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TNC-Type, Software og Funktioner

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

TNC-Type NC-software-nr.
TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 472 xx
TNC 426 CF TNC 426 PF 280 473 xx
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 472 xx
TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 473 xx

Kendingsbogstaverne E og F betegner eksport versioner af
TNC. For eksport versionerne af TNC geelder felgende
begraensninger :

Retliniebeveegelser simultant indtil 4 akser

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

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

Tastfunktion for 3D-tastsystem
Digitaliserings-option

Veerktojs-opmaling med TT 120
Gevindboring uden kompenserende patron
Gentilkarsel til konturen efter en afbrydelse

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

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

Brugerhandbogen , Tastcykler ,,

Alle tastcykl-funktioner er beskrevet i en separat
brugerhandbog. De skal henvende Dem til Heidenhain, hvis
De har brug for denne brugerhandbog.: Id nr. 329 203 xx

Forudset anvendelsesomrade
TNC’en svarer til klasse A ifelge EN 55022 og er
hovedsageligt forudset for brug i industrielle omrader.
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1.1 TNC 426 B, TNC 430

1.1 TNC 426 B, TNC 430

HEIDENHAIN TNC'ere er veerkstedsorienterede bane-styringer, med
hvilke De kan programmere saedvanelige fraese- og bore-arbejder
pa maskinen i en let forstalig klartext-dilog. De er beregnet til brug
pa freese- og boremaskiner savel som bearbejdningscentre. TNC
426 B kan styre indtil 5 akser, TNC 430 kan styre indtil 9 akser.
Yderligere kan De programmere en vinkelposition for spindelen.

P& den integrerede harddisk kan De indlagre mange programmer
efter anske, ogsa hvis de er fremstillet externt eller er blevet
opbygget ved en digitalisering. For hurtige beregninger kan man
altid fremkalde en lommeregner.

Tastatur og billedskeerms-fremstillinger er udlagt meget
overskueligt, saledes at De hurtigt og let kan fa fat i alle funktioner.

Programmering: HEIDENHAIN klartext-dialog og DIN/ISO
Program-fremstillingen er seerdeles enkel i den brugervenlige
HEIDENHAIN-klartext-dialog. En programmerings-grafik viser de
enkelte bearbejdnings-skridt under programindleesningen.
Herudover er den frie konturprogrammering FK til stor hjzelp, hvis
der ikke foreligger en NC-korrekt tegning. En grafisk simulering af
emnebearbejdningen er mulig savel under en programtest men
ogséa under selve programafviklingen. Herudover kan De ogsa
programmere en TNC efter DIN/ISO eller i DNC-drift.

Et program kan ogsa indleeses og testes, samtidig med at et andet
program udferer en emnebearbejdning.

Kompatibilitet
TNC'en kan udfere alle bearbejdningsprogrammer, som er
fremstillet pd4 HEIDENHAIN-banestyringer fra og med TNC 150B.
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1.2 Billedskaerm og betjeningsfelt

Billedskaermen

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

1 Hovedlinie
Ved indkoblet TNC viser billedskeermen i hoved-linien de valgte
driftsarter: Maskin-driftsarter til venstre og Programmerings-
driftsarter til hgjre. | det store felt af hovedlinien star den
driftsart, som billedskaermen er indstillet til: der vises
dialogspergsmal og meldetekster. (Undtagelse: Nar TNC’en kun
viser grafik

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

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

Fastleeggelse af billedskeerms-opdeling e

o o0 B~ W

Billedskeerm-omskiftertaste for maskin- og programmerings-
driftsarter

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

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

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

10 | hovedmenuen: Veelg undermenu
| undermenu: Forlad undermenu

Billedskeerm-indstillinger: Se neeste side

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430 3
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1.2 Billedskaerm og betjeningfelt

Hovedmenu-dialog

Funktion

LYSSTYRKE Aendring af lysstyrke

KONTRAST Aendring af kontrast

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

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

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

Billedskeerms-opdeling

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

driftsart.

Andring af en billedskaerms-opdeling:

~ Tryk pé billedskeerm-omskiftertasten: Softkey-
L) listen viser de mulige billedskeerms-opdelinger
(se 1.3 Driftsarter)

PROGRAM

+
GRAFIK

Veelg billedskeerm-opdeling med softkey
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Betjeningsfelt

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

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

2 Fil-styring,
Lommeregner,
MOD-funktion,
HJALP-funktion

Programmerings-driftsarter
Maskin-driftsarter

Abning af programmerings-dialog

oD o0 B~ W

Pil-taster og springanvising GOTO
7 Talindleesning og aksevalg

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

1.3 Driftsarter

For de forskellige funktioner og arbejdsskridt, som er nadvendige
for emnets fremstilling, tilbyder TNC’en fglgende driftsarter:

Manuel drift og el.handhjul

Indretningen af maskinen sker i MANUEL DRIFT. | denne driftsart
lader maskinakserne sig positionere manuelt eller skridtvis,

#BSHwf~Raf-f(])
afiwlE[RIITEYHUM ]

B ARSEDEFREGEHE J K

MANUEL DRIFT

PROGRAM-
INDLASNING

henferingspunkt fastleeggelse og drejning af bearbejdningsplan. A X +5,1499
. - ° . +H +7,3495 REiI!aaau,zsaz
Driftsart EL. Driftsarten el. handhjul understgtter den manuelle e +@,7252 ¥ 1+29881,0977
kersel med maskinakserne med et elektronisk handhjul HR. +B +8,8121 SR
+C +8,8508 # C+29981,1492
Softkeys til billedskaerm-opdeling 0 P 00000
(veelges som tidligere beskrevet) ¢ +90,0080
Vindue SOftkey . e Mo ‘ |<% GRuNDPL.UINKEL  +6.Ge60 ‘
Positioner POSITION
KANT- DATUM HALE - 30 ROT | yapytas
| i H H H POSITION | M ‘ S | F TASTER SKR,IDT TABEL
Til venstre: Positioner, til hgjre: Status-display sreus aal o
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1.3 Driftsarter

Positionering med manuel indleesning

| denne driftsart kan man programmere enkle korselsbeveegelser,
f.eks. for planfreesning eller forpositionering. Ogsa punkt-tabeller for
fastleeggelse af digitaliseringsomrader definerer De her.

Softkeys til billedskaerm-opdeling

Vindue Softkey
Program paH

) . . . PROGRRAM
til venstre: Program, til hgjre: Status-display catus

Program-indlagring/editering

Deres bearbejdnings-programmer fremstiller De i denne driftsart.
Alsidig understattelse og udvidelse ved programmering tilbyder
den fri konturprogrammering, de forskellige cykler og Q-parameter-
funktioner. Efter enske viser programmerings-grafik de enkelte
skridt eller De benytter et andet vindue, for fremstilling af Deres
program-opdeling.

Softkeys til billedskaerm-opdeling

Vindue Softkey
Program PEH
. . . . . PROGRAM
til venstre: Program, til hgjre: Program-inddeling OFOELIHE
. . . . PROGRAM
til venstre: Program, til hgjre: Program.-grafik A
Program-test

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

Softkeys til billedskaerm-opdeling
Se programafvikling-driftsarter pa den naeste side.

MANUAL POSITIONERING PROGRAM-
INDLESNING
@ BEGIN PGM $MDI MM
1 L C+38 Re F MAX RESTY
2 L B-45 RO F MAX ¥ re.o06a
Y -0,0801
3 L H+1B8 Y+100 Z+180 RQ F MAX 42 +B,0000
4 L H+@ Y+B Z+8 RO F MAX I S :gjgggg
§ TOOL DEF 1 L+58 R+5
6 TOOL CALL 1 2 A +0,0000
? L 2 3 i
§ L IN+108 R F MAK M128
‘ [(%  GRUNDPL.VINKEL +0,0008
[X] +5,14994Y +7,349542 +8,7252
+B +8,0121+C +8,85b08
AKT. T F 962 M 53
sTATUS | sTATUs | sTaTus | STATUS | STATUS VERKTo IS
PGH POS. VERKTZ] ESSEE; Uﬁ:ﬁ}zé?’ TABEL
xﬁ? PROGRAM-INDLESNING
@ BEGIN PGM 1GB MM BEGIN PGM 1GB
1 BLK FORM 8.1 Z ¥+ Y+@ Z-48 - Make hole pattern ID 27943KL1
2 BLK FORM 8.2 H+108 Y+100 Z+8 - Parameter definition
3 # - Make hole pattern ID 27943KL1 - Make pocket
- Rough out
4 T0OL CALL 1 Z 84588 - Finishing
5 CYCL DEF 28@ BORING - Make hole pattern
0200=2  3$IKKERHEDS-AFSTAND - Center drill
8281=-20 3DVBDE - Pecking
8286-150 3 TILSPRENDING DVBDE - Tapping
8202=5 3 INDSTILLINGS-DVBDE END PGH 1GB
9210=¢  $DVAELETID OPPE
9203-+@  $KOOR. OWERFLADE
9204-50  32. SIKKERHEDS-AFST
9211=0  3DVAELETID NEDE
BEGTND SLUT SIDE SIDE SKIFT
TT l} FIND VIZPUE
xﬁ? PROGRAMTEST
47 CGYCL CALL
48 CYCL DEF 14.8 KONTUR
49 CVCL DEF 14.1 KOMTURLABEL 1 #3 -4
<5 8 18
5@ CYCL DEF 14.2 KOWTURLABEL 11 -12
51 CYCL DEF 6.8 UDFRAESNING
52 CVYCL DEF 6.1 AFST. 26 DYBDE -12
53 CYCL DEF 6.2 UDSP. 4 F300
SPAAN 40,7
§4 CYCL DEF 6.3 VINKEL +30 F500
§6 CYCL CALL
56 CYCL DEF 14.8 KONTUR
57 CVCL DEF 14.1 KOWTURLABEL 13 ~14
715 718 /17 118 X #7054 Y +55,5
58 CYCL DEF 14.2 KOWTURLABEL 18 -2@ G@ 04:08:14
= ‘0 ENKEL sTOP RESET
| . L0 g [OFFl~ on STERT UD ST START
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Programafvikling blokfalge
og programafvikling enkeltblok

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

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

Softkeys til billedskaerm-opdeling

PROGRAML®B BLOKF®LGE

PROGRAMTEST

m N e U kW N~ 8

BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM 8.1 2 X-90 V-38 Z2-40
BLK FORM B.2 ¥+8@ V+30 2+0
TOOL CALL 1 2 51488

L 2+58 RB F MAH

CALL LBL 1

L 2+188 RB F MAX M2

LBL 1

L X+@ Y¥+88 RL F25@

a° 00:00:08
] +5,14994Y +7,349542 +8,7252
+B +8,08121+C +8,85088
AKT. T Fo M 58
= GENSKAB ‘0 VARKT# S
. DD g PUSUED [BFF)~ on TABEL

Vindue Sofikey
Program Pen

, ) ) . . PROGRAM
til venstre: Program, til hgjre: Program-inddeling OPDELING
, ) ) PROGRAM
til venstre: Program, til hgjre: STATUS sTATUS

) ) ) . PROGRAM
Til venstre: Program, til hejre: Grafik GRAFIK
Grafik GRAPHICS

1.4 Status-display

~»~Generelt” om status-display

Status-displayet informerer Dem om den aktuelle tilstand af
maskinen. Det vises automatisk i driftsarterne

PROGRAMAFVIK ENKLTBLOK og PROGRAMAFVIK BLOKFQLGE,
saleenge der i displayet ikke udelukkende er valgt ,, Grafik’ og ved

MANUEL POSITIONERING.

