunktet, f.eks. 100, bekreeft med
Tasten ENT

» Raemne-definition: Maximum Y: Indles sterste Yekoordinat til
rdemnet henfort til henfaringspunktet, f.eks. 0, bekraeft med
Tasten ENT

> Styringen afslutter dialogen.

Eksempel

0 BEGIN PGM NY MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NY MM

Detaljerede informationer om dette tema

m Definer réemne
Yderligere informationer: "Nyt bearbejdnings-program adbnes’,
Side 78

44 HEIDENHAIN

Forste skridt | Den forste del programmering

MMUEL DRIFT B rrogramering one]

r

= {_D ‘
-
T 9
]
zA
MAX
Y
100
X
0
100
- MINY

| TNC 320 Brugerhandbog Klartextprogrammering | 10/2018



Forste skridt | Den forste del programmering

Programopbygning

NC-Programmer skal altid veere opbygget pa lignende made. Det
forbedrer oversigten, accelererer programmeringen og reducerer
fejlkilder.

Anbefalet programopbygning ved enkle, konventionelle
konturbearbejdninger

m
=
[
o
3
=
e

—_

Kald veerktgj, definere veerktejsakse
Frikere veerktgj

Forpositionere i bearbejdningsplanet i naerheden af
konturstartpunktet

Forpositionere i veerktgjsaksen over emnet eller lige som pa
dybden, om nadvendigt indkobles spindel/kalemiddel

Kersel til kontur

Bearbejde kontur

Forlade kontur

Veerktej frikares, NC-Program afsluttes
Detaljerede informationer om dette tema

® Konturprogrammering
Yderligere informationer: "Programmere en
veerktgjsbeveegelse for en bearbejdning”, Side 122

w N

N

0 N O o

HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhandbog Klartextprogrammering | 10/2018

45




Forste skridt | Den forste del programmering

Anbefalet programopbygning ved enkle cyklusprogrammer

m
=
[
o
3
=
e

Kald veerktgj, definere vaerktejsakse
Veerktoj frikares

Definere bearbejdningsposition

Definere bearbejdningscyklus

Kalde cyklus, indkoble spindel/kalemiddel
Veerktej frikares, NC-Program afsluttes
Detaljerede informationer om dette tema

® Cyklusprogrammering
Yderlig Information: Brugerhandbog Cyklusprogrammering
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Forste skridt | Den forste del programmering

Programmere simpel kontur

Den i billedet til hgjre viste kontur skal freeses en omgang med en
dybde pd 5 mm. Rdemnedefinitionen har De allerede fremstillet.
Efter at De med en funktionstaste har dbnet en dialog, indleeser De
alle de data styringen i toplinien pa billedskaermen spgrger efter.

» Kalde veerktaj: De indleeser veerktgjsdataerne. De
bekreefter altid indleesningen med tasten ENT,

glem ikke veerktgjsaksen Z

Lo » Friker veerktej: De trykker den orange aksetaste
Z og indleeser veerdien for positionen der skal
kores til, f.eks. 250. Bekraeft med tasten ENT

» RADIUSKORR.: RL/RR/INGEN KORR. ? mied
Tasten ENT bekreeftes: Ingen radiuskorrektur

aktiveres

» Tilspaending F=? bekraeft med tasten ENT: Kor |

ilgang (FMAX)

» HJALPEFUNKTION M ? indlzes og bekraeft med

tasten END

> Styringen gemmer den indlaeste karselsblok.

» Veerktgjet forpositioneres i bearbejdningsplanet:
De trykker den orange aksetaste X og indlaeser
veerdien for positionen der skal kares til, f.eks.

-20

» De trykker den orange aksetaste Y og indlaeser
veerdien for positionen der skal keres til, f.eks.

-20. Bekraeft med tasten ENT

» RADIUSKORR.: RL/RR/INGEN KORR. ? mied
Tasten ENT bekreaeftes: Ingen radiuskorrektur

aktiveres

» Tilspaending F=? bekraeft med tasten ENT: Kar |

ilgang (FMAX)

» HJZALPEFUNKTION M ? indlees og bekraeft med

tasten END

> Styringen gemmer den indlaeste kerselsblok.
» Kar veerktej i dybde: De trykker den orange
aksetaste Z og indlaeser veerdien for positionen
der skal keres til, f.eks. -5. Bekreeft med tasten

ENT

» RADIUSKORR.: RL/RR/INGEN KORR. ? mied
Tasten ENT bekreeftes: Ingen radiuskorrektur

aktiveres
» Tilspaending F=? Indlees

positioneringstilspeending, f.eks. 3000 mm/min,

bekreeft med Tasten ENT

» HJZALPEFUNKTION M ? Spindel og kalemiddel
indkobles, f. eks. M13, bekraeft med Tasten END

> Styringen gemmer den indlaeste kerselsblok.
APPR » Tilker kontur: Tryk tasten APPR DEP
> Styringen indblaender en softkey-liste med til- og

frakerselsfunktioner.
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Veelg tilkerselsfunktion APPR CT : Indlees
koordinaterne for konturstartpunktet1i X og Y,
f.eks. 5/5, bekraeft medTaste ENT

MIDTPUNKTSVINKEL ? Indlees tilkarselsvinkel,
f.eks. 90°, bekraeft med Tasten ENT

CIRKEL RADIUS ? Indlees tilkarslesradius, f.eks.8
mm, bekreeft med Tasten ENT

RADIUSKORR.: RL/RR/INGEN KORR. ? med
Softkey RL bekraeftes: Aktivere radiuskorrektur til
venstre for den programmerede kontur
Tilspanding F=? Indles
bearbejdningstilspending, f.eks. 700 mm/min,
med Tasten END gemmes indleesningen

Bearbejde kontur, kar til konturpunkt 2 : Det er
nok at indleese indlaesningen for de &endrede
informationer, altsd kun Y-koordinat 95 og med
tasten END gemme indleesningen

Ker til konturpunkt 3: X-koordinat 95 indlaeses og
med tasten END gemme indlaesningen

Definere fase pa konturpunkt 2: Indlees
fasebredde 10 mm, gem med tasten END

Ker til konturpunkt 4: Y-koordinat 5 indlaeses og
med tasten END gemmes indleesningen

Definere fase pa konturpunkt 4: Indlees
fasebredde 20 mm, gem med tasten END

Ker til konturpunkt 1: X-koordinat 5 indlaeses og
med tasten END gemme indlaesningen

Forlad Kontur: Tryk tasten APPR DEP

» Tilkerselsfuntion: Tryk Softkey DEP CT
» MIDTPUNKTSVINKEL ? Indlees tilkarselsvinkel,

f.eks. 90°, bekraeft med Tasten ENT

CIRKEL RADIUS ? Indlaes tilkerslesradius, f.eks.8
mm, bekreeft med Tasten ENT

Tilspanding F=? Indles
positioneringstilspeending, f.eks. 3000 mm/min,
gem med Tasten ENT

HJZALPEFUNKTION M ? Kolemiddel udkobles,

f. eks. M9, bekraeft med Tasten END

Styringen gemmer den indleeste karselsblok.

Forste skridt | Den forste del programmering
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Forste skridt | Den forste del programmering

» Friker veerktgj: De trykker den orange aksetaste

Z og indleeser vaerdien for positionen der skal
kores til, f.eks. 250. Bekreeft med tasten ENT

» RADIUSKORR.: RL/RR/INGEN KORR. ? mied
Tasten ENT bekreaeftes: Ingen radiuskorrektur
aktiveres

» Tilspaending F=? bekreeft med tasten ENT: Keor |
ilgang (FMAX)

> Hjaelpe-funktion M ? M2 indleeses for
Programslut, bekreeft med Tasten END

> Styringen gemmer den indlaeste kerselsblok.

Detaljerede informationer om dette tema

Komplet eksempel med NC-blokke
Yderligere informationer: "Eksempel: Retliniebevaegelse og
affasning kartesisk", Side 144

Generer nyt NC-Program
Yderligere informationer: "NC-Programmer dbne og indtast’,
Side 75

Konturer tilkgre/forlade
Yderligere informationer: "Kontur tilker og forlad", Side 126

Kontur programmering
Yderligere informationer: "Oversigt over banrfunktioner",
Side 136

Programmerbare tilspaendingsart
Yderligere informationer: "Mulige tilspeendingsindlaesninger”,
Side 80

Veerktgjsradiuskorrektur
Yderligere informationer: "Veerktgjs-Radiuskorrektur ",
Side 116

Hjeelpefunktioner M
Yderligere informationer: "Yderlig-funktion for
programafvikling-kontrol, spindel og kelemiddel *, Side 201
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Fremstille et cyklusprogram

De i billedet til hgjre viste boringer (dybde 20 mm) skal udfgres
med en standard borecyklus. Rdemnedefinitionen har De allerede

fremstillet.

TOOL
CALL

SPEC
FCT

KONTUR
+ PUNKT
BERRB.

PATTERN

CYCL
DEF

BORING/
GEVIND

200

n)

CYCL
CALL

CYCLE
CALL
PAT

50

Kalde veerktgj: De indleeser veerktejsdataerne.
De bekraefter altid indleesningen med tasten ent,
glem ikke veerktgjsaksen

Tryk tasten L for dbning af en programblok for en
retlinjebevaegelse

Friker veerktej: De trykker den orange aksetaste
Z, og indleeser veerdien for positionen der skal
keres til, f.eks. 250. Bekraeft med tasten ENT
Radiuskorr.: RL/RR/ingen Korr.? bekraeft med
tasten ENT : Ingen radiuskorrektur aktiveret
Tilspaending F=? bekraeft med tasten ENT: Kar |
ilgang (FMAX)

HJZAELPEFUNKTION M ? bekraeft med Tasten END

> Styringen gemmer den indlaeste kerselsblok.

Kald menu for specialfunktioner: Tryk tasten
SPEC FCT

Vis funktionen for punktbearbejdningen

Veelg meansterdefinition

Veelg punktindleesning: De indleeser
koordinaterne for de 4 punkter, bekreeft altid med
tasten ENT. Efter indleesning af det fjerde punkt
gemmes NC-blok med tasten END

Kalde Cyklus-menu: Tryk tasten CYCL DEF

Vis borecykler

Veelg standardborecyklus 200

Styringen starter dialogen for Cyklusdefinition.
Indlaes alle de af styringen kraevede parametre
skridt for skridt, bekreeft altid indleesningen med
tasten ENT

Styringen viser i hgjre billedskaerm yderligere
en grafik, i hvilken den pagaeldende
Cyklusparameter er fremstillet

Vis menu for definition af Cyklus-kaldet: Tryk
tasten CYCL CALL

Afvikle borecyklus'en pa det definerede manster:
» Tilspaending F=? bekraeft med tasten ENT: Kor i

ilgang (FMAX)

HJZALPEFUNKTION M ? Spindel og kelemiddel
indkobles, f.eks. M13, bekreeft med Tasten END

Styringen gemmer den indleeste karselsblok.

Forste skridt | Den forste del programmering

Yi

100
50— &
10440 o
*'@P -
t X
10 20 80 90100
MNI.I'EL DRIFT aPrugramenng ﬁ

FASTLAG
STANDARD.
VARDIER
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Forste skridt | Den forste del programmering

IndleesFriker veerktej: Tryk den orange aksetast Z,
og indgiv veerdi for den position der skal kares til,
f.eks. 250. Bekreeft med tasten ENT

» Radiuskorr.: RL/RR/ingen Korr.? bekraeft med
tasten ENT : Ingen radiuskorrektur aktiveret

» Tilspaending F=? bekreeft med tasten ENT: Keor |
ilgang (FMAX)

» Hjaelpe-Funktion M? M2 indlaeses for
Programslut, bekreeft med Tasten END

Styringen gemmer den indlaeste karselsblok.

¢

A\

Raemnedefinition
Veerktojskald

Veerktoj frikeres

Definere bearbejdningspositioner

Cyklus definition

Spindel og kelemiddel ind, kald cyklus

Veerktoj frikares, program-slut

m
=~
[
@
3
S
e

Detaljerede informationer om dette tema

Generer nyt NC-Program
Yderligere informationer: "NC-Programmer abne og indtast’,
Side 75

Cyklusprogrammering
Yderlig Information: Brugerhandbog Cyklusprogrammering
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3.1 TNC 320

HEIDENHAIN TNC'-Styringer er veerkstedsorienterede bane-
styringer, med hvilke De kan programmere szedvanlige freese-
og bore-arbejder pd maskinen i en let forstaelig klartext
programmering. De er udlagt til brug pa freese- og boremaskiner
savel som bearbejdningscentre med indtil 6 designede akser.
Yderligere kan De indstille vinkelpositionen for spindlen
programmeret.

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

HEIDENHAIN-KIlartext og DIN/ISO

Program-fremstillingen er seerdeles enkel i den brugervenlige
HEIDENHAIN-klartext, med et dialog-ferte programmeringssprog
for veerksteder. En programmerings-grafik viser de enkelte
bearbejdnings-skridt under programindleesningen. Néar der ikke er
en NC-egnet tegning, kan den frie Konturprogrammering FK veere
en hjeelp. Den grafiske simulering af emnebearbejdninger er mulig
savel under program-testen som ogséa under programafviklingen.

Yderlig kan De ogsé programmere styringen efter DIN/ISO eller i
DNC-drift.

Et NC-Program kan ogsa indlaeses og testes, samtidig med at et
andet NC-Program netop udfaerer en emnebearbejdning.

Kompatibilitet

NC-Programmer, De har fremstille p4 en HEIDENHAIN-Banestyring
(fra TNC 150 B) kan betinget TNC 320 afvikles Hvis NC-blokke
indeholder ugyldige elementer, bliver disse af styringen ved
abningen af filen kendetegnet med ne fejlmeddelelse eller som
ERROR-blokke.

o Veer ogsd opmeerksom péa den udferlige beskrivelse af
forskellene mellem iTNC 530 og TNC 320.
Yderligere informationer: "Forskelle mellem TNC 320
og iTNC 530", Side 446

Grundlaget | TNC 320

54 HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhéndbog Klartextprogrammering | 10/2018



Grundlaget | Billedskaerm og betjeningsfelt

3.2 Billedskeerm og betjeningsfelt

Billedeskaerm

Styringen bliver som kompakt version leveret med separat
billedeskeerm og betjeningsfelt. | begge varianter bliver styringen
leveret med en 15 tommer TFT-fladbilledskeerm.

1 Toplinie
Ved indkoblet styringen viser billedskaermen i toplinien de
valgte driftsarter: Maskin-driftsarter til venstre og programme-
rings-driftsarter til hgjre. | det store felt af toplinjen star den
driftsart, som billedskaermen er indstillet til: der vises dialogs-
pergsmal og meldetekster (Undtagelse: Nar TNC’en kun viser
grafik)

2 Softkeys

| nederste linje viser styringen yderligere funktioner i en
softkey-liste. Disse funktioner vaelger De med de underlig-
gende taster. Til orientering viser den smalle bjelke direkte
over softkey-listen antallet af softkey-lister, som kan veelges
med den undenfor placerede Softkey-omstillingsknap. Den
aktive softkey-liste vises som en bla bjelke.
Softkey-valgtaster

Softkey-omstillingsknap

Fastleeggelse af billedskaerms-opdeling

Skift billedskaerm mellem maskine- og programmerings-drifts-
art og tredje Disktop.

Softkey-valgtaster for maskinfabrikant-softkeys

o 1A~ W

0 N

Softkey-funktionstaster for maskinproducent-Softkeys
9 USB-indgang

Fastlaeg billedeskaermsoplgsning

Brugeren veelger opdelingen af billedskaermen: Styringen kan

f.eks. i driftsart Programmering vise NC-Program 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 NC-Program i ét stort vindue. Hvilke vinduer
styringen kan vise, er afhaengig af den valgte driftsart.

Fastlaeg billedeskaermsoplgsning:

@ > Tryk pa billedskaermsopdeling : Softkey-listen
viser de mulige billedskeerms-opdelinger
Yderligere informationer: "Driftsarter’,
Side b8

PROBRAN > Veelg billedskeerm-opdeling med softkey
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Betjeningsfelt

TNC 320 bliver leveret med et integreret betjeningsfelt. Alternativt
findes den TNC 320 ogsa i en version med separat billedeskeerm
og betjeningsfelt med Alfa-tastatur.

1 Alpha-tastatur for tekstindlaesning, filnavne og DIN/ISO-
programmeringer

2 = Filstyring

® [ ommeregner

5 MOD-funktion

® HJALP-funktion

= Vise fejlmeldinger
Skift billedskeerm mellem driftsarter
Programmerings-driftsarter
Maskin-driftsarter
Abning af programdialog
Pil-taster og springanvising GOTO
Indtastning og aksevalg

10 Maskinbetjeningsfelt
Yderlig Informationer: Maskinhandbog

N o o~ W

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

@ Veaer opmeaerksom pa maskinhandbogen!
Mange maskinfabrikanter anvender ikke HEIDENHAIN
standard-betjeningsfeltet.

Taster, som f.eks. NC-Start eller NC-Stop, er beskrevet i
Deres maskinhandbog.

Billedeskaermstastatur

Nar De anvender den kompakte version (uden Alfa-tastatur) , kan
De med billedeskaerm-tastatur eller med et USB tilsluttet PC-
tastatur indgive bogstaver og special tegn.

Grundlaget | Billedskaerm og betjeningsfelt
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Indlzese tekst med billedskserm-tastaturet
For at arbejde med billedskaermstastatur, gar De frem som folger:

» Tryk tasten GOTO , hvis De vil indlaese bogstaver
f.eks. for et program-navn eller biblioteks-navn,
med billedskeerms-tastaturet.

> Styringen abner et vindue, i hvilket tal-
indleesefeltet pa styringen med den tilsvarende
bogstavbeleegning bliver vist.

n » Tryk taltaster flere gange, til curser star pa den
gnskede bogstav

» Vent indtil styringen overferer det valgte tegn til
indlaesefeltet, for De indleeser det neste tegn

» Med softkey’en OK overfgrer De teksten til det
abnede dialogfelt

Ok

Med softkey’en abc/ABC valger De mellem skrivning med

store eller sma bogstaver. Hvis maskinfabrikanten har defineret
yderligere specialtegn, kan De kalde og indfgje disse med Softkey
SPECIAL TEGN . For at slette enkelte tegn, bruger De softkey’en
BACKSPACE.
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3.3 Driftsarter

Manuel drift og El. handhjul

Klargering af maskinen sikres i betjeningsarten MANUEL DRIFT. [@vawes onzer o EProgramering
| denne driftsart lader maskinakserne sig positionere manuelt
eller skridtvis, fastleeggelse af henferingspunkt og drejning af — &
o _ T L S T
bearbejdningsplan .‘0 - ‘_ g
Driftsarten EL.HANDHJUL understetter den manuelle kersel med $10.000 G l
_ : N e T I E— - W Lol
maskinakserne med et elektronisk handhjul HR. +0.000 e E—— il 4
» v I
Softkeys for billedskserm-opdeling (veelges som tidligere 5 P
beskrevet) ] o ol
. 100% S-OVR G W
Softkey Vindue _ 100% F-OVR  LIMIT 1 el
o m want | wene et | au’/n;ov [ venkoss
osirron Positioner " H O R < e EIER
PoSITION Til venstre: Positioner, tilhgjre: Status-display
STATUS
POSITION Venstre: Positioner, Hgjre: emne
EMNE
PosTTION Venstre: Positioner, Hgjre: kollisionskrop og emne
MFIGI:INE
Positionering med manuel indlaesning
| denne driftsart kan man programmere enkle karselsbevaegelser, [E3vmuaL rostrioneAzvG e EProgramering g;
f.eks. for planfreesning eller forpositionering. T —_——
o v pre 177 w2 he S B
Softkeys til billedskeerm-opdeling e —— SR v
P — s —— ] [
Softkey Vindue = l ,
" v Gl
NC-program - l
PGM S— =
; — SR T — &
PROGRAN Venstre: NC-Program, hgjre: statusvisning war.soa +0.000 o
sTATUS e & e
- s [ smns [ snas [ erare [ g e [ ‘ 0 ]
PROGRAN Venstre: NC-Program, hegjre: emne e e i o | M
EMNE
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Programmering

| denne driftsart fremstiller De deres NC-programmer. Alsidig
understgttelse og udvidelse ved programmering, tilbyder den
fri kontur-programmering, de forskellige cykler og Q-parameter
funktioner. Efter gnske viser programmerings-grafik’en de
programmerede karselsveje.

Softkeys til billedskaerm-opdeling

Softkey Vindue
NC-program
PROGRAN Venstre: NC-Program, hgjre: progranoversigt
PROGRAMN Venstre: NC-Program, hgjre: programgrafik
PROGRAMTEST

Styringen simulerer NC-programmer og programdele i

driftsart PROGRAMTEST, f.eks. for at finde ud af. geometrisk
inkompatibilitet, manglende eller forkerte angivelser i NC-Program
og beskadigelser af arbejdsomradet. Simuleringen bliver
understgattet grafisk med forskellige billeder.

Softkeys til billedskaerm-opdeling

Softkey Vindue
NC-program
PGM
PROGRAN Venstre: NC-Program, hgjre: statusvisning
5TF|+TLI5
PROGRAN Venstre: NC-Program, hajre: emne
EMTUE
Emne
EMNE
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TOOL CALL 3 2 §3500 F500
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13 FCT DR- R10 CCPRA40 CCPA-110
14 FLT PDKe100 POY+0 D15
15 FSELECTI

16 FCT DR+ RS

17 FLT PDK+100 POY+0 D15

18 FCT DR- R10 CLSD- CCXs0 €CYs0
19 FSELECTT

20 DEP LGT X-30 Y+0 24100 RS FMAX
21 END PGM HEBEL WM
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Programafvikling blokfelge
og programafvikling enkeltblok

| driftsart PROGRAML@B BLOKF@LGE udfgrer styringen

et NC-Program til program-enden eller til en manuel hhv.
programmeret afbrydelse. Efter en afbrydelse kan De genoptage
programafviklingen.

| driftsart PROGRAML@B ENKELBLOK starter De hver NC-blok med

tasten NC-Start . Ved punktmegnstercyklus og CYCL CALL PAT
stopper styringen efter hvert punkt.

[EJrrocRAMLEB BLOKFALGE

TNC: \nc_prog\BHB\KLax taxt\ 10B. h

=

si00% ]

+0.000 o

Softkeys til billedskaerm-opdeling

+0.000/ Gl +0.000
i +110.000 A
Softkey Vindue et ——Be=m 2
NC-program t 4 . me | 1%
PGM
PROGRAM Venstre: NC-Program, hgjre: opdeling
DPDE:_INE‘;
PROGRAM Venstre: NC-Program, hgjre: statusvisning
ETF.FI'US
PROGRAM Venstre: NC-Program, hajre: emne
emne
Emne
EMNE
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3.4 NC-Grundlag

Laengdemalesystemer og referencemaerker

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

Néar De beveeger en maskinakse, fremstiller det dertilhgrende
leengde- mélesystem et elektrisk signal, med hvilket styringen
udregner den ngjagtige Akt.-position for maskinaksen.

Ved en stremafbrydelse gar samordningen mellem maskinsleede-
positionen og den beregnede Akt-position tabt. For at
genfremstille denne samordning, disponerer de inkrementale
leengdemalesystemer over referencemeerker. Ved overkersel af

et referencemaerke far styringen et signal, som kendetegner et
maskinfast henfaringspunkt. Dette ger det muligt for styringen

at gendanne tildelingen af den aktuelle position til den aktuelle
maskinposition. Ved leengdemalesystemer med afstandskoderede
referencemaeerker skal De kere maskinaksen maximalt 20 mm, ved
vinkelmalesystemer maximalt 20°.

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

Programmerbar akse

De programmerbare akser pd styringen tilsvarer standardmaessig til
aksedefinitionen DIN 66217.

Betegnelsen af programmerbar akser finder De i efterfelgende
tabel.

X (2Y)

Hovedakse Parallelakse Drejeakse
X U A
Y V B
Z W C

@ Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!

Antallet, betingelserne og tilordning af programmerbar
akser er afhaengig af maskinen.

Deres maskinproducen kan definerer yderlige akser,
f.eks. PLC-akser.
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Henforingssystem

For at styringen kan karer en akse en defineret vej, behgver man et
Henfgringssystem.

Som enkelt henfgringssystem for lineser akser bruger
veerktgjsmaskinen et l&engdemalesysten, som er akseparallelt
monteret. Leengdemalesystemet legemliggjort af en nummer
linje, et etdimensionalt koordinatsystem.

For at karer til et punkt i planet , behaver styringen to akser og
dermed et henfaringssystem med to dimensioner.

For at kerer til et punkt i rummet , behgver styringen tre akser
og dermed et henfaringssystem med tre dimensioner. Nar de
tre akser en tilordnet hinanden vinkelret, opstar der et sakaldt
tredimensionalt kartesiske koordinatsystem.

Grundlaget | NC-Grundlag

0 Henfgrende til hgjre-hands-reglen peger fingerspidserne
i den positive retning af dse tre hovedakser.

For at et punkt i rummet kan entydigt bestemmes, er der derudover
de te dimensioner yderlig et Koordinatudgangspunkt nadvendigt.
Som koordinatudgangspunkt i et tredimensionalt koordinatsystem
tjener det feeles skridtpunkt. Dette skriftpunkt har koordinaterne
X+0, Y+0 und Z+0.

Dermed at styringen udfgrer en veerktajsveksler altid i den
samme position, og en bearbejdning, men altid henfort til
det aktuelle emne, skal styringen skelne mellem forskellige
henfgringssystemer.
Styringen skelner mellem falgende henferingssystemer:
®  Maskin-Koordinatsystem M-CS:

Machine Coordinate System
® Basis-Koordinatsystem B-CS:

Basic Coordinate System
B Emne-Koordinatsystem W-CS:

Workpiece Coordinate System
m Bearbejdnings-Koordinatsystem WPL-CS:

Working Plane Coordinate System

® |ndlaese-Koordinatsystem |-CS:
Input Coordinate System

B Veerktgjs-Koordinatsystem T-CS:
Tool Coordinate System

0 Alle henfaringssystemer henfgrer til hinanden. De er
underlagt den kinematiske kaede af den respektive
veerktgjsmaskine.

Maskin-koordinatsystemt er dermed reference
henfgringssystemet.

+Z

—

+X

ZA

62 HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhéndbog Klartextprogrammering | 10/2018



Grundlaget | NC-Grundlag

Maskin-koordinatsystem M-CS

Maskin-koordinatsystemet tilsvarer kinematikbeskrivelsen og
dermed den egentlige mekanik af veerktgjsmaskinen.

Da mekaniken i en veerktgjsmaskine aldrig praecis svare til det
kartesiske koordinatsystem, bestar maskin-koordinatsystemet

af flere endimensionale koordinatsystemer. Det endimensionale
koordinatsystemer svarer til de fysiske maskinakser, som ikke star
preecis vinkelret p& hinanden.

Position og orientering af endimensionale koordinatsystemer bliver
defineret med hjeelp af translatoriske og rotation udgéende fra
spindelnzese i kinmatikbeskrivelsen.

Positionen af koordinatudspring, de sakaldte maskinnulpunkt
definerer maskinproducenten i maskinkonfigurationen. Veerdien i
maskinkonfigurationen definerer nulstilling af malesystem og den
tilsvarende maskinakse. Maskinnulpunktet ligger ikke ngdvendigvis
i teoretiske skridtpunkt af den fysiske akse. Den kan dermed ogsa
ligge udenfor dens kerselsomrade.

Da veaerdien fra maskinkonfigurationen ikke kan e&ndre af brugeren,
tjener maskin-koordinatsystemet til at bestemme en konstant
position, f.eks. veerktgjsvekslerpunkt.

Softkey Anvendelse
BASTS- Brugeren kan definerer aksevis forskydning i
i it maskin-koordinatsystem, med hjeelp af OFFSET-

veerdi i Preset-Tabel.

@ Maskinfabrikanten konfigurerer OFFSET-kolonnen i
Preset-Tabel passende til maskinen.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling

o Udelukkende for maskinproducenten er yderlig
den sakaldte OEM-OFFSET tilgaengelig. Med denne
OEM-OFFSET kan akseforskydning for dreje- og
parallelakser defineres.

Alle OFFSET-veerdier (alle benaevnt OFFSET-
indleesemuligheder) giver tilsammen en difference
mellem AKT.- og REFAKT-Position af en akse.
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Styringen saetter alle bevaegelser i maskin-koordinatsystem,
uafhaengig af, i hvilken henferingssystem den indgivne veerdi er

gjo

rt.

Eksempel for en 3-aksemaskine med en Y-akse som kileakse, som
ikke er tilpasset vinkelret pa ZX-planet:

>

>

>

>

| betjeningssart MANUAL POSITIONERING afvikle en NC-Blok
med L IY+10

Styringen bestemmer fra den definerede veaerdi den nadvendige
akse Nom.-veerdi.

Styringen bevaeger under positionering maskinakserne Y og Z.
Visningen REFAKT og RFSOLL viser bevaegelsen af Y-akse og Z-
akse i maskin-koordinatsystem.

Visningen AKT. og KALK. viser udelukkende bevaegels af Y-akse
og Z-akse i indleese-koordinatsystem.

| betjeningssart MANUAL POSITIONERING afvikle en NC-Blok
med L 1Y-10 M91

Styringen bestemmer fra den definerede veerdi den nadvendige
akse Nom.-veerdi.

Styringen bevaeger under positionering udelukkende
maskinaksen Y.

Visningen REFAKT og RFSOLL viser udelukkende beveegels af Y-
akse i maskin-koordinatsystem.

Visningen AKT. og KALK. viser beveegelsen af Y-akse og Z-akse i
indlaese-koordinatsystem.

Brugeren kan programmerer en position henfgrende til

ma
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skinnulpunkt, f.eks. ved hjeelp af hjeelpefunktion M91.

Grundlaget | NC-Grundlag
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Grundlaget | NC-Grundlag

Basis-koordinatsystem B-CS

Basis-koordinatsystemet er et tredimensionalt koordinatsystem,
dens koordinatudspring er i slutningen af kinematikbeskrivelsen.

Orienteringen af Basis-koordinatsystemt svarer for de meste
til maskin-koordinatsystemet. Der kan vaere undtagelser, nar
maskinproducenten yderlig anvender kinematisk transformation.

Kinematik beskrivelsen og dermed position for koordinatudspring
for Basis-koordinatsystemet definerer maskinproducenten i
maskinkonfigurationen. Veaerdien i maskinkonfigurationen kan
brugeren ikke &ndre.

Basis-koordinatsystemet bruges til at bestemme positionen og
orienteringen af emne-koordinatsystem.

Softkey Anvendelse

Brugeren bestemmer position og orientering af
emne-koordinatsystem f.eks. ved hjalp af et 3D-
Tastesystem. Den bestemte veerdi gemmer styrin-
gen i forhold til Basis-koordinatsystemet som
BASISTRANSFORM.-veerdi i Preset-tabellen.

BASIS-
ITRANSF ORM .

OFFSET

Maskinfabrikanten konfigurerer BASISTRANSFORM.-
kolonnen i Preset-Tabel passende til maskinen.

®

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling

HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhandbog Klartextprogrammering | 10/2018

MANUEL DRIFT

o
+ I
2

4 0

Doc Tekstbreds 16
100% S-OVR
100% F-OVR

x| 18 003[s |
+72.640 [

N 4 ooc = ¥

THG: \table\preset. px

LIMIT 1
+0.000
+0.000

i B e

W89

sioos []
o
on
Fi00% |

| W

o o
L2

HENE, BKT, BASTE- HENF . PKT.
| |[7RANSFORM. ARTI- || SLUT
veR

sl OFFSET

65



Emne-koordinatsystem W-CS

Emne-koordinatsystemet er et tredimensionalt koordinatsystem,

dennes koordinatudspring er det aktive henfaringspunkt.

Position og orientering af emne-koordinatsystem er afthaengig af
BASISTRANSFORM.-verdi fra aktive linje. i henfaringstabellen.

Softkey Anvendelse
Brugeren bestemmer position og orientering
ITRANSF ORM .

OFFSET

af emne-koordinatsystem f.eks. ved hjaelp af et
3D-Tastesystem. Den bestemte veerdi gemmer
styringen i forhold til Basis-koordinatsystemet

som BASISTRANSFORM.-veerdi i Preset-tabellen.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling

Brugeren definerer i emne-koordinatsystem ved hjelp af

transformation af position og orientering af bearbejdnings-
koordinatsystem.

Transformation i emne-koordinatsystem:
= 3D ROT-Funktionen
= PLANE-Funktionen
® Cyklus 19 BEARBEJDNINGSFLADE
B Cyklus 7 NULPUNKT
(Forskydelse af de svingede bearbejdninsplan)
® Cyklus 8 SPEJLING
(Spejling af det svingede bearbejdningsplan)

Resultat af hinanden opbyggede transformationer er
afhaengig af programmeringsraekkefalgen.

Programmer udelukkende i hvert koordinatsystem de
angivne (anbefalede) Transformationer. Dette geelder
savel for at saette men ogsa nulstille Transformationen.
Afvigende brug kan farer til uventet eller ugnskede
konstellationer. Veer opmaerksom pé de hertil
efterfalgende programmerings formationer.

Programmeringsanvisninger

= Nar Transformationen (spejling og forskydning) er
programmeret far PLANE-funktionen (undtagen
PLANE AXIAL), forandre dermed positionen af
svingpunktet (oprindelig bearbejdningsplan-
koordinatsystem WPIL-CS) og orienteringen af
drejeaksen

m en forskydning alene andre kun positionen af
svingpunktet

® en spejling alene &ndre kun orienteringen af
drejeaksen
® | forbindelse med PLANE AXIAL og Cuklus 19,
har den programmerede transformation (spejling,
drejning og skalering) ingen indflydelse pa positionen
af svingpunktet eller orienteringen af drejeaksen
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Grundlaget | NC-Grundlag

o Uden aktiv transformation i emne-koordinatsystem
er position og orientering af bearbejdnings-

koordinatsystem og emne-koordinatsystem identiske.
P& en 3-akse maskine eller ved en ren
3-aksebearbejdning er der ingen transformation i emne-
koordinatsystem. BASISTRANSFORM.-verdi af aktive
linje i henfaringstabellen virker ved denne antagelse
umiddelbart pa bearbejdningsplan-koordinatsystem.

| bearbejdningsplan-koordinatsystem er yderlig
transformation selvfalgelig mulig.

Yderligere informationer: "Bearbejdningsplan-
koordinatsystem WPL-CS", Side 68
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Bearbejdningsplan-koordinatsystem WPL-CS

Bearbejdningsplan-koordinatsystemet er et tredimensionalt katetisk
koordinatsystem.

Position og orientering af bearbejdningsplan-koordinatsystem er
afhaengig af den aktive transformation i emne-koordinatsystem.

o Uden aktiv transformation i emne-koordinatsystem
er position og orientering af bearbejdnings-

koordinatsystem og emne-koordinatsystem identiske.
P& en 3-akse maskine eller ved en ren
3-aksebearbejdning er der ingen transformation i emne-
koordinatsystem. BASISTRANSFORM.-verdi af aktive
linje i henferingstabellen virker ved denne antagelse
umiddelbart pa bearbejdningsplan-koordinatsystem.

Brugeren definerer i bearbejdningsplan-koordinatsystem ved
hjeelp af transformation af position og orientering af indlaese-
koordinatsystem.

Transformation i bearbejdningsplan-koordinatsystem:
Cyklus 7 NULPUNKT

Cyklus 8 SPEJLING

Cyklus 10 DREJNING

Cyklus 11 DIM.-FAKTOR

Cyklus 26 MAALFAKTOR

PLANE RELATIVE

o Som PLANE-funktion virker PLANE RELATIVE i emne-
koordinatsystem og orienterer bearbejdningsplan
koordinatsystemet.
Veerdien af den additive svingning henfarer sig derved
altid til det aktuelle bearbejdningsplan-koordinatsystem.

o Resultat af hinanden opbyggede transformationer er
afhaengig af programmeringsraekkefalgen.

o Uden aktiv transformation i bearbejdningsplan-
koordinatsystem er position og orientering af indleese-
koordinatsystem og bearbejdningsplan-koordinatsystem
identiske.

Pa en 3-akse maskine eller ved en ren 3-
aksebearbejdning er der derudover ingen transformation
i emne-koordinatsystem. | BASISTRANSFORM.-veerdi

af aktive linje i henfgringstabellen virker ved denne
antagelse umiddelbart pd indlaese-koordinatsystem.
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Grundlaget | NC-Grundlag

Indlzese-koordinatsystem I-CS

Indlaese-koordinatsystemet er et tredimensionalt katetisk
koordinatsystem.

Position og orientering af indlaese-koordinatsystem er afheengig af
den aktive transformation i bearbejdningsplan-koordinatsystem.

o Uden aktiv transformation i bearbejdningsplan-
koordinatsystem er position og orientering af indleese-
koordinatsystem og bearbejdningsplan-koordinatsystem
identiske.

P& en 3-akse maskine eller ved en ren 3-
aksebearbejdning er der derudover ingen transformation
i emne-koordinatsystem. | BASISTRANSFORM.-vzrdi

af aktive linje i henfgringstabellen virker ved denne
antagelse umiddelbart pa indleese-koordinatsystem.

Brugeren definerer ved hjzlp af en kerselsblok i indleese-
koordinatsystem position af veerktej og dermed position af
veerktgjs-koordinatsystem.

o Ogsé visning KALK., AKT., SLAB og ISTV. henfarer sig
til indlaese-koordinatsystemet.

Karselsblok i indleese-koordinatsystem:

m  Akseparallel kgrselsblok

m Kgrselsblok med katetisk eller polar koordinater

= Korselsblok med katetisk koordinater og fladenormalvektor

Eksempel
7 X+48 R+

7 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

o Ogsa ved karslesblok med fladenormalvektor bliver
position af veerktgjs-koordinatsystem bestemt ved det
katetiske koordinater X, Y og Z.

| forbindelse med 3D-veerktojskorrektur kan position
langs fladenormalvektor af veerktgjs-koordinatsystem
forskydes.

o Orientering af vaerktgjs-koordinatsystem kan finde sted i
forskellige henfegringssystemer.

Yderligere informationer: "Veerktgjs-koordinatsystem T-
CS'", Side 70
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Grundlaget | NC-Grundlag

Veerktojs-koordinatsystem T-CS

Veerktgjs-koordinatsystemet er et tredimensionalt koordinatsystem,

dennes koordinatudspring er vaerktgjshenfgringspunkt. Pa dette

punkt henfgrer vaerdien sig til veerktgjstabellen, L og R ved [ \ [ \ [ \
freeseveerktoj og ZL, XL og YL ved drejeveerktg;. | ] i | ] i | | ] i |
Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning, teste NC- é - L 2
Programmer og afvikling | |

| overensstemmelse med veerdi‘fra veerktgjstabellen bliver
veerktgjs-koordinatsystem forskudt fra koordinatudspringet pa
veerktgjsferingspunkt TCP. TCP star for Tool Center Point.

Nar De ikke henfgrer NC-programmet til veerktgjsspidsen, skal

veerktgjsferingspunktet forskydes. Den nadvendige forskydning
kommer i NC-program ved hjzelp af deltaveerdi ved vaerktajskald.

0 Den i grafik viste position af TCP er obligatorisk i
forbindelse med 3D-vaerktajskorrektur.

6 Brugeren definerer ved hjzelp af en kerselsblok i
indleese-koordinatsystem position af veerktgj og dermed
position af veerktgjs-koordinatsystem.

Orienteringen af veerktajs-koordinatsystem er ved aktive TCPM-
Funktion eller ved aktiv hjeelpefunktion M128 afhangig af den
aktuelle veerktajsindstilling.

Veerktoejsindstillingen definerer brugeren enten i maskin-
koordinatsystem eller i beabejdningsplan-koordinatsystem.

Veerktaejsindstilling i maskin-koordinatsystem:

Eksempel

Veerktgjsindstilling i bearbejdningsplan-koordinatsystem:

Eksempel

~N
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Grundlaget | NC-Grundlag

o Ved viste karselsblok med vektorer er en 3D-
veertgjskorrektur ved hjaelp af korrekturveerdi DL, DR og
DR2 fra TOOL CALL-blok mulig.

Funktionen af korrekturveerdien er afthaengig af
veerktgjstypen.

Styringen genkender forskellige veerktajstyper ved hjeelp
af kolonne L, R og R2 i vaerktgjstabellen:

B R27ag + DR27ag + DR2pRog =0
— Skaftfreeser

" R27a + DR21ag + DR2prog = R1ag + DR1ag + DRprog
— Radiusfreeser eller kuglefraeser

B O< RZTAB + DRZTAB + DRZPROG < RTAB + DRTAB +

DRprog
— Hjeorneradiusfreeser eller Torusfreeser

o Uden TCPM-Funktion eller hjeelpefunktion M128 er
orienteringen af vaerktgjs-koordinatsystemet og indleese-
koordinatsystem identiske.
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Aksebetejnelse pa freesemaskinen

Akserne X, Y og Z pa Deres freesemaskine bliver ogsa betegnet
som veerktejsakse, hovedakse (1. akse) og sideakse (2. akse).
Anordningen af vaerktgjsaksen er afgerende for tilordningen af
hoved- og sideakse.

Veerktojsakse Hovedakse Sideakse
X Y z

Y z X

z X Y
Polarkoordinater

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

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

® Polarkoordinat-radius: Afstanden fra Pol CC til positionen

®  Polarkoordinat-vinkel: Vinklen mellem vinkel-henfaringsaksen og
streekningen, der forbinder polen CC med positionen.

Fastlaeggelse af pol og vinkel-henfgringsakse

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

Pol-koordinater (plan) Vinkelhenf.akse
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z

Grundlaget | NC-Grundlag

30
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Absolut og inkremental emneposition

Absolutte emne-positioner

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

Eksempel 1: Boringer med absolutte koordinater

Boring 1 Boring 2 Boring 3

X=10 mm X =30 mm X =50 mm

Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementale emne-positioner Y

Inkrementale koordinater henfarer sig til den sidst
programmerede position af veerktgjet, der tjener som relativt
(ovennaevnte) nulpunkt. Inkrementale koordinater angiver ved
programfremstillingen altsd méalet mellem den sidste og den
dermed falgende Nom.-position, hvortil veerktejet skal kere. Derfor 1
bliver det ogsa betegnet som keedemal.

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

10,

10

Absolutte koordinater til boring 4

X=10 mm

Y =10 mm

Boring 5, henfart til 4 Boring 6, henfort til 5
X'=20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

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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Veelg henfaringspunkt

En emne-tegning angiver et bestemt formelement pad emnet som z ‘
absolut henfgringspunkt (nulpunkt), normalt et hjerne af emnet.
Ved henfagringspunkt-fastleeggelsen opretter De ferst emnet pa MAX
maskin-aksen og bringer veerktgjet for hver akse i en kendt position Y
i forhold til emnet. For denne position fastlaegger De displayet

pa styringen enten pa nul eller en forud given positionsveerdi.

Herved indordner De emnet til henfaringssystemet, som geelder for
styrings-displayet eller Deres NC-Program . X

Angiver emne-tegningen relative henfaringspunkter, sa bruger De
ganske enkelt cyklus for koordinat-omregning .

Yderlig Information: Brugerhandbog Cyklusprogrammering

Hvis emne-tegningen ikke er malsat NC-korrekt, s& veelger De MIN
en position eller et emne-hjerne som henferingspunkt, fra hvilket

malene for de gvrige emnepositioner nemmest muligt lader sig

fremskaffe.

Seerlig komfortabelt fastleegger De henfaringspunkter med et 3D-
tastsystem fra HEIDENHAIN.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling

Eksempel

Emne-skitsen til hgjre viser boringene (1 til 4). hvis malsaetning Yi
henfarer sig til et absolut henf.punkt med koordinaterne X=0
Y=0. Boringerne (5 til 7) henfarer sig til et relativt henferingspunkt
med de absolutte koordinater X=450 Y=750. Med Cyklus 750 4—]
Nulpunktforskydn. kan De forskyde nulpunktet midlertidigt til
positionen X=450, Y=750, for at programmere boringerne (5 til 7)
uden yderligere beregninger.

A

=

TN
N

3002014 A

320

N
NI

325 450 900
950
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3.5 NC-Programmer abne og indtast

Opbygning af et NC-program i HEIDENHAIN Klartekst

Et NC-Program bestar af en raekke af NC-blokke. Billedet til hgjre
viser elementerne af NC-blokke.

Styringen nummererer NC-blokke i et NC-Program i opad-gédende NC-blok
reekkefalge.

Den farste NC-blok af et NC-Program er kendetegnet med BEGIN

PGM, Programm-Navn og gyldig maleenhed. ‘
De efterfalgende NC-blokke indeholder informationer om: Banefunktion
Raemnet

Veerktojskald

Kersel til en sikkerheds-position

Bloknummer

Tilspeending og omdrejningstal
Banebeveaegelser cykler og yderligere funktioner.

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

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfarer ikke automatisk kollisionsckontrol
mellem veerktej og emne. Under tilkarselsbevaegelse efter et
veerktojsskift kan der opsta kollisionsfare!

> Efter behov programmeres yderlig en sikker mellemposition.
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Grundlaget | NC-Programmer abne og indtast

Definere raemne: BLK FORM

Direkte efter dbningen af et nyt NC-Program definerer De et
ubearbejdet emne. For efterfolgende at definere raemnet, trykker
De tasten SPEC FCT, og herefter softkey PROGRAM DEFAULTS og
afsluttende Softkey BLK FORM. Styringen behgver definition for den
grafiske simulering.

0 Raemne-definitionen er kun nedvendig, hvis De vil teste
NC-Program grafisk!

TNC’en kan fremstille forskellige rdéemne forme:

Softkey Funktion
‘ Definere et firkantet réemne
; . Definere et cylindrisk rAemne
§ Definer rotationssymetrisk réemne med vilkarlig
form

Firkantet raemne

Siderne af kassen ligger parallelt til akserne X,Y og Z. Dette réemne
er fastlagt ved to af dets hjerne-punkter:

® MIN-punkt: Mindste X-,Y- og Z-koordinater til kassen; indlees
absolut-veerdier

MAX-punkt: Sterste X-,Y- og Z-koordinater til kassen; indlees
absolut- eller inkremental-veerdier

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

Program-slut, navn, maleenhed

m
m
[
o
3
=
e

Cylindrisk raemne

Det cylindriske réemne er fastlagt ved maling af cylinder:

X, Y eller Z: Rotationsakse

D, R: Diameter eller radius af Cylinder (med positiv fortegn)

L: Cylinderens laengde (med positiv fortegn)

DIST: Forskydelse langs den roterende akse

DI, RI: Indvendig diemater eller indvendig radius af hulcylinder

o Parameter DIST og Rl eller DI er valgfri, og de skal ikke
programmeres.

Eksempel

Program-start, navn, maleenhed
Spindelakse, Radius, Leengde Distance, Invendig radius

Program-slut, navn, maleenhed

N
(=2}
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Rotationssymetrisk raemne med vilkarlig form

Konturen af det rotationssymetriske rdaemne definerer De i et
underprogram. Hertil anvender De X, Y eller Z.som rotationsakse. Z

| rdemne definitionen henviser De til konturbeskrivelsen.:

® DIM_D, DIM_R: Diameter eller radius af det rotationssymetriske
rdemne

® | BL: Underprogram med konturbeskrivelse

Konturbeskrivelsen skal vaere negativ i rotationsaksen, men kun

indeholde positive veerdier i hovedakse. Konturen skal vaere lukket,
dvs. konturstart tilsvarer konturafslutning.

Nar De definerer et rotationssymetrisk rdemne med inkrementale
koordinater, sa er malene uafhaengig af diemeterprogrammering.

o Ved angivelse af et underprogram kan det hjeelpe med
et nummer, et navn eller en QS parameter.

Program-start, navn, maleenhed

Spindelakse, fortolkning, underprogram-nummer
Hoved programslut

Underprogramstart

Konturstart

Programmering i positiv hovedakseretning

Konturende
underprogrammer

Program-slut, navn, maleenhed

m
m
[
@
3
=
e
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Grundlaget | NC-Programmer abne og indtast

Nyt bearbejdnings-program abnes

Et bearbejdnings-program indlaeser De altid i driftsarten [ BEer @ <oaamering
Programmering . Eksempel pa en program-abning:

r

» Driftsart: Tryk Tasten Programmering
Pam » Tryk tasten PGM MGT £ -

> TNC'en abner filstyringen

De vaelger det bibliotek, hvori De vil gemme det nye program:

HEH

FIL-NAVN = NY.H g 2

[

©

Indlees nyt program-navn

Bekreeft med tasten ENT

Veelg maleenhed: Tryk softkey MM eller TOMME
Styringen skifter til program-vindue og abner
dialogen for definition af BLK-FORM (rdemne).

> Velg firkantet rdemne: Tryk softkey for firkantet
’ig rdéemneform

v v. v Vv

MM

BEARBEJDNINGSPLAN | GRAFIK: XY

» Indgiv spindelakse, f.eks. Z

RAEMNEDEFINITION: MINIMUM

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

RAEMNE-DEFINITION: MAXIMUM

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

Eksempel

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

1 BLKFORM 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

Styringen generer blok-numrene automatisk, sadvel BEGIN- og END-
blok.

o Hvis De ikke vil programmerer en réemne-definition,
afbryder De dialogen med Arbejdsplan i grafik: XY med
tasten DEL !
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Grundlaget | NC-Programmer abne og indtast

Veerktojs-beveegelse im Klartext programmering

For at programmere en NC-blok begynder De med en Dialogtaste.
| hovedlinien pa billedskeermen sparger styringen efter alle de
ngdvendige data.

Eksempel for en positioneringsblok
Lo » Tryk tasten L

KOORDINATER ?

- » 10 (Indgiv malkoordinater for X-aksen)
» 20 (Indgiv mélkoordinater for Y-aksen)
ENT » med taste ENT til neeste spargsmal

RADIUSKORR.: RL/RR/INGEN KORR. ?

Nt » Indlees,,Ingen Radiuskorrektur® , med tasten
ENT til naeste spargsmal

TILSPN F=? / F MAX = ENT

» 100 (indgiv 100 mm/min i tilspeending for denne
banebevaegelse)

ENT » med taste ENT til neeste spargsmal
HJZALPE-FUNKTION M
» 3 (Yderligfunktion M3 Spindel inde) indgives.

END » Med tasten END afslutter styringen denne dialog.

Eksempel
3L X+10 Y+5 RO F100 M3
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Grundlaget | NC-Programmer abne og indtast

Mulige tilspeendingsindleesninger

Softkey Funktioner for fastleeggelse af tilspaending

Karsel i ilgang, blokvis virksom. Undtagelse: Nar
defineret far APPR-blok, s& virker FMAX ogsa for
tilkgrsel til hjeelpepunktet

Yderligere informationer: "Vigtige positioner
ved til- og frakersel", Side 129

F MAX

Kersel med automatisk beregnet tilspaending fra
TOOL CALL-blokken

F RAUTO

Karsel med programmeret tilspeending (enhed
mm/min hhv. 1/10 tomme/min) Ved drejeakser
fortolker styringen tilspaendingen i grad/min,
uafheengig af, om NC-Program er skrevet i mm
eller tommer

Definer en omdrejningstilspaending (enhed
mm/Teller tomme/1) Pas pa: | tomme-program-
mer kan FU ikke kombineres med M136

Definere en tandtilspaending (enhed mm/tand.
hhv. tomme/tand) Antal teender skal veere define-
ret i veerktgjs-tabellen i kolonne CUT.

FU

Fz

Taste Funktioner for dialogfering
i Undlade besvarelse

Afslutte dialog for tidlig

Afbryde og slette en dialog
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Grundlaget | NC-Programmer abne og indtast

Overfor aktuel-position

Styringen muligger at overtage den aktuelle position af veerktgjet i
NC-Programmf.eks. nar De

®  Programmeérer karselsblokke
B Programmérer cykler
For at overtage den rigtige positionsveerdi, gar De frem som falger:

» Indleesefeltet positioneres pa stedet i en NC-blok pa hvilken
De vil overtage en position

» Veelg overfare funktionen Akt.-position

> Styringen viser i softkey-listen akserne, hvis
positioner De kan overtage.

— » Velg akse

> Styringen skriver den aktuelle position for den
valgte akse i det aktive indlaesefelt.

o Tros aktive vaerktgjsradiuskorrektur overfarer
styringen i bearbejdningsplanet altid koordinaterne for
veerktgjsmidtpunkt.

Styringen tilgodeser den aktive veerktejskorrektur
og overforer i veerktgjsaksen altid koordinaterne af
veerktgjsspidsen.

Styringen lader softkey-listen for aksevalg

veere aktiv indtil fornyet tryk pa aksetasten

Akt. positionsoverfarsel . Disse forhold geelder sa
ogsa, nar De gemmer den aktuelle NC-blok eller med
hjeelp af en Banefunktiondbner en ny NC-Satz . Nar De
ved hjelp af softkey sskal vaelge et indleesealternativ
(f.eks. radiuskorrekturen), sa lukker TNC’en ligeledes
softkey-listen for aksevalg.

ved aktive Funktion BEARBEJDNINGSFLADE DREJES er
Funktionen Akt. positionsoverfersel ikke tilladt.
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NC-Programm editer

Grundlaget | NC-Programmer abne og indtast

o Under afvikling kan det aktive NC-program ikke editeres.

Medens De fremstiller eller eendrer et NC-program, kan De med pil-
tasten eller med softkeys veelge hver linje i programmet og enkelte

ord i en blok:
Softkey / Funktion
Taste
STDE Sidevis bladning opad
sIoE Sidevis bladning nedad
BEGYND Spring til program-start
st Spring til program-ende
Aendre positionen af de aktuelle blokke i
(= billedskeermen. Herved kan De lade flere NC-
blokke vise, som er programmeret for den aktuel-
le NC-blok
Uden funktion, nar NC-programmet fuldsteendigt
kan laeses pa billedskaermen
Aendre positionen af de aktuelle blokke i
(=u billedskeermen. Herved kan De lade flere NC-

blokke vise, som er programmeret for den aktuel-
le NC-blok

Uden funktion, nar NC-programmet fuldstaendigt
kan leeses pa billedskeermen

Spring fra NC-blok til NC-blok

Velg enkelte ord i en NC-blok

EOoO0ER

soro Veelg bestemt NC-blok

Yderligere informationer: "Tast GOTO anven-
des", Side 170
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Grundlaget | NC-Programmer abne og indtast

Softkey / Funktion
Taste
m Seet veerdien af et valgt ord pa nul

m Slet forkerte veerdier
m Sletbare fejlmeldinger slettes

5| Slet det valgte ord
DEL ® Slet valgte NC-blok
m Slette cykler og programdele
TNDFoJ Indfaje NC-blok, som De sidst har editeret hhv.
NECI ILSLToi slettet.

Indfer en NC-blok pa et vilkarligt sted
» Vealg NC-blok, efter hvilken De vil indfgje ny NC-blok
» Abning af dialog

Gemme aendringer

Standard gemmer TNC’en a&ndringerne automatisk, nar De
udferer en driftsart aendring, eller veelger Fil-styring. Hvis De
bevist vil gemme e&ndringer ved NC-Program gér De frem som
felger:

» Veelg Softkey-liste med funktionen for at gemme
» Tryk Softkey GEMME

> Styringen gemmer alle &ndringer, De har
foretaget siden De sidst har gemte.

GEMME

Gem NC-program under et ny fil

De kan gemme det i gjeblikket valgte NC-program under et andet
program-navn. Ga frem som falger:

> Veelg Softkey-liste med funktionen for at gemme
-— » Tryk softkey GEM SOM

son > Styringen indblender et vindue, i hvilken De kan
indgive fortegnelse og det nye fil-navn

» Veelg med Softkey BILLEDE og evt. mappe
Indlees filnavn

» Med Softkey OK eller taster ENT bekraeftes eller
afbrydes drift med Softkey AFBRYDE

o De med GEM SOM gemte data finde De i filstyring ogsé
under SIDSTE FILER.

Tilbagefer aendring

Hvis @nskes, kan de tilbageferer alle &endringer, De har foretaget
siden De sidst har gemte. Ga frem som falger:

» Velg Softkey-liste med funktionen for at gemme
T » Tryk softkey OPHAVE Z£NDRING

il > Styringen indblender et vindue, i hvilken De kan
bekreefte eller afbryde processen
» Med Softkey JA eller taster ENT slettes eller
afbrudt drift med Softkey NEJ

HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhandbog Klartextprogrammering | 10/2018



Grundlaget | NC-Programmer abne og indtast

Andring og indfojelse af ord

» Veelg ord i NC-blok

» Overskriv med en ny veerdi

> Medens De har valgt ordet, star klartekst-dialog til radighed.
> Afslutte aendring: Tryk tasten END

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

Sgge ens ord i forskellige NC-blokke

» Veelge et ord i en NC-blok: Tryk pil-tasten sa ofte,
at det gnskede ord er markeret

» Vealg NC-blok med piltasten
®  Pil nedad: seg forleens
® Pjl opad: s@g baglaens

Markeringen befinder sig i den nyvalgte NC-blok med det samme
ord, som i den farst valgte NC-blok.

o Hvis De har startet segningen i meget lange
programmer, indblaender styringen et symbol der viser
hvor langt man er néet. Efter behov kan De til enhver tid
afbryde s@gningen.
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Grundlaget | NC-Programmer abne og indtast

Programdele markere, kopiere, slette og indfgje

For at kopiere programdele indenfor et NC-program, hhv. i et andet [EI R  B - -emerina o

NC-program, stiller styringen fglgende funktioner til rddighed:
]
Softkey Funktion
s Indkobling af markeringsfunktion
T Udkobling af markeringsfunktion
MARKERING
BLOK Slet markerede blok ——
e g ) e
e Indfgje blok der befinder sig i hukommelsen
BLOK
KOPTERE Kopiere markerede blok

For at kopiere programdele gar De frem som falger:

> Velg softkeyliste med markeringsfunktioner

» Veelg farste NC-blok for programdelen der skal kopieres
» Markere farste NC-blok: Tryk softkey VALG BLOK .
>

Styringen leegger et lyst felt bag NC-blokken og viser softkey
AFBRYD MARKERING .

» Flyt det curser til den sidste NC-blok i programdelen som De vil
kopiere eller slette.

> Styringen 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 ,
markerede programdel slettes: Tryk softkey UDSKZR BLOK .

> Styringen gemmer den markerede blok

Hvis du vil overfare en programdel til et andet NC-
program, skal du faorst vaelge det anskede NC-program
via filstyring.

> Velg med piletasten den NC-blok, efter hvilken De vil indfaje
den kopierede (slettede) programdel

Indfgje en gemt programdel: Tryk softkey INDSZAT BLOK
> Afslutte markeringsfunktion: Tryk softkey AFBRYD MARKERING

Sagefunktionen i styringen

Med styringens s@gefunktion kan De sage vilkarlige tekster
indenfor et NC-program og efter behov ogsé erstatte med en ny
tekst.
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Grundlaget | NC-Programmer abne og indtast

Sgge efter vilkarlige tekster

> Velge segefunktion (BT <o <amerina =)
FIND

D |

> Styringen indbleender segevinduet og viser T
i softkey-listen de til rddighed stadende [ Ao s T v e L C]
segefunktioner e — =
» Indgiv segningstekst, f.eks.: f.eks.: TOOL L e o D
» Veelg segning fremad eller bagud . B

4 > Starte segeforleb Eenat__ N
= > Styringen springer til den naeste NC-blok, i e C]
hvilken den segte tekst er gemt. i

o > Gentage sogeforlob RO [ e —— % |

> Styringen springer til den naeste NC-blok, i
hvilken den s@gte tekst er gemt.

> Afslut segefunktion: Tryk Softkey ENDE .

SLUT

86
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Grundlaget | NC-Programmer abne og indtast

Sggning og udskiftning af vilkarlige tekster

ANVISNING

Pas pa, tab af data mulig!

Funktionen ERSTAT og ERSTAT ALLE overskriver alle fundne
Syntaxelementer uden tilbagemelding. Styringen gennemfarer
ikke en sikring af oprindelige filer. Derved kan NC-programmer
uigenkaldeligt blive beskadiget.

» Om nedvendigt, fer skift, laves en sikkerhedskopi af NC-
programmerne

» ERSTAT og ERSTAT ALLE anvendes med tilsvarende
forsigtighed

o Under en afvikling er Funktionen FIND og ERSTAT
i aktive NC-Program ikke muligt. Ogsa en aktiv
skrivebeskyttelse forhindre denne funktion.

» Veelg enNC-blok i hvilken ordet der sgges er gemt

» Velge sagefunktion

> Styringen indblaender sggevinduet og viser
i softkey-listen de til rddighed stdende
spgefunktioner

» Tryk softkey AKTUELLE ORD

> Styringen overforer det ferste ord i de aktuelle
NC-blokke. Tryk om nadvendigt Softkey pany, for
at overfarer det anskede ord.

» Starte sageforlab

> Styringen springer til den naeste sagte tekst.

FIND

FIND

> For at erstatte teksten og herefter springe til det
naeste findested: Tryk softkey ERSTAT eller for
at erstatte alle fundne tekststeder: Tryk softkey
ERSTAT ALLE eller for ikke at erstatte teksten og
springe til det naeste fundsted: Tryk softkey FIND

> Afslut sagefunktion: Tryk Softkey ENDE .

ERSTAT

SLUT
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3.6 Filstyring

Grundlaget | Filstyring

Filer
Filer i styringen Type
NC-Programmer
i HEIDENHAIN-Format H
i DIN/ISO-Format A
Kompatible Programmer
HEIDENHAIN-Unit-Programme HU
HEIDENHAIN-Kontur-Programmer HC
Tabeller for
Veerktej T
Veerktejs-veksler .TCH
Nulpunkt .D
Punkt PNT
Presets .PR
Tastesystem TP
Backup-Filer .BAK
Afhzengige data (f.eks. keedepunkter) .DEP
Fri definerbare Tabeller .TAB
Tekst som
ASClI-filer A
Tekstfiler TIXT
HTMlL-filer, f.eks. resultatprotokol fra tastesy- .HTML
stemcyklus
Hjeelpefiler .CHM
CADdata som
ASClI-filer .DXF
IGES
.STEP

Nar De indleeser et NC-program i styringen, giver De forst dette
NC-program et navn. Styringen gemmer NC-programmet pa den
interne harddisk som en fil med det samme navn. Ogsa tekster og

tabeller gemmer styringen som filer.

For at De hurtigt kan finde og styre filer, disponerer styringen over
et specielt vindue til fil-styring. Her kan De kalde de forskellige filer,

kopiere, omdgbe og slette.

De kan med styringen, styre og gemme filer indtil en totalstarrelse

pa 2 GByte .

hukommelsesplads.

o Alt efter indstilling genererer styringen efter editeringen
og indlagring af NC-programmer en backup-fil *.bak.
Dette kan begreense den til rAdighed veerende
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Navne pa filer

Ved NC-programmer, Yabeller og tekster tilfajer styringen en
endelse, som er adskilt fra fil-navnet med et punkt. Denne
udvidelse kendetegner fil-typen.

Filnavn Filtype

PROG20 H

Filnavne, harddisknavn og biblioteker pa styringen er underlagt
felgende norm: The Open Group Base Specifications Issue 6 IEEE
Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-Standard).

Folgende tegn er tilladt:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789_-

Falgende har en speciel betydning:

Tegn Betydning
Det sidste punkt af et filnavn adskiller
endelsen

\og/ For mappetree

Adskiller drevbetegnelse fra mapper

Anvend ingen andre tegn, for at undgéa problemer ved filoverfarsel.
Tabelnavnet skal begynde med et bogstav

o Den maksimal tilladte stil&engde er 255 tegn. Sti
leengden omfatter navnene pa drevet, mappen og filen,
inklusiv endensen.

Yderligere informationer: "Stier", Side 90
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Vis ekstern fremstillede filer pa styringen

P& styringen er nogle hjelpeveaerktojer installeret, med hvilke De
viser de i den fglgende tabel fremstillede filer og delvis ogséa kan
bearbejde.

Filtyper Type
PDF-Filer pdf
Excel-Tabel xIs
csv
Internet-Filer html
Tekst-filer txt
ini
Grafik-filer bmp
gif
jpg
png

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling

Bibliotek

Da De pé den interne harddisken kan gemme szrdeles mange
NC-Programmer hhv. filer, indlaegger De de enkelte filer i biblioteker
(mapper), for at bevare overblikket. | disse biblioteker kan De
oprette yderligere biblioteker, sdkaldte underbiblioteker. Med tasten
-/+ eller ENT kan De ind- hhv. udbleende underbiblioteker.

Stier

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

o Den maksimal tilladte stil&engde er 255 tegn. Sti
leengden omfatter navnene pa drevet, mappen og filen,
inklusiv endensen.

Eksempel

P& drevet TNC blev der skabt et biblioteket AUFTR1. Herefter blev i
biblioteket AUFTR1 yderligere anlagt underbiblioteket NCPROG og
NC-Program PROG1.H indkopieret her. NC-Program har med stien:
TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Grafikken til hgjre viser et eksempel pé et biblioteksvisning med
forskellige stier.

Grundlaget | Filstyring

B =] TNCA

=1 AUFTR1
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Oversigt: Funktion med fil-styringen

Softkey Funktion Side
copy Kopiering af enkelte filer 96
e
LG Visning af bestemte fil-typer 94
Ny Anlaegge en ny fil 96
(1]
sTosTE Visning af de sidste 10 valgte 99
filer
SLET Slette fil 99
Markeér fil 101
ODGBE Omdgbe en fil 102
ec)-
BESKVTTE Beskyt fil mod sletning og 103
@ &ndring
UBESKYTTE Oph%VG ﬂlbeSkyttelse 103
[ fu
TAREL - Importer fil i ITNC530 Se Brugerhand-
e bog Indkering,
NC-Program
test og afvik-
ling:
Tilpas tabelformat 342
Styring af netdrev Se Brugerhand-
HETVRRE bog Indkering,
NC-Program
test og afvik-
ling:
T Veelge editor 103
Sortere filer efter egenskaber 102
KOP. DIR Kopiering af bibliotek 99
C1»]
oo Sletning af bibliotek med alle
underbiblioteker
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Softkey Funktion Side

Aktualisering fortegnelse

Omdgbe et bibliotek

Fremstille et nyt bibliotek
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Kald filstyring

PGM
MGT

» Tryk tasten PGM MGT

> Styringen viser vinduet for fil-styring (Billedet
viser grundindstillingen). Hvis styringen 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 gemt
eller overfart. Et drev er den interne hukommelse pa styringen.
Yderligere drev er interface (RS232, Ethernet), pa hvilke De
eksempelvis kan tilslutte en PC'er. Et bibliotek er altid kendetegnet
med et kort-symbol (til venstre) og biblioteks-navnet (til hgjre).
Underbiblioteker er indrykket til hgjre. Findes der underbiblioteker,
kan disse ind og ud blendes med -/+ tasterne.

Nar bibliotekstraeet er leengere end billedeskarmen, kan De
navigerer med Scrollhjulet eller musen.

Det hgjre, brede vindue viser alle filer, som er gemt i det valgte

bibliotek Til hver fil bliver vist flere informationer, som er oplistet |
tabellen nedenunder.

visning Betydning

Fil-navn Filnavn og filtype

BYTE Filstarrelse | Byte

Status Filens egenskaber:

E Fil er valgt i driftsart Programmering

S Fil er valgt i driftsart Program-test

M Filen er valgt i en programafviklings-driftsart
+ Filen har ikke viste afheengige filer med

filendelsen DEP f.eks. ved anvendelse af
veerktejs-kontrol

Filen er beskyttet mod sletning og aendring

Filen er beskyttet mod sletning og eendringer
da den netop bliver afviklet

DATO

Dato, péa hvilken filen sidste gang blev e&endret

TID

Tidspunktet, pa hvilken filen sidste gang blev
e&ndret

For at vise afhaengige filer star maskin-parameter
dependentFiles (Nr. 122101) til MANUAL.
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Grundlaget | Filstyring

Veelg drev, biblioteker og filer
> Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT .