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

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

PROGRAML®B BLOKF®LGE

PROGRAMTEST

m N e kW N -8

BEGIM PGM 3516 MM

BLK FORM 8.1 2 X-90 V-38 Z2-40
BLK FORM 8.2 H+3@ V+3@ 2+0
TOOL CALL 1 2 51488

L 2+58 RB F MAH

CALL LBL 1

L 2+188 RB F MAX M2

LBL 1

L X+@ Y¥+88 RL F25@

60:00:66
X -7,3495+M -5,1499#2 -2008,7252
+B +8,01214C +8,8508
AKT. k1 Fe M58
= GENSKAB o VARKT# IS
| . ‘ ETD g PUSUED OFF -[O]| TABEL
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1.4 Status-display

Informationer i positions-display

Symbol

Betydning

PROGRAMLEB BLOKF@LGE

PROGRAMTEST

AKT.

Akt.- eller Soll-koordinater til den aktuelle position

X]v]z]

Maskinakser; Hjeelpeakser viser TNC’en med sma
bogstaver. Rekkefalgen og antallet af viste

akser fastleegger maskinfabrikanten.

Veer opmaerksom pa Deres maskinhandbog

BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM 8.1 £ H-90 Y-90 Z-48
BLK FORM B.2 X+38 Y+88 Z+@
TOOL CALL 1 Z 51480

L Z2+5@ R@ F MAX

CALL LBL 1

L Z+180 R8 F MAX M2

LBL 1

L #+@ Y+88 RL F250

DN DN E W N - ©

RESTY

H +0,0080
ks -8.0001
z +0-0080
B +0,0000
C +0,00080

E

2

A +B,8888
B+180,8000
C +38,080088

‘ [(%  GRUNDPL.VINKEL 00000

Visningen af tilspeendingen i tommer svarer til
en tiendedel af den virksomme veerdi.
Omdr.tal S, tilspeending F og virksom hjeelpefunktion M

X +5,1499++H
+B +8,081214+C
AKT. T

+7,349542
+8,8508

Fe

+d,7252

M 5-3

sTATUS | sTATus | sTaTus | STATUS
KOORD.
PGH POS. VERKT®] | omReG.

STATUS GEMME
VARKT# S -
MALING. ®

ADDITION RESET

GD+(9 Bﬁggmu

Programafvikling er igang

Akse er last

Akse kan keres med handhjul

Aksen bliver kert i henhold til transformerede akser
drejningen.

§ g @ % *

Aksen bliver kert under hensyntagen til grund-
drejningen

Andre status-displays

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

Indkobling af andre status-displays

'

%

Softkey-liste for billedskeerm-opdeling kaldes

PROGRAM

+

STATUS

Veelg billedskeermfremstilling med yderligere
status-display
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Efterfolgende er beskrevet forskellige yderligere status-display,
som De kan veelge med softkeys:

E Omskiftning af softkey-liste, til visning af
STATUS-softkeys

STATUS Valg af yderligere status-display, f.eks. generelle
PGH programinformationer

STATUS

e | Generelle program-informationer

1 Hovedprogram-navn

2 Kaldte programmer

3 Aktive bearbejdnings-cyklus
4 Cirkelcentrum CC (Pol)

5 Bearbejdningstid

6 Teeller for dveeletid

STRTUS
POS.

Positioner og koordinater

1 Positionsvisning
2 Art af positionsvisning, f.eks. Akt.-positioner
3 Vinkel for transformerede akser

4 Vinkel for grunddrejning

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

PGM-MNAVH STAT
m STAT1
cALY
CYCLY

17 STIV GEVINDSK.

H +22,50808 g V. TID

DEF
cC
{P’ ¥ +36,7688 M

5
(0 oee:00:00
RESTY 2
¥ +0,6000
47  -8,0001
42  +0,0000
4B  +0,0000
#C  +8,0000
R +0.0000
E;% B+180,0000
C +90,0000
|<%  GRUNDPL.VINKEL +8,0008
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1.4 Status-display

STATUS

weres | INformationer om veerktojer

Display T: Veerktgjs-nummer og -navn
Display RT: Nummer og navn pé et tvilling-veerktgj

2 Verktojsakse

3 Veerktojs-lengde og -radier
4 Sletspan (delta-veerdier) fra TOOL CALL (PGM) og veerktgjs-tabel

(TAB)

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

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

8TATUS

woo. | Koordinat-omregninger

OMREG.

D oA W N

Hovedprogram-navn

Aktiv nulpunkt-forskydning (cyklus 7)

Aktive drejevinkel (cyklus 10)

Spejlede akser (cyklus 8)

Aktive dim.faktor / dim.faktorer (cykel 11 / 26)

Centerforskydning ved individuelle aksedimensionering (cykel
26)

Se ,8.7 cykler for koordinat-omregning”

STATUS

VERKTZ.IS- Vaerktzjs-opméling

HMALING.

1

Nummeret pa veerktojet, der skal opmales

2 Display af, at veerktgjs-radius eller -leengde bliver opmalt

MIN- og MAX-veerdier enkeltskeeropmaling og resultat af maling
med roterende veerktej (DYN). Nummer af veerktojs-skaeret med
tilhgrende maéleveerdi.

Stjernen efter maleveerdien viser, at tolerancen fra veerktojs-
tabellen er blevet overskredet.

10

1 WERKTZJ T 1 EMDMILL
2 Z 3 L +8,00008
{l R +2,0000
R2 +8,0008
4 oL DR DR2
TAB
PGM  +8,1008 +0,1008
5| CUR.TIME  TIME1 TIMEZ
8@:17 05:00 04:30
6 | TooL cALL 1 ENDMILL
RT a—* 11
1 PGH-NAVN STAT
2 NULPUNKT ROTATION 3
¥ +152,0000 {;23 +12,5000
4 Y  +100,0000
(0 sPElLNG | 4
e W
DIM.FAKTOR
¥ +0,0000 999500
4 7 +8,0000 ,939500
Zz  +0,0000 8999500
6 5
1 VERKTE ]
7 9 BMIN 2 +1.9664
{0 L MAK 3 +2.0035
D¥N
4 1 +1.9988
2 +1.9664 *
3 +2.8035
4 +1.99886
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1.5 Tilbehor: 3D-tastsystemer og
elektroniske handhjul fra
HEIDENHAIN

3D-tastsystemer

Med de forskellige 3D-tastsystemer fra HEIDENHAIN
kan De

Oprette emner automatisk

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

Opmale og kontrollere veerktejer

@ Alle tastsystem-funktionerne er beskrevet i en separat
brugerhandbog. Henvend Dem evt. til TP TEKNIK A/S
hvis De har behov for denne brugerhandbog. Ident-Nr.:
329 203 xx.

Kontakt tastsystemerne TS 220 og TS 630

Dette tastsystem egner sig seerdeles godt til automatisk emne-
opretning, henferingspunkt-fastlaeggelse, til malinger pa emnet og
for digitalisering. TS 220 overferer kontaktsignalet med et kabel og
er derfor et prisgunsigt alternativ, hvis De lejlighedsvis skal
digitalisere.

Specielt for maskiner med veerktajsveksler egner TS 630 sig, da den
overfegrer kontaktsignalet via en infrared-sender tradlgst.

Funktionsprincipet: | tastesystemet fra HEIDENHAIN registrerer en
optisk kontakt som er slidfri udbgjningen af taststiften. Det
registrerede signal foranlediger at Akt.-veerdien af den aktuelle
taste-position bliver lagret.

Ved digitalisering fremstiller TNC’en fra en serie af séledes
fremskaffede positionsvaerdier et program med linezere-blokke i
HEIDENHAIN-format. Disse programmer lader sig sa
viderbearbejde i en PC’er med softwaren SUSA, for at kunne
korrigere for bestemte veerktaejs-former og -radier eller for at kunne
udregne positive-/negative-former. Hvis tastkuglen er lig med
freeserradius, er disse programmer med det samme klar til
afvikling.

Veerktojs-tastsystemet TT 120 for veerktgjs-opmaling

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

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

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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15 Tilbehor: 3D-tastsystemer og elektroniske handhjul fra HEIDENHAIN

De elektroniske handhjul HR

De elektroniske handhjul forenkler den praecise manuelle kersel
med akseslaederne. Den karte streekning pr. handhjuls-omdrejning
er valgbar indenfor et bredt omrade. Udover indbygnings-
handhjulene HR 130 og HR 150 tilbyder HEIDENHAIN det bzerbare
handhjul HR 410 (se billedet til hgjre).

12
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2.1 Indkobling, udkobling

2.1 Indkobling, udkobling

Indkobling

%’  Indkoblingen og kersel til referencepunkterne er

&= maskinafhaengige funktioner. Veer opmaerksom pé Deres

maskinhandbog.

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

HUKOMMELSESTEST

TNC’ens hukommelse bliver automatisk kontrolleret

NETUDFALD

TNC-melding, at der var en strgmafbrydelse —
CE )

slet meldingen

OVERSAT PLC-program

TNC'ens PLC-program bliver automatisk oversat

Styrespanding til rela mangler

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

MANUEL DRIFT
OVERKOR REFERENCEPUNKTER

@ Overkar referencepunkter i en forudgiven

reekkefalge: For hver akse trykkes den externe

START-taste, eller

®®

For hver akse trykkes og holdes den externe
retningstaste, indtil reference-punktet er
overkort

TNC'en er nu funktionsklar og befinder sig i driftsarten MANUEL
DRIFT.

14

Overkar referencepunkter i vilkarlig reekke-folge:

Referencepunkterne skal De kun over
kare, hvis De vil kere med maskin-
akserne. Hvis De kun vil editere eller
teste programmer, sa vaelger De efter
indkoblingen af styrespzendingen straks
driftsart PROGRAM-INDLAGRING/
EDITERING eller PROGRAM-TEST.

Referencepunkterne kan De sa overkere
senere. Herfor trykker De i driftsart
MANUEL DRIFT softkey OVERK@R
REF-PKT.

Overkeorsel af referencepunkter ved transforme-
ret bearbejdningsplan

Referencepunkt-overkersel er mulig i et transfor
meret koordinatsystem med externe akseretnings-
taster. Herfor skal funktionen ,Transformeret
bearbejdningsplan” veere aktiv i MANUEL DRIFT
(se ,2.5 transformation af bearbejdninsplan).
TNC'en interpolerer sa ved aktivering af en
akseretnings-taste den tilsvarende akse.

NC-START-tasten har ingen funktion. TNC'en afgiver
evt. en tilsvarende fejlmelding.

Veer opmeerksom pa, at de i menuen indferte
vinkelveerdier stemmer overens med den virkelige
vinkel i den drejede akse.