Navigerer De med en tilsluttet mus eller tryk pé piltasterne eller
softkeys, for at flytte det det lyse felt til det enskede sted pa
billedskeermen:

» Flyt curser fra hgjre til venstre vindue og
omvendt

» Flyt curser i et vindue frem og tilbage

-N- N

sIDE » Flyt curser i et vindue sideveerts frem og tilbage

SIDE

Skridt 1: veelg drev

» Markér drevet i venstre vindue

vALS » Veelg drev: Tryk softkey VALG eller
i
enT > tryk tasten ENT

94 HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhéndbog Klartextprogrammering | 10/2018



Grundlaget | Filstyring

Skridt 2: Vzlg bibliotek

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

Skridt 3: Velg fil

uALS » Tryk softkey VAELG TYPE

vrs > Tryk softkey for den enskede fil-type, eller
H
VIS ALT » vis alle filer: Tryk softkey VIS ALT eller

[
Tt » Brug wildcards, f.eks. 4*.h: visning af alle filer af
FILTER filtype .h, som begynder med 4
» Markér fil i hgjre vindue
» Tryk softkey VALG eller
Nt » Tryk tasten ENT

> Styringen aktiverer de valgte filer i driftsarten, fra
hvilken De har kaldt fil-styringen

o Hvis De indgiver begyndelsesbogstavet i den sagte fil i
filrstyringen, springer curseren automatisk til det forste
NC-program med det indgivet bogstav.
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Fremstil nyt bibliotek

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

v

Tryk softkey NYT BIBLIOTEK
Indlaes biblioteksnavn
ENT tryk tasten ENT

NYT
BIBLIOTEK

v

v

v

Tryk softkey OK for bekreeftelse eller

OK

v

Tryk softkey AFBRYD for at afbryde

AFBRYD

FremstilFremstil ny Fil

» Veelg biblioteket i venstre vindue, i hvilket De vil fremstille den

nye fil
» Positioner curser i hgjre vindue
w » Tryk softkey NY FIL
B » Indgiv filnavn med filendelsen
enT > tryk tasten ENT

Kopier enkelte Filer
» Flyt curser til den fil, som skal kopieres
ooPY » Tryk softkey COPY : Velg kopiér funktionen
e > Styringen abner et pop-up vindue
Kopiere en fil i det aktuelle bibliotek

» Indlees navnet p& bestemmelses filen
» Tryk tasten ENT eller Softkey OK

> Styringen kopierer filen til det aktuelle bibliotek.
Den oprindelige fil er bibeholdt.

Kopiere fil til et andet bibliotek

OK

= @ > Tryk softkey Malbibliotek, til at bestemme mal
n‘ N biblioteket i et pop-up vindue.

» Tryk tasten ENT eller Softkey OK

> Styringen kopierer filet med samme navn til
det gnskede bibliotek. Den oprindelige fil er
bibeholdt.

OK

0 Nar De har startet kopieringsforlgbet med tasten
ENT eller med softkey OK ,viser styringen en
fremskridtsindikator.

Grundlaget | Filstyring
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Grundlaget | Filstyring

Kopiering af filer i et andet bibliotek

» Veelg billedskeerm-opdeling med lige store vinduer
Hajre vindue

> Tryk softkey VIS TRA

> Flyt curser til biblioteket, i hvilket De skal kopiere filer og med
Taste ENT vise filerne i dette bibliotek

Venstre vindue

» Tryk softkey VIS TRA

» Veelg biblioteket med filerne, som De skal kopiere og vis med
Softkey VIS FILER vise filerne

» Tryk Softkey Markering: Vis funktionen for
e markering af filer
o » Tryk Softkey Fil Markering: Flyt Cursor hen pa
FIL filen, som De skal kopiere og markér. Ifald det
gnskes, markerer De yderligere filer pa samme
made
sy » Tryk Softkey Kopiering: De markerede filer
" kopieres i mal biblioteket

Yderligere informationer: "Fil marker", Side 101

Hvis De har markeret filer i savel venstre som i hgjre vindue, sa
kopierer styringen fra biblioteket i hvilket curseren star.

Overskrive filer

Nar De kopierer filer ind i et bibliotek, i hvilket der befinder
sig filer med samme navn, s sparger styringen, om filerne i
bestemmelses-biblioteket ma overskrives:

» Overskrivning af alle filer (Feld Bestaende filer valgte): Tryk
Softkey OK eller

» Overskriv ingen filer: Tryk softkey AFBRYD

Hvis De vil overskrive en beskyttet fil, skal De vaelge feltet
Beskyttede filer hhv. afbryde processen.
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Kopier Tabel

Importere linier i en tabel

Hvis De kopierer en tabel i en bestdende tabel, kan De med softkey
ERSTAT FELT overskrive enkelte linjer. Forudseaetninger:

= maltabellen skal eksisterer

m filen som skal kopieres ma kun indeholde de linier der skal
erstattes.

B Fil-typen i tabellen skal veere identisk

ANVISNING

Pas pa, tab af data mulig!

Funktionen ERSTAT FELT overskriver uden spargsmal alle
linjer af malfilen, som den kopierede fil indeholder. Styringen
gennemfarer ikke en sikring af oprindelige filer. Derved kan
Tabellen uigenkaldeligt blive beskadiget.

» Om nedvendigt, fer skift, laves en sikkerhedskopi af Tabellen.
» ERSTAT FELT anvendes med tilsvarende forsigtighed

Eksempel

De har med et forindstillingsudstyr opmalt veerktgjs-la&engde og
veerktgjs-radius for 10 nye veerktgjer. | tilslutning hertil genererer
forindstillingsudstyret veerktgjs-tabellen TOOL_Import med 10 linjer
dvs. 10 veerktgjer.

Ga frem som felger:

» De kopiere Tabel fra det eksterne dataudstyr til et vilkarligt
bibliotek

» De kopierer den eksternt fremstillede Tabel med filstyringen i
styringen over i den bestdende Tabel TOOL T

> Styringen sperger, om den bestdende veerktejs-tabel TOOL T
skal overskrives.

> Tryk Softkey JA

> Styringen overskriver de aktuelle filer TOOL.Y fuldstaendig. Efter
kopieringen bestar TOOL.T altsa af 10 linier.

> Alternativ tryk Softkey ERSTAT FELT

> Styringen overskriver i filen de 10 linjer. Data for de resterende
linjer eendre styringen ikke.

Ekstrahere linier fra en tabel

| tabellen kan De markere én eller flere linier og gemme dem i en
separat tabel.

Ga frem som felger:

Abn Tabel fra hvilken De skal kopiere linjer

De veelger med piltasterne den farste linje der skal kopieres
Softkey YDERL. FUNKT.

Tryk Softkey TAG

Marker evt. yderligere linjer

Tryk softkey GEM SOM

Indlaes Tabelnavn, i hvilket den valgte linjer skal gemmes

vV v v Vv VvyYVvyy
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Grundlaget | Filstyring

Kopier Bibliotek

» Flyt curser i hgjre vindue til biblioteket som De vil kopiere.
» Tryk softkey COPY

> Styringen indblaender vinduet for valg af malbiblioteket.

>

Vaelge malbibliotek og bekraefte med tasten ENT eller softkey
OK

> Styringen kopierer det valgte bibliotek inklusiv underbiblioteker
til det snskede malbibliotek.

Udveelge en af de sidst valgte filer

» Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT . v:‘ﬁ?‘
— » Visning af de 10 sidst valgte filer: Tryk softkey
[0 SIDSTE FILER

Benyt pil-tasterne, for at flytte curser til den fil, som De vil overfare:

» Flyt curser i et vindue frem og tilbage

oK

» Veelg fil: Tryk softkey OK eller

enT » tryk tasten ENT

o Med Softkey KOPIER VARDI kan De kopierer stien
for en markeret fil. Den kopierede sti kan De senere
anvende, f.eks. ved et programkald med hjelp af tasten
PGM CALL.

Slet Fil

ANVISNING

Pas pa, tab af data mulig!

Funktionen SLET sletter filer komplet. Styringen gennemfarer
ingen automatisk sikring af filer, f.eks. i en papirkurv Dermed er
filer endegyldigt slettet.

> Gem regelmeaessigt vigtige data pa et ekstern drev.

Ga frem som falger:
> Flyt curser hen pa filen De vil slette
SLET » Tryk Softkey SLET
Styringen sparger, om filen virkelig skal slettes.
Tryk Softkey OK
Styringen sletter filer.
Tryk alternativ Softkey AFBRYD
Styringen afbryder processen.

VvV V.V v YV
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Grundlaget | Filstyring

Slet bibliotek

ANVISNING

Pas pa, tab af data mulig!

Funktionen SLET ALT sletter alle filer i biblioteket komplet.
Styringen gennemfarer ingen automatisk sikring af filer for
sletning, f.eks. i en papirkurv Dermed er filer endegyldigt slettet.

> Gem regelmaessigt vigtige data pa et ekstern drev.

Ga frem som felger:
> Flyt curser til det bibliotek, som De skal slette
» Tryk Softkey SLET

> Styringen sperger, om biblioteket med alle
underbiblioteker og filer virkelig skal slettes.

» Tryk Softkey OK

> Styringen sletter biblioteket.
>

>

Tryk alternativ Softkey AFBRYD
Styringen afbryder processen.
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Fil marker

Softkey

Makeringsfunktion

Markering af enkelte filer

Markér alle filer i bibliotek

Ophaev markering for en enkelt fil

Ophaev markering for alle filer

KOP. TRG

(-0

Funktion
savel pa

Kopiering af alle markerede filer

er, som kopiering eller sletning af filer, kan De anvende
enkelte som ogsa pa flere filer samtidig. Flere filer

markerer De som folger:

» Flyt curser til forste fil

TREG

TAG
FIL

TRE
FIL

Kopiere

S

7

COPY

[ By
el

e =

7

» Vis markeringsfunktionen : Tryk softkey TAG
» Markér fil: Tryk softkey TAG FIL

» Flyt curser til naeste fil

» Markere yderligere filer: Tryk softkey TAG FIL
osV.

markerede filer:

» Forlad aktive Softkey-liste

» Tryk Softkey COPY

Slette markerede filer:

» Forlad aktive Softkey-liste

SLET

» Tryk Softkey SLET
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Overfor Fil

» Flyt curser hen pa den fil De skal omdgbe

OMD@BE
[

Fil sorter

Grundlaget | Filstyring

» Veelg funktion for omdab: Tryk Softkey OMD@BE
» Indlees nyt fil-navn; fil-typen kan ikke &ndres

» Udfer omdgbning: Tryk softkey OK eller Tasten
ENT

» Velg mappen i hvilken De skal sortere filer

SORTERE

102

» Tryk Softkey SORTERE

> Veelg softkey med det tilsvarende
fremstillingskriterium

SORTER EFTER NAVN
SORTER EFTER ST@RRELSE
SORTER EFTER DATO
SORTER EFTER TYPE
SORTER EFTER STATUS
USORTERET
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Gvrige funktioner

Beskyt filer og filbeskyttelse ophaeves
» Flyt curser til beskyttede fil

Veaelg yderligere funktioner: Tryk softkey
Softkey FLERE FUNKTIO.

Aktiver Filbeskyttelse : Tryk
Softkey BESKYTTE
Filen far en Protect-Symbol

Opheeve filbeskyttelse: Tryk
Softkey UBESKYTTE

Velg yderligere funktioner: Tryk softkey
Softkey FLERE FUNKTIO.

Veelg Editor: Tryk

Softkey VALG EDITOR

Markér den gnskede editor

u TEXT-EDITOR for Tekstfiler, f.eks .A eller .TXT

= PROGRAM-EDITOR for NC-Programmer .H og
|

5 TABLE-EDITOR for Tabeller, f.eks. .TAB eller .T
= BPM-EDITOR for Palettetabeller .P

FLERE ’
FUNKTIO.
Bﬁvns 4
i g
uaEﬁvrTE >
Veelge editor
» Flyt curser til dbne fil
FLERE ’
FUNKTIO.
VALG >
EDITOR
>
>

Tryk Softkey OK

USB-udstyr tilslut/fjerne

Tilsluttede USB-udstyr med understattende filsystem genkender
styringen automatisk.

For at fjerne et USB-udstyr, gar De frem som falger:

s » Flyt curser til venstre vindue
FUNKTEO: » Tryk softkey FLERE FUNKTIO.
e » Fjerne USB-udstyr

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling
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4.1 Veerktojshenfarte indlaesninger

Tilspaending F

Tilspaendingen F er hastigheden, med hvilken veerktgjsmidtpunktet
beveeger sig pa sin bane. Den maximale tilspeending kan

veere forskellig for hver maskinakse og er fastlagt med en
maskinparameter.

Indlaesning

Tilspeendingen kan De indleese i TOOL CALL-blokken (veerktgjs-kald)
og i alle positioneringsblokke.

Yderligere informationer: "Fremstilling af NC-blokke med
banefunktionstasterne ", Side 124

| millimeterprogrammer indleeser De tilspaendingen F i enheden
mm/min., i tomme-programmer pa grund af oplgsningen i 1/10
tomme/min. Alternativt kan De med hjelp af tilsvarende Softkey
tilspaendingen i millimeter per omdr. (mm/U) FU eller i Millimeter
per tand (mm/Tand) FZ definerer.

ligang

For ilgang indlzeser De F MAX. For indleesning af F MAX trykker De
pa dialogspergsmalet Tilspanding F= ? tasten ENT eller softkey
FMAX.

o For at kere maskinen i ilgang, kan De ogsé programmere
den relevante talveerdi, f.eks. programmerer F30000
Denne ilgang virker i modsastning til FMAX ikke kun
blokvis, men sé& leenge, indtil De programmerer en ny
tilspaending.

Varighed af virkning

Den med en talveerdi programmeret tilspeending gaelder indtil

den NC-blok, i hvilken en ny tilspaending bliver programmeret. F
MAX gelder kun for NC-blok, i hvilken den blev programmeret.
Efter NC-blok med F MAX gzlder igen den sidste med en talveerdi
programmeret tilspaending.

Andring under programafviklingen

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

Tilspaendingspotentiometeret reducerer kun programmeret
tilspaending, ikke den af styringen beregnede tilspaending,

Veaerktgjer | Veerktgjshenforte indlaesninger
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Veaerktgjer | Veerktgjshenforte indlaesninger

Spindelomdrejningstal S

Spindelomdr.tallet S indleeser De i omdrejninger pr. minut (U/min)
i en TOOL CALL-blok (veerktgjs-kald). Alternativt kan De ogsé
definere en skaererhastighed Vc i m/min.

Programmeret aendring

| NC-program kan De aendre spindelomdr.tallet med en TOOL CALL-
blok, idet De udelukkende indlaeser det nye spindelomdr.tal:

Ga frem som felger:

» Tryk tasten TOOL CALL
Dialog veerktgjs-nummer? forbigd med tasten
NO ENT

» Dialog Spindelakse parallel X/Y/Z ? forbigd med
tasten NO ENT

» | dialogen spindelomdr.tal S= ? indlees
nyt spindelomdr.tal VC omskift til
snithastighedsindleesning

» Bekreeft med tasten END

o | falgende tilfaelde sendre styringen kun omdr.:
® TOOL CALL-blok uden veerktgjsnavn,
veerktgjsnummer og veerktgjsakse

® TOOL CALL-blok uden vaerktgjsnavn,
vaerktgjsnummer og veerktejsakse, med den samme
veerktgjsakse som forrige TOOL CALL-blok

| folgende tilfeelde udferer styringen veerktejsveksler
Makro og skifter evt. et sgstervaerktej ind:

B TOOL CALL-blok veerktgjsnummer
B TOOL CALL-blok veerktgjsnavn

® TOOL CALL-blok uden veerktgjsnavn eller
veerktgjsnummer og med en a&ndret
veerktgjsakseretning

Andring under programafviklingen

Under programafviklingen aendrer De spindelomdrejningstallet med
override-drejeknappen S.
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4.2 Veaerktgjsdata

Forudseetning for veerktejs-korrektur

Normalt programmerer De koordinaterne til Banebeveegelser
sédledes, som emnet er malsat i tegningen. For at styringen kan
beregne banen for vaerktgjsmidtpunktet, altsd gennemfere en
veerktegjs-korrektur, skal De indleese leengde og radius for hvert
veerktgj der benyttes.

Veerktejsdata kan De indleese enten med funktionen TOOL DEF
direkte i NC-Program eller separat i veerktejstabellen. Hvis De
indleeser veerktgjs-dataerne i tabellen, star flere vaerktgjsspecifikke
informationer til radighed. Styringen tilgodeser alle indlaeste
informationer, nar NC-Program afvikles.

Veerktgjsnummer, Veerktojsnavn

Hvert veerktgj er kendetegnet med et nummer mellem 0 og 32767.
Nar De arbejder med veerktgjs-tabellen, kan De yderligere tildele
et veerktgjs-navn. Veerktgjs-navne ma maksimalt bestd af 32
karakterer.

o Tilladte tegn: #$ % & ,-_.0123456789@ABC
DEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Sma bogstaver erstatter styringen automatisk med
tilsvarende store bogstaver nadr de gemmes.

Forbudte tegn: <blank>! " " () * +:;,<=>?[/]A"
{1}~

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

Veerktgjsleengde L

Veerktejs-laengden L skal De grundleeggende indleese som absolut
leengde henfert til veerktgjs-henfaringspunktet. Styringen behaver
for talrige funktioner i forbindelse med fleraksebearbejdning
tvingende ngdvendigt totall&engden for veerktajet.

Veerktgjsradius R

Veerktejs-radius R indleeser De direkte.

Veerktgjer | Veerktgjsdata
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L2

L3
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Veerktojer | Veerktojsdata

Delta-veerdier for leengde og radier
Delta-veerdier betegner afvigelser fra l&engden og radius pa
veerktojer.

En positiv delta-veerdi star for et overmal (DL, DR>0). Ved en
bearbejdning med overmal indlaeser De veerdien for overmalet ved
programmering af veerktojs-kaldet med TOOL CALL .

En negativ delta-veerdi betyder et undermal (DL, DR<0). Et
undermal bliver indfert i veerktajs-tabellen for slitagen af et veerkta;.
Delta-veerdier indleeser De som talveerdier, i en TOOL CALL-blok kan
De ogséa overdrage vaerdien med en Q-parameter.

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

o Delta-veerdier fra veerktgjs-tabellen pavirker den grafiske
fremstilling af veerktajet.

Delta-veerdier fra TOOL CALL-blokken andrer ikke
i simuleringen den viste sterrelse af Veerktgj . De
programmerede Delta-veerdier forskyder derimod
Veaerktgj i simuleringen med den definerede veerdi.

o Delta-veerdier fra TOOL CALL-blok har indflydelse pa
positionsvisningen afhaengig af maskinparameter
progToolCallDL (Nr. 124501).

Indgiv veerktgjsdata i NC-Program

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Maskinfabrikanten fastleegger funktionsomfanget af
TOOL DEF-funktion.

Nummer, leengde og radius for et bestemt veerktgj fastlaegger De i
NC-program én gang i en TOOL DEF-blok.

Ved definitionen gar De frem som falger:

TooL » Tryk tasten TOOL DEF
e » Tryk enskede softkey

NUMMER

= Verktajs-nummer

® V/ARKTGJSNAVN

= QS
> Veaerktejs-laengde: Korrekturveerdi for leengden
» Veerktejs-radius: Korrekturveerdi for radius

Eksempel
4 TOOL DEF 5L+10 R+5
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Kald veerktgjsdata

Far De kalder et veerktgj, har De i en TOLL DEF-blok eller i veerktejs-
tabellen fastlagt.

Et veerktejs-kald TOOL CALL i et NC-program programmerer De
med falgende oplysninger:

TOOL 4
CALL
>

VALG >

Tryk tasten TOOL CALL

Vaerktgjs-nummer: Indlaes nummer eller navn
pa veerktojet. Med Softkey VA ERKT@JSNAVN kan
De indgive et navn, med Softkey QS indgiver De
en string-parameter. Et veerktgjs-navn saetter
styringen automatisk i anferselstegn. En String-
Parameter skal farst tildeles et Vaerktajs-Navn.
Navnet henfarer sig til en indfarsel i den aktive
veerktgjs-tabel TOOL.T.

Tryk alternativ Softkey VALG

> Styringen abner et vindue, i hvilket De kan vaelge

veerktej direkte fra veerktgjstabellen TOOL.T.

For at kalde et veerktaj med anden
korrekturveerdier, indleeser De det i veerktgjs-
tabellen definerede index efter et decimalpunkt

» Spindelakse parallel X/Y/Z: Indlees veerktejsakse
» Spindelomdrejningstal S: Indlaes

110

spindelomdrejningstal i omdr. pr. minut (U/
min). Alternativt kan De ogséa definere en
skeererhastighed Vc i m/min. De trykker herfor
softkey VC.

Tilspaending F: Tilspaending F indgiv in
Millimeter per Minut (mm/min). Alternativt
kan De med hjeelp af tilsvarende Softkey
tilspaendingen i millimeter per omdr. (mm/U)
FU eller i Millimeter per tand (mm/Tand) FZ
definerer. Tilspeendingen virker sa leenge, indtil
De i en positioneringsblok eller i en TOOL CALL-
blok programmerer en ny tilspaending

Overmal vaerktgjs-laengde DL: Delta-vaerdi for
veerktgjs-laangden

Overmal vaerktgjs-radius DR: Delta-veerdi for
veerktgjs-radius

Overmal vaerktgjs-radius DR2: Delta-veerdi for
veerktgjs-radius 2

Veerktgjer | Veerktgjsdata
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o | folgende tilfeelde eendre styringen kun omdr.:
® TOOL CALL-blok uden veerktgjsnavn,
veerktgjsnummer og vaerktejsakse

B TOOL CALL-blok uden veerktajsnavn,
vaerktgjsnummer og veerktgjsakse, med den samme
veerktgjsakse som forrige TOOL CALL-blok

| falgende tilfeelde udfaerer styringen veerktojsveksler
Makro og skifter evt. et sgsterveerktgj ind:

® TOOL CALL-blok veerktgjsnummer
® TOOL CALL-blok veerktajsnavn

® TOOL CALL-blok uden veerktgjsnavn eller
vaerktgjsnummer og med en e&endret
vaerktgjsakseretning

Veerktojsvalg i pop-up vindue

Néar De abner pop-up vinduet til Veerktejsvalg, markerer styringen
alle fornandenveerende veerktajer i veerktegjsmagasinet grent.

De kan ogséa som falger sege efter et veerktgj i pop-up vinduet:
» Tryk tasten GOTO

Tryk alternativ softkey S@G

Indlees vaerktgjsnummer eller veerktgjsnavn
tryk tasten ENT

Styringen springer til det farste veerktej med det
indgivne sggekriterium.

v v vV

Felgende funktioner kan De yderligere gennemfare med muse-

betjening:

® Med klik i en kolonne i tabelhovedet sorterer styringen data i
opadgédende eller nedadgdende raekkefalge.

® Ved klik i en kolonne i tabelhovedet og herefter forskydning med
muse-tasten holdt trykket, kan De aendre kolonnebredden.

De kan konfigurere de viste pop-up vinduer ved sggning efter
veerktgjsnummer og efter veerktejsnavn adskilt fra hinanden.
Sorterings raekkefalgen og kolonnebredden bibeholdes ogsa efter
udkobling af styringen.

Veerktojskald

Der kaldes veerkt@gj nummer 5 i veerktejsaksen Z med
spindelomdrejningstal 2500 omdr./min og en tilspeending pa 350
mm/min. Overmalet for vaerktgjs-leengden og veerktgjs-radius 2
andrager 0,2 hhv. 0,05 mm undermal for veerktgjsradius 1 mm.

Eksempel
20 TOOL CALL 5.2 7 S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

D for L, R og R2 stéar for delta-veerdi.

HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhandbog Klartextprogrammering | 10/2018 111



Forvalg af veerktg;j.

@ Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!

Forvalg af vaerktej med TOOL DEF er en
maskinafhaengig funktion.

Nar De bruger veerktgjs-tabellen, s treeffer De med en TOOL DEF-
blok et forhandsvalg for det neeste veerktej der skal bruges. Herfor
indleeser De vaerktgjs-nummeret, en Q-parameter, Q-Parameter
eller et veerktgjs-navn i anfarselstegn.

Veerktojsveksel

Automatisk veerktgjsveksel

@ Veaer opmaerksom pa maskinhandbogen!
Veerktgjsveksling er en maskinafhaengig funktion.

Ved automatisk veerktajsveksel bliver program-afviklingen ikke
afbrudt. Ved et veerktejs-kald med TOOL CALL indkobler styringen
veerktgjet fra veerktgjs-magasinet.

Automatisk veerktgjsveksling ved overskridelse af brugstiden:
M101

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

Styringen kan, efter udlgbet af en forud givet brugstid, automatisk
indkoble et sgsterveerktaj og med dette fortseette bearbejdningen.
Herfor aktiverer De hjeelpefunktionen M101. Virkningen af M101
kan De ophaeve igen med M102.

| veerktejs-tabellen indferer De i kolonne TIME2 brugstiden for
veerktgjet, efter hvilken bearbejdningen med et s@sterveaerktgj
skal fortseettes. Styringen indferer i kolonne CUR_TIME den altid
aktuelle brugstid for veerktojet.

Overskrides den aktuelle brugstid TIME2 , bliver senest et minut
efter udlgbet af brugstiden, pa det naeeste mulige programsted et
tvilling-veerktej indvekslet. Vekslingen sker farst efter at en NC-blok
er afsluttet.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen flytter ved en automatisk veerktejsveksler med M101
efterfalgende altid veerktgjet tilbage i vaerktgjsveksleren. Under
tilbageferingen er der ved veerktgjer, der laver bagskeering,
kollisionsfare f.eks. ved skivefreeser eller -Notfraeser!

» Deaktiver vaerktgjsveksler med M102

Veerktgjer | Veerktgjsdata
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Efter veerktgjsveksling positionerer styringen, hvis
maskinproducenten ikke har defineret andet, efter falgende logik:

m Befinder méalpositionen i veerktgjsaksen sig nedenfor den
aktuelle position, bliver veerktejsaksen sidst positioneret

m Befinder méalpositionen i veerktgjsaksen sig ovenfor den aktuelle
position, bliver veerktgjsaksen forst positioneret

Indlzeseparameter BT (Block Tolerance)

Med kontrollen af brugstiden hhv. beregningen af den automatiske
veerktajsveksel kan bearbejdningstiden forhgjes, afheengig af NC-
programmet. Herfra kan De med option indleese-element BT (Block
Tolerance) fa indflydelse.

Nar De indleeser funktionen M101 , fortsaetter styringen dialogen
med forespergsel efter BT . Her definerer De antallet af NC-blokke
(1-100), som de ma forsinke den automatiske veerktgjsveksel. Det
heraf fremkommende tidsrum, med hvilken veerktajsvekslingen
forsinkes, er afheengig af indholdet af NC-blokke (f.eks. tilspeending,
kerselsstreekning). Hvis De ikke definerer BT , bruger styringen
veerdien 1 eller evt. en af maskinfabrikanten fastlagt standard-
veerdi.

o Jo mere De forhgjer veerdien BT, desto ringere bliver en
eventuel karetidsforleengelse pavirket med M101. Veer
opmeerksom pé, at den automatiske veerktejsveksling
herved bliver udfert senere!

For at opnéa en egnet udgangsvaerdi for BT skal

De anvende formlen BT = 10: gennemsnitlig
bearbejdningstid for en NC blok i sekunder.
Afrund resutalt til et helt tal. Hvis det beregnede
resultat er starre end 100, anvendes den maksimale
indtastningsveerdi 100.

Nar De vil nulstille den aktuelle brugstid for et veerktgj
(f.eks. efter en udskiftning af skaerplatten) indferer De i
kolonne CUR_TIME veerdien 0.
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Forudsezetning for veerktgjsveksling med M101

o Anvend kun som sgsterveerktgj, veerktegj med samme

radius. Styringen kontrollerer ikke automatisk radius pa
veerktgjet.

Hvis styringen skal kontrollerer radius pa sostervaerktg;j,
indgiver De i NC-Program M108 .

Styringen udferer den automatiske vaerktejsveksling pa et egnet
program-sted. Den automatiske vaerktgjsveksling bliver ikke
gennemfort:

Nar bearbejdningscykler bliver udfart

under en aktiv radiuskorrektur (RR/RL) er aktiv
direkte efter en tilkerselsfunktionen APPR
Direkte far en frakarselsfunktion APPR
Direkte faor og efter CHF og RND

Nar en Makros bliver udfert

Néar en veerktejsveksel bliver gennemfart
Direkte efter et TOOL CALL eller TOOL DEF
Nar Sl-cykler bliver udfert

Angive brugstiden

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet

og tilpasset.

Veaerktgjsstanden ved afslutning af en planlagt standtid afheenger
bla. af veerktgjstype, typen af bearbejdning og emne materiale. De
indgiver i veerktgjstabel kolonnen OVRTIME tiden i minutter, som
veerktgjet méa anvendes udover standtiden.

Maskinproducenten fastleegger, om denne kolonne er frigivet og
hvordan det skal anvendes ved veerktgjsagning.
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4.3 Veerktogjskorrektur

Introduktion

Styringen korrigerer veerktgjsbanen med korrekturvaerdien
for veerktgjs-laengden i spindelaksen og med vaerktgjs-radius i
bearbejdnings-planet.

Hvis De vil fremstille et NC-Program direkte pa styringen, er
veerktgjs-radiuskorrekturen kun virksom i bearbejdningsplanet.
Styringen tilgodeser herved op til fem akser inkl. drejeaksen.

Veerktojskorrektur

Veaerktejs-korrekturen for leengden virker, sa snart De kalder et
veerktgj. Den bliver opheaevet, sa snart et veerktej med la&engden L=0
bliver kaldt (f.eks. TOOL CALL 0)

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen anvender den definerede veerktgjsleengde for
veerktojslaengdekorrektur. Forkert vaerktejslaengde bevirker ogsa
en fejlbehaftet veerktojsleengdekorrektur. Ved veerktejer med
leengden 0 og efter et TOOL CALL 0 gennemfarer styringen
ingen laengdekorrektur og ingen kollosionskontrol. Under
efterfalgende veerktgjspositionering kan der opsta kollisionsfare!

> Definer altid veerktejer med faktiske vaerktajsleengde (ikke kun
differencen)

» TOOL CALL 0 anvendes udelukkende til at tamme spindlen.

Ved leengdekorrekturen bliver delta-veerdier savel fra TOOL CALL-
blokken som ogsé fra veerktejs-tabellen tilgodeset.

Korrekturveerdi = L + DL TOOL CALL + DLTAB med

L: Veaerktejs-laengde L fra TOOL DEF-blokken eller
veerktogjs-tabellen

DL 0oL cat:  Overmal DL for leengde fra TOOL CALL-blok
DL 1ag: Overmal DL for leengden fra veerktgjs-tabellen
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Veerktgjs-Radiuskorrektur

Program-blokken for en vaerktgjs-beveegelse indeholder:
® RL eller RR for en Radiuskorrektur

® RO, nar der ikke skal gennemfgres en radiuskorrektur

Radiuskorrekturen virker, sa snart et vaerktgj bliver kaldt og karer en
retlinjeblok i bearbejdningsplanet med RL eller RR .

0 Styringen opheever radiuskorrektur i falgende tilfeelde:
® |igelinjeblok med RO
B Funktion DEP for at forlade en Kontur
B Velg et nyt program med PGM MGT

Ved radiuskorrektur tilgodeser styringen delta-veerdier savel fra
TOOL CALL-blokken som ogsé fra veerktgjs-tabellen:

Korrekturveerdi = R + DR1ooL caLL + DR1ag med

R: Veerktgjs-radius R fra TOOL DEF-blokken eller
vaerktejs-tabellen

DR 100 caLL: Overmal DLR for Radius fra TOOL CALL-blok
DR 1ap: Overmal DR for radius fra veerktgjs-tabellen

Banebevagelser uden radiuskorrektur: RO

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

Anvendelse: Boring, forpositionering.

Veerktojer | Veerktajskorrektur
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Banebevagelser med radiuskorrektur: RR og RL

RR:
RL:

Veerktgjet karer til hgjre for konturen
Veerktgjet karer til venstre for konturen

Veaerktejs-midtpunktet har derved afstanden af veerktgjs-radius
fra den programmerede kontur. Hgjre og venstre betegner
beliggenheden af vaerktgjet i karselsretningen langs med emne-
konturen.

Mellem to NC-blokke med forskellig radiuskorrektur
RR og RL skal mindst een kerselsblok sta i
bearbejdningsplanet uden radiuskorrektur (altsd med
RO).

Styringen aktiverer en Radiuskorrektur til enden af
NC-blokken, i den De ferste gang har programmeret
korrekturen.

Ved aktivering af radiuskorrektur RR/RL og ved
ophzaevelse med RO positionierer styringen altid
veerktgjet vinkelret pad det programmerede start- eller
slutpunkt. De positionerer veerktgjet saledes for det
farste konturpunkter hhv. efter det sidste konturpunkt, at
konturen ikke bliver beskadiget.

Indlzesning af Radiuskorrektur

Radius korrekturen indleeser De i en L-blok. Indlees koordinater til
malpunktet og bekreeft med tasten ENT .

RADIUSKORR.: RL/RR/INGEN KORR. ?

RL

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

RR

» Veerktgjsbeveegelse til hgjre for den
programmerede kontur: Tryk softkey RR eller

END
m]

> Veerktojsbeveegelse uden radiuskorrektur hhv.
ophaevelse af radiuskorrektur: Tryk tasten ENT

» NC-blok afslut: Tryk Tasten END
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Radiuskorrektur: Hjgrne bearbejdning

= Udvendig hjerne:
Hvis De har programmeret en Radiuskorrektur, sa farer TNC
‘en veerktgjet pa det udvendige hjerne af en overgangskreds.
Om nadvendigt, reducerer styringen tilspaendingen pa det
udv.hjarne, for eksempel ved store retningsskift.

= |ndvendig hjerne:
P& indvendige hjerner udregner styringen skaeringspunktet af
banen, pa hvilken veerktejs-midtpunktet karer korrigeret. fra
dette punkt karer veerktgjet langs med konturelementet. Herved
bliver emnet ikke beskadiget ved det indvendige hjgrne. Heraf
giver det sig, at veerktejs-radius for en bestemt kontur ikke méa
veelges vilkarligt stor.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

For at styringen kan tilkare og frakere en kontur, behgves
en sikker til- og frakarselsposition. Denne position

skal muligere udligningsbeveegelse ved aktivering og
deaktivering af radiuskorrektur. Forkert position kan medfare
konturbeskadigelser. Under bearbejdning kan der opsta
kollisionsfare!

> Programmer sikker til- og frakerselsposition veek fra konturen

» Tilgodese veerktagjs-radius
» Tilgodese tilkarselsstrategi
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5.1 Veaerktegjsbevaegelse

Banefunktion

En emne-kontur er seedvanligvis sammensat af flere kontur-
elementer som rette linjer og cirkelbuer. Med banefunktionerne
programmerer De veerktgjsbeveegelserne for retlinier og
cirkelbuer

Fri kontur-programmering FK

Hvis der ikke foreligger en NC-korrekt mélsat tegning og
malangivelserne for NC-programmet er ufuldsteendige,

sa programmerer De emne-konturen med den fri kontur
programmering. Styringen udregner de manglende oplysninger.

Ogsa med FK-programmeringen programmerer De
veerktajsbeveegelser for retlinjer og cirkelbuer.

Hjzelpefunktioner M
Med hjeelpefunktionerne i styringen styrer De
®  Programafviklingen, f.eks. en afbrydelse af programafviklingen

®  Maskinfunktioner, som ind- og udkobling af spindelomdrejning
og kelemiddel

® Baneforholdene for veerktojet

Kontur programmering | Veerktgjsbeveegelse
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Underprogrammer og programdel-gentagelser

Bearbejdninger, som gentager sig, indleeser De kun een gang i
et underprogram eller programdel-gentagelse. Hvis en del af NC-
programmet kun skal udfgres under bestemte betingelser, sa
leegges denne del ligeledes i et underprogram. Yderligere kan et
NC-program kalde et yderligere NC-program og lade det udfere.

Yderligere informationer: "Underprogrammer og programdel-
gentagelser’, Side 217

Programmering med Q-parametre

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

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

Yderligere informationer: "Q-Parameter Programlmmering”,
Side 235
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5.2 Grundlaget for banefunktioner

Programmere en vaerktejsbevaegelse for en
bearbejdning

Nar De skal fremstille et NC-Program programmerer De
banefunktionerne efter hinanden for De enkelte elementer af
emnekonturen. Hertil indleeser De koordinaterne for endepunktet af
konturelementet fra maltegningen. Fra disse koordinat-angivelser,
veerktgjs-data og radiuskorrekturen bestemmer styringen den
virkelige karselsstraekning for veerktgjet.

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

Beveegelser parallelt med maskinakserne

NC-blokken indeholder en koordinat-angivelse karer styringen
veerktgjet parallelt med den programmerede maskinakse.

Alt efter konstruktionen af Deres maskine bevaesges ved
bearbejdningen enten veerktajet eller maskinbordet med det
opspandte emne. Ved programmering af banebeveegelser handler
De grundleeggende som om det er veerktajet der beveeger sig.

Eksempel

50 Bloknummer

L Banefunktion Ligelinje
X+100 Koordinater til endepunktet

Veerktajet beholder Y- og Z-koordinaterne og karer til position
X=100.

Bevaegelser i hovedplanet

Nar NC-blokken indeholder to koordinat-angivelse karer styringen
veerktojet | det programmerede plan.

Eksempel

Veerktajet beholder Z-koordinaten og kerer i XY-planet til positionen
X=70, Y=50.
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Tredimensional bevaegelse

Nar NC-blokken indeholder tre koordinat-angivelse kgrer styringen
veerktgjet rumligt til den programmerede position.

Eksempel
L X+80 Y+0 Z-10

Cirkel og cirkelbue

Ved cirkelbeveegelser karer styringe to maskinakser samtidig: Yi YA
Veerktejet beveeger sig relativt til emnet pa en cirkelbane. For
cirkelbeveegelser kan De indlaese et cirkelmidtpunkt CC . |

Med banefunktionerne for cirkelbuer programmerer De cirkler }

i hovedplanet: Hovedplanet skal ved veerktgjs-kald TOOL CALL Yee
defineres ved fastleeggelse af spindelaksen:
> -

Spindelakse Hovedplan ot

" ’ 5 -
Z XY, ogsa UV, XV, UY
Y ZX, ogsa WU, ZU, WX
X YZ, ogsa VW, YW, VZ

o Cirkler, der ikke ligger parallelt med hovedplanet,
programmerer De ogsd med funktionen transformere
bearbejdningsplan eller med Q-parametre.
Yderligere informationer: "PLANE-funktionen:

Transformering af bearbejdningsplan (Option #8)",
Side 353

Yderligere informationer: "Princip og
funktionsoversigt", Side 236

Drejeretning DR ved cirkelbevaegelser

For cirkelbeveegelser uden tangential overgang til andre
konturelementer indleeser De drejeretningen som falger:

Drejeretning medurs: DR-

Drejeretning modurs: DR+
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Radiuskorrektur

Radiuskorrekturen skal st i den NC-blok med hvilken De kerer til
det farste konturelement. Radiuskorrekturen ma De ikke aktivere
i en NC-blok for en cirkelbane. Programér disse forud i en retlinje-
blok.

Yderligere informationer: "Banebevaegelse - retvinklet
Koordinater", Side 136

Yderligere informationer: "Kontur tilker og forlad", Side 126

Forpositionering

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfarer ikke automatisk kollisionsckontrol
mellem veerktej og emne. Forkert forpositionering kan yderlig
forer til konturbeskadigelse. Under tilkarsel kan der opsta
kollisionsfare!

» Programmer egnet forpositionering
» Kontroller frakarsel og kontur med hjelp af grafisk simulation

Fremstilling af NC-blokke med banefunktionstasterne

Med de gra banefunktionstaster dbner De klartext-dialogen. [EIAER R @ rooramering =
Styringen sparger successivt efter alle informationer og indfajer

dem i NC-blok i NC-programmet.

TNG: \nc_prog\BHBAKLax text\113. 1 |
| HIRLPEFUNKTION M 2 A ‘

Hil»

CYCL DEF 4.1 AFSTZ
©YCL DEF 4.2 DVBDE-10
uDsP10 Fa

<

et o 05!
10 GYCL DEF 4.4 Xe30

11 €YCL DEF 4.5 Y480

12 CYCL DEF 4.0 Fe8s DR- RADIUSS

13 L 2+2 RO FUAX NE

14 CYCL DEF 5.0 AUND LOWMEFRAESNING

' ot ArsTZ
16 CYCL DEF 5.2 DVBDE-10
17 CYCL DEF 5.3 UDSP1O F333

LI

21 L ze2
22 CYCL DEF 3.0 NOTFRAESNING
23 ¢ F 3.1 AFSTZ

24 GYGL DEF 3.2 DYBDE-8

—

M94

M103

Mi18

M120

M128
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Eksempel - programmering af en retlinie
» Aben programmerings-dialogen: f.eks. retlinje

KOORDINATER ?

- » Indles koordinaten til retlinje-endepunktet, f.eks.
201 X

KOORDINATER ?

» Indlees koordinater til retlinje-endepunktet, f.eks.
30inY, bekreeft med Tasten ENT

RADIUSKORR.: RL/RR/INGEN KORR. ?

» Veelg radiuskorrektur: Tryk f.eks. Softkey RO ,
veerktojet karer ukorrigeret

RB

TILSPN F=? / F MAX = ENT

ENT » 100 indleses (tilspaending f.eks. 100 mm/
min;ved TOMME-programmering: Indleesning af
100 svarer til en tilspaending pa 10 tommer/min)
og bekreeft med tasten ENT , eller

> Karsel iilgang: Tryk softkey FMAX, eller

F MAX

B » Kor med tilspaending, der er defineret i en TOOL
£ e CALL-blok: Tryk softkey F AUTO .

HJZALPE-FUNKTION M ?

» 3 (Hjeelpefunktion f.eks. M3) indlaeses og
dialogen afsluttes med tasten END

Eksempel
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5.3 Kontur tilker og forlad

Startpunkt og slutpunkt

Veerktojet karer fra startpunkt til det ferste konturpunkt. Krav til
startpunktet:

= Programmeres uden radiuskorrektur

m Kan tilkares kollisionsfrit

B Neer forste konturpunkt

Eksempel i billede til hgjre:
Nar De fastleegger startpunktet i det markegra omrade, sa bliver
konturen ved tilkersel af det forste konturpunkt beskadiget.

Forste konturpunkt

For vaerktgjsbeveaegelsen til det forste konturpunkt programmerer
De en radiuskorrektur.

Karsel til startpunkt i spindelakse

Ved tilkarsel til startpunktet skal veerktgjet i spindelaksen kare til
arbejdsdybde. Ved kollisionsfare kegres separat til startpunktet i
spindelaksen.

Eksempel

=

X
~3)
<G |
| |
oL
I L B
B //”2

Vi (/7 y4
Y
X

@)
&
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Slutpunkt

Forudsaetninger for valget af slutpunkt:
m Kan tilkares kollisionsfrit

® Neer ved sidste konturpunkt

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

Eksempel i billede til hajre:

Nar De fastleegger startpunktet i det markegra omrade, sa bliver
konturen ved tilkersel af det farste konturpunkt beskadiget.

Forlad endepunktet i spindelaksen:
Nar De forlader slutpunktet programmerer De spindelaksen
separat.

Eksempel

Feelles start- og slutpunkt
Med et felles start- og slutpunkt programmerer De ingen
radiuskorrektur.

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

Eksempel i Billede til hgjre:
Nar De fastleegger slutpunktet i det merkegrd omréde, séa bliver
konturen beskadiget ved til- eller frakersel.
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Oversigt: Baneformer for tilkersel og frakersel af

kontur
Funktionerne APPR (eng. approach = tilkersel) og DEP (engl. _.mg:mmg @m
departure = forlade) bliver aktiveret med APPR/DEP tasten. Herefter 7. srepp st
kan veelges falgende baneformer med softkeys: v o e T - C]
Tilkersel Frakersel Funktion %
“ePPR LT DER LT Retlinie med tangential tilslutning 6 CI
APPR LN DEP LN Retlinie vinkelret pa konturpunk- e \:]
=40 tet ]
APPR CT oEp o1 Cirkelbane med tangential tilslut- «E’E ] Ol ’ ~ j ~a| %8| Aa H A
o | ning
APPR LCT oEP Lor Cirkelbane med tangential tilslut-
s & ning til konturen, til- og frakaersel

til et hjeelpepunkt udenfor kontu-
ren pa et tangentialt tilsluttende
retliniestykke

Skruelinie tilkersel og frakersel

Ved tilkgrsel og frakarsel af en skruelinie (Helix) karer veerktojet

i forleengelse af skruelinien og tilslutter sig s med en tangential
cirkelbane til konturen. Anvend hertil funktionen APPR CT hhv. DEP
CT.

128 HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhandbog Klartextprogrammering | 10/2018



Kontur programmering | Kontur tilker og forlad

Vigtige positioner ved til- og frakersel

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen karer fra den aktuelle position (startpunkt Pg) til

hjeelpepunkt Py med den sidst programmerede tilspaending. Hvis

De i sidste positioneringsblok fer tilkerselsfunktionen FMAX har

programmeret, sa kerer styringen ogsa til hjeelpepunktet Py i

ilgang

» Programmer en anden tilspending for tilkerslesfunktionen
end FMAX

® Startpunkt Pg

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

B Hjaelpepunkt Py
Til- og frakarslen farer ved nogle baneformer over et
hjeelpepunkt Py, som TNC'en udregner fra angivelser i APPR- og
DEP-blokke.

B Farste konturpunkt Paog sidste konturpunkt Pg
Det farste konturpunkt P, programmerer De i en APPR-blok ,
det sidste konturpunkt Pe med en vilkarlig banefunktion. Nar
en APPR-blok ogsd indeholder Z-koordinaten, sé& kerer TNC’en
veerktgjet simultant til det forste Konturpunkt Pa.

B Endepunkt Py
Positionen Pyligger udenfor konturen og fremkommer ved
Deres angivelser i DEP-blokken. Nar en DEP-blok ogsa
indeholder Z-koordinaten, sa karer styringen veerktgjet simultant
til slutpunkt Pa.

Betegnelse Betydning

APPR eng. APPRoach = Tilkarsel

DEP eng. DEParture = Frakarsel

L eng. Line = Ret linie

C eng. Circle = Cirkel

T Tangential (kontinuert, glat overgang)
N Normal (vinkelret)
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfgrer ikke automatisk kollisionsckontrol
mellem veerktaj og emne. Forkert forpositionering og forkert
hjeelpepunkt Py kan yderlig ferer til konturbeskadigelse. Under
tilkgrsel kan der opsta kollisionsfare!

» Programmer egnet forpositionering

> Hjeelpepunkt Py, kontroller frakersel og kontur med hjeelp af
grafisk simulation

o Ved funktionerne APPR LT, APPR LN og APPR CT
kerer styringen til hjeelpepunktet Py med den sidst

programmerede tilspaending/ilgang. (ogsa FMAX). Ved
funktionen APPR LCT kearer styringen til hjeelpepunktet
Py med den i APPR-blokken programmerede
tilspeending. Hvis der for tilkarselsblokken endnu ingen
tilspaending blev programmeret, afgiver styringen en
fejlmelding.

Polarkoordinater

Konturpunkterne for falgende til-/frakarselsfunktioner 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 tast P, efter at De pr. softkey har valgt
en tilkarsels- hhv. frakarselsfunktion.

Radiuskorrektur

Radiuskorrekturen programmerer De sammen med det farste
konturpunkt P, i en APPR-blok. DEP-blokkene ophaever automatisk
radiuskorrekturen!

o Nar De programmerer APPR LN eller APPR CT med RO,
stopper styringen bearbejdningen/simulationen med en
fejlmeddelelse.

Dette forhold afviger fra styringen iTNC530!
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Tilkersel til en retlinie med tangential tilslutning:
APPR LT

Styringen karer veerktgjet pa en retlinie fra startpunktet Pg til et Yi
hjeelpepunkt Py. Derfra karer det til det farste konturpunkt Pa 35
tangentialt pa en retlinje. Hjeelpepunktet Py har afstanden LEN til
forste konturpunkt Pp

» Vilkarlig banefunktion: Kersel til startpunkt Pg
» Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey APPR LT :
» Koordinater til det farste konturpunkts Pa

» LEN: Afstand fra hjaelpepunktet Py til farste
konturpunkt Pa

» Radius korrektur RR/RL for bearbejdningen

Eksempel
Ps tilker uden Radiuskorrektur
Pa med Radiuskorr. RR, afstand Py til Pa: LEN=15

Slutpunkt farste konturelement

Neeste konturelement

Korsel ad en retlinie vinkelret pa forste konturpunkt:

APPR LN

» Vilkarlig banefunktion: Kersel til startpunkt Pg

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

[ N » Koordinater til det farste konturpunkts Pa

» Laengde: Afstanden til hjeelpepunktet Py. LEN
indlaeses altid positiv!

» Radius korrektur RR/RL for bearbejdningen

Eksempel

Ker til Ps uden radiuskorrektur
Pa med radiuskorr. RR

Slutpunkt ferste konturelement

Neeste konturelement
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Tilkersel til en cirkelbane med tangential tilslutning:

APPR CT

Styringen karer veerktgjet pa en retlinie fra startpunktet Pg til et
hjeelpepunkt Py. Derfra kerer det ad en cirkelbane, som overgar

tangentialt til det farste konturelement, til det ferste konturpunkt
PA.

Cirkelbanen fra Py til P, er fastlagt med radius R og

midtpunktsvinklen CCA. Drejeretningen af cirkelbanen er givet af
forlgbet af det farste konturelement.

» Vilkarlig banefunktion: Kersel til startpunkt Pg

» Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey APPR CT
o » Koordinater til det fgrste konturpunkts Pp

» Radius R til cirkelbanen

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

= Fra emne-siden til tilkersel: R indleeses
negativt

» Midtpunktsvinkel CCA for cirkelbanen
® CCA indleeses kun positivt
B Maximal indleeseveerdi 360°
» Radius korrektur RR/RL for bearbejdningen

Eksempel

Ker til Ps uden radiuskorrektur
Pa med radiuskorr. RR, Radius R=10
Slutpunkt ferste konturelement

Neeste konturelement
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Tilkersel pa en cirkelbane med tangential tilslutning til
konturen og retlinie-stykke: APPR LCT

Styringen karer veerktgjet pa en retlinie fra startpunktet Ps til et Y

hjeelpepunkt Py. Derfra kaerer det pa en cirkelbane til det ferste 35

konturpunkt P4. Den i APPR-blokken programmerede tilspaending ‘
) ) : : %
er virksom for den totale streekning, som styringen karer i (\("
tilkarselsblokken (streekning Pg — Pa). 20

RR
Hvis De i tilkerselsblokken har programmeret alle tre hovedakse- @
koordinater X, Y og Z, sa kerer styringen fra den far APPR- 10 0 .~'3_~ 3
blokken definerede position i alle tre akser samtidig til g _/4A4/P;"
hjeelpepunktet Py. Efterfalgende karer styringen fra Py til Py kun i N 'N~+"/pH RO
bearbejdningsplanet. “’@ ' '| RR ;
Cirkelbanen tilslutter sig tangentialt savel til retlinierne Ps - Py 10 20 40
som 0gsa til det farste konturelement. Herved er de med radius R
entydigt fastlagt.

» Vilkarlig banefunktion: Kersel til startpunkt Pg
» Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey APPR LCT
[ aper Lot » Koordinater til det fgrste konturpunkts Pp

» Radius R for cirkelbane Angiv R positivt
» Radius korrektur RR/RL for bearbejdningen

Eksempel

Ker til Ps uden radiuskorrektur
Pa med radiuskorr. RR, Radius R=10

Slutpunkt ferste konturelement

Neeste konturelement
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Frakersel pa en retlinie med tangential tilslutning:
DEP LT
Styringen karer veerktgjet ad en retlinie fra sidste konturpunkt Pg Yi

til slutpunkt Py. Retlinien ligger i forleengelse af det sidste kontur
element. Py befinder sig i afstanden LEN fra Pe.

> Sidste konturelement programmeres med slutpunkt Pg og 20
radiuskorrektur

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

[ oep L » LEN: Indlees afstanden for slutpunktet Py fra

: sidste konturelement Pg N

<Y

Eksempel

Sidste konturelement: Pg med radiuskorrektur
Frakarsel med LEN=12,5 mm
Z frikares, Tilbagepring, Program-slut

Frakersel ad en retlinie vinkelret pa sidste
konturpunkt: DEP LN
Styringen karer veerktgjet ad en retlinie fra sidste konturpunkt Pg til Yi

slutpunkt Py. Retlinien karer vaek vinkelret fra sidste konturpunkt
Pe. Py befinder sig fra Pe i afstanden LEN + veerktejs-radius.

> Sidste konturelement programmeres med slutpunkt Pg og 20
radiuskorrektur

» Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey DEP LN
: » LEN: Indlees afstanden til slutpunktet Py Vigtig:
Indgiv LEN positivt N

<Y

Eksempel

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

Styringen karer veerktgjet ad en cirkelbane fra sidste konturpunkt
Pe 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
o o1 » Midtpunktsvinkel CCA for cirkelbanen
O H » Radius R til cirkelbanen

B Veerktojet skal forlade den side af emnet,
som er fastlagt med radiuskorrektur: Indlees R
positiv

® Veerktojet skal forlade emnet pa den
modsatte side, som er fastlagt med
radiuskorrekturen: R indleeses negativ

Eksempel

Frakersel pa en cirkelbane med tangential tilslutning
til konturen og retliniestykke: DEP LCT

Styringen karer veerktgjet pa en cirkelbane fra sidste konturpunkt Pg

til et hjeelpepunkt Py. Derfra kerer det pa en retlinie til slutpunktet

Pn. Det sidste konturelement og retlinien fra Py — Py har med

cirkelbanen tangentiale overgange. 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

[ oep Lo » Indlees koordinaterne til endepunktet Py

» Radius R for cirkelbane Indlees R positiv

Eksempel
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20

Sidste konturelement: Pg med radiuskorrektur
Midtpunktsvinkel =180°, Cirkelbane-radius=8 mm
Z frikeres, Tilbagepring, Program-slut

Yi

20

g

Sidste konturelement: Pg med radiuskorrektur
Koordinaten Py, cirkelbane-radius=8 mm

Z frikares, Tilbagepring, Program-slut
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Oversigt over banrfunktioner

Banebevagelse - retvinklet Koordinater

Kontur programmering | Banebevaegelse - retvinklet Koordinater

Taste Funktion Veaerktojsbeveegelse Ngdvendige indleesninger Side
Ligelinie L Retlinie Koordinater til endepunktet 137
eng.: Line
o ¢ Fase: CHF Affasning mellem to Affaselaengde 138
engl.: CHvedFer retlinier
cc 4 Cirkelcentereng.CC; Ingen Koordinater til 140
engl.. Cirkel Center cirkelcentrum hhv. poler
Cirkelbue C Cirkelbane om Koordinater til cirkel- 141
engl.: Cirkel cirkelcentrum CC til endepunkt, drejeretning
cirkelbue-endepunkt
Cirkelbue CR Cirkelbane med bestemt Koordinater til cirkel- 142
engl.: Cirkel ved Radius radius endepunktet, cirkelradius,
drejeretning
e Cirkelbue CT Cirkelbane med tangential Koordinater til cirkel- 143
engl.. Cirkel Tangential tilslutning til forrige endepunktet
og efterfelgende
konturelement
N g Hjernerunding RND Cirkelbane med tangential Hjerneradius R 139
engl.. RuNDing af hjerner tilslutning til forrige
og efterfolgende
konturelement
Fri konturprogrammering Retlinie eller cirkelbane Indleesning afheenger af 157

sl
~

136

FK

med vilkarlig tilslutning til
forrige konturelement
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Ligelinje L
Styringen karer veerktgjet pa en retlinie fra sin aktuelle position Yi

til endpunktet for retlinien. Startpunktet er slutpunktet for de
forudgaende NC-blokke.

» Tryk tasten L for dbning af en NC-blok for en
retlinjebeveegelse

> Koordinater til endepunktet for retlinien, om
ngdvendigt

» Radiuskorrektur RL/RR/R0O
» Tilspaending F
» Hjeelpe-funktion M

Eksempel

Overfor aktuel position

En retlinje-blok (L-blok) kan De ogsa generere med tasten
Overtage-Akt.-position :

> De karer veerktgjet i driftsart Manuel drift til position, som skal
overefores

» Skift billedskeserm-visning til programmering
> Veelg program-blok, efter hvilken ligelinjeblok skal indfgjes
> Tryk tasten overfer Akt.-position

> Styringen generer en ligelibje-blok med
koordinaterne til Akt.-positionen
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Indfej affasning mellem to retlinier

Konturhjerner, som opstar ved skeering af to retlinier, kan De Y A
forsyne med en fase.

® | retlinieblokkene for og efter CHF-blokken programmerer De
altid begge koordinater til planet, i hvilket fasen bliver udfert >
® Radiuskorrekturerne fer og efter CHF-blokken skal veere ens o

30 7 \
®  Affasningen skal kunne udferes med det aktuelle veerktgj !

\
|2

> Affase-afsnit: Leengden af fasen, om
negdvendigt:

» Tilspaending F (virker kun i en CHF-blok)

Eksempel

o En kontur ma ikke begynde med en CHF-blok.
En affasning ma kun udfaeres i bearbejdningsplanet.

Der ma ikke kares til det ved affasningen afskarne
hjernepunkt.

En i CHF-blok programmeret tilspaending virker
kun i denne CHF-blok. Herefter er den far CHF-blok
programmerede tilspaending igen gyldig.
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Hjorne-runding RND
Funktionen RND afrunder kontur-hjarner.
Veerktojet karer pa en cirkelbane, som tilsluttes tangentialt savel til

det foregdende som ogsa til det efterfelgende konturelement.

Rundingscirklen skal kunne udferes med det kaldte veerktgj.

» Rundings-radius: Radius til cirkelbuen, om

‘ot 25
nedvendigt:
» Tilfersel F (virker kun i en RND-blok)

Eksempel
==
X

o Det forudgéende og efterfalgende konturelement skal
indeholde begge koordinater for planet, i hvilket hjgrne-
rundingen skal udfares. Nar De bearbejder konturen
uden veerktejs-radiuskorrektur, sa skal de programmere
begge koordinater til bearbejdningsplanet.

Der bliver ikke kert til hjgrnepunktet.

En i en RND-blok programmeret tilspaending virker kun
i denne RND-blok. Herefter er den fer RND-blokken
programmerede tilspeending igen gyldig.

En RND-blok lader sig ogsa bruge til en blad tilkarsel til
konturen, .
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Cirkelmidtpunkt CC
Cirkelmidtpunktet fastlaegger De for cirkelbanen, som De
programmerer med C-tasten (cirkelbane C). Herudover

® indleeser De de retvinklede koordinater for cirkelmidtpunktet
eller i bearbejdningsplanet eller

B overtager den sidst programmerede position eller
® overfgre koordinaterne med tasten overfer-Akt.-position

cc 4 » Indgiv Koordinater for Cirkelmidtpunkt eller
overfer den sidst programmerede position:
Indgiv Ingen Koordinater

Eksempel

Programlinje 10 og 11 viser sig ikke pa billedet.

Gyldighed
Cirkelmidtpunktet forbliver fastlagt saleenge, indtil De
programmerer et nyt cirkelmidtpunkt.

Indlees cirkelmidtpunktet inkrementalt

En inkrementalt indlaest koordinat for cirkelcentrum henferer sig
altid til den sidst programmerede veerktgjs-position.

o Med CC kendetegner De en position som cirkelcentrum:
Veerktajet karer ikke til denne position.

Cirkelcentrum er samtidigt pol for polarkoordinater.
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Cirkelbane C om cirkelmidtpunkt CC

De fastlaegger cirkelmidtpunktet CC, for De programmerer
cirkelbanen. Den sidst programmerede veerktajs-position fer
cirkelbanen er startpunktet for cirkelbanen.

> Kar veerktgjet til startpunktet for cirkelbanen

» Koordinaterne til cirkelmidtpunktet indlaeses
» Koordinaterne til cirkelbue-endepunktet

indleeses, om ngdvendigt:
> Drejeretning DR
» Tilfersel F
> Miscellaneous function M

o Styringen karer normalt cirkelbeveegelser i det aktive
bearbejdningsplan. De kan dog ogséa programmerer
cirkler, der ikke ligger i det aktive bearbejdningsplan. Nar
De samtidig roterer disse cirkler, opstar rumcirkel(cirkel i
tre akser), f.eks. C Z... X... DR+ (ved veerktgjsakse Z).

Eksempel

Helcirkel

De programmerer de samme koordinater til endepunktet sdvel som
til startpunktet.

6 Start- og endepunkt for en cirkelbevaegelse skal ligge pa
cirkelbanen.
Den maksimale indleesetolerance er 0.016 mm.
Indleesetolerance seetter De ind i maskinparameter
circleDeviation (Nr. 200901) .

Den mindst mulige cirkel, som styringen kan kare:
0.016 mm.

HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhandbog Klartextprogrammering | 10/2018

141




Kontur programmering | Banebevaegelse - retvinklet Koordinater

Cirkelbane CR med fastlagte Radius
Veerktojet karer pa en cirkelbane med radius R.

on » Koordinater til cirkelbue-endepunktet

Pas pa Radius R: Fortegnet fastlaegger starrelsen
af cirkelbuen!

> Pas pa Drejeretning DR: Fortegnet fastleegger
konkave eller konvekse hveelvninger!

> Miscellaneous function M
» Tilfersel F

Helcirkel
For en helcirkel programmerer De to cirkelblokke efter hinanden:

Slutpunktet for farste halvcirkel er startpunkt for den anden.
Slutpunktet for den anden halvcirkel er startpunkt for den ferste.

Centrumvinkel CCA og cirkelbue-radius R

Startpunkt og slutpunkt pa konturen lader sig teoretisk forbinde
med hinanden med fire forskellige cirkelbuer med samme radius:

Den lille cirkelbue: CCA<180°
Radius har positiv fortegn R>0

Starre Ciekwlbuer: CCA>180°
Radius har negativ fortegn R<0

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

Konvex: Drejeretning DR- (med radiuskorrektur RL)
Konvex: Drejeretning DR+ (med radiuskorrektur RL)

o Afstanden fra start- og endepunktet for cirkeldiameteren
ma ikke veere storre end cirkeldiameteren.

Den maximale radius ma vaere 99,9999 m.
Vinkelakserne A, B og C bliver understgttet.

Styringen karer normalt cirkelbevaegelser i det aktive
bearbejdningsplan. De kan dog ogsa programmerer
cirkler, der ikke ligger i det aktive bearbejdningsplan. Néar
De samtidig roterer disse cirkler, opstar rumcirkel(cirkel i
tre akser).
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Cirkelbane CT med tangentiel tilslutning

Veerktajet karer pa en cirkelbue, der tilslutter sig tangentialt til det
forud programmerede konturelement.

En overgang er tangential, nar der ved skeeringspunktet

for konturelementer ingen kneek- eller hjgrnepunkt opstar,
konturelementerne kerer altsa glat over i hinanden.
Konturelementet, pa hvilket cirkelbuen tilslutter sig tangentialt,
programmerer De direkte far CT-blok. Hertil kreeves mindst to
positionerings-blokke

. » Koordinater til cirkelbue-slutpunkt, om
nedvendigt:

» Tilforsel F

» Miscellaneous function M

o CT-blokken og det forud programmerede konturelement
skal indeholde begge koordinater til planet, i hvilket
cirkelbuen bliver udfert!
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Eksempel: Retliniebeveegelse og affasning kartesisk

10

20

Raemne-definition for grafisk simulering af bearbejdningen

Veerktojs-kald med spindelakse og spindelomdrejningstal
Veerktej frikeres i spindelakse med ilgang FMAX
Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde med tilspaending F = 1000 mm/
min

Ker til konturen pa punkt 1 pa en retlinie med tangential
tilslutning

Kear til punkt 2
Punkt 3: Faerste retlinie for hjerne 3
Programmering af affasning med leengde 10 mm

Punkt 4: Anden retlinie for hjerne 3, farste retlinie for hjgrne
4

Programmering af affasning med leengde 20 mm
Ker til sidste konturpunkt 1, anden retlinie for hjerne 4
Konturen frakares pa en retlinie med tangential tilslutning

Veerktej frikeres, program-slut

)
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Eksempel: Cirkelbevaegelse kartesisk

Raemne-definition for grafisk simulering af bearbejdningen

Veerktgjs-kald med spindelakse og spindelomdrejningstal
Veerktej frikeres i spindelakse med ilgang FMAX
Veerktoj forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde med tilspaending F = 1000 mm/
min

Kar til konturen péd punkt 1 pa en cirkelbane med tangential
tilslutning

Punkt 2: Farste retlinie for hjerne 2

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

Ker til punkt 3: Startpunkt for cirklen med CR

Ker til punkt 4: Endepunkt for cirklen med CR, radius 30 mm
Ker til punkt 5

Ker til punkt 6

Ker til punkt 7: Endepunkt for cirklen, cirkelbuer med
tangential tilslutning til punkt 6, TNC en beregner selv radius

Ker til sidste konturpunkt 1
Konturen frakeres pa en cirkelbane med tangential tilslutning

Veerktgj frikeres, program-slut
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Eksempel: Helcirkel kartesisk

Raemnedefinition

Veerktojskald

Definer cirkelmidtpunkt
Frikere veerktgj

Veerktej forpositioneres
Ker til bearbejdningsdybde

Ker til cirkelstartpunkt pa en cirkelbane med tangential
tilslutning

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

Veerktej frikeres, program-slut

)
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5.5 Banebeveegelser-Polarkoordinater

Oversigt

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

Polarkoordinater fastseetter De med fordel med:

® Positioner pa cirkelbuer

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

Oversigt over banefunktion med polarkoordinater

Taste Veaerktgjsbeveegelse Ngdvendige indlaesninger Side
L + Retlinie Polarradius, polarvinkel for retli- 148
(p ) ’

- @ nie-endepunkt

+ @ Cirkelbane om cirkelmidtpunkt/Pol CC til  Polarvinkel til cirkelendepunktet, dreje- 149

cirkelbue-endepunkt retning

o p| + @ Cirkelbane med tangential tilslutning til Polarradius, Polarvinkel til cirkelende- 149

forrige konturelement punkt

+ @ Overlapning af en cirkelbane med en Polarradius, Polarvinkel til cirkelen- 150

retlinie depunkt, koordinater til endepunkt i
veerktgjsakse
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Polarkoordinat-oprindelse: Pol CC

Pol CC kan De fastlaegge pa et vilkarligt sted i NC-programmet, Y
for De angiver positioner med polarkoordinater. Ga frem ved
fastleeggelse af poler, som ved programmering af en cirkelcentrum

cc 4 » Koordinater: Retvinklede koordinater til Pol
‘en indleeses eller for at overtage den sidst
programmerede position: Ingen koordinater
indleeses. Fastleeg polen, far De programmerer
polarkoordinater. Programmeér polen kun i
retvinklede koordinater. Polen er virksom sa
leenge, indtil De fastleegger en ny pol.

Yee 7

Eksempel -

Ligelinje LP

Veerktojet karer pa en retlinie fra sin aktuelle position til
endepunktet for retlinien. Startpunktet er slutpunktet for de
forudgdende NC-blokke.

> > Polarkoordinater-Radius PR: afstand af ligelinje
slutpunkt til Pol CC indleeses

» Polarkoordinater-vinkel PA: Vinkelposition af
ligelinje-slutpunkt mellem -360° og +360°

..