Udkobling

For at undgé tab af data ved udkobling, skal De
direkte kare TNC’ens driftssystem ned:

Veelg driftsart manuel

Veelg funktion for nedkersel, overfer
= :
endnu engang med softkey JA

OFF

Nar TNC’en i et overbleendings-vindue
viser teksten ,Nu kan De udkoble” ,
kan De afbryde forsyningsspaendingen
til TNC’en

Vilkarlig udkobling af TNC’en kan fere til
tab af data.
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2.2 Korsel med maskinakserne

%’  Kersel med de externe retningstaster er maskinafhaengig.
Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!

Korsel af akse med extern retningstaste

@ Vaelg driftsart MANUEL DRIFT
@ Tryk og hold den externe retningstaste, saleenge
aksen skal kares

...eller ker aksen kontinuerligt:

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

den bliver standset.

@ Standse: Tryk extern STOP-taste

Med begge metoder kan De ogsa kare flere akser samtidigt.
Tilspaendingen, med hvilken akserne keres, eendrer De med softkey
F (se ,2.3 Spindelomdrejningstal S, Tilspeending F og
Hjeelpefunktion M,

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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2.2 Korsel med maskinakserne

Korsel med det elektroniske handhjul HR 410

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

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

Ha&ndhjulet HR 410 rader over folgende betjeningselementer:
N@D-STOP

Handhjul

Dedmandstaster

Taster for aksevalg

Taste for overfering af Akt.-position

oD o b WN =

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

~

Retningen, i hvilken TNC’en kerer den valgte akse
8 Maskin-funktioner
(bliver fastlagt af maskinfabrikanten)
De rade lamper signaliserer, hvilke akser og hvilken tilspeending De
har valgt.

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

Koarsel
B Vaelg driftsart E.LHANDHJUL
- Hold dedmandstaste nedtrykket

@ Veelg akse

@ Veelg tilspzending

eller = aktiv akse i retning + eller — karsel

16
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Skridtvis positionering
Ved skridtvis positionering kerer TNC’en en maskinakse med et Z
skridtmal fastlagt af Dem.

@ Veelg driftsart MANUEL el. EI.HANDHJUL

MALE- Veelg skridtvis positionering: Seet softkey
BER- o SKRIDTMAL pa INDE
m
Fremrykning
a Indlees fremrykning i mm, f.eks. 8 mm

(o]

@ Tryk extern retningstaste: positioner sa ofte det
onskes.

2.3 Spindelomdrejningstal S,

Tilspaending F og Hjaelpefunktion M
| driftsarten manuel drift og el. indlaeser De spindelomdrejningstal
S, tilspeending F og hjelpefunktion M med softkeys.

Hjeelpefunktionerne er beskrevet i ,7. Programmering:
Hjeelpeunktioner”

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Indleesning af veerdier
Eksempel: Indlees spindelomdrejnings S

S Velg indleesning af spindelomdr.tal : Softkey S

Spindelomdrejningstal S=

1000 Indlees spindelomdrejningstal

@ og overfegr med den externe START-taste

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

Tilspeendingen F og hjeelpefunktion M indleeser De pd samme
méde.

For tilspaending F geelder:

Hvis F=0 indleeses, sa virker den mindste tilspaending fra MP1020

2.4 Henforingspunkt-fastleeggelse

F bliver ogsa efter en stremafbrydelse bibeholdt

Andring af spindellomdr.tal og tilspeending
Med override-drejeknapperne for spindelomdr.tal S og tilspaending
F lader de indstillede vaerdier sig eendre fra 0% til 150%.

%’  Override-drejeknappen for spindelomdr.tallet virker kun
ved maskiner med trinlast spindeldrev.

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

2.4 Henforingspunkt-fastlaeggelse
(uden 3D-tastsystem)

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

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

Forberedelse
Emnet opspaendes og oprettes
Nulveerktgj med kendt radius iszettes

Veer sikker pa, at TNC'en viser Akt.-positioner.
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Henforingspunkt fastlaeggelse

Beskyttelsesmaling: Hvis emne-overfladen ikke ma berares, leegges
pa emnet et stykke blik med kendt tykkelse d. For henferings-
punktet indleeser De s& en veerdi som er d starre. .

© Vzelg driftsart MANUEL DRIFT
@ Ker veerktgjet forsigtigt, indtil det bergrer emnet
@ Veelg akse (alle akser kan ogsé veelges med

ASClI-tastaturet)

Henferingspunkt-fastlaggelse Z=

a ent Nulveerktej, spindelakse: Seet displayet pa en
kendt emne-position (Feks. 0) eller indles
tykkelsen d af blikket. | bearbejdningsplanet: Tag
hensyn til veerktgjs-radius

Henfgringspunkterne for de resterende akser fastlaegger De pa
samme made.

Hvis De i fremrykningsaksen anvender et forindstillet veerktoj, séa
seetter De displayet for fremrykaksen péa laeengden L af veerktojet
hhv. pd summen Z=L+d.

25 Transformation af bearbejdningsplan

&’  Funktionerne for transformation af bearbejdningsplanet
= bliver tilpasset af maskinfabrikanten til TNC og maskine.
Ved bestemte svinghoveder eller rundborde fastleegger
maskinfabrikanten, om den indleeste vinkel bliver
interpreteret som koordinater til drejeksen eller som
rumvinkel. Vaer opmeaerksom pa Deres maskinhandbog.

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

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Y i

19

2.5 Transformation af bearbejdningsplan



2.5 Transformation af bearbejdningsplan

For transformation af bearbejdningsplanet star to funktioner til
radighed:

Manuel transformation med softkey 3D ROT i driftsart MANUEL
DRIFT og EI. HANDHJUL (efterfalgende beskrevet)

Styret transformation, cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN i
bearbejdnings-program: Se ,8.7 cykler for koordinat-omregning”

TNC-funktionen for ,Transformation af bearbejdningsplan” er
koordinat-transformationer. Herved star bearbejdnings-planet altid
vinkelret pa retningen af veerktgjsaksen.

Grundlaeggende realiseres transformation af bearbejdningsplanet
pa to forskellige maskintyper:

Maskine med rundbord
Emnet drejes i den gnskede position/vinkel, f.eks. med en L-blok.

Ved transformeret bearbejdningsplan forbliver veerktgjsaksen i
henhold til det maskinfaste koordinatsystem. Hvis De drejer
deres bord — altsd emnet — f.eks. med 90°, drejer koordinat-
system ikke med. Hvis De i driftsart MANUEL DRIFT trykker
akseretnings-tasten Z+ , kerer veerktgjet i retning Z+. Hvis De |
driftsart MANUEL DRIFT trykker akseretnings-tasten Z+, kerer
veerktgjet i retningen Z+.

Ved beregning af det transformerede koordinatsystem, tager
TNC’en udelukkende hensyn til den aktuelle mekaniske drejning
af rundbordet — sékaldte, translatoriske” andele.

Maskine med svinghoved
Svinghovedet drejes i den gnskede position/vinkel, f.eks. med en
L-blok.

Ved transformeret svinghoved andrer veerktgjsaksen sig i
henhold til det maskinfaste koordinatsystem: Drejer De
svinghovedet pa Deres maskine — altsa veerktojet — f.eks. i B-

aksen med +90°, drejer koordinatsystem med. Hvis De i driftsart

MANUEL DRIFT trykker akseretnings-tasten Z+, kaerer veerktgjet i
retningen X+ i det maskinfaste koordinat-system.

Foruden at tage hensyn til mekaniske forskydninger ved drejning
af svinghovedet (, translatoriske” andele), medregner TNC’en
ogsa veerktejsforskydningen (3D vaerktejs-l&engdekorrektur.
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Keorsel til referencepunkter med transformerede akser

Med transformerede akser karer De til referencepunkterne med
den externe retningstaste. TNC'en interpolerer hermed de
tilsvarende akser. Veer opmaerksom pa, at funktionen ,Transformati-
on af bearbejdningsplan” er aktiv i driftsart MANUEL DRIFT og Akt.-
vinkel af drejeaksen er blevet indfert i menufeltet.

Henfeoringspunkt-fastleeggelse i et transformeret system

Efter at De har positioneretdrejeaksen, fastlaeegger De
henferingspunktet som ved et utransformeret system. TNC'en
omregner det nye henfgringspunkt i det transformerede system.
Vinkelveerdien for denne beregning overtager TNC'en med styrede
akser fra Akt.-positionen af drejeaksen.

@ De ma ikke fastlaeegge henferingspunktet i et
transformeret system, hvis der i maskin-parameter 7500
er fastlagt Bit 3 . TNC beregner ellers forskydningen
forkert.

Hvis drejeaksen pa Deres maskine ikke er styret, skal De
indfgre Akt.-positionen af drejeaksen i menuen for
manuel trans-formation: Stemmer Akt.-positionen af
drejeaksen ikke overens med det indferte, beregner
TNC’en henferings-punktet forkert.

Henfgringspunkt-fastlaeggelse ved maskiner med rundbord

&’  Forholdene for TNC’en ved henferingspunkt-
= fastleeggelse er maskinafhaengig. Vaer opmaerksom pa
Deres maskinhandbog.

TNC’en forskyder henferingspunktet automatisk, nar De drejer
bordet og funktionen transformering af bearbeidningsplan er aktiv.

MP 7500, Bit 3=0

For at beregne forskydningen af henferingspunktet, anvender
TNC’en forskellen mellem REF-koordinater ved henfaringspunkt-
fastleeggelse og REFkoordinater for svingakse efter transformerin-
gen. Denne beregningsmetode skal anvendes, hvis De i 0°-
stillingen (REF-veerdi) for rundbordet har opspaendt emnet oprettet.

MP 7500, Bit 3=1

Hvis De opretter et skrat opspaendt emne med en
rundbordsdrejning s& ma TNC’en ikke mere beregne forskydningen
af henferingspunktet med forskellen af REF-koordinaterne. TNC’en
anvender direkte REF-veerdien for svingaksen efter transformerin-
gen, gar altsa altid ud fra, at emnet var oprettet for transformerin-
gen.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Positionsvisning i et transformeret system

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

Begreensninger ved transformation af
bearbejdningsplan
Tastfunktion GRUNDDREJNING stér ikke til
radighed.

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

Positioneringsblokke med M91/M92 er ikke tilladt.
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2.5 Transformation af bearbejdningsplan

Aktivering af manuel transformation

30 ROT

2

Veelg manuel transformation: Softkey 3D ROT
Menupunktet lader sig kun vaelge med piltaster

Indlees drejevinkel

Seet den gnskede driftsart i menupunkt transformation pa Aktiv:
Veelg menupunkt, skift med tasten ENT

Afslut indleesning: Tast SLUT

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

Hvis funktionen transformation af bearbejdningsplan er aktiv og
TNC’en kerer maskinakserne svarende til de transformerede akser,
indbleender status-displayet symbolet

Hvis De seetter funktionen TRANSFORMATION for driftsart
PROGRAMAFVIK pa Aktiv, geelder den i menuen indferte

svingvinkel fra og med den ferste blok i bearbejdnings-programmet

der skal afvikles. Anvender De i bearbejdnings-programmet cyklus
19 TRANSFORMATION, er de i cyklus definerede vinkelveerdier (fra
og med cyklus-definition) virksomme. De i menuen indferte
vinkelveerdier bliver overskrevet med de kaldte veerdier.
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MANUEL DRIFT PROGRAM-
INDLAESNING

BEARBEJDNINGSFLADE DREJES

PROGRAMLOB: INARKTIV

MANUEL DRIFT AKTIV

A = +@ o

B = +188@ °

C = +98 °e

H -7,34954Y -5,14399+42 -280,7252
+B +8,081214+C +8,8508
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3.1 Programmering og afvikling af enkle bearbejdninger

3.1 Programmering og afvikling af
enkle bearbejdninger

Ved enkle bearbejdninger eller ved forpositionering af veerktojer er
driftsart positionering med manuel indleesning velegnet. Her kan

De indlzese et kort program i HEIDENHAIN-klartext-format eller efter

DIN/ISO og direkte lade det udfere. Ogsa cykler i TNC'en lader sig

kalde. Programmet bliver lagret i filen $MDI . Ved positionering med

manuel indleesning lader de yderligere status-display sig aktivere.