Fortegnet for PA er fastlagt med vinkel-henfaringsaksen:
® Vinklen fra vinkel-henfgringsaksen til PR modurs: PA>0
® Vinklen fra vinkel-henfgringsaksen til PR medurs: PA<O

Eksempel

148 HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhandbog Klartextprogrammering | 10/2018



Kontur programmering | Banebevagelser-Polarkoordinater

Cirkelbane CP om Pol CC

Polarkoordinat-radius PR er samtidig radius til cirkelbuen. PR er
fastlagt med afstanden fra startpunktet til polen CC . Den sidst
programmerede veerktgjs-position for cirkelbanen er startpunktet
for cirkelbanen.

» Polarkoordinater-vinkel PA: Vinkelposition af
cirkelbane-Endepunkt ‘'mellem —99999,9999° og
- +99999,9999°

> Drejeretning DR

o Ved enkremental indlaesning skal De indgive DR og PA
med samme fortegn.
Veer opmaerksom pé disse forhold, nar De importerer
NC-Programmer fra gamle styringer. Tilpas evt.
NC-Programmer for bearbejdning.

Cirkelbane CT med tangential tilkorsel

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

» Polarkoordinat-radius PR: Afstanden fra
cirkelbane-endepunktet til polen CC

» Polarkoordinat-vinkel PA: Vinkelpositionen til
cirkelbane-endepunktet

L BN

o Polen er ikke midtpunkt for konturcirklen!
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Skruelinie (Helix)

En skruelinie opstar ved overlapning af en cirkelbevaegelse og en
retliniebeveegelse vinkelret pa den. Cirkelbanen programmerer De i
et hovedplan.

Banebevaegelsen for skruelinien kan De kun programmere |
polarkoordinater.

Anvendelse
B |ndvendige og udvendige gevind med sterre diametre
B Smerenoter

Beregning af skruelinie

For programmering behgver De inkrementale angivelse af total-
vinklen, pa hvilken veerktejet karer pa skruelinien og totalhgjden af

skruelinien.

Antal gevind n: Gevind + gevindoverlgb ved gevind-
start og -slut

Totalhgjde h: Stigning P x antal gevind n

Inkremental totalvinkel Antal gevind x 360° + vinkel for

IPA: gevind-start + vinkel for gevindoverlgb

Startkoordinat Z Stigning P x (gevindlgb + gevindover-

lab ved gevind-start)

Formen af skruelinien

Tabellen viser sammenhangen mellem arbejdsretning, drejeretning
og radiuskorrektur for bestemte baneformer.

Indv. gevind Arbejdsretning Drejeretning Radiuskorrektur
hojregevind Z+ DR+ RL
venstregevind Z+ DR- RR

hgjregevind Z- DR+- RR
venstregevind Z- DR+ RL

Udv. gevind

hgjregevind Z+ DR+ RR
venstregevind Z+ DR- RL

hgjregevind Z- DR- RL
venstregevind Z- DR+ RR
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Programmering af skruelinie

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

For totalvinklen IPA kan indleeses en veerdi fra -99
999,9999° til +99 999,9999°.

» Polarkoordinat-vinkel: Indlaes den inkrementale
totalvinkel, som veerktoejet skal kere pa
- skruelinien.
>

Efter indlaesningen af vinklen vaelger De

veerktgjsakse med en aksetasten

» Koordinater til hgjden af skruelinien indleeses
inkrementalt

> Drejeretning DR

Skruelinie medurs: DR-

Skruelinie modurs: DR+

» Radiuskorrektur svarende til tabellen indleeses

Eksempel: Gevind M6 x 1 mm med stigning 5

HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhandbog Klartextprogrammering | 10/2018 151



Kontur programmering | Banebevaegelser-Polarkoordinater

Eksempel: Retliniebeveaegelse polar

5 50 100

Raemnedefinition

Veerktojskald

Henfaringspunkt for polarkoordinater defineres
Veerktej frikeres

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Ker til konturen pa punkt 1 pa en cirkelbane med tangential
tilslutning

Ker til punkt 2
Ker til punkt 3
Ker til punkt 4
Ker til punkt 5
Ker til punkt 6
Kear til punkt 1
Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning

Veerktej frikeres, program-slut

-—

52 HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhandbog Klartextprogrammering | 10/2018



Kontur programmering | Banebevaegelser-Polarkoordinater

Eksempel: Helix

50

M64 x 1,5

50 100

Raemnedefinition

Veerktojskald

Veerktej frikeres

Veerktej forpositioneres

Overfer sidst programmerede position som pol

Ker til bearbejdningsdybde

Kar Helix

Veerktgj frikeres, program-slut
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5.6 Banebevagelse - Fri kontur-
programmering FK

Grundlaget

Emnetegninger, som ikke er NC-korrekt maélsat, indeholder ofte
koordinat-angivelser, som De ikke kan indlaese med de gra dialog-
taster.

Sadanne angivelser programmerer De direkte med den fri kontur
programmering FK, f.eks.

® nar kendte koordinater pa konturelementet eller i neerheden af
det

® nar koordinatangivelser der henfarer sig til et andet
konturelement

= nar Retningsangivelser og angivelser til konturforlabet veere
kendte

Styringen udregner konturen fra de kendte koordinat-angivelser
og understgtter programmerings-dialogen med den interaktive
FK-grafik. Billedet til hajre for oven viser en mélsaetning, som De
indleeser ganske enkelt med FK-programmeringen.

o Programmeringsanvisninger

Indlees for hvert konturelement alle data der er til
radighed. De programmerer ogsa angivelser i hver
NC-blok, som ikke aendre sig: Ikke programmerede data
geelder som ikke kendte!

Q-parametre er i alle FK-elementer tilladt, undtagen i
elementer med relative-henfaringer (f.eks RX eller RAN),
altsé elementer, der henfarer sig til andre NC-blokke.

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

Styringen behgver et fast udgangspunkt for alle
beregninger. Programmer en position direkte for FK-
afsnittet med de gré dialogtaster, som indeholder begge
koordinaterne for bearbejdningsplanet. | denne NC-blok
ma ingen Q-parametre programmeres.

Nar den ferste NC-blok i FK-afsnittet er en FCT-

eller FLT-blok, skal De derfor programmere mindst

to NC-blokke med de gra dialog-taster, for at
tilkarselsretningen er entydigt bestemt. Dermed er
tilkarslesretningen entydig bestemt.

Et FK-afsnit méa ikke begynde direkte efter et maerke LBL

Cykluskald M89 kan ikke kombineres med FK-
Programmering.
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Fastlaegge bearbejdningsplaner

Konturelementer kan De med fri kontur-programmering kun

programmere i bearbejdningsplanet.

Styringen leegger bearbejdningsplanet af FK-programmering

fastleegger efter folgende hierarki:

1 Ved den i en FPOL-blok beskrevet plan

2 Via de i TOOL CALL fastlagte definerede bearbejdningsplaner (z.
B. Z = X/Y-planer)

3 Hvis det ikke er sandt, sa er standard-plan X/Y aktiv

Visningen af FK-Softkey er grundleeggende afhengig af

spindelaksen i riemne definition. Hvis De f.eks. i rAemne definition

indgiver spindelakse Z , viser styringen kun FK-Softkey for X/Y

planet.

Hvis De ved programmering skal bruge et andet bearbejdnings-
plan end det nuveerende aktive plan, gar De frem som falger:

o » Tryk Softkey PLAN XY ZX YZ
B 2x 7 > Styringen viser FK-Softkeys i det nye valgte plan.
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Grafik i FK-Programmering

o For at kunne udnytte grafikken ved FK- (R & <os:amrorins = 2%
programmeringen, vaelger De billedskeerm-opdelingen 7
PROGRAM + GRAFIK.

Yderligere informationer: "Programmering’, Side 59

e

Med ufuldsteendige koordinat-angivelser kan man ofte ikke entydigt
fastleegge en emne-kontur. | disse tilfeelde viser styringen de
forskellige lasninger i FK-grafikken og De udveelger den rigtige.

| FK-grafik anvender styringen forskellige farver: k
= bla: bestemmer entydigt Konturelement

X-30 Y+0 Ze100 RS
HEBEL WM

Det sidste FK-Element saetter styringen forst efter
frakerslesbeveegelsen er blevet bla.

violet: endnu ikke entydigt bestemte Konturelement
okker: Verktgjs-midtpunktsbabe

rad: llgangsbevaegelse

gron: flere lgsninger mulige

Hvis dataerne farer til flere lgzsninger og konturelementet bliver vist
grent, sa vaelger De den rigtige kontur som falger:

o » Tryk softkey VIS LOSNING s& mange gange indtil
LeSNING konturelementet bliver vist rigtigt. Nar mulige
lgsninger i standard-fremstillingen ikke kan
skelne fra hinanden, anvendes zoomfunktionen

s » Det viste konturelement svarer til tegningen:
OPLGSNING Fastleeg med softkey VAELG OPL@OSNING

Hvis De endnu ikke vil fastleegge en med grent fremstillet kontur,
sa trykker De softkey ENKEL START, for at fortsaette FK-dialogen.

o De med grent fremstillede konturelementer skal De sé
tidligt som muligt fastleegge med VAELG OPL@SNING
for begreense flertydigheden for efterfalgende
konturelementer.

Vise bloknumre i grafikvinduet
For at vise bloknumre i grafikvinduet:

BLOK-NR. » Stil Softkey VIS BLENDET BLOK NR. p& VISNING

VISES

oFF Lo (softkey-liste 3)
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Aben FK-Dialog
For at dbne FK-Dialog, gar De frem som falger:

» Tryk tasten FK
> Styringen viser Sogtkey-liste med FK-funktioner.

Hvis De dbner FK-dialogen med en af disse Softkeys, sa viser
styringen yderligere Softkey-lister. Dermed kan De indgive kendte
koordinater, retningsangivelse og oplysninger til konturforlgb.

Softkey FK-Element
FLT I Retlinie med tangential tilslutning
FL Retlinie uden tangential tilslutning
—
Fer Cirkelbue med tangential tilslutning

\

Cirkelbue uden tangential tilslutning

Pol for FK-programmering

n }
! fo}
o
r

o Veelg bearbejdningsplan
Zx vz

Afslut FK-Dialog

For at afslutte Softkey-liste FK-programmering, gar De frem som
folger:

» Tryk Softkey SLUT
SLUT

Alternativ
» Tryk tasten FK pany

Pol for FK-programmering

» Visning af softkeys for fri konturprogrammering:
Tryk tasten FK
FPOL » Abne dialogen for definition af polen: Tryk
softkey FPOL .

> Styringen viser akse-softkeys for det aktive
bearbejdningsplan.

» Med disse softkeys indleeses pol-koordinaterne

o Polen for FK-programmeringen forbliver aktiv sa leenge,
indtil De definerer en ny med FPOL.
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Frit programmer retlinie

Retlinie uden tangential tilslutning

> Visning af softkeys for fri konturprogrammmering:
Tryk tasten FK

L » Abne dialog for fri retlinie: Tryk softkey FL
) > Styringen viser yderligere softkeys

» Med disse Softkeys indleeses alle kendte
angivelser i NC-blok

> FK-grafikken viser de programmerede konturer
violet, indtil angivelserne er tilstreekkelige. Flere
lzsninger viser grafikken med grent.
Yderligere informationer: "Grafik i FK-
Programmering", Side 156

Retlinie med tangential tilslutning

Hvis retlinien tilslutter sig tangentialt til et andet konturelement,
dbner De dialogen med softkey FLT:

» Visning af softkeys for fri konturprogrammering:
Tryk tasten FK

» Abne dialog: Tryk softkey FLT

» Med Softkeys indlaeses alle kendte angivelser i
NC-blok

FLT I

Frit programmer Cirkelbane

Cirkelbane uden tangential tilslutning

> Visning af softkeys for fri konturprogrammmering:
Tryk tasten FK
Fo » Abne dialog for fri cirkelbue: Tryk softkey FL

S o

Styringen viser softkeys for direkte angivelser af
cirkelbane eller angivelser af cirkelmidtpunkt.

» Med disse Softkeys indlaeses alle kendte
angivelser i NC-blok

> FK-grafikken viser de programmerede konturer
violet, indtil angivelserne er tilstreekkelige. Flere
lzsninger viser grafikken med grent.
Yderligere informationer: "Grafik i FK-
Programmering", Side 156

Cirkelbane med tangential tilslutning

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

> Visning af softkeys for fri konturprogrammmering:
Tryk tasten FK
» Abne dialog: Tryk softkey FLT

» Med Softkeys indlaeses alle kendte angivelser i
NC-blok

FCT T
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Indlzesemuligheder

Slutpunktskoordinater

Softkeys Kendte angivelser

n m Retvinklede koordinater X og Y

Polarkoordinater henfart til FPOL

Eksempel

Retnings og leengde pa konturelementer

Softkeys Kendte angivelser

Leengde af retlinie

Indstiksvinkel for retlinie

Strengleengde LEN for cirkelbueafsnittet

Indstiksvinkel AN for indgangstangent

Indgiv midtpunktsvinkel for cirkelbue-

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Inkremental Indgangsvinkel IAN henfgrer styringen til retningen
af de sidste karselsblokke. NC-programmer fra tidligere
styringer (ogsa iTNC 530) er ikke kompatibel. Under afvikling af
importerede NC-programmer, kan der opsta kollisionsfare!

» Kontroller frakarsel og kontur med hjeelp af grafisk simulation
» Tilpas importerede programmer efter behov

Eksempel
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Cirkelcentrum CC, radius og drejeretning i FC-/FCT-blok

For frit programmerede cirkelbaner beregner styringen ud fra
Deres angivelser et cirkelmidtpunkt. Herved kan De ogsd med FK-
programmering programmerer en helcirkel i en NC-Satz .

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 NC-blok med FPOL og bliver fastlagt i
retvinklede koordinater.

o En programmrede eller automatisk beregnet
cirkelmidtpunkt eller pol virker kun i sammenhaengende

konventionelle eller FK-afsnit. Nar et FK-afsnit deler
to konventionelle programmerede programafsnit, gar
dermed informationen for en cirkelmidtpunkt eller pol
tabt. Begge konventionelle programmerede afsnit skal
indeholde egne hhv. ogsa identiske CC-blokke. Omvendt
forer ogséa en konventionel afsnit mellem to FK-afsnitter
til, at disse informationer mistes.

Softkeys Kendte angivelser

Midtpunkt i retvinklede
koordinater

Midtpunkt i polarkoordinater

Drejeretning for cirkelbane

Radius for cirkelbane
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Lukket kontur

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

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

Softkey Kendte angivelser
Konturstart: CLSD+
Konturende: CLSD-

Eksempel
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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 pa retlinien hhv. pa Yi
forleengelsen af retlinien eller direkte pé cirkelbanen.

- 60.071
Kendte angivelser 53

Softkeys

X-koordinater til et hjeelpepunkt
P1 eller P2 en retlinie

Y-koordinater til et hjeelpepunkt
P1 eller P2 en retlinie

X-koordinater til et hjeelpepunkt
P1, P2 eller P3 en cirkelbane

42.929

Y-koordinater til et hjselpepunkt
P1, P2 eller P3 en cirkelbane

Hjeelpepunkter ved siden af en kontur

Softkeys Kendte angivelser

= X- og Y- koordinater til hjeelpe-
i punktet ved siden af retlinie

Afstand til hjeelpepunkt for retlinie

X- og Y-koordinater til et hjaelpe-
punkt ved siden af en cirkelbane

Afstand fra hjaelpepunkt til cirkel-
bane
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Relativ henforing

Relativ-henfaring er angivelser, som henfarer sig til et andet
konturelement. Softkeys og program-ord for Relative henfaringer
begynder med et "R". Billedet til hgjre viser méalangivelser, som De
skal programmere som relativ-henfarsel.

o Koordinater med relativ henfering indleeses altid
inkrementalt. Indlees yderligere NC-bloknummer for
konturelementet, til hvilket det skal henfare sig.

Konturelementet, hvis blok-nummer De angiver, ma ikke
std mere end 64 positioner-blokke far NC-blok, i hvilken
De programmerer henfaringen.

Hvis De sletter en NC-blok til hvilken De har henfart

sig, s giver styringen en fejlmelding . De skal &ndre
NC-Program, fer De sletter denne NC-blok .

Relativ henfgring til NC-blok N: Slutpunkt-koordinater

Softkeys Kendte angivelser
— — | Retvinklede koordinater henfart til NC-blok N
Rx W] RY [N.]
] B Polarkoordinater henfart til NC-blok N
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Relativ henfaring til NC-blok N: Retning og afstand for
konturelementet

Softkey Kendte angivelser Y

Vinkel mellem retlinie og et andet konturele-
ment hhv. mellem cirkelbue-indstikstangent
og et andet konturelement

Retlinie parallel med et andet konturelement

Afstand af retlinie til et parallelt konturele-
ment

m
=~
(4
o
3
S
e

Relativ henfaring til NC-blok N: Cirkelmidtpunkt CC

Softkey Kendte angivelser

Retvinklede koordinater til cirkelcentrum
henfart til NC-blok N

Polarkoordinater til cirkelcentrum henfort til
NC-blok N

m
=~
[
o
3
=
e

10 1

-—
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Eksempel: FK-programmering 1

100

75

30
20+

20 50 75 100

Raemnedefinition

Veerktojskald

Veerktoj frikares

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Ker til konturen péa en cirkel med tangential tilslutning
FK- afsnit:

Til hvert konturelement programmeres kendte angivelser

Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning

Veerktej frikeres, program-slut
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Eksempel: FK-programmering 2

Raemnedefinition

Veerktojskald

Veerktej frikeres

Veerktej forpositioneres

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Ker til konturen pa en cirkel med tangential tilslutning
FK- afsnit:

Til hvert konturelement programmeres kendte angivelser

Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning

Veerktej frikaeres, program-slut

-—
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Eksempel: FK-programmering 3

Raemnedefinition

Veerktojskald

Veerktej frikeres

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Ker til konturen pa en cirkel med tangential tilslutning
FK- afsnit:

Til hvert konturelement programmeres kendte angivelser

Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning
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Veerktoj frikaeres, program-slut
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6.1 GOTO-Funktion

Tast GOTO anvendes

Spring med Tasten GOTO

Med Tasten GOTO kan De, uafhaengig af aktive driftsart, springe til
et bestemt sted i NC-programmet.

Ga frem som felger:

» tryk tasten GOTO
> Styringen abner et pop-up vindue
» Indlees nummer

N LINIER » Veelg Pr Softkey springanvisning, f.eks. spring
nedad med angivne antal

Styringen stiller falgende muligheder til rddighed:

Softkey Funktion
N LINIER Antal af indgivne linjer efter spring foroven
N LInIER Antal af indgivne linjer efter spring forneden
goto Spring til indgivet bloknummer

o Anvend springfunktion GOTO kun ved programmering
og test af NC-programmer. Ved afvikling anvender De
funktion blokfalge.
Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsatning, teste
NC-Programmer og afvikling

Hurtifvalg med Tasten GOTO

Med Tasten GOTO kan De dbne Smart-Select-Fenster, med hvilken
De let kan veaelge speciel funktioner eller Cyklus.

De gér for valg ag speciel funktioner frem som falger:

» Tryk tasten SPEC FCT
» tryk tasten GOTO

> Styringen viser et pop-up vindue med
strukturvisning af speciel funktioner

» Velg onskede funktion

Yderlig Information: Brugerhandbog Cyklusprogrammering

Rulle-menu kan abnes med tasten GOTO

Nar styringen tilbyder en rulle-menu, kan De med tasten GOTO
abne udvalgsvinduet. Dermed ser De de mulige indleesninger.
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6.2

Nar De anvender den kompakte version (uden Alfa-tastatur) , kan
De med billedeskaerm-tastatur eller med et USB tilsluttet PC-
tastatur indgive bogstaver og special tegn.

Billedeskaermstastatur

Indlaese tekst med billedskaerm-tastaturet

For at arbejde med billedskaermstastatur, gar De frem som falger:

» Tryk tasten GOTO , hvis De vil indleese bogstaver
f.eks. for et program-navn eller biblioteks-navn,

med billedskeerms-tastaturet.

> Styringen abner et vindue, i hvilket tal-

indleesefeltet pa styringen med den tilsvarende

bogstavbeleegning bliver vist.

Tryk taltaster flere gange, til curser star pa den

gnskede bogstav

» Vent indtil styringen overferer det valgte tegn til

indleesefeltet, for De indleeser det neste tegn

» Med softkey’en OK overfgrer De teksten til det
dbnede dialogfelt

oK

Med softkey’en abc/ABC valger De mellem skrivning med

store eller sméa bogstaver. Hvis maskinfabrikanten har defineret
yderligere specialtegn, kan De kalde og indfgje disse med Softkey
SPECIAL TEGN . For at slette enkelte tegn, bruger De softkey’en
BACKSPACE.
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6.3 Fremstilling af NC-Program

Syntaksfremhaevning

Styringen fremstiller syntaxelementet, afhaengig af dets betydning, (O [ m
med forskellige farver. Med den farvede fremhaevning er NC- T ] :
programmer lettere at leese og mere overskuelige. s I C]
Farvet fremhzaevning af syntaxelementer °°,,w ik D
Anvendels Farve EEs 0, =
Standsrdiarve Sor —
Fremstilling af kommentarer Gron mm;‘: - < D
Fremstilling af talveerdier Bla il eione s In
Fremstilling af bloknummer Violet Ll R M ” = %l H I
Fremstilling af FMAX Orange

Fremstilling af tilspaending Brun

Scrollbjzaelker

Med scrollbjeelkerne (billedoplistning) i hgjre kant af
programvinduet, kan De forskyde billedskeermindholdet med
musen. Hertil kan De med starrelse og position af scrollbjeelken, se
tilbage pa leengden af programmet og flytte positionen af cursoren.
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6.4 Indfegje kommentarer

Anvendelse

De kan indfagje kommentarer i et NC-program, for at forklare [EGEsazeT g rosramering A
programskridt eller give anvisninger. T

o Styringen viser l&engere kommentarer forskelligt
afhaengig af Maskin-Parameter lineBreak (Nr. 105404).
Enten brydes kommentarlinjen eller tegnet >>

symboliserer yderlig indhold. ’ a
Det sidste tegn i en kommentarblok ma ingen tilde veere
(). g
3 LB T B M) 0
De har flere muligheder for at indlsese en kommentar. - - = | T

Kommentar under programindlaesningen

o For denne funktion behaver De et USB tilsluttet tastatur.

Indlees data for NC-blok

; (Semikolon) trykkes pa Alphatastaturet
Styringen viser spargsmalet Kommentar?
Indlees kommentar

Afslut NC-blok med tasten END

vV VvV yYyy

Indfej kommentar senere

o For denne funktion behgver De et USB tilsluttet tastatur.

Veelg NC-blok, til hvilken De vil tilfaje en kommentar
Med pil-til-hgjre-tasten vaelges det sidste ord i NC-blok:
; (Semikolon) trykkes pa Alphatastaturet

Styringen viser spgrgsmalet Kommentar?

Indlees kommentar

Afslut NC-blok med tasten END

vV VvV VvVvYVvyy

Kommentar i en separat NC-blok

o For denne funktion behaver De et USB tilsluttet tastatur.

> Velg enskede NC-blok, efter hvilken De vil indfgje
kommentaren

» Aben programmerings-dialogen med tasten ; (semikolon) pa
alfa-tastaturet

» Indlees kommentaren og afslut NC-blok med tasten END
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Kommenter efterfalgende NC-blok

Hvis De vil ndre en kommentar i en bestdende NC-blok, gar De
frem som folger:

> Veelg NC-blok, til hvilken De vil kommenterer
> Tryk softkey INDF@J KOMMENTAR

> Styringen genererer et ; (Semikolon) ved
blokstart.

» Tryk tasten END

/ZAndre kommentar i NC-blok

For at &endre en kommenteret NC-blok i en aktiv NC-blok, gar De
frem som folger:

» Velg kommentar-blok, De vil sendre

» Tryk Softkey FJERN KOMMENTAR
Alternativ

» Tryk tasten > pa alphatastaturet

> Styringen genererer et ; (Semikolon) ved
blokstart.

» Tryk tasten END

Funktioner ved editering af kommentarer

Softkey Funktion
BEGVND Spring til begyndelsen af kommentaren
fe=
sLuT Spring til enden af kommentaren
=>{
stosTE Spring til starten af et ord. Ord deler De med et
— mellemrum
nesTE G4 til enden af et ord. Ord deler De med et
—_ mellemrum
Skift om mellem indfermodus og overskriv
OVERSKRTY modus
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6.5 NC-Program frit editer

Indleesning af bestemte syntaxelemeter er ikke direkte muligt ved
hjeelp af tilgeengelige taster og Softkey i NC-Editor, f.eks. LN-blokke.

For at forhindre brug af en ekstern teksteditor, tilbyder styringen
folgende muligheder:

®  Fri syntaxindleesning i styringsintern tekseditor
® Fri syntaxindleesning i NC-Editor ved hjaelp af tasten ?

Fri syntaxindlaesning i styringsintern tekseditor

For at tilfgje en yderlig syntax i et eksisterende NC-program, gar
De frem som falger:

PoM » Tryk tasten PGM MGT
> TNC’en abner filstyringen
e » Tryk softkey FLERE FUNKTIO.

FUNKTIO.

Tryk softkey VALG EDITOR
Styringen &bner et pop-up vindue.
Veelg Option TEXT-EDITOR
Bekraeft valg med OK

Tilfg] onskede Syntax

VALG
EDITOR

OK

vV v VvyvVvy

o Styringen udfaerer ingen syntaxkontrol i teksteditor.
Kontroller efterfalgende Deres indlaesning i NC-Editor.

Fri syntaxindlaesning i NC-Editor ved hjeelp af tasten ?

o For denne funktion behaver De et USB tilsluttet tastatur.

For at tilfgje en yderlig syntax i et eksisterende NC-program, gar
De frem som falger:

N » ?indleses

> Styringen abner en ny NC-blok.

» Tilfg] onskede Syntax
» Bekreeft valg med END

o Styringen udferer efter bekraeftelsen en syntaxkontrol.
Fejl farte til ERROR-blok.
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6.6 NC-blok overspringes

/-tegn indfgjes
De kan evt. udblende NC-blokke.

For at udblende NC-blok i driftsart Programmering , gar De frem
som folger:

> Veelg enskede NC-blok

» Tryk Softkey INDSAT
> Styringen indsaetter /-tegnet.

/-tegn slettes

For igen at indblende NC-blok i driftsart Programmering , gar De
frem som felger:

» Velg udblendede NC-blok

> Tryk Softkey FJERNE
> Styringen fjerner /-tegnet.
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6.7 NC-Programmer struktur

Definition, anvendelsesmulighed

Styringen giver Dem muligheden, for at kommentere [__Fxogrwmaring o
NC-Programmer med inddelings-blokke. Inddelings-blokke er 7. o8 et [so 16

tekster (max. 252 karakterer), der skal forstds som kommentarer
eller overskrifter for de efterfelgende programlinier.

Lange og komplekse NC-Programmer kan geres mere forstaelige
og mere overskuelige med en fornuftig inddelings-blok.

Det letter specielt senere andringer i et NC-Program. Inddelings-
blokke indfgjer De pa vilkarlige steder i NC-Programmet .

De lader sig yderligere vise i et selvstaendigt vindue og ogsa
bearbejde hhv. udvide. Anvend hertil tilhgrende Billedeskaerms- "
opdeling. “

De indfgjede inddelingspunkter bliver af styringen styret i en
separat fil (endelse .SEC.DEP). Herved forgges hastigheden ved
navigering i inddelingsvinduet.

| falgende driftsart kan De veelge billedeskaermsopdeling PROGRAM
+ OPDELING :

® PROGRAML@B ENKELBLOK
® PROGRAML@B BLOKF@LGE
® Programmering

]

Vis inddelings-vindue/skift aktivt vindue

PROGRAN > Vis opdelingsvindue: Tryk Softkey
oPDELTNG PROGRAM + OPDELING billedeskaermsopdeling
> Skift af det aktive vindue: Tryk softkey
SKIFT VINDUE
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Indfer Inddelings-blok i program-vindue

> Velg enskede NC-blok efter hvilken De vil indfaje
kommentaren

SPEC
FCT

PROGRAM-
MERINGS
HJALP

INDSAT

SEKTTON

» Tryk tasten SPEC FCT

Programmeringshjalp | NC-Programmer struktur

> Tryk softkey PROGRAMMERINGS HJALP

» Tryk softkey INDSZAT SEKTION
» Indgiv Inddelings-tekst

» Evt. @ndre inddelingsdybden (indryk) pr. softkey

Delingspunkter kan udelukkende
indrykkes under editering.

De kan ogsé indfgje opdelingsblokken med
tastekombinationen Shift + 8 .

Veelge blokke i inddelings-vindue

Hvis De i et inddelings-vindue springer fra blok til blok, ferer
styringen blok-visningen i program-vinduet med. Séledes kan De
med fa skridt springe over store programdele.

178
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6.8 Lommeregneren

Betjening

TNC'en rader over en lommeregner med de vigtigste matematiske

funktioner.

» Med tasten CALC vises lommeregneren.

» Veelg regnefunktioner: Indgiv kortkommandoer med Softkey

eller med et alfa-tastaturet

» Med tasten CALC lukkes lommeregneren

Regnefunktion Kortkommando
(softkey)
Addering +
Subtrahering -
Multiplikation *
Dividering /
Parentesregning ()
Arc-Cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangens TAN
Oplefte veerdier i potens XAY
Kvadratrods uddragning SQRT
Omvendefunktion 1/x
Pl (3.14159265359) PI
Addere veerdi til mellemlager M+
Mellemlagre veerdi MS
Kalde mellemlager MR
Slet mellemlager MC
Logarithmus Naturalis LN
Logaritme LOG
Exponentialfunktion eNx
Kontrollere fortegn SGN
Danne absolutveerdi ABS
Afskaere pladser efter komma INT
Afskeere pladser efter komma FRAC
Modulveerdi MOD
Veelg billede Billede
Slette veerdi CE
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Regnefunktion Kortkommando

(softkey)
Maleenhed MM eller TOMME
Fremstil vinkelvaerdi i bue-mal RAD

(standard i grader)

Vaelg fremstillingsmaden af talvaerdier  DEC (decimal) eller HEX
(hexadecimal)

Overfor beregnet veerdi i NC-Program

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

» Med tasten CALC indbleendes lommeregneren og den gnskede
beregning gennemfgres

» Tryk softkey OVERTAG VZRDI
Styringen overtager veerdien i det aktive indlaesefelt og lukker
lommmeregneren

o De kan ogsé indgive veerdier fra et program
til lommeregneren. Nar De taster Softkey
AKTUELLE VZARDI BRING, eller taster GOTO , overfarer
styringen veerdi til det aktive felt i lommeregneren.

Lommeregneren forbliver aktiv ogsa efter skift i driftsart
Tryk pa Softkey END, for at afslutte lommeregneren.

Funktioner fi lommeregneren

Softkey Funktion

Overfgr vaerdien for de forskellige aksepositioner

AKSEVARDI . .
til lommeregneren som nominel- eller reference-

veerdi
AKTUELLE Talveerdi overferes fra det aktive indlaesefelt i
VARDI
BRING lommmeregneren
OVERTAG Talveerdi fra lommeregneren overferes i det

VERDI

aktive indleesefelt

KoPTER Talveerdi fra lommeregneren kopieres
VERDI

OUERFOR Indfer kopieret talveerdi i lommeregneren
KOPIERET

VARDIL

nIT- Aben skaeredataberegner

COMPUTER

o De kan ogsa forskyde lommeregneren med piltasten pa
tastaturet. Hvis De har tilsluttet en mus, kan De ogséa
positionerer lommeregneren med denne.
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6.9 Skeeredataberegner

Anvendelse

Med den nye skeererdataberegner kan de beregne
spindelomdringer og tilspeending for bearbejdningsprocessen. De
beregnede veerdier kan De sa overfarer til NC-program i en dben
tilspeending- eller omdr.-dialog.

For at dbne skeeredataberegneren, skal De trykke pa Softkey
SNITFILCOMPUTER.

Styringen viser Softkey nar De:
B Tryk Taste CALC
= 3bner dialogfelt for omdr. indleesning i TOOL CALL-Blok

® 3bner dialogfelt for indgivelse af tilspeending i karselblok eller
Cyklus

® Tryk Softkey F i driftsart Manuel drift
® Tryk Softkey S i driftsart Manuel drift

Visning af skeeredataberegner

Afhzengig af, om De vil beregne en omdr. eller tilspaending, vil
skeeredataberegneren vise forskellige indleesefeler:

Vindue for omdr. beregning:

Forkortelse Betydning

T Veerktgjsnummer

D: Diameter af veerktojet

VC: Snithastighed

S= Resultat for spindelomdr.tal

Nar omdr. regner er dben i en dialog, i det omrade et veerktgj er
defineret, overfarer omdr. regner automatisk veerktgjnummer og
diameter. De indgiver kun VC i dialogfelt.

Vindue for tilspaendings beregning:

Forkortelse Betydning

T Veerktagjsnummer

D: Diameter af veerktojet

VC: Snithastighed
Spindelomdrejningstal
Antal skeer

FZ: Tilspaending pr. tand

FU: Tilspaending pr. omdrejning

F= Resultat for tilspaending

6 Tilspaendingen fra TOOL CALL-blok overfarer De med
hjeelp af Softkeys F AUTO i efterfalgende NC-blok. Hvis
De efterfalgende vil &endre tilspaendingen, behaver De
kun at eendre tilspaendings veerdien i TOOL CALL-blok .
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Funktioner i skaeredataberegneren
Afhzengig af, hvor De &bner skaeredataberegner, har De folgende

muligheder:

Softkey Funktion
Overfar veerdi fra skeeredataberegner i
NC-Program

Skift mellem tilspeending- og omdr. beregner

Skift mellem tilspaending pr tand og tilspaending
pr omdr.
~ InoLes Skift mellem omdr. og skaerehastighed
‘OMDR. TAL
[ue] s
[ cutTIng Indkobling eller udkobling arbejde med skaereda-
DATA TABLE
oFF o tatabel
e, Veelge veerktej fra veerktejstabellen
THi
l Forskyde skaeredataregneren i pilens retning
e Skift til lommeregner
COMPUTER
i Anvend tomme-veerdi i skaeredataregneren
INCH
' Afslut skeeredataberegner
SLUT
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Arbejde med snitdatatabeller

Anvendelse

Néar De opbevare Tabeller for emnemateriale, skeeremateriale og
skeeredata pa styringen, kan skeeredataberegner beregne disse
Tabelveerdier.

Far De arbejder med automatisk omdr.- og forskrubberegning, gar
De frem som folger:

» Indlees emnemateriale i Tabel WMAT.tab
» Indlaes skaeremateriale | Tabel TMAT.tab

» Indlaes Emnemateriale-saeremateriale-kombination i en
skeeredatatabel

» Definer veerktgj i veerktgjstabel med den kreevede veerdi
® Veerktogjsradius
= Antal skeer
®  Skeermateriale
m Skeeredatatabel

Emnemateriale WMAT

Emnemateriale definerer De i Tabellen WMAT.tab Denne tabel skal
De gemme i biblioteket TNC:\table .

Tabellen indholder en kolonne for materiale WMAT og en kolonne
MAT_CLASS, i hvilken De opdeler materiale i emnematerialeklasser
med samme skaerebetingelser, f.eks. efter DIN EN 10027-2.

| Skeeredataberegner indgiver De emnemateriale som falger:
» Veelg skeeredataberegner

» Veelg i pop-up vindue Aktiver skaeredata fra tabel

» WMAT vzlg fra Drop-down-menu

Veerktojsskaeremateriale TMAT

Skeeremateriale definerer De i Tabel TMAT.tab Denne tabel skal De
gemme i biblioteket TNC:\table .

Skeeremateriale tildeles i vaerktajs-tabellen i kolonne TMAT . De kan
indgive yderlige kolonner ALIAS1, ALIAS2 osv. alternative navne for
samme skaeremateriale.
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TNC:\table\WMAT.TAB

NR

1

2/1.0038
31.0044
41.0114
51.0177
61.0143
7St 37-2
8/St 37-3 N
9X 14 CrMo S 17
10/1.1404
11/1.4305

12 V2A
13/1.4301
14/A1Cu4PBMg
15/Aluminium
16 PTFE

WMAT

MAT_CLASS
10
10
10
10
10
10
10
10
20
20
20
21
21

100
100
200
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Skeeredatatabel

Emnemateriale-skaermateriale-kombinationer med de tilhgrende B ST T
skeeredata definerer De i en Tabel med endelsen .CUT. Denne Tabel [N v o
skal De gemme i biblioteket TNC:\system\Cutting-Data .
De passende Skeeredatatabeller tildeles i veerktejs-tabel i kolonne
CUTDATA . i ohoun fr

o Brug denne forenklede Tabel, nar anvender vaerktojer
med kun en diameter eller nar diameter for tilspaending
ikke er relevant f.eks. vendeskeersplatter.

Skeeredatatabel indeholder fglgende kolonne:
MAT_CLASS: Materialklasse

MODE: Bearbejdningsfunktion, f.eks. slibning
TMAT: Skeeremateriale

VC: Skeerehastighed

FTYPE: Tulspaendings type FZ eller FU

F: Tilspending

Diameterafhaengig skeeredatatabel

| mange tilfeelde er veerktgjet afhaengig af diameter, med B S 3 K R AR A IR A KRN 10 2 S

hvilke skeeredata det kan arbejde med. Derfor anvender De : P

skeeredatatabel med endelsen .CUTD. Denne Tabel skal De gemme

i biblioteket TNC:\system\Cutting-Data . l Come

De passende Skaredatatabeller tildeles i veerktejs-tabel i kolonne & S e

CUTDATA . . Lo ra |

Den diameter afthaengige Skeeredatatabel indeholder yderlig z |

kolonne: ¢ CETT

® F_D_O: Tilspeending ved @ 0 mm & o
24 0.0010 0.0010 |

® F_D_0_1: Tilspaending ved @ 0,1 mm & Touts o

- F_D_O_Z Tllspwndlﬂg ved @ 0, 12 mm Foed Tate FU/FZ at 0 - 0.5 am? it Win 0.0000, waks 9,599

|

0 De behgver ikke udfylde ale kolonner. Nar
veerktgjsdiameter ligger mellem to definerede kolonner,
interpolerer styringen tilspeendingen linezert.
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6.10 Programmer-Grafik

Medfer / medfer ikke programmerings-grafik
Medens De fremstiller et NC-program, kan styringen vise den
programmerede kontur med en 2D-streggrafik.

» Tryk Taste Billedskaermsopdeling

» Tryk softkey PROGRAM + GRAFIK

> Styringen viser NC-program til venstre og grafik til hgjre.

ALTo » Seet Softkey AUTO TEGNING pa INDE
on > Medens De indleeser programlinjer, viser

styringen hver programmeret beveegelse i grafik-
vinduet til hajre.

Hvis styringen ikke skal medfere grafik, seetter De Softkey
AUTO TEGNING pa UDE.

[ wanueL oRzeT

THC: \nc_prog\BHB ML11\Klaztex t\HEBEL.H

Br:ogrammering

S HEBEL W

1
o

3

a o
e

"""

sssss

o Nar AUTO TEGNING p3 INDE , sé& ignorerer styringen ved
fremstilling af 2-D grafik, felgende programindhold:

= Programdelgentagelse

B Sprinsanvisning

®  M-Funktioner, som f.eks. M2 eller M30
® Cykluskald

B Advarsel pga. spaerret vaerkto

Anvend automatisk visning udelukkende under
konturprogrammering.

Styringen nulstiller vaerktejsdata, nar De abner et nyt NC-Program
eller trykker Softkey RESET + START .

| programgrafik anvender styringen forskellige farver:
® bla: bestemmer entydigt Konturelement

® violet: endnu ikke entydigt bestemt Konturelement, kan f.eks.
kan for en RND endnu eendres

= lysebla: Boring og gevind

u  okker: Veerktajs-midtpunktsbabe

® rgd: llgangsbeveegelse

Yderligere informationer: "Grafik i FK-Programmering”, Side 156

HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhandbog Klartextprogrammering | 10/2018

185



Programmeringshjzelp | Programmer-Grafik

Fremstil programmerings-grafik for et bestaende
NC-Program
> Veelg med pil-tasten NC-blok, til hvilken grafikken skal

fremstilles eller tryk GOTO og indlees det gnskede blok-
nummer direkte.

RESET
+
STRART

» Tidligere aktive veerktgjsdata nulstilles og grafik
fremstilles: Tryk softkey RESET + START

@vrige funktioner:

Softkey

RESET
+
START

Funktion

Nulstil tidligere aktive veerktgjsdata. Fremstille
programgrafik

ENKEL
START

Fremst. af programmerings-grafik blokvis

START

Fremstille programmerings-grafik komplet eller
komplettere efter RESET + START

STOP

Stands program-grafik Denne softkey vises kun,
medens styringen fremstiller en programme-
rings-grafik

BILLEDE

a7

Veelg visning

B Set ovenfra
® Front view
® Side-billede

VARKT-BANE
[ vist |
UDBLANDE

Vise eller udbleende veerktgjsbaner

F-MAX VEJ
VISES

FF] ow

Vise eller udblaende veerktajsbaner i ilgang

Ind og udblaending af blok-numre

[>]

BLOK-NR .
VISES

FF] ow

» Omskifte softkey-liste

» Indblend bloknummer: Saet Softkey
BLOK-NR. VISE UDBLZND. p3a VISNING

» Udblend bloknummer: Seet Softkey
BLOK-NR. VISE UDBL/END. pa VISNING

Sletning af grafik

[>]

FJERN
GRAFIK

186

» Omskifte softkey-liste

» Slette grafik: Tryk softkey FJERN GRAFIK
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Indblzende gitterlinier

@ » Omskifte softkey-liste
B » Indbleende gitterlinier: Tryk softkey
orF [on] Indblaende gitterlinier

Udsnitforstarrelse eller formindskelse

De kan selv fastleegge billedet for en grafik. [EVEE SRR @ ccosamering @Q

» Omskifte softkey-liste 0. e reonunn i1 astasvsseL

Hermed star folgende funktioner til radighed:

Softkey Funktion
- f Forskyde udskeering
l -

BB e Formindsk udskeering

Forster udskeering

Nulstil udskeering

Med softkey RESET BLK FORM kommer De tilbage til det
oprindelige udsnit.

De kan ogsé &ndre grafikfremstillingen med musen. Falgende
funktioner star til rddighed:

® For at forskyde den fremstillede Model holder De midterste
muse-taste eller muse-hjul trykket og flytter musen. Hvis De
samtidig trykker Shift-tasten, kan De kun forskyde modellen
horisontalt eller vertikalt.

® For at forstarre et bestemt omrade, veelger De med trykket
venstre muse-taste omradet. Efter at De har sluppet den
venstre musetaste, forstaerrer styringen omradet.

® For hurtigt at forstaerre hhv. formindske et vilkarligt omrade
hurtigere, drej De musehjulet fremad eller bagud.
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6.11 Fejlmelding

Vise fejl

Styringen viser fejl m.m pa:

= forkerte indleesninger

m |ogiske fejl i NC-programmet

® konturelementer der ikke kan udferes

m forkert brug af tastesystem

En optraedende fejl viser styringen i hovedlinien med rad skrift.

0 Styringen anvender for forskellige fejlklasser forskellige
farver:

rad for fejl

gul for advarsel
gren for tips

bla for information

Lange og fler-linje fejimeldinger vises forkortet. Den komplette
information om alle opstaede fejl far De i fejlvinduet.

Styringen viser en fejlmeddelelse i hovedlinjen, til den er slettet
eller en fejl med hgjere prioritet (fejlklasse) erstatter den.
Information, som vises kort, bliver altid vist.

En fejlmelding, der indeholder nummeret pa en NC.blok, blev
forarsaget af denne NC-blok eller en forudgaende.

Optreeder der undtagelsesvis en Fejl i dataforarbejdningen dbner

styringen automatisk fejlvinduet. En sadan fejl kan De ikke ophzaeve.

De afslutter systemet og genstarter styringen.

Abne fejlvindue

» Tryk tasten ERR

> TNC'en abner fejlvinduet og viser alle opstaede
fejlmeldinger komplet.

Lukke fejlvindue
» Tryk softkey SLUT, eller

SLUT

» Tryk tasten ERR

> Styringen lukker fejlvinduet.

Programmeringshjaelp | Fejimelding
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Udferlige fejimeldinger

Styringen viser mulighederne for arsagen til fejlen og muligheden @rrocmest w
fOI’ at Oph%ve fejlen —_ L@ rk programmering: Tkke tilladt kerselsblok - {7 A

» Abne fejlvindue

ealiiean » Informationer om fejlarsag og fejlophaevelse: De
o positionerer curser pa fejlmeldingen og trykker
Softkey'en YDERLIGERE INFO

> Styringen abner et vindue med informationer om
fejlarsager og fejlopheevning.

» Forlade info: De trykker pany softkey
YDERLIGERE INFO [P

INTERN
NFO

PROTOKOL
FILER

FLERE
FUNKTIO

SKIFT
VINOUE

SteT
ALLE

Softkey INTERN INFO

Softkey’en INTERN INFO giver informationer om fejlmeldinger, der
udelukkende er af betydning i service-tilfeelde.

» Abne fejlvindue

e » Detaljerede informationer om fejimelding: De
INFO positionerer Cursor péa fejlmeldingen og trykker
softkey INTERN INFO

> Styringen abner et vindue med interne
informationer om fejl.

» Forlade detaljer: De trykker pany Softkey
INTERN INFO

Softkey FILTER

Ved hjelp af Softkeys FILTER bliver identiske advarsler filtrerer, som
oplistes lige efter hinanden.

» Abne fejlvindue
op— » Tryk softkey FLERE FUNKTIO.

FUNKTIO.

m— » Tryk Softkey FILTER . Styringen filtrerer identiske

orr  [on] advarsler
e » Forlad filter: Tryk Softkey TILBAGE
-
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Slette fejl

Slette fejl udenfor fejlvinduet

» Slette den i hovedlinien viste fejl/anvisning: Tryk
CE -tasten

o | nogle situationer kan De ikke anvende CE -tasten
for sletning af fejlen, da tasten bliver brugt til andre
funktioner.

Slette fejl

> Abne fejlvindue

> Slette enkelte fejl: De positionerer det lyse felt til
fejlmeldingen og trykker softkey'en SLET.

e » Slet alle fejl: Tryk softkey SLET ALLE.

ALLE

SLET

o Nar arsagen til en fejl ikke er ophaevet, kan den ikke
slettes. | disse tilfaelde bliver fejlmeldingen bibeholdt.

Fejlprotokol

Styringen gemmer optraedende fejl og vigtige resultater (f.eks.
systemstart) i en fejl-protokol. Kapaciteten af fejl-protokollen er

begraenset Nar fejl-protokollen er fuld, anvender styringen en anden

fil. Er denne ogsa fuld, bliver den farste fejl-protokol slettet og
beskrevet pany, etc. skifter De om ngdvendigt fra AKTUELLE FIL til
FORRIGE FIL, for at fa indblik i fejl historien.

» Abne fejlvindue.

o » Tryk softkey PROTOKOL FILER .
e » Abne fejlprotokol: Tryk softkey FEJL PROTOKOL
TOiRIGE » Om ngdvendigt indstille forrige fejlprotokol: Tryk
FIL softkey FORRIGE FIL
LS » Om ngdvendigt indstille aktuelle Fejlprotokol:
FIL Tryk softkey AKTUELLE FIL

Den aldste indfersel i fejl-protokol star ved begyndelsen - den
yngste indfersel ved enden af filen.

Programmeringshjzelp | Fejimelding
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Tasteprotokol

Styringen gemmer tasteindgivelse og vigtige resultater (f.eks.
systemstart) i en taste-protokol. Kapaciteten af taste-protokollen
er begraenset. Er taste-protokollen fuld, sa bliver en anden taste-
protokol indkoblet Er denne igen fuld, bliver den forste taste-
protokol slettet beskrevet pany, etc. Om ngdvendigt skifter

De fra AKTUELLE FIL til FORRIGE FIL, for at se historien om
indlaesninger .

RERAGL » Tryk softkey PROTOKOL FILER .
— » Abne taste-protokol: Tryk softkey

PROTOKOL TASTE PROTOKOL

S » Om nedvendigt indstille forrige fejlprotokol: Tryk
P softkey FORRIGE FIL

S » Om ngdvendigt indstille aktuelle Tasteprotokol:
FIL Tryk softkey AKTUELLE FIL

Styringen gemmer alle i betjeningsforlgbet trykkede taster pa
betjeningsfeltet i taste-protokollen. Den &ldste indfersel star ved
begyndelsen - den yngste indfersel ved enden af filen.

Oversigt over taster og Softkeys for sortering af protokoller

Softkey/ Funktion
Taster
BEGYND Spring til Tasteprotokol-start
sLuT Spring til Tasteprotokol-slut
Sog tekst
FIND
B rEE Aktuelle Tasteprotokol
FIL
PRnreE Forrige Tasteprotokol
FIL

Linie frem/tilbage

Tilbage til hovedmenu

OO
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Anvisningstekster

Ved en fejlbetjening, f.eks. tryk pa en ikke tilladt taste eller
indleesning af en veerdi udenfor det gyldige omrade, anviser
styringen Dem med en anvisningstekst i hovedlinien til denne
fejlbetjening Styringen sletter anvisningsteksten ved den naeste
gyldige indleesning.

Gem service-fil

Om gnsket kan De gemme den aktuelle situation for styringen
og stille den til radighed for service-teknikeren. Hermed bliver

en gruppe service-filer gemt (fejl- og taste-protokoller, sadvel som
yderligere filer, der giver oplysninger om den aktuelle situation for
maskine og bearbejdning).

Hvis De udfarer funktionen GEMME SERVICEFILER flere gange
med samme fil-navn, bliver de tidligere gemte gruppe service-filer
overskrevet. Anvend derfor ved en fornyet udferelse af funktionen
et andet fil-navn

Gemme service-filer
» Abne fejlvindue

e » Tryk softkey PROTOKOL FILER .
senme » Tryk Softkey GEMME SERVICEFILER
FILER > Styringen abner et pop-up-vindue, i hvilket
De kan indlaese et filnavn eller komplet sti for
service-filen.

» Gemme service-filer: Tryk softkey OK

OK

Kalde hjaelpesystemet TNCguide

Pr. Softkey kan De kalde hjelpesystemet i styringen. Med det
samme far De indenfor hjelpesystemet den samme fejlerkleering,
som De ogsé far ved tryk pa tsten HELP.

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Hvis maskinfabrikanten ogsa stiller et hjeelpesystem
til radighed, sa viser styringen yderligere Softkey
Maskinfabrikant (OEM) , med hvilken De kan kalde
dette separate hjelpesystem. Der finder De sa flere,
detaljerede informationer om opstdede fejlmeldinger.

HEIDENHRIN » Kald af hj%'p til HElDENHAlN'fejlmeldlnger

TNCsuide

HASKIN- » Hovis til rddighed, kald af hjeelp til
e maskinspecifikke fejlmeldinger

Programmeringshjzelp | Fejimelding
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6.12 Kontekstsensitiv hjeelpesystem
TNCguide

Anvendelse

o Far De kan bruge TNCguide’en, skal De downloade
hjeelpefilerne fra HEIDENHAIN Homepage.

Yderligere informationer: "Download aktuelle
hjeelpefiler", Side 198

Det kontextsensitive hjeelpesystem TNCguide indeholder bruger-
dokumentationen i HTML-format. Kaldet af TNCguide sker med
HELP-tasten, hvorved styringen delvis situationsafhaengig direkte
viser de tilhgrende informationer (kontextsensitivt kald). Ogsa nar
De i en NC-blok editerer og trykker HELP -tasten, kommer De i
regelen preecis til stedet i dokumentationen, hvor den tilsvarende
funktion er beskrevet.

arwally i th displayed secuence: For each ais press the

o Styringen forsegte at starte TNCguide i det sprog, som
De har valgt som dialogsprog. Hvis den nadvendige
sprogfil mangler, s& abner TNC'en den engelske udgave.

Falgende brugerdokumentationer er i gjeblikket til radighed i
TNCguide’en:

® Brugerhandbog Klartextprogrammering (BHBKlartext.chm)
= Brugerhandbogen DIN/ISO (BHBIso.chm)

® Brugerhandbog Indkaring, NC-Program test og afvikling
(BHBoperate.chm)

®m Bruger-handbogen Cyklusprogrammering (BHBtchprobe.chm)
® Liste over alle NC-fejimeldinger (errors.chm)

Yderligere er ogséa bogfilen main.chm til rddighed, 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.
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At arbejde med TNCguide'en

Kalde TNCguide’en
For at starte TNCguide’en, star flere muligheder til rddighed:
» Tryk tasten HJ£LP

» Pr. muse-klik pa softkeys, hvis De forud har klikket nederst til
hojre pa billedskaermen péa det indbleendede hjeelpesymbol

» Med fil-styringen dbne en hjelpe-fil (CHM-fil) Styringen kan
abne hver vilkarlig CHM-fil, ogsa hvis den ikke er gemt pa
harddisken i styringen

,
s
@
B —
—ry

BACK. PAGE | DIRECTORY WINDOW SWITCH

= |- 1TV IEael&s 5| ]

o | Windows-programmeringsplads bliver TNCguide &bnet
i systemintern defineret standardbrowser.

Til mange softkeys stér et kontextsensitiv kald til rddighed,

med hvilket de kommer direkte til funktionsbeskrivelse af den
pagaeldende softkeys Denne funktionalitet star kun til radighed for
Dem med muse-betjening. Ga frem som falger:

> Veelg softkey-listen, i hvilken den gnskede softkey bliver vist

» Klik med musen pa hjeelpesymbolet, som styringen viser direkte
til hgjre over softkey-listen

> Muse-curseren andrer sig til et spegrgsmaltegn.

» Med spargsmalstegnet klikkes pa Softkey’en, hvis funktion De
vil have forklaret

> Styringen abner TNCguide’en Nar der for den valgte Softkey
ikke findes et indspringsted, s& dbner styringen bogfilen
main.chm. De kan pr. fuldtekstsagning eller pr. navigation sgge
manuelt efter den enskede erklaering.

Ogsa hvis De netop editerer en NC-blok star en kontekstsensitiv
kald til radighed:

» Veelg en vilkarlig NC-blok
» Marker det gnskede ord
» Tryk tasten HJALP
>

Styringen starter hjeelpesystemet og viser beskrivelsen for den
aktive funktion. Dette gaelder ikke for hjeelpefunktioner eller
Cyklus fra Deres maskinproducent.
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Navigere i TNCguide'en

P& enkleste vis kan De navigere med musen i TNCguide’en. P4
den venstre side kan indholdsfortegnelsen ses. De kan med klik

pa den mod hgjre pegende trekant lade vise det derunder liggende
kapitel eller direkte med klik pa den pageeldende indfersel lade den

tilsvarende side vise. Betjeningen er identisk med betjeningen i

Windows Explorer.

Sammenkaedede tekststeder (krydshenvisning) er fremstillet blat
og understreget. Et klik pa en link dbner den tilsvarende side.

Selvfelgelig kan De ogsa betjene TNCguide‘en pr. taster og
softkeys. Efterfolgende tabel indeholder en oversigt over de
tilsvarende tastefunktioner.

Funktion

Indholdsfortegnelse venstre er aktiv: Veelg
den derunder hhv. derover liggende indfersel

Tekstfelt ti hgjre er aktiv: Forskyde side nedad
hhv. opad, nar tekst eller grafik ikke bliver vist
fuldsteendigt

Indholdsfortegnelse til venstre er aktiv: Udvid
indholdsfortegnelse.

Tekstvindue til hgjre er aktivt: Ingen funktion

Indholdsfortegnelse til venstre er aktiv: Luk
indholdsfortegnelse.

Tekstvindue til hgjre er aktivt: Ingen funktion

Indholdsfortegnelse venstre er aktiv: Vis pr.
cursor-taste den valgte side

Teksvindue hgjre er aktiv: Nar cursoren star pa
et link, s& spring til den sammenkeedede side

Indholdfortegnelse venstre er aktiv: Skifte
fane mellem visning af indholds-biblioteket,
vise stikords-biblioteket og funktionen
fuldtekst s@gning og omskiftning til den hajre
billedskaermside

Tekstvindue hgjre er aktiv: Spring tilbage i
venstre vindue

@ |g]

Indholdsfortegnelse venstre er aktiv: Veelg
den derunder hhv. derover liggende indfersel

Tekstvindue til hgjre er aktivt: Spring til neeste
link

TILBRGE
=

Veelg den sidst viste side

FREMAD
-

Blade fremad, nar De flere gange har anvendt
funktionen veelg sidst viste side

SIDE

Blade en side tilbage

SIDE

Blade en side frem
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Funktion

Indholdsfortegnelse vise/udbleende

Skifte mellem fuldbillede- fremstilling og reduce-
ret fremstilling Ved reduceret fremstilling ser De
endnu en del af styrings-overfladen

Fokus bliver skiftet internt til styrings-anvendel-
se, sa at De med dbnet TNCguide kan betjene
styringen. Nar fuldbillede-fremstillingen er aktiv,
sa reducerer styringen for fokusskiftet automa-
tisk billedstarrelsen

Afslutte TNCguide

SLUT

Stikords-fortegnelse

De vigtigste stikord er opfert i stikordsfortegnelsen (fanen Index) —
og kan veelges af Dem pr. muse-klik eller ved valg pr. cursortaste 1y
direkte. ; i
Den venstre side er aktiv :: m::::“;‘;
» Velg fanen Index L e ivasteiiini
» Naviger med piltasterne eller musen den e S —
gnskede sggeord = BT R os
Alternativ: M_
» Indles startbogstav + wegeraoress | ()
> Styringen synkroniserer sa stikordsfortegnelsen =177 IEs S0 ew

henfart til den indleeste tekst, s& at De hurtigere
kan finde stikordet i den opfarte liste.

» Med tasten ENT lade informationer om det
valgte stikord vise
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Fuldtekst sggning

| fanen Find har De muligheden for, at gennemsgge den komplette
TNCguide efter et bestemt ord.

Den venstre side er aktiv

Veelg fanen Find

Aktivere indleesefeltet Seg:
Indlees det sagte ord
Bekraeft med tasten ENT

Kontrollen lister alle referencer indeholdende
dette ord.

Naviger med piltasten til det gnskede sted
Vis med tasten ENT det valgte findested

v v v Vv Yy

vy

o Fuldtekst-s@gning kan De altid kun gennemfare med et
enkelt ord.

Hvis de kun har aktiveret funktionen kun at sege i titel
, gennemsgger styringen ikke den komplette tekst,
men kun overskrifter Funktionen aktiverer De med mus
eller ved udveelgelse og efterfalgende bekraefter med
mellemrums tasten.
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Download aktuelle hjaelpefiler

De til Deres styringssoftware passende hjelpefiler befinder sig pa

HEIDENHAIN-Homepage:

http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/

index.html

Naviger som fglger for passende hjzlpefiler:

» TNC-Styring

Typer, f.eks. TNC 300

>
> @nskede NC-Software-Nummer, f.eks. TNC 320 (77185x-06)
» Vealg den gnskede sprogversion fra tabellen Online-Hilfe

(TNCguide)
Download ZIP-fil
> Udpak ZIP-fil

v

» De udpakkede CHM-filer overfares til styringen i biblioteket
TNC:\tncguide\de hhv. i det tilsvarende sprog-underbibliotek

o Nar De overfarer CHM-filer med TNCremo til styringen,
veelger De hermed Binzrfunktion for filer med endelsen

.chm.
Sprog TNC-bibliotek
Tysk TNC:\tncguide\de
Engelsk TNC:\tncguide\en
Tjekkisk TNC:\tncguide\cs
Fransk TNC:\tncguide\fr
[taliensk 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\nl
Polsk TNC:\tncguide\pl
Ungarnsk TNC:\tncguide\hu
Russisk TNC:\tncguide\ru
Kinesisk (forenklet): TNC:\tncguide\zh
Kinesisk (traditionel) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovensk TNC:\tncguide\sl
Norsk TNC:\tncguide\no
Slovakisk TNC:\tncguide\sk
Koreansk TNC:\tncguide\kr
Tyrkisk TNC:\tncguide\tr
Rumeensk TNC:\tncguide\ro
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Yderligere funktioner | Hjselpefunktioner M og STOP indlzes

71  Hjeelpefunktioner M og STOP indlaes

Grundlag

Med hjeaelpe-funktionerne i styringen - ogsa kaldet M-funktioner -
styrer De

® Programafviklingen, f.eks. en afbrydelse af programafviklingen

®m  Maskinfunktioner, som ind- og udkobling af spindelomdrejning
og kelemiddel

m Baneforholdene for veerktgjet

De kan indlaese indtil fire hjeelpe-funktioner M ved enden af en
positionerings-blok eller ogsad indleese dem i en separat NC-blok .
Styringen viser sa dialogen: Hjelpe-funktion M ?

Normalt skal De blot indleese nummeret i dialog pa hjeelpe-
funktionen. Ved nogle hjelpefunktioner fortsaetter dialog, s& De kan
indleese parameter for denne funktion.

| driftaart MANUEL DRIFT og EL.HANDHJUL indgiver De
hjeelpefunktion via Softkey M .

Effektivitet af hjeelpefunktioner

Pas pa, at nogle hjeelpe-funktioner bliver viksomme ved starten
af en positionerings-blok, andre ved enden, uafheengig af
reekkefalgen, som de star i den pageeldende NC-blok.

Hjeelpe-funktioner virker fra den NC-blok, i hvilken de blev kaldt.

Nogle hjeelpe-funktioner geelder kun i den NC-blok, i hvilken de er
programmeret. Hvis hjeelpe-funktionen ikke kun er virksom blokvis,
skal De disse i en efterfalgende NC-blok ophaeve igen med en
separat M-funktion, eller de bliver ophaevet automatisk af styringen
ved enden af programmet.

o Er der programmeret flere M-funktioner i et NC-
program, resulterer det i raekkefolgen ved udfersel som
folger:

B \ed blokstart virksomme M-funktioner bliver udfert
for den ved blokslut virksomme

m  Eralle M-funktioner virksomme ved blokstart eller
blokslut, sker udferslen i den programmerede
reekkefolge

Indlaes hjeelpe-funktion i en STOP-blok

En programmeret STOP-blok afbryder programafviklingen hhv.
program-testen, f.eks. for en veerktgjs-kontrol. | en STOP-blok kan
De programmere en hjzlpe-funktion M:

» Programmere en programafviklings-afbrydelse:
Tryk tasten STOP

» Indles hjeelpe-funktion M

Eksempel
87 STOP M6
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72  Yderlig-funktion for programafvikling-
kontrol, spindel og kelemiddel

Oversigt

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Maskinproducenten kan e&ndre indholdet af de
efterfelgende beskrivelser i hjeelpe-funktioner.

M Virkemade Virkning pa blok - Start Ende

Mo Programafviklings STOP ]
Spindel STOP
M1 Valgbar Programafvikling STOP [

muligvis Spindel STOP
muligvis Kelemiddel UDE (funktionen
bliver fastlagt af maskinproducenten)

M2 Programafviklings STOP [
Spindel STOP
Kalemiddel ude
Tilbagespring til Blok 1
Slet Statusvisning
Funktionsomfang er afheengig af
maskin-parameter
resetAt (Nr. 100901)

M3 Spindel IND medurs [

M4 Spindel START modurs [

M5 Spindel STOP [

M6 Veerktojsveksler [
Spindel STOP
Programafvikling STOP

M8 Kalemiddel IND [

M9 Kalemiddel UD m

M13  Spindel INDE medurs [
kalemidd INDE

M14  Spindel IND modurs [
kelemiddel ind

M30 som M2 [
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73 Hjeaelpefunktion for koordinatangivelse

Programmere maskinhenforte koordinater: M91/M92

Malestavnulpunkt

P& malestaven er et referencemaerke hvis position er malestavens- Xyip
nulpunktet. =
X(Z)Y)
|
Maskinnulpunkt

Maskin-nulpunktet behaver De, for

m Szt kerselsomrade-begraensninger (software-endestop)

m kgre til maskinfaste positioner (f.eks.veerktajsveksel-position)
m gt fastleegge et emne-henfaringspunkt

| en maskinparameter kan maskinfabrikanten, for hver akse angive
afstanden fra malestav-nulpunktet til maskin-nulpunktet.

Standardforhold
Koordinater henfgrer styringen til emne-nulpunktet, .

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling

Forhold med M91 - maskin-nulpunkt

Nar koordinater i positionerings-blokke skal henfgre sig til maskin-
nulpunktet, sa indleeser De M91 i NC-blok .

o Nar De i en M91-blok programmerer inkrementale
koordinater, s& henfgrer disse koordinater sig til den
sidst programmerede M91-position. Er der i det aktive
NC-program ingen M971-position programmeret, sa
henfarer koordinaterne sig til den aktuelle veerktgjs-
position.

Styringen kan vise koordinatveerdierne henfert til maskin-
nulpunktet. | status-displayet skifter De koordinat-visningen til REF.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling
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Forhold med M92 - maskin-henferingspunkt

@ Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!

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

Maskinfabrikanten fastleegger for hver akse afstanden til
maskin-henfaringspunktet fra maskin-nulpunktet.

Hvis koordinaterne i positionerings-blokke skal henfare sig til

maskin-henfgringspunktet, sa indlaeser De disse i NC-blokken M92.

o Ogsa med M91 eller M92 udferer styringen
radiuskorrekturen korrekt. Veerktejs-leengden bliver
derved ikke tilgodeset.

Virkemade

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

M91 og M92 bliver virksommme ved blok-start.

Emne-henfgringspunkt

Hvis koordinaterne altid skal henfgre sig til maskin-nulpunktet, sa
kan henfaringspunkt-fastlaeggelsen for en eller flere akser spaerres.
Hvis henfaringspunkt-fastlaeggelsen er spaerret for alle akser, sé

viser styringen ikke mere softkey DATUM SET 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-bevaegelser grafisk, skal De
aktivere arbejdsrum-overvagning og lade rdemnet vise henfort til
det fastlagte henfaringspunkt, .

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling
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Yderligere funktioner | Hjaelpefunktion for koordinatangivelse

Ker i position i u-transformeret koordinat-system med
transformeret bearbejdningsplan: M130

Standardforhold ved transformeret bearbejdningsplan

Koordinater i positionerings-blokke henfarer styringen til det
transformerede bearbejdningsplan-koordinatsystem.

Forhold med M130

Koordinater i retlinje-blokke henfarer styringen trods aktivt,
transformeret bearbejdningsplan fra det utransformerede emne-
koordinatsystem.

Styringen positionerer sa det transformerede veerktg;j til de
programmerede koordinater i det utransformerede emne-
koordinatsystem.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Funktionen M130 er kun aktiv blokvis. De efterfalgende
bearbejdninger udfere styringen fortsat i transformerede
bearbejdningsplan-koordinatsystem. Under bearbejdning kan der
opsta kollisionsfare!

> Kontroller afvikling og position med hjeelp af grafisk simulation

o Programmeringsanvisninger
®  Funktionen M130 er kun tilladt ved aktiv Funktion
Tilt the working plane .
®m  Nar Funktionen M130 bliver kombineret med et

Cykluskald. afbruder styringen afviklingen med en
fejlmelding.

Virkemade
M130 er blokvis aktiv i ligelinjeblok uden veerktejsradiuskorrektur.
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74  Hjeelpe-Funktion for baneforhold

Bearbejdning af sma konturtrin: M97

Standardforhold

Styringen indfgjer ved udvendige hjerner en overgangscirkel. Ved
meget sma konturtrin vil veerktgjet hermed beskadige konturen.

Styringen afbrydes ved s&ddanne steder programafviklingen og giver
en fejlmelding Vaerktejsradius er for stor .

Forhold omkring M97

Styringen bestemmer et baneskaeringspunkt for
konturelementerne — som ved indvendige hjgrner — og karer
veerktgjet over dette punkt.

De programmerer M97 i den NC-blok, i hvilken det udvendige
hjernepunkt er fastlagt.

o | stedet for M97 anbefaler HEIDENHAIN den vaesentlig
kraftigere funktion M120 LA. Yderligere informationer:
"Forudberegne en radiuskorrigeret kontur (LOOK
AHEAD): M120 ", Side 209

Virkemade
M97 virker kun i den NC-blok, i hvilkken M97 er programmeret.

0 Styringen bearbejderkonturhjerner ved M97 kun
ufuldsteendig. Eventuelt ma De efterbearbejde
konturhjerner med et mindre veerktgj.

Eksempel

Stor veerktgjsradius

Ker til konturpunkt 13
Bearbejd sma kontur trin 13 og 14
Ker til konturpunkt 15

Bearbejd sma konturtrin 15 og 16

Ker til konturpunkt 17
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Komplet bearbejdning af abne konturhjerner: M98

Standardforhold

Styringen bestemmer ved indvendige hjerner skaeringspunktet for Y
freesebanen og kaerer veerktejet fra dette punkt i den nye retning.

Hvis konturen pd hjernet er dben, s farer det til en ufuldsteendig
bearbejdning:

X
Forhold omkring M98
Med hjeelpe-funktion M98 karer styringen veerktgjet sé langt, at alle Y
konturpunkter faktisk bliver bearbejdet:

X

Virkemade
M98 virker kun i den programblok, i hvilken M98 er programmeret.

M98 bliver aktiv ved programafslutning.

Eksempel: Kor efter hinanden til konturpunkterne 10, 11 og 12
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Tilspaendingsfaktor for indstiksbevaegelse: M103

Standardforhold

Styringen kerer veerktgjet uafheengig af beveegelsesretningen med
den sidst programmerede tilspaending.

Forhold med M103

Styringen reducerer banetilspaendingen, hvis veerktajet
kerer i negativ retning af veerktejsaksen. Tilspsendingen ved
kersel i veerktojsaksen FZMAX bliver udregnet fra den sidst
programmerede tilspeending FPROG og en faktor F%:

FZMAX = FPROG x F%

Indlaesning af M103

Nar De i en positionering-blok indlzeser M103 sa udfgrer styringen
dialogen videre og sperger efter faktoren F

Virkemade

M143 bliver virksom ved blok-start.
M103 ophav: M103 fornyr programmering uden faktor

o Funktionen M130 virker nu ogsé i trasformerede
bearbejdningsplan-koordinatsystem.
Tilspeendingsreduceringen virker sa ved kersel i negativ
retning af den transformerede veerktgjsakse.

Eksempel
Tilspeending ved indstikning andrager 20% af plantilspaendingen.

500
500
100
141
500
500
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Yderligere funktioner | Hjselpe-Funktion for baneforhold

Tilspeending i millimeter/spindel-omdr.: M136

Standardforhold

Styringen kerer vaerktajet med den i NC-Program fastlagte

tilspaending F i mm/min.

Forhold omkring M136

o | NC-Programmer med enhed tommer er M136 i
Kombination med tilspaendingsalternativ FU ikke tilladt.
Med aktiv M136 mé spindelen ikke veere styring

Med M136 karer styringen veerktgjet ikke i mm/min men med den
i NC-Program fastlagte tilspaending F i millimeter/spindel-omdr.
Hvis De @&ndrer omdr.tallet med potentiometer, tilpasser styringen
automatisk tilspeendingen.

Virkemade

M116 bliver aktiv ved blokstart.
M136 ophaver De, idet De programmerer M137 .

Tilspeendingshastighed ved cirkelbuer: M109/M110/
M111

Standardforhold

Styringen henfarer den programmerede tilspaendingshastighed til
veerktgjs-midtpunktsbanen.

Forhold ved cirkelbuer med M109

Styringen holder ved indvendige og udvendige bearbejdninger
tilspaendingen for cirkelbuer konstant pa veerktejs-skeeret.

ANVISNING

Pas pa, fare for veerktgj og emne!

Nar funktionen M109 er aktiv, forhgjer styringen ved
bearbejdning af meget sméa udvendige hjerner tilspeendingen
delvis drastisk. Under bearbejdning er der fare for et
veerktgjsbrud og en emnebeskadigelse!

» M109 anvendes ikke ved bearbejdning af meget smé
udvendige hjarner

Forhold ved cirkelbuer med M110

Styringen holder tilspaendingen ved cirkelbuer konstant
udelukkende ved en indvendig bearbejdning. Ved en udvendig
bearbejdning af cirkelbuer virker ingen tilspeendings-tilpasning.

o Néar De definere M109 eller M110 for kald af en
bearbejdningscyklus med et nummer starre en 200,
virker tilspeendingstilpasningen ogsé ved cirkelbuer
indenfor denne bearbejdningscyklus. Ved afslutning
eller efter en afbrydelse af en bearbejdningscyklus bliver
udgangstilstanden genfremstillet.
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Virkemade

M109 og M110 er aktive ved blokstart. M109 og M110 nulstiller De
med M111 .

Forudberegne en radiuskorrigeret kontur (LOOK
AHEAD): M120

Standardforhold

Hvis veerktejs-radius er storre, end et konturtrin, skal det keres
med radiuskorrigering, sa afbryder styringen programafviklingen og
viser en fejlmelding. M97 forhindrer fejlmeldingen, men farer til en
friskeeringsmarkering og forskyder yderligere hjernet.

Yderligere informationer: "Bearbejdning af sma konturtrin: M97",
Side 205

Ved efterskeaering beskadiger styringen under visse
omstaendigheder konturen.

Forhold omkring M120

Styringen kontrollerer en radiuskorrigeret kontur for efterskaeringer
og overskaeringer og beregner forud vaerktejsbanen fra den aktuelle
NC-blok . Steder, hvor vaerktgjet ville beskadige konturen, forbliver
ubearbejdet (i billedet vist markt). De kan ogsa anvende M120 for
at forsyne digitaliseringsdata eller data, som er blevet fremstillet af

et eksternt programmerings-system, med veerktgjs- radiuskorrektur.

Herved kan afvigelser kompenseres for en teoretisk veerktojs-
radius.

Antallet af NC-blokke (max. 99), som styringen forudregner,
fastleegger De med LA (engl. Look Ahead: se fremad) efter
M120 . Jo sterre antal NC-blokke De veelger, som styringen skal
forudberegne, desto langsommere bliver blokbarbejdningen.

Indlzesning

Hvis De indleeser M120 i en positionerings-blok, sa farer styringen
dialogen for denne NC-blok videre og spgrger om antallet der skal
forudberegnes NC-blokke LA.

Virkemade

M120 skal std i en NC-blok, som ogsé indeholder Radiuskorrektur
RL eller RR . M120 virker fra denne NC-blok til De

®m opheever radiuskorrekturen med RO
Programmer M120 LAO

Programmer M120 uden LA.

Med PGM CALL kaldes et andet NC-Program

med Cyklus 19 eller med PLANE-Funktionen transformer
bearbejdningsplan

M120 bliver virksom ved blok-start.
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Begraensninger

B Genindtreeden i en kontur efter et eksternt/internt stop ma De
kun gennemfare med funktionen FREML@B TIL BLOK N . Far
De starter blokfremlabet, skal De ophaeve M120 ellers afgiver
styringen en fejlmelding

® Hvis De karer til konturen tangentialt, skal De bruge funktionen
APPR LCT ; NC-blok med APPR LCT m4 kun indeholde
koordinater for bearbejdningsplanet.

m Nar De forlader konturen tangentialt, skal De bruge funktionen
APPR LCT ; NC-blok med APPR LCT mé kun indeholde
koordinater for bearbejdningsplanet.

® Fgr anvendelsen af de efterfalgende angivne funktioner skal De
ophaeve M120 og radiuskorrekturen:

Cyklus 32 tolerance

Cyklus 19 bearbejdningsplan
PLANE-Funktion

M114

M128

FUNKTION TCPM
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Overlejring handhjuls-positionering under
programafviklingen: M118

Standardforhold

Styringen karer veerktgjet i programafviklings-driftsarterne som
fastlagt i NC-programmet.

Forhold med M118

Med M118 kan De under programafviklingen gennemfare manuelle
korrekturer med handhjulet. Hertil programmerer De M118 og
indleeser en aksespecifikt veerdi (Linezerakse eller drejeakse) i mm.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De vil endre, med hjeelp af funktionen Handhjuloverlejring
M118 , position ef en drejeakse og efterfalgende udferer med
M140 , ignorerer styringen tilbagetreekningens beveegelsen den
overlejrede veerdi. Iseer i maskiner med hovedrotationsakser
opstar ugnskede og uforudsigelige bevaegelser. Under denne
udligningsbeveegelse kan der opsté kollisionsfare!

» M118 med M140 kombineres ikke for maskiner med
hovedrotationsakse

Indlaesning

Hvis De indleeser M118 i en positionerings-blok, sa farer styringen
dialogen videre og sperger efter de aksespecifikke veerdier. Benyt
de orangefarvede aksetaster eller alfa-tastaturet til koordinat-
indleesning.

Virkemade

Handhjuls-positionering ophaever De, idet De pany programmerer
M118 uden koordinat-indleesning.

M118 er aktiv ved blok-start.
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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:

0 M118 virker grundlaeggende i maskin-koordinatsystem:

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning, teste
NC-Programmer og afvikling

M118 virker ogsé i driftsart MANUAL POSITIONERING!

Virtuel veerktojsakse VT

@ Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!

Maskinfabrikanten skal have tilpasset styringen for
denne funktion

Med den virtuelle veerktgjsakse kan De pé svinghoved-maskiner
ogsa karer, i retning af et skrastille emne, med handhjul. For

at karer i den virtuelle veerktgjsakseretning, vaelger De pa
handhjulsdisplay aksen VT .

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling

Med Handhjul HR 5xx, kan de muligvis direkte veelge den virtuelle
akse med den orange VI tast (se maskinhansbogen).

| forbindelse med funktionen M118 kan De ogséa udfere en
handhjuls-overlejring i den i gjeblikket aktive vaerktejs-akseretning.
Dertil skal De mindst i funktionen M118 definerer spindelaksen i
den tilladte kerselsretning (f.eks. M118 Z5) og veelge pa handhjul
akse VT .
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Kersel veek fra konturen i veerktgjsakse-retning: M140

Standardforhold

Styringen karer veerktgjet i driftsarterne PROGRAML@B ENKELBLOK
og PROGRAML@B BLOKF@LGE som fastlagt i NC-Program .

Forhold omkring M140

Med M140 MB (move back) kan De kare vaek fra konturen pa en
indleesbar vej i retning af veerktgjsaksen.

Indlaesning

Néar De i en positionerings-blok indleeser M140 sa fortseetter
styringen dialogen og spegrger efter vejen, som veerktgjet skal kere
veek fra konturen pa. De indlaeser den gnskede vej, som veerktojet
skal kere veek fra konturen pa eller de trykker softkey MB MAX, for
at kere til kanten af karselsomradet.

Yderligere er en tilspaending programmerbar, med hvilken veerktgjet
karer den indleeste vej. Hvis De ingen tilspaending indleeser, karer
styringen den programmerede vej i llgang.

Virkemade

M140 virker kun i NC-blok, i hvilken M140 er programmeret.
M140 bliver aktiv ved blok-start.

Eksempel
NC-blok 250: Ker veerktgjet 50 mm veek fra konturen
NC-blok 251: Ker veerktgjet til kanten af kerselsomradet

o M140 virker ogsa ved aktiv Funktion
BEARBEJDNINGSFLADE DREJES. Ved maskiner
med drejehoved sd karer styringen veerktgjet i det
transformerede koordinatsystemsystem.

Med M140 MB MAX kan De kun frikere i positiv retning .
For M140 defineres grundleeggende et veerktejs-kald

med veerktojs-akse, ellers er karselsretningen ikke
defineret.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De vil &endre, med hjelp af funktionen Handhjuloverlejring
M118 , position ef en drejeakse og efterfalgende udferer med
M140 , ignorerer styringen tilbagetraekningens bevaegelsen den
overlejrede veerdi. Iszer i maskiner med hovedrotationsakser
opstar ugnskede og uforudsigelige beveegelser. Under denne
udligningsbevaegelse kan der opsta kollisionsfare!

» M118 med M140 kombineres ikke for maskiner med
hovedrotationsakse

HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhandbog Klartextprogrammering | 10/2018

213




Yderligere funktioner | Hjaelpe-Funktion for baneforhold

Undertrykker Tastesystem-overvagning: M141

Standardforhold

Styringen afgiver ved udbgjet tastestift en fejlmelding, sa snart De
vil kgre en maskinakse .

Forhold omkring M141

Styringen kerer sd ogsd maskinakserne, nar tastesystemet er
udbgjet. Denne funktion er nadvendig, hvis De skriver en egen
malecyklus i forbindelse med malecyklus 3, for igen at kunne
frikere tastesystemet efter udbgjningen med en positioneringsblok.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Funktionen M141 undertrykker fejlmelding ved udbgjet tastestift.
Styringen udfarer derved ingen automatisk kollisionskontrol med
tastestift. Ved begge forhold skal De sgrge for, at tastesystemet
kan kere sikkert fri. Ved forkert valgt frikerslesretning, bestér en
kollisionsfare!

> Test forsigtigt NC-program eller programafsnit i driftsart
PROGRAML@B ENKELBLOK

0 M141 virker kun ved karselsbevagelser med retlinje-
blokke.

Virkemade
M141 virker kun i NC-blok, i hvilken M141 er programmeret.
M141 bliver aktiv ved blok-start.

Slette grunddrejning: M143

Standardforhold

Grunddrejningen forbliver virksom séleenge, indtil den bliver
nulstillet eller bliver overskrevet med en ny veerdi.

Forhold omkring M143
Styringen sletter grunddrejning i NC-programmet.

o Funktionen M143 er ved et blokforlgb ikke tilladt.

Virkemade
M143 virker fra den NC-blok, i hvilken M143 er programmeret.
M143 bliver virksom ved blok-start.

o M143 slet indleesning i kolonne SPA, SPB og SPC |
henfaringstabellen. Ved en ny aktivering af tilsvarende
linje er grunddrejningen i alle kolonner 0.
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Lofter vaerktojet automatisk op fra konturen ved et
NC-stop: M148

Standardforhold

Styringen standser alle karselsbevaegelser ved et NC-Stop.
Veerktojet bliver stdende afbrydelsespunktet.

Forhold ved M148

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Konfiguration af denne Funktionen skal veere frigivet af
maskinfabrikanten.

maskinproducenten definere i Maskinparameter
CfgLiftOff (Nr. 201400) den vej som styringen kere ved
LIFTOFF . ved hjelp af Maskinparameter CfgLiftOff kan
Funktionen ogséa deaktiveres.

De seetter i vaerktajstabellen i kolonne LIFTOFF for det aktive
veerktej, Parameter Y. Styringen kerer sa veerktgjet tilbage til 2 mm
i retning af veerktejsaksen fra konturen.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling

LIFTOFF virker i fglgende situationer:
B Ved et af Dem udlest NC-stop

® Ved et af softwaren udlgst NC-stop, f.eks. hvis en fejl optraeder i
drivsystemet

= \Ved en stremafbrydelse

Virkemade

M148 virker séleenge, indtil funktionen bliver deaktiveret med
M149.

M148 bliver virksom ved blok-start, M149 ved blok-slut.
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Hjornerunding: M197

Standardforhold

Styringen indfgjer, ved aktiv radiuskorrektur pad udvendige hjgrner,
en overgangscirkel. Dette kan ferer til udjeevning af kanter.

Forhold med M197

Med funktionen M197 bliver konturen pd hjernet tangenttielt
forleenget og derefter indfajet en mindre overgangscirkel. Nar

De programmerer funktion M197 og afslutter med at taste ENT
dbner styringen et indleesningsfelt DL. | DL definerer De leengde, pa
hvilken styringen forleenger konturelementet. Med M197 reduceres
hjerneradius, hjernet glattes mindre og karselsbevagelsen bliver
trods dette stadig bledere udfort.

Virkemade

Funktionen M197 er blokvis aktiv og virker kun ved udvendige
hjerner.

Eksempel
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8.1 Kendetegn for underprogrammer og
programdel-gentagelser

Een gang programmerede bearbejdningsskridt kan De gentage
flere gange med underprogrammer og programdel-gentagelser.

Label

Underprogrammer og programdel-gentagelser begynder i
NC-Program med meerket LBL, en forkortelse for LABEL (eng. for
maerke, kendetegn).

En LABEL indeholder et nummer mellem 1 og 65535 eller et navn
defineret af Dem. Hvert LABEl-nummer, hhv. hvert LABEL-navn,
ma De kun tildele én gang i NC-Program med tasten LABEL SET.
Antallet af label-navne der kan indleeses er udelukkende begraenset
af den interne hukommelse.

0 Anvend ikke et LABEL.nummer hhv. et label-navn flere
gange!

Label O (LBL 0) kendetegner en underprogram-ende og méa derfor
anvendes sa ofte det gnskes.

gentagelser
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8.2 Underprigrammer

Arbejdsmade

1 Styringen udferer et NC-program indtil der kommer et 0 BEGIN PGM ...
underprogram-kald CALL LBL '

2 Fra dette sted afvikler styringen det kaldte underprogram indtil :
underprogrammerede LBL O .+ CALL LBL1

3 Herefter fortsaetter styringen NC-programmet med NC-blok, der : <
folger efter underprogram-kald CALL LBL ' A

L Z+100 M2

Programmeringsanvisninger

®  Et hovedprogram kan indeholde vilkérlig mange
underprogrammer

B De kan kalde underprogrammer i vilkarlig reekkefalge sa ofte det
gnskes.

B Et underprogram ma ikke kalde sig selv.
® Programmer underprogrammer efter NC-blok med M2 hhv. M30

= Hvis underprogrammer i et bearbejdnings-program star for
NC-blok med M2 eller M30, séa bliver det uden kald afviklet
mindst én gang

Programmering af et underprogram

» Start kendetegn: Tryk tasten LBL SET

» Indlaes underprogram-nummer. Nar De vil
anvende LABEL-navn: Tryk softkey LBL-NAME for
at skifte til tekstindlaesning

» Indgiv indhold

» Slut kendetegn: Tryk tasten LBL SET og indlaes
Label-nummer O
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Kald af et underprogram

» Kalde et underprogram: Tryk tasten LBL CALL

> Indles underprogram-nummer péa det kaldte
underprogram. Nar De vil anvende LABEL-
navn: Tryk softkey LBL-NAME for at skifte til
tekstindleesning

» Nar De vil indgive nummeret pa String-adresse
som maladresse: Tryk Sogtkey QS

> Styringen springer sa til Labelnavn, som er
angivet i den definerede String-Parameter.

» Gentagelser REP overfor med Tasten NO ENT
Gentagelser REP bruges kun ved programdel-
gentagelser

o CALL LBL O er ikke tilladt, da det svarer til kald af et
underprogram-slut.
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8.3 Programdel-gentagelse

Label

Programdel-gentagelser begynder med maerket LBL. En 0 BEGIN PGM ...
programdel-gentagelse afsluttes med CALL LBL n REPn.

END PGM ...

Arbejdsmade
1 Styringen udferer NC-Program til enden af programdelen (CALL
LBL n REPn)

2 Herefter gentager styringen programdelen mellem den kaldte
LABEL og Label-kaldet CALL LBL n REPn sé ofte, De under REP
har angivet

3 Herefter fortsaetter styringen igen NC-Program

Programmeringsanvisninger
= De kan gentage en programdel indtil 65 534 gange efter
hinanden.

® Programdele bliver af TNC altid udfert én gang mere, end der
er programmeret gentagelser, da den forste gentagelse forst
starter efter ferste bearbejdning.

Programmering af programdel-gentagelser

» Start kendetegn: Tryk tasten LBL SET og indlees
LABEL-nummeret for den programdel der skal
gentages. Nar De vil anvende LABEL-navn: Tryk
softkey LBL-NAME for at skifte til tekstindlaesning

» Indlees programdel

Kald af programdel-gentagelse

» Kald programdel: Tryk tasten LBL CALL

» Indgiv programdelnummer for den gentagende
programdel. Nar De vil anvende LABEL-navn: Tryk
softkey LBL-NAME for at skifte til tekstindlaesning

» Indlees antal gentagelser REP bekraeft med
tasten ENT
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8.4 Vilkarligt NC-program som
underprogram

Oversigt over softkeys
Nar De trykker tasten PGM CALL , viser styringen falgende

Softkeys:
Softkey Funktion
PRotoan Kald NC-Program-kald med PGM CALL .
KALD
NPT Veelg nulpunktstabel med SEL TABLE
PUNKTER Veelg nulpunktstabel med SEL PATTERN
e Veelg konturprogram med SEL CONTOUR
KONTUR
e Veelg NC-program med SEL PGM .
PROGRAM
VALeTE Kald sidste fil med CALL SELECTED PGM .
PROGRAM
KALD
T Veelg vilkarlig NC-program med SEL CYCLE .
i Yderlig Information: Brugerhandbog Cykluspro-
grammering
Arbejdsmade

1 Styringen udferer NC-programmet, indtil De kalder et andet NC- 0 BEGIN PGM A

program med CALL PGM .
2 Herefter udferer styringen det kaldte NC-Program indtil dets : @
afslutning + CALL PGM B
3 Herefter fortsaetter styringen afviklingen af det kaldte : % :
NC-Program med den NC-blok som falger efter programkaldet ; '
' END PGM A

o Nar De vil programmerer variabel programkald i
forbindelse med String-Parameter, skal De anvende
funktionen SEL PGM.
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Programmeringsanvisninger

® For at kalde et vilkarligt NC-program, behgver Styringen ingen
Label

® Det kaldte NC-program mé ikke indeholde et kald CALL PGM i
det kaldende program (endelas slgjfe)

m Det kaldte program ma ikke indeholde nogen hjeelpe-funktion
M2 eller M30 . Hvis De i det kaldte NC-program har defineret
underprogrammer med Labels, s& skal De anvende M2 eller
M30 erstatte ved en spring-funktionen FN 9: If +0 EQU +0
GOTO LBL 99

® Hvis De vil kalde et DIN/ISO-program, sé indlaeser De fil- typen .1
efter program-navnet.

B De kan ogsa kalde et vilkarligt NC-Program med Cyklus 12 PGM
CALL .

® De kan ogsé kalde et vilkarligt NC-Program med funktionen
Veelg cyklus (SEL CYCLE ).

. Q-parametre virker ved et PGM CALL grundleeggende globalt.
Vaer opmeaerksom p4, at eendringer i Q-parametre i det kaldte
NC-Program evt. ogsé har indvirkning pa det kaldende
NC-Program .

Kontroller kaldte NC-program

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfarer ikke automatisk kollisionsckontrol
mellem veerktgj og emne. Nar koordinatomregningen i kaldte
NC-program ikke nulstiler bevist, virker denne transformation
alligevel pa det kaldte NC-program. Under bearbejdning kan der
opsta kollisionsfare!

> Nulstil anvendte koordinattransformation i det samme NC-
program igen
» Kontroller evt. med hjelp af grafisk simulation

Styringen kontrollerer de kaldte NC-programmer:

® Nar det kaldte NC-program indeholder hjeelpefunktionen M2 eller
M30, giver styringen en advarsel. Styringen slette advarslen
automatisk, sa snart et andet NC-program er valgt,.

® Styringen kontrollerer far afvikling kaldte NC-programmer for
fuldstaendighed. Nar NC-blok END PGM fejler, giver styringen en
advarsel.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning, teste NC-

Programmer og afvikling
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Stiangivelse

Hvis De kun indleeser program-navnet, skal det kaldte NC-program
std i det samme bibliotek som det kaldende NC-program.

Hvis det kaldte NC-program ikke star i det samme bibliotek som
det kaldende NC-program, sd indleeser De det komplette stinavn,
f.eks. TNC:\ZW35\HERE\PGM1.H.

Alternativt programmerer De relativ sti:

® ydgdende fra mappe af de kaldende NC-programmer ordnet fra
oven ..\PGM1.H

® ydgdende fra mappe af de kaldende NC-programmer ordnet fra
neden DOWN\PGM2.H

® uydgdende fra mappe af de kaldende NC-programmer ordnet fra
oven og i en anden mappe ..\THERE\PGM3.H

Kald af NC-program som underprogram

Kald med PGM CALL

Med funktionen PGM CALL kalder De et vilkarligt NC-program som
underprogram. Styringen bearbejder det kaldte NC-program pa
stedet, i NC-programmet hvor de har kaldt.

Ga frem som falger:

» Tryk tasten PGM CALL
CALL
Pr— » Tryk softkey PROGRAM KALD
i > Styringen starter dialogen for definition til det

kaldende NC-program.
» Indlaes stinavnet med billedskeermstastaturet

Alternativ

- > Tryk softkey FIL METER

METER > Styringen viser et valgvindue, i hvilket De kan
vaelge det kaldende NC-programm.

» Bekraeft med tasten ENT
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Kald med SEL PGM og CALL SELEVTED PGM

Med funktionen SEL PGM veelger De et vilkarligt NC-program
som underprogram og kalder det et andet sted i NC-programmet.
Styringen bearbejder det kaldte NC-program pé stedet, i NC-
program hvor de har kaldt CALL SELECTED PGM .

Funktionen SEL PGM er ogsa tilladt med String-parameter, sé
program-kald kan styres dynamisk.

NC-Program veelger De som falger:

» Tryk tasten PGM CALL
CALL
vALE » Tryk softkey VAELG PROGRAM
FROGREN > Styringen starter dialogen for definition til det

kaldende NC-program.
= » Tryk softkey FIL METER

METER >

Styringen viser et valgvindue, i hvilket De kan
veelge det kaldende NC-programm.

» Bekraeft med tasten ENT

Det kaldte NC-program kalder De som falger:

» Tryk tasten PGM CALL
CALL
vaeTe » Tryk softkey VALGTE PROGRAM KALD
PROGRAM
(LE: > Styringen kalder med CALL SELECTED PGM det

sidst valgte NC-program.

o Né&r en ved hjzlp af KALD VALGTE PROGRAM kaldte
program mangler,afbryder styringen bearbejdningen

eller simulationen med en fejlmelding. For at undga
ugnskede afbrydelser under programafvikling, kan De
ved hjeelp af FN 18-Funktion (ID10 NR110 og NR111)
kontrollerer alle stier til programstart.
Yderligere informationer: "FN 18: SYSREAD - Leas
Systemdata”, Side 261
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8.5 Sammenkadninger

Sammenkadningsarter

®  Underprogram kald i underprogram

= Programdel-gentagelser i programdel-gentagelse
®  Underprogram kald i programdel-gentagelse

® Programdel-gentagelse i underprogram

Sammenkadningsdybde

Sammenkaednings-dybden fastlaegger, hvor ofte programdele eller
underprogrammer ma indeholde yderligere underprogrammer eller
programdel-gentagelser.

® Maximal sammenkadnings-dybde for underprogrammer: 19

B Maximale sammenkaedningsdybde for hovedprogram-kald: 19,
hvorved et CYCL CALL virker som et hovedprogram-kald

® Programdel-gentagelser kan De sammenkeede sa ofte det
gnskes.
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Underprogram i underprogram

Kald underprogram med LBL UP1

Sidste programblok i hovedprogram med M2
Start af underprogram UP1

Underprogram med LBL2 bliver kaldt

Slut pa underprogram 1

Start af underprogram 2

Slut p& underprogram 2

m
m
[
o
3
S
o

Programudfarelse
Hovedprogrammet UPGMS bliver udfert til NC-blok 17
Underprogram UP1 bliver kaldt og udfart til NC-blok 39.

Underprogram 2 bliver kaldt og udfert til NC-blok 62. Slut pa
underprogram 2 og tilbagespring til underprogrammet, fra
hvilket det blev kaldt

Underprogram UP1 bliver udfert fra NC-blok 40 til NC-blok 45.
Slut pa underprogram 1TUP og tilbagespring i hovedprogram
UPGMS.

Hovedprogram UPGMS bliver udfert fra NC-blok 18 til NC-blok
35. Tilbagespring til NC-blok 1 og program-slut.

w N =

N

o1
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Start af programdel-gentagelse 1

Start af programdel-gentagelse 2

Programdel-kald med 2 gentagelser

Programdel mellem denne NC-blok og LBL 1
(NC-blok 15) bliver gentaget 1 gange

m
=~
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S
o

Programudfarelse

Hovedprogrammet REPS bliver udfert til NC-blok 27
Programdel mellem NC-blok 27 og NC-blok 20 bliver gentaget 2
gange

Hovedprogram REPS bliver udfert fra NC-blok 28 til NC-blok 35.

Programdel mellem NC-blok 35 og NC-blok 15 bliver gentaget 1
gang (indeholder programdel-gentagelse mellem NC-blok 20 og
NC-blok 27)

Hovedprogram REPS bliver udfert fra NC-blok 36 til NC-blok 50.
Tilbagespring til NC-blok 1 og program-slut.
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N
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Underprogram gentagelse

Start af programdel-gentagelse 1
Underprogram-kald

Programdel-kald med 2 gentagelser

Sidste NC-blok i hovedprogrammet med M2

Start af underprogram

Slut pa underprogram

m
m
[
o
3
S
o

Programudfarelse

Hovedprogrammet UPREP bliver udfert til NC-blok 11
Underprogram 2 bliver kaldt og afviklet

Programdel mellem NC-blok 12 og NC-blok 10 bliver gentaget 2
gange: Underprogram 2 bliver gentaget 2 gange
Hovedprogram UPREP bliver udfert fra NC-blok 13 til NC-blok
19. Tilbagespring til NC-blok 1 og program-slut.

w N -

IN
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8.6 Programmeringseksempler

® Veerktojet forpositioneres til overkanten af emnet

® |ndlaes fremrykning inkrementalt

. Konturfraesning 75
= Fremrykning og konturfreesning gentages

100

30
20+

20 50 75 100

Veerktojskald
Veerktej frikeres
Forpositionering i bearbejdningsplan

Forpositionering pa overkant af emne

Meerke for programdel-gentagelse
Inkremental dybde-fremrykning (i det fri)
Karsel til kontur

Kontur

Forlade kontur
Frikersel
Tilbagespring til LBL 1; ialt fire gange

Veerktej frikeres, program-slut

N
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Eksempel: Hulgrupper

Programafvikling: Y
m Keor til hulgrupper i hovedprogram 100 -
B Boringsgruppe (underprogram 1) kaldt i

hovedprogram
®  Programmér hulgruppen kun én gang i 60

underprogram 1

Veerktojs-kald
Veerktgj frikeres

Cyklus-definition boring

Ker til startpunkt hulgruppe 1
Kald underprogram for hulgruppe
Ker til startpunkt hulgruppe 2
Kald underprogram for hulgruppe
Ker til startpunkt hulgruppe 3
Kald underprogram for hulgruppe
Slut pa hovedprogram

Start p& underprogram 1: hulgruppe
Bohrung 1

Ker til boring 2, kald cyklus

Ker til boring 3, kald cyklus

Ker til boring 4, kald cyklus

Slut p& underprogram 1
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Eksempel: Hulgruppe med flere vaerktojer

Programafvikling:

Programmere bearbejdnings-cykler i hovedprogram
Komplet borebillede (underprogram 1) kaldt i
hovedprogram

Boringsgruppe (Underprogram 2), ker til
underprogram 1

Programmeér hulgruppen kun én gang i
underprogram 2

Veerktojskald centrerbor
Veerktgj frikeres

Cyklus-definition centrering

Kald underprogram 1 for komplet borebillede

Veerktojskald bor
Ny dybde for boring
Ny fremrykning for boring

Kald underprogram 1 for komplet borebillede

Veerktojskald rival

N
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Cyklus-definition rival

Kald underprogram 1 for komplet borebillede

Slut p& hovedprogram

Start pa underprogram 1: Komplet borebillede
Ker til startpunkt hulgruppe 1

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Ker til startpunkt hulgruppe 2

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Ker til startpunkt hulgruppe 3

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Slut p& underprogram 1

Start pa underprogram 2: hulgruppe
Boring 1 med aktiv bearbejdnings-cyklus
Ker til boring 2, kald cyklus

Ker til boring 3, kald cyklus

Ker til boring 4, kald cyklus

Slut p& underprogram 2
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9.1 Princip og funktionsoversigt

Med Q-Parametern kan De kun et NC-Programm definere hele
delefamilier, ved i stedet faste numeriske veerdier at programmere
variable Q-Parameter .

Anvend Q-Parameter f.eks. for:

m Koordinatveerdier

® Tilspending

® Omdrejningstal

®m Cyklus data

Med Q-Parametern kan De ogsa:

B Programmerer konturer, som er bestem ved matematiske
funktioner

® hvor udfarelsen af bearbejdnings skridt som er afhaengig af
logiske betingelser

m FK-Programme gares variable

Q-Parameter er altid kendetegnet ved bogstaver og tal.
Derved bestemmer bogstaverne Q-Parameterart og tallene
Q-Parameteromréade.

Yderligere funktioner kan De hente fra efterfalgende tabel:

Q-Parameterart  Q-Parameteromrade Betydning

Q-Parameter: Parameter virker pa alle NC-Programmer i styringens hukom-
melse
0-99 Parameter for Bruger, nar der ikke optreeder overskeeringer med
HEIDENHAIN-SL-Cyklus
100 - 199 Parameter for speciel funktioner i styringen, som kan leeses af
brugeren fra NC-Programmer eller fra Cyklus
200 - 1199 Parameter, der fortrinsvis anvendes af HEIDENHAIN-Cyklus
1200 — 1399 Parameter, der fortrinsvis anvendes for fabrikant-cykler, nar veerdi-
er for brugerprogrammer returneres.
1400 — 1599 Parameter, der fortrinsvis anvendes for indleeseparameter fra fabri-
kant-cyklus
1600 — 1999 Parameter for Bruger
QL-Parameter Parameter er kun virksomme lokalt indenfor et NC-Program
0-499 Parameter for Bruger
QR-Parameter Parameter virker varigt (remanent) pa alle NC-Programmer i
Styringens hukommelse , ogsa efter en stramafbrydelse
0-99 Parameter for Bruger
100 - 199 Parameter for HEIDENHAIN-Funktioner (f.eks. Cyklus)
200 - 499 Parameter for maskinproducenten (f.eks. Cyklus)
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Yderligere star ogsa til radighed for Dem QS-Parameter (S star for
string), med hvilke De pa TNC’en ogsé kan forarbejde tekster.

Q-Parameterart Q-Parameteromrade Betydning

QS-Parameter: Parameter virker pa alle NC-Programmer i Hukommelse pa

styringen

0-99 Parameter for Bruger, nar der ikke optreeder overskeeringer med
HEIDENHAIN-SL-Cyklus

100 - 199 Parameter for speciel funktioner i styringen, som kan leeses af
brugeren fra NC-Programmer eller fra Cyklus

200 - 1199 Parameter, der fortrinsvis anvendes af HEIDENHAIN-Cyklus

1200 - 1399 Parameter, der fortrinsvis anvendes for fabrikant-cykler, nar veerdi-
er for brugerprogrammer returneres.

1400 - 1599 Parameter, der fortrinsvis anvendes for indleeseparameter fra fabri-
kant-cyklus

1600 — 1999 Parameter for Bruger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

HEIDENHAIN-Cyklus, Maskinproducentcyklus og
tredjeleveranderfunktion anvender Q-Parameter. Yderlig kan
De programmerer indenfor NC-Programmer Q-Parameter .
Nér der ved anvendelse af Q-Parameter ikke udelukkende
anvendes anbefalede Q-Parameteromrade kan dette forer til
overlapninger (vekselvirkning) og dermed ugnskede forhold.
Under bearbejdning kan der opsté kollisionsfare!

» Anvend udelukkende de af HEIDENHAIN anbefalede Q-
Parameteromrader

» Bemeerk dokumentation fra HEIDENHAIN,
maskinproducenter og tredjeudbyder

> Kontroller afvikling ved hjeelp af grafisk simulation
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Programmer tips

Q-Parameter og talveerdier ma i et NC-Programmer gerne indleeses
blandet.

De kan anvise Q-Parameter med talveerdier mellem —999 999 999
og +999 999 999 . Indlaeseomradet er begreenset til maksimalt

16 tegn, heraf indtil 9 far kommaet. Internt kan TNC’en beregne
talvaedier op til 1070 .

QS-Parameter kan De max. tildeles 255 tegn.

0 Styringen anviser nogle Q- og QS-parameter
selvsteendigt altid de samme data til, f.eks. Q-parameter
Q108 den aktuelle veerktejs-radius.

Yderligere informationer: "Standard Q-parameter”,
Side 301

Styringen lagrer numeriske veerdier internt i et binaert
talformat (Norm |IEEE 754). Ved anvendelsen af dette
normformat kan nogle decimaltal ikke fremstilles

100 % eksakt binaert (afrundingsfejl). Nar De anvender
beregnede Q-Parameterindhold ved springkommando
eller positionering, skal De tage hensyn til disse
omsteendigheder.

De kan tilbageseaette Q-parameter status til Undefineret . Bliver
en position programmeret med en Q-parameter, der er udefineret,
ignorerer styringen denne bevagelse.
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Kald Q-Parameter-Funktionen

Medens De indleeser et NC-program, trykker De tasten Q (i feltet
for tal-indlaesning og aksevalg under taste +/-). Sa viser styringen
folgende softkeys:

Softkey Funktionsgruppe Side
T oate Matematiske grundfunktioner 241
ARITHM.
e Vinkelfunktioner 244
 CIRKEL Funktion for cirkelberegning 245
NING
e Betingede spring, spring 246
—— @vrige funktioner 250
Indleesning af formel 285
aion Funktion for bearbejdning af Se Bruger
FORMEL komplexe konturer héandbog
Cyklusprogram-
mering

Né&r De definerer eller tildeler en Q-Parameter, viser
styringen Softkeys Q, QL og QR . Med disse softkeys
veelger De derefter den gnskede parametertype.
Efterfolgende definerer De Parameternummer.

Hvis De har tilsluttet et USB-tastatur, kan De ved tryk pa
tasten Q direkte &bne dialogen for formelindleesning.
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9.2 Delefamilien — Q-parametreri stedet for
talvaerdier

Anvendelse

Med Q-parameter-funktionen FN 0: ANVISNING kan De anvise
Q-parametre talveerdier. Sa saetter De i NC-Program i stedet for
talveerdier en Q-parameter.

Eksempel

Anvisning
Q10 indeh. veerdien 25
svare til L X +25

For delefamilien programmerer De f.eks. de karakteristiske emne-
mal som Q-parametre.

For bearbejdningen af de enkelte emner anviser De s& hver af disse
parametre en tilsvarende talvaerdi.

Eksempel: Cylinder med Q-parameter

Cylinderradius: R=0Q1
Cylinderhgjde: H=Q2
Cylinder Z1: Q1 =+30
Q2 = +10
Cylinder Z2: Q1 =+10
Q2 = +50

02
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9.3 Beskrive konturen ved matematiske
funktioner

Anvendelse
Med Q-parametrene kan De programmere matematiske
grundfunktioner i et NC-Program

> Vealge Q-parameterfunktion: Tryk tasten Q (i feltet for tal-
indlaesning, til hajre). Softkey-listen viser Q-parameter-
funktionen.

> Veelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey
BASIC ARITHM.. .

> Styringen viser falgende Softkeys:

Oversigt
Softkey Funktion
- FN O: ANVISNING
X =v f.eks. eks. FN 0: Q5 = +60
Tildel veerdi direkte
Nulstil Q-Parameterveerdi
— FN 1: ADDITION
X+ f.eks. FN1: Q1 =-Q2 + -5
Summen af to veerdier og tildele
— FN 2: SUBTRAKTION
x - f.eks. FN 2: Q1 = +10 - +5
Difference mellem to veerdier og tildel
— FN 3: MULTIPLIKATION
X % v f.eks. FN 3: Q2 = +3 - +3
Produkt mellem to veerdier og tildel
— FN 4: DIVISION f.eks. FN 4: Q4 = +8 DIV
x s +Q2 danne kvotienten af to veerdier og tildele
Forbudt: Division med 0!
— FN 5: ROD f.eks. FN 5: Q20 = SQRT 4 Treek
SoRT Roden fra et tal og tildel Forbudt: Rod af en

negativ veerdi!

Tilhgjre for =-tegnet ber De indgive:
= to tal

= to Q-parametre

® eet tal og een Q-parameter

Q-parametrene og talveerdierne i ligningen kan De frit indleese med
plus eller minus fortegn.
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Programmering af grundregnearter

ANVISNING
Eksempel
n » Velge Q-parameter-funktioner: Tryk tasten Q
— > Veelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey
ARTTH. BASIC ARITHM.. .
e » Velg Q-parameter-funktion ANVISNING: Tryk
X=v softkey FNO X =Y

PARAMETER-NR. FOR RESULTET?

» 5 Indlees (nummeret pad Q-parameteren) og
bekraeft med tasten ENT

1. VARDI ELLER PARAMETER?

» 10 indgiv: Q5 talveerdien 10 tildeles og bekreeft
med tasten ENT

MULTIPLIKATION
n » Velge Q-parameter-funktioner: Tryk tasten Q
e » Veaelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey
ARITHM, BASIC ARITHM.. .
e » Velg Q-parameter-funktion MULTIPLIKATION:
xxv Tryk softkey FN3 X * Y

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

» 12 Indlaes (nummeret pd Q-parameteren) og
bekraeft med tasten ENT

1. VARDI ELLER PARAMETER?

Nt » Q5 Indlees som farste veerdi og bekraeft med
tasten ENT

2. VARDI ELLER PARAMETER?

enT » 7 Indlzes som anden veerdi og bekraeft med
tasten ENT
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Nulstil Q-Parameter

Eksempel
n » Velge Q-parameter-funktioner: Tryk tasten Q
. » Velg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey
ARTTHM. BASIC ARITHM.. .
e » Veelg Q-parameter-funktion ANVISNING: Tryk
X=v softkey FNO X =Y

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

Nt » 5 Indlees (nummeret pad Q-parameteren) og
bekraeft med tasten ENT

1 VARDI ELLER PARAMETER?

o > TrykSET UDEFINERET

0 Funktionen FN 0 understatter ogsa den overgivne veerdi
Udefineret. Nar De vil overgive den udefinerede Q-
Parameter uden FN 0 viser styringen fejlmeddelelsen
Ugyldig veerdi.
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9.4 Vinkelfunktionen

Definitioner

Sinus: sina=a/c

Cosinus: cosa=b/c

Tangens: tana=a/b=sina/cosa

Hermed er

® ¢ siden overfor den rette vinkel

® 3 siden overfor vinklen a

® b den tredie side

Med tangens kan styringen bestemme vinklen:
a = arctan (a/ b) = arctan (sin a/ cos a)

Eksempel:

a=25mm

b =50 mm

a = arctan (a/ b) = arctan 0,5 = 26,57°
Herudover geelder:
aZ+b?2=c?(medaZ=axa)
c=1(aZ+b?)

Programmering af vinkelfunktioner

Vinkelfunktionerne vises med et tryk pa softkey TRIGONOMETRY.
Styringen viser softkeys i tabellen nedenunder.

Softkey Funktion
e FN 6: SINUS
STNOO f. eks. FN 6: Q20 = SIN-Q5
Sinus af en vinkel i Grad (°) bestemmes og tilde-
les
N7 FN 7: COSINUS
coscx> f. eks. FN 7: Q21 = COS-Q5
Cosinus af en vinkel i Grad (°) bestemmes og
tildeles
= FN 8 WURZEL AUS QUADRATSUMME
X LEN v f. eks. FN 8: Q10 = +5 LEN +4
lzengde af to veerdier dannes og tildeles
e FN 13: VINKEL
X ANG ¥ f. eks. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1

Bestem og tildel vinkel med arctan fra modsat
kateter og tilstedende kateter eller Sin og Cos af
vinklen (0 <vinkel <360 °)
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9.5 Cirkelberegning

Anvendelse

Med funktionen for cirkelberegning kan De ud fra tre eller fire
cirkelpunkter lade styringen 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 tastefunktion vil bestemme position og
sterrelse af en boring pa en delkreds.

Softkey Funktion
s FN 23: CIRKELDATA ved hjeelp af tre cirkelpunkter
Iy f. eks. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Kordinatparrene for tre cirkelpunkter skal veere gemt i parameter
Q30 og de felgende fem parametre - her altsa til Q35.
Styringen 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.

Softkey Funktion

Fza. FN 24: CIRKELDATA ved hjeelp af fire cirkelpunkter
e f. eks. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Kordinatparrene for fire cirkelpunkter skal veere gemt i parameter
Q30 og de felgende syv parametre - her altsa til Q37

Styringen gemmer sd 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.

o Pas pa, at FN 23 und FN 24 ved siden af resultat-
parameteren ogsa automatisk overskriver de to felgende
parametre.
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9.6 Hvis/sa-beslutning med Q-Parameter

Anvendelse

Ved nar/sa-bestemmelser sammenligner styringen en Q-parameter
med en anden Q-parameter eller en talvaerdi. Nar betingelserne

er opfyldt, sa fortsaetter styringen NC-Program med Label, der er
programmeret efter betingelsen.

Yderligere informationer: "Kendetegn for underprogrammer og
programdel-gentagelser”, Side 218

Hvis betingelserne ikke er opfyldt, s udferer styringen den naeste
NC-blok

Hvis De skal kalde et andet NC-Program som underprogram, sa
programmerer De efter Label et program-kald med PGM CALL.

Ubetingede spring

Ubetingede spring er spring, hvis betingelser altid (=ubetinget) skal
opfyldes, f.eks.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Anvendte forkortelser og begreber

IF (engl.): Hvis

EQU (eng. equal): Lig med
NE (eng. not equal): ulig

GT (eng. greater than): Sterre end
LT (eng. less than): Mindre end
GOTO (eng. go to): Ga til
UDEFINERET (engl. undefined): Udefineret
DEFINERET (engl. defined): Defineret
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Programmeringer af betingede spring

Muligheder for springindlaesning

Der star falgende indleesning ved betingelse IF tilrddighed:
= Tal

m Tekst

®E Q, QL QR

m QS (String-Parameter)

De har tre muligheder for indleesning af springsadresse GOTO til
radighed:

= LBL-NAVN

= LBL-NUMMER

= QS

Betinget spring-beslutningerne vises med et tryk pa Softkey
SPRING. Styringen viser folgende Softkeys:

Softkey Funktion
s FN 9: HVIS LIG MED, SPRING
i f. eks. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
“UPCAN25“
cou Néar begge veerdier eller parameter er ens, sa
spring til specificeret Label
e FN 9: HVIS UDEFINERET, SPRING
i f. eks. FN 9: IF +Q1 IS UNDEFINED GOTO LBL
“UPCAN25“
18 Nar de angivne parameter er udefineret, sa
(DEFINER spring til specificeret Label
e FN 9: NAR DEFINERET, SPRING
N f. eks. FN 9: IF +Q1 IS DEFINED GOTO LBL
“UPCAN25“
1s Néar de angivne parameter er defineret, s spring
DEFINED. til specificeret Label
PN FN 10: HVIS ULIG MED, SPRING
i f. eks. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10

Nar begge veerdier eller parameter er ulig, sa
spring til specificeret Label

i FN 11: HVIS STORRE, SPRING
ot f eks. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL QS5

Hvis forste veerdi eller parameter er storre end
anden veerdi eller parameter, sé spring til specifi-

ceret Label
iz FN 12: HVIS MINDRE, SPRING
oo f eks. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNA-
ME“

Hvis farste veerdi eller parameter er mindre end
anden veerdi eller parameter, s& spring til specifi-
ceret Label
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9.7 Kontrollere og zendre Q-parameter

Fremgangsmade
De kan kontrollere og ogsa aendre Q-parametre i alle driftsarter.

[E3rroGRAMLEB BLOKFOLGE =

evarsig G AN AL (X N B TN (K, RIS QRARN

TNC: \nc_prog\BHB\KLax taxt\ 10B. h

» Evt. afbryde en programafvikling (f.eks.med Tasten NC-Stop og e —— - &|
Softkey INTERN STOP ) hhv. stands program-test b Sk EE o i e ——

N > Kalde Q-parameterfunktioner: Tryk Softkey e — o =
o Q INFO hhv. Taste Q S e W1 =

i ' ; st BT
> Styringen oplister alle parametre og de dertil | e o s

1605 5.0 & s

herende aktuelle veerdier.

e | arRYD.
1608 o 3 .

. o +0.000 gﬂ %,,

» De veelger med piltasterne eller tasten GOTO , ool +0.000 s
den @nskede parameter oo e b i B e i o

» Nér De vil @ndre veerdien, trykker De softkey o “ - | ” H “ C0 ‘ .*i.“,m“"]

EDITER AKTUELLE FELT. Indlees et ny vaerdi og
bekraeft med tasten ENT

» Hvis De ikke skal eendre vaerdien, Sa trykker
De softkey’en AKTUELLE VARDI eller afslutter
dialogen med tasten END

Alle Parameter med viste kommentarer bruger styringen
indenfor Cyklus eller som overefgrselsparameter.

Hvis De vil kontrollerer eller vil endre lokal

eller global string-parameter, trykker De softkey

VIS PARAMETER Q QL QR QS. Styringen viser sa den
pageeldende parametertype. De tidligere beskrevne
funktioner geelder ligeledes.
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| alle driftsarter (undtagen driftsart Programmering) kan De lade Q-
parametre vise ogsa i det yderligere statusbillede.

» Afbryd evt. programafvikling (trykf. eks.Tasten NC-STOP og
Softkey INTERN STOP ) hhv. stop Program-Test

@ > Softkey-liste for billedskaerm-opdeling kaldes
PROGRAN > Veelg billedskaermfremstilling med yderligere
status status-display

> Styringen viser i den hgijre billedskaermhalvdel
statusformularen Oversigt

T > Tryk softkey’en STATUS AF Q PARAM.

@ PARAM.

o > Tryk softkey QPARAMETER LISTE
'PARAMETER
L1sTE > Styringen abner et pop-up vindue

» Definer for hver parameter type (Q, QL, QR,
QS) parameternummer, som De vil kontrollerer.
Enkelte Q-parameter deler De med et komma.
hinanden felgende Q-parameter forbinder
De med bindestreg, f.eks.1,3,200-208.
Indleesningsomradet pr parametertype bestéar af
132 tegn.

o Visninegn i fane QPARA indeholder altid 8 ciffer efter
komme. Resultatet af Q1 = COS 89.999 viser styringen
f.eks. som 0.00001745. Meget store eller meget
sma veerdier viser styringen ekspotentielt. Resultatet
af Q1 = COS 89.999 * 0.001 viser styringen som
+1.74532925e-08, hvor e-8 med faktor 10 tilsvares.
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9.8 Yderlige funktioner

Oversigt

@vrige funktioner vises med et tryk pa Softkey SPECIEL FUNKTION
Styringen viser falgende Softkeys:

Softkey Funktion Side
o FN 14: ERROR 251
FEJL= udlees fejlmeddelelse
— FN 16: f-print 255

F-PRINT. Formateret udlaesning af tekster
og Q-parameter-vaerdier
Pz FN 18: SYSREAD 261
o Laes Systemdata
— FN 19: PLC 262
PLO= Overfer veerdier til PLC
Fize. FN 20: WAIT FOR 262
T NC og PLC synkronisering
Fnzs FN 26: TABOPEN 340
ff:;i Aben frit definerbare Tabeller

a7 FN 27: TABWRITE 341

S Skriv i en frit definerbar Tabel
“ze FN 28: TABREAD 342

iy Lees fra en frit definerbar tabel
T FN 29: PLC 263
PLC LIST= Overfar op til otte veerdier til PLC
‘en
L FN 37: EXPORT Eksporter lokal Q- 264
EXPORT Parameter eller QS-Parameter i et
kaldt NC-Program
. FN 38: SEND 264
SEND Sender information fra NC-
programmet
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FN 14: ERROR - Udlzes fejlmelding

Med Funktionen FN 14: ERROR kan De udleese programstyrede
fejlmeldinger, som er forudbestem af maskinproducent eller fra
HEIDENHAIN. Nar styringen i programafvikling eller programtest
kommer til en NC-blok med FN 14: ERROR , s afbrydes den og
giver en melding. Afsluttende skal De starte NC-Program igen.

Fejl-nummer omrade Standarddialog
0...999 Maskinafhangig dialog
1000 ... 1199 Interne fejlmeldinger
Eksempel

Styringen skal udlzese en melding, nar spindlen ikke er indkoblet.

Af HEIDENHAIN reserverede fejlmeldinger

Fejl-nummer Tekst

1000 Spindel?

1001 Veerktgjsakse mangler
1002 Veerktajs-radius for lille
1003 Veerktojs-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 Tilspaending mangler

1011 Indleeseveerdi forkert

1012 Fortegn forkert

1013 Vinkel ikke tilladt

1014 Tastpunkt kan ikke nas
1015 For mange punkter

1016 Indleesning selvmodsigende
1017 CYCL ukomplet

1018 Plan forkert defineret

1019 Forkert akse programmeret
1020 Forkert omdrejningstal
1021 Radius-korrektur udefineret
1022 Runding ikke defineret
1023 Rundings-radius for stor
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Fejl-nummer

Tekst

1024 Udefineret programstart

1025 For hgj sammenkaedning

1026 Vinkelhenf. mangler

1027 Ingen bearb.-cyklus defineret
1028 Notbredde for lille

1029 Lomme for lille

1030 Q202 ikke defineret

1031 Q202 ikke defineret

1032 Q218 indlees sterre Q219

1033 CYCL 210 ikke tilladt

1034 CYCL 211 ikke tilladt

1035 Q220 for stor

1036 Indgiv Q222 starre Q223

1037 Q244 indlzes starre 0

1038 Q245 ulig Q246 indleeses

1039 Vinkelomrade < 360° indlzeses
1040 Indlees Q223 starre Q222

1041 Q214: 0 ikke tilladt

1042 Kerselsretning ikke defineret

1043 Ingen nulpunkt-tabel aktiv

1044 Pladsfejl: Midte 1. akse

1045 Pladsfejl: Midte 2. akse

1046 Boring for lille

1047 Boring for stor

1048 Tap for lille

1049 Tap for stor

1050 Lomme for lille: Efterbearbejd 1.A.
1051 Lomme for lille: Efterbearbejd 2.A.
1052 Lomme for stor: Skrottes 1.A.
1053 Lomme for stor: Skrottes 2.A.
1054 Tap for lille: Skrottes 1.A.

1055 Tap for lille: Skrottes 2.A.

1056 Tap for stor: Efterbearbejd 1.A.
1057 Tap for stor: Efterbearbejd 2.A.
1058 TCHPROBE 425: Fejl v. starstemal
1059 TCHPROBE 425: Fejl v. mindstemal
1060 TCHPROBE 426: Fejl v. starstemal
252
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Fejl-nummer

Tekst

1061 TCHPROBE 426: Fejl v. mindstemal
1062 TCHPROBE 430: Diam. for stor
1063 TCHPROBE 430: Diam. for lille
1064 Ingen maleakse defineret

1065 Veerktgjs-brudtolerance overskr.
1066 Q247 indlees ulig 0

1067 Indlees storrelse af Q247 storre end 5
1068 Nulpunkttabeller?

1069 Indlees fraeseart Q351 ulig 0
1070 Reducere gevinddybde

1071 Gennemfare kalibrering

1072 Tolerance overskredet

1073 Blokafvikling aktiv

1074 ORIENTERING ikke tilladt

1075 3DROT ikke tilladt

1076 3DROT aktivere

1077 Indlees dybden negativt

1078 Q303 Udefineret i méalecyklus!
1079 Veerktgjsakse 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 sterre end dybden
1087 Ingen spidsvinkel defineret
1088 Data selvmodsigende

1089 Not-position 0 ikke tilladt

1090 Indlees fremrykning ulig 0

1091 Omskiftning Q399 ikke tilladt
1092 Veerktgj ikke defineret

1093 Veerktajs-nummer, ikke tilladt
1094 Veerktajs-navn, ikke tilladt

1095 Software-option ikke aktiv

1096 Restore Kinematik ikke mulig
1097 Funktion ikke tilladt
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Fejl-nummer

Tekst

1098 Rdemnemal selvmodsigende
1099 Maleposition ikke tilladt

1100 Kinematik-adgang ikke mulig
1101 Malepos. ikke i karselsomradet
1102 Presetkompensation ikke mulig
1103 Veerktoejs-radius for stor

1104 Indstiksarten ikke mulig

1105 Indstiksvinkel forkert defineret
1106 Abningsvinkel ikke defineret
1107 Notbredde for stor

1108 Dim.faktorerne ikke ens

1109 Veerktgjs-data inkonsistente
254
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FN 16: F-PRINT - Formateret udleesning af tekster og
Q-parameter-veerdier

Grundlag
Med funktionen FN 16: F-PRINT kan De udlaese Q-parameter

veerdier og tekster formateret, f.eks. for at gemme maleprotokoller.

De kan &ndre veerdi som falger:

B gemme i en fil pa styringen

B vise pd billedeskeermen som pop-up vindue
® Gemme i en ekstern fil

B printe pa en tilsluttet printer

Fremgangsmade
For udlesning af Q-parameter og tekster, gar De frem som falger:
» Generer tekstfil, som specificerer udleeseformat og indhold

» | NC-program anvendes funktion FN 16:F-PRINT , for at udleese
Protokol

Nar De udlaeser veerdi i en fil, bemaerk maksimal sterrelse pa
udleste fil er 20 KiloByte.

| brugerparameterne fn16DefaultPath (Nr. 102202) og
fn16DefaultPathSim (Nr. 102203) kan De definere en standard-sti
for udleesningen af protokol-filer.

Generer tekstfil

For at udleese formateret tekst og Q-parameter veerdier, fremstiller
De med styringens tekst-editor en tekst-fil. | denne fil fastlaegger
De format og udleeste Q-parameter.

Ga frem som felger:

» Tryk tasten PGM MGT
w » Tryk softkey NY FIL
b » Fremstil denne fil med endelsen .A
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Tilgeengelige funktioner

Til fremstilling af tekst-filer indsaetter De
folgende.formateringsfunktioner:

Special tegn

Funktion

Fastggelse af udlaeseformat for tekst og variable
mellem anferselstegn

Format for Q-Parameter, QL og QR:
®m  %: Fastleeg format
m F: Flydende (decimaltal), format for Q, QL, QR

9.3

Format for Q-Parameter, QL og QR:
® 9 punkter totalt (inkl. decimaltegn)
® deraf 3 decimaler

%S

Format for tekstvariabel QS

%RS

Format for tekstvariabel QS

Overfer den efterfolgende tekst uforandret, uden
formatering

%D eller %I

Format for heltal (Integer)

4

Adskillelsestegn mellem udleeseformat og
parameter

Blok-ende-tegn afslutter en linje

Blokstart af kommentarlinje
Kommentar bliver ikke vist i Protokol

Linjeskift

+

Q-Parameter hgjreorienteret

Eksempel

Q-Parameter venstreorienteret

Indlaesning

Betydning

“X1 = %+9.3F”, Q31;

256

Format for Q-Parameter:

B "X1 = Text X1 = udles
® %: Fastleeg Format

® +: Tal hgjreorienteret

= 9. 3: Total 9 punkter , deraf
3 decimaler

® F: Floating (Decimaltal)
B, Q31: Udlees veerdi fra Q31
;. Blokslut
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For at kunne udleese forskellige informationer med i protokolfilen
star felgende funktioner til radighed:

Nogleord Funktion

CALL_PATH Angiv stinavn pd NC-programmet, i hvilken
FN 16-Funktion star Eksempel: "Méalepro-
gram: %S",CALL_PATH;

M_CLOSE Lukker filen, i hvilken De skriver med FN 16
Eksempel: M_CLOSE;

M_APPEND Vedhaenger protokollen ved fornyet udlaes-

ning til den bestdende protokol. Eksempel:
M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Protokollen haenger ved fornyet udgave

til eksisterende protokol, indtil det angiv-
ne maksimale filstarrelse er overskredet i
kilobyte. Eksempel: M_APPEND_MAX20;

M_TRUNCATE Overskriv protokol ved fornyet udleesning.
Eksempel: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH Udlaese tekst kun med dialogsprog engelsk

L_GERMAN Udleese tekst kun med dialogsprog tysk

L_CZECH Udleese tekst kun med dialogsprog tjekkisk

L_FRENCH Udleese tekst kun med dialogsprog fransk

L_ITALIAN Udlaese tekst kun med dialogsprog itali-
ensk

L_SPANISH Udlaese tekst kun med dialogsprog spansk

L_PORTUGUE Udleese tekst kun med dialogsprog portugi-
sisk

L_SWEDISH Udlaese tekst kun med dialogsprog svensk

L_DANISH Udleese tekst kun med dialogsprog dansk

L_FINNISH Udlese tekst kun med dialogsprog finsk

L_DUTCH Udlaese tekst kun med dialogsprog holland-
sk

L_POLISH Udlaese tekst kun med dialogsprog polsk

L_HUNGARIA Udlaese tekst kun med dialogsprog ungarsk

L_CHINESE Udlaese tekst kun med dialogsprog

kinesisk

L_CHINESE_TRAD

Udleese tekst kun med dialogsprog
kinesisk (traditionel)

L_SLOVENIAN Udleese tekst kun med dialogsprog
slovensk

L_NORWEGIAN Udleese tekst kun med dialogsprog norsk

L_ROMANIAN Udlaese tekst kun med dialogsprog
rumasnsk

L_SLOVAK Udlaese tekst kun med dialogsprog
slovakisk

L_TURKISH Udlaese tekst kun med dialogsprog tyrkisk
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Nogleord Funktion

L_ALL Udleese tekst uafhaengig 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 Maned som stringforkortelse i sand tid
YEAR2 Arstal to-cifret i sand tid

YEAR4 Arstal fire-cifret i sand tid

Eksempel

Eks. pa en tekst-fil, som fastleegger udleeseformat:
“MALEPROTOKOL SKOVLHJUL-N@GLEPUNKT*;
“DATUM: %02d.%02d.%04d“,DAY,MONTH,YEAR4;
“UHRZEIT: %02d:%02d:%02d“,HOUR,MIN,SEC;
"ANTAL MALEVARDIER: = 1",

“X1 =%9.3F“, Q31;

“Y1 =%9.3F“, Q32;

“Z1 = %9.3F“, Q33;

L_GERMAN;

"Werkzeuglange beachten”;

L_ENGLISH;

"Remember the tool length”;

FN 16 -Aktiver udlaesning i NC-program

Indenfor Funktionen FN16 fastleegger udlaesefilen, omfatter den
udleeste tekst.

Styringen genererer udlaesefiler:

® ved Programende (END PGM),

= ved en Programafbrydelse (Tast NC-STOP)

B med kommando M_CLOSE

Indgiv i FN 16-Funktion stien til kilden og stien til outputfilen.

Ga frem som felger:

n > Tryk Tasten Q
Sreeint » Tryk Softkey SPECIEL FUNKTION
FUNKTION
FN1S » Tryk Softkey FN16 F-PRINT
FLP_RMIN’F
i » Tryk Softkey FIL METER
METER » Veelg kilde, dvs. tekstfil, i hvilken udleeseformat

er defineret
ENT > Bekraeft med tasten ENT

» Indlees udlaesesti
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Stiangivelse i FN 16-Funktion

Hvis De som stinavn for protokolfilen udelukkende angiver
filnavnet, s& gemmer styringen protokolfilen i biblioteket, i hvilket
NC-programmet stadr med FN16-funktionen.

Alternativt programmerer De fuldstaendig den relativ sti:

® udgdende fra mappen af den kaldte fil et mappeniveau for
neden FN 16: F-PRINT MASKE\MASKE1.A/ PROT\PROT1.TXT

® udgdende fra mappen af den kaldte fil et mappeniveau fra oven
og i en anden mappe FN 16: F-PRINT MASKE\MASKE1.A/ PROT
\PROT1.TXT

o Betjenings- og programmeringsvejledning:
® Hvis De flere gange i programmet udleeser den

samme fil, sé& tilfgjer styringen indenfor mélfilen den
aktuelle udleesning efter det forud angivne indhold.

® | FN16-blok programmeres format-filen og protokol-
filen altid med endelsen af filtypen.

® Endelsen af protokolfilen bestemmes af udlaesningen
af filformat (f.eks. .TXT, .A, .XLS, .HTML).

® Nar De anvender FN16 , sd ma filen ikke vaere UFT-8
koderet.

® Mange relevante og interessante informationer for
en protokolfil f&r De med hjaelp af funktionen FN 18,
f.eks. nummer pa sidst anvendte TastesystemCyklus.
Yderligere informationer: "FN 18: SYSREAD - Laes
Systemdata”, Side 261

Indgiv kilde eller mal med Parameter

De kan angive kildefil og udleesefil som Q-parameter eller QS-
Parameter. Dertil definerer De i NC-program far den @gnskede
Parameter.

Yderligere informationer: "Anvis string-parameter”, Side 290

For at styringen ved, at De arbejder med Q-Parameter, indgiv disse
i FN16-Funktion mit felgende Syntax:

Indlaesning Funktion

'QsT1 Saet QS-Parameter med foranstdende kolon og
mellem anfarselstegn

I'QL3".txt Angiv malfil og hhv. endelse

o Nar De vil udlzese en stiangivelse med QS-parameter
i en protokolfil, anvender De Funktionen %RS. Dette
garanterer, at styringen ikke opfatter speciel tegn som
formateringstegn.
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Eksempel

Styringen genererer sa filen PROT1.TXT:
MALEPROTOKOL SKOVLHJUL-N@GLEPUNKT
DATO: 15-07-2015

Klokken: 08:56:34

ANTAL MALEVARDIER : = 1

X1 = 149,360

Y1 = 25,509

Z1 = 37,000

Remember the tool length

Udlaes meldinger pa billedskaerm

De kan ogsa benytte funktionen FN16: F-PRINT , for at fa tilfaeldige
meldinger fra NC-programmet ud i et pop-up vindue péa styringens
billedskeaerm. Herved kan man péa en enkel made vise ogsa laengere
hjeelpetekster pa et vilkarligt sted i NC-programmet, séledes at
brugeren reagerer pa dem. De kan ogséa udleese Q-parameter
indhold, hvis protokol-beskrivelses-filen indeholder passende
anvisninger

For at vise meldingen pa styringsbilledskaermen, skal De indgive
som udlaesesti screen: .

Eksempel

Skulle meldingen har flere linjer, end der er vist i pop-up vinduet,
kan De med piltasten blade i pop-up vinduet.

0 Hvis De flere gange i programmet udleeser den samme
fil, sa tilfgjer styringen indenfor malfilen den aktuelle
udleesning efter det forud angivne indhold.

Nar De vil overskrive forrige pop-up vindue,
programmerer De funktionen M_CLOSE eller
M_TRUNCATE.

Luk pop-up vindue

De har felgende muligheder for at lukke pop-up vindue:
® Trykke tasten CE

® programstyret med udleesesti sclr:

Eksempel
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Udlaes melding eksternt
Med funktionen FN 16 kan De ogsad gemme protokol-filer eksternt.
Dertil skal De angiv navnet pa malsti i FN 16-Funktion fuldstaendigt.

Eksempel

0 Hvis De flere gange i programmet udleeser den samme
fil, sa tilfgjer styringen indenfor malfilen den aktuelle
udleesning efter det forud angivne indhold.

Print melding

De kan ogsa benytte funktionen FN16: F-PRINT | for at fa printet
tilfeeldige meldinger pa tilsluttet printer.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling

For at vise meldingen sendt til printer, skal De som navn pa
protokolfilen udelukkende indlaese Print:\ og efterfalgende indleese
tilsvarende filnavn.

Styringen gemmer fil i sti PRINTER: indltil filen er printet.

Eksempel

FN 18: SYSREAD - Lzes Systemdata

Med funktionen FN 18: SYSREAD kan De lese systemdata og
gemme dem i Q-parametre. Valget af systemdata sker med et
gruppe-nummer (ID-Nr.), et systemdatanummer og evt. med et
index.