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

@ Start programafvikling: Extern START-taste

@ Begreensning: Den fri kontur-programmering FK,
programmerings-grafikken og programafviklings-
grafikken star ikke til radighed. Filen $MDI ma ikke
indeholde program-kald (PGM CALL).

Eksempel 1

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

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

o

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

=

w

L Z+200 RO F MAX
4 L X+50 Y+50 RO F MAX M3

5 L Z+5 F2000

24
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Veerkt. definieres: Nulveerktej, radius 5
Veerkt. kald: Veerktejsakse Z,
Spindelomdr.tal 2000 U/min

Veerkt. frikeres (F MAX = ilgang)

Veerkt. positioneres med FMAX over boring,
spindel inde

Veerkt. positioneres 5 mm over boring

Veerkt = veerktoj

3 Positionering med manuel indleesning



6 CYCL DEF 1.0 DYBDEBORING

7 CYCL DEF 1.1 AFST 5

8 CYCL DEF 1.2 DYBDE -20

9 CYCL DEF 1.3 UDSP 10

10 CYCL DEF 1.4 DV.TID 0,5

11 CYCL DEF 1.5 F250

12 CYCL CALL

13 L Z+200 RO F MAX M2

14 END PGM $MDI MM

Retlinie-funktionen er beskrevet i ,,6.4 Banebeveegelser —

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

Eksempel 2

Opretning af emne pa rundbord

Grunddrejning med 3D-tastsystem gennemfares.
Se ,12.2 Tastcykler i driftsart manuel drift og el. handhjul?
afsnit ,kompensering for skeevt liggende emne”

Notér drejevinkel og opheev grunddrejning igen

Veelg driftsart: Positionering med manuel
indleesning

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

@ Afslut indleesning
@ Tryk extern START-taste: emnet oprettes ved

drejning af rundbordet

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Veelg rundbordsakse , indlees noterede dreje-

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

Dveeletid pa bunden af boringen i sekunder
Boretilspaending

Kald af cyklus DYBDEBORING

Vrkt. frikeres

Program-slut
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3.1 Programmering og afvikling af enkle bearbejdninger

Sikring

eller sletning af programmer fra $MDI

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

folger:

Veelg driftsart: Program-
indlagring/editering

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

Markér filen $MDI

COPY
[PEg)=[2 . Kopiér filen” veelg: Softkey KOPIERING
Mal-fil =
BORING Indlaes et navn, under hvilket det aktuelle

indhold af filen $MDI skal lagres

UDFzR

Udfer kopiering

SLUT

Forlade fil-styring: Tryk softkey SLUT

For sletni

ng af indholdet i filen $MDI gar De frem saledes: Istedet

for at kopiere, sletter De indholdet med softkey SLET.Ved naeste

skifti drift

sart positionering med manuel indleesning viser TNC’en en

tom fil $MDI.

=y

Hvis De vil slette $MDI, sa

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

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

Yderligere informationer i ,4.2 Fil-styring”
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Programmering:

" Grundlaget, Fil-styring,
Programmeringshjaelp,
Palette-styring




4.1 Grundlaget

4.1 Grundlaget

Leengdemalesystemer og referencemaerker

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

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

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

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

| et retvinklet system (kartesisk system) er tre retninger fastlagt
som akser X, Y og Z . Akserne star altid vinkelret p4 hinanden og
skeerer sig i eet punkt, nulpunktet. En koordinat giver afstanden til
nulpunktet i en af disse retninger. Saledes lader en position sig
beskrive i planet ved to koordinater og i rummet ved tre
koordinater.

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

Henforingssystem pa fraesemaskiner

Ved emnebearbejdning pa en fraesemaskine benyttes normalt det
retvinklede koordinatsystem. Billedet til hgjre viser hvordan akse-
navne og retninger bor veere udlagt pd en maskine. Hgjre hands tre-
finger regel hjelper med at huske den korrekte udleegning: Lang-
fingeren vendes sa den peger fra emnet mod veerktojet. Lang-
fingeren peger da i retning Z+, tommelfingeren i retning X+ og
pegefingeren i retning Y+.

TNC 426 kan styre maximalt 5 akser, TNC 430 maximalt 9 akser.
Foruden hovedakserne X, Y og Z kan der forekomme parallelle
akser til disse, benaevnt U, V og W. Drejeakser benaevnes A, B eller
C. Nederste billede viser hvordan ekstra-akser benaevnes i forhold
til hovedakserne. Billedet forneden til hgjre viser ogsa
samordningen mellem hjeelpeakser hhv. drejeakser i forhold til
hovedaksen.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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4.1 Grundlaget

Polarkoordinater

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

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

Polarkoordinat-radius: Afstanden fra Pol CC til positionen

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

Fastleeggelse af pol og vinkel-henferingsakse

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

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

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

Eksempel 1: Boringer med absolutte koordinater

Boring Boring 2 Boring 3
X=10 mm X=30 mm X=50 mm
Y=10 mm Y=20 mm Y=30 mm

Relative emne-positioner

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

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

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

X=10 mm

Y= 10 mm

Boring B henfort til 4 Boring 8 henfort til §
[X=20 mm IX=20 mm

[Y="10 mm [Y=10 mm

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

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

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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4.1 Grundlaget

Valg af henferingspunkt

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

Angiver emne-tegningen forskellige henferingspunkter, sa udnytter
De ganske enkelt cyklen for koordinat-omregning. Se ,,8.7 cykler for
koordinat-omregning”

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

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

Eksempel

Emne-skitsen til hgjre viser boringer (1 til 4), hvis malsaetning
henfarer sig til et absolut henferingspunkt med koordinaterne X=0
Y=0. Boringen ( 5 til 7) henfarer sig til et relativt henfaringspunkt
med de absolutte koordinater X=450 Y=750. Med cyklus NULL-
PUNKT-FORSKYDNING kan De midlertidigt forskyde nullpunktet til
position X=450, Y=750, for uden videre at kunne programmere
boringerne (5 til 7) uden yderligere beregninger.
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4.2 Fil-styring: Grundlaget

(&5 Med MOD-funktion PGM MGT (se kapitel 12.5) veelger
De mellem standard fil-styring og den udvidede fil-
styring.

Hvis TNC’en er tilsluttet et netveerk (Option), sa bruger
De den udvidede fil-styring

Filer

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

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

De kan med TNC’en styre vilkarligt mange filer, totalsterrelsen af
alle filer ma dog ikke overskride 1.500 MByte

Navne pa filer

Navnet pa en fil ma maximalt veere pa 16 karakterer. Ved
programmer, tabeller og tekster tilfgjer TNC'en en udvidelse, som
er adskilt fra fil-navnet med et punkt. Denne udvidelse kendetegner
fil-typen: Se tabellen til hgjre.

PROG20 H
Fil-navn Fil-type
Filsikring

HEIDENHAIN anbefaler, at man med jeevne mellemrum tager
sikkerhedskopi af programmer. Dette kan geres pa en alm. PCér.
Hertil stiller HEIDENHAIN et gratis backup-program (TNCBACK.EXE)
til radighed. Henvend Dem eventuelt til maskinfabrikanten.

Herudover behgver De en diskette, pa hvilken alle maskinspecifikke

Data (PCl-programmer, maskinparametre osv.) er sikret. Henvend
Dem ogsa her venligst til maskinfabrikanten.

Hvis De vil sikre alle filer der befinder sig pa harddisken
(max. 1.500 MByte), kan det kreeve flere timer. Foretag
sikkerheds-kopieringen for eks. om natten eller benyt
funktionen PARALLEL UDFQ@RELSE (kopiering i
baggrunden under arbejdet).

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Filer iTNC'en Type
Programmer

i HEIDENHAIN-klartext-dialog H
ifelge DIN/ISO i
Tabeller for

veerktojer T
Paletter P
Nulpunkter .D
Punkter (Digitaliseringsomrade .PNT
med maélende tastsystem)

skeerdata .CDT
Skeermat., emnemat. .TAB
Tekster som

ASClI-filer A
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4.3 Standard fil-styring

4.3 Standard fil-styring

y

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

Hertil seetter De MOD-funktion PGM MGT (se kapitel
12.5) pa standard.

Kald af fil-styring

PGM
MGT

Vinduet viser alle de filer, som er lagret i TNC’en. Til hver fil bliver

Tryk taste PGM MGT:
TNC’en viser vinduet for fil-styring
(se billedet til hgjre for oven)

flere informationer vist: se tabellen til hgjre i midten.

Valg af fil

PGM
MGT

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

veelge:

Kald af fil-styring

Flyt det lyse felt i vinduet op og ned

VELG

%)

Valg af fil: Tryk softkey VALG eller
tasten ENT
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FAIEC PROGRAM-INDLESNING
FIL-NAVN =EAIENNE
TNC:\#.#
FIL-NAVN BYTE STATUS
ZTCHPRNT A 111
ASDFGHJ .A 8644
CVREPORT .A 5489
LOGBOOK .A 58194
BOHRER .CDT 4522
FRAES_2 .CDT 18382
FRAES_GB .CDT 18382
$MDI .H 330
1 .H 366
79247 .H 2316
79280 .H 1734
44 FILCEND 917344 FRIE KBYTE
SIDE SIDE VELG SLET COPY SIDSTE
)| &) || o | T, |SLUT
Visning Betydning
FILNAVN Navn med maximalt 16 karakterer
og fil-type
BYTE Filstarrelse i Byte

STATUS Filens egenskaber:
E Programmet er valgt i
driftsart program-
indlagring/editering

S Programmet er valgt i
driftsart program-
Test valgt

M Programmet er valgt i en
programafviklings-driftsart

P Fil beskyttet (Protected) mod
sletning og andring

Visning af leengere fil-oversigter Softkey
Gennembladning af fil-oversigt side for SIDE
side fra oven

Gennembladning af fil-oversigt side for STDE
fra neden {
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Sletning af en fil

Kald af fil-styring

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

Flyt det lyse felt i vinduet op og ned
SLET . .
Sletning af fil: Tryk softkey SLET
71 cooooooa Slette ?
A Bekreeft med softkey JA eller
NEJ afbryd med softkey NEJ

Kopiering af filer

Kald af fil-styring

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

Flyt det lyse felt i vinduet op og ned
Faoefy Kopiering af fil: Tryk softkey KOPIERING
Mal-fil =

Indlees det nye filnavn, overfer med softkey UDFO@R eller med
tasten ENT. TNC’en indbleender et status-vindue, som informerer
Dem om kopierings fremgangen. Saleenge TNC’en kopierer, kan
De ikke arbejde videre, eller

hvis De vil kopiere meget lange programmer: Indles et nyt
filnavn, overfer med softkey PARALLEL UDFQRELSE. De kan
efter starten af kopieringsforlgbet arbejde videre, da TNC’en
kopierer filen i baggrunden