0 De leeste veerdier fra funktionen FN 18: SYSREAD
udlaeser styringen altid uafhaengig ad NC-Programmer
metrisk .

Yderligere informationer: "Systemdaten", Side 408

Eksempel: Veerdien af den aktive dim.faktor for Z-aksen
henvises til Q25
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FN 19: PLC - overfor veerdi til PLC

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Andring i PLC kan fare til ugnskede forhold og graverende
fejl, f.eks. at styringen ikke virker. Derfor at tilgangen til

PLC beskyttet af Password. Med FN-funktioner tilbyder
HEIDENHAIN, Deres maskinproducent og tredje leverandar
muligheden, at kommunikerer med PLC fra et NC-program.
Anvendelsen ved en maskinbruger eller NC-programmar kan
ikke anbefales. Under afvikling af funktionen og efterfalgende
bearbejdning, kan der opsta kollisionsfare!

» Anvend udelukkende funktionen i overensstemmelse med
maskinfabrikanten eller trediemandstilbyder

» Bemeerk dokumentation fra HEIDENHAIN,
maskinproducenter og tredjeudbyder

Med funktionen FN 19: PLC kan De overfere indtil to talvaerdier
eller Q-parametre til PLCen.

FN 20: WAIT FOR: - NC og PLC synkronisering

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Andring i PLC kan fare til ugnskede forhold og graverende
fejl, f.eks. at styringen ikke virker. Derfor at tilgangen til

PLC beskyttet af Password. Med FN-funktioner tilbyder
HEIDENHAIN, Deres maskinproducent og tredje leverander
muligheden, at kommunikerer med PLC fra et NC-program.
Anvendelsen ved en maskinbruger eller NC-programmar kan
ikke anbefales. Under afvikling af funktionen og efterfalgende
bearbejdning, kan der opsta kollisionsfare!

» Anvend udelukkende funktionen i overensstemmelse med
maskinfabrikanten eller trediemandstiloyder

» Bemeaerk dokumentation fra HEIDENHAIN,
maskinproducenter og tredjeudbyder

Med funktionen FN 20: WAIT FOR kan De under
programafviklingen gennemfare en synkronisering mellem NC og
PLC. NC’en standser afviklingen, indtil betingelsen er opfyldt, som
De har programmeret i FN 20: WAIT FOR-blokken.

Funktionen SYNC kan De altid anvende, nar De f.eks. med FN18:
SYSREAD laeser systemdata, som kraeves for en synkronisering i

real tid. Styringen standser s& forudregningen og udfgrer sa farst
den felgende NC-blok, nar ogsd NC-programmet faktisk har ndet
denne NC-blok

Eksempel: Standse intern forudregning, laese den aktuelle
position i X-aksen
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FN 29: PLC - overfor veerdi til PLC

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Andring i PLC kan fare til ugnskede forhold og graverende
fejl, f.eks. at styringen ikke virker. Derfor at tilgangen til

PLC beskyttet af Password. Med FN-funktioner tilbyder
HEIDENHAIN, Deres maskinproducent og tredje leverandar
muligheden, at kommunikerer med PLC fra et NC-program.
Anvendelsen ved en maskinbruger eller NC-programmar kan
ikke anbefales. Under afvikling af funktionen og efterfalgende
bearbejdning, kan der opsta kollisionsfare!

» Anvend udelukkende funktionen i overensstemmelse med
maskinfabrikanten eller trediemandstilbyder

» Bemeerk dokumentation fra HEIDENHAIN,
maskinproducenter og tredjeudbyder

Med funktionen FN 29: PLC kan De overfare indtil otte talveerdier
eller Q-parametre til PLC en.
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FN 37: EXPORT

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Andring i PLC kan fare til ugnskede forhold og graverende
fejl, f.eks. at styringen ikke virker. Derfor at tilgangen til

PLC beskyttet af Password. Med FN-funktioner tilbyder
HEIDENHAIN, Deres maskinproducent og tredje leverandar
muligheden, at kommunikerer med PLC fra et NC-program.
Anvendelsen ved en maskinbruger eller NC-programmar kan
ikke anbefales. Under afvikling af funktionen og efterfalgende
bearbejdning, kan der opsta kollisionsfare!

» Anvend udelukkende funktionen i overensstemmelse med
maskinfabrikanten eller trediemandstilbyder

» Bemeerk dokumentation fra HEIDENHAIN,
maskinproducenter og tredjeudbyder

Funktionen FN37: EXPORT behgver De, nar De fremstiller egne
Cyklus og skal integrere dem i styringen.

FN 38: SEND - Send informationen fra NC-Program

Med funktionen FN 38: SEND kan De udleese fra NC-Program
tekst og Q-parameter-veerdier skrive i Logbog og sende til en DNC-
anvendelse.

Yderligere informationer: "FN 16: F-PRINT - Formateret udleesning
af tekster og Q-parameter-vaerdier”, Side 255

Dataoverfarslen sker over et konventionelt
TCP/IP-Computernetvaerk.

@ Yderligere informationer finder De i handbog Remo Tool
SDK.

Eksempel
Dokumenter veerdi fra Q1 og Q23 i Logbog.
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9.9 Tabel adgang med SQL-Instruktioner

Introduktion

o Nar De skal have tilgang til numeriske eller
alphanumeriske indhold i en Tabel eller manupulerer

Tabellen (f.eks. omdgbe kolonne eller linje), anvender De
tilgeengelige SQl-kommandoer.
Synkroniseringen af tilgeengelige styringsinterne SQl-
kommandoer ligner meget SQl-programmeringssproget,
men ikke fuldt kompatibelt. Derfor understotter
styringen ikke hele SQl-programmeringssproget.
Navnet pa Tabeller og Tabelkolonner skal starte med et
bofstav og mé ikke indeholde et regnetegn som f.eks.
+. Disse tegn kan pé grund af SQl-kommandoer ved ind-
eller udleesning af data farer til problemer.
Efterfelgende bliver felgende begreber anvendt:
B SQl-kommando henfare sig til tilgeengelige Softkeys

®  SQl-anvisninger beskriver yderlige funktioner, som
skal indgives manuelt som del af Syntax

® HANDLE identificeret i Syntax for transaktion
(efterfulgt af Parameter til identificering)

® Result-set indeholder forespgrgsel resultat
(efterfelgende betegnet som resultatmaengde)

| NC-Softwaren finder Tabeltilgangen sted med en SQl-Server.
Denne Server bliver styret med tilgeengelige SQl-kommandoer.
SQl-kommandoer kan defineres direkte i NC-program.

Serveren baseres pa en Transaktionmodel. En Transaktion bestar
af flere skridt, som udfgrres samlet og dermed en ordnet og sikre
en defineret redigering af Tabelindleesning.

o Laese- og skrivetilgang af enkelte veerdier af en Tabel kan
De ogsa med hjeelp af Funktionen FN 26: TABOPEN, FN
27: TABWRITE og FN 28: TABREAD .
Yderligere informationer: "Frit definerbare tabeller’,
Side 337

For at opna maksimal hastighed med HDR-Harddisk
ved Tabelanvendelse og for at spare computerkraft,
anbefaler HEIDENHAIN brug af SQl-Funktioner i stedet
for FN 26, FN 27 und FN 28.

o Test af SQL-Funktionen er kun i PROGRAML@B
ENKELBLOK, PROGRAML@B BLOKF@LGE og ved
Positionering med manuel indlaesning muligt.
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Enkel fremstilling af SQL-kommandoer
Eksempel en SQl:-Transaktion:

® Tabelkolonner for laese- eller skriveadgang af Q-Parameter
tildeles med SQL BIND

B Velg data med SQL EXECUTE eller SELECT

B | as, endre eller tilfg] data med SQL FETCH, SQL UPDATE og
SQL INSERT

B |nteraktion bekraeftes eller fiernes med SQL COMMIT og SQL
ROLLBACK

B Frigiv bindinger mellem tabel kolonner og Q parametre med SQL
BIND

o De skal ubetinget lukke alle pdbegyndte transaktioner,
ogsa hvis De udelukkende anvender lzesende adgang.
Kun afslutning af transaktionen medfarer overfarslen
af aendringen og tilfgjelsen, ophaevelsen af speerringen
savel som frigivelse af anvendte ressourcer.

Funktionsoversigt

| den efterfalgende Tabel er alle SQl-kommandoer listet som er
tilgaengelig for brugeren.

Softkey-oversigt

Softkey Kommando Side
= SQL BIND generere eller sletter forbin- 270
BIND delsen mellem Tabelkolonner og Q eller

QS-Parameter
e SQL EXECUTE abner en transaktion 271
EXECUTE under valg af Tabelkolonne og Tabellinje

eller muligger anvendelsen af yderlige
SQl-informationer (hjeelpefunktioner)
Yderligere informationer: 'Informa-
tionsoversigt", Side 267

= SQL FETCH overgiver veerdi til de 275
FETCH tilknyttede Q-Parameter

o SQL ROLLBACK fjerner alle &endringer 281
ROLLBACK og lukker Transaktionen

o SQL COMMIT gemmer alle eendringer 280
comMIT og lukker Transaktionen

oL SQL UPDATE Udvider transaktion ved 277
uPDATE a&ndring af en bestdende linje

T SQL INSERT generere en ny Tabellinje 279

0 SQL SELECT udleeser en enkelt veerdi 283
seLECT fra em Tabel og dbner derved ingen

Transaktion
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Informationsoversigt

Den efterfelgende sdkaldte SQl-instruktion bliver anvendt i SQl-
kommandoen SQL EXECUTE .

Yderligere informationer: "SQL EXECUTE", Side 271

Anvisninger Funktion

SELECT Velg data

CREATE Generer synonym (erstatter lange stiangivel-
SYNONYM se med kort navn)

DROP SYNONYM Slet synonym
CREATE TABLE Generer tabel

COPY TABLE Kopiering af tabeller

RENAME TABLE Omdgb tabel

DROP TABLE Slet tabel

INSERT Indfej Tabellinje

UPDATE Aktualiser Tabellinje

DELETE Slet tabellinje

ALTER TABLE ® |ndfgj med ADD Tabelkolonne
® Slet med DROP Tabelkolonne

RENAME Omdgb tabelkolonne

KOLONNE

o Result-set beskriver resultatmeaengden af en Tabelfil.
Resultatmeengden bliver med et kald med SELECT
optaget.
Result-set opstar ved udfersel af kald i SQL Server og
bruger ressourcer der.

Denne forespargsel fungerer som et filter pa Tabel,
hvilket kun ger en del af datablokke synlige. For

at muliggere kaldet, skal Tabelfil, pa dette sted
nedvendigvis laeses.

For identificering af Result-set ved leesning og eendrig
af data og ved afslutning af transaktion forbliver SQL
Server Handle . Handle viser det i NC-Programsynlige
resultat af kaldet. Veerdien 0 kendetegner en ugyldig
Handle, det betyder for et kald at Result-set ikke kan
oprettes. Nar ingen linje opfylder de angivne betingelser
blver en tom Result-set under en gyldig Handle
optettet.
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Programmer SQL-kommando

o Denne funktion er farst frigivet efter indleesning af
Password 555343 .

SQl-kommandoer programmerer De i driftsart Programmering eller
MANUAL POSITIONERING:

» Tryk tasten SPEC FCT

v

Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER

v

Omskifte softkey-liste

v

Tryk softkey SQL
Veelg SQl-kommando pr. softkey.

v

0 Leese- og skriverettigheder ved hjelp af SQL=
kommandoer foregar altid med metriske enheder,
uafhaengig af valgte maleenhed i Tabellen og NC-
programmet.

Hvis f.eks. en leengde er gemt i en Q-Parameter fra

en tabel, er veerdien derefter altid metrisk. Nar denne
veerdi efterfalgende bliver brugt i et Tomme-program
til positionering (L X+Q1800), resulterer det derfor i en
forkert Position.

Eksempel

| efterfalgende eksempel bliver det definerede materiale udlaest
fra Tabellen (FRAES.TAB) og gemt som en tekst i en QS-Parameter.
Det efterfalgende eksempek viser en mulig anvendelse og de
nagdvendige programskridt. Anbefales, at ved programmering af en
Syntax at orienterer sig til eksempler.

o Tekst fra QS-Parameter kan f.eks. ved hjeelp af
Funktionen FN16 i egen protokolfil genanvendes.

Yderligere informationer: "Grundlag"’, Side 255

Eksempel pa synonym

Generer Synonym

Bind QS-Parameter

Definer s@gning

Udfer sggning
Afslutte transaktion.
Slet Parameterbinding

Slet synonym

N
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Skridt Forklaring
1 Generer En sti bliver tildelt et synonym (erstatter lange stiangivelse med kort navn)
Synonym ®  Stien TNC:\table\FRAES.TAB skal herved std mellem anferselstegn
® Det valgte synonym er my_table
2 Bind QS- Der bliver tilknyttet en QS-Parameter til en Tabelkolonne
Parameter ® QS1800 er tilgeengelig i brugerprogrammer
®m  Synonymet indeholder angivelse af den komplette sti
® Den definerede kolonne fra Tabellen hedder WMAT
3 Segning En segedefinition indeholder angivelse af overfarselsveerdi
defineres = Den lokale Parameter QL1 (frit valgbar) tjener til identificering af transaktionen (flere
transaktioner mulig samtidig)
P& dette sted bliver QL1, med HANDLE transaktion betegnet skrevet.
®  Synonym bestemmer Tabellen
®  |ndleesning WMAT bestemmer Tabelkolonnens leeseproces
® |ndleesning NR og =3 bestemmer Tabellinjens laeseproces
® Valgte Tabelkolonne og Tabellinje definerer cellens leeseproces
4 Sagning Leeseprocessen bliver udfert
udferes = Med SQL FETCH bliver veerdi fra Result-set i den tilsluttede Q-Parameter eller QS-
Parameter kopieret.
® 0 vellykket leeseproces
® 1 mislykket leeseproces
. Syntax HANDLE QL1 er den ved Parameter QL1 betegnede Transaktion
. Parameter Q1900 er en returveerdi for kontrol, om data er blevet lzst.
5 Afslutte Transaktionen afsluttes og den anvendte resurse frigives
transaktion.
6 Slet binding Bindingen mellem Tabelkolonne og QS-Parameter bliver slettet (n@dvendige Ressourcen-
frigives)
7 Slet synonym Synonym bliver igen slettet (nadvendige Ressourcen-Frigives)

6 Anvendelsen af synonym er ikke tvingende
nedvendigt. Alternativ kan synonym ogsa indgive den
fuldsteendige sti i SQl-kommando. En indleesning
af relativ stiangivelse er ikke mulig. Anbefales, at
ved programmering af en Syntax at orienterer sig til
eksempler.

| efterfalgende NC-Program bliver anvendelsen af absolut
stiangivelse forklaret med samme eksempel.

Eksempel for absolut stiangivelse

Bind QS-Parameter

Definer sggning

Udfer sggning
Afslutte transaktion.

Slet Parameterbinding
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SQL BIND

Eksempel: Binde Q-parameter til Tabelkolonne

11SQLBIND Q881 °Tab_Example.Mess Nr* o
Interpreter

(125QLBIND Q882 "Tab_Example.Mess X™ e | Bino x

(13SQLBIND Q883 "Tab_Example-Mess Y | Progan Parameter

Eksempel: Slet binding

SQL BIND binder en Q-parameter til en tabel-kolonne. SQl-
kommandoen FETCH, UPDATE og INSERT vurdere denne binding
(tildelt) ved dataoverfarsel mellem Result-set (resultatseet) og NC-
Program.

En SQL BIND uden tabel- og kolonne-navn opheever bindingen.
Bindingen ender senest ved enden af NC-programmet hhv.
underprogrammet.

o Programmeringsanvisninger

B De kan programmere vilkarligt mange bindinger. Ved
leese-/skriveforlab bliver udelukkende de kolonner
tilgodeset, som blev angivet ved hjeelp af SELECT-
kommando. Nar de i SELECT-kommando indgiver
kolonne uden binding, afbryder styringen leese- og
skrivetilgangen med en fejlmelding.

= SQL BIND... skal fer kommandoen FETCH, UPDATE
og INSERT veere programmeret.

o > Parameter-nr. for resultat: definer Q-parameter
BIND for binding til Tabelkolonne

> Databank: Kolonnenavn: definer Tabelnavn og
Tabelkolonne (adskilles med . )

= Tabel-navn: Synonym eller sti- med filnavn
for tabel

= Kolonnenavn: viste navn i Tabeleditor

N
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SQL EXECUTE

SQL EXECUTE bliver anvendt i forbindelse med forskellige SQl-
informationer.

Yderligere informationer: "Informationsoversigt", Side 267

SQL EXECUTE med SQL-information SELECT

SQl:Server laegger data delvis i Result-set (resultatsaet).

Linierne bliver begyndt med 0 og fortlebende nummereret Dette
linjenummer ( INDEX) bliver anvendt ved SQl-kommando FETCH og
UPDATE .

SQL EXECUTE i forbindelse med SQLl-information SELECT valgte
Tabelveerdi og overfart i Result-set. Modsat til SQl-kommando
SQL SELECT kan kombinationen af SQL EXECUTE og instruktionen
SELECT samtidig vaelge flere kolonner og linjer og dbner dermed
altid en transaktion.

| Funktionén SQL ... "SELECT...WHERE..." indgiver de
sagekriterierne. Hermed kan De begraense antallet af linjer der
skal overfares. Anvender De ikke denne option, bliver alle linier i
tabellen fyldt.

| Funktionén SQL ... "SELECT...ORDER BY..." indgiver De
sagekriterierne. Specifikationen bestar af kolonnenavnet og
seggeordet (ASC) for sorterer stigende eller (DESC) faldende.
Anvender De ikke denne option, bliver linjerne gemt i en tilfaeldig
reekkefalge.

Med Funktionen SQL ... "SELECT...FOR UPDATE" spzerre De valgte
linjer for andre brugere. Andre brugere kan senere laese disse linier,
men ikke &ndre. Nar de vil lave e&endringer i tabelposter, anvender
De ubetinget denne option.

Tom Result-set: Hvis ingen linjer matcher sggekriteriet, leverer
SQl:-Server en gyldig HANDLE men ingen Tabelposter tilbage.

Eksempel: Vaelg Tabel-linjer

Eksempel: Valg af Tabel-linjer med funktionen WHERE

Eksempel; Valg af Tabel-linjer med funktionen WHERE og Q-
parameter
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Eksempel: Tabel-navn defineret med sti- og filnavn

e
ool » Parameter-nr. for resultat
m Returveerdi tiener som identifikationsfunktion
af en transaktion, hvis den blev dbnet
® Returveerdi tjener til kontrol, om
leeseprocessen var vellykket
| den angivne Parameter bliver HANDLE gemt,
under hvilken data kan laeses. HANDLE gezelder s&

leenge, til Transaktion er bekreeftet eller for alle
linjer af Result-set blev fortrudt.

B 0 mislykket leeseproces
® ulig O returveerdi af HANDLE
» Databank: SQL-instruktion: Programmer SQl-

instruktion

® SELECT med den ene eller anden Tabel-
kolonne der skal overfgres (flere kolonner
adskilles med , )

B FROM med Synonym eller sti for Tabel (sti i
anfarselstegn)

® WHERE (option) med kolonnenavn, betingelse
og sammenligningsvaerdi (Q-Parameter efter :
i anfarselstegn)

® ORDER BY (option) med kolonnenavn og
sorteringsart (ASC for stigende, DESC for
faldende sortering)

= FOR UPDATE (option) foe at speerre andre
processer skrivetilgang for valgte linjer.

Betingelse WHERE-angivelse

Betingelse Programmering
lig ===

med I= <>
mindre <

mindre eller lig <=

sterre >

sterre eller lig >=

tom ER NUL

Ikke tom ER IKKE NUL
Forbinde flere betingelser:

Logisk OG AND

Logisk ELLER OR
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Syntaxeksempel:

De felgende eksempler er her uden sammenheaeng. NC-blok
begreenser sig udelukkende til muligheden af SQl-kommando SQL
EXECUTE.

Generer Synonym

Slet synonym
Generer Tabel med kolonne NR og WMAT

Kopiering af tabeller
Omdeb tabel

Slet tabel
Indfgj Tabellinje

Slet tabellinje
Indfej Tabelkolonne
Slet tabelkolonne

Omdgab tabelkolonne

m
=
[
o
3
o
e

Eksempel:
| falgende eksempel bliver SQl-instruktion, CREATE TABLE forklaret

Generer Synonym

Opret Tabel

3
@
Q
@
@
o)
D
%]
@
3
o)
@

0 Et synonym kan ogsé oprettes for en tabel, som endnu
ikke er oprettet.

Eksempel pd kommando SQL EXECUTE:
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NC-Program

EXECUTE

Y

NC-Syntax

MC- Interpreter

Q-Parameter

Q881 =X

W

Qeg2=Y

EXECUTE

SOL-Server
Result-set
X=1.03
Y =444
EXECUTE
Tab_Example.tab
{Tahle)
MR x Y
0 1.03 | 4.44
1 0.99 | 507

274

Gra pil og tilhgrende Syntax hgrer ikke umiddelbar til kommando SQL EXECUTE
Sort pil og tilherende Syntax viser intern afvikling af SQL EXECUTE
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SQL FETCH

Eksempel: Overfgre linje-nummer i Q-parameter

Eksempel: Linje-nummer direkte programmeret

SQL FETCH lister en linje fra Result-set (resultatsaet). Vaerdien

af de enkelte celler bliver lagt i den tilknyttede Q-parameter.
Transaktionen blive defineret med den tilhgrende HANDLE , linjen
over INDEX.

SQL FETCH tilgodeser alle kolonner, der ved SELECT-instruktionen
(SQlkommandoen SQL EXECUTE)

» Parameter-nr. for resultat (Returveerdi for
kontrol):

® 0 vellykket leeseproces
® 1 mislykket laeseproces

» Databank: SQL-adgangs-ID: Q-parameter, med
hvilken HANDLE definerer (for identifikation af
transaktionen)

» Databank: Index for SQL-resultat: Linje-
nummer indenfor Result-set

B Programmer Linje-nummer direkte

® Programmer Q-Parameter, som indeholder
Indexet

® yden angivelse bliver linje (n=0) leest

6 Optionen Syntaxelement IGNORE UNBOUND og
UNDEFINE MISSING er bestem for maskinproducenten.
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Eksempel pd kommando SQL FETCH:

FETCH
NC- — 1o P
FETCH Interpreter _
NC- —_— —> Result-
prng-am Q' |4 SEt
Parameter[™

Gra pil og tilhgrende Syntax hegrer ikke umiddelbar til kommando SQL
FETCH
Sort pil og tilhgrende Syntax viser intern afvikling af SQL FETCH
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SQL UPDATE

Eksempel: Overfgre linje-nummer i Q-parameter

Eksempel: Linje-nummer direkte programmeret

SQL UPDATE =ndre en linje i Result-set (resultatsaet). De nye
veerdier af de enkelte celler bliver kopieret til den tilknyttede Q-
parameter. Transaktionen blive defineret med den tilhgrende
HANDLE , linjen over INDEX. Den bestadende linje i Result-set bliver
fuldstaendig overskrevet.

SQL UPDATE tager hensyn til alle kolonner, der ved SELECT-
instruktion (SQl-kommando SQL EXECUTE) bliver angivet.

» Parameter-nr. for resultat (Returvaerdi for
kontrol):

® 0 vellykket andring
= 1 fejlbeheeftet eendring

» Databank: SQL-adgangs-ID: Q-parameter, med
hvilken HANDLE definerer (for identifikation af
transaktionen)

> Databank: Index for SQL-resultat: Linje-
nummer indenfor Result-set

B Programmer Linje-nummer direkte

= Programmer Q-Parameter, som indeholder
Indexet

= uden angivelse bliver linje (n=0) leest

o Styringen kontrollerer ved at skrive i tabel lsengden
af String-Parameter. Ved indlaesning, som overstiger
leengden af de beskrivende kolonner, bliver udlaest en
fejlmeddelelse pa forhand.
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Eksempel pd kommando SQL UPDATE:

NC-
Interpreter
e I
NC- UPDATE Parameter
Program 3 at=1

Gra pil og tilhgrende Syntax hgrer ikke umiddelbar til kommmando SQL
UPDATE
Sort pil og tilhgrende Syntax viser intern afvikling af SQL UPDATE
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SQL INSERT

Eksempel: Overfgre linje-nummer i Q-parameter

SQL INSERT opretter en ny linje i Result-set (resultatsaet). Vaerdien
af de enkelte celler bliver kopieret til den tilknyttede Q-parameter.
Transaktionen blive defineret med den tilhgrende HANDLE .

SQL INSERT tilgodeser alle kolonner, der ved SELECT-instruktion
(SQl-kommando SQL EXECUTE) bliver angivet. Tabelkolonne uden
tilhgrende SELECT-instruktion (ikke inkluderet i spargeresultat)
bliver beskrevet med Default-vaerdier.

» Parameter-nr. for resultat (Returveerdi for
kontrol):

B 0 Transaktion lykkes
B 1 Transaktion mislykkes

> Databank: SQL-adgangs-ID: Q-parameter, med
hvilken HANDLE definerer (for identifikation af
transaktionen)

Eksempel pd kommando SQL INSERT:

NC- HANDLE| | s -server
Interpreter 3
——————il
NC- P & " Result-Set
Pragram | INSERT Ararmalar INSERT
—> ai=1 Nr =1

Gra pil og tilhgrende Syntax herer ikke umiddelbar til kommando SQL
INSERT
Sort pil og tilhgrende Syntax viser intern afvikling af SQL INSERT

6 Styringen kontrollerer ved at skrive i tabel lsengden
af String-Parameter. Ved indlaesning, som overstiger
leengden af de beskrivende kolonner, bliver udlaest en
fejlmeddelelse pé forhand.
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m
2 O
® -
3 o
20

<
=
|

SQL COMMIT overfarer samtidig alle i en transaktion eendrede og

tilfgjede linjer tilbage i Tabellen. Transaktionen blive defineret med
den tilhgrende HANDLE . En med SELECT...FOR UPDATE fastlagt
speerring bliver nulstillet.

Den ved anvisningen SQL SELECT angivne HANDLE (proces) mister
sin gyldighed.

Parameter-nr. for resultat (Returvaerdi for
kontrol):

B 0 Transaktion lykkes
® 1 Transaktion mislykkes

> Databank: SQL-adgangs-ID: Q-parameter, med
hvilken HANDLE definerer (for identifikation af
transaktionen)

Eksempel pd kommando SQL COMMIT:

HANBIE] |sc.serve
MC- >
NC- Interpreter RES::“'
Program COMMIT COMMIT
—
COMMIT
¥
Table

Gra pil og tilhgrende Syntax hgrer ikke umiddelbar til kommando SQL
COMMIT
Sort pil og tilhgrende Syntax viser intern afvikling af SQL COMMIT
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m O
)
® -
ERE
e O
=
"
w
>
(@)
=

SQL ROLLBACK fjerner alle zendringer og tilfgjelser en Transaktion.
Transaktionen blive defineret med den tilherende HANDLE .

Funktionen af SQl-kommando SQL ROLLBACK er afthangig af, om
Index:
= Uden INDEX:
m Alle &ndringer og tilfgjelser for transaktionen bliver fjernet
® En med SELECT...FOR UPDATE fastlagt spaerring bliver
nulstillet.
B Transaktionen bliver afsluttet (ved HANDLE mister sin
gyldighed)
® Med INDEX:
B De indekserede linjer bliver udelukkende indeholdt i Result-
set (alle andre linjer bliver fjernet)
® Eventuelle &ndringer og tilfgjelser i den ikke angivne linje
bliver fjernet

® En med SELECT...FOR UPDATE fastlagt spaerring bliver
udelukkennde bibeholdt for den indekseret linje (alle andre
linjer bliver de nulstillet)

B De angivne (indekserede) linjer bliver til ny linje O i Result-set

B Transaktionen bliver ikke lukket ( HANDLE beholder sin
gyldighed)

m Senere fuldfer transaktionen ved hjelp af SQL ROLLBACK
eller SQL COMMIT ngdvendigt
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e » Parameter-nr. for resultat (Returvaerdi for
| RoLLERCK. kontrol):

® 0 Transaktion lykkes
® 1 Transaktion mislykkes

> Databank: SQL-adgangs-ID: Q-parameter, med
hvilken HANDLE definerer (for identifikation af
transaktionen)

» Databank: Index for SQL-resultat: Linjen, i
hvilken Result-set forbliver
®  Programmer Linje-nummer direkte

= Programmer Q-Parameter, som indeholder
Indexet

Eksempel pd kommando SQL ROLLBACK:

HANDLE| |51 -server
—>
MC-
NE- Interpreter Result-
Program ROLLBACK ROLLBACHK Set
[, —_—

Gré pil og tilhgrende Syntax hegrer ikke umiddelbar til kommando SQL
ROLLBACK

Sort pil og tilharende Syntax viser intern afvikling af SQL ROLLBACK
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SQL SELECT

SQL SELECT udlaeser en enkelt veerdi fra en Tabel og gemmer
resultatet i en defineret Q-Parameter.

o Flere veerdier eller kolonner veelger De med hjeelp af SQl-
kommando SQL EXECUTE og instruktionen SELECT.
Yderligere informationer: "SQL EXECUTE", Side 271

Ved SQL SELECT er der ingen transkation savel som inegn binding
mellem Tabelkolonne og Q-Parameter. Evt. eksisterende binder til
angivne kolonner bliver tikke tilgodeset, den samme veerdi bliver
udelukkende kopieret i den for resultat angivne Parameter.

Eksempel: Laes veerdi og gem

o » Parameter-nr. for resultat: Q-parameter for at
 sELECT gemme veerdi
» Databank: SQL-Kommandotekst: Programmer
SQl=instruktion
® SELECT med tabel kolonne af den veerdi, der
skal overferes
B FROM med Synonym eller sti for Tabel (sti i
anfarselstegn)
B WHERE med kolonnebetegnelse, betingelse

og sammenligningsveaerdi (Q-Parameter efter :
i kolon)

Resultatet af efterfalgende NC-program er identisk med det forrige
eksempel.
Yderligere informationer: "Eksempel’, Side 268

Eksempel

Lees veerdi og gem
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Eksempel pd kommando SQL SELECT:

MNC-
SELECT SELECT
— > | Interpreter — 3 |S0L-Server
Qs5-
NC- Parameter
Program Q51800=
St 37-2
[y
SELECT
Table

Sort pil og tilherende Syntax viser internt afvikling af SQL SELECT
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9.10 Indlaese formel direkte

Indlaesning af formel

De kan indgive matematiske formler, som indeholder flere
regneoperationer, med Softkey direkte i NC-Programm .

n > Velg Q-parameter-funktioner

» Tryk Softkey FORMEL
» VelgQ, QL oder QR

FORMEL

Styringen viser felgende softkeys i flere lister:

Softkey Link-funktion

Addition
f.eks.Q10=Q1 + Q5

Subtraktion
f. eks. Q25 = Q7 - Q108

Multiplikation
f.eks.Q12=5*Q5

Division
f.eks.Q25=Q1/Q2

klamme om

f.eks. Q12 =Q1*(Q2 + Q3)

Klamme til

f. eks. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

kvadreret vaerdi (engl. square)
feks. Q15 =5Q5

sQ

Roduddragning (engl. square root)
= f. eks. Q22 = SQRT 25

Sinus til en vinkel

o f. eks. Q44 = SIN 45

] Cosinus til en vinkel

o8 f. eks. Q45 = COS 45
Tangens til en vinkel

T f. eks. Q46 = TAN 45

Ark-Sinus
Omvendt funktion af Sinus; vinklen bestemmes ud

fra forholdet modkatete/hypotenuse
f.eks. Q10 = ASIN 0,75

Arkus-Cosinus

Omvendt funktion af Cosinus; vinklen bestemmes
ud fra forholdet tilstadene katete/hypotenuse
f.eks. Q11 = ACOS Q40

ASIN

Acos
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Softkey Link-funktion

Arkus-Tangens

Omvendt funktion af tangens; vinklen bestemmes
ud fra forholdet modkatete/tilstadende katete
f.eks. Q12 = ATAN Q50

Veerdi i potens
f. eks. Q15 =373

ATAN

Konstant PI (3,14159)
o f.eks. Q15 = P

‘ Naturlig logaritme (LN) til en talraekke
- Basistal 2,7183
f.eks. Q15 =LN Q11

_ Beregne logaritmen til et tal, basistal 10
e f. eks. Q33 = LOG Q22

Exponentialfunktion, 2,7183 i n
f. eks. Q1 = EXP Q12

EXP

Negation af vaerdier (multiplicere med -1)
- f.eks. Q2 = NEG Q1

Afskeere cifre efter komma

Integrer-tal
f.eks. Q3 = INT Q42

) Absolutvzerdi for en talrsekke
i f. eks. Q4 = ABS Q22

Afskeere cifre for et komma
Fraktionering
f.eks. Q5 = FRAC Q23

Kontrollere fortegn for et tal

- f. eks. Q12 = SGN Q50

Nar returveerdi Q12 = 0, dann Q50 = 0
Nar returveerdi Q12 = 1, dann Q50 > 0
Nar returveerdi Q12 = -1, dann Q50 < 0

Beregne moduloveerdi (divisionsrest)
f. eks. Q12 = 400 % 360 resultat: Q12 = 40

FRAC

0 Funktion INT afrunder ikke, men skeerer kun
decimalerne.

Yderligere informationer: "Eksempel: veerdi afrunding",
Side 307
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Regneregler
For programmering af matematiske formler gaelder folgende regler:

Punkt- for stregregning
Eksempel

1 Regneskridt5 * 3 =15
2 Regneskridt 2 * 10 = 20
3 Regneskridt 15 + 20 = 35

eller
Eksempel

1 Regneskridt 10 kvadrering = 100
2 Regneskridt 3 opleft til 3 potens = 27
3 Regneskridt 100 - 27 = 73

Fordelingslov

Seet fordelingen ved parantesregning
a*lb+cl=a*b+a*c
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Indlzese eksempel

Vinkel beregning med arctan som modstaende katete (Q12) og
nabo katete (Q13); Resultat Q25 anvises:

n » Veelg formel-indlaesning: Tryk tasten Q og Softkey
FORMEL ,eller benyt hurtigindstigning
@ » Tryk tasten Q péa det Alpha-tastatur

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

» 25 (Parameternummer) indlaeses og tryk tasten
ENT

@ » Ga videre i Softkey-listen og tryk Softkey arcus-
tangens funktion

» Videre koble Softkey-liste og tryk Softkey
Parantes

(<]
L 0|

» 12 Indlees (Parameternummer)

’ » Tryk Softkey division

’

n » 13 Indlees (Parameternummer)

> Tryk Softkey parentes for at afslutte

’ formelindgivelse

END
o

Eksempel
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9.11 String-Parameter

Funktioner for stringforarbejdning

Stringbearjdning (eng. string = tegnkeede) med QS-parameter

kan De anvende, for at fremstille variable tegnkaeder. S&danne
tegnkaeder kan De f.eks. udlaese med funktionen FN 16:F-PRINT ,
for at fremstille variable protokoller.

En string-parameter kan De tildele en tegnkaede (bogstaver, tal,
specialtegn, styretegn og tomme tegn)med en leengde pa indtil 255
tegn. De tildelte hhv.indleeste vaerdier kan De med de efterfalgende
beskrevne funktioner videre forarbejde og kontrollere. Som ved
Q-parameter-programmeringen star ialt 2000 QS-parameter til
radighed.

Yderligere informationer: "Princip og funktionsoversigt", Side 236

| Q-parameterfunktionerne STRING FORMEL og FORMEL er
forskellige funktioner indeholdt for forarbejdningen af string-
parameter.

Softkey Funktionen for STRING FORMEL Side

Tildele string-parametre 290

STRING
e Udlaese maskin-parameter 298

CFGREAD.

Sammenkaede string-parametre 290
_ Forvandle en numerisk veerdi til en string- 291
TosaR parameter

Kopiere en delstring fra en String- 292
SUBSTR

parameter
evaore Lees systemdata 293

Softkey String-funktioner i Formel-funktionen  Side

_ Konvertere en String-parameter til en 294
ronne numerisk veerdi

Teste en string-parameter 295
INSTR
4 Fremskaffe la&engden af en string- 296
ST parameter

Sammenligne alfabetisk reekkefalge 297
STRCOMP

0 Nar De anvender funktionen STRING FORMEL , er
resultatet af den gennemferte regneoperation altid
en string. Nar De anvender funktionen FORMEL , er
resultatet af den gennemfarte regneoperation altid en
numerisk vaerdi.
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Anvis string-parameter

For De anvender String-variable, skal De ferst anvise variablen.
Hertil anvender De kommandoen DECLARE STRING.

speC » Tryk tasten SPEC FCT

— > Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER

[ sremne > Tryk softkey STRING FUNKTIONER

e » Tryk softkey DECLARE STRING

STRING

Eksempel

String-parametersammenkaede

Med sammenkadningsoperatoren (string-parameter | | string-
parameter) kan De forbinde flere string-parametre med hinanden.

spec » Tryk tasten SPEC FCT
T » Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
[ erene > Tryk softkey STRING FUNKTIONER
FUNKTIONER |
e » Tryk softkey STRING FORMEL
FORMEL » Indlees nummeret pa String-parameteren,

i hvilken styringen skal gemme den
sammenkaedede String, bekraeft med tasten ENT

» Indlees nummeret pa String-parameteren, i
hvilken den farste delstring er gemt, bekreeft
med tasten ENT

> Styringen viser sammenkadningssymbol | | .

» Bekreeft med tasten ENT

» Indlees nummeret pa String-parameteren, i
hvilken den anden delstring er gemt, bekraeft
med tasten ENT

> Gentag forlgbet, indtil De har valgt alle delstrings
der skal sammenkeedes, afslut med tasten END

Eksempel: QS10 skal indeholde den komplette tekst fra QS12,
QS13 og QS14

Parameter indhold:

® QS12: Emne

QS13: Status:

QS14: Skrot

QS10: Emne status: Udvalg
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Forvandle en numerisk veerdi til en string-parameter

Med funktionen TOCHAR konverterer styringen en numerisk veerdi
til en String-parameter. P4 denne made kan De sammenkaede
talveerdier med stringvariable.

» Indblende softkey-liste med specialfunktioner
» Aben funktionsmenu

> Tryk softkey String-funktion

e > Tryk softkey STRING FORMEL

» Veelg funktionen for &endring af en numerisk
veerdi til en string-parameter

» Indlees tal eller gnskede Q-parametre, som
styringen skal konvertere, bekraeft med tasten
ENT

> Hvis gnsket indleeses antallet af pladser efter
kommaet, som styringen skal konvertere,
bekreeft med tasten ENT

» Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indleesningen med tasten END

Eksempel: Konvertere parameter Q50 til string-parameter QS11,
anvend 3 decimalpladser
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Kopiere en delstring fra en String-parameter

Med funktionen SUBSTR kan De fra en string-parameter udkopiere
et definerbart omrade .

spec » Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
— » Aben funktionsmenu
I o » Tryk softkey String-funktion
— > Tryk softkey STRING FORMEL
FORMEL > Indlees nummeret pa parameteren, i hvilken

styringen skal gemme den kopierede tegnfalge,
bekreeft med tasten ENT
» Veelg funktionen for udskeering af en delstring

» Indlees nummeret pa QS-parameteren, fra
hvilken De vil kopier delstringen fra, bekreeft med
tasten ENT

» Indlees nummeret pa stedet, fra hvilket De vil
kopiere delstringen, bekreeft med tasten ENT

» Indlees antallet af tegn, som De vil kopiere,
bekraeft med tasten ENT

» Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indlaesningen med tasten END

o Det forste tegn i en tekstfelge begynder internt pé 0.
stedet.

Eksempel: Fra string-parameter QS10 bliver fra det tredie sted
(BEG2) en fire tegn lang delstring (LEN4) lzest
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Lzes Systemdata

Med funktionen SYSSTR kan De laese systemdata og gemme dem
i String-parametre. Valget af systemdatum sker med et gruppe-
nummer (ID) og evt. et nummer.

Indleesning fra IDX og DAT er ikke n@dvendigt.

Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Betydning
Programinformation, 10010 1 Sti for aktuelle hovedprogrammer eller Paletteprogram-
mer

Sti til NC-programmet, der er synligt i blokvisning

3 Sti til med CYCL DEF 12 PGM CALL valgte Cyklus
10 Sti til med SEL PGM valgte NC-Programmer
Kanaldata, 10025 1 Kanalnavn
| veerktejskald programmerede 1 Veerktajsnavn
veerdi, 10060
Aktuelle systemtid, 10321 1-16 = 1: DD.MM.YYYY hh:mm:ss
B 2 0g 16: DD.MM.YYYY hh:mm
= 3: DD.MM.YY hh:mm
5 4 YYYN-MM-DD hh:mm:ss
B 509g6: YYYY-MM-DD hh:mm
B 7: YY-MM-DD hh:mm
® 80g9: DD.MM.YYYY
= 10: DD.MM.YY
= 11: YYYY-MM-DD
= 12: YY-MM-DD
B 13 og 14: hh:mm:ss
® 15: hh:mm
Data for tastesystemet, 10350 50 Tastertype af det aktivt tastesystem TS
70 Tastertype af det aktivt tastesystem TT
73 Keynavn for det aktive tastesystem fra MP activeTT
2 Sti til den aktuelt valgte palettetabel
NC-Softwarestand, 10630 10 Version af NC-Softwarestabd
Veerktojsdata, 10950 1 Veerktejsnavn

DOC-indlaesning for veerktojet

4 Veerktgjsholderkinematik
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Konvertere en String-parameter til en numerisk veerdi

Funktionen TONUMB konverterer en string-parameter til en
numerisk veerdi. Vaerdien der skal forvandles skal kun besta af
talveerdier.

o QS-parameteren der skal konverteres ma kun indeholde
én talveerdi, ellers afgiver styringen en fejlmelding.

n > Veelg Q-parameter-funktioner
7 » Tryk Softkey FORMEL
» Indlaes nummeret pa parameteren, i hvilken
styringen skal gemme den numeriske veerdi,
bekraeft med tasten ENT
@ » Omskifte softkey-liste
» Veelg funktionen for forvandling af en string-
o parameter til en numerisk veerdi

» Indlees nummeret pa QS-parameteren, som
styringen skal konvertere, bekraeft med tasten
ENT

» Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indleesningen med tasten END

Eksempel: Forvandle en String-parameter QS11 til en numerisk
parameter Q82
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Kontroller en string-parameter

Med funktionen INSTR kan De teste, om hhv. hvor en string-
parameter er indeholdt i en anden string-parameter.

n > Veelg Q-parameter-funktioner

» Tryk Softkey FORMEL

o » Indlaes nummeret p& Q-parameteren for resultat
og bekraeft med tasten ENT
> Styringen gemmer i parameter stedet, hvor
teksten der skal s@ges begynder.
@ » Omeskifte softkey-liste
o » Veelg funktionen for test af en string-parameter
» Indlaes nummeret pd QS-parameteren, i hvilken

teksten der sgges er gemt, bekraeft med tasten
ENT

» Indlees nummeret pa QS-parameteren, som
styringen skal gennemsgge, bekraeft med tasten
ENT

» Indlees nummeret pa stedet, fra hvilket styringen
skal sgge delstringen, bekreeft med tasten ENT

» Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indlaesningen med tasten END

6 Det forste tegn i en tekstfelge begynder internt pa O.
stedet.

Hvis styringen ikke finder delstringen der sages

efter, s& gemmer den totallaengden af string’en der
gennemsgages (teellingen begynder her med 1) i resultat-
parameteren

Optreeder delstringen der sgges efter flere gange, sa

leverer styringen det forste sted tilbage, der hvor Den
finder delstringen.

Eksempel: QS10 gennemsgger pa den i parameter QS13 gemte
tekst. Begynd sggning fra det tredie sted
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Bestem leengden af en string-parameter

Funktionen STRLEN giver laengden af teksten, der er gemt i en
valgbar string-parameter.

n > Veelg Q-parameterfunktion

» Tryk Softkey FORMEL

> Indlaes nummeret pd Q-parameteren, i hvilken
styringen skal gemme den fremskaffede
stringleengde, bekraeft med tasten ENT
@ » Omskifte softkey-liste
» Veelg funktionen for fremskaffelse af
| ST tekstleengden pé en string-parameter

> Indlaes nummeret pd QS-parameteren, fra
hvilken styringen skal fremskaffe leengden,
bekraeft med tasten ENT

» Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indleesningen med tasten END

Eksempel: Fremskaffe leengden af QS15

6 Nar den valgte String-Parameter ikke er defineret,
leverer styringen resultatet -1.
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Sammenligne alfabetisk reekkefolge

Med funktionen STRCOMP kan De sammenligne den alfabetiske
reekkefolge af string-parametre.

n » Vealg Q-parameterfunktion

» Tryk Softkey FORMEL

» Indlaes nummer pa Q-parameteren,
i hvilken styringen skal gemme
sammenligningsresultatet, bekreeft med tasten
ENT

4 » Omskifte softkey-liste

» Velg funktionen for sammenligning af string-
parametre

» Indlees nummeret pa den ferste QS-parametre,
som styringen skal sammenligne, bekraeft med
tasten ENT

» Indlees nummeret pa den anden QS-parametre,
som styringen skal sammenligne, bekraeft med
tasten ENT

» Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indleesningen med tasten END

o Styringen giver folgende resultat tilbage:
®  0: De sammenlignede QS-parameter er identisk

® -1: Den forste QS-parameter ligger alfabetisk fer den
anden QS-parameter

®m +1: Der forste QS-parameter ligger alfabetisk efter
den anden QS-parameter

Eksempel: Sammenligne den alfabetiske reekkefalge af QS12
og QS14
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Laes Maskinparameter

Med der Funktion CFGREAD kan De udleese styringens maskin-
parametre som numeriske veerdier eller som strings. De leeste
veerdier bliver altid udgivet metrisk.

For at kunne laese en maskin-parameter, skal De bestemme
parameternavnet, parameter-objekt og hvis tilstede gruppennavne
og index i konfigurations-editoren i styringen:

Symbol Type Betydning Eksempel
] Key Gruppenavnet pa maskin-parameteren CH_NC
(hvis tilstede)
Entitet Parameter-objekt (navnet begynder med  CfgGeoCycle
E7]
Cfg..)
— Attribut Navnet p4 maskin-parameteren displaySpindleErr
9] Index I_Iisteindex pa maskin-parameteren (hvis [0]
tilstede)

Nar De befinder Dem i konfigurations-editoren for
brugerparametre, kan De a&ndre fremstillingen af den
eksisterende parameter. Med standard-indstillingen
bliver parameteren vist med korte, forklarende tekster.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning, teste
NC-Programmer og afvikling

Far De kan eftersparge en maskin-parameter med funktionen
CFGREAD, skal De altid definere en QS-parameter med attribut,
enhed og kode.

Folgende parametre bliver i dialogen med funktionen CFGREAD
forespurgt:

KEY_QS: Gruppenavn (kode for maskin-parameteren
TAG_QS: Objektnavn (entitet) for maskin-parameteren
ATR_QS: Navnet (attribut) pd maskin-parameteren
IDX: Index for maskin-parameteren
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Laese string for en maskin-parameter

Gem indholdet af en maskin-parameter som string i en QS-
parameter:

> Tryk Tasten Q

> Tryk softkey STRING FORMEL

Indlzes nummeret pa string-parameteren,
i hvilken styringen skal gemme maskin-
parameteren

> Bekraeft med tasten ENT
» Veelg funktion CFGREAD

» Indlaes nummeret pa string-parameteren for key,
enhed og attribut

» Bekraeft med tasten ENT

» Indlees nummeret for index eller overspring
dialogen med NO ENT

» Luk parentes med tasten ENT
» Afslut indlaesning med tasten END

Eksempel: Laese aksebetegnelse for den fjerde akse som string

Parametereindstilling i konfig-editor

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[O] til [B]

Eksempel

Anvise string-parameter for kode
Anvise string-parameter for entitet

Anvise string-parameter for parameter navn

Udleese maskin-parameter
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Laese talveerdi for en maskin-parameter

Gem veerdien for en maskin-parameter som numerisk veerdi i en Q-
parameter:

n » Veelg Q-parameterfunktion

» Tryk Softkey FORMEL

Indlees nummeret pa Q-parameteren, i hvilken
styringen skal gemme maskin-parameteren

> Bekraeft med tasten ENT
» Veelg funktion CFGREAD

» Indlaes nummeret pa string-parameteren for key,
enhed og attribut

» Bekraeft med tasten ENT

» Indlees nummeret for index eller overspring
dialogen med NO ENT

» Luk parentes med tasten ENT
» Afslut indlaesning med tasten END

Eksempel: Laes overlapningsfaktor som Q-parameter

Parametereindstilling i konfig-editor

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

Eksempel

Anvise string-parameter for kode
Anvise string-parameter for entitet

Anvise string-parameter for parameter navn

Udleese maskin-parameter
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9.12 Standard Q-parameter

Q-parametrene Q100 til Q199 er optaget af styringen med veerdier.
Q-parametrene bliver anvist:

B Verdier fra PLC'en

®  Angivelser om veerktgj og spindel

B Angivesler om driftstilstand

®  Maleresultater fra tastesystemCyklus osv.

Styringen gemmer standard Q-parametre Q108, Q114 og Q115 -
Q117 i den geeldende maleenhed for det aktuelle NC-Program .

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

HEIDENHAIN-Cyklus, Maskinproducentcyklus og
tredjeleveranderfunktion anvender Q-Parameter. Yderlig kan
De programmerer indenfor NC-Programmer Q-Parameter .
Nar der ved anvendelse af Q-Parameter ikke udelukkende
anvendes anbefalede Q-Parameteromrade kan dette forer til
overlapninger (vekselvirkning) og dermed ugnskede forhold.
Under bearbejdning kan der opsta kollisionsfare!

» Anvend udelukkende de af HEIDENHAIN anbefalede Q-
Parameteromrader

» Bemeerk dokumentation fra HEIDENHAIN,
maskinproducenter og tredjeudbyder

» Kontroller afvikling ved hjeelp af grafisk simulation

o Forud tildelte Q-parametre (QS-parameter) mellem Q100
og Q199 (QS100 og QS199) ma ikke anvendes som
regneparameter i NC-program.

Veaerdier fra PLC'en: Q100 til Q107

Styringen bruger parametrene Q100 til Q107 til at overfare vaerdier
fra PLC'en til et NC-program.

Aktiv veerktojs-radius: Q108

Den aktive veerdi af vaerktgjs-radius bliver anvist Q108. Q108
sammensaettes af:

B Veerktgjs-radius R (veerktgjs-tabel eller TOOL DEF-blok)
® Delta-veerdi DR fra veerktajs-tabellen
® Delta-veerdi DR fra TOOL CALL-blokken

o Styringen gemmer den aktive veerktejs-radius ogsa efter
en stremafbrydelse.
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Veerktgjsakse: Q109

Veerdien af parameters Q109 er afheengig af den aktuelle
veerktojsakse:

Veerktojsakse Parameterveerdi
Ingen veerktgjsakse defineret Q109 = -1
X-akse Q109 =0

Y-akse Q109 =1

Z-akse Q109 =2

U-akse Q109 =6

V-akse Q109 =7
W-akse Q109 =8

Spindeltilstand: Q110

Veaerdien af parameter Q110 er afthaengig af den sidst
programmerede M-funktion for spindelen:

M-funktion Parameterveerdi
Ingen spindeltilstand defineret Q110 = -1

M3: Spindel IND, medurs Q110=0

M4: Spindel IND, modurs Q110 =1

M5 efter M3 Q10 =2

M5 efter M4 Q110=3

Kglemiddelforsyning: Q111

M-funktion Parametervaerdi
M8: Kalemiddel IND Q1 =1
M9: Kelemiddel UD Q1M =0

Overlapningsfaktor: Q112

Styringen anviser Q112 overlapningsfaktoren ved lommefraesning.

Malangivelser i NC-Program: Q113

Veerdien af Parameter Q113 afhanger ved sammenkaedninger med
PGM CALL af NC-Program malangivelser, der som det farste kalder
andet NC-Program .

Malangivelser for hovedprogram Parameterveerdi
Metrisk system (mm) Q113=0
Tomme-system (inch) Q113 =1
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Veerktojsleengde: Q114
Den aktuelle veerdi af veerktejs-leengden bliver anvist Q114.

o Styringen gemmer den aktive veerktgjs-laengde ogsa
efter en stramafbrydelse.

Koordinater efter tastning under programafvikling

Parameter Q115 til Q119 indeholder efter en programmeret maling
med 3D-tastesystemet koordinaterne for spindelpositionen pa
taste-tidspunktet. Koordinaterne henfarer sig til det henf.punkt, der
er aktiv i MANUEL DRIFT .

Der tages ikke hensyn til leengden af taststiften og radius af
tastkuglen for disse koordinater.

Koordinatakse Parametervaerdi
X-akse Q115

Y-akse Qmn1e

Z-akse Qanz

V. akse Q18
Maskinafhaengig

V. akse QM9
Maskinafhaengig

Akt.-nom. veaerdi-afvigelse ved automatisk veerktgjs-
opmaling f.eks. med TT 160

Akt.-Soll-afvigelse Parametervaerdi
Veerktojsleengde Q115
Veerktojsradius Q116

Transformation af bearbejdningsplanet med emne-
vinklen: Koordinater beregnet af styringen for
drejeaksen

Koordinater Parameterveerdi
A-akse Q120
B-akse Q121
C-akse Q122
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Yderlig Information: Brugerhandbog Cyklusprogrammering

Parametre

Malte Akt.-veerdi

Q150

Vinkel af en retlinie

Q151

Midten af hovedaksen

Q152

Midten af sideaksen

Q153

Diameter

Q154

Lommens laengde

Q155

Lommens bredde

Q156

Lengden i den i cyklus valgte akse

Q157

Midteraksens placering

Q158

Vinkel for A-akse

Q159

Vinkel for B-akse

Q160

Koordinater i den i cyklus valgte akse

Parametre

Beregnede afvigelse

Q161

Midten af hovedaksen

Q162

Midten af sideaksen

Q163

Diameter

Q164

Lommens leengde

Q165

Lommens bredde

Q166

Malte leengde

Q167

Midteraksens placering

Parametre

Fremskaffede rumvinkel

Q170

Drejning om A-aksen

Q171 Drejning om B-aksen
Q172 Drejning om C-aksen
Parametre Emnestatus

Q180 God

Q181 Efterbearbejdning
Q182 Skrottes

Parametre Veaerktgjs-opmaling med BLUM-laser
Q190 Reserveret

Q191 Reserveret

Q192 Reserveret

Q193 Reserveret
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Parametre Reserveret for intern anvendelse

Q195 Meerker for cykler

Q196 Meerker for cykler

Q197 Meerker for cykler (bearbejdningsbilleder)
Q198 Nummeret pa den sidst aktive malecyklus
Parameter- Status veerktejs-opmaling med TT
veerdi

Q199 =0.0 Veerktajet indenfor tolerancen
Q199 =10 Veerktgjet er slidt (LTOL/RTOL overskredet)

Q199=2.0 Veerktgj er breekket (LBREAK/RBREAK
overskredet)

Maleresultater fra Tastesystemcyklus 14xx

Parametre Malte Akt.-veerdi

Q950 1 Position af hovedaksen
Q951 1 Position af sideaksen
Q952 1 Position af veerktgjsaksen
Q953 2 Position af hovedaksen
Q954 2 Position af sideaksen
Q955 2 Position af veerktgjsaksen
Q956 3 Position af hovedaksen
Q957 3 Position af sideaksen
Q958 3 Position af veerktgjsaksen
Q961 Rumvinkel SPA i WPL-CS
Q962 Rumvinkel SPB i WPL-CS
Q963 Rumvinkel SPC i WPLCS
Q964 Drejningsvinkel i I-CS
Q965 Drejningsvinkel i koordinatsystem af drejebord
Q966 Forste diameter

Q967 Anden diameter
Parametre Malte afvigelse

Q980 1 Position af hovedaksen
Q981 1 Position af sideaksen
Q982 1 Position af veerktgjsaksen
Q983 2 Position af hovedaksen
Q984 2 Position af sideaksen
Q985 2 Position af veerktejsaksen
Q986 3 Position af hovedaksen
Q987 3 Position af sideaksen
Q988 3 Position af veerktgjsaksen
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Parametre Malte afvigelse

Q994 Vinkel i I-CS

Q995 Vinkel i koordinatsystem af drejebord
Q996 Forste diameter

Q997 Anden diameter

Parameter- Emnestatus
veerdi

Q183 = -1 ikke defineret
Q183=0 God

Q183 =1 Efterbearbejdning
Q183 =2 Skrottes
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9.13 Programmeringseksempler

Eksempel: veerdi afrunding

Funktion INT skeerer decimalerne af.

Dermed at styringen ikke kun afskeerer decimalerne, men afrunder
fortegn korrekt, adderer til positiv tal vaerdien 0,5. Ved et negativt
tal skal De subtraherer 0,5.

Med Funktion SGN kontrollerer styringen automatisk, om det
handler om et positivt eller negativt tal.

Farst til rundede tal
Andet til rundede tal
Tredje til rundede tal

Adder veerdi 0,5 til Q1, derefter afskaer decimaltal
Adder veerdi 0,5 til Q2, derefter afskaer decimaltal
Adder veerdi 0,5 til Q3, derefter afskaer decimaltal
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Eksempel: Ellipse

Programafvikling

Ellipse-konturen bliver tilneermet med mange

sma retlinje stykker (defineres med Q7). Jo flere
beregningsskridtet der er defineret, jo glattere bliver
konturen

Freeseretningen bestemmer de ved Start- og slut-
vinklen i planet:

Bearbejdningsretning medurs:

Startvinkel > Slutvinkel

Bearbejdningsretning modurs:

Starvinkel < Slutvinkel

Der tages ikke hensyn til veerktgjs-radius

Midt X-akse

Midt Y-akse
Halvakse X
Halvakse Y
Startvinkel i planet
Slutvinkel i planet
Antal af beregningsskridt
Drejeplan af ellipsen
Freesedybde
Dybdetilspaending
Fraesetilspaending

Sikkerheds-afstand for forpositionering

Raemnedefinition

Veerktojskald

Veerktgj frikeres

Kald af bearbejdning

Veerktej frikares, 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

w
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Beregning af X-koordinat til startpunkt

Beregning af Y-koordinat til startpunkt

Kersel til startpunkt i planet

Forpositionering af sikkerheds-afstand i spindelaksen

Auf Bearbeitungstiefe fahren

Aktualisering af vinkel

Aktualisering af freesetrin-teeller

Beregning af aktuel X-koordinat

Beregning af aktuel Y-koordinat

Kersel til neeste punkt

Sperg om ufeerdig, hvis ja sa spring tilbage til LBL 1
Nulstilling af drejning

Nulstil nulpunktforskydning

Kar til sikkerhedsafstand.

underprogrammer
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Eksempel: Cylinder konkav cylinder med Kuglefreeser

Programafvikling

NC-Program fungerer kun med en Kuglefraeser,
Veerktojsleengden henfarer sig til kuglecentrum

Cylinder-konturen bliver tilneermet med mange sma
retlinje stykker (defineres med Q13). Jo flere skridt
der er defineret, desto glat-tere bliver konturen

Cylinderen bliver freeset i liengde-fraese- trin (her:
Parallelt med Y-aksen)

Freeseretningen bestemmer de ved Start- og slut-
vinklen i planet:

Bearbejdningsretning medurs:

Startvinkel > Slutvinkel

Bearbejdningsretning modurs:

Starvinkel < Slutvinkel

Der bliver automatisk korrigeret for veerktejs-radius

Midt X-akse

Midt Y-akse

Midt Z-akse

Startvinkel rum (plan Z/X)
Slutvinkel rum (plan Z/X)
Cylinderradius

Lengde af cylinderen
Drejeposition i planet X/Y
Sletspéan cylinderradius
Tilspaending dybdefremrykning
Tilspaending freese

Antal snit

R&emnedefinition

Veerktojskald

Veerktej frikeres

Kald af bearbejdning
Tilbagestilling af overmal

Kald af bearbejdning

Veerktej frikeres, program-slut

w
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Underprogram 10: Bearbejdning

Omregn. af overmal og veerktej henf. til cylinderradius
Fastseettelse af teeller af freesetrin

Kopiering af startvinkel rum (plan Z/X)

Beregning af vinkelskridt

Forskydning af nulpunkt i midten af cylinder (X-akse)

Beregning af drejeposition i planet

Forpositionering i planet i midten af cylinderen

Forpositionering i spindelaksen

Pol fastleeggelse i Z/X-planet

Ker til startpos. i cylinder, indstikning skrat i materialet
Leengdesnit i retning Y+

Aktualisering af freesetrin-teeller

Aktualisere rumvinkel

Sperg om feerdig, hvis ja, sa spring til slut
Tilneermede Buer kerer til neeste laeengdesnit
Leengdesnit i retning Y-

Aktualisering af freesetrin-teeller

Aktualisere rumvinkel

Sperg om ufeerdig, hvis ja sa spring tilbage til LBL 1

Nulstilling af drejning

Nulstil nulpunktforskydning

underprogrammer
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Eksempel: Konveks kugle med skaftfraeser

Programafvikling
NC-Programmet fungerer kun med skaftfraeser

Kuglens kontur bliver tilneermet med mange sma
retlinje stykker (Z/X-plan, defineres med Q14). Jo
mindre vinkelskridtet er defineret, desto glattere
bliver konturen

Antallet af konturskridt bestemmer De med
vinkelskridtet i planet (over Q18)

Kuglen bliver fraeset i 3D-freesning fra neden og
opefter

Der bliver automatisk korrigeret for veerktejs-radius

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
Sicherheitsabstand flir Vorpositionierung in der Spindelachse
Tilspaending freese

R&emnedefinition

Veerktojskald

Veerktej frikeres

Kald af bearbejdning

Tilbagestilling af overmal

Vinkelskridt i planet X/Y for sletfreesning
Kald af bearbejdning

Veerktgj 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
Tilgodese overmal ved kugleradius

Forskydning af nulpunkt i centrum af kuglen

312
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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, for forskydning af veerktejs-radius
Kersel til dybde

Tilnzermet bue kersel opad

Aktualisere rumvinkel

Sperg om buen er feerdig, hvis ikke, sa tilbage til LBL 2
Karsel til slutvinkel i rum

Frikersel i spindelaksen

Forpositionering for neeste bue

Aktualisere drejested i planet

Tilbagestille runvinkel

Aktivere nyt drejested

Sperg om ufeerdig, hvis ja, sa spring tilbage til LBL 1
Nulstilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

underprogrammer

HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhandbog Klartextprogrammering | 10/2018 313









Specialfunktioner | Oversigt specialfunktioner

10.1 Oversigt specialfunktioner

Styringen stiller for mange forskellige anvendelser falgende
kraftfulde specialfunktioner til radighed:

Funktion Beskrivelse
Arbejde med tekstfiler Side 333
Arbejde med frit definerbare tabeller Side 337

Med tasten SPEC FCT og de relevante Softkeys, har De adgang
til de mest forskellige specialfunktioner i styringen. | de falgende
tabeller far De en oversigt over, hvilke funktioner der er til rddighed.

Hovedmenu sprcialfunktioner SPEC FCT

> Velg specialfunktioner: Tryk tasten SPEC FCT [EYAGE BREFT T R rooramerina @m
Softkey Funktion Beskrivelse |
T Definere programforleeg Side 317 ] % I
DEFAULTS. B
KONTUR Funktioner for kontur og punkt-  Side 318 |
BERRE. bearbejdninger
TIT Definere PLANE-funktion Side 356 s | o [ H e ‘ h s | swur ]
'BEARBEJD .. DEFAULTS oAt i FUNKTIONER ToRE
PLAN
oo Definere forskellige klartext- Side 319
FUNKTIONER funktioner
m Programmeringshjelp Side 169
HJALP

o Efter at De har trykket tasten SPEC FCT , kan De
med tasten GOTO dbne udvalgsvinduet smartSelect .
Styringen viser en strukturoversigt med alle til rddighed
stdende funktioner. | traestrukturen kan De hurtigt med
cursoren eller musen navigere og veelge funktioner. |
det hajre vindue viser styringen onlinehjeelpen for den
pagaeldende funktioner.
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Menu programspecifikationer

> Tryk softkey programindstillinger

Softkey

Funktion

Beskrivelse

Raemne definering

Side 76

Veelg nulpunktstabel

Se Bruger
handbog
Cyklus-
programme-
ring

Definere globale
zyklusparametre

Se Bruger
handbog
Cyklus-
programme-
ring
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¥

a8 .0 &
[0 BecIn pou 1ce WM | LX |
1 BLK FORM 0.1 Z X40 Y+0 7.a0 |
3+ - Wachine hole pattern ID 27943KL1
[« TooL caLt 2 2 saso0
5 GYCL DEF 203 UNIVERSAL BORING
2 SIKKEAHEDS.AFSTAND I’

az01=-25  :oveor

A206:+150  TILSPAENDING DYEDE

Q202045 INDSTILLINGS-DYEDE

Q210500 {DVAELETID 0PPE

Gataeso xoon. ovenpLace o &

Q204=+50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

Q212000 | FREMAYKSOYBDE

Q213540 ANTAL SPAENDETAENGER

QZ08++0  (MIN. INDSTILL. OVEOE —

Q211540 IDVAELETIO NEDE

Q208-+09089 : TILEPAENDING TILBAGE

Q2561402 {AFST. FOR SPAANBRUD —

a395:e0  iMENF. DYBDE
o L xes0 veso no Fuax i
7 TooL CALL 2 2 54500
s L ze100 no Fu
s cvoL oer z62 GevinosKaERING

Q335-+10  {NOMINAL DIAMETER 0 5

| oom Il || moceoner | Il |

[ [S— !
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Menu funktioner for kontur- og punktbearbejdninger

» Tryk Softkey for funktioner for kontur og Prog:amnenng o
punktbearbejdning o e .

¥
1680 & ‘
o BEGIN PoM 108 X

3
1 BLK FORM 0.1 7 X+0 Y+0 .20

3 * - Machine hole pattern ID 27943KL1
500

Funktion Beskrivelse o S e e some

| SIKKERHEDS - AFSTAND ol 3
a201=-25  ;DVBOE
50 TILSP

AENDING DYBOE

Anvise konturbeskrivelse Se Bruger
handbog
Cyklus-
programme-
ring

CYGL DEF 262 GEVINDSKAERING
Q335-+10 | NONINAL DIAMETER

Veonroin Definere enkel konturformel Se Bruger B
oEr handbog —
Cyklus-
programme-
ring

J(TEEES

N

CONTOUR
DEF

PATTERN
oEF

seL
PATTERN

seL
CONTOUR

KONTUR
FORMEL

=) Veelg konturdefinition Se Bruger
 conTouR handbog
Cyklus-
programme-
ring

e Definere kompleks konturformel  Se Bruger-

 FoRMEL handbog
Cyklus-
programme-
ring

e Definere regelmaessigt Se Bruger
DEF bearbejdningsmenster handbog
Cyklus-
programme-
ring

ey Veelg punkt-fil med bearbejd- Se Bruger
 PATTERN ningspositioner hé&ndbog
Cyklus-
programme-
ring
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Menu definere forskellige Klartextfunktionen
i ’ Tryk SOf‘tkey PROGRAM FUNKTIONER Prog:aumennsl @

THC: \nc_prog\BHB\S tenpel_stame. h

n eh l
1 BLK FORM CYLINDER 2 A30 L8O DIST:2 X

3 TOOL CALL "FAGE MILL D40 Z 52000
4 w3

Softkey Funktion Beskrivelse T S e

| FRAESESTRATEGT

=

FRAESERETNING
o

Definere filfunktioner Side 328
— Fastlaeg positioneringsforhold Side 320 g

| parex for parallelakserne U, V, W g i
Definere koordinat-transforma- Side 329 H = | |’ - .,;m.. “ mm = -==;-;==-|
tioner e
Definer teeller Side 331
Definere string-funktioner: Side 289
Definere pulserende omdr. Side 343

Definer gentagende dveletid Side 345

Dveeletid i sekunder eller definer  Side 347

| omdr.
TEnen Lafte veerktaj ved NC-Stop Side 348
W Indfgj kommentarer Side 173
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10.2 Arbejde med parallelakserne U, V og W

Oversigt
@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen! z‘

Deres maskine skal vaere konfigureret

af maskinfabrikanten, hvis De vil bruge

parallelaksefunktionerne. Y a W+

Antallet, betingelserne og tilordning af programmerbar C

. . +
akser er afhaengig af maskinen.
B+

Ved siden af hovedakserne X, Y og Z findes paralleltakser U, V og V+ A+ X
W. /
Hovedaksen og parallelaksen er fast tilordnet til hinanden: U+
Hovedakse Parallelakse Drejeakse
X u A
Y Vv B
z W C
Styringen stiller for bearbejdning med parallelakserne U, VW
folgende funktioner til radighed:
Softkey Funktion Betydning Side
T PARAXCOMP Definerer, hvorledes styringen skal forholde sig ved 323
PRRAXCOMP positionering af parallelakser
o PARAXMODE Definerer, med hvilke akser styringen skal gennemfere 324
PARAXMODE bearbejdningen

0 For et skift af maskin-kinematikken skal De deaktivere
parallelakse-funktionen.

Med masinparameter noParaxMode (Nr. 105413) kan De
deaktivere programmering af parallelakser.
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Automatisk beregning af Parallelakser

@ Med Maskinparameter parAxComp (Nr. 300205)
fastleegger Deres maskinproducent, om
Parallelaksefunktion standardmaessigt skal veere
indkoblet.

Efter opstarten af styringen er grundleeggende
standardkonfigurationen aktive.

Nar maskinproducenten allerede i konfigurationen har indkoblet
Parallelakse, beregner styringen akser, uden De farst skal
programmerer PARAXCOMP .

Da styringen séledes permanent beregner Parallelakser, kan De
f.eks. ogsé med vilkérlig stilling af W-aksen taste emnet.

0 Bemaerk, at en PARAXCOMP OFF sa ikke udkobler
Parallelakse, men styringen genaktiverede
standardkonfigurationen.
Styringen udkobler kun den automatiske beregning, nar

De aksen i NC-blok med angivelsen f,eks. PARAXCOMP
OFF W.

FUNTION PARAXCOMP DISPLAY

Eksempel

Med funktionen PARAXCOMP DISPLAY indkobler De display-
funktionen for parallelaksebevaegelser. Styringen omregner
kerselsbeveegelser af parallelaksen i positions-displayet for

den tilhgrende hovedakse (sumvisning). Positions-displayet for
hovedaksen viser herved altid den relative afstand af veerktgjet til
emnet, uafheengig af, om De beveeger hovedaksen eller sideaksen.

Ved definitionen gar De frem som falger:

» Vis softkey-funktionstast med specialfunktioner
Pe—— » Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
FUNKTIONER |
r— » Tryk Softkey FUNCTION PARAX
PARAX
P » Tryk Softkey FUNCTION PARAXCOMP
PARAXCOMP
e » Velg FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY
DISPLAY » Definér parallelaksen, hvis bevaegelser styringen
i positionsdisplayet skal omregne den tilhegrende
hovedakse
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FUNTION PARAXCOMP MOVE

Eksempel

0 Funktionen PARAXCOMP MOVE kan De kun anvende i
forbindelse med retlinje-blokke L .

Med funktionen PARAXCOMP MOVE kompenserer styringen
parallelaksebeveegelser med udligningsbevasgelser i den altid
tilherende hovedakse.

Eksempelvis blev, ved en parallelaksebeveegelse af W-aksen i
negativ retning, hovedaksen Z samtidig beveeget med den samme
veerdi i positiv retning. Den relative afstand af veerktgjet til emnet
forbliver den samme Anvendelse ved portalmaskine: Kar pinolen
ind, for synkront at kere tvaerbjeelken nedad.

Ved definitionen gar De frem som falger:

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
» Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
pE— > Tryk Softkey FUNCTION PARAX
PARAX
e > Tryk Softkey FUNCTION PARAXCOMP
~FincTION » Velg FUNCTION PARAXCOMP MOVE
HOVE. » Definere parallelakse

6 Den mulige Offset-veerdi (U_OFFS, V_OFFS und
W_OFFS der Bezugspunkttabelle) fastleegger Deres
maskinproducen i Parameter presetToAlignAxis (Nr.
300203).
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FUNTION PARAXCOMP dekativer

o Efter opstarten af styringen er grundleeggende
standardkonfigurationen aktive.

Styringen nulstiller parallelaksefunktionen PARAXCOMP
med felgende funktioner:

® Velg et NC-program
= PARAXCOMP OFF

For et skift af maskin-kinematikken skal De deaktivere
parallelakse-funktionen.

Eksempel

Med funktionn PARAXCOMP OFF udkobler De

parallelaksefunktionen PARAXCOMP DISPLAY og PARAXCOMP
MOVE . Ved definitionen gar De frem som felger:

SPEC 4
FCT

PARAX
"PRRAXCOMP
OFF >

Indbleende softkey-liste med specialfunktioner

Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER

Tryk Softkey FUNCTION PARAX

Tryk Softkey FUNCTION PARAXCOMP

Veelg FUNCTION PARAXCOMP OFF
Indgiv evt. akse

o Deres maskinproducent kan ogsa permanent aktivere
PARAXCOMP-Funktionen med maskinparameter .

Nér De vil udkoble funktionen, skalangive parallelakse i
NC-blok f.eks. PARAXCOMP OFF W.

Yderligere informationer: "Automatisk beregning af
Parallelakser", Side 321
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FUNTION PARAXMODE

Eksempel

0 For aktivering af funktionen PARAXMODE skal De altid
definere 3 akser.

Né&r deres maskinproducent endnu ikke har aktiveret
Funktion PARAXCOMP , skal De aktiverer PARAXCOMP
for De arbejder med PARAXMODE .
Saledes at styringen beregner hovedaksen fravalgte
med PARAXMODE , indkoble Funktion PARAXCOMP for
denne akse.

Med funktionen PARAXMOD definerer De akserne, med
hvilke styringen skal gennemfare bearbejdningen. Samtlige
kerselsbevaegelser og konturbeskrivelser programmerer De
maskinuafhaengig med hovedakserne X, Y og Z.

Definer i funktionen PARAXMODE 3 akser (f.eks. FUNCTION
PARAXMODE X Y W), med den styringen skal udfgrer den
programmerede karselsbevaegelse.

Ved definitionen gar De frem som falger:

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
p— > Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
T > Tryk Softkey FUNCTION PARAX
PARAX
e » Tryk Softkey FUNCTION PARAXMODE
e » Velg FUNCTION PARAXMODE
[ » Definere akserne for bearbejdningen
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Ker hovedakse og parallelakse
Eksempel

Nar funktionen PARAXMODE er aktiv, udfarer styringen
programmerede karselsbevaegelser med den i funktionen
definerede akse. Hvis styringen skal kere med den af PARAXMODE

fravalgte hovedakse, kan De indleese den pageeldende akse
yderligere med tegnet & . &-tegnet henfarer sig sé til hovedaksen.

Ga frem som falger:

» Tryk tasten L

Styringen dbner en ny lineaer blok
Definer koordinater

Definer radiuskorrektur

Tryk venstre piltast

Styringen viser &Z-tegnet

]

Veelg evt. akse med akseretningspil
Definer koordinater
ENT trYk tasten ENT

vV VvV V VvV VvV Yy

o Syntaxelementet & er kun tilladt i L-blokke.

Den yderligere positionering af en hovedakse med
kommandoen & sker i REF-system. Hvis De har indstillet
positionsdisplayet pa Akt.-veerdi, bliver denne bevaegelse
ikke vist. De skifter evt. positionsdisplayet til REF-vaerdi.

Den mulige Offset-veerdi (U_OFFS, V_OFFS og
W_QOFFS fra henfagringspunkttabeller) fastleegger Deres
maskinproducen i Parameter &-Operator fastlaeaggewr
Deres maskinproducent positionerede akser i Parameter
presetToAlignAxis (Nr. 300203).
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FUNTION PARAXMODE dekativer

o Efter opstarten af styringen er grundleeggende
standardkonfigurationen aktive.

Styringen nulstiller parallelaksefunktionen PARAXMODE
OFF med folgende funktioner:

® Velg et NC-program
® Programende

® M2 og M30

= PARAXMODE OFF

For et skift af maskin-kinematikken skal De deaktivere
parallelakse-funktionen.

Eksempel

Med funktionen PARAXCOMP OFF udkobler De
parallelaksefunktionen. Styringen anvender de af maskinfabrikanten
konfigurerede hovedakser. Ved definitionen gar De frem som
folger:

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner

v

Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER

v

Tryk Softkey FUNCTION PARAX

v

Tryk Softkey FUNCTION PARAXMODE

v

Veelg FUNCTION PARAXMODE OFF
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Eksempel: Boring med W-akse

Veerktgjs-kald med spindelakse Z

Positioner hovedakse

Aktivering visningskompensation
Positive aksevalg
Fremfaringen udferer sideaksen W

Gendan standardkonfiguration
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10.3 Filfunktioner

Anvendelse

Med FUNCTION FILE-funktionen kan De ud fra NC-programmet
udfaere kopiering filoperationer, forskydning og sletning.

o FIL-funktionen ma De ikke anvende pa NC-Programmer
eller filer, i hvilke De forud har referenceret med
funktioner som CALL PGM eller CYCL DEF 12 PGM
CALL.

Definere filoperationer

> Veelg specialfunktioner
pEm— > Veelg programfunktionen
v > Veelg filoperationen
s > Styringen viser de tilgeengelige funktioner.

Softkey Funktion Betydning

P FILE COPY Fil kopiering: Angiv stinavnet pa

coPY. filen der skal kopieres og stinavnet
pa malfilen.

— FILE Fil forskydning: Angiv stinavnet pé

HOUE MOVE filen der skal kopieres og stinavnet
pa malfilen.

— SLET Slet Fil: Angiv stinavnet pa filen der

DELETE FILER skal slettes

Nar De vil kopierer en fil, som ikke eksistere, giver styringen en
fejlmelding.

SLET FILER afgiver ingen fejlmelding, hvis de slettende filer ikke
eksisterer.
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10.4 Definer Koordinat-Transformation

Oversigt

Alternativt til koordinat-transformationscyklus 7 NULPUNKT-
FORSKYDNING kan De ogsé anvende klartext-funktionen TRANS
DATUM . Ligeledes som ved cyklus 7 kan De med TRANS DATUM
direkte programmere forskydningsveerdier eller aktivere en linje fra
en valgbar nulpunkt-tabel. Yderligere star funktionen TRANS DATUM
RESET til radighed for Dem, med hvilken De pa en enkel made kan
nulstille en aktiv nulpunkt-forskydning.

o Med options masinparameter CfgDisplayCoordSys
(Nr. 127501) kan De veelge i hvilket koordinatsystem
statusvinduet af aktive nulpunktsforskydning skal vises.

TRANS DATUM AXIS

Eksempel

Med funktionen TRANS DATUM AXIS definerer De en nulpunkt-
forskydning med indlaesning af veerdier i den pageeldende akse.
De kan definere i en NC-blok indtil 9 koordinater, inkremental
indleesning er mulig. Ved definitionen gar De frem som falger:

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
oo » Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
FUNKTIONER |
e A > Veelg transformationer
‘CORRDATA
T » Veelg nulpunkt-forskydning TRANS DATUM
DATUM
URRDIER » Velg softkey for indtastning ad veerdi
» Indlees nulpunkt-forskydning i den enskede akse,

bekreeft altid med tasten ENT

o Absolut indleeste vaerdier henfarer sig til emne-
nulpunktet, der er fastlagt med henfaringspunkt-
fastleeggelsen eller med et henfaringspunkt fra
henfaringspunkttabellen.

Inkrementalvaerdier henfaerer sig altid til det sidst gyldige
nulpunkt - dette kan allerede vaere forskudt.
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TRANS DATUM TABLE

Eksempel

Med funktionen TRANS DATUM TABEL definerer De en nulpunkt-
forskydning med indlzesning af et nulpunkt-nummer fra en
Nulpunkt-tabel. Ved definitionen géar De frem som fglger:

» Indblende softkey-liste med specialfunktioner
p— » Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
FUNKTIONER|
Fernaromn A » Velg transformationer
CORRDATA
S » Veelg nulpunkt-forskydning TRANS DATUM
DATUM
TaBEL » Veelg nulpunkt-forskydning TRANS DATUM TABLE
=
» Indlees linjenummeret, som styringen skal

aktivere, bekreeft med tasten ENT

> Huvis ansket, indlees navnet pa nulpunkt-tabellen,
fra hvilken De vil aktivere nulpunkt-nummeret,
bekraeft med tasten ENT . Néar De ikke vil
definerer en Nulpunktstabel, bekreeft med tasten
NO ENT

6 Hvis De i en TRANS DATUM TABLE-blok ikke har
defineret en nulpunkt-tabel, s& anvender styringen den
med SEL TABLE allerede valgte nulpunkt-tabel eller den i
driftsart PROGRAML@B ENKELBLOK eller PROGRAML@B
BLOKF@LGE valgte nulpunkt-tabel (Status M).

TRANS DATUM RESET

Eksempel

Med funktionen TRANS DATUM RESET tilbagestiller De en nulpunkt-
forskydning. Herved er det ikke vigtigt, hvorledes De tidligere har
defineret nulpunktet. Ved definitionen géar De frem som falger:

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
ProsRA > Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
[— > Veelg transformationer
CORRDATA
e » Veelg nulpunkt-forskydning TRANS DATUM
DATUM
NuLPLNCT- » Softkey NULPUNKTFORSKYD. Valg
uLsTaLE NULPUNKTFORSKYD. NULSTILLE
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10.5 Definer taeller

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!
Funktionen frigiver Deres maskinproducent.

Med Funktion FUNCTION COUNT kan De fra NC-Program styre
en simpel teeller. Med denne teller kan De f.eks. talle antallet af
feerdigproducerrede emner.

Ved definitionen gar De frem som falger:

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
SREERE » Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
FUNKTIONER
T » Tryk Softkey FUNKTION COUNT
COUNT

ANVISNING

Pas pa, tab af data mulig!

Styringen styre kun én teller. Nar De afvikler et NC-program, i
hvilken de nulstiller en teller, bliver teellerfremskridtet af andre
NC-programmer slettet.

» Kontroller fagr bearbejdning, om teeller er aktiv

> Noter evt. tellerstand og indfer igen i MOD-menu efter
bearbejdning

6 De kan gravere den aktuelle teellerstand med Cyklus
225.

Yderlig Information: Brugerhdndbog
Cyklusprogrammering

Virkning af driftsart Program-test

| driftsarten Program-test kan de simulerer teelleren. Herved virker
kun teellerstanden, som De har defineret direkte i NC-programmet.
Teellerstand i MOD-menu forbliver uberart.

Virkning i driftsart PROGRAML@B ENKELBLOK og PROGRAML@B
BLOKFOLGE

Teelleren fra MOD-menu virker kun i driftsarterne PROGRAML@B
ENKELBLOK og PROGRAML@B BLOKF@LGE.

Teellerstanden bliver ogsd med en styringsgenstart bibeholdt.
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Definer FUNCTION COUNT
Funktionen FUNCTION COUNT tilbyder falgende muligheder:

Softkey Betydning

Forhgj teeller med 1

Nulstil teeller

Seet nom. tal (méalvaerdi) pa en veerdi
Indleesevaerdi: 0 — 9999

Seet teeller pa en veerdi
Indleesevaerdi: 0 — 9999

Seet teeller pa en veerdi hgjere
Indlaeseveerdi: 0 — 9999

Gentag NC-program fra Label, nar endnu et
emne er feerdigt

Nulstil teellerstand

Indgiv nom. antal af bearbejdninger.
Indgiv springmeerke

Bearbejdning

Forhgj teellerstand

Gentag bearbejdning, nar endnu et emne er faerdigt

m
m
[
@
3
=
e

w
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10.6 Generer tekstfiler

Anvendelse

Pa styringen kan De fremstille og revidere tekster med en tekst-
editor. Typiske anvendelser:

® Fastholde erfaringsveerdier

®m Dokumentere arbejdsforlab

® Fremstille formelsamlinger

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

Aben og forlad en Tekst-Fil

» Driftsart: Tryk Tasten Programmering
> Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT .

> Vise filer af type .A: Tryk efter hinanden Softkey VALG TYPE og
Softkey VIS ALT

» Veelg fil og dben med softkey VALG eller Tasten ENT eller &bne
en ny fil: Indlees et nyt navn, bekraeft med tasten ENT

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

Softkey Cursor-bevagelser
’ a;ﬁ;a Flyt cursor et ord til hgjre
e Flyt cursor et ord til venstre
mfs Flyt cursor til den naeste billedskeermside

Flyt cursor til den forrige billedskaermside

g

Cursor til fil-start

Cursor til filkenden
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Tekst editering

Over den farste linje i tekst-editoren befinder sig en informations-
bjeelke, i hvilken fil-navnet, opholdsstedet og linjeinformationer
bliver vist

Fil: Navnet pa tekst-fil
Linie: Aktuel linieposition for cursoren
Kolonne: Aktuel spalteposition for cursoren

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

Med tasten RETURN eller ENT kan De ombryde linjer.

slet karakterer, ord og linier og indfoje dem igen
Med tekst-editoren kan De slette hele ord eller linier og sé pa andre
steder igen indfgje dem.

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

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

» Flyt cursoren til positionen, til det sted hvor teksten skal
indfgjes og tryk softkey INDSZAT LINIE / ORD

Softkey Funktion
s Slet linie og gem den midlertidigt
LINIE
e Slet ord og gem det midlertidigt
ORD.
o Slet karakterer og gemme dem midlertidigt
TEGN.
~ Inoser Indfaejelse af linier eller ord igen efter sletning

Specialfunktioner | Generer tekstfiler
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Bearbejdning af tekstblokke

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

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

vALs » Tryk softkey VAELG BLOK

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

Efter at De har markeret den @nskede tekstblok, bearbejder De
teksten med fglgende softkeys:

Softkey Funktion
aLoc Den markerede blok slettes og gemmes midlerti-
igg;ﬁ digt
o Den markerede blok gemmes midlertidigt, uden
aLoK at slettes (kopiering)

Hvis De vil indfgje den midlertidigt gemte blok et andet sted,
udfarer De fglgende skridt:

» Flyt cursoren til den position, hvor De vil indfgje den
midlertidigt gemte tekstblok

e > Tryk softkey INDSAT BLOK : Teksten bliver
BLOK indfgjet

Saleenge teksten befinder sig i den midlertidige hukommelse, kan
De indfgje den sa ofte det anskes.

Overfarsel af markeret blok i en anden fil
» Markér tekstblokken som allerede beskrevet
m— > Tryk softkey VEDHZANG TIL FIL.
ki > Styringen viser dialogen FILLINIE =.
> Indlaes sti og navn pa bestemmelses filen.
>

Styringen vedhanger den markerede tekstblok
pa malfilen. Hvis der ikke eksisterer en malfil
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

Tes » Tryk softkey LAS FIL
FIL > Styringen viser dialogen FIL-NAVN =,
» Indlaes sti og navn pa filen, som De vil indfgje

HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhandbog Klartextprogrammering | 10/2018 335



Specialfunktioner | Generer tekstfiler

Find tekstdele

Tekst-editorens sagefunktion finder ord eller tegnkeeder i teksten.
Styringen stiller to muligheder til rddighed.

Find aktuel tekst

Sagefunktionen skal finde et ord, som svarer til ordet i hvilket
cursoren befinder sig lige nu:

» Flyt cursor til det gnskede ord

» Velg segefunktion: Tryk softkey FIND
Tryk softkey S@G AKTUELT ORD

Saege tekst: Tryk softkey FIND

Forlade s@gefunktion: Tryk softkey SLUT

v vy

Find vilkarlig tekst

Veelg sagefunktion: Tryk softkey FIND Styringen viser dialogen
S@G TEKST :

Indlzes den sggte tekst
Sage tekst: Tryk softkey FIND
Forlade s@gefunktion tryk softkey SLUT

v

vVvyy
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10.7 Frit definerbare tabeller

Grundlaget

| frit definerbar tabeller, kan De vilkarlige informationer ud fra NC-
programmet gemme og laese. Herfor star Q-parameter-funktionerne
FN 26 til FN 28 til radighed.

Formatet frit definerbare Tabeller, altsa de indeholdte kolonner
og deres egenskaber, kan De @&ndre med struktureditoren.
Herved kan De fremstille tabeller, der eksakt er tilpasset til Deres
anvendelse.

Herudover kan De skifte mellem et tabel-billede (standard
indstilling) og et formular-billede.

o Navnet pa Tabeller og Tabelkolonner skal starte med et
bofstav og ma ikke indeholde et regnetegn som f.eks.
+. Disse tegn kan pé grund af SQl-kommandoer ved ind-
eller udleesning af data farer til problemer.

Anlzaegge frit definerbare tabeller

Ga frem som falger:

» Tryk tasten PGM MGT

Indgiv vilkérlig fil-navn med endelsen .TAB
Bekreeft med tasten ENT

Styringen viser et pop-up vindue med fast
bagvedliggende Tabelformat.

» Velg med piletasten veelges en Tabelskabelon
f.eks. example.tab
ENT » Bekraeft med tasten ENT
> Styringen abner en ny Tabel i den pre-definerede
format.
> For at tilpasse tabellen til Deres behov, skal De
andre Tabelformatet

Yderligere informationer: "Andre tabelformat’,
Side 338

v v VvV

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Deres maskinproducent kan udvikle en Tabel-skabelon
og leegge ind i styringen Nar De vil oprette en ny Tabel,
abner styringen et pop-up vindue, som viser alle de
tilgeengelige Tabel-skabeloner.

o De kan ogsd gemme egne Tabel-skabeloner i styringen.
Hertil fremstiller De en ny tabel, zndre tabelformat
og gemmer denne tabel i biblioteket TNC:\system
\proto. Nar De efterfalgende opretter en ny Tabel, er din
skabelon er ogsa tilgeengelig i udveaelgelsen vinduet for
Tabel-skabeloner.
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/Zndre tabelformat

Gé& frem som folger: D

ForvaT » Tryk Softkey FORMAT EDITERER T

EOITERER > Styringen abner et pop-up vindue, i hvilket
Tabelstrukturen er vist. r—— s
» Tilpas format :
Styringen stiller falgende muligheder til radighed: e

Strukturkommando  Betydning

|
MU -

Tilgaengelige En liste over alle kolonner i tabellen T
kolonner: e o I M “ " H I
Forskydning af: | den Tilradige kolonne markerede

indlaesning indseaettes fer kolonnen
Navn Kolonnenavn: bliver vist i overskriften
Kolonnetype TEKST: Tekstindgivelse

SIGN: Fortegn + eller -

BIN: Bineertal

DEC: Decimal, positiv, hele tal (grundtal)
HEX: Hexadicimaltal

INT: Hele tal

LENGHT: LANGDE (bliver omregnet i
tomme-programmer)

FEED: Tilspaending (mm/min eller 0.1
tomme/min)

IFEED: Tilspaending (mm/min eller
tomme/min)

FLOAT: Flydende decimaltal

BOOL: Sanhedsveerdi

INDEX: Index
TSTAMP: Fast defineret format for
Nulpunkt og Tid
UPTEXT: Tekstindlaesning med store
bogstaver
PATHNAME: stinavn
Default veerdi Veerdi, som dette feltet i denne kolonne
er initialiseret med
Bredde Bredde af kolonne (antal tegn)
Primaernagle Forste Tabel-kolonne
Sprogafhaengig Sprogafhaengig dialog
kolonnebeskrivelse

o Kolonne med kolonnetype, der tillader bogstaver, f.eks.
TEXT, kan De kun udleaese eller beskrive med QS-
parameter, ogséa nar indholdet i celle er et tal.
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De kan arbejde i formular med en tilsluttet mus eller med
navigatortasten.

Ga frem som felger:

» Tryk navigationstasten, for springe rundt i
indlaesningsfelterne

» Rulle-menu kan dbnes med tasten GOTO
» Indeni et indleesningsfelt kan De navigerer med
pil-tasterne

o | en Tabel som allerede indholder linier, kan De ikke
i Tabelegenskaber &ndre Navn og Kolonnetype.

Farst nar De sletter alle linjer, kan De &ndre disse
egenskaber. Hvis ngdvendigt, skal du ferst oprette en
sikkerhedskopi af Tabellen.
Med Tastekombinationen CE og efterfglgende ENT
nulstiller De ugyldige veerdier i feltet med kolonnetype
TSTAMP .

Afslut struktureditor
Ga frem som felger:

» » Tryk Softkey OK
> Styringen lukker Editor-Formular og gemmer
aendringerne.
o » Tryk alternativ Softkey STOP
> Styringen kasserer alle indgivne a&ndringer.
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Skiftes mellem tabel- og formularvisning

Alle tabeller med filendelsen .TAB kan De lade vise enten i
listebilledet eller i formularbillede.

Skift visning som felger:
@ » Tryk Taste Billedskaermsopdeling

FORMULAR

» Veelg med Sofkey den enskede visning

| formularbilledet viser styringen i den venstre billedskeermhalvdel
linfenummeret med indholdet for ferste kolonne.

| Formularvisning kan De s&ndre data som falger:

» Tryk Tasten ENT for at skifte til hgjre side i naeste
indleesefelt

ENT

Veaelg andre linjer for bearbejdning:
» Tryk Tast naeste fane
> Curser skifter til det venstre vindue.

» Velg med piltasten den anskede linje

» Skift med Tasten naeste fane tilbage til
indkaesevindue

FN 26: TABOPEN -Abne frit definerbar Tabel

Med funktionen FN 26: TABOPEN &bner De en vilkarlig frit
definerbar tabel, for at beskrive denne tabel med FN 27 , hhv. at
leese fra denne tabel med FN 28 .

| et NC program kan der altid kun vaere en tabel dben.
En ny NC-blok med FN 26: TABOPEN |ukker automatisk
den sidst abnede Tabel.

Tabellen der skal abnes skal have endelsen .TAB .

Eksempel: Abne tabellen TAB1.TAB, som er gemt i biblioteket
TNC:\DIR1

340

Specialfunktioner | Frit definerbare tabeller

EEDITE
23 brogra

TNG: \nc_prog) 123. TAB NR: 0
[ x

R TABEL

mmoring b TABEL EDITERER

g

il

HHHHIH

RESET
SPALTE

SORTERE

]

HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhéndbog Klartextprogrammering | 10/2018



Specialfunktioner | Frit definerbare tabeller

FN 27: TABWRITE - Beskriv en frit definerbare Tabel

Med funktionen FN 27: TABWRITE beskriver De tabellen, som De
forud har abnet med FN 26: TABOPEN

De kan definere flere kolonnenavne i en TABWRITE-blok, dvs.
beskrive. Spaltenavnet skal std mellem anferselstegn og og veere
adskilt med et komma. Veerdien, som styringen skal skrive i den
vilkarlige kolonne, definerer De i Q-parametre.

0 Funktionen FN 27: TABWRITE skriver ogsa standard i
driftsart Program-test veerdier i den aktuelt abne Tabel.

Med funktionen FN18 ID992 NR16 kan De sparge, i
hvilken betjeningsart programmet skal udfares i. Nar
Funktion FN 27 udelukkende i driftsart PROGRAML@B
ENKELBLOK og PROGRAML@B BLOKF@LGE skal
udfares, kan De med en springanvisning overspringe det
tilsvarende programafsnit.
Yderligere informationer: "Hvis/sad-beslutning med Q-
Parameter", Side 246
Hvis De vil beskrive flere kolonner i en NC-blok, skal
De gemme de veerdier der skal skrives i efter hinanden
felgende Q-parameter-numre.
Styringen giver en fejlmelding, nar De vil skrive i en
Tabel der er speerret eller ikke tilgeengelig.

Nar De vil skrive i et tekstfelt (f.eks. kolonnetype UPTEXT), arbejder
De med QS-Parameter. | talfelter skriver De med Q, QL eller QR-
parameter.

Eksempel

| linie 5 i den momentant dbnede tabel beskrives spalte radius,
dybde og D. Veerdierne, som skal skrives i tabellen, skal veere
gemme i Q-parametrene Q5, Q6 und Q7
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FN 28: TAPWRITE - Laes frit definerbare Tabel

Med funktionen FN 28: TABREAD l|xser De fra tabellen, som De
forud har dbnet med FN 26: TABOPEN .

De kan definere flere kolonnenavne i en TABREAD-blok, dvs. leese.
Spaltenavnet skal std mellem anfegrselstegn og og veere adskilt med
et komma. Q-parameterrnummeret, i hvilken styringen skal skrive
den forste leesende veerdi, definerer De i en FN 28-blok.

0 Hvis De vil leese flere kolonner i en NC-blok, da gemmer
styringen de laeste veerdier i efter hinanden fglgende Q-
Parameter type, f.eks. QL1, QL2 og QL3.

Nar De vil udlzese et tekstfelt, arbejder De med QS-Parameter. Fra
talfelter leeser De med Q, QL eller QR-parameter.

Eksempel

I linje 6 i den momentant dbnede Tabel laese vaerdierne i kolonne X,
Y og D Den ferste veerdi i Q-Parameter Q10 gemmer (to vaerdier i
Q11, tredje veerdi i Q12).

Gem fra den samme linje, kolonne DOC i QS1 .

Tilpas Tabelformat
ANVISNING

Pas pa, tab af data mulig!

Funktionen TABEL / NC-PGM TILPASSES zndre endegyldigt
format for alle Tabeller. Styringen gennemfarer ikke far en
formateendring automatisken sikring af filer. Dermed er filerne for
altid eendret og er muligvis ikke mere brugbare.

» Anvend udelukkende funktionen i overensstemmelse med
maskinfabrikanten

Softkey Funktion
TREEL ~ Tilpas eksisterende tabeller efter seendring af
TILPRSSES styringssoftwaren

0 Navnet pa Tabeller og Tabelkolonner skal starte med et
bofstav og ma ikke indeholde et regnetegn som f.eks.
+. Disse tegn kan pa grund af SQl-kommandoer ved ind-
eller udleesning af data farer til problemer.
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10.8 Pulserende omdr. FUNCTION S-PULSE

Programmer pulserende omdr.

Anvendelse

@ Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!

Lees og bemeerk funktionsbeskrivelsen fra Deres
maskinproducent.

Falg sikkerhedsinformationerne.

Med funktionen FUNKTION S-PULSE programmerer De en
pulserende omdr., for for at undga egensvingninger i maskinen.

Med indleeseveerdi R-TIME definerer De tiden for svingning
(periodelaengde), med indlsesevaerdi SCALE omdr. &endring |
procent. Spindel omdr. veksler sinusformet om nom. veerdi.

Fremgangsmade
Eksempel

Ved definitionen gar De frem som falger:

» Indblende softkey-liste med specialfunktioner
> Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
Ty > Tryk Softkey FUNKTION SPINDEL
e > Tryk Softkey SPINDLE-PULSE
Fse » Definer periodeleengde P-TIME

> Definere omdr. eendring SCALE

o Styringen overskrider aldrig den programmerede omdr.
begraensning. Omdr. bibeholdes indtil sinuskurven for
funktionen FUNCTION S-PULS er kommet under det
maksimale omdr.

Symboler
| status-vinduet vises symbolet for status af pulserende omdr.: [Evmwee oaer
Symbol Funktion e =
) B
S o Pulserende omdr. aktiv +0.000)
+110.000
m +0.000
c | 0.000
"
& — . PGH CALL
=) 100% s-OV;m &
| 100% F-OVR  LIMIT 1 & o
i i I L ol Ko

HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhandbog Klartextprogrammering | 10/2018 343



Specialfunktioner | Pulserende omdr. FUNCTION S-PULSE

Nulstil pulserende omdr.
Eksempel

Med funktionen FUNCTION S-PULSE RESET nulstiller De det
pulserende omdr. tal.
Ved definitionen géar De frem som falger:

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
> Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
> Tryk Softkey FUNKTION SPINDEL

> Tryk softkey RESET SPINDLE-PULSE
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10.9 Dvaeletid FUNKTION FEED

Programmer dvaletid

Anvendelse

@ Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!

Lees og bemeerk funktionsbeskrivelsen fra Deres
maskinproducent.

Falg sikkerhedsinformationerne.

Med funktionen FUNKTION FEED DVLE programmerer De en
gentagende dveletid i sekunder, f.eks. for at tvinge et spanbrud .
De programmerer FUNKTION FEED DVALE umiddelbar for
bearbejdningen, hvor de vil udferer et spanbrud.

Funktionen FUNKTION FEED DV LE virker ikke ved beveegelser i
ilgang og tastebevaegelser.

ANVISNING

Pas pa, fare for vaerktgj og emne!

Néar Funktionen FUNCTION FEED DWELL er aktiv,

afbryder styringen gentagelsen af tilspaending. Under
tilspaendingsafbrydelsen venter veerktgjet i den aktuelle
position, spindlen drejer dermed videre. Dette forhold farer
ved gevindfremstilling til emneafvisning. Tilsidst opstar under
bearbejdning faren for veerktajsbrud.

» Deaktiver Funktionen FUNCTION FEED DWELL for
gevindfremstilling

Fremgangsmade
Eksempel

Ved definitionen gar De frem som falger:

spec » Indblende softkey-liste med specialfunktioner
T > Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
FUNKTIONER |
TR > Tryk Softkey FUNKTION FEED
FEED
—— » Tryk Softkey FEED DVALE
R » Definer Interval tid dvaele D-TIME

» Definer Interval bearbejdning FTIME
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Tilbagefor dveeletid

o Seet dveeletiden umiddelbar tilbage efter den med
spanbrud udferte bearbejdning.

Eksempel

Med funktionen FUNCTION FEED DWELL RESET tilbagestiller De
gentagende dveletider.

Ved definitionen géar De frem som falger:

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner

> Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER

> Tryk Softkey FUNKTION FEED

 Reser » Tryk softkey RESET FEED DVALE

o De kan ogsa tilbageseette dveeletiden med indleesning D-
TIME 0.
Styringen nulstille automatisk funktionen FUNCTION
FEED DWELL ved en progranafslutning.
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10.10 Dveeletid FUNKTION DV ALE

Programmer dvaletid

Anvendelse

Med funktionen FUNKTION DVZALE programmerer De dveletid |
sekunder eller De definerer antal spindelomdr. for dveeling.

Fremgangsmade
Eksempel

Eksempel

Ved definitionen gar De frem som falger:
» Indblende softkey-liste med specialfunktioner

» Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
> Softkey FUNKTION DVALE
» Tryk Softkey DVALE TID

> Definer tid i sekunder
» Alternativ tryk Softkey DVZALE MDR.

» Defener antal spindelomdr.
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10.11 Lofte vaerktoj ved NC-Stop: FUNCTION
LIFTOFF

Afbryd med FUNCTION LIFTOFF programmeret

Forudseetning

@ Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!

Konfiguration af denne Funktionen skal veere frigivet
af maskinfabrikanten. maskinproducenten definere

i Maskinparameter CfgLiftOff (Nr. 201400) den vej
som styringen kere ved LIFTOFF . ved hjeelp af
Maskinparameter CfgLiftOff kan Funktionen ogsa
deaktiveres.

De seetter i vaerktajstabellen i kolonne LIFTOFF for det aktive
veerktej, Parameter Y .

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling

Anvendelse
Funktionen LIFTOFF virker i falgende situationer:
B Ved et af Dem udlest NC-stop

® Ved et af softwaren udlgst NC-stop, f.eks. hvis en fejl optraeder i
drivsystemet

= \ed en stremafbrydelse

Styringen haever sé veerktgjet tilbage til 2 mm fra konturen.

Styringen beregner haeveretningen pga. indleesning i FUNCTION

LIFTOFF-blok.

De har felgende muligheder at programmerer Funktionen LIFTOFF:

E FUNCTION LIFTOFF TCS X Y Z: heever i veerktgj-
koordinatsystem med defineret vektor.

E FUNCTION LIFTOFF ANGLE TCS SPB: haever i veerktgj-
koordinatsystem med defineret vinkel

® Heev i veerktgjsakseretning med M148

Yderligere informationer: "Lafter veerktgjet automatisk op fra
konturen ved et NC-stop: M 148", Side 215

348 HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhandbog Klartextprogrammering | 10/2018



Specialfunktioner | Lofte veerktoj ved NC-Stop: FUNCTION LIFTOFF

Programmer haevning med defineret vektor
Eksempel

Med Funktion FUNCTION LIFTOFF TCS X Y Z definerer De
haeveretning som vektor i veerktgjs-koordinatsystem. Styringen
beregner fra dem fra maskinproducenten definerede totalvejen
haevekarslen i den enkelte akse.

Ved definitionen gar De frem som falger:

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
» Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER

> Tryk Softkey FUNCTION LIFTOFF

T » Tryk Softkey LIFTOFF TCS
Tes » Indgiv Vektorkomponenteri X, Y og Z

Programmer haevning med defineret vinkel
Eksempel

Med Funktion LIFTOFF ANGLE TCS SPB definerer De haeveretning
som rumvinkel i veerktgjs-koordinatsystem.

De indgivne vinkel SPB beskriver vinklen mellem Z og X. Nar de
indgiver 0°, haeves veerktgjet i veerktgjsakseretning Z.

Ved definitionen gar De frem som falger:
» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner

> Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER

> Tryk Softkey FUNCTION LIFTOFF

e > Tryk Softkey LIFTOFF ANGLE TCS
ANGLE TCS » Indlees vinkel SPB
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Nulstil funktion Liftoff
Eksempel

Med funktionen FUNCTION LIFTOFF RESET nulstiller De
haevningen.
Ved definitionen géar De frem som falger:

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
> Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
> Tryk Softkey FUNCTION LIFTOFF

» Tryk Softkey LIFTOFF RESET

o De kan ogsé nulstille haevningen med M149.
Styringen nulstille automatisk funktionen FUNCTION
LIFTOFF ved en progranafslutning.
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11.1  Funktioner for fleraksebearbejdning

| dette kapitel er sammenfattet styrings-funktionerne, som heenger
sammen med fleraksebearbejdning:

Styringesfunktion Beskrivelse Side

PLANE Definere bearbejdning i det transformerede bearbejdningsplan 353

M116 Tilspeending for drejeakser 381

M126 Kere drejeakser vejoptimeret 382

M94 Reducere displayveerdi af drejeakser 383

M138 Valg af svingakse 384
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11.2 PLANE-funktionen: Transformering af
bearbejdningsplan (Option #8)

Indfering

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Funktionerne for transformering af bearbejdningsplanet
skal veere frigivet af maskinfabrikanten!

PLANE-funktionen kan De kun anvende i fuldt omfang pa
maskiner, som rader over mindst to drejeakser (bord og/
eller hoved). Funktionen PLANE AXIAL er en undtagelse.
PLANE AXIAL kan De ogsa anvende pa maskiner med
kun en programmerbar drejeakse.

Med PLANE-funktionen (eng. plane = plan) star en kraftfuld funktion
til Deres radighed, med hvilken De pa forskellige méader kan
definere transformerede bearbejdningsplaner.

Parameter-definitionen af PLANE-funktioner er inddelt i to dele:

®m Den geometriske definition af planet, som for alle til rddighed
vaerende PLANE-funktioner er forskellige

B Positioneringsforholdende for PLAN-funktionen, som uafhangig
af plandefinitionen kan ses og for alle PLAN-funktioner er
identiske
Yderligere informationer: "Fastleeg positionerforhold for PLAN-
Funktion”, Side 372

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen forsager forsgger ved indkobling af maskinen at
genskabe udkoblingsstanden af det svingede plan. Under visse
omstaendigheder er ikke muligt. Det geelder f.eks. nar De med
aksevinkel svinger og maskinen er konfigureret med rumvinkel
eller nar De har eendret kinematik.

> Nulstil svingning, nar muligt, fer udkobling.
» Kontroller ved genindkobling svingtilstand
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Cyklus 8 SPEJLING kan i forbindelse med Funktion
BEARBEJDNINGSFLADE DREJES virke forskelligt. Afggrende
herfor er programmeringsraekkefalgen af spejlede akser og den
anvendte transformationsfunktion. Under transformationen og
den efterfalgende bearbejdning kan der opsta kollisionsfare!

> Kontroller afvikling og position med hjeelp af grafisk simulation

> Test forsigtigt NC-program eller programafsnit i driftsart
PROGRAML@B ENKELBLOK

Eksempler

1 Cyklus 8 SPEJLING programmeret fgr transformation funktion
uden drejeakse:
® Transformation af den anvendte PLANE-Funktion (undtaget

PLANE AXIAL) bliver spejlet

®  Spejlingen virker efter transformation med PLANE AXIAL
eller Cyklus 19

2 Cyklus 8 SPEJLING programmeret far transformation funktion
med en drejeakse:

B Den spejlede drejeaksen har ingen indvirkning pa
transformation af den anvendte PLANE-Funktion,
udelukkende bevaegelsen af drejeaksen bliver spejlet

0 Betjenings- og programmeringsvejledning:
® Funktionen overfaer Akt.-position er ikke mulig med
aktivt transformeret bearbejdningsplan.

B Nar De anvender PLANE-funktion med aktiv M120 ,
sd ophaever styringen radius-korrekturen og dermed
ogsa automatisk funktionen M120 .

B PLANE-funktioner nulstilles altid med PLANE RESET .
Indleesningen af 0 i alle PLANE-parameter (f.eks. alle
tre rumvinkler) nulstiller udelukkende vinklen, ikke
funktionen.

® Hvis De med funktionen M138 begraenser
antallet af drejeakser, kan de dermed begrense
drejemulighederne pa Deres maskine . Om styringen
skal tilgodese aksevinkel i valgte akse eller szettes til
0, fastlaeegges af maskinfabrikanten.

® Styringen understgtter kun svingningen af
bearbejdningsplanet med spindelaksen Z.
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Oversigt

Med de fleste PLAN-funktioner (undtagen PLANE AXIAL) beskriver
de anskede bearbejdningsplaner uafheengig af drejeakserne, der
faktisk er til rddighed pa Deres maskine. Falgende muligheder star

til radighed:
Softkey Funktion Ngdvendige parametre Side
SPATIAL Tre rumvinkler SPA, SPB, SPC 358
PROJECTED To projektionsvinkler PROPR og PROMIN savel som en 360
rotationsvinkel ROT
EULER Tre eulervinkler praecession (EULPR), nutation (EULNU) 362
og rotation (EULROT)
VECTOR Normalvektor for definition af plan og basisvektor for 364
definition af retningen den svingede X-akse
POINTS Koordinaterne til tre vilkarlige punkter til det transforme- 367
rende plan
RELATIV Enkelt, inkremental virkende rumvinkel 369
AXIAL Indtil tre absolutte eller inkrementale aksevinkler A, B, C 370
RESET Tilbagestille PLANE-funktion 357

Aktivér animation

For at lzere at kende de forskellige definitions muligheder af enkelte
PLANE-Funktioner, kan de starte Softkey Animationen. Herfor
indkobler De derefter Animationsfunktion, og veelger efterfalgende
gnskede PLANE-Funktion. Under animation seetter styringen
Softkey for valgte PLANE-Funktion bla.

Softkey Funktion
vALG Indkoble animationsfunktion
orF  [on|

Veelg animation (bla baggrund)
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Definere PLANE-funktion

SPEC >
FCT

Vis softkey-funktionsmenu med specialfunktioner

TIT > Softkey
v TILT BEARBEJD. TrykTILT BEARBEJD. PLAN

> Styringen viser i Softkey-Liste de tilgeengelige
PLANE-Funktioner.

» VeelgPLANE-funktion

Velg funktion
> Velg den enskede funktion pr. softkey

> Styringen fortseetter dialogen og sperger efter de ngdvendige
parametre.

Velg funktion ved aktiv animation
> Velg den enskede funktion pr. softkey
> Styringen viser animation.

» For at overfarer den aktuelle funktion, Tryk pany Softkey for
funktionen eller tasten ENT

Positionsvisning

Sa snart en vilkarlige PLANE-funktion (Undtagen PLANE AKSIAL) er
aktiv, viser styringen i det yderligere status-visning den beregnede
rumvinkel.

| restvejsvisning (ISTV. og REFV.) viser styringen under
transformation (Modus MOVE eller TURN) vejen i drejeaksen til
beregnede slutposition af drejeaksen.
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Tilbagestil PLAN-Funktion

Eksempel

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
T > Softkey

e TILT BEARBEJD. TrykTILT BEARBEJD. PLAN

> Styringen viser i Softkey-Liste de tilgeengelige
PLANE-Funktioner.

» Veelg funktion for nulstilling

» Fastleeg, om styringen skal kare svingaksen

s automatisk til grundstillingen (MOVE eller TURN)
eller ikke (STAY)
Yderligere informationer: 'Automatisk
indsvingning: MOVE/TURN/STAY (indleesning
tvingende nadvendig)’, Side 373
» Tryk tasten END

o Funktionen PLANE RESET sezetter den aktive
transformation og vinkel (PLANE-funktion eller
Cyklus 19) tilbage (vinkel = 0 funktion inaktiv). En
multidefinition er ikke n@dvendig.
Svingningen i driftsarten MANUEL DRIFT deaktiverer De
med 3ROT-Menu.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning, teste
NC-Programmer og afvikling
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Definer bearbejdningsplanet via rumvinkel:
PLAN SPATIAL

Anvendelse

En rumvinkel definerer et bearbejdningsplan med indtil
tre drejninger i ikke transformeret emne-koordinatsystem
(Transformations raekkefolge A-B-C).

De fleste brugere antager tre pa hinanden felgende drejninger i
omvendt reekkefelge (Transformations raekkefalge C-B-A).

Resultat er ved begge perspektiver identiske, som den falgende
sammenligning viser.

Eksempel

A-B-C C-B-A

Grundstilling A0° B0° C0° Grundstilling A0° BO° CO°
AN AN

.
.

=

HEIDENHAIN [~ HEIDENHAIN [~

A+45° C+90°

e ]
<]
B+0Q°
A
e ]
<]
A+45°
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Sammenligning af transformations raekkefalge:
= Transformations raekkefolge A-B-C:

1 Transformation om den u-transformarede X-akse i emne-
koordinatsystem

2 Transformation om den u-transformarede Y-akse i emne-
koordinatsystem

3 Transformation om den u-transformarede Z-akse i emne-
koordinatsystem

= Transformations raekkefglge C-B-A:

1 Transformation om den u-transformarede Z-akse i emne-
koordinatsystem

2 Transformation om den transformarede Y-akse
3 Transformation om den transformarede X-akse

o Programmeringsanvisninger

® De skal altid definere alle tre rumvinkler SPA, SPB og
SPC, selvom en eller flere indeholder vinklen 0.

® Cyklus 19 behgver maskinafhaengige
indlaesning af rumvinkel eller aksevinkel. Nar
konfiguration (maskinparameterindstilling) muliger
rumvinkelindlaesning, er vinkeldefinitionen i Cyklus
19 og Funktionen PLANE SPATIAL identiske.

m Positioneringsforholdet kan veelges. Yderligere
informationer: "Fastleeg positionerforhold for PLAN-
Funktion”, Side 372

Indlaeseparameter
Eksempel

» Rumvinkel A?: Drejevinkel SPA om den
(u-transformerede) X akse. Indleeseomrade
-359.9999° bis +359.9999°

» Rumvinkel B?: Drejevinkel SPB om den
(u-transformerede) X akse. Indlaeseomrade
-359.9999° bis +359.9999°

» Rumvinkel C?: Drejevinkel SPC om
den (u-transformerede) X akse. Indleeseomrade
-359.9999° bis +359.9999°

» Videre med positioneringsegenskaberne

Yderligere informationer: "Fastlaeg
positionerforhold for PLAN-Funktion®, Side 372
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Anvendte forkortelser

Forkortelse Betydning

SPATIAL Eng. spatial = rumlig

SPA spatial A: Drejning om (u-transformerede)
X-akse

SPB spatial A: Drejning om (u-transformerede)
Y-aksen

SPC spatial A: Drejning om (u-transformerede)
Z-aksen

Definer bearbejdningsplanet via rumvinkel:
PLAN PROJECTED

Anvendelse

Projektionsvinkel definerer et bearbejdningsplan ved angivelse af
to vinkler, som De med projektion af det 1. koordinat-plan (Z/X med
veerktgjsakse Z) og det 2. koordinatplan (Y/Z med veerktgjsakse Z) i

. . . . PROMIN @
hvilke bearbejdningsplaner som skal defineres kan fremskaffes. -

o Programmeringsanvisninger : PROPR
m  Projektionsvinklen tilsvare vinkelprojektionen pa

planet af et retvinklet koordinatsystem. Kun ved
retvinklede emner er vinklen p&d emne-overfladen
identisk til projektionsvinklen. Derved afviger
ved ikke retvinklede emner vinkelangivelsen
fra den tekniske tegning ofte fra den faktiske
projektionsvinkel.

m Positioneringsforholdet kan veelges. Yderligere
informationer: "Fastlaeg positionerforhold for PLAN-
Funktion”, Side 372
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Indleeseparameter
[ PROJECTED » Proj.-vinkel 1. Koordinatplan?: Projicerede
N vinkel for det transformerede bearbejdningsplan
i det 1. koordinatplan for det usvingede
koordinatsystem (Z/X med veerktgjsakse 7).
Indleeseomrade fra -89.9999° til +89.9999°.
0°-aksen er hovedaksen for det aktive
bearbejdningsplan (X med veerktgjsakse Z,
positiv retning)

» Proj.-vinkel 2. Koordinatplan?: Projicerede
vinkel i det 2. koordinatplan for det usvingede
koordinatsystem (Y/Z med veerktgjsakse Z).
Indlzeseomrade fra -89.9999° til +89.9999°.
0°-aksen er sideaksen for det aktive
bearbejdningsplan (Y med veerktgjsakse Z)

» ROT-vinkel af svingn. Plan?: Drejning af det
svingede koordinatsystem om den svingede
veerktgjs-akse (svarer aendringen til en rotation
med cyklus 10 DREJNING). Med rotations-
vinklen kan De pé en enkel made bestemme
retningen af hovedaksen for bearbejdningsplanet
(X med veerktejs-akse Z, Z med veerktejs-akse Y).
Indleeseomrade fra -360° til +360°

» Videre med positioneringsegenskaberne
Yderligere informationer: "Fastleeg
positionerforhold for PLAN-Funktion®, Side 372

Eksempel

Anvendte forkortelser:

PROJECTED Eng. projected = projiceret
PROPR Prinzipal: Hovedplan
PROMIN minor plan: Sideplan

ROT Eng. rotation: Rotation
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Definer bearbejdningsplanet via Eulervinkel:
PLAN EULER

Anvendelse

En eulervinkel definerer et bearbejdningsplan med indtil tre
drejninger om det altid transformerede koordinatsystem. De
tre eulervinkler blev defineret af schweiziske matematiker Euler.

o Positioneringsforholdet kan veelges.

Yderligere informationer: "Fastleeg positionerforhold for
PLAN-Funktion”, Side 372

Indlaeseparameter
PROJECTED » Drejev. Hoved-koordinatplan?: Drejevinkel
% EULPR om Z-aksen. Pas pa:
® |ndleeseomrédet er -180.0000° til 180.0000°
® (0°aksen er X-aksen
> Svingvinkel vaerktejs-akse?: Svingvinkel
EULNUT for koordinatsystemet om den med
preecessionsvinkel drejede X-akse. Pas pa:
B |ndleeseomradet er 0° til 180.0000°
m (0°aksen er Z-aksen
» ROT-vinkel af svingn. Plan?: Drejning EULROT
af det svingede koordinatsystem om den
svingede Z-akse (svarer efter meningen
til en rotation med cyklus 10 DREJNING).
Med rotations-vinklen kan De pé en enkel
made bestemme retningen af X-aksen i det
transformerede bearbejdningsplan. Pas pa:
B |ndleeseomradet er 0° til 360.0000°
® (O°aksen er X-aksen

» Videre med positioneringsegenskaberne
Yderligere informationer: "Fastleeg
positionerforhold for PLAN-Funktion®, Side 372

Eksempel
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Anvendte forkortelser

Forkortelse Betydning

EULER Schweizisk matematiker, der definerede den

o . EULROT
sakaldte Eulervinkel

EULPR Praecessions-vinkel: Vinklen, der beskriver
drejningen af koordinatsystemet om Z-aksen
EULNU Nutationsvinkel: Vinklen, der beskriver drejnin-

gen af koordinatsystemet om den med
preecessionsvinklen drejede X-akse

EULROT Rotations-vinkel: Vinklen, der beskriver drejnin-
gen af det transformerede bearbejdningsplan
om den svingede Z-akse
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Definer bearbejdningsplan via to vektorer:
PLAN 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 nadvendig. Styringen beregner
normeringen internt, sé De kan indleese veerdier mellem -9.999999
0g +9.999999.

Den for definitionen af bearbejdningsplanet nadvendige basisvektor
er defineret med komponenterne BX, BY og BZ . Normalvektorer er
defineret med komponenterne NX, NY og NZ.

o Programmeringsanvisninger

®  Styringen beregner internt fra de af Dem til enhver
tid indleeste veerdier normerede vektorer.

= Normalvektoren definere haeldningen og det
justerede bearbejdningsplan. Basisvektor
fastleegger i den definerede bearbejdningsplan
orienteringen af hovedaksen X. For at definitionen
af bearbejdningsplanet er entydigt, skal vvektorene
programmeres vinkelret pd hinanden. Hvordan
styringen forholder sig til ikke retvinklede vektorer,
fastleegger maskinfabrikanten.

®  Normalvektor ma ikke programmeres for kort,
f.eks. alle retningskomponenter med veaerdi O eller
0gsa 0.0000001. | disse tilfeelde kan styringen
ikke bestemme haldningen. Bearbejdningen
bliver afbrudt med en fejlmelding. Disse forhold er
uafhaengig af konfigurationen af maskinparameter.
m Positioneringsforholdet kan veelges. Yderligere

informationer: "Fastlaeg positionerforhold for PLAN-
Funktion”, Side 372
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@ Veer opmaerksom pé& maskinhéndbogen!

Maskinproducenten konfigurere styringens forhold ved
ikke retvinklede vektorer.

Alternativt til den standard fejlmelding koordigerer (eller
erstatter) styringen den ikke vinkelrette basisvektor.
Normalvektoren andre styringen ikke her.

Styringens standardkorrekturforhold ved ikke vinkelrette
basisvektorer:

® Basisvektor bliver projiceret langs med
normalvektoren fra bearbejdningsplanet (defineret
ved normalvektor)

Styrringens korrekturforhold ved ikke vinkelret
basisvektor, der yderlig er for kort, parallelt eller
antiparallelt til normalvektor:

= nar normalvektor ikke besidder nogen X-andel,
tilsvarende Basisvektor for oprindelige X-akse

B nar normalvektor ikke besidder nogen Y-andel,
tilsvarende Basisvektor for oprindelige Y-akse
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Indleeseparameter

> X-komponent basisvektor?: X-komponent BX for
basisvektor B. Indleeseomrade -9.9999999 bis
+9.9999999

» Y-komponent basisvektor?: Y-komponent BY for
basisvektor B. Indleeseomrade -9.9999999 bis
+9.9999999

» Z-komponent basisvektor?: Z-komponent BZ for
basisvektor B. Indleeseomrade -9.9999999 bis
+9.9999999

» X-komponent normalvektor?: X-komponent NX
for normalvektor N. Indleeseomrade -9.9999999
bis +9.9999999

» Y-komponent normalvektor?: Y-komponent NY
for normalvektor N. Indlaeseomrade -9.9999999
bis +9.9999999

» Z-komponent normalvektor?: Z-komponent NZ
for normalvektor N. Indleeseomrade -9.9999999
bis +9.9999999

» Videre med positioneringsegenskaberne

Yderligere informationer: "Fastleeg
positionerforhold for PLAN-Funktion”, Side 372

Eksempel

Anvendte forkortelser

Forkortelse Betydning

VECTOR Englisch vector = Vektor

BX, BY, BZ B asisvektor : X-, Y- og Z-Komponenter

NX, NY, NZ N ormalenvektor : X-, Y- og Z-Komponenter
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Definer bearbejdningsplanet via tre punkter: PLAN
POINT

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.

o Programmeringsanvisninger

® De tre punkter definerer haeldning og justering af
planet. Stedet for det aktive nulpunkt bliver ikke
aendret af styringen PLANE POINTS .

B Punkt 1 til Punkt 2 fastlaegger retningen af den
transformerede hovedakse X (ved veerktojsakse Z).

®m Punkt 3 definere haldningen og det
transformerede bearbejdningsplan. | det definerede
bearbejdningsplan er orienteringen af Y-aksen, som
star retvinklet til hovedaksen X. Positionen af Punkt
3 bestemmer sa ogsé orienteringen a veerktejsaksen
og dermed justeringen af bearbejdningsplanet. For at
den positive veerktojsakse kan pege vk fra emnet,
skal punkt 3 veere over forbindelseslinjen mellem
punkt 1 og punkt 2 (hajre-hdnds-reglen).

® Positioneringsforholdet kan veelges. Yderligere
informationer: "Fastlaeg positionerforhold for PLAN-
Funktion", Side 372
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Indleeseparameter

[ oz > X-Koordinat 1. Planpunkt?: X-Koordinat P1X af
1. Planpunkt

» Y-Koordinat 1. Planpunkt?: Y-Koordinat P1Y af 1.
Planpunkt

» Z-Koordinat 1. Planpunkt?: Z-Koordinat P1Z af
1. Planpunkt

» X-Koordinat 2. Planpunkt?: X-Koordinat P2X af
2. Planpunkt

» Y-Koordinat 2. Planpunkt?: Y-Koordinat P2Y af
2. Planpunkt

> Z-Koordinat 2. Planpunkt?: Z-Koordinat P2Z af
2. Planpunkt

> X-Koordinat 3. Planpunkt?: X-Koordinat P3X af
3. Planpunkt

» Y-Koordinat 3. Planpunkt?: Y-Koordinat P3Y af
3. Planpunkt

» Z-Koordinat 3. Planpunkt?: Z-Koordinat P3Z af
3. Planpunkt

» Videre med positioneringsegenskaberne

Yderligere informationer: "Fastleeg
positionerforhold for PLAN-Funktion®, Side 372

Eksempel

Anvendte forkortelser

Forkortelse Betydning

POINTS Engelsk points = punkter
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Definer bearbejdningsplanet via en enkelt inkremental
rumvinkel: PLAN RELATIV

Anvendelse

Den relative rumvinkel anvender De s3, nér et allerede aktivt
transformeret bearbejdningsplan skal svinges med en yderligere
drejning . Eksempel anbringe en 45° fase pa et transformeret plan.

o Programmeringsanvisninger

= Den definerede vinkel virker altid henfort til det
aktive bearbejdningsplan, uafhaengigt af den forrige
anvendte transformation.

® De kan vilkarligt mange PLAN RELATIV-funktioner
programmeres efter hinanden.

= Nar De efter en PLANE RELATIV-Funktion igen skal PR - SPB - SPC
svinge tilbage til det forrige aktive bearbejdningsplan
PLANE RELATIV-Funktion med modsatte fortegn.

® Nar De anvender PLANE RELATIV uden forudgaende
transformation, virker PLANE RELATIV direkte i
emne-Koordinatsystem. De transformere i dette
tilfeelde det oprindelige bearbejdningsplan om en
defineret rumvinkel af PLANE RELATIV-Funktion.

m Positioneringsforholdet kan veelges. Yderligere
informationer: "Fastlaeg positionerforhold for PLAN-
Funktion”, Side 372

Indleeseparameter

REL. PR, » Inkremental vinkel?: Rumvinkel, om hvilken
det aktive bearbejdningsplan skal videredrejes.
Veelg aksen om hvilken der skal transformeres
pr. softkey Indleeseomrade: -359.9999° til
+359.9999°

» Videre med positioneringsegenskaberne

Yderligere informationer: "Fastleeg
positionerforhold for PLAN-Funktion”, Side 372

Eksempel

Anvendte forkortelser

SPA - SPB - SPC

Forkortelse Betydning
RELATIV Engelsk relative = henfort til
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Definer bearbejdningsplanet via Aksevinkel:
PLAN AXIAL

Anvendelse

Funktionen PLANE AXIAL definerer savel haeldning og hustering af
bearbejdningsplanet som ogsa Nom.-koordinaterne til drejeaksen.

o PLANE AXIAL er ogsa i forbindelse med kun en
drejeakse muligt.

Nom. koordinatindgivelse (aksevinkelindgivelse) giver
den fordel af en entydig defineret svingsituation
gennem bestemte aksepositioner. Rumvinkindgivelse
har ofte uden yerlige definitioner flere matematiske
leesninger. Uden anvendelse af et CAM-system er
aksevinkelindleesning er for det meste kun nyttigt ved
retvinklede anbragte drejeakse.

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Nar Deres maskine tillader rumvinkeldefinition, kan
de efter PLANE AXIAL ogsd med PLANE RELATIV
vidreprogrammere.

0 Programmeringsanvisninger

m  Aksevinkler skal svare til de akser, der er tilgeengelige
pa maskinen. Nar De programmerer ikke tilgeengelige
drejeakser, giver styringen en fejlmelding.

= Nulstil funktionen PLANE AXIAL ved hjzlp af
funktionen PLANE RESET . Indleesningen 0
nulstiller kun aksevinklen, men deaktiverer ikke
transformationen.

B Aksevinklen af PLANE AXIAL-funktion er modalt
virksomme. Nar De programmerer en inkremental
aksevinkel. adderer styringen denne veerdi til
aktuelle virksomme aksevinkel. Nar de i to pa
hinanden felgende PLANE AXIAL-Funktioner
programmerer to forskellige drejeakser, resultere
det nye bearbejdningsplan fra begge definerede
aksevinkler.

B Funktionen SYM (SEQ), TABLE ROT og COORD ROT
haben i forbindelse med PLANE AXIAL har ingen
virkning.

B Funktionen PLANE AXIAL beregner ingen
grunddrejning.
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Indleeseparameter
Eksempel

> Aksevinkel A?: Aksevinklen, til hvilken A-aksen
skal indsvinges. Hvis inkremental indleesning,
sa ud fra vinklen, med hvilken A-aksen
skal videresvinges fra den aktuelle position.
Indleeseomrade: -99999,9999° til +99999,9999°

» Aksevinkel B?: Aksevinklen, til hvilken b-aksen
skal indsvinges. Hvis inkremental indleesning,
sa ud fra vinklen, med hvilken B-aksen
skal videresvinges fra den aktuelle position.
Indlzeseomrade: -99999,9999° til +99999,9999°

» Aksevinkel C?: Aksevinklen, til hvilken C-aksen
skal indsvinges. Hvis inkremental indleesning,
sa ud fra vinklen, med hvilken C-aksen
skal videresvinges fra den aktuelle position.
Indlzeseomrade: -99999,9999° til +99999,9999°

» Videre med positioneringsegenskaberne
Yderligere informationer: "Fastlaeg
positionerforhold for PLAN-Funktion”, Side 372

Anvendte forkortelser

Forkortelse Betydning

AXIAL Engelsk axial = akseformet
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Fastleeg positionerforhold for PLAN-Funktion

Oversigt

Uafhaengig af, hvilken PLANE-funktion De anvender for at definere
det transformerede bearbejdningsplan, star felgende funktion for
positioneringsforhold altid til rddighed:

= Automatisk indsvingning
® Udvalg af alternative svingmuligheder (ikke ved PLANE AXIAL)
® Udvalg af transformationsart (ikke ved PLAN AXIAL)

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Cyklus 8 SPEJLING kan i forbindelse med Funktion
BEARBEJDNINGSFLADE DREJES virke forskelligt. Afgerende
herfor er programmeringsraekkefalgen af spejlede akser og den
anvendte transformationsfunktion. Under transformationen og
den efterfolgende bearbejdning kan der opsta kollisionsfare!

» Kontroller afvikling og position med hjelp af grafisk simulation

> Test forsigtigt NC-program eller programafsnit i driftsart
PROGRAML@B ENKELBLOK

Eksempler

1 Cyklus 8 SPEJLING programmeret far transformation funktion
uden drejeakse:

= Transformation af den anvendte PLANE-Funktion (undtaget
PLANE AXIAL) bliver spejlet

® Spejlingen virker efter transformation med PLANE AXIAL
eller Cyklus 19

2 Cyklus 8 SPEJLING programmeret for transformation funktion
med en drejeakse:

B Den spejlede drejeaksen har ingen indvirkning pa
transformation af den anvendte PLANE-Funktion,
udelukkende bevaegelsen af drejeaksen bliver spejlet
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Automatisk indsvingning: MOVE/TURN/STAY (indlaesning
tvingende ngdvendig)

Efter at De har indlaest alle parametre for plandefinition, skal De
fastleegge, hvorledes drejeaksen skal indsvinges pa de beregnede
akseveerdier:

» PLANE-funktionen skal indsvinge drejeaksen
automatisk til de beregnede akseveerdier,
hvorved relativpositionen mellem emne og
veerkte| ikke eendres.

> Styringen udferer en udligningsbevaegelse i
linizeraksen

MOVE

» PLANE-funktionen skal indsvinge drejeaksen
automatisk til de beregnede akseveerdier,
hvorved kun drejeaksen bliver positioneret.

> Styringen udferer ingen udligningsbeveegelse i
linizeraksen

» De svinger drejeaksen ind i en efterfalgende,
separat positioneringsblok

TURN

STRY

Nar De har valgt optionen MOVE (PLANE-funktion skal automatisk
indsvinges med udligningsbeveegelse), er endnu de to
efterfelgende erkleerede Parameter afstand drejepunkt fra VRK-
spids og Tilspaending? F= at definerer.

Néar De har valgt option TURN (PLANE-funktion skal indsvinges

automatisk uden udligningsbeveegelse), er endnu den efterfalgende

erkleerede Parameter Tilspaending? F= at definerer.

Alternativt til en direkte pr. talveerdi defineret tilspaending F, kan De
lade indsvingningsbevaegelsen udfgre ogsa med FMAX (llgang) eller

FAUTO (tilspeending fra TOOL CALL-blokken).

o Nar De anvender PLANE-funktionen i forbindelse med
STAY , s skal De indsvinge drejeaksen i en separat
positioneringsblok efter PLANE-funktionen.

» Afstand drejepunkt af VKT-Spids (inkremental): med

Parameter DIST skifter De drejepunkt af indsvingningen i forhold

til den aktuelle position af veerktejsspidsen.

®  Nar veerktojet far indsvingningen star pa den angivne afstand
til emnet, sa star veerktgjet ogsé efter indsvingningen relativ

set pa den samme position (se billedet i midten til hgjre,1 =
AFST)

®  Nar veerktgjet for indsvingningen ikke star pa den angivne
afstand til emnet, s star veerktojet efter indsvingningen
relativt set forskudt til den oprindelige position (se billedet
nederst til hgjre, 1 = AFST)
> Styringen indsvinger veerktgjet (bordet) om veerktgjsspidsen.
» Tilspaending? F=: Banehastighed, med hvilken veerktgjet skal
indsvinge med
» Udkerselslaengde i VKT-Akse?: Udkarselsvej MB, virker
inkrementalt fra den aktuelle veerktgjs-position i den
aktive veerktajs-akseretning, som styringen tilkerer for
indsvingningsforlebet . MB MAX kgarer veerktgjet indtil kort for
software-endekontakten
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Indsvinge drejeaksen i en separat NC-blok

Hvis De vil indsvinge drejeaksen i en separat positioneringsblok
(option STAY er valgt), gar De frem som fglger:

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfarer ikke automatisk kollisionsckontrol
mellem veerktaj og emne. Ved forkert eller manglende
forpositionering fer indsvingningen er der under indsvingning
kollisionsfare!

» For transformering, programmer til en sikker position.

> Test forsigtigt NC-program eller programafsnit i driftsart
PROGRAML@B ENKELBLOK
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v

Veelg en vilkarlig PLANE-funkion, definér automatisk
indsvingning med STAY . Ved afviklingen beregner styringen
positionsveaerdierne 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 styringens beregnede
vinkelveerdier

v

Eksempel: Maskine med C-rundbord og A-svingbord indsvinger pa en rumvinkel B+45°.