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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O Dataoverfering til/fra et externt dataudstyr e PROGRAM-INDLESNING
E FIL-NAVN =EAT
; For De kan overfore data til et externt dataudstyr, skal De e x 1 A 2
"J; installere datainterfacet (se , kapitel 12.4 Installering af T SREENSENE | (o o1
datainterface”).
é ASDFGHI WA 8844
CVREPORT A 5489
3 LOGBOOK A B8194
| - BOHRER .CODT 4522
m HIR H FRAES_2 .COT 10382
] MGT Kald af fil-styring e o e
MDT .H 330
1 WH 366
S 79247 WH 2316
%) Aktivering af dataoverfering: Tryk softkey EXT. 79280 Ho 173
™ E@ TNC’en viser i den venstre billedskeerm-halvdel TG Sirean RIS ST
ﬁ: 1 alle filer, som er lagret i TNC’en, i den hgjre = ST R
billedskeemhalvdel 2 alle filer, som er lagret i i I |k S| w | sLuT
det externe dataudstyr
Benyt pil-tasten, for at flytte det lyse felt til den fil, som De vil
overfare:
Flytte det lyse felt i et vindue op og ned
Flytte det lyse felt fra hgjre til venstre vindue og
omvendt
Hvis De vil kopiere fra TNC’en til et externt dataudstyr, forskyder
De det lyse felt i venstre vindue til den fil der skal overfares.
Hvis De vil kopiere fra et externt dataudstyr til TNC’en, forskyder
De det lyse felt i hgjre vindue til den fil der skal overferes
CoPY Overforing af enkelte filer: Tryk softkey KOPIE-
[eg<pvd RING, eller
overfarsel af flere filer: Tryk softkey Markerings-funktioner Softkey
THe MARKERING (markerings-funktioner se tabellen . . TG
Lo Markering af enkelte filer FIL
til hojre), eller
TAG
Markering af alle filer JPLLE
THC  EXT
S+ overfeor alle filer: Tryk softkey TNC EXT
Opheevelse af markering af enkelte UNTAG
filer FIL
Opheevelse af markering af alle UNTRG
filer FILER
. . . KOP. TAG
Kopiering af alle markerede filer R
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Med softkey UDF@R eller overfer med tasten ENT. TNC’en
indbleender et status-vindue, som informerer Dem om kopie-
rings fremgangen, eller

hvis De vil overfere lange eller flere programmer:

Overfgr med softkey PARALLEL UDFQ@RELSE. TNC’en kopierer

sa filen i baggrunden

Afslutte dataoverfering: Tryk softkey TNC.

Udveelgelse af en af de sidste 10 valgte filer

Kald af fil-styring
SIDSTE Visning af de 10 sidst valgte filer: Tryk softkey
SIDSTE FILER

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

Flyt det lyse felt i vinduet op og ned

YELE | eller Valg af fil: Tryk softkey VALG eller
%) n tasten ENT

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

T@ TNC’en viser igen standardvinduet for fil-styring

MAMUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

3 Rrs232:n
= rsdzz:~
= The:~

1 TMC:~
[0 ALBERT

[0 SCREENS
ALTE-CYC
cot
CUTTRB
depo
HE
HERBERT
NK

= DUMPS

pcoocoooo

THC: “NK~DUMPS-3616.H
: THC:“NK~DUMPS™~1GB.H
¢ THC:~NK~DUMP5~35@71.H

¢ THC:“NK~DUMP5~35@7.H

¢ TNC:~CUTTAB~FRAES_2.COT
¢ TMC:“NK~DUMPS“BLK.H

¢ TMC:“NK~DUMPS3DJOINT.H
i TNC:“NK~DUMPS~3516.R

: THC:“NK~DUMPS“BSP.A

: THC: ~NK~DUMPS~SLOLD.H

© © v o o w o -

VELG

SLUT
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4.3 Standard fil-styring

Navneskift pa fil

Kald af fil-styring

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

Flyt det lyse felt i vinduet op og ned
QOMD=BE . )
[Bg)- iz Skifte navn pé fil: Tryk softkey
Mal-fil =

Indlees det nye filnavn, overfer med softkey UDFOR eller med
tasten ENT.

Forvandle et FK-Program til klartext-program

Kald af fil-styring

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

Flyt det lyse felt i vinduet op og ned
KONVERTER Forvandle fil: Tryk softkey FORVANDLE
FK->H FK->H
Mal-fil =

Indlees det nye filnavn, overfer med softkey UDF@R eller med
tasten ENT.
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Fil beskyttelse/opheaevning af fil beskyttelse

Kald af fil-styring

Benyt pil-tasten, for at flytte det lyse felt til den fil, som De vil
beskytte, hhv. vil ophaeve dens databeskyttelse:

Flyt det lyse felt i vinduet op og ned

BES""%E Beskyt fil: Tryk softkey BESKYT. Filen modtager
[ status R, eller

UBESKY TTE Ophaeve databeskyttelse: Tryk softkey Status P
[ bliver slettet

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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4.4 Udvidet fil-styring

4.4 Udvidet fil-styring

De skal arbejde med den udvidede fil-styring, nar De vil
lagre filer i forskellige biblioteker.

Hertil seetter De MOD-funktion PGM MGT (se kapitel
12.5) pa udvidet!

Veer ogsa opmeerksom pa kapitel ,,4.2 fil-styring:
Grundlaget”!

Biblioteker

Da De péa harddisken kan lagre szerdeles mange programmer hhv.
filer, indlzegger De de enkelte filer i et bibliotek (ordner), for at
bevare overblikket. | disse biblioteker kan De oprette yderligere
biblioteker, sakaldte underbiblioteker.

@ TNC'en styrer maximalt 6 biblioteks-planer!

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

Navne pa biblioteker

Navnet péa et bibliotek m& maximalt veere pa 8 karakterer og tillader
ingen udvidelse. Hvis De indleeser mere end 8 karakterer for
biblioteksnavnet, sa afkorter TNC’en det automatisk til 8 karakterer.

Stier

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

Eksempel: P4 drevet TNC\ blev biblioteket AUFTR1 anlagt. Herefter
blev i biblioteket AUFTR1 anlagt et underbibliotek NCPROG og der
blev bearbejdnings-programmet PROG1.H indkopieret.
Bearbejdnings-programmet har dermed stien:

TNCNAUFTRT\NCPROG\PROG1.H

Grafikken til hgjre viser et eksempel pa et bibliotekstree med for-
skellige stier.

EITNC:A

AUFTR1
—{ NCPROG
—{D WZTAB

A35K941
—(7 ZYLM
{5 TESTPROG

KAR25T
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Oversigt: Funktioner for den udvidede fil-styring

Funktion Softkey
COPY
Kopiering af enkelte filer (og konvertering) R
. . . VELG
Visning af bestemte fil-typer
TYPE
SIDSTE
Visning af de sidste 10 valgte filer FILER
SLET
Slet fil eller bibliotek &)
Markeér fil TAG
OMDZBE
Navneskift pa fil (e[
Konverter FK-Program i klartext-program KDS:T;ER
. . ) BESKYTTE
Beskyt fil mod sletning og eendring [
UBESKYTTE
Opheyv fil-beskyttelse &l
Styring af drev pa netveerk NE TUERK
(kun ved option Ethernet-interface)
KOP. DIR
Kopiering af bibliotek ==
Visning af biblioteker pa et drev i;i
. o o SLET
Sletning af bibliotek med alle underbiblioteker E@ oLt

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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4.4 Udvidet fil-styring

Kald af fil-styring FRVUEL PROGRAM-INDLESNING
STI =BTSNS
= psz32:~ ]
2 Re422:n THC: “NKDUMPS™#. %
Tryk taste PGM MGT: o o
sl TNC’en viser vinduet for fil-styring ! "o sl iz
(Billedet til hejre foroven viser o oo 2 = T rmnen e
. are . , . ALBERT 1F H 418 12-03-1998 10:42:12
grundindstillingen. Hvis TNC’en viser en anden DD ot 168 W43 31-89-1998 05:52:62
billedskaerm-opdeling, trykker De softkey 5 ALe-orG 11 W 438 12-03-1988 10:42: 14
VlNDUE) o cor THL -H 380 12-03-1998 10:42:14
18 H 418 12-03-1938 10:42:16
0 tuTtAe 221 H 2366 18-03-1998 16:04:36
0 depe 3567 Ho 1220 12-83-1998 16:42:18
O He 35071 H 536 31-B3-1998 05:58:36
Det venstre, smalle vindue viser for oven tre drev 1 Hvis TNC’en er D HERBERT 3818 o 1372 ME 31-03-1998 05:55:34
. . , o . O MK
tilsluttet et netveerk, viser TNC’en ogsé de drev der er tilsluttet J— 2 FLLGEW Sirsad FRIEGE B
nettet. Drev'ene betegner udstyr, pa hvilke data bliver lagret eller — T T e T T
overfort. Et drev er harddisken i TNC'en, yderligere drev er interface i L |0 |@=-5 Q |===| 5&|5LuT

(RS232, RS422), pa hvilke De eksempelvis kan tilslutte en PC'er. Et
valgt (aktivt) drev er fremheaevet med en farve.

| nederste del af det smalle vindue viser TNC'en alle biblioteker 2 — .
pa det valgte drev. Et bibliotek er altid kendetegnet med et kort- Visning Betydning
symbol (til venstre) og biblioteks-navnet (til hgjre). Underbiblioteker
er indrykket til hgjre. Et valgt (aktivt) bibliotek er fremhasvet med en

FILNAVN Navn med maximalt 16 karakterer

farve. og fil-type
Det hgjre, brede vindue viser alle filer 3 , som er lagret i det valgte
bibliotek. Til hver fil bliver flere informationer vist, som er ordnet i BYTE Filstarrelse i Byte

tabellen til hgjre.

STATUS Filens egenskaber:
E Programmet er valgt i
driftsart program-
indlagring/editering

S Programmet er valgt i
driftsart program-
Test valgt

M Programmet er valgt i en
programafviklings-driftsart

[ Fil beskyttet (Protected) mod
sletning og endring

DATO Dato, péa hvilken filen sidst blev
a@ndret

TID Tidspunkt, pa hvilken filen sidst
blev sendret
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Valg af drev, biblioteker og filer

Kald af fil-styring

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

Flytte det lyse felt fra hajre til venstre vindue og
omvendt
Flytte det lyse felt i et vindue op og ned
S%’E SIbE Flytte det lyse felt i et vindue sidevis
op og ned

1. skridt: veelg drev:

Markér drev i venstre vindue:

VELG
eller Veelg drev: Tryk softkey VALG eller tryk
%) n tasten ENT

2. skridt: Veelg bibliotek:

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

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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4.4 Udvidet fil-styring

3. Skridt: Veelg fil:

YIS ALT

)

4* .H

Tryk softkey TYP VALG

Tryk softkey for den anskede fil-type, eller

vis alle filer: Tryk softkey VIS ALLE.