Positionér til sikker hajde
Definer og aktiver PLANE-funktion

Drejeaksen positioneres med de af styringen beregnede
veerdier

Definere bearbejdning i det transformerede plan

Valg af alternative sving-muligheder: SYM (SEQ) +/-

(indlaesning option)

Fra det af Dem definerede sted for bearbejdningsplanet skal

styringen beregne den dertil passende stilling for de pa Deres SYM(SEQ) -

maskine veaerende drejeakser. | regelen fremkommer der altid to
lzsningsmuligheder.

o For valg af en mulig lgsning tilbyder styringen to
varianter af SYM og SEQ. Variant veelger De ved hjzlp af
Softkeys. SYM er Standardvariant.

SEQ geelder for grundstilling (0°) af Masterakse.

SYM(SEQ) +

Master-akse er den fgrste drejeakse udgaende fra
veerktgjet eller den sidste drejeakse udgaende fra

bord (afhaengig af maskinkonfigurationen). Nar begge
lasningsmuligheder ligger i positiv eller negativ
omrade, anvender styringen automatisk den narmeste
lasning (korteste vej). Hvis De skal bruge de to
lasningsmuligheder, skal De enten fer svingning af
bearbejdningsplanet, forpositionerer Master-akse (i
omradet de to lasningsmuligheder) eller arbejde med
SYM .

SYM anvendes modsat til SEQ symmetripunkt af Master
akse som henfering. Hver Masterakse har to symmetri
indstillinger, som ligger med 180° fra hinanden (delvis
kun en symmetrii indstilling i kerselsomrade).

Bestem symmetripunkt som falger:

» PLANE SPATIAL udferes med en vilkarlig rumvinkel
0og SYM+

» Gem aksevinkel af Master-akse i en Q-Parameter,
f.eks. -100

» PLANE SPATIAL-Funktion med SYM- gentages

» Gem aksevinkel af Masterakse i en Q-Parameter,
f.eks. -80

» Form middelveerdi f.eks. -90
Middelveerdi tilsvare symmetripunkt

SYM(SEQ) -
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Henfoar for SEQ Henfor for SYM

Med hjeelp af Funktion SYM vaelger De en af lzsningsmuligheder
henfart til symmetripunkt af Masterakse:

B SYM+ positioner Master-akse i positiv halv-plads udgaende fra
symmetripunkt

= SYM- positioner Masterakse i negativ halv-plads udgaende fra
symmetripunkt

Med hjeelp af Funktion SEQ veelger De en af lgsningsmuligheder

henfart til grundstilling af Masterakse:

®m SEQ+ positioner Master-akse i positiv svingomrade udgaende fra
grundstilling

®m SEQ- positioner Masterakse i negativ svingomrade udgéende
fra grundstilling

Nar de af Dem med SYM (SEQ) valgte l@sning ikke ligger i
kerselsomradet for maskinen, afgiver styringen fejlmeldingen
Vinkel ikke tilladt .

o | forbindelse med PLANE AXIAL har funktionen SYM
(SEQ) ingen virkning.

Hvis De ikke definerer SYM (SEQ) bestemmer styringen lasningen
som falger:

1 Bestem, om begge lasningsmuligheder ligger i kerselsomréadet
for drejeaksen

2 To lesningsmuligheder: udgaende fra den aktuelle position af
drejeakse veelges lgsningen med den korteste vej

3 Enlgsningsmulighed: vaelg den eneste lgsning

4 Ingen lasningsmulighed: Fejlmelding udleeses Vinkel ikke
tilladt

Eksempel pa en maskine med C-rundbord og A-svingbord.
Programmerede funktion: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Endekontakt Startposition SYM = SEQ Resultat aksestilling

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
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Endekontakt Startposition SYM = SEQ Resultat aksestilling
-90 <A< +10 A+0, C+0 ikke progrm. A-45, C-90
90 <A< +10 A+0, C+0 + Fejlmelding
-90 <A< +10 A+0, C+0 - A-45, C-90

Eksempel pa en maskine med B-rundbord og A-svingbord
(Endeswitch A +180 og -100). Programmerede funktion: PLANE
SPATIAL SPA-45 SPB+0 SPC+0

SYM SEQ Resultat aksestilling Kinematik visning
+ A-45, B+0

- Fejlmelding Ingen lasning i indskraenkede omrade
+ Fejlmelding Ingen lgsning i indskraenkede omrade
- A-45, B+0

o Position af symmetripunkt er kinematik afthaengig.
Nar De e&ndre kinematik (f.eks. hovedskift), eendre
symmetripunkt position sig.
Kinematik afhaengig tilsvare positiv drejeretning af SYM
ikke positiv drejeretning af SEQ. Bestem derfor pa hver
maskine position af Symmetripunkts og drejeretning af
SYM far programmering.
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Valg af transformationsart (indlaesning optional)

Transformationaarten COORD ROT og TABLE ROT indfluerer

orienteringen af bearbejdningsplan-koordinatsystem ved

aksepositioner en sakaldt fri drejeakse.

En vilkarlig drejeakse bliver til en fri drejeakse ved falgende

konstellation:

® drejeaksen har ingen indvirkning pa veerktgjs indstillingen, da
rotationsaksen og veerktgjsaksen ved transformations situation
er parallelle

® drejeaksen er i den kinematiske kaede udgdende fra emne den
forste drejeakse

Virkningen af transformationsarten COORD ROT og TABLE ROT

og er dermed afhangig af den programmerede rumvinkel og

maskinkinematik.

COORD ROT

TABLE ROT

o Programmeringsanvisninger
®  Nar der ved en transformations situation ikke er
nogen frie drejeakse, har transformationsarten
COORD ROT og TABLE ROT ingen virkning
® Ved funktionen PLANE AXIAL har
transformationsarten COORD ROT og TABLE ROT
ingen virkning.
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Funktion med en fri drejeakse

o Programmeringsanvisninger
® For positioner forholdene ved transformationsarten
COORD ROT og TABLE ROT er det irrelevant, om den
fri drejeakse befinder sig i bordet eller hovedet
m Den frie drejeakses resulterende akseposition er bla.
afhaengig af en aktiv grundrejning
® QOrienteringen af bearbejdningsplan-koordinatsystem

er yderlig afheengig af en programmeret roattion,
f.eks. ved hjelp af Cyklus 10 DREJNING

Softkey Virkemade
RoT, COORD ROT:
T&Q > Styringen positionerer den frie drejeakse til O

> Styringen orienterer bearbrejdningsplan-
koordinatsystem tilsvarende den
programmerede rumvinkel

TABLE ROT med:

= SPA og SPBlig 0

= SPC lig eller ulig 0

> Styringen orienterer den frie drejeakse
tilsvarende den programmerede rumvinkel

st

> Styringen orienterer bearbrejdningsplan-
koordinatsystem tilsvarende Basis-
koordinatsystem

TABLE ROT med:

= Mindste SPA eller SPB ulig 0

= SPC lig eller ulig 0

> Styringen positionerer ikke den frie

drejeakse, positionen fra svingningen af
bearbejdningsplan bibeholdes

> Da emne ikke bliver medpositioneret,
orienterer styringen bearbejdningsplan-
koordinatsystem tilsvarende den
programmerede rumvinkel

o Nar der ikke er valgt en transformationsart, anvender
styringen for PLANE-Funktionen transformationsarten
COORD ROT
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Eksempel

Folgende eksempel viser virkningen af Transformationsart
TABLE ROT i forbindelse med en fri drejeakse.

Forpositioner drejeakse

Transformere bearbejdningsplan

Oprindelse A=0,B=45

A\

Styringen positionerer B-aksen til aksevinkel B+45

Ved programmerede svingsituation med SPA-90 bliver B-aksen
til frie drejeakse

Styringen positionerer ikke den frie drejeakse, positionen af B-
aksen fra svingningen af bearbejdningsplan bibeholdes

Da emne ikke bliver medpositioneret, orienterer styringen
bearbejdningsplan-koordinatsystem tilsvarende den
programmerede rumvinkel SPB+20

v

A\

A\

Sving bearbejdningsplan uden drejeakse

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet
og tilpasset.

Maskinproducenten skal den eksakte vinkel, f.eks. et
pabygget vinkelhoved, tilgodese i kinematikbeskrivelsen.

De kan ogsa tilpasse den programmerede bearbejdningsplan uden
drejeakse vinkelret pa veerktajet f.eks. tilpasse bearbejdningsplanet
for den pabyggede vinkelhoved.

Med funktionen PLANE SPATIAL og positionsforholdet STAY kan
De svinge bearbejdningsplanet af den af maskinproducenten
indgivne vinkel.

Eksempel med pabygget vinkelhoved med fast veerktgjsretning Y:

Eksempel

o Svingvinklen skal passe preecis til vaerktgjsvinkel, ellers
afgiver styringen en fejimelding.
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11.3 Hjeaelpefunktion for drejeakser

Tilspaending i mm/min ved drejeakserne A, B, C: M116
(Option #8)

Standardforhold

Styringen fortolker den programmerede tilspaending ved en
drejeakse i grad/min (i mm-programmer og ogsa i tomme-
programmer). Banetilspaendingen er altsa afheengig af afstanden af
veerktejs-midtpunktet til drejeakse-centrum.

Jo starre denne afstand bliver, desto starre bliver
banetilspaendingen.

Tilspeending i mm/min ved rundakser m. M116

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Maskingeometrien skal veere fastlagt af
maskinfabrikanten i kinematikbeskrivelsen.

6 Programmeringsanvisninger

® Funktionen M116 kan anvendes med bord- og
hovedakse.

B Funktionen M116 virker ogsa ved aktiv Funktion
BEARBEJDNINGSFLADE DREJES.

B En kombination af Funktionen M128 eller TCPM
med M116 er ikke muligt. Hvis De vil aktivere begge
aktive Funktioner M128 eller TCPM for en akse M116,
skal de ved hjelp af Funktionen M138 for denne
akse indirekte deaktivere udligningsbeveegelsen.
Indirekte derfor, mens De med M138 angiver aksen,
virker Funktion M128 eller TCPM. Derved virker M116
automatisk pa de ikke med M138 valgte akser.
Yderligere informationer: "Valg af svingakse: M 138",
Side 384

® Uden Funktionen M128 eller TCPM kan M116 ogsa
virke for to drejeakser samtidig.

Styringen fortolker den programmerede tilspaending ved en
drejeakse i mm/min (hhv. 1/10 tomme/mm). Hermed beregner
styringen altid ved blok-start tilspaendingen for denne NC-blok.
Tilspzendingen for en drejeakse @&ndrer sig ikke, medens NC-blok
bliver afviklet, ogsa nar veerktojet bevaeger sig mod drejeaksens
centrum.

Virkemade

M116 virker i bearbejdningsplanet. Med M117 nulstiller De M116
Ved Programmslut bliver M116 alligevel uvirksom.

M116 bliver aktiv ved blokstart.
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Ker vejoptimering drejeakse: M126
Standardforhold

@ Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!

Positioneringsforholdet for drejeaksen er en
maskinafhaengig funktion.

Standardforholdene for styringen ved positionering af drejeakser,
hvis visning af vaerdier er reduceret til under 360°, er afhaengig af
maskin-parameter shortestDistance (Nr. 300401). Det er fastlagt,
om styringen forskellen Nom.-position - Akt.-position, eller om
styringen grundleeggende altid (ogséd uden M126), skal kere den
korteste vej til den programmerede position. Eksempler:

Akt.-position Soll-position Korselsvej
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Forhold omkring M126

Med M126 karer styringen drejeaksen, der er vist pa veerdien
reduceret under 360°, pa korteste vej. Eksempler:

Akt.-position Soll-position Karselsvej
350° 10° +20°
10° 340° -30°

Virkemade
M126 er aktiv ved blokstart.

M126 nulstiller De med M127 ; ved programafslutning bliver M126
alligevel uvirksom.
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Reducer visning af drejeakser til en veerdi under 360°:

M94

Standardforhold

Styringen karer veerktgjet fra den aktuelle vinkelveerdi til den
programmerede vinkelvaerdi.

Eksempel:

Aktuelle vinkelveerdi: 538°
Programmeret vinkelveerdi: 180°
Virkelige kaerselsvej: -3568°

Forhold med M94

Styringen reducerer ved blokstart den aktuelle vinkelveerdi til en
veerdi under 360° og karer i tilslutning hertil til den programmerede
veerdi. Er flere drejeakser aktive, reducerer M94 visningen af alle
dreje-akser. Alternativt kan De efter M94 indleese en drejeakse.
Styringen reducerer s& kun visningen af denne akse.

Nar De har indgivet en kerslesgraense eller en Software-
endekontajt er aktiv, er M94 for denne akse uden funktion.

Eksempel: Reducer displayveerdier i alle aktive drejeakser

Eksempel: Reducer displayveerdi for C-aksen

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

Virkemade
M94 virker kun i den NC-blok, i hvilkken M94 er programmeret.
M94 bliver virksom ved blok-start.
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Valg af svingakse: M138

Standardforhold

TNC’en tilgodeser ved funktionerne M128, TCPM og
BEARBEJDNINGSFLADE DREJES drejeaksen, som er fastlagt af
maskinfabrikanten i maskin-parametrene.

Forhold omkring M138

Styringen ved de ovennasvnte funktioner kun hensyn til svingaksen,
som De har defineret med M138 .

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Hvis De med funktionen M138 begraenser antallet af
drejeakser, kan de dermed begranse drejemulighederne
pa Deres maskine . Om styringen skal tilgodese
aksevinkel i valgte akse eller seettes til 0, fastlaegges af
maskinfabrikanten.

Virkemade

M138 bliver aktiv ved blok-start.

M138 nulstiller De, idet De pany programmerer M138 uden
angivelse af svingaksen.

Eksempel

For ovennavnte funktioner tages kun hensyn til svingakse C:
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12.1 Billedeskaermsopdeling: CAD-Viewer

Grundlag CAD-Viewer

Billedeskaermsvisning
Nar De dbner CAD-Viewer , star fglgende billedeskaermsopdeling til
radighed:

CAD-Viewer - TNGC:/nc_prog/demo/CAD/Pleuel.igs

‘iﬂ @ ®|ﬁﬁ— P a2 BEED X @ & | ([ o.o0 nnnf/-‘l(r-]\_u

NG [0 E1ement
Ix 1 ] A

®z P/
xs [2)
X 4 '“{/"
X s L//
K<,
&'3/‘
®s 7

®o 27

X 10 'Ef‘,i

Xt ) =

% 171.9305
28.7922
2.6366

o<

171.9305
-28.8073
2.4664

157.9840
4 -0.0068
2.8040

32.0000

Nk § o< X

5 30 M4 |xY |c

File loaded without errors

Menuliste

Vindue grafik

Vindue listevisning

Vindue elementinformation
Statusliste

o~ WON =

Filformat

Med CAD-Viewer kan de dbne standard CAD-dataformater direkte
pa styringen.

Styringen viser folgende filformat:

Fil Type Format
Step .STP og .STEP = AP 203

= AP 214
lges IGS og .IGES ® Udgave 5.3
DXF .DXF = R10 til 2015
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12.2 CAD-Viewer (Option #42)

Anvendelse

CAD-filer kan nu abnes direkte pa styringen, for derfra at
ekstrahere konturer og bearbejdningspositioner. De kan gemme
disse som Klarteksprogrammer eller dom Punktfiler. De med
konturselektionen indvundne klartekstprogrammer kan ogséa
afvikles af eeldre HEIDENHAIN-styringer, da konturprogrammerne
kun indeholder L- og CC-/C-blokke.

Nar De bearbejder filer i driftsarten Programmering , sd genererer
styringen konturprogrammer standardtmaessigt med filendelsen
.H og punkt-filer med endelsen .PNT. De kan dog frit veelge
filtypen i gemme-dialogboks. For at indfgrer en valgt kontur eller
en bearbejdningsposition direkte i et NC-program, anvender De
styringens mellemlager.

o Brugsanvisninger:

B For indlaesningen i styringen vaer da opmaesrksom pa,
at filnavnet kun indeholder tilladte tegn. Yderligere
informationer: "Navne pa filer", Side 89

® Styringen understgtter intet bineert DXFformat. Gem
DXFfil i CAD- eller mellemprogram i ASCII-Format.
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Arbejde med DXF-Viewer

o For at bruge CAD-Viewer , skal De ubetinget bruge en
mus eller Touchpad. Alle betjeningsmodi og funktioner,
savel som valg af kontur og bearbejdningsposition, er
kun muligt ved brug af mus eller Touchpad.

CAD-Viewer er en separat anvendelse péa styringens tredje
desktop. De kan hermed med billedeskaerm omskifteren-tasten
skifte mellem maskin-driftsart, programmering-driftsart og CAD-
Viewer . Na De vil indfarer en kontur eller bearbejdningsposition
ved kopiering via udklipsholder, sa er det specielt nyttigt.

Aben CAD-Fil

EI
=

388

Tryk Tasten Programmering

Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Veelg softkey-menu for valg af fil-typen der skal
vises: Tryk softkey VALG TYPE

Vis alle CAD-Filer: tryk Softkey VIS CAD eller
VIS ALLE

Veelg biblioteket, i hvilket CAD-filen er gemt
Veelg enskede CAD-il

Bekreeft med tasten ENT

Styringen starter CAD-Viewer og viser indholdet
af filen péa billedeskaermen. | Listevisnings vindue
viser styringen det sakaldte Layer (planet), i
grafikvindue tegningen
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Grundindstilling

Den efterfalgende udferte grundindstilling veelger De ved lkon i
overskriften.

Indstilling

Ind- eller udblend listevisnings vindue for at
forsterre grafikvindue

Visning af de forskellige Layer

Seet henfgringspunkt, med option valg af plan

Seet nulpunkt, med option valg af plan

Valg af kontur

D © % M:

Valg af boreposition

3

Indstil zoom til maksimal visning af grafik

Skift baggrundsfarve (sort eller hvid)

Skift om mellem 2D- og 3D-funktion. Den aktive
funktion er fremhaevet

FI®

mim Indstil méleenhed mm eller tommer for fil. |

inch denne méaleenhed afgiver styringen ogsa kontur-
programmet hhv. bearbejdningsposition. Den
aktive maleenhed er fremheevet i red

0,01 Indstille oplgsning: Oplasningen fastleegger,

0,001 med hvor mange pladser efter kommaet styrin-

gen skal forsyne konturprogrammet med.
Grundindstilling: 4 decimaler ved méaleenhed mm
og 5 decimaler ved tommer

Omskift mellem forskellige perspektiver af
tegningen f.eks. Foroven

a

Veelg eller fraveelg:

Det aktive Symbol + svarende til trykket tast
Shift, det aktive Symbol - den trykkede tast
CTRL og det aktive Symbol Viser tilsvare musen

| 4
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Falgende ikoner viser styringen kun i visse tilstande.

lkon Indstilling

3

Gﬂ Funktion konturoverfarsel:
Tolerancen fastlaegger, hvor langt nabo konture-
lementer ma ligge fra hinanden. Med tolerancen
kan De udjeevne ungjagtigheder, som blev lavet

ved fremstillingen af tegningen. Grundindstillin-
gen er fastlagt til 0,001 mm

Det sidst gennemfarte skridt bliver kasseret.

Funktion Cirkelbue:

Cirkelbuefunktionen fastleegger om cirkelen skal
udleeses i C-format eller i CR-format, f.eks. for
cylinderkappeinterpolation, i NC-program.

oA
W Funktion punktoverfarsel:

Fastleeg, om styringen ved valg af bearbejdnings-
positionen af karsel af vaerktej skal vise stiplede
linjer

? T Funktion kerselsoptimering:
+

Styringen optimerer karselsbevaegelse af vaerkte-
jet séledes, at den giver den korteste mulige vej
mellem bearbejdningspositionerne. Ved genta-
gende tryk seaetter De optimeringen tilbage.

@ Funktion Boreposition:
Styringen &bner et pop-up vindue, i hvilket De

kan filtrerer boringerne (fuldcirkel) efter starrelse

o Brugsanvisninger:

® |ndstille den rigtige maleenhed, da i CAD-filen
desangaende ingen informationer indeholder.

®m Nar De vil frembringe NC-programmer for aldre
styringer, skal De begraense oplgsningen til 3
pladser efter kommaet. Yderligere skal De fierne
kommentarer, som CAD-Viewer giver med i
konturprogrammet.

m Styringen viser den aktive grundindstilling som
fodnote i billedeskaermen.
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Layer indstilling

CAD-filer indeholder i regelen flere Layer (planer). Ved hjeelp af
layerteknik’en grupperer konstrukteren forskelligartede elementer,
f.eks. den egentlige emne-kontur, malsaetninger, hjelpe- og
konstruktionslinjer, skraveringer og tekster.

Nar De udblender overfladige Layer, bliver grafikken overskuelig og
De kan lettere fa tilgang til de n@dvendige informationer.

0 Brugsanvisninger:

m CAD-filen der skal bearbejdes skal indeholde
mindst et Layer. Styringen forskyder automatisk de
elementer, der ikke er tilknyttet en Layer i en anonym
Layer.

® De kan sa ogsa veelge en kontur , nar konstrukteren
har gemt linjerne pa forskellige Layer.

ﬁ » Veelg funktionen for indstilling af Layer

> Styringen viser i venstre vindue alle Layer, der er
indeholdt i den aktive CAD-fil.

» Udblaend Layer: Med den venstre muse-taste
veelges det gnskede Layer og med et klik pa den
lille kontrolfirkant udblaendes det

Benyt alternativt mellemrumstasten

» Indbleend Layer: Med den venstre muse-taste
veelges det enskede Layer og med et klik pa den
lille kontrolfirkant indbleendes det

» Benyt alternativt mellemrumstasten
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Fastlaeg henf. punkt

Tegnings-nulpunktet for CAD-filen ligger ikke altid saledes, at De
direkte kan anvende dette som emne-henfaringspunkt. Styringen
stiller derfor en funktion til radighed, med hvilken De kan forskyde
emne-nulpunktet ved klik pa et element til et meningsfyldt sted.
Herudover kan bestemme justeringen af koordinatsystemet.

P& folgende steder kan De definere henfaringspunktet:

m Direkte ved numerisk input i Listevisnings vindue

Pa start-, slutpunkt eller i midten af en ret linje

P& start-, slut- eller midtpunkt for en cirkelbue

Altid pa kvadrantovergang eller i midten af en helcirkel
| skeeringspunkt for

m Retlinie - retlinie, ogséa nar skaeringspunktet ligger i
forleengelsen af den pageeldende retlinie

® Retlinie - cirkelbue
m Retlinie - helcirkel

m cirkel - cirkel (uafheengig om det er en del- eller helcirkel)

o Brugsanvisninger:

®m De kan dog ogséa andre henfgringspunktet, hvis De
allerede har valgt konturen. Styringen beregner forst
de virkelige konturdata, nar De gemmer den valgte
kontur i et konturprogram.

NC-Syntax

| NC-program bliver henfaringspunkt og option justering indfert
som kommentar med origin .

4 ;orgin = X... Y... Z...
5 ;orgin_plane_spatial = SPA... SPB... SPC...

Veaelge henfaringspunkt pa et enkelt element

@ » Funktion for fastlaeggelse af henfaringspunktet
» Med musen stilles pa det gnskede element.
> Styringen viser med stjerne valgbare

henfaringspunkter, pa hvilke det selekterede
element ligger.

» Klik pa stjernen, som De vil veelge som
henfaringspunkt

» Anvend zoom-funktionen, hvis det valgte
element er for lille

> Styringen fastleegger henferingspunkt-symbolet
péa det valgte sted.

> De kan hvis ngdvendigt justerer
koordinatsystemet.
Yderligere informationer: "Justering af
koordinatsystemet", Side 393
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Velg henferingspunkt som skeeringspunkt mellem to
elementer

» Veelg funktion for fastlaeggelse af
henfaringspunktet

» Med venstre muse-taste klikkes pa det farste
element (retlinje, hel-cirkel eller cirkelbue)

> Elementet bliver fremhaevet med farve

» Med venstre muse-taste klikkes pa det andet
element (retlinje, hel-cirkel eller cirkelbue)

> Styringen saetter henfaringspunkt-symbolet pa
skaeringspunktet

> De kan hvis ngdvendigt justerer
koordinatsystemet.
Yderligere informationer: "Justering af
koordinatsystemet", Side 393

o Brugsanvisninger:

® Ved flere mulige skaeringspunkter, sa veelger
styringen skaeringspunktet, som ved museklikket
ligger neermest det andet element.

= Nar to elementer ikke har nogen direkte
skaeringspunkter, bestemmer styringen automatisk
det skeeringspunkt der er i forlengelse af elementet.

B Hvis styringen intet skaeringspunkt kan beregne, sa
opheaever den et allerede markeret element igen.

Er et henferingspunkt fastlagt, s& aendre farven pa lkonet € Seet
henfaringspunkt.

De kan slette et henferingspunkt, mens De bekraefter lkon & .

Justering af koordinatsystemet
Position af koordinatsystem bestemmer De med justering af aksen.

@ » Henfaringspunkt er allerede sat

» Med venstre muse-taste klikkes pa et element,
som befinder sig i positiv X-retning

> Styringen justerer X-aksen og eendre vinklen i C.

> Styringen fremstiller listevisningen orange, nar
den definerede vinkel er ulig 0.

» Med venstre muse-taste klikkes pa et element,
som befinder sig i positiv Y-retning

> Styringen justerer Y-aksen og Z-aksen og s&ndre
vinklen i A og C.

> Styringen fremstiller listevisningen orange, nar
den definerede veerdi er ulig 0.
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Elementinformationer
Styringen viser elementinformations i vindue, hvor langt det af

Dem valgte henfgringspunkt ligger fra tegningsnulpunktet og
hvordan disse henfaringssystem er orienteret til tegning.

Fastleeg nulpunkt

Emne-nulpunktet ligger ikke altid séledes, at De kan bruge det pa
alle emner. Styringen stiller derfor en funktion til radighed, sé& De
kan definerer et nyt nulpunkt og transformation.

Nulpunkt med justering af koordinatsystemet kan de definerer det
samme sted som et hyenfaringspunkt.

Yderligere informationer: "Fastlaeg henf. punkt’, Side 392

NC-Syntax

| NC-Program bliver nulpunkt med funktionen TRANS DATUM AXIS
og dens option justeret med PLANE VECTOR indfart som NC-blok
eller kommentar.

Hvis De kun indstiller et nulpunkt og dets orientering, sé indferer
styringen funktionen som NC-blok i NC-programmet.

4 TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX

Hvis De yderlig kun veelger korturer eller punkter, s& indferer
styringen funktionen som kommentar i NC-programmet.

4 ;TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 ;PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX
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Velg nulpunkt pa enkelte elementer
@ » Veelg Funktion for fastlaeggelse af nulpunktet
» Med musen stilles pa det enskede element.

> Styringen viser med stjerne valgbare nulpunkter,
pa hvilke det selekterede element ligger.

> Klik pa stjernen, som De vil vaelge som nulpunkt

» Anvend zoom-funktionen, hvis det valgte
element er for lille

> Styringen fastleegger henfaringspunkt-symbolet
pa det valgte sted.

> De kan hvis ngdvendigt justerer
koordinatsystemet.
Yderligere informationer: "Justering af
koordinatsystemet", Side 396

Velg nulpunkt som skeaeringspunkt mellem to elementer
@ » Veelg Funktion for fastlaeggelse af nulpunktet

» Med venstre muse-taste klikkes pa det forste
element (retlinje, hel-cirkel eller cirkelbue)

> Elementet bliver fremhaevet med farve

» Med venstre muse-taste klikkes pa det andet
element (retlinje, hel-cirkel eller cirkelbue)

> Styringen saetter henfaringspunkt-symbolet pa
skeeringspunktet

> De kan hvis nadvendigt justerer
koordinatsystemet.
Yderligere informationer: "Justering af
koordinatsystemet", Side 396

0 Brugsanvisninger:

= Ved flere mulige skaeringspunkter, sa veelger
styringen skaeringspunktet, som ved museklikket
ligger neermest det andet element.

B Nar to elementer ikke har nogen direkte
skeeringspunkter, bestemmer styringen automatisk
det skeeringspunkt der er i forlengelse af elementet.

® Hyvis styringen intet skeeringspunkt kan beregne, sé
ophaever den et allerede markeret element igen.

Er et nulpunkt fastlagt, sa sendre farven pa Ikonet (& Seet nulpunkt.

De kan slette et nulpunkt, idet De bekraefter med lkon X.
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Justering af koordinatsystemet
Position af koordinatsystem bestemmer De med justering af aksen.

E% » Nulpunkt er allerede sat
» Med venstre muse-taste klikkes pa et element,
som befinder sig i positiv X-retning

> Styringen justerer X-aksen og endre vinklen i C.

> Styringen fremstiller listevisningen orange, nar
den definerede vinkel er ulig 0.

» Med venstre muse-taste klikkes pa et element,
som befinder sig i positiv Y-retning

> Styringen justerer Y-aksen og Z-aksen og andre
vinklen i A og C.

> Styringen fremstiller listevisningen orange, nar
den definerede veerdi er ulig 0.

Justering af koordinatsystemet Position af koordinatsystem
bestemmer De med justering af aksen. Henfaringspunkt er
allerede sat Med venstre muse-taste klikkes pa et element, som
befinder sig i positiv X-retning Styringen justerer X-aksen og andre
vinklen i C. Styringen fremstiller listevisningen orange, nar den
definerede vinkel er ulig 0. Med venstre muse-taste klikkes pa et
element, som befinder sig i positiv Y-retning Styringen justerer Y-
aksen og Z-aksen og andre vinklen i A og C. Styringen fremstiller
listevisningen orange, nar den definerede vaerdi er ulig 0.

Elementinformationer

Styringen viser pa elementinformations vindue, hvor langt det af
Dem valgte nulpunkt ligger fra emnenulpunktet.

X[ 282.8538
¥[__30.0060
z 000

PLANE 5 P
A 0.6600
B[ 0.0000
c 00000 s
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Veaelg Kontur og gem.

o Brugsanvisninger:

= Nar option #42 ikke er frigivet, sa er denne funktion
ikke tilgeengelig.

: NCNCRECERICN

b

® Fastleeg omlgbsretningen ved konturvalg, s& det
stemmer overens med den gnskede bearbejdnings
retningen.

fmooogog

® De veelger det farste konturelement saledes, at en
kollisionsfri tilkersel er mulig.

m Skal konturelementerne ligge meget teet pa
hinanden, sa& brug zoom-funktionen

Som kontur kan felgende elementer vaelges:

B Linje segment (Ligelinje)

m Cirkel (helcirkel)

® Bue (delcirkel)

® Polyline (poly-linie)

Ved vilkarlige kurver som f.eks. Spline og elipse kan De veelge et

slutpunkt og et midtpunkt. Disse kan ogséa veelges som en del af
konturen og ved eksport i Polyline aendres.

Elementinformationer

Styringen viser i vinduet elementinformation forskellige
informationer for konturelementet, som de har markeret i vindues
listevisning eller i vindue Grafik.

B Layer: viser, i hvilket plan man befinder sig
. Type: viser, hvilket element det handler om f.eks. linje

®m Koordinater: viser startpunkt, slutpunkt af et element hhv.
cirkelcentrum og radius
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Gl » Veelg funktionen for valg af kontur:
> Grafikvindue for konturudvalg er aktiv.

» For at veelge et konturelement: Stil muse-tasten
pa det enskede element

> Styringen viser omlgbsretningen i den stiplede
linje.

» De kan e&endre omlgbsretningen, ved at std med
musen til den anden side af Midtpunkt af et
element.

» Velg element med den venstre musetast

> Styringen fremstiller det valgte konturelement
med blat.

> Hvis yderligere konturelementer i den valgte
omlgbsretning entydigt er valgbare, sa
kendetegner styringen disse elementer med
grent. Ved afgrening bliver et element valgt, som
besidder den mindste retningsafvigelse.

> Ved klik pa det sidste grenne element overtager
De alle elementer i konturprogrammet.

> | Listevisnings vindue viser styringen alle valgte
konturelementer. Endnu med grent markerede
elementer viser styringen uden kryds i kolonnen
NC . Sddanne elementer gemmer styringen ikke i
konturprogrammet.

» De kan ogsé overfagrer markerede elementer
ved at klikke i Listevisnings vindue i
korturprogrammet

» Om negdvendigt kan De igen fravaelge allerede
valgte elementer, idet De pany klikker pa
elementet i vindue Grafik, og samtidig holder
tasten CTRL trykket.

> Alternativt kan De ved at klikke pa Ikonet,
fraveelge alle valgte elementer

Gem valgte konturelementer i Cache i styringens

hukommelse, for efterfalgende at kunne indfarer

konturen i et Klartekst-program

» Gem alternativt valgte konturelementer i et

klartekstprogram

> Styringen viser et pop-up vindue, i hvilket De
kan indleese i et bibliotek, hvor De kan vaelge et
vilkarligt filnavn og filtype.

» Bekreeft indlaesning

> Styringen gemmer kontur-program i valgte

bibliotek.

Nér De vil veelge yderligere konturer: Tryk Ikon

opheaev det valgte element og veelg naeste kontur

som tidligere beskrevet

I oX

X
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o Brugsanvisninger:

B Styringen afgiver to réemne-definitioner (BLK FORM)
med i konturprogrammet. Den farste definition
indeholder opmalingen af den totale CAD-fil, den
anden - og dermed virksomme definition - omslutter
det valgte konturelement, sdledes at en optimeret
raemnestarrelse opstar.

®m Styringen gemmer kun de elementer, som faktisk
ogsé er valgt (med blat markerede elementer), altsa
er forsynet med et kryds i venstre vindue.

Dele, forlenge, forkorte konturelementer
For at eendre konturelementer, gar De frem som falger:

@ b (oooie 2 XM

G| » Grafikvindue for konturudvalg er aktiv

» Veelg startpunkt: Veelg et element eller
skaeringspunktet mellem to elementer (ved hjaelp
af ikon +)

» Veelg naeste konturelement: Med musen stilles
pa det gnskede konturelement

> Styringen viser omlgbsretningen i den stiplede
linje.

» Nar De har valgt elementet, fremstiller styringen
det valgte konturelement med blat.

> Kan elementerne ikke forbindes, viser styringen
det valgte element i gréat.

> Hvis yderligere konturelementer i den valgte
omlgbsretning entydigt er valgbare, sé
kendetegner styringen disse elementer med
grent. Ved afgrening bliver et element valgt, som
besidder den mindste retningsafvigelse.

» Ved klik pa det sidste grenne element overtager
De alle elementer i konturprogrammet.

o Brugsanvisninger:

B Med det ferste konturelement veelger De
omlgbsretningen af konturen.

= Nar konturelementet der skal forleenges/forkortes
er en retlinje, sa forlaenger/forkorter styringen
konturelementet lineaert. Nar konturelementet
der skal forlenges/forkortes er en cirkelbue, sé
forleenger/forkorter styringen cirkelbuen cirkulzert.
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Veelg bearbejdningsposition og gem

o Brugsanvisninger:

= Nar option #42 ikke er frigivet, sa er denne funktion
ikke tilgeengelig.

m  Skal konturelementerne ligge meget taet pa
hinanden, s& brug zoom-funktionen

B Evt. veelg grundindstillingen saledes, at styringen
viser veerktgjsbanen, . Yderligere informationer:
"Grundindstilling”, Side 389

For at veelge bearbejdningspositioner, star falgende tre muligheder
til radighed:
®  Enkeltvalg: De veelger den gnskede bearbejdningsposition med
enkelte muse-klik.
Yderligere informationer: "Enkeltvalg’, Side 401

= Hurtig valg for boreposition med muse-betjening: De veelger at
treekke et omrade hvori alle borepositionerne findes.
Yderligere informationer: "Hurtig valg af boreposition med
muse-betjening", Side 402

® Hurtigvalg af borepositioner med lkon: De trykker lkonet og
styringen viser alle eksisterende borediameter
Yderligere informationer: "Hurtig valg af boreposition med
lkon", Side 403

Veelg filtype

De kan veelge falgende filtyper:
® Punkte-Tabelle (.PNT)

m Klartextprogram (.H)

Nar De gemmer bearbejdningspositioner i et Klartekstprogram, sa
danner styringen for hver bearbejdningsposition en separat linjeblok
med Cykluskald (L X... Y... Z... F MAX M99). Dette NC-Program
kan de ogsa overfarer til eldre HEIDENHAIN-styringer og alligevel
afvikles.

o Punkttabel (.PTN) fra TNC 640 er ikke kompatibel med
iTNC 530. Overfarsel og afvikling af punkttabel fra andre
styringstyper, forer til problemer og uforudsete forhold.
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Enkeltvalg
_Fk » Veelg Funktionen for valg af
il bearbejdningsposition
> Grafikvindue er aktiv for positionsvalg.

» For at vaelge en bearbejdningsposition : Stil
muse-tasten pé det gnskede element

> Styringen fremstiller det valgte element med
orange.

> Betjener med samtidig Shift-tasten,
viser styringen med en stjerne valgbare
bearbejdningspositioner, pa hvilke det valgte
element ligger.

» Nar De klikker pé en cirkel, s& overtager
styringen cirkelmidtpunktet direkte som
bearbejdningsposition

> Nar Shift-tasten bliver trykket samtidigt,
viser styringen med en stjerne valgbare
bearbejdningspositioner.

> Styringen overtager den valgte position i
Listevisnings vindue (viser et punkt-symbol)

» Om nedvendigt kan De igen fraveelge allerede
valgte elementer, idet De pany klikker pa
elementet i vindue Grafik, og samtidig holder
tasten CTRL trykket.

> Alternativt kan element i Listevisnings vindue
veelges ved at betjene tasten DEL

» Ved at klikke pa lkonet, kan De fraveelge alle
valgte elementer

Valgte bearbejdningspositioner gemmes i Cache
i styringens hukommelse, for at kunne indfarer
tilsluttende positionsblok med Cyklus-kald i et
Klartekstprogram

» Gem alternativt valgte bearbejdningspositioner i
en punktfil
> Styringen viser et pop-up vindue, i hvilket De
kan indleese i et bibliotek, hvor De kan vaelge et
vilkarligt filnavn og filtype.
ENT » Bekreeft indleesning
> Styringen gemmer kontur-program i valgte
bibliotek.
Nar De vil veelge yderligere
bearbejdningspositioner: Tryk lkon ophaev det
valgte element og veelg neeste kontur som
tidligere beskrevet

I OX

b
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Hurtig valg af boreposition med muse-betjening
_F+— » Veelg Funktionen for valg af
L+

bearbejdningsposition
> Grafikvindue for positionsvalg er aktiv.

» For at vaelge bearbejdningspositioner: Tryk Shift-
tasten og tegne et felt med venstre musetast.

> Styringen overfarer alle helcirkler som
borepositioner, som fuldsteendigt befinder sig i
feltet.

> Styringen abner et pop-up vindue, i hvilket De
kan filtrerer boringerne efter starrelse.

» Seet filterindstillingen og bekraeft med knappen
OK
Yderligere informationer: "Filterindstilling",
Side 404

> Styringen overtager den valgte position i
Listevisnings vindue (viser et punkt-symbol)

» Om nedvendigt kan De igen fravaelge allerede
valgte elementer, idet De pany klikker pa
elementet i vindue Grafik, og samtidig holder
tasten CTRL trykket.

» Alternativt kan element i Listevisnings vindue
veelges ved at betjene tasten DEL

» Alternativt kan De veelge alle elementer, idet
De péany treekker et omrade, og samtidig holde
tasten CTRL trykket

Valgte bearbejdningspositioner gemmes i Cache
i styringens hukommelse, for at kunne indfarer
tilsluttende positionsblok med Cyklus-kald i et
Klartekstprogram

» Gem alternativt valgte bearbejdningspositioner i
en punktfil
> Styringen viser et pop-up vindue, i hvilket De
kan indleese i et bibliotek, hvor De kan velge et
vilkarligt filnavn og filtype.
N Bekreeft indlaesning

I =

> Styringen gemmer kontur-program i valgte
bibliotek.

» Nar De vil veelge yderligere
bearbejdningspositioner: Tryk lkon ophaev det
valgte element og veelg som tidligere beskrevet

m
’: B
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Hurtig valg af boreposition med lkon

f¥

%,

I OX

N

x

4

Velg Funktionen for valg af
bearbejdningspositioner

> Grafikvindue for positionsvalg er aktiv.

v

Veelg lkon

Styringen &bner et pop-up vindue, i hvilket De
kan filtrerer boringerne (fuldcirkel) efter starrelse
Seet evt. filterindstillingen og bekraeft med
knappen OK

Yderligere informationer: "Filterindstilling",
Side 404

Styringen overtager den valgte position i
Listevisnings vindue (viser et punkt-symbol)

Om ngdvendigt kan De igen fravaelge allerede
valgte elementer, idet De pany klikker pa
elementet i vindue Grafik, og samtidig holder
tasten CTRL trykket.

Alternativt kan element i Listevisnings vindue
veelges ved at betjene tasten DEL

Ved at klikke pa Ikonet, kan De fraveelge alle
valgte elementer

Valgte bearbejdningspositioner gemmes i Cache
i styringens hukommelse, for at kunne indfarer
tilsluttende positionsblok med Cyklus-kald i et
Klartekstprogram

Gem alternativt valgte bearbejdningspositioner i
en punktfil

Styringen viser et pop-up vindue, i hvilket De
kan indleese i et bibliotek, hvor De kan vaelge et
vilkarligt filnavn og filtype.

Bekreeft indlaesning

> Styringen gemmer konturprogram i valgte

bibliotek.

Nar De vil veelge yderligere
bearbejdningspositioner: Tryk lkon ophaev det
valgte element og veelg som tidligere beskrevet
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Filterindstilling

Efter at De med hurtigvalg har markeret borepositioner, viser
styringen et pop-up vindue, i hvilket der vises til venstre de mindste
og til hgjre de sterste fundne boringsdiameter. Med knappen
nedenunder diametervisningen kan De indstille diameter séledes,
at De kan overtage den gnskede boringsdiameter.

Folgende knapper star til radighed:

Filterindstilling mindste diameter:

Vis den mindste diameter der er fundet
(grundindstilling)

Vis den naestmindste diameter der er fundet

Vis den naeststerste diameter der er fundet

>> Vis den starste diameter der er fundet Styringen
seetter filteret for den mindste diameter pa den
veerdi, der er sat for den starste diameter

T

=
=]
=

Filterindstilling storste diameter:

e Vis den mindste diameter der er fundet Styringen
seetter filteret for den sterste diameter pa den
veerdi, der er sat for den mindste diameter

Vis den naestmindste diameter der er fundet

Vis den naeststerste diameter der er fundet

[ |la

75 Vis den sterste diameter der er fundet
(grundindstilling)

Veerktgjsbanen kan De vise ved at indblaende med lkon VIS
VZARKT@JS BANE .

Yderligere informationer: "Grundindstilling", Side 389
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Elementinformationer

Styringen viser i elementinformations vindue koordinaterne for

bearbejdningsposition, som De sidst har valgt i Listevisnings vindue

eller i grafik vindue pr. muse-klik.

De kan ogséa aendre grafikfremstillingen med musen. Falgende

funktioner stér til rddighed:

» For at dreje den fremstillede model tredimensionalt, holder De
hgjre muse-taste trykket og flytter musen.

» For at forskyde den fremstillede model holder De midterste
muse-taste eller muse-hjul trykket og flytter musen.

» For at forstarre et bestemt omrade, veelger De med trykket
venstre muse-taste omradet.

> Efter at De har sluppet den venstre musetaste, forsterrer
styringen omradet.

» For hurtigt at forsterre hhv. formindske et vilkarligt omrade
hurtigere, drej De musehjulet fremad eller bagud.

» For at komme tilbage til standardvisning, trykker De tasten Shift
og samtidig dobbellklikker med hgjre musetast. Hvis De kun
dobbeltklikker hagjre musetast, bibeholdes rotationsvinklen.
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13.1 Systemdaten

Liste af FN 18-Funktionen

Med funktionen FN 18: SYSREAD kan De lese systemdata og
gemme dem i Q-parametre. Valget af systemdata sker med et
gruppe-nummer (ID-Nr.), et systemdatanummer og evt. med et
index.

Tabeller og oversigter | Systemdaten

o De laeste veerdier fra funktionen FN 18: SYSREAD
udlaeser styringen altid uafhaengig ad NC-Programmer
metrisk .

Eftewrfalgende finder De en fuldsteendig liste af
FN 18: SYSREAD-Funktionen. Bemeerk, at athaengig af Deres
styrings type, er ikke alle funktioner tilgeengelige.

Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
Programinformation
10 3 - Nummer for den aktive bearbejdningscyklus
- Nummer pé sidst udferte tastecyklus
-1 = mindre
7 - Type af det kaldende NC-program:
-1 =Ingen
0 = synlig NC-Program
1 = Cyklus / Makro, Hovedprogram ikke
synlig
2 = Cyklus / Makro, der er ingen synlig
Hovedprogram
103 Q-parame- Relevant indenfor NC-cykler; for forespargsel,
ternummer om den under IDX angivne Q-parameter i den
tilhagrende CYCLE DEF blev angivet explizit.
110 QS-Parame- Er der en fil med navnet QS(IDX)?
terNr. 0=Nej, 1 =Ja
Funktionen sletter relative filsti.
111 QS-Parame- Er der en mappe med navnet QS(IDX)?
terNr. 0=Nej, 1=Ja

Kun absolut mappesti mulig.
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Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX...
navn mer ID... datanummer
NR...

Beskrivelse

System-springadresse

13 1 -

Label-nummer eller label-navn (String eller
QS), til hvilken der bliver sprunget med M2/
M30, i stedet for at afslutte det aktuelle
program.

Veerdi = 0: M2/M30 virker normalt

Label-nummer eller Label-navn (String eller
QS) til den ved FN14: ERROR med reaktion
NC-CANCEL bliver sprunget, i stedet for at
afbryde programmet med en fejl. Det i FN14-
kommandoen programmerede fejlnummer
kan leeses under ID992 NR14.

Veerdi = 0: FN14 virker normalt

Label-nummer eller Label-navn (String eller
QS) til hvilken der bliver sprunget ved en
intern serverfejl (SQL, PLC, CFQG), eller ved
fejlbehaeftede fil-Operationen (FUNCTION
FILECOPY, FUNCTION FILEMOVE eller
FUNCTION FILEDELETE) i stedet for at afbry-
de programmet med en fejl.

Veerdi = 0: Fejl virker normailt.

Maskintilstand

20 1 - Aktive veerktgjs-nummer
- Forberedt veerktgjs-nummer
3 - Aktive veerktajs-akse
0=X6=U
1=Y7=V
2=78=W
4 - Programmeret spindel-omdr.
- Aktiv Spindel-tilstand
-1=Spindeltilstand
udefineret, 0=M3 aktiv
1 = M4 aktiv
2=Mb efter M3 aktiv
3=Mb efter M4 aktiv
- Aktivt drev-trin
8 - Aktiv kalemiddel-tilstand
O=ude, 1=inde
9 - Aktiv tilspeending
10 - Index for det forberedte veerktgj
1" - Index for det aktive vaerktgj
14 - Nummeret pa den aktive spindel
20 - Programmerede skaerehastighed i drejedrift
21 - Spindelfunktion i drejedrift:

0 = konst. omdr.
1 = konst. skaerehast.
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Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
22 - Kelemiddeltilstand M7:
0 = inaktiv, 1 = aktiv
23 - Kelemiddeltilstand M8:
0 = inaktiv, 1 = aktiv
Kanaldata
25 1 - Kanalnummer
Cyklus-parameter
30 1 - sikkerheds-afstand
2 - Boredybde/freesedybde
3 - Fremrykdybde
4 - Tilspeending dybdefremrykning
5 - Forste sideleengde ved lomme
6 - Anden sideleengde ved lomme
7 - Forste sidelaengde ved Not
8 - Anden sideleengde ved Not
9 - Radius cirkellomme
10 - Tilspaending fraese
1 - Omlgb af freesebane
12 - Dveeletid
13 - Gevindstigning cyklus 17 og 18
14 - Sletspanovermal
15 - Udregmnings vinkel
21 - Tastvinkel
22 - Tastevej
23 - Tasttilspeending
49 - HSC-Funktioner, (Cyklus 32 tolerance)
50 - Tolerance drejeakse, (Cyklus 32 tolerance)
52 Q-parame- Arten af overferselsparamter ved bruger
ternummer Cyklus:
—1: Cyklusparameter i CYCL DEF ikke
programmeret
0: Cyklusparameter i CYCL DEF numerisk
programmeret (Q-Parameter)
1: Cyklusparameter i CYCL DEF programme-
ret som String (Q-Parameter)
60 - Sikker hgjde (Tastecyklus 30 til 33)
61 - Kontroller (Tastecyklus 30 til 33)
62 - Skaeremaling (Tastecyklus 30 til 33)
63 - Q-Parameter for resultatet (Tastecyklus 30 til
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
64 - Q-Parameter-Type for resultatet (Tastecyklus
30 til 33)
1=Q,2=QL 3=QR
70 - Multiplikator for tilspeending (Cyklus 17 og 18)
Modal tilstand
35 1 - Dimension:
0 = absolut (G90)
1 = inkremental (G91)
Data for SQL-tabeller
40 1 - Resultatkode for sidste SQl-kommando Var
den sidste resultatkode 1 (0 fejl) bliver fejlko-
den sendt som returveerdier.
Data fra veerktgjs-tabel
50 1 Veerktajs-nr. Veerktajsleengde L
2 Veerktajs-nr. Veerktojsradius R
3 Veerktgjs-nr. Veerktgjsradius R2
4 Veerktojs-nr. Overmal veerktejs-leengde DL
5 Veerktajs-nr. Overmal veerktgjs-radius DR
6 Veerktajs-nr. Overmal veerktgjs-radius DR2
7 Veerktajs-nr. Veerktaj spaerret TL
0 = ikke spzerret, 1 = speerret
8 Veerktajs-nr. Nummer pa tvilling-veerktejet RT
Veerktojs-nr. Maximal brugstid TIME1
10 Veerktojs-nr. Maximal brugstid TIME2
I Veerktajs-nr. Aktuelle levetid CUR_TIME.
12 Veerktajs-nr. PLC-status
13 Veerktajs-nr. Maximal skeerleengde LCUTS
14 Veerktajs-nr. Maximal indgangsvinkel ANGLE
15 Veerktajs-nr. TT: Antal skeer CUT
16 Veerktajs-nr. TT. Slid-tolerance laengde LTOL
17 Veerktajs-nr. TT. Slid-tolerance radius RTOL
18 Veerktajs-nr. TT: Drejeretning DIRECT
0 = positiv, =1 = negativ
19 Veerktgjs-nr. TT: Forskudt plan R-OFFS
R =99999,9999
20 Veerktajs-nr. TT: Forskudt laeengde [-OFFS
21 Veerktajs-nr. TT. Brud-tolerance lazengde LBREAK
22 Veerktojs-nr. TT. Brud-tolerance radius RBREAK
28 Veerktoejs-nr. Maksimalt omdrejningstal NMAX
32 Veerktajs-nr. Spidsvinkel TANGLE
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Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
34 Veerktajs-nr. Laft tilladt LIFTOFF
(0=nej, 1 =ja)
35 Veerktajs-nr. Slidtolerance-Radius R2TOL
36 Veerktajs-nr. Veerktojstype TYPE
(Freeser = 0, Sletveerktej = 1, ... Tastesystem
=21)
37 Veerktajs-nr. Tilhgrende linie i tastsystem-tabellen
38 Veerktajs-nr. Tidsstempel for sidste anvendelse
40 Veerktajs-nr. Stigning for gevindcyklus
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
Data fra plads-tabel
51 1 Plads-nummer  Veerktgjsnummer
2 Plads-nummer 0 = ingen specialvaerktgj
1 = specialveerktgj
3 Plads-nummer 0 = ingen Harddisk
1 = Harddisk
4 Plads-nummer 0 = ingen speerret plads
1 = speerret plads
5 Plads-nummer  PLC-status
bestem veaerktojsplads
52 1 Veerktajs-nr. Plads-nummer
2 Veerktajs-nr. Veerktgjsmagasin-nummer
Veaerktojsdata for T- og S-Strobe
57 1 T-Code Veerktgjsnummer

IDX0 = TO-Strobe (Placer VKT), IDX1 = T1-
Strobe (Indkobl VKT), IDX2 = T2-Strobe
(Forbered VKT)

2 T-Code Veerktojsindex
IDX0 = TO-Strobe (Placer VKT), IDX1 = T1-
Strobe (Indkobl VKT), IDX2 = T2-Strobe
(Forbered VKT)

5 - Veerktgjsomdr.
IDX0 = TO-Strobe (Placer VKT), IDX1 = T1-
Strobe (Indkobl VKT), IDX2 = T2-Strobe
(Forbered VKT)

I TOOL CALL programmerede veerdier

60 1 - Veerktgjsnummer T

2 - Aktive veerktejsakse
0=X1=Y
2=726=U
7=V8=W

- Spindelomdrejningstal S

- Overmal veerktgjs-radius DR

- Automatisk TOOL CALL
0 =Ja, 1 = Nej

Overmal veerktejs-radius DR2

3
4 - Overmal veerktejs-leengde DL
5
6

~
|

- Veerktejsindeks

- Aktiv tilspeending

10 - Skeerehastighed i [mm/min]
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...

| TOOL DEF programmerede vaerdier

61 0 Veerktajs-nr. Lees nummer af vaerktajsvekslersekvens:
0 = Veerktgj allerede i Spindel,
1 = skift mellem ekstern veerktaj,
2 = Skift intern til ekstern veerktgj,
3 = skift special veerktgj til ekstern,
4 = Indskift ekstern veerktgj,
5 = skift fra ekstern til intern veerktgj,
6 = Skift fra intern til intern veerktgj,
7 = Skift fra specialveerktej til intern veerktgj,
8 = Indskift intern veerktaj,
9 = Skift fra ekstern veerktej til specialveerktgj,
10 = Skift fra specialveerktgj til intern veerktgj,
11 = Skift fra specialvaerktgj til specialveerktgj,
12 = Indskift specialveerktgj,
13 = Udskift ekstern veerktgj,
14 = Udskift internt veerktgj,
15 = Udskift specialvaerktgj

- Veerktgjsnummer T

- leengde
Radius

- Index

AW |IN|-=
|

- Veerktejsdata i TOOL DEF programmeret
1 =Ja, 0 = Ngj
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Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...

Veerdi for LAC og VSC

71 0 2 Gennem LAC-vejeforlgbet bestemmes
samlede inerti i [kgm?] (ved Rundakser A/B/C)
eller samlet masse i [kg] (ved Linear akser X/

Y/Z)
1 0 Cyklus 957 friker fra gevind
Frit tilgeengelig hukommelsesomrade for producent-Cyklus.
72 0-39 0 til 30 Frit tilgeengelig hukommelsesomrade for

producent-Cyklus. Veerdien bliver kun nulstil-
let i TNC ved en styrings-Reboot (= 0).

Ved Cancel bliver veerdien ikke nulstillet med
veerdien, som den havde pa udferingstids-
punktet.

Til og med 597110-11: kun NR 0-9 og IDX 0-9
Fra 597110-12: NR 0-39 og IDX 0-30

Frit tilgeengelig hukommelsesomrade for bruger-Cyklus.

73 0-39 0 til 30 Frit tilgeengelig hukommelsesomrade for
brugerCyklus. Veerdien bliver kun nulstillet i
TNC ved en styrings-Reboot (= 0).
Ved Cancel bliver veerdien ikke nulstillet med
veerdien, som den havde pa udferingstids-
punktet.
Til og med 597110-11: kun NR 0-9 og IDX 0-9
Fra 597110-12: NR 0-39 og IDX 0-30

Laes minimum og maksimum spindel omdr.

90 1 Spindel ID Mindste spindel omdr. af det laveste gearfor-
hold Hvis ingen geartrin er konfigureret bliver
CfgFeedLimits/minFeed. den forste Parame-
terblok for spindel evalueret.
Index 99 = aktiv Spindel

2 Spindel ID Max. spindel omdr. af hgjeste geartrin. Hvis
ingen geartrin er konfigureret bliver CfgFeed-
Limits/minFeed. den farste Parameterblok for
spindel evalueret.
Index 99 = aktiv Spindel

Veerktojs-korrekturer

200 1 1 = uden Aktiv radius
overmal 2 =
med overmal
3 = med
overmal og
overmal fra
TOOL CALL

2 1 = uden Aktiv leengde
overmal 2 =
med overmal
3 = med

HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhandbog Klartextprogrammering | 10/2018 415



Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
overmal og
overmal fra
TOOL CALL
3 1 = uden Afrundingsradius R2
overmal 2 =
med overmal
3 = med
overmal og
overmal fra
TOOL CALL
6 Veerktajs-nr. Veerktajsleengde
Index O = aktiv veerktgj
Koordinat-transformationer
210 1 - Grunddrejning (manuelt)
- Programmerede drejning
3 - Aktive Spejlingsakse Bit#0 til 2 og 6 bis 8:
Akse X, Y, Zog U,V W
4 akse Aktive malfaktor
Index: 1-9(X,Y,Z,A B, C, U VW)
5 Rotationsakse  3D-ROT
Index: 1-3 (A, B, C)
6 - Bearbejdningsplan transformeret i den
programafviklende-driftsart
0 = ikke aktiv
-1 = Aktiv
7 - Bearbejdningsplan transformeret i manuel
driftsart
0 = ikke aktiv
-1 = Aktiv
8 Ql-Parame- Drejningsvinkel mellem Spindel og transfor-
terNr. merede koordinatsystem.

Projicer den i Ql-Parameter indlagte vinkel fra
indleese-koordinatsystem i veerktejskoordinat-
system. Bliver IDX frigivet, bliver vinklen O
projiceret.

416
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...

Aktive koordinatsystem

211 - - 1 = Indleesesystem (default)
2 = RER-System
3 = Veekt.-vekslerSystem

Specieltransformation i drejedriften

215 1 - Vinkel til preecessionen af indleesesystem i
XY-Plan i drejedrift. For at nulstille transforma-
tion, skal der for vinklen indlaeses 0. Denne
transformation bliver indenfor rammen for
Cyklus 800 (Parameter Q497) anvendt.

3 1-3 Udlaes med NR2 skrevne rumvinkel.
Index: 1 -3 (rotA, rotB, rotC)

Aktive nulpunkt-forskydning

220 2 akse Aktuelle nulpunktsforskydning i [mm]
Index: 1-9(X, Y, Z A, B, C, U VW)
3 akse Lees forskel mellem reference- og henfarings-
punkt.
Index: 1-9(X, Y, Z, A B, C U VW)
4 akse Lees veerdi for OEM-Offset.

Index: 1 -9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)

Korselsomrade

230 2 akse Negativ Software-endekontakt
Index: 1-9(X,Y.Z, A B, C, UVW)
3 akse Positiv Software-endekontakt
Index: 1-9(X,Y,Z, A B, C, U VW)
5 - Software-endekontakt inde- eller ude:

0 =inde, 1 = ude
For Modulo-Akser skal gvre eller nedre
greense eller ingen greense sattes.

Laes nom.-position i REF-system

240 1 akse Aktuelle nominel position i REF-System

Laes Nom.position i REF-System inklusiv Offset (Handhjul osv.)

241 1 akse Aktuelle nominel position i REF-System

Laea aktuelle position i det aktive koordinatsystem

270 1 akse Aktuele Nom.-position i indleese-System
Funktion leverer ved kald med aktiv veerktajs-
Radiuskorrektur den unkorrigerede Position
for Hovedakser X, Y og Z. Bliver Funktion
med aktiv veerktej-Radiuskorrektur for en
Rundakse kaldt, bliver en fejlmelding udgivet.
Index: 1-9(X,Y,Z, A B, C, U VW)

Laes aktuelle position i aktive koordinatsystem inklusiv Offset (Handhjul osv.)

271 1 akse Aktuelle nominel position i Indleese-System
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
Laes Informationer for M128
280 1 - M128 aktiv:
-1 =ja, 0 =negj
3 - Tilstand af TCPM efter Q-Nr.:
Q-Nr. + 0: TCPM aktiv, 0 = nej, 1 = ja
Q-Nr. + 1: AXIS, 0 = POS, 1 = SPAT
Q-Nr. + 2: PATHCTRL, 0 = AXIS, 1 = VECTOR
Q-Nr. + 3: tilspending, 0 =FTCR 1 =F
CONT
Maskin-Kinematik
290 5 - 0: Temperaturkompensation ikke aktiv
1 = Temperaturkompensation aktiv.
10 - Index i det FUNCTION MODE MILL hhv.
FUNCTION MODE TURN programmerede
Maskin-Kinematik fra Channels/ChannelSet-
tings/CfgKinList/kinCompositeModels
-1 = ikke programmeret
Laes data for maskinkinematik
295 1 QS-Parame- Lees aksenavn for det aktive drejeakseki-
terNr. nematik. Aksenavnet bliver after QS(IDX),
QS(IDX+1) og QS(IDX+2) skrevet.
0 = Operation succesfuld
2 0 Funktion FACING HEAD POS aktiv?
1 =ja, 0 = nej
4 Rundakse Lees, om den angivne rundakse ved den
kinematiske beregning er involveret.
1=ja, 0=negj
(En rundakse kan med M138 fra den kinema-
tiske beregning tilsluttes.)
Index: 4, 5,6 (A, B, C)
6 akse Vinkelhoved: Forskydningsvektor i Basis-
Koordinatsystem B-CS gennem vinkelhoved
Index: 1,2,3(X,Y,Z)
7 akse Vinkelhoved: retningsvektor af vaerktgjet i
Basis-Koordinatsystem B-CS
Index: 1,2,3(X,Y,Z)
10 akse Bestem programmerbar akse Bestem
angiven index for akse de tilhgrende akse-ID
(Index fra CfgAxis/axisList).
Index: 1-9(X,Y,Z, A B, C, U VW)
M Akse-ID Overfer programmerbar akse Bestem indek-

set foraksen (X =1,Y =2, ...) for den angiv-
ne akse-id.
Index: Akse-ID (Index fra CfgAxis/axisList)
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...

Modificer geometriske forhold

310 20 akse Diameterprogrammering: =1 = inde, 0 = ude

Aktuelle systemtid

320 1 0 Systemtid i sekunder som er gdet siden
01.01.1970, 00:00:00 ur (real-time).

1 Systemtid i sekunder som er gdet siden
01.01.1970, 00:00:00 ur (forhdndsberegnet).

3 - Lees bearbejdningstiden for det aktuelle NC-
program.

Formatering af systemtid

321 0 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
géet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: TTMM.JJJJ hh:mm:ss

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
géet siden 1.1.1970, 0:00 (forhdndsberegnet)
Format: TTMM.JJJJ hh:mm:ss

1 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gadet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: TMM.JJJJ h:mm:ss

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
géet siden 1.1.1970, 0:00 (forhdndsberegnet)
Format: TTMM.JJJJ hh:mm:ss

2 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gadet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: TMM.JJJJ h:mm

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gaet siden 1.1.1970, 0:00 (forhdndsberegnet)
Format: TMM.JJJJ h:mm

3 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
géet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: TMM.JJ h:mm

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
géet siden 1.1.1970, 0:00 (forhdndsberegnet)
Format: TMM.JJ h:mm

4 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gaet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: JJJJ-MM-TT hh:mm:ss

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
géet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandsberegning)
Format: JJJJ-MM-TT hh:mm:ss

5 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gadet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: JJJJ-MM-TT hh:mm

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gaet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandsberegning)
Format: JJJJ-MM-TT hh:mm
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Gruppe-
navn

Gruppenum-
mer ID...

System
datanummer
NR...

Indeks IDX...

Beskrivelse

6

Formatering af: Systemtid i sekunder som er
géet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: JJJJ-MM-TT h:mm

Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gaet siden 1.1.1970, 0:00 (forhdndsberegning)
Format: JJJJ-MM-TT h:mm

Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gaet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: JJ-MM-TT h:mm

Formatering af: Systemtid i sekunder som er
géet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandsberegning)
Format: JJ-MM-TT h:mm

Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gadet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: TTMM.JJJJ

Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gaet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandsberegning)
Format: TTMM.JJJJ

Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gaet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: TMM.JJJJ

Formatering af: Systemtid i sekunder som er
géet siden 1.1.1970, 0:00 (forhdndsberegning)
Format: TMM.JJJJ

10

Formatering af: Systemtid i sekunder som er
géet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: TMM.JJ

Formatering af: Systemtid i sekunder som er
géet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandsberegning)
Format: TMM.JJ

"

Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gadet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: JJJJ-MM-TT

Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gadet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandseregning)
Format: JJJJ-MM-TT

12

Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gaet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: JJ-MM-TT

Formatering af: Systemtid i sekunder som er
géet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandseregning)
Format: JJ-MM-TT

13

420

Formatering af: Systemtid i sekunder som er
géet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: hh:mm:ss
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er

géet siden 1.1.1970, 0:00 (forhdndsberegning)
Format: hh:mm:ss

14 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gaet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: h:mm:ss

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
géet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandsberegning)
Format: h:mm:ss

15 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gadet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: h:mm

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
géet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandsberegning)
Format: h:mm

Globale program-indstillinger GPS: aktiveringstilstand global

330 0 - 0 = ingen GPS-indstilling aktiv
1 = Enhver GPS-indstilling er aktiv

Globale program-indstillinger GPS: aktiveringstilstand enkel

331 0 - 0 = ingen GPS-indstilling aktiv
1 = Enhver GPS-indstilling er aktiv
1 - GPS: Grunddrejning
0 =ude, 1 =inde
3 akse GPS: Spejling

0 =ude, 1 =inde
Index: 1-6 (X, Y, Z, A, B, C)

4 - GPS: Forskydning i modificeret emnesystem
0 =ude, 1 =inde
5 - GPS: Drejning i indleesesystem
0 =ude, 1 =inde
6 - GPS: Tilspeendingsfaktor
0 =ude, 1 =inde
8 - GPS: Handhjulsoverlejring
0 = ude, 1 =inde
10 - GPS: Virtuel veerktgjsakse VT
0 =ude, 1 =inde
15 - GPS: Valg af Handhjuls-Koordinatensystem

0 = Maskin-Koordinatensystem M-CS

1 = Emne-Koordinatensystem W-CS

2 = modificeret Emne-Koordinatensystem
mW-CS

3 = Bearbejdningsplan-Koordinatensystem
WPL-CS

16 - GPS: Forskydning i emnesystem
0 =ude, 1 =inde
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer

NR...

17 - GPS: Akse-Offset

0 =ude, 1 =inde

Globale programindstillinger GPS
332 1 - GPS: Vinkel for grunddrejning

3 akse GPS: Spejling
0 = ikke spejlet, 1 = spejlet
Index: 1-6 (X, Y,Z, A, B, C)

4 akse GPS: Forskydelse i modificeret emne-koordi-
natsystem m\W-CS
Index: 1-6 (X, Y, Z A, B, C)

5 - GPS: Vinkel for grunddrejning i indlae-
se-koordinatsystem I-CS

- GPS: Tilspeendingsfaktor

akse GPS: Handhjulsoverlejring
Maksimum af veerdi
Index: 1-10(X, Y, Z, A, B,C, U VW, VT)

9 akse GPS:Veerdi for hdndhjulsoverlejring
Index: 1-10(X, Y, Z, A, B, C, U V, W, VT)

16 akse GPS: Forskydelse i emne-koordinatsystem W-
CS
Index: 1-3(X,Y,Z)

17 akse GPS: Akse-Offsets

Index:4-6 (A, B, C)

Kontakt tastesystem TS

350 50 1 Tastesystem-Type:
0: TS120, 1: TS220, 2: TS440,
3: TS630, 4: TS632, 5: TS640,
6: TS444, 7: TS740

2 Linie i tastsystem-tabellen
51 - Virksom leengde
52 1 Virksomme radius af tastekugle
2 Afrundingsradius
53 1 Midtforskydning (hovedakse)
2 Midtforskydning (sideakse)
54 - Vinkel for spindelorientering i grader

(midtpunktforskydning)

55 1 llgang

Maletilspaending

Tilspaending for forpositionering:
FMAX_PROBE eller FMAX_MACHINE

56 1 Maksimale malevej
2 Sikkerhedsafstand.
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
57 1 Spindelorientering muligt
O=nej,1=ja
2 Vinkel for spindelorientering i grader

Bord-Tastesystem til veerktejsopmaling TT

350 70 1 TT. Tastesystem-Type
2 TT: Linje i Tastesystem-Tabel
71 1/2/3 TT: Tastesystem-Midtpunkt (REF-System)
72 - TT: Tastesystem-Radius
75 1 TT: llgang
2 TT. Méletilspaending med stdende spindel
3 TT. Méletilspaending med drejende spindel
76 1 TT. Maksimale malevej
2 TT. Sikkerhedsafstand for l&engdemaling
3 TT: Sikkerhedsafstand for radiusmaling
4 TT: Afstand freese-underkant til Stylus-
overkant
77 - TT: Spindel omdr.
78 - TT. Tasteretning
79 - TT: Aktiver radiooverfarsel
80 - TT. Stop ved udbgijning af tastesystemet
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Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX...
navn mer ID... datanummer
NR...

Beskrivelse

Henfaringspunkt fra tastesystem-cyklus (taste-resultat)

360 1 Koordinater

Sidste henfagringspunkt for en manuel taste-
system-Cyklus hhv. sidste tastepunkt fra
Cyklus 0 (Indlaese-koordinatsystem).
Korrektur: lazengde, radius og midterforskyd-
ning

2 akse

Sidste henfagringspunkt for en manuel taste-
system-Cyklus hhv. sidste tastepunkt fra
cyklus 0 (maskin-koordinatsystem, som index
er kun akser med aktive 3D-kinematik tilladt).
Korrektur: kun midterforskydning

3 Koordinater

Maleresultat i indleesefelt for tastesy-
stem-Cyklus 0 og 1. Maleresultatet bliver
udlaest i form af koordinater. Korrektur: kun
midterforskydning

4 Koordinater

Sidste henfgringspunkt for en manuel taste-
system-Cyklus hhv. sidste tastepunkt fra
Cyklus 0 (emne-koordinatsystem). Maleresul-
tatet bliver udleest i form af koordinater.
Korrektur: kun midterforskydning

akse

Akseveerdi, ukorrigeret

Koordinater /
akse

Udlaesning af maleresultat i form af koordina-
ter/akseveerdier i indleesesystem fra tastning.
Korrektur: kun laengde

10 -

Spindelorientering

" -

Fejlstatus for tastning:

0: Tastning vellykket

-1 Tastepunkt ikke opnaet

—-2: Taster er ved begyndelsen af tastningen
allerede udbgjet
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...

Skriv eller laes veerdi fra aktive nulpunkt-tabel

500 Row number Spalte Lees veerdi

Laes eller skriv vaerdi fra Preset-Tabel (Basis-transformation)

507 Row number 1-6 Laes veerdi

Laes eller skriv akse-offset fra Preset-Tabel

508 Row number 1-9 Laes veerdi

Data for palettebearbejdning
510 1 - Aktiv linje

2 - Aktuelle Palettenummer Veerdi af kolonne
NAME af sidste indleesning fra Type PAL
Nar kolonne er tomt eller ikke indeholder en
talveerdi, returneres veaerdien -1

- Aktuelle linje i palette-tabellen.

- Sidste linie i NC-programmet for den aktuelle
palette.

5 akse Veerktgjsorienteret bearbejdning:
Sikker hgjde programmeret:
O=nej,1=]ja
Index: 1-9(X,Y,Z, A, B, C, U VW)

6 akse Veerktajsorienteret bearbejdning:
Sikker hgjde
Veerdi er ugyldig, nar ID510 NR5 leverer med
den tilsvarende veerdi 0
Index: 1-9(X, Y, Z A B, C, U VW)

10 - Palette-Tabellens linjenummer, til den i
blokforlgb bliver segt.

20 - Type af Palettebearbejdning?
0 = Emneorienteret
1 0 Veerktgjsorienteret

21 - Automatisk fortseettelse efter NC-fejl:
0 = speerret
1 = aktiv

10 = fortsaettelse afbrudt

11 = Fortseettelse med linje i Paletten-Tabele,
der uden en NC-Fejl ville have veeret udfert
som naeste

12 = Fortsaettelse med linje i Paletten-Tabel, i
hvilken NC-fejlen opstod

13 = Fortsaettelse med naeste Palette
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
Laes data fra Punkt-Tabel
520 Row number 1-3 X/Y/Z Udleese en veerdi fra aktive Punkt-Tabel.
10 Udleese en veerdi fra aktive Punkt-Tabel.
N Udleese en veerdi fra aktive Punkt-Tabel.
Laes eller skriv aktiv Preset
530 1 - Nummeret pa det aktive henferingspunkt fra

henfgringspunkttabel.

Aktiver Palettehrnfgringspunkt

540 1 -

Nummer pa aktive Palettehrnfaringspunkt.
Returnerer nummeret pa det aktive referen-
cepunkt. Er ingen Palettehrnfaringspunkt
aktiv, leverer funktionen vaerdien -1 tilbage

Nummer pa aktive Palettehrnfaringspunkter.
Som NR1.

Veerdi for Basistransformation af Palettehenferingspunkt

547 row number akse

Veerdi af Basistransformation fra Palettepre-
settabel lees.
Index: 1-6 (X, Y, Z, SPA, SPB, SPC)

Akse-Od ffset fra Palettehenfaringspunkt-Tabel

548 Row number Offset Veerdi af akse-Offset fra Palettepresettabel
o 19 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)
OEM-Offset
558 Row number Offset Laes veerdi for OEM-Offset.
Index: 1 -9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)
Laes eller skriv maskintilstand
590 2 1-30 Frit tilgeengelig, bliver ved programvalg ikke
slettet.
3 1-30 Frit tilgeengelig, bliver ved netudfald ikke

slettet (vedvarende gemt).

Lzes eller skriv Look-Ahead-Parameter for en enkelt akse (maskinplan)

610 1 -

Mindste tilspaending (MP_minPathFeed) i
mm/min.

Mindste tilspaending ved hjerner (MP_min-
PathFeed) i mm/min.

Tilspeendings-greense for hgje hastigheder
(MP_maxG1Feed) i mm/min

Max. Jerk ved lave hastigheder (MP_maxPat-
hJerk) i m/s3

Max. Jerk ved hgje hastigheder (MIP_max-
PathJerk) i m/s3

Tolerance ved lave hastigheder (MIP_pathTo-
lerance) i mm
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
7 - Tolerance ved hgje hastigheder (MP_pathTo-
lerance) i mm
8 - Max. afledning ved jerk (MP_maxPathYank) i
m/s4
9 - Tolerancefaktor i kurver (MP_curveTolFactor)
10 - Antal af max. tilladte Jerk ved krumningsaen-
dringer (MP_curveJerkFactor)
1" - Max. Jerk ved tastebevaegelser (MP_path-
MeasJerk)
12 - Vinkeltolerance ved bearbejdningstilspaending
(MP_angleTolerance)
13 - Vinkeltolerance ved llgang (MP_angleTole-
ranceHi)
14 - Max. hjarnevinkel ved Polygoner
(MP_maxPolyAngle)
18 - Radial acceleration ved bearbejdningstilspaen-
ding(MP_maxTransAcc)
19 - radial acceleration ved ligang
(MP_maxTransAccHi)
20 Index for Max. tilspending (MP_maxFeed) i mm/min
fysiske akser
21 Index for Max. acceleration (MP_maxAcceleration) i
fysiske akser m/s?
22 Index for Max overgangsjerk for akse ved llgang
fysiske akser (MP_axTransJerkHi) i m/s?
23 Index for Max. overgangsjerk af akse ved bearbejds-
fysiske akser ningstilspaending (MP_axTransJerk) i m/s3
24 Index for Acceleration-forstyring (MP_compAcc)
fysiske akser
25 Index for Aksespecifikke jerk ved lave hastigheder
fysiske akser (MP_axPathJerk) i m/s3
26 Index for Aksespecifikke jerk ved hgje hastigheder
fysiske akser (MP_axPathJerkHi) i m/s3
27 Index for Ngjagtiger tolerancebetragtning i hjgrner
fysiske akser (MP_reduceCornerFeed)
0 = udkoblet, 1 = indkoblet
28 Index for DCM: Makx. tolerance for lineaerer akser i mm
fysiske akser (MP_maxLinearTolerance)
29 Index for DCM: Max. vinkeltolerance i [°]
fysiske akser (MP_maxAngleTolerance)
30 Index for Toleranceovervagning for keedet gevind

fysiske akser

(MP_threadTolerance)
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
31 Index for Form (MP_shape) axisCutterLoc Filters
fysiske akser 0: Off
1: Average
2: Triangle
3: HSC
4: Advanced HSC
32 Index for Frequenz (MP_frequency) axisCutterLoc
fysiske akser Filter i Hz
33 Index for Form (MP_shape) axisPosition Filter
fysiske akser 0: Off
1: Average
2: Triangle
3: HSC
4: Advanced HSC
34 Index for Frequenz (MP_frequency) axisPosition
fysiske akser Filters in Hz
35 Index for Ordning af filtre for driftsart Manuel drift
fysiske akser (MP_manualFilterOrder)
36 Index for HSC-Mode (MP_hscMode) axisCutterLoc
fysiske akser Filter
37 Index for HSC-Mode (MP_hscMode) axisPosition
fysiske akser Filter
38 Index for Aksespecifikke jerk for tastebevaegelser
fysiske akser (MP_axMeasJerk)
39 Index for Veegtning af filterfejl for at beregne filterafvi-
fysiske akser gelsen (MP_axFilterErrWeight)
40 Index for Max. filterl&engde Positionsfilter
fysiske akser (MP_maxHscOrder)
41 Index for Max. filterl&engde CLP-Filter (MP_maxHscOr-
fysiske akser der)
42 - Max. tilspeending af akse ved bearbejdnings-
tilspaending (MP_maxWorkFeed)
43 - Max. baneacceleration ved bearbejdnings-
tilspaending (MP_maxPathAcc)
44 - Max. baneacceleration ved llgang (MP_max-
PathAccHi)
51 Index for Kompensation af Slepfejl i jerkfase
fysiske akser (MP_IpcJerkFact)
52 Index for kv-Faktor positionsregulering i 1/s (MP_kvFa-

fysiske akser

ctor)
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...

Mal max. udnyttelse af en akse

621 0 Index for Endelig maling af dynamisk belastning og
fysiske akser gem resultat i angivet Q-Parameter.

Lees SIK-indhold

630 0 Options-Nr. Det kan eksplicit bestemmes, om de under
IDX angivne SIK-Option er sat eller ikke.
1 = Option er frigivet
0 = Option er ikke frigivet

1 - Det kan bestemmes, om og hvilken Feature
Content Level (for Upgrade-Finktion) der er
sat.

-1 = ingen FCL sat
<Nr.> = sat FCL

2 - Lees serienummer for SIK
-1 = ingen gyldig SIK i System

10 - bestem styringstype:
0 =iTNC 530
1 = NCK baseret styring (TNC 640, TNC 620,
TNC 320, TNC 128, PNC 610, ...)

Teeller

920 1 - Planlagte emner.
Teellerleverer i driftsart Programm-Test
generel veerdien 0.

2 - Planlagte emner.
Teeller leverer i driftsart Programm-Test
generel vaerdien 0.

12 - Endnu manglende emner.
Teeller leverer i driftsart Programm-Test
generel vaerdien 0.

Laese og skriv data for det aktuelle veerktgj
950

- Veerktgjs-leengde L

- Veerktgjs-radius R

- Veerktgjs-radius R2

Sletspan veerktejs-leengde DL

- Overmal veerktajs-radius DR

- Overmal veerktgjs-radius DR2

N oja|dhlW|IN|—
1

- Veerktgj spaerret TL
0 = ikke speerret, 1 = speerret

(0]
1

Nummer pa tvilling-veerktgjet RT
- Maximal brugstid TIME1
10 - Maximal brugstid TIME2 ved TOOL CALL
1 - Aktuelle levetid CUR_TIME.
12 - PLC-status
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
13 - Skeerleengden i veerktgjsaksen LCUTS
14 - Maximal indgangsvinkel ANGLE
15 - TT: Antal skeer CUT
16 - TT. Slid-tolerance laengde LTOL
17 - TT: Slid-tolerance radius RTOL
18 - TT. Drejeretning DIRECT
0 = positiv, =1 = negativ
19 - TT: Forskudt plan R-OFFS
R =99999,9999
20 - TT: Forskudt leengde [-OFFS
21 - TT: Brud-tolerance leengde LBREAK
22 - TT: Brud-tolerance radius RBREAK
28 - Maximal-omdr. [1/min] NMAX
32 - Spidsvinkel TANGLE
34 - Loft tilladt LIFTOFF
(0=Nej, 1=Ja)
35 - Slidtolerance-Radius R2TOL
36 - Veerktojstype (Freeser = 0, Slibeveerktej =
1, ... Tastesystem = 21)
37 - Tilhgrende linie i tastsystem-tabellen
38 - Tidsstempel for sidste anvendelse
39 - ACC
40 - Stigning for gevindcyklus
44 - Overtraek af veerktej standtid
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...

Frit tilgeengelig hukommelsesomrade for vaerktgjs-styring

956 0-9 - Frit tilgeengelig dataomrade for veerktaj-
styring. Data bliver ikke nulstillet ved
program-afbrydelse.

Veaerktojsindsats og- bestykning

975 1 - Veerktojsindsats kontrol for aktuelle NC-
program:
Resultat —2: Ingen kontrol muligt, Funktion er
udkoblet i konfigurationen
Resultat —=1: Ingen kontrol muligt, Veerktgjs-
indsatsfil mislykket
Resultat 0: OK, alle veerktajer tilgeengelige
Resultat 1: Kontrol ikke OK

2 Linie Kontroller tilgeengelighed for veerktgj, som
skal bruges i Palette fra linje IDX i den aktuel-
le Palettetabel.

-3 = | linje IDX er ingen Palette defineret eller
Funktionen blev kaldt udenfor Palettebear-
bejdning

-2/-1/0/1seNR1

Opheev vaerktgj med NC-Stop

980 3 - (Denne funktion er foraeldet - HEIDENHAIN
anbefaler: Anvend ikke mere. ID980 NR3 =
1 er aekvivalent til ID980 NR1 = -1, ID980
NR3 = 0 virker aekvivalent til ID980 NR1 = 0.
Andre veerdier er ikke tilladt.)
Udlgs til den veerdi, der er defineret i CfglLif-
tOff:
0 = Ophaev speerring
1 = Opheev frigivelse

Tastesystem-Cyklus og Koordinat-Transformation

990 1 - Tilkgrselsforhold:
0 = Standardforhold,
1 = Tilker Tasteposition uden Korrektur.
Virksomme radius, sikkerheds-afstand nul

16 Maskindriftsart automatisk/manuel

4 - 0 = tastestift ikke udbgijet
1 = tastestift udbgjet

6 - Bord-Tastesystem TT aktiv?
1=Ja
0 = Negj

8 - Aktuelle spindelvinkel i [°]

10 QS-Parame- Bestem vaerktgjsnummer fra veerktgjsnavn.
terNr. Returvaerdien afhaenger af den konfigurerede
styring for se@gen af sgsterveerktgjet.
Der er flere vaerktgjer med samme navn, som
det forste veerktoj leveret fra veerktojstabel-
len.
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...

Er det af styringen valgte veerktgj spaerret,
bliver sagstervaerktgjet tilbageleveret.

-1: Ingen veerktej med det angivede navn er
fundet i veerktgjstabellen eller alle forespurg-
te veerktajer er speerret.

16 0 0 = Overgiv Kontrollen over Kanal-Spindel til
PLC,
1 = Overgiv kontrollen over Kanal-Spindel

1 0 = Overgiv Kontrollen over WZ-Spindel til
PLC,
1 = Overgiv kontrollen over WZ-Spindel

19 - Undertryk tastebeveegelse i Cyklus:
0 = bevaegelse bliver undertrykt (Parameter
CfgMachineSimul/simMode ulig FullOpera-
tion eller drifsart Program-Test aktiv)
1 = Beveegelse bliver udfert (Parameter
CfgMachineSimul/simMode = FullOperation,
kan skrives for test)

Afvikling-Status

992 10 - Blokafvikling aktiv
1 =ja, 0 = nej

1 - Blokafvikling - Information til bloksagning:
0 = Program uden blokafvikling startet
1 = Iniprog-Systemcyklus til bloksagning
bliver udfaert
2 = bloksggning lgber
3 = Funktionen bliver tilbagefart
-1 = Iniprog-Cyklus til bloksagning blev
afbrudt
-2 = Afbrydelse under bloksagning
-3 = Afbrydelse af blokafvikling efter
sa@geproces, far eller under den efterfelgende
funktion
-99 = Implicit Cancel

12 - Typen af afbrydelse til forespergsel af
OEM_CANCEL Makros:
0 = Ingen afbrydelse
1 = Afbrydelse pga. fejl eller Ned-Stop
2 = Explicit afbrydelse med Intern Stop efter
Stop i ‘blokmidte
3 = Explicit afbrydelse med Intern Stop efter
Stop ved blokgreense

14 - Nummeret pa den sidste FN14-fejl

16 - A gte bearbejdning aktiv?
1 = Bearbejdning,
0 = simulering

17 - 2D-Programgrafik aktiv?
1=ja
0 = nej
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
18 - Inkluder Programmeringsgrafik (Softkey
AUTO TEGNING,) aktiv?
1=ja
0 = nej
20 - Informationen til fraese-drejebearbejdning:

0 = Freese (efter FUNCTION MODE MILL)

1 = Drening (eter FUNCTION MODE TURN)

10 = Udfersel af Operationen for overgangen
fra drejedrift til freesedrift

11 = Udfersel af Operationen for overgang fra
freesedrift til drejedrift

30 - Interpolation af flere akser tilladt?
0 = nej (f.eks. ved punktstyringer)
1=ja

31 - R+/R—i MDI-drift muligt / tilladt?
0 = nej
1=ja

32 0 Cykluskald muligt / tilladt?

0 = nej
1=ja
Cyklusnum- Enkelte Cyklus frigivet:
mer 0 =nej
1=ja
40 - Tabel i BA Program-Test kopier?

Veerdi 1 bliver ved Program-valg og ved tryk
pé Softkey RESET+START sat. SystemCyklus
iniprog.h kopierer s tabellen og nulstiller

Systemdatum .
0 = nej
1=ja
101 - M101 aktiv (synlig tilstand)?
0 = nej
1=ja
136 - M136 aktiv?
0 = nej
1=ja
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
Aktiver Maskin-Parameter-delfil
1020 13 QS-Parame- Maskin-Parameterdelfil med sti til QS-
terNr. Nummer (IDX) indlaest?
1=ja
0 = nej
Konfigurationsindstilling for Cyklus
1030 1 - Vis fejlmeddelelse Spindel drejer ikke ?
(CfgGeoCycle/displaySpindleErr)
O=nej,1=ja
- Vis fejlmeddelelse Kontroller fortegn dybde
?
(CfgGeoCycle/displaySpindleErr)
O=nej,1=ja
Skriv hhv. laes PLC-Data synkron til realtid
2000 10 Meerke nr. PLC-Meerke
Generel information for NR10 til NR8O:
Funktionen bliver afviklet synkront til realtid,
dvs. funktionen bliver ferst udfert. nar afvik-
lingen har ndet det tilsvarende sted.
HEIDENHAIN anbefaler: | stedet for ID 2000
skal du bruge kommandoerne WRITE TO PLC
eller READ FROM PLC, og synkroniser afviklin-
gen med realtid med FN20: WAIT FOR SYNC.
20 Input-Nr. PLC-Input
30 Output-Nr. PLC-Output
40 Teellernr. PLC-Counter
50 Timer-Nr. PLC-Timer
60 Byte-Nr. PLC-Byte
70 Ord-nr. PLC-ord
80 Dobbeltord-nr.  PLC-Dobbeltord
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
Skriv hhv. laes PLC-Data ikke synkron til realtid
2001 10-80 se ID 2000 Ligesom ID2000 til NR80, men ikke synkro-
niseret til real-time. Funktionen udfares i
prognosen .
HEIDENHAIN anbefaler: Anvend i stedet for
ID2001 kommandoen WRITE TO PLC eller
READ FROM PLC.
Bit Test
2300 Number Bit-Nummer Funktionen kontrollerer, om en bit i et tal er

sat. Det kontrollerede tal overfares som NR,
det segte Bit som IDX derved betegner IDX0
det signifikant Bit. For at kalde funktionen
for for store tal, skal NR overfgres som Q-
Parameter.

0 = Bit saettes ikke

1 = Bit seettes

Laes program-information (systemstring)

10010 1 - Sti for aktuelle hovedprogrammer eller Palet-

teprogrammer

2 - Sti til NC-programmet, der er synligt i blokvis-
ning

3 - Sti til valgte Cyklus SEL CYCLE oder CYCLE
DEF 12 PGM CALL hhv. sti til den aktuelt
valgte Cyklus

10 - Lees stien for det med SEL PGM ,,...“ valgte

NC-program

Laes Kanaldata (systemstring)

10025 1 - Navn pa bearnejdningskanal (Key)
Lzes data til SQL-tabeller (systemstring)

10040 1 - Symbolsk navn péa preset-tabellen.
2 - Symbolsk navn pa preset-tabellen.
3 - Symbolsk navn pé Palette-presettabellen.
10 - Symbolsk navn péa veerktgjstabellen.
1 - Symbolsk navn péa pladstabellen.
12 - Symbolsk navn pa Drejevaerktgjstabellen.
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX...
navn mer ID... datanummer
NR...

Beskrivelse

| veerktojskald programmerede veerdi (Systemstring)

10060 1 - Veerktajsnavn
Laes maskin-kinematik (systemstring)
10290 10 - Symbolsk navn med FUNCTIONMODE MILL

hhv. FUNCTION MODE TURN programmeret
maskin-Kinematik fra Channels/ChannelSet-
tings/CfgKinList/kinCompositeModels.

Kerselsomradeskift (Systemstring)

10300 1 - Keynavn for sidst aktiveret kerselsomrade
Laes aktuelle systemtid (Systemstring)
10321 1-16 - 1: DD.MM.YYYY hh:mm:ss

2 og 16: DD.MM.YYYY hh:mm

3: DD.MM.YY hh:mm

4: YYYY-MM-DD hh:mm:ss

5 und 6: YYYY-MM-DD hh:mm

7: YY-MM-DD hh:mm

8 og 9: DD.MM.YYYY

10: DD.MM.YY

11: YYYY-MM-DD

12: YY-MM-DD

13 og 14: hh:mm:ss

15: hh:mm

Alternativ kan med DAT in SYSSTR(...) en
Systemtid i Sekunder angives, som ska
bruges til formatering.

Lzes data Tastesystem (TS, TT) (systemstring)

10350 50 -

Type af Tastesystems TS fra kolonne TYPE af
Tastesystem-Tabel (tchprobe.tp).

70 -

Type af Bord-Tastesystem TT fra SfgTT/type.

73 -

Keynavn for det aktive tastesystem TT fra
CfgProbes/activeTT.

Laes og skriv data for Tastesystem (TS, TT) (systemstring)

10350 74 -

Serienummer for det aktive tastesystem TT
fra CfgProbes/activeTT.

Laes data til Palettebearbejdning (systemstring)

10510 1 - Navnet pa palette
2 - Sti til den aktuelt valgte Palettetabel
Lzes versionsidentifikation af NC-Software (systemstring)
10630 10 - String tilsvare Format af viste versionsi-

dentifikation, altsa f.eks. 340590 09 eller
817601 05 SP1.

Laes Information for UbalanceCyklus (Systemstring)

10855 1 -

Sti til Ubalance-kalibreringstabel, som harer
til den aktive Kinematik
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Gruppe- Gruppenum-  System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
Lzese data for det aktuelle veerktoj (Systemstring)
10950 1 - Navn pa det aktuelle veerktg;.
2 - Indlzesning fra kolonne DOC for det aktive
veerktoj

- AFC-Regelindstilling
- Veerktgjsholderkinematik

- Indlees fra kolonne DR2TABEL - filnavn for
korrekturveerditabel for 3D-ToolComp

Sammenlign: FN 18-Funktioner

| efterfalgende Tabel finder De FN18-Funktioner fra forgeenger
styringer, som ikke blev TNC 320 implementeret pa dette tidspunkt

| de fleste tilfeelde er disse funktioner sa erstattet af en anden.

Nr. IDX Indhold Erstatfunktion
ID 10 Programinformation
1 - MM/tomme-tilstand Q113
- Overlapningsfaktor ved lommefraesning CfgRead
4 - Nummer for den aktive bearbejdningscy- ID10Nr. 3
klus

ID 20 Maskintilstand

15 Log. akse Tildeling mellem logiske og geometriske
akser

16 - Tilspeending overgangskreds

17 - Aktuel valgte kerselsomrade SYSTRING 10300

19 - Maksimal-spindel omdr. ved aktuel geartrin  Hgjeste geartrin: ID 90 Nr. 2
og spindel

ID 50 Data fra veerktgjs-tabellen

23 Vkr.-nr PLC-veerdi 1)

24 Vkr.-nr Tastermidtforskydning hovedakse CAL-OF1 ID 350 NR 53 IDX 1

25 Vkr.-nr Tastermidtforskydning hovedakse CAL-OF2 ID 350 NR 53 IDX 2

26 Vkr.-nr Spindelvinkel ved kalibrerng — CALLI-ANG ID 350 NR 54

27 Vkr.-nr Veerktojstype for pladstabel PTYP 2)

29 Vkr.-nr Position P1 1)

30 Vkr.-nr Position P2 1)

31 Vkr.-nr Position P3 1

33 Vkr.-nr Gevindstigning Pitch ID 50 NR 40

ID 51 Data fra Plads-tabellen

6 Plads-nr. Veerktgjstype 2)

7 Plads-nr. P1 .. 2)
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Nr. IDX Indhold Erstatfunktion
Plads-nr. P2 2)
Plads-nr. P3 2)
10 Plads-nr. P4 2)
1 Plads-nr. P5 2)
12 Plads-nr. Plads reserveret: 2)
O=nej, 1=ja
13 Plads-nr. Flademagasin: Plads ovenover optaget: 2)
O=negj, 1=ja
14 Plads-nr. Flademagasin: Plads neden under optaget: 2
O=nej, 1=ja
15 Plads-nr. Flademagasin: Plads til venstre optaget: 2)
O=nej, 1=ja
16 Plads-nr. Flademagasin: Plads til hgjre optaget: 2)
O=nej, 1=ja

ID 56 Fil-information

1 - Antal linjer i veerktejs-tabel

- Antal linier i den aktive nulpunkt-tabel.

Q-parametre Antallet af aktive akser, som er program-
meret i den aktive nulpunkt-tabel

4 - Antal af linjer ef en fri definerbar Tabel,
som er abnet med FN26: TABOPEN

ID 214 Aktuelle Konturdata

- Konturovergangsfunktion

—_

2 - max. linearitetsfejl

3 - Funktion for M112

4 - Tegnfunktion

35,5 - Funktion for M112 1)

(@]
1

Specifikation for konturlommmebearbejdning

- Filtergrad for reguleringskreds

- Med cyklus 32 hhv. MP1096 programmeret |D 30 Nr. 48
tolerance

ID 240 nominel position i REF-System

8 - AKT-Position i REF-system
ID 280 information til M128
2 - Tilspaending, der der blev programmeret ID 280 Nr 3
med M128
ID 290 Kinematik omskift
1 - Linje af aktive kinematiktabel SYSSTRING 10290
Bit-Nr. Sperge Bits i MP7500 Cfgread
3 - Status for kollisionsovervagning gammel | NC-program ind- og udkobbel-
bar
4 - Status for kollisionsovervagning gammel | NC-program ind- og udkoblet
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Nr. IDX Indhold Erstatfunktion

ID 310 Modifikation af geometrisk forhold

116 - M116: -1=inde, O=ude

126 - M116: -1=inde, O=ude

ID 350 Data fra Tastesystem

10 - TS: Tastesystem akse ID 20 Nr 3

1 - TS: Virksom kugleradius ID 350 NR 52

12 - TS: Virksom leengde ID 350 NR 51

13 - TS: Radius indstilingsring

14 1/2 TS: Midtforskydning hovedakse/Sideakse ID 350 NR 53

15 - TS: Retning af Midtforskydning overfor 0°- 1D 350 NR 54
stilling

20 1/2/3 TT: Midtpunkt X/Y/Z ID 350 NR 71

21 - TT: Skiveradius ID 350 NR 72

22 1/2/3 TT. 1. Akseposition X/Y/Z Cfgread

23 1/2/3 TT. 2. Akseposition X/Y/Z Cfgread

24 1/2/3 TT. 3. Akseposition X/Y/Z Cfgread

25 1/2/3 TT. 4. Akseposition X/Y/Z Cfgread

ID 370 Tastesystemcyklus-indstilling

1 - Udvid ikke Sikkerhedsafstand ved Cyklus ID 990 Nr 1
0.0 og 1.0 (analog til ID990 NR1)

2 - MP 6150 Méleilgang ID 350 NR 55 IDX 1

3 - MP 6151 Maskinilgang som Maleilgang ID 350 NR 55 IDX 3

4 - MP 6120 Maletilspaending ID 350 NR 55 IDX 2

35,5 - MP 6165 Vinkelsporing inde/ude ID 350 NR 57

ID 501 Nulpunkttabel REF-System

Linie Kolonne Veerdi i nulpunkttabel Henfaringstabel

ID 502 Henfgringspunkttabel

Linie Kolonne Lees veerdi fra Henfaringspunkt-tabel under
hensyntagen til aktive bearbejdningssy-
stem

ID 503 Henfgringspunkttabel

Linie Kolonne Lees veerdi direkte fra henfaringspunkttabel  ID 507

ID 504 Henfaringspunkttabel

Linie Kolonne Lees grunddrejning fra henfaringspunktta- ID 507 IDX 4-6
bel

ID 505 Nulpunkttabel

1 - O=Ingen Ingen nulpunkt-tabel valgt
1= Nulpunkt-tabel valgt

ID 510 Data fra Palettebearbejdning

7 - Test vedhaeftning af en afspaning fra PAL:
linjen
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Nr. IDX Indhold Erstatfunktion

ID 530 Aktiv henferingspunkt

2 Linie Linje i aktive Presettabel skrivebeskyttet: FN 26/28 Udlees kolonne
O=nej,1=ja Locked

ID 990 Frakerselsforhold

2 10 0 = Afvikling ikke i blokforlgb ID 992 NR 10/ NR 11

1 = Afvikling i blokforlab

3 Q-parametre

Antallet af akser, som er programmeret i
den valgte nulpunkt-tabel

ID 1000 Maskinparameter

MP-nummer MP-index

Veerdi pd maskinparameter CfgRead

ID 1010 Maskinparameter defineret

MP-nummer MP-index

0 = Maskinparameter ikke tilstede CfgRead
1 = Maskinparameter tilstede

1 Funktion eller Tabelkolonne ikke mere tilgaengelig
20 Udlees Tabellinje med FN 26 /FN 28 eller SQL
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13.2 Oversigtstabeller

Yderligere funktioner

M Virkemade Virkning pa blok - Start Ende Side

MO Programafvikling STOP/spindel STOP/kglemiddel UDE [ 201

M1 Valgfrit programafviklings STOP/spindel STOP/kglemiddel UD [ 201

M2 Programafvikling STOP/spindel STOP/kalemiddel UDE/evt. Slet status-visning [ 201
(afhaengig af maskin-parameter)/tilbagespring til blok 1

M3 Spindel INDE i medurs n 201

M4 Spindel INDE i modurs n

M5 Spindel HOLD n

M6 Veerktajsveksel/programafviklings STOP (afhaengig af maskin-parame- m 201
ter)/spindel STOP

M8 Kalemiddel INDE [ 201

M9 kelemiddel UDE [

M13  Spindel INDE i medurs /kelemiddel INDE (] 201

M14  Spindel INDE i modurs/kelemiddel inde [

M30 Samme funktion som M2 n 201

M89  Fri hjeelpe-funktion eller [ Cyklus-
Cyklus-kald, modal virksom (afheengig af maskin-parameter) [ handbog

M91 | en positioneringsblok: Koordinater henfgrer sig til maskin-nulpunktet [ 202

M92 | positioneringsblok: Koordinater henfarer sig til en af maskinfabrikanten L] 202
defineret position, f.eks. til veerktgjsveksel-positionen

M94  Reducere visning af drejeakse til en veerdi under 360° [ 383

M97  Bearbejdning af sma konturtrin [ 205

M98 Fuldsteendig bearbejdning af dbne konturhjarner m 206

M99  Blokvis Cykluskald [ Cyklus-

handbog

M101 Automatisk veerktajsveksel med sasterveerktgj, nulstilles ved udlgbet brugstid [ 112

M102 M101 n

M107 Nulstil Fejlmelding ved tvillingeveerktejer med undertrykkelse af sletspan m 112

M108 M107 n

M109 Konstant banehastighed ved veerktejs-skeer (tilspeending @ges eller reduceres) m 208

M110 Konstant banehastighed ved veerktajs-skaer (kun tilspeendings-reducering) n

M111  M109/M110 nulseettes L]

M116 Tilspaending ved drejeakser i mm/min | 381

M117  M116 nulseettes L]

M118 Overlejre handhjul-positionering under programafviklingen [ 211

M120 Forudberegning af radiuskorrigeret kontur (LOOK AHEAD) [ ] 209

M126 Drejeakse vejoptimeret karsel [ 382

M127 M126 nulsettes [

M130 | en positioneringsblok: Punkter henfarer sig til det utransformerede koordi- n 204
natsystem
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M Virkemade Virkning pa blok - Start Ende Side

M136 Tilspaending F i millimeter pr. spindel-omdrejning [ 208
M137 M136 nulseettes

M138 Valg af svingakse L] 384

M140 Tilbage karsel fra konturen i veerktgjsakse-retning [ 213
M143 Slette grunddrejning n 214

M141 Undertrykke tastesystem-overvagning [ 214

M148 Lofte veerktejet automatisk op fra konturen ved et NC-stop [ 215
M149 M148 nulseettes (]
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Brugerfunktioner

Brugerfunktioner

Kort beskrivelse

O

O

Grundudfgrelse: 3 akser plus styret spindel
Fjerde NC-akse plus hjelpeakse

eller

Ekstra akse for 4 akser og ikke styret spindel

Ekstra akse for 5 akser og ikke styret spindel

Programindlaesning

| HEIDENHAIN-Klartext og DIN/ISO

Positionsangivelse L] Nom.-positioner for retlinjer og cirkler i retvinklede koordinater eller
polarkoordinater
L] Malangivelse absolut eller inkremental
| Visning og indlaesning i mm eller tommer
Veerktojskorrekturer [ Veerktgjs-radius i bearbejdningsplanet og veerktgjs-leengde
n Radiuskorrigeret kontur indtil 99 NC-blokke forudberegnet (M120)
Veerktojstabel Flere veerktojs-tabeller med vilkarligt mange veerktajer

Konstant banehastighed [ Henfart til veerktajs-midtpunktbanen
[ Henfort til veerktejsskeeret

Paralleldrift NC-Program grafisk understettelse, medens et andet NC-Program bliver
afviklet

Rundbord-Bearbejdning 1 Programmering af konturer pa afviklingen af en cylinder

(Advanced Function Set 1)

1

Tilspeending i mm/min
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Brugerfunktioner

Konturelementer

Retlinie

Fase

Cirkelbane

Cirkelmidtpunkt

Cirkelradius

Tangentialt tilsluttende cirkelbane

Hjernerunding

Tilkersel og frakersel af
konturen

Over retlinie: Tangential eller vinkelret
Med cirkel

Fri konturprogrammering FK

Fri konturprogrammering FK i HEIDENHAIN-klartekst med grafisk under-
stottelse for ikke NC-opfyldt mélsatte emner

Programspring

Underprogrammer
Programdelgentagelse:

Vilkarligt NC-Program som underprogram

Bearbejdningscykler

Borecykler for boring, gevindboring med og uden kompenserende
patron

Firkant- og cirkel-lommer skrubning

Borecykler for dybdeboring, reifningn, uddrejning, og undersaenkning
Cykler for fraesning af indv. og udv.gevind

Firkant- og cirkel-lommer sletfreese

Cykler for nedfraesning af plane og skratliggende flader

Cykler for fraesning af lige og cirkelformede noter

Punktmeanster pa cirkler og linier

Konturlomme konturparallelt

Konturkaede

Yderligere kan fabrikantcykler - specielt fremstillede bearbejdningscykler
af maskinfabrikanten - blive integreret

Koordinatomregning

Forskydning, drejning, spejlning
Dim.faktor (aksespecifikt)
Svingning af bearbejdningsplanet (Advanced Function Set 1)
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Brugerfunktioner

Q-parametre

Programmering med variable

Matematiske funktioner =, +, —, *, /, sin a, cos @, rod udregning
Logiske forbindelser (=, #, <, >)
Parentesregning

tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, In, log, absolutvaerdi af et
tal, konstant 1, beneaegte, afskaere cifre efter eller far komma

Funktioner for cirkelberegning

String-parameter

Programmeringshjaelp

Lommeregner

Farvet fremheevning af syntaxelementer
Fuldstzendig liste over alle opstdende fejlmeldinger
Kontextsensitive hjeelpe-funktion ved fejlmeldinger
Grafisk understattelse ved programmering af cykler

Kommentarblokke i et NC-program

Teach In

Akt.-postitioner bliver overtaget direkte i NC-programmet

Testgrafik
Fremstillingsmader

Grafisk simulering af bearbejdningsafviklingen ogsa hvis et andet
NC-Program bliver afviklet

Set ovenfra / fremstilling i 3 planer / 3D-fremstilling / 3D-linigrafik

Udsnitsforsterrelse

Programmeringsgrafik | driftsarten programmering bliver de indleeste NC-blokke tegnet med
(2D-streg-grafik) ogsa nar et andet NC-Program bliver afviklet
Bearbejdningsgrafik Grafisk fremstilling af NC-Programmer der afvikles set ovenfra / fremstil-

Fremstillingsmader

ling i 3 planer / 3D-fremstilling

Bearbejdningstid

Beregning af bearbejdningstiden i driftsarten PROGRAMTEST

Vise den aktuelle bearbejdningstid i programafviklings-driftsarten

Gentilkgrsel til kontur

Blokafvikling til en vilkarlig NC-blok i NC-Program og tilkersel til den
udregnede Nom.-position for fortseettelse af bearbejdningen

AfbrydNC-Program , forlade kontur og tilkersel igen

Nulpunkttabeller

Flere nulpunkt-tabeller for lagring af emnehenfarte nulpunkter

Tastesystemcykler
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Kalibrere tastsystem

Kompensere emne-skraflader manuelt og automatisk
Fastlaegge henferingspunkt manuel og automatisk
Automatisk emne opmaling

Cykler for automatisk veerktgjsopmaling
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13.3 Forskelle mellem TNC 320 og iTNC 530

Sammenligning: PC-software

Funktion TNC 320 iTNC 530

ConfigDesign til konfigurering af maskinpa-  Disponibel Ikke disponibel
rameter

TNCanalyzer til Analyse og evaluering af Disponibel Ikke disponibel
Service-filer

Sammenlign: Brugerfunktioner

Funktion TNC 320 iTNC 530

Programindlaesning

= smarTNC " - = X

= ASCII-Editor = X, kan editeres = X, kan editeres efter
direkte omdannelse

Positionsangivelse

m Fastleeg sidste veerktgjs-position som pol (tom CC- m X (fejlmelding, nar B X

blok) pol-overtagelse ikke

er entydig)

®  Spline-blokke (SPL) o B X, med option #9

Veaerktojskorrektur

= Tredimensionel veerktgjsradius korrektur - = X, med option #9

Veerktojstabel

m Styre veerktoejs-typer fleksibelt m X " -

m Filtreret visning af valgbare vaerktajer B X -

®  Sorteringsfunktioner = X L

® Kolonnenavn ® Delvis med _ B Delvis med -

B Formularbillede B Omskifte B Omskiftning pr.
billedskeerms- softkey
opdeling pr. taste

m  Udskiftning af veerktejs-tabel mellem TNC 320 og iTNC = X = |kke mulig

530

Tastesystem-tabel for styring af forskellige 3D-tastesyste- X -

mer

Skeeredata-beregning: Automatisk beregning af spindel- = Simpel Grundlag af bagvedlig-

omder.tal og tilspaending skaeredataberegning  gende Teknologi-Tabeller
uden bagvedliggende
Tabel

m  Skeeredataberegning
uden bagvedliggende
Teknologitabel
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Funktion

TNC 320

iTNC 530

Definere vilkarlige tabeller

Frit definerbare
tabeller (. TAB- filer)

Leese og skrive med
FN-funktioner

Definerbar med
konfig-data

Navnet pa Tabeller
og Tabelkolonner
skal starte med et
bogstav og mé ikke
indeholde regnetegn

Leese og skrive med

Frit definerbare
tabeller (. TAB- filer)

B | ese og skrive med

FN-funktioner

SQlfunktioner
Kersel i veerktojs-akseretning
B Manuel drift (3D-ROT-menu) m X m X, FCL2-funktion
m Handhjulsoverlejret m X X, option #44
Tilspeendingsindlaesning:
B FT (tiden i sekunder for vejen) - m X
® FMAXT (med aktiv ilgang-poti.: Tiden i sekunder for - m X
vejen)
Fri konturprogrammering FK
m Konvertering af FK-program efter klartext - m X
B FK-blok i Kombination med M89 - m X
Programspring:
= Max. Labelnummer ®m 65535 = 1000
= Underprogrammer m X m X
= |ndlejringsdybde ved underprogrammer = 20 "6
Q-parameterprogammering:
= FN 15: PRINT " - "X
= FN 25: PRESET [ - B X
® FN 29: PLC LIST B X LI
® FN 31: RANGE SELECT - B X
® FN 32: PLC PRESET - B X
® FN 37: EXPORT B X -
B Med FN16 skriv i LOG-Fil m X " -
= Vise parameterindhold i det yderligere status-display m X " -
m SQL-funktioner for leesning og skrivning af tabeller = X " -
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Funktion TNC 320 iTNC 530
Grefikunderstottelse
®  Programmeringsgrafik 2D m X B X
= REDRAW-Funktion (NY TEGNING) - B X
® Vis gitterlinier som baggrund X -
m Test-grafik (set ovenfra, fremstilling i 3 planer, 3D- m X m X
fremstilling)
m Koordinater ved snitlinie 3 planer " - X
m Tilgodese Veerktajsvekslermakro = X (afvigelse X
til faktiske

bearbejdning)

Henfgringstabel

® Linje 0 i henferingstabellen kan ogsa redigeres m X -
manuelt,

Palleforvaltning
B Understottelse af Palettefiler - B X
B Verktgjsorienteret bearbejdning L X

®  Styuring af henfaringspunkt for Paletter i en Tabel " - X

Programmeringshjeelp:

B Farvet fremheevning af syntaxelementer = X -
B Lommeregner m X (videnskabelig) m X (standard)
®  NC-blokke &ndre i kommentar = X -
m Struktureringsblokke i et NC-program = X = X
m Struktureringsbillede i program-test - B X

Dynamisk kollisionsovervagning DCM:

m Kollisionsovervagning i automatikdrift - X, option #40
m Kollisionsovervagning i manuel drift - X, option #40
m Grafisk fremstilling af det definerede kollisionslegeme = — = X, option #40
m Kollisionstest i program-test - = X, option #40
® Spandejernsovervagning " - = X, option #40
® Veerktgjsholderstyring m X = X, option #40
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Funktion TNC 320 iTNC 530

CAM-understottelse:

= Qvertage konturer fra STEP-data og IGES-data X, option #42 -

® Qvertag bearbejdningspositioner fra STEP-data og ® X, option #42 " -
IGES-data

m Offline-filter for CAM-filer - B X

B Stretchfilter B X -

MOD-funktioner:

= Brugerparametre = Konfig-data = Nummerstruktur

® OEM-hjeaelpefiler med servicefunktioner - m X

® Datamedietest " - m X

B |ndleesning af service-pakker - m X

®  Fastleegge akser for Akt.-positions-overtagelse - B X

m Konfigurer teeller m X -

Specialfunktioner:

B Omvendtprogram fremstilling - m X

B Adaptiv tilspaendingsregulering AFC - X, option #45

® Definer teeller med FUNCTION COUNT m X -

= Definer dveeletid med FUNCTION FEED m X -

Storudformningsfunktioner:

® Globale programindstillinger GS - m X, option #44

® Udvidet M128: FUNCTIOM TCPM - B X

Statusdisplay:

= Dynamisk visning af Q-parameterindhold, definerbare = X " -
nummernkredse

m Grafisk visning af restkeretid - m X

Individuelle farveindstillinger af bruger-overfladen - X
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Sammenlign: Hjaelpefunktion

M Virkemade TNC 320 iTNC 530
MO0 Programafvikling STOP/spindel STOP/kaglemiddel UDE X X
MOo1 Valgfri programafviklings STOP X X

Mo02 Programafvikling STOP/spindel STOP/kalemiddel UDE/evt. X X
Slet status-visning (afhaengig af maskin-parameter)/tilbage-
spring til blok 1

Mo03 Spindel INDE i medurs X X
MO04 Spindel INDE i modurs
MO05 Spindel HOLD

MO06 Veerktajsveksel/programafvikling STOP (maskin afheengig X X
funktion)/spindel STOP

Mo08 Kalemiddel INDE X X

M09 kelemiddel UDE

M13 Spindel INDE i medurs/kelemiddel INDE X X

M14 Spindel INDE i modurs/kglemiddel inde

M30 Samme funktion som M02 X X

M89 Fri hjeelpe-funktion eller X X
Cyklus-kald, modal virksom (afhaengig af maskin-parameter)

M90 Konstant banehastighed pa hjerner (ved TNC 320 ikke anbefa- - X
let)

M91 | en positioneringsblok: Koordinater henfarer sig til maskin- X X
nulpunktet

M92 | positioneringsblok: Koordinater henfarer sig til en af maskin- X X
fabrikanten defineret position, f.eks. til veerktgjsveksel-positio-
nen

M94 Reducere visning af drejeakse til en veerdi under 360° X X

M97 Bearbejdning af sma konturtrin X X

M98 Fuldsteendig bearbejdning af dbne konturhjerner X X

M99 Blokvis Cykluskald X X

M101  Automatisk veerktgjsveksel med tvillingeveerktgj, nulstilles ved X X
udlgbet brugstid

M102  M101

M103 Tilspending ved indstikning reduceres med faktor F (procen- X X
tuel veerdi)

M104  Aktivere sidst fastlagte henf.punkt igen — (anbefalet: Cyklus X

247)

M105 Gennemfgre bearbejdning med anden k,-faktor Gennemfar - X

M106  Bearbejdning med forste k-Faktor

M107  Nulstil Fejilmelding ved tvillingeveerktagjer med undertrykkelse X X

M108  af sletspan M107

M109 Konstant banehastighed ved vaerktgjs-skeer (tilspeending eges X X

eller reduceres)

M110  Konstant banehastighed ved veerktajs-skeer (kun tilspeen-
dings-reducering)

M111 M109/M110 nulseettes
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Tabeller og oversigter | Forskelle mellem TNC 320 og iTNC 530

M Virkemade TNC 320 iTNC 530

M112  Indfgje konturovergange mellem vilkarlige konturovergange — (anbefalet: X

M113  M112 nulseettes Cyklus 32)

M114  Automatisk korrektur af maskingeometri ved arbejde med — anbefalet: M128, X, option #8
svingakser TCPM)

M115  M114 nulseettes

M116 Tilspeending ved rundbord i mm/min X, option #8 X, option #8

M117  M116 nulseettes

M118  Overlejre handhjul-positionering under programafviklingen X X

M120 Forudberegning af radiuskorrigeret kontur (LOOK AHEAD) X X

M124  Konturfilter - (muligt via bruger X

parametre)

M126 Drejeakse vejoptimeret karsel X X

M127  M126 nulseettes

M128 Position af vaerktejsspids ved positionering af svingakser - X, option #9
bibeholdes (TCPM)

M129  M128 nulseettes

M130 | positioneringsblok: Punkter henfarer sig til det utransforme- X X
rede koordinatsystem

M134 Preecis stop ved ikke tangentiale overgange ved positionerin-  — X
ger med drejeakser

M135  M134 nulseettes

M136 Tilspending F i millimeter pr. spindel-omdrejning X X

M137  M136 nulseettes

M138 Valg af svingakse X X

M140 Tilbage kersel fra konturen i vaerktajsakse-retning X X

M141 Undertrykke tastesystem-overvagning X X

M142 Slette modale programinformationer - X

M143 Slette grunddrejning X X

M148 Lofte veerktojet automatisk op fra konturen ved et NC-stop X X

M149  M148 nulseettes

M150 Undertrykke endekontaktmelding - (muligt via FN 17) X

M197  Hjerne-runding X -

M200 Laserskeeringsfunktioner - X

M204
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Tabeller og oversigter | Forskelle mellem TNC 320 og iTNC 530

Sammenligning: Cykler

Cyklus TNC 320 iTNC 530

1 DYBDEBORING (anbefalet: Cyklus 200, 203, 205) - X

2 GEVINDBORING (anbefalet: Cyklus 206, 207, 208) -

3 NOTFRAESNING (anbefalet: Cyklus 253) -

4 LOMMEFRAESNING (anbefalet: Cyklus 251)

5 RUND LOMMEFRAESNING (anbefalet: Cyklus 252)

6 UDFRAESNING (SL |, anbefalet: SL II, Cyklus 22)

7 NULPUNKT

8 SPEJLING

9 VENTETID

10 DREJNING

11 DIM.-FAKTOR

12 PGM KALD

13 ORIENTERING

14 KONTUR

15 FORBORING (SL |, anbefalet: SL II, Cyklus 21) -

16 KONTURFRAESE (SL |, anbefalet: SL II, Cyklus 24) -

17 STIV GEVINDSK. (anbefalet: Cyklus 207 209) -

18 GEVINDSKAERING X

19 BEARBEJDNINGSFLADE X

20 KONTUR-DATA X

21 FORBORING X

22 UDFRAESNING X

23 SLETSPAAN DYBDE X

24 SLETSPAAN SIDE X
X
X
X
X
X

X | X | X | X | X|X|X]|X

, option #8 , option #8

25 DELKONTUR-RAEKKE
26 MAALFAKTOR

27 CYLINDER-FLADE

28 CYLINDER-FLADE

29 CYLINDERFLADE KAM
30 AFVIKLE CAM-DATA
32 TOLERANCE

39 CYL.OVERFLADE KONTUR
200 BORING

201 REIFLING

202 UDDREJNING

203 UNIVERSAL BORING
204 BAGBEARBEJDNING

, option #8 , option #8

, option #8 , option #8

, option #8 , option #8

, option #8 , option #8

XIX|IX|IX|X|X[X[X|XIXIX[X[X[XIXIXIXIX|IX|IX|IX[X|X[X|X|X|X|X[|X|X|X[|X|X|X|X

XX | X | X|X|X]|X

452 HEIDENHAIN | TNC 320 Brugerhandbog Klartextprogrammering | 10/2018



Tabeller og oversigter | Forskelle mellem TNC 320 og iTNC 530

Cyklus TNC 320 iTNC 530
205 UNIVER. DYBDEBORING
206 GEVINDSKAERING

207 STIV GEVINDSK.

208 BOREFRAESNING

209 GEVIND/ SPAAN BRKG
210 NOT PENDLING (anbefalet: Cyklus 253) -
211 RUNDINGS NOT (anbefalet: Cyklus 254) -
212 LOMME SLETFRAES (anbefalet: Cyklus 251) -
213 TAP SLETFRAES (anbefalet: Cyklus 256) -
214 SLETBEH. KREDS (anbefalet: Cyklus 252) -
215 RUND TAP SLETFR. (anbefalet: Cyklus 257) -
220 POLAR MOENSTER

221 KARTESISK MOENST

225 GRAVERE

230 NED-FRAES (anbefalet: Cyklus 233)

231 OVERFL.ORDNING

232 PLANFRAESNING

233 PLANFRAESNING

240 CENTRERING

241 ENSKAERS-DYBDEBORING

247 SAET-UDGANGSPUNKT

251 FIRKANTLOMME

252 RUND LOMMEFRAESNING

253 NOTFRAESNING

254 RUNDINGS NOT

256 FIRKANTET TAP

257 RUND TAP

258 POLYGONTAP

262 GEVINDSKAERING

263 GEVIND UNDERSKAERING

264 GEVINDBORING

265 HELIX-GEVINDBORING

267 UDV. GEVINDFRAESNING

270 KONTURKAEDE-DATA til indstilling af forhold for Cyklus 25
275 KONTURNOT HVIRVELFRI

276 KONTUR-KAEDE 3D

290 INTERPOLATION TURNING

>

X | X | X | X

X | X | X

XIX|X|IX|X|X|X[|X|X[X|X|X[X|X|X|X

X|IX|X|X| X[ X]|X|X]|X

XIX|X|IX[|X|X[|X|X|IX|X|X|X[X|X|X|X|X|X|X|X

XX | X[ X| X[ X]|X]|X]|X

, option #96
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Tabeller og oversigter | Forskelle mellem TNC 320 og iTNC 530

Sammenlign: Taste-Cyklus i driftsart MANUEL DRIFT og
EL.HANDHJUL

Cyklus TNC 320 iTNC 530

Tastesystem-tabel for styring af 3D-tastesystemer

Kalibrering af virksom leengde

Kalibrering af virksom radius

Fremskaffe en grunddrejning med en retlinie

Henferingspunkt-fastlaeggelse i en valgbar akse

Fastlaeg hjerne som henf.punkt

Fastleeg cirkelmidtpunkt som henfaringspunkt

Fastleeg midteraksen som henfgringspunkt

Fremskaffelse af en grunddrjning med to boringer/runde tappe

Fastlaeg henfgringspunkt med fire boringer/runde tappe

XX | X[ X|X|X|X|X]|X|X

Fastlaegge cirkelcentrum med tre boringer/tappe

XXX | X|X|X|X|X|X|X|X]|X

Skréflade af plan overfer og kompenser

Understattelse af mekanisk tastsystem ved manuel overtagelse af den Pr. Softkey eller Pr. hardkey
aktuelle position Hardkey

Skrive méaleveerdier i henferingspunkts-tabel X X

Skrive méleveerdier i nulpunkts-tabel X X
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Tabeller og oversigter | Forskelle mellem TNC 320 og iTNC 530

Sammenlign: Tastesystemcyklus til automatisk

emnekontrol

Cyklus TNC 320 iTNC 530
0 BEROERINGSPUNKT X X

1 POLAR NULPUNKT X

2 KALIBRER TS -

3 MAALING X

4 MALING 3D X

9 KALIBRER TS LAENGDE

30 KAL. VERKTOJSTAST

31 VAERKTOEJSLAENGDE
32 VAERKTOEJS-RADIUS

33 MALING AF VAERKT.

400 BASIS ROTATION

401 ROT 2 BORING

402 ROTATION AF 2 GEVIND
403 ROT OVER DREJEAKSE
404 SET BASIC ROTATION
405 ROTATION | C-AXIS

408 HENF.PKT MIDTE NOT
409 HENF.PKT. MIDTE TRIN
410 NULPUNKT | FIRKANT
411 NULPUNKT UDE FIRKANT
412 NULPUNKT I CIRKEL

413 NULPUNKT UDE CIRKEL
414 NULPUNKT UDE HJOERNE
415 NULPUNKT | HJOERNE
416 NULPUNKT CIRKELCENT.
417 NULPUNKT | TS AKSE
418 HENF.PKT 4 BORINGER
419 HENF.PKT | EN AKSE
420 MAALE-VINKEL

421 MAALE BORING

422 MAALE CIRKEL UDVEND.
423 MAALE FIRKANT INDEN
424 MAALE FIRKANT UDE
425 MAALE BREDE INDVEND.
426 MAALE UDV. BREDE

427 MAALEKOORDINATER

XIX|IX|IX|IX|X|X|X|X|X|XPX XXX X|IXIX|IXIX|XIX|X|IX|X|X|X|X[X]|X|X|X|X|X

XIX| XX X[X[X|IX|X|IX|X|X|X|X|X|X|IX|XIX|X|X|XIX|X|X|X|X|X|X|X
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Tabeller og oversigter | Forskelle mellem TNC 320 og iTNC 530

Cyklus TNC 320 iTNC 530
430 MAALE HUL-CIRKEL X X

431 MAAL PLAN X X

440 MAALE AKSE FORSK. - X

441 HURTIG TASTNING X X

450 SIKRE KINEMATIK - X, option #48
4571 OPMALE KINEMATIK - X, option #48
452 PRESET-KOMPENSATION X, option #48
453 KINEMATIK GITTER

460 TS KALIBRERES PA KUGLE
461 TS LAENGDE KALIBRERING
462 TS KALIBRERING | RING
463 TS KALIBRERES PA PINDEN
480 KAL. VERKTOJSTAST

481 VAERKTOEJSLAENGDE
482 VAERKTOEJS-RADIUS

483 MALING AF VAERKT.

484 KALIBRERE IR-TT

600 ARBEJDSRUM GLOBALT
601 ARBEJDSRUM LOKALT
1410 TAST KANT

1411 TAST TO CIRKLER

1420 TAST PLAN

XX | X|X|X|X]|X]|X]|X

XX | X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X
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Tabeller og oversigter | Forskelle mellem TNC 320 og iTNC 530

Sammenligning: Forskelle ved programmering

Funktion

TNC 320

iTNC 530

Filstyring:
B |ndleesning af navn

B Understottelse af
tastekombinationer

= Favoritstyring

= Konfigurere kolonnebillede

= Aben pop-up vindue Veelg fil
®  |kke disponibel

m  |kke disponibel
m  |kke disponibel

= Synkroniseret cursor

® Disponibel

= Disponibel

= Disponibel

Veelge veerktoj fra tabel

Valget sker med Split-Screen-menu

Valget sker i et overbleendingsvin-
due

Programmering af specialfunktioner
med tasten SPEC FCT

Softkey-liste bliver dbnet ved tryk
pa tasten som undermenu. Forla-
de undermenu: Tryk pany tasten
SPEC FCT styringen viser igen den
sidst aktive liste

Softkey-liste bliver ved tryk pa
tasten vedhaengt som sidste liste.
Forlade undermenu: Tryk pany
tasten SPEC FCT styringen viser
igen den sidst aktive liste

Programmering af til- og frakersels-
bevaegelser med tasten APPR DEP

Softkey-liste bliver dbnet ved tryk
pa tasten som undermenu. Forla-
de undermenu: Tryk pany tasten
SPEC FCT styringen viser igen den
sidst aktive liste

Softkey-liste bliver ved tryk pa
tasten vedhaengt som sidste liste.
Forlade undermenu: Tryk pany
tasten APPR DEP styringen viser
igen den sidst aktive liste

Tryk hardkey’en END med aktive
menu CYCLE DEF og TOUCH
PROBE

Afslutter editeringsforleb og kalder
fil-styringen

Afslutter den pageeldende menu

Kald af fil-styring ved aktiv menu
CYCLE DEF og TOUCH PROBE

Afslutter editeringsforlgb og kalder
fil-styringen. Den pageeldende
softkey-liste bliver valgt, nar fil-
styring bliver afsluttet

Fejlmelding TAST UDEN FUNKTION

Kald af fil-styring ved aktiv menuer
CYCL CALL, SPEC FCT, PGM CALL
og APPR/DEP

Afslutter editeringsforlgb og kalder
fil-styringen. Den pégeeldende
softkey-liste bliver valgt, nar fil-
styring bliver afsluttet

Afslutter editeringsforlgb og kalder
fil-styringen. Den pagaeldende
softkey-liste bliver valgt, nar fil-
styring bliver afsluttet
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Tabeller og oversigter | Forskelle mellem TNC 320 og iTNC 530

Funktion

TNC 320

iTNC 530

Nulpunkttabeller:

m Sorteringsfunktion efter vaerdier
indenfor en akse

= Nulstil tabel
= Omskift billedet liste/formular

® |ndfgj enkelte linier

® Positions-Akt.-veerdi i enkelte
akser overtages pr. taste i
nulpunkt-tabellen

m Positions-Akt.-veerdi i alle aktive
akser overtages pr. taste i
nulpunkt-tabellen

m Qvertage sidste med TS malte
positoner pr. taste

Fri

B Programmering af parallelakser

konturprogrammering FK:

= Automatisk korrigering af relativ
henfarsler

= Disponibel

= Disponibel

m  Omeskifte billedskeerms-opdeling
pr. taste

= Tilladt overalt, ny-nummerering
efter forespargsel mulig. Tom
linie bliver indfgjet, udfyldes
med 0 manuelt for at geres
feerdig

m  |kke disponibel

m  |kke disponibel

m  |kke disponibel

® Neutral med X/Y-koordinater,
omskiftning med FUNCTION
PARAXMODE

® Relative henfarsler i kontur
underprogrammer bliver ikke
korrigeret automatisk

m  |kke disponibel

m |kke disponibel
B Omskiftning med skifte-softkey

m Kun tilladt ved tabel-ende. Linie
med veerdien 0 bliver indfgjet i
alle spalter

= Disponibel

= Disponibel

® Disponibel
®  Maskinathaengig med
eksisterende parallelakser

= Alle relative henfarsler bliver
automatisk korrigeret

® Fastleeg bearbejdningsplan ved ® BLK-Form = BLK-Form
programmering m Softkey Plan XY ZX YZ ved
forskellige bearbejdningsplan
Q-parameterprogammering:
. Q-Parameterformel med SGN Q12 = SGN Q50 Q12 = SGN Q50

B vedQb50=0erQ12=0
B vedQ50>0erQl12=1
= ved Qb0 < 0er Q12 -1

B ved Qb0 >=0erQ12 =1
® ved Q50 < 0erQ12-1
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Tabeller og oversigter | Forskelle mellem TNC 320 og iTNC 530

Funktion

TNC 320

iTNC 530

Handling ved fejimeldinger:
®m Hjaelp ved fejlmeldinger

®  Driftsart skift, nar hjeelpe-menu
er aktiv

® Veelg baggrunds-driftsart, nar
hjeelpe-menuen er aktiv

m |dentiske fejlmeldinger
m Kvitering af fejlmeddellelse

®  Adgang til protokolfunktioner

® Gemme servicefiler

= Kald med tasten ERR

® Hjxelpe-menu bliver lukket ved
driftsart skift

B Hjelpe-menu bliver ved
omskiftning lukket med F12

= Bliver opsamlet i en liste

® Hver fejlmelding (ogsa hvis
vist flere gange) skal kvitteres,
funktionen SLET ALLE er
tilgeengelig

B |Logbog og ydedygtige
filterfunktioner til radighed (fejl,
tastetryk)

® Disponibel. Ved systemnedbrud
bliver ingen servicefil fremstillet

5 Kald med tasten HELP

®  Driftsartskift er ikke tilladt (taste
uden funktion)

B Hjelpe-menu bliver ved
omskiftning dbnet med F12

= Bliver kun vist én gang

® Fejlmelding skal kun kvitteres
én gang

® Komplet logbog til rddighed
uden filterfunktioner

® Disponibel. Ved systemnedbrud
bliver automatisk fremstillet en
servicefil

Sogefunktion
® |iste over de sidst sggte ord

= \ise elementer for de sidste
aktive blokke

= \Vis liste over alle disponible NC-
blokke

m  |kke disponibel
m  |kke disponibel

Ikke disponibel

= Disponibel

= Disponibel

= Disponibel

Sggefunktion starter i markeret
tilstand med piltaster til/fra

Fungerer til max. 50000 NC-blokke,

indstilbar via Konfig-Datum

Ingen begreensning med hensyn til
program-leengde

Programmeringsgrafik:

= Malestokstro
gitternetfremstilling

®  Editering af kontur
underprogrammer i SLII-cykler
med AUTO DRAW ON

® Forskydning af zoom-vinduet

® Disponibel

® Ved fejlmeldinger star cursoren
i hoved-programmet pa NC-blok
CYCL CALL

m Repeatfunktion ikke til radighed

m  |kke disponibel

B Ved fejlmeldinger star cursoren
pa NC-blok der forarsagede
fejlen i konturunderprogrammet

= Repeatfunktion til rddighed
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Tabeller og oversigter | Forskelle mellem TNC 320 og iTNC 530

Funktion TNC 320 iTNC 530

Programmering af sideakser:

. Syntax FUNCTION PARAXCOMP: = Disponibel m  |kke disponibel
Definere forholdene for visning
og kerselsbeveegelser

. Syntax FUNCTION PARAXCOMP: = Disponibel m |kke disponibel
Definere tilordning for
parallelakserne der skal keres

Programmering af fabri-

kant-cykler

B Adgang til tabeldata E Via SQL-Befaling og B Via FN17-/FN18- eller
via FN17-/FN18- eller TABREAD-TABWRITE-funktioner
TABREAD-TABWRITE-Funktioner

B Adgang til maskin-parametre = Med CFGREAD-funktion ® Med FN 18-Funktionen

® Fremstilling af interaktive Cyklus = Disponibel m  |kke disponibel

med CYCLE QUERY, f.eks.
TastesystemCyklus i manuel drift

Sammenligning: Forskelle ved program-test,

funktionalitet

Funktion TNC 320 iTNC 530

Indgang med Tasten GOTO Funktion kun mulig, nar Softkey Funktion ogsa mulig efter
ENKEL START endnu ikke er ENKEL START
bekreeftet

Beregning af bearbejdningstiden Ved hver gentagelse af simule- Ved hver gentagelse af simulerin-
ringen med softkey START bliver gen med softkey START begynder
bearbejdningstiden opsummeret tidsberegningen ved 0

Enkeltblok Ved punktmegnstercyklus og CYCL Punktmgnstercyklus og CYCL
CALL PAT stopper styringen efter CALL PAT behandler styringen som
hvert punkt. en NC-blok
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Tabeller og oversigter | Forskelle mellem TNC 320 og iTNC 530

Sammenligning: Forskelle ved program-test, betjening

Funktion

TNC 320

iTNC 530

Zoomfunktion

Hvert snitplan kan vaelges med en
enkelt softkey

Snitplanet kan veelges med Toggle-
softkeys

Maskinspecifikke hjeelpe-funktioner
M

Farer til fejlmeldinger, hvis ikke
integreret i PLC'en

Bliver ignoreret ved program-test

Vise/ editere veerktgjs-tabel

Funktion til rddighed pr. softkey

Funktion ikke til radighed

Veerktejsfremstilling

m turkis: Veerktejsleengde

B red: Skeereleengde og veerkte
indgreb

® Dbla: Skeereleengde og veerktoj er
ikke i indgreb

" -
B rgd: veerktgj i indgreb
® gron: veerktoj ikke i indgreb

Visningsoption af 3D-fremstilling

Disponibel

Funktion ikke til radighed

Modelkvalitet indstillelig

Disponibel

Sammenligning: Forskelle ved programmeringsplads

Funktion ikke til radighed

Funktion

TNC 320

iTNC 530

Demo-udgave

NC-Programmer med mere end
NC-blokke kan ikke veelges,
fejlmelding bliver afgivet.

NC-Programmer kan veelges, der
bliver fremstillet max. 100 NC-
blokke, yderligere NC-blokke bliver
afskaret for fremstillingen

Demo-udgave

Bliver ved indlejring med PGM
CALL flere end 100 NC-blokke
ndet, viser testgrafikken ingen
billede, en fejlmelding bliver ikke
afgivet.

Indlejrede NC-Programmer kan
blive simuleret.

Demo-version

Op til 10 elementer kan De overfe-
rer fra CAD-Viewer til et NC-
program.

Op til 31 elementer kan De overfe-
rer fra DXF-konverter til et NC-
program.

Kopiering af NC-programmer

Kopiering med Windows-Explorer
til og fra bibliotek TNC:\ mulig.

Kopieringsforlabet skal ske
med TNCremo eller filstyring af
programmeringspladsen.

Omskifte horisontal softkey-liste

Klik pa bjeelken skifter en liste mod
hgjre, hhv. en liste mod venstre

Ved klik pa en vilkarlig bjeelke bliver
denne aktiv
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