ENT Brug wildcards, f.eks. visning af alle filer af
filtype .H, som begynder med 4

Markér fil i hgjre vindue:

VELG

eller - Den valgte fil bliver aktiveret i den
- driftsart, i hvilken De har kaldt fil-
styringen: Tryk softkey VALG eller
taste ENT

Fremstilling af nyt bibliotek (kun mulig pa drev

TNC:\):

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

NY n Indlees det nye biblioteksnavn,

Tryk taste ENT

Bibliotek \fremstille NYT ?

JA

NEJ

44

Bekraeft med softkey JA eller

afbryd med softkey NEJ
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Kopiering af enkelt fil
Flyt det lyse felt til den fil, som skal kopieres

COPY Tryk softkey KOPIERING: Veelg kopiérfunktion
Feg-fr2

Indlees navnet pad mal-filen og overfer med taste ENT eller softkey
UDF@R: TNC’en kopierer filen i det aktuelle bibliotek. Den
oprindelige fil er bibeholdt.

Tryk softkey UDF@R PARALLEL, for at kopiere filen i baggrunden.
Benyt denne funktion ved kopiering af starre filer, da De efter
starten af kopieringen kan arbejde videre. Medens TNC’en
kopierer i baggrunden, kan De med softkey INFO UDFQ@R PARAL:
LEL (under YDERLIG. FUNKT, 2. softkey-liste) betragte status af
kopieringsforlgbet.

Kopiering af tabeller
Hvis De kopierer tabeller, kan De med softkey ERSTAT FELTER

overskrive enkelte linier eller spalter i mal-tabellen.
Forudsetninger:

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

Eksempel:

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

Veerktejs-nummer
Veerktojs-leengde
Veerktojs-radius

Hvis De kopierer denne fil i TNC’en, sparger TNC’en, om den
bestdende veerktojs-tabel TOOL.T skal overskrives:

Trykker De softkey JA, sa overskriver TNC’en den aktuelle fil

TOOL.T komplet. Efter kopieringen bestar TOOL.T altsa af 10 linier.

Alle spalter — naturligvis foruden spalte nummeret, laengde og
radius— bliver tilbagestillet

Trykker De softkey ERSTAT FELTER, sa overskriver TNC’en i filen
TOOL.T kun spalte nummeret, leengde og radius for de ferste 10
linier. Dataer for de resterende linier og spalter bliver ikke sendret
af TNCen

Kopiering af bibliotek

Flyt det lyse felt i venstre vindue til biblioteket som De vil kopiere.
Tryk sa softkey KOPR BIBL. istedet for softkey KOPIER.
Underbiblioteket bliver medkopieret fra TNC’en.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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4.4 Udvidet fil-styring

Udvealgelse af en af de sidste 10 valgte filer HELEL PROGRAM-INDLESNING
= Rs232:
PGM . . L Rs4z2:~
Kald af fil-styring o e B:
1: TNC:“NK~DUMPS-1GB.H
5 THE o~ 2: TNC:“~NK~DUMPS§-35@71.H
o ALBERT 3: THNC:“NK~DUMPS-35@7.H
. . . 4: TNC:“CUTTABFRAES_2.CDT
SIDSTE Visning af de 10 sidst valgte filer: Tryk softkey D SCREENS Bi TG HDUMPSBLK. H
SIDSTE FILER E :;IE_CVC 6: TNC:“NKDUMPS~3DJOINT.H
?: THC:“~NK-DUMPS-3G516.R
0O cuTTRB 8: THC:~NK-~DUMPS-BSP.A
0O dero 95 THC: “HKADUMPSSLOLD . H
O HE
Benyt pil-tasten, for at flytte det lyse felt til den fil, som De vil 1 HERBERT
veelge: o K
L+ DUMPS
UELG
Flyt det lyse felt i vinduet op og ned £ SLuT

YELE [ eller Valg af fil: Tryk softkey VALG eller
— tasten ENT

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

SLET Veaelg slettefunktion: Tryk softkey SLET. TNC’en sperger,
€ ) om filen virkelig skal slettes

Overfar sletning: Tryk softkey JA.
fortryd sletning: Tryk softkey NEJ

Sletning af et bibliotek
Slet alle filer og underbiblioteker i biblioteket, som De skal slette

Flyt det lyse felt til det bibliotek, som De skal slette

SLET Veelg slettefunktion: Tryk softkey SLET. TNC’en sperger,
om filen virkelig skal slettes

Overfor sletning: Tryk softkey JA.
fortryd sletning: Tryk softkey NEJ
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Markering af filer

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

Flyt det lyse felt til forste fil

TAG

TAG
FIL

Visning af markerings-funktion: Tryk softkey
MARKERING

Markering af fil: Tryk softkey FIL MARKERING

Flyt det lyse felt til yderligere filer

TAG
FIL

KOP. TRG

=5

Yderligere fil markering: Tryk softkey FIL
MARKERING osv.

Kopiering af markerede filer: Tryk softkey
KOPMARK. eller

SLUT

SLET

&)

sletning af markerede filer:
Tryk softkey SLUT, for at forlade

markerings- funktionen og i tilslutning
hertil tryk softkey SLET, for at slette
markerede filer

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

OMDZBE

[Fog -2

Veelg funktion for navneskift

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

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Markerings-funktioner Softkey
Markering af enkelte filer ;?E
Markering af alle filer The
i bibliotek FILER
Ophavning af markering for UNTAG
alle filer FIL
Ophaevning af markering for UNTAG

. ALLE
alle filer FILER

. . . KOP. TRG

Kopiering af alle markerede filer (5=
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4.4 Udvidet fil-styring

@vrige funktioner

Fil beskyttelse/opheaevning af fil beskyttelse
flyt det lyse felt til den fil, som De skal beskytte

FLERE
FUNKTIO.

BESKYTTE

R

Velg avrige funktioner: Tryk softkey @VRIGE FUNKT.

Aktivering af fil-beskyttelse: Tryk softkey BESKYTTELSE
Filen opnar status P

Ophaevning af fil-beskyttelse sker pd samme made med softkey

UBESKYT.

Konvertering af FK-program i KLAR-TEXT-format
Flyt det lyse felt til den fil, som De skal konvertere

FLERE
FUNKTIO.

KOWVERTER
FK->H

Velg avrige funktioner: Tryk softkey @VRIGE FUNKT.

Veaelg konverteringsfunktion: Tryk softkey FORVANDLE
FK->H

Indlees navnet pa bestemmelses filen

Udfer konverteringen: Tryk taste ENT

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

slette

FLERE
FUNKTIO.

SLET
ALT

48

Veelg evrige funktioner: Tryk softkey @VRIGE FUNKT.
Komplet sletning af bibliotek: Tryk softkey SLET ALLE

Overfar sletning: Tryk softkey JA.
fortryd sletning: Tryk softkey NEJ
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Dataoverforsel til/fra et externt dataudstyr

For De kan overfere data til et externt dataudstyr, skal De
installere datainterfacet (se ,kapitel 12.4 Installering af
datainterface”).

PGM
MGT

VY INDUE

==

Kald af fil-styring

Veelg Billedskeerm-opdeling for dataoverfering:
Tryk softkey VINDUE. TNC’en viser i den venstre
billedskeermhalvdel 1 alle filer, som er lagret i
TNC’en, i den hgjre billedskeemhalvdel 2 alle
filer, som er lagret i det externe dataudstyr

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

overfore:

Flytte det lyse felt i et vindue op og ned

Flytte det lyse felt fra hgjre til venstre vindue og
omvendt

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

Hvis De vil kopiere fra et externt dataudstyr til TNC’en, forskyder
De det lyse felt i hgjre vindue til den fil der skal overfares

Copy

[Fag=+fr2

TAG

THG  EXT

=15

Overfering af enkelte filer: Tryk softkey KOPIE-
RING, eller

Overfare flere filer: Tryk softkey

MARKERING (i den anden softkey-liste, se ogsa
markerings-funktioner leengere fremme i dette
kapitel), eller

overfor alle filer: Tryk softkey TNC EXT

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

MAMUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

TNC = NK-DUMPS #, # TNC: 4. %
_HAYN y

1 -H 482 %TCHPRNT
1E -H 374 ASDFGHJ
1F -H 418 CWREPORT
1GB H 434 LOGBOOK

BOHRER
1HL -H 380 FRRAES_2
18 -H 418 FRAES_GB
221 -H 2366 $MDI
3507 -H 1220 1

36071 -H 696 79247
35186 -H 1372 ME 79280

26 FIL(EM? 8917344 FRIE KBYTE

A
A
A 5483
2}

H
H 2316
H

FIL-NAVN =

111

8B44

58134

.CDT 4622
.CDT 10382
.CDT 10382
H 3308

366

1734

44 FIL(EM? 917344 FRIE KBYTE

SIDE SIDE VELG COPY WELG S T I S L U T
2 ) |mek| ) |EE=
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4.4 Udvidet fil-styring

Med softkey UDF@R eller overfor med tasten ENT. TNC’en
indbleender et status-vindue, som informerer Dem om kopie-
rings fremgangen, eller

hvis De vil overfere lange eller flere programmer:
Overfgr med softkey PARALLEL UDFGJRELSE. TNC’en kopierer
sa filen i baggrunden

VINDUE Afslutte en dataoverfering: Forskyd det lyse felt
=== i venstre vindue og derefter tryk softkey
VINDUE. TNC’en viser igen standardvinduet for
fil-styring

Hvis De med det dobbelte filvindue-visning vil veelge et
andet bibliotek, trykker De softkey STl og veelg med
piltasten og tasten ENT det gnskede bibliotek!
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Kopiering af filer i et andet bibliotek
Veelg billedskeerm-opdeling med lige store vinduer
Vis biblioteker i begge vinduer: Tryk softkey PATH
Hojre vindue:

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

Venstre vindue:

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

Vis funktionen for markering af filerne
TAG

- Flyt det lyse felt hen pa filen, som De skal kopiere og
FIL markér. Ifald det gnskes, markerer De yderligere filer
pa samme made

xor. Tac | > De markerede filer kopieres i mél biblioteket

=5

Yderligere markerings-funktioner se , Markering af filer”
Hvis De har markeret filer i savel venstre som i hgjre vindue, sa
kopierer TNC’en fra biblioteket i hvilket det lyse felt star.

Overskrivning af filer

Nar De kopierer filer ind i et bibliotek, i hvilker der befinder sig filer
med samme navn, s& sperger TNC’en, om filerne i bestemmelses-
biblioteket ma overskrives:

Overskrivning af alle filer: Tryk softkey JA eller
Overskriv ingen filer: Tryk softkey NEJ eller
Bekraeft overskrivning af hver enkelt fil: Tryk softkey

Hvis De vil overskrive en beskyttet fil, skal De separat bekreefte
denne hhv. afbryde.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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4.4 Udvidet fil-styring

TNC’en pa et netveerk
(kun ved option ethernet-interface)

Ved tilslutning af ethernet-kortet til Deres netveerk, skal
De veere opmaerksom pa kapitel ,,12.5 Ethernet-
interface”!

TNC'en protokollerer fejlmeldinger under netveerks-drift
(se ,12.5 Ethernet-interface”).

Nér TNC’en er tilsluttet til netveerket, star indtil 7 yderligere drev til
radighed i biblioteks-vinduet 1 (se billedet til hgjre for oven). Alle
tidligere beskrevne funktioner (valg af drev, kopiering af filer osv.)
geelder ogsa for drev pa nettet, safremt De har givet de tilhgrende
rettigheder.

Tilslutning og frakobling af netveerks drev
PGM Valg af fil-styring: Tryk tasten PGM MGT, evt. veelg med

MET Softkey VINDUE billedskeerm-opdelingen séledes, som
vist i billedet til hgjre foroven

Styring af netveerks-drev: TRyk softkey NETVARK
(anden softkey-liste). TNC’en viser i hgjre vindue 2 de
netveerks drev der er mulighed for adgang til. Med de
efterfelgende beskrevne softkeys fastleegger De for
hvert drev forbindelserne.

NETWERK

Funktion Softkey

PROGRAMLZEB
BLOKF&LGE

EDITER TABEL

57 LORLD:~
=, RS232:% 1
= Rsuzz:n
= THMC:™~

(0 TMC:™

O ALBERT
[0 SCREENS
ALTE-CYVC
coT
CUTTAB
depo

HE
HERBERT
NK

OCoCcowvOoOoD

OFRET AFBRYD
FORBIND. | FORBIND.

AUTOM. THGEN
AUTOM. SLUT

FORBIND. | FORBIND.

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

RAFBRYD

Afbrydelse af netveerks-forbindelser FORBIND.

Automatisk fremstilling af netveerks-forbindelser ved
indkobling af TNC'en TNC’en skriver i spalten

Auto et A, nér forbindelsen fremstilles

automatisk

RUTOM.
FORBIND.

Ikke automatisk fremstilling af netvaerks-forbindelser ey
ved indkobling af TNC’en

FORBIND.

Opbygningen af en netveerks-forbindelse kan godt tage nogen tid.
TNC’en viser sa til hojre for oven pé billedskaermen [READ DIR].
Den maximale overfegrings-hastighed ligger mellem

200 Kbaud og 1 Mbaud, alt efter hvilken fil-type De overferer.

Udprint filer over netvaerks-printer
Hvis De har defineret en netveerk-printer (se ,,12.5
Ethernet-interface”), kan de direkte udprinte filer:

Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

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

Tryk softkey KOPIER

Tryk softkey PRINT: Hvis De kun har defineret een
enkelt printer, udprinter TNC’en direkte filen.

Hvis De har defineret flere printere, bleendes de
ind i TNC vinduet, i hvilket alle definerede printere
er oplistet. De udveelger i overbleend-vinduet
printeren med piltasten og dtrykker tasten ENT
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4.5 Abning og indleesning af
programmer

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

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

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

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

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

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

Definering af raemne: BLK FORM

Direkte efter abningen af et nyt program definerer De et
kasseformet, ubearbejdet emne. Denne definition behgver TNC'en
for den grafiske simulation. Siderne af kassen ma& maximalt veere
100 000 mm lang og ligge parallelt til akserne X,Y og Z. Dette
rdemnel er fastlagt ved to af dets hjgrne-punkter:

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

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

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

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Blok:

10 L X+10 Y+5 RO F100 M3 |

Banefunktion  Ord

Blok-nummer

MAX

MIN
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4.5 Abning og indlaesning af programmer

Abning af et nyt bearbejdnings-program

Et bearbejdnings-program indleeser De altid i driftsart program
indlagring/editering.

Eksempel pa en program-abning

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

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

Fil-navn = ALT.H

NY s Indlaes det nye program-navn, overfar med
- tasten ENT

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

MM

Spindelakse parallel X/Y/Z ?

@ Indlees spindelakse

Def BLK-FORM: Min-Punkt ?

0 Indlees efter hinanden X-, Y- og Z-koordinaterne
ﬂ for MIN-punkter

Def BLK-FORM: Max-Punkt ?

100“ Indlees efter hinanden X-, Y- og Z-koordinaterne
for MAX-punkter

PROGRAMLZE | PROGRAM-INDLESNING

BLOKFoLGE

DEF BLK FORM: MAX-PUNKT 7

2}
1
2

3

BEGIN PGM BLK MM

BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+0 Z-40

BLK FORM B.2 X+180 Y+100
Z+0

END PGM BLK MM

Hvis De ingen rdemne-definition vil
programmere, afbryder De dialogen med
tasten DEL.
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Program-vinduet viser definitionen af BLK-form:

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

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

Programmering af veerktojs-bevaegelser i klartext-
dialog

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

Eksempel pa endialog

Abning af dialog

Koordinater ?

10 Indlees bestemmelseskoordinater for X-akse

5 Indlees bestemmelseskoordinater for Y-
akse, m taste ENT til neeste spargsmal
Radiuskorr.: RL/RR/ingen Korr.: ?

Indlees ,,ingen radiuskorrektur’ med taste ENT
til neeste spargsmal

Tilspanding F=? / F MAX = ENT

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

Hje1pe-funktion M ?

3 Hjeelpefunktion M3 , Spindel ir_wd’,’ med tasten
ENT afslutter TNC’en denne dialog

Programvinduet viser linien:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

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

AN PROGRAM-INDLESNING
HJELPEFUNKTION M ?

@ BEGIN PGM NEU MM

1 BLK FORM 8.1 Z X+@ Y+8 Z-40

2 BLK FORM @.2 X+188 Y+10@ Z+B

3 TOOL CALL 1 Z sS5880

L X+18 Y+5 R@ F1@8
4 END PEM NEU MM
Funktioner under programmering Taste

E

Undlade besvarelse ENT

Afslutte en blok B8
Slette en blok

Funkt. for fastlaeggelsef tilspaending Softkey

Kersel i ilgang F MAX

Med automatisk beregnet
tilspaending fra TOOL CALL:blok F AuTO
karsel
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4.5 Abning og indlaesning af programmer

Editering af programlinier
Medens De fremstiller eller eendrer et bearbejdnings-rogram, kan

De med pil-tasten eller med softkeys veelge hver linie i programmet

og enkelte ord i en blok: Se tabellen til hgjre.

Sgge ens ord i forskellige blokke
For denne funktion saettes softkey AUTOM. TEGN pa UDE.

Veelg et ord i en blok: Tryk pil-tasten sa ofte, at
det onskede ord er markeret

Veelg blok med piltasten

Markeringen befinder sig i den nyvalgte blok med det samme ord,

som i den ferst valgte blok.

Find vilkarlig tekst
Veelg segefunktion: Tryk softkey SBG
TNC’en viser dialogen S@G TEKST :

Indlees den sogte tekst
Sag tekst: Tryk softkey UDF@R
Indfajelse af blokke pa et vilkarligt sted

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

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

Afslut eendring: Tryk tasten END.

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

Veelg blok eller ord Softkeys/taster
SIDE

Sidevis bladning opad i
SIDE

Sidevis bladning nedad 1l

Spring til program- BEGYHND

Start i

Spring til program- sLut

Slut 1

Spring fra blok til blok

Veelg enkelte ord i en blok

Slette blokke og ord

Seet veerdien af et valgt ord pa nul

Slet forkerte veerdier

Slet fejlmelding (ikke blinkende)

Slet det valgte ord

a8a;
upy Wy wy (2
(1]

m=>
2
50

Slet den valgte blok

B

Slet cykler og programdele:

Sidste blok i cyklus der skal slettes
eller veelg programdele og slet med

tasten DEL

DEL

3]
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4.6 Programmerings-grafik

Medens De fremstiller et program, kan TNC'en vise programme-
rede konturer med en grafik.

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

AuTo Seet softkey AUTO. DRAW pé INDE. medens De
;EEE indleeser programlinier, viser TNC'en hver
programmeret banebevaegelse i grafik-vinduet til
hojre.

Hvis De ikke vil kere med grafk, seetter De softkey AUTOM TEGN péa
UDE.

AUTOM. TEGN INDE tegner ingen programdel-gentagelser med.

Fremstilling af programmerings-grafik for et
bestaende program
Veelg med pil-tasten den blok, til hvilken De vil have fremstillet

grafisk eller tryk GOTO og indlaes det gnskede blok-nummer
direkte

Fremstilling af grafik: Tryk softkey RESET + START

RESET
+

START

For yderligere funktioner se tabellen til hgjre.

Ind og udbleending af blok-numre

[ VIS |
BLENDET
BLOK NR.

Skift softkey-liste: Se billedet til hgjre

Indblaending af blok-numre:
Softkey DISPLAY UDBLANDE BLOK-NR. seettes pa
DISPLAY

Udbleending af blok-numre:
Softkey DISPLAY UDBLZANDING BLOK-NR. szttes pa
UDBLANDING

Sletning af grafik

FJERN
GRAF IK

Skift softkey-liste: Se billedet til hgjre
Sletning af grafik: Tryk softkey SLET GRAFIK

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

BEGIM PGM 3516 MM

BLK FORM 8.1 2 X-90 V-38 Z2-40
BLK FORM B.2 H+90 V+3@ Z2+@
TOOL CALL 1 2 S1488

L Z+50 RO F MAX

CALL LBL 1

L 2+1080 RE F MAX M2

LBL 1

L X+@ Y¥+88 RL F25@

0B N e O W N e

FPOL X+@ V+@
18 FC DR- R8Q CCH+@ CCV+B
11 FCT DR- R?.6

12 FCT DR+ RS0 CCH+69.282 CCY-40

13 FSELECT 2
14 FCT DR+ R1@ PDX+@ PDV+B D2Z@

BEE!ND SEfT SIDE SIDE FIND sTART EMKEL RESET
ﬂ X STERT ST;ET

Funktioner f. programmerings-grafik Softkey

Fremst. af programmerings-grafik blokvis gﬁé%

Fremstilling af komplet programmerings-

grafik eller komplettere efter STRRT

RESET + START

Stands programmerings-grafik.

Denne softkey vises kun, medens sto

TNC'en fremstil. en programmerings-grafik

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

o
1
2
3
4
5 CALL LBL 1
8
?
8
9

BEGIM PGM 3518 MM

BLK FORM B.1 2 X-90 V-80 Z2-48
BLK FORM B.2 ¥+8@8 V+30 Z2+0
TOOL CALL 1 Z s14@@

L 2+6@ RB F MAX

L Z+188 R F MAX M2
LBL 1
8 L H+@ V+80 RL F25@
FPOL X+@ V+0
1@ FC DR- R8@ CCH+@ CCV+0

11 FCT DR- R7.5

12 FCT DR+ RS0 CCx+B9,282 CCY-48
13 FSELECT 2 s

14 FCT DR+ R1@ PDX+@ PDV+@ D20@

GEMTEGN

FJERM
GRAFIK

AUTO
TEGMING
[OFF]- oM
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4.7 Inddel programmer

Udsnitsforstorrelse eller -formindskelse

De kan selv fastlaegge billedet for en grafik. Med en ramme veelger
De udsnittet for forstarrelsen eller formindskelsen.

Velg softkey-liste for en udsnits-forstaerrelse/formindskelse
(anden liste, se billedet til hajre)
Hermed stér felgende funktioner til radighed:

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM 8.1 £ H-90 Y-90 Z-48
BLK FORM 8.2 X+98 Y+8@ Z+0
TOOL CALL 1 Z 51480

L Z2+88 RO F MAX

]

1

2

3

4

5 CALL LBL 1
6 L 2+100 R8 F MAX M2
2

8

E]

- LBL 1
Funktion Softkey L seg 450 RL Fase
. . FPOL ®+@ Y+
Indblaendlng og forskydnlng af ramme 18 FC DR- R80 CCH+@ CCY+0
For forskydning hold den pégeeldende - - 1 FCT DR R7/6
12 FCT DR+ R9@ CCH+E69,282 CCY-40
SOﬁkey trx/kke‘t 13 FSELECT 2 3
T l 14 FCT DR+ R1@ PDX+@ PDY+@ D20
EHHE WINDOW
! } - - < 2 ELUSKUFMURM DETRIL
Formindske rammen — for formindskelse <<
hold softkey trykket
Forstarre rammen — for forstaerrelse 3
hold softkey
] » Med softkey RAEMNE UDSNIT. overfer det udvalgte
DETAIL omrade

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

4.7 Inddeling af programmer

TNC'en giver Dem muligheden, for at kommentere bearbejdnings-
programmer med sektioner. Inddelings-blokke er korte tekster
(max. 244 karakterer), der som kommentarer eller over-skrifter giver
bedre overblik over hvor de enkelte arbejdsprocesser findes i
programmet.

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

Det letter specielt senere andringer i et program. Inddelings-blokke
indfgjer De pa vilkarlige steder i bearbejnings-programmet
Sektioner kan vises i et selvsteendigt vindue, hvor der yderligere
kan editeres og tilfgjes sektioner. For en fininddeling star et andet
plan til rddighed: Tekst i det andet plan rykker TNC’en til hgjre.

Vis sektions-vindue/aktivt vindue
Vis inddelings-vindue: Veelg billedskeerm-opdeling

PROGRAM
oroeimns|  PROGRAM+INDDELING

SKIFT Skift af det aktive vindue: Tryk softkey SKIFT VINDUE
VINDUE

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

@ BEGIN PGM 1GB MM

1 BLK FORM B.1 Z K+B8 Y+B Z-48

2 BLK FORM B.2 X+188 Y+1@8 Z+@8

3 # - Make hole pattern ID 27343KL1

4 TOOL CALL 1 Z 545808

& CVYCL DEF 28@ BORING
a2e0=2
a2e81=-20
A206=150
0282=5

$SIKKERHEDS-RFSTAND
*DYBDE

$TILSPAENDING DVBDE
3 INDSTILL INGS-DYBODE
0216=0 SOVAELETIO OPPE
0283=+8
0204=50
0211=0

$KOOR. OVERFLADE
$2. SIKKERHEDS-AFST.
sDVAELETID NEDE

BEGIN PGM 1GB
- Make hole pattern ID 27843KL1
- Parameter definitien
- Make pocket

- Rough out

- Finishing
- Make hele pattern

- Center drill

- Pecking

- Tapping
EMD PGM 1GB

BEGYND SIDE 8I0E

i I T

FIND

SKIFT
WINDUE
=+
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Indfej sektions-blok i program-vindue (til venstre)
Veelg den egnskede blok, efter hvilken De vil indfgje sektions-
teksten.

TNDSET Tryk softkey INDF@J INDDELING

SEKTION

Indlees sektions-tekst over alpha-tastaturet

Planet endrer De med softkey SKIFT PLAN.

Indfgj sektions-blok i sektions-vindue (til hgjre)

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

nye blok

Indfej tekst over alpha-tastaturet — TNC’en indfgjer den nye blok
automatisk

Veelg blokke i sektions-vindue

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

4.8 Indfgj kommentarer

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

1. Kommentarer under programindlsesning
Indlees data for en program-blok , tryk s& ,;
tastaturet — TNC’en viser spgrgsmalet
Kommentar ?

I

Indlees kommentar og afslut blokken med tasten END

2. Senere indfgjelse af kommentar
Veelg blokken, til hvilken De vil tilfgje en kommentar

Veelg med pil-til-hgjre-tasten det sidste ord i blokken:
Et semikolon vises ved enden af blokken og TNC’en viser
spergsmalet Kommentar ?

Indlees kommentar og afslut blokken med tasten END

3. Kommentar i egen blok
Veelg blokken, efter hvilken De vil indfgje kommentaren

"

Aben programmerings-dialogen med tasten ,,;
alpha-tastaturet

(semikolon) pa

Indlees kommentar og afslut blokken med tasten END

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

MAMUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

(semikolon) pé alpha-

9

1@
11
12

FPOL X+8

Y+@

FC DR- R8B CCX+B CCY+D

FCT DR-
FCT DR+

R?.5
R98 CCX+69,282 CCY-48

3 Solutio nr. 2 is correctll

FSELECT
FCT DR+
FSELECT
FCT DR-
FCT DR-
FCT DR-
FSELECT
FCT DR-
FCT DR+
FSELECT

2

R18 PDX+8 PDY+0 D28

2

R?78 CCX+69,282 CCY-48

R?.5

R88 CCX+@ CCY+Q

1

R?.5

R98® CCX-69.282 CCY-48
2
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4.9 Fremstilling af tekst-filer

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

Fastholde erfaringsveerdier

Dokumentere arbejdsforlgb

Fremstille formelsamlinger
Tekst-filer er filer af type .A (ASCII). Hvis De skal bearbejde andre
filer, sa konverterer De forst disse til type .A filer.
Abne og forlade tekst-filer

Veelg driftsart program-indlagring/editering

Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Vis filer af type .A: Tryk efter hinanden softkey VALG TYPE og
softkey VIS .A

Veelg fil og dben med softkey VALG eller tasten ENT eller &ben
en ny fil: Indlees nyt navn, overfer med tasten ENT

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

Tekst editering

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

Fil: Navnet pa tekst-filen

Linie: Aktuel linieposition af cursoren

Spalte: Aktuel spalteposition af cursoren

Insert: Ny indleeste karakterer bliver indfgjet
Overwrite: Ny indleeste karakterer overskriver nuveerende

tekst pa cursorpositionen

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

Linien, i hvilken cursoren befinder sig, bliver fremhaevet med farve.
En linie kan maximalt indeholde 77 karakterer og bliver afbrudt med
tasten RET (retur).

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

FIL: 36i6.H

@ BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM 8.1 £ H-90 Y-90 Z-48
BLK FORM 8.2 X+38 Y+3@ Z+@

m N -

This is a RASCII file

TOOL DEF 5@

TOOL CALL 1 Z 81480

L Z2+5@ R@ F MAX

L H+@ Y+188 RAB F MAX M3
L Z-20 R® F MAX

L #+@ Y+88 RL F260

W@ N e oo =W

FPOL X+Q Y+@
18 FC DR- R88 CCH+B CCY+D
11 FCT DR- R7.5

SIDE BEGYHD

TosET ]| MASTE | SIDSTE SI0E
0RD 0RO
overRskRIV) R i T

FIND

Cursor-bevaegelser Softkey
. . MESTE
Cursor et ord til hgjre 0D
. SIDSTE
Cursor et ord til venstre oD
. . . SIDE
Cursor til den nzste billedskaermside 1l
. . . . SIDE
Cursor til den forrige billedskaermside
. . BEEIND
Cursor til fil-start 0
. . SLUT
Cursor til fil-enden 1
Editerings-funktioner Taste
Begynd ny linie RET
Slet karakterer til venstre for cursor

Indfgj blanke karakterer

ISPACE|

Skift mellem brug af store og
sméa bogstaver

SHIFT| 4+
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Sletning af karakterer, ord og linier
og indfej dem igen

Med tekst-editoren kan De slette hele ord eller linier og sa pa andre
steder igen indfeje dem: Se tabellen til hgjre.

Forskydning af ord eller linier
Flyt cursoren til ordet eller linien , som skal slettes og indfgjes et
andet sted

Tryk softkey DELETE WORD hhv. DELETE LINE: Teksten bliver
fiernet og midlertidigt lagret

Flyt cursoren til positionen, til det sted hvor teksten skal infgjes
og tryk softkey RESTORE LINE/WWORD

Bearbejdning af tekstblokke

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

Markering af tekstblok: Flyt cursoren til den karakter, hvor tekst-
markeringen skal begynde

VELG Tryk softkey MARKER BLOK

BLOK

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

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

Slette-funktioner

Softkey

Slet linie og gem den midlertidigt

SLET
LINIE

Slet ord og gem det midlertidigt

SLET
ORD

SLET

Slet karakterer og gem dem midlertidigt TEGN

Indfgjelse af linier eller
ord igen efter sletning

INDSET
LINIE ~
ORD

MAMUEL PROGRAM-INDLESNING

DRIFT

FIL: 36i6.A
BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM @.2 X+30 Y+30 2+0
TOOL DEF 5@

TOOL CALL 1 2 814008

L 2+5@ R@ F MAX

L H+B@ Y+100 RO F MAX M3

L 2-20 R8 F MAR

L ¥+@ Y+80 RL F250@

FPOL H+@ Y-+cll

18 FC DR- R8@ CCH+@ CCY+@

© O N DT E W N e ®

11 FCT DR- R7,8

BLK FORM @.1 2 ¥-8@8 Y-80 Z2-48

12 FCT DR+ R3S@ CCH+63,282 CCY-40

13 FSELECT 2

VELG SLET INDSHT

BLOK BLOK BLOK

KOPIERE
BLOK

TILF®T
TIL FIL

L#S
FIL

Funktion Softkey
Markerede blok slettes og SLET
gemmes midlertidigt BLok
Markerede blok gemmes midlertidigt, KOPIERE
uden at slettes (kopiering) BLOK

Hvis De vil indfgje den midlertidigt lagrede blok et andet sted,
udfgrer De felgende skridt:

Flyt cursoren til den position, hvor De vil indfgje den midlertidigt
lagrede tekstblok

F— Tryk softkey INDFQ@JE BLOK: Teksten bliver indfgjet

BLOK

Séleenge teksten befinder sig i det midlertidige lager, kan De
indfgje den sé ofte det onskes.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Overfarsel af markeret blok i en anden fil
Markér tekstblokken som allerede beskrevet

— Tryk softkey VEDHANG FIL
TIL FIL TNC’en viser dialogen mal-fil =

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

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

Les Tryk softkey INDF@J FIL
FIL TNC’en viser dialogen fil-navn =

Indlees sti og navn pa filen, som De vil indfgje

4.9 Fremstilling af tekst-filer

Finde dele af tekst P PROGRAM-INDLESNING
S@G TEKST :

Tekst-editorens segefunktion finder ord eller tegnkaeder i teksten.
Der findes to muligheder:

FIL: 3516.8
BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM 8.1 Z H-98 Y-90 Z-40
BLK FORM 8.2 X+98 Y+8@ Z+0
TOOL DEF 5@

TOOL CALL 1 Z 51480

L Z2+88 RO F MAX

1. Find aktuel tekst
Sagefunktionen skal finde et ord, som svarer til ordet i hvilket
cursoren befinder sig lige nu:

Flyt cursor til det snskede ord L #70 716 RO F HAK M3

L Z2-28 R@ F MAX
L #+@ Y+88 RL F250

O N D d E W N o= @

Velg segefunktion: Tryk softkey SOG

FPOL K+0 Y+@

Tryk softkey SOG AKTUELT ORD 10 7 o8- gae Coa cervo

11 FCT DR- R7.6

12 FCT DR+ R9@ CCK+E69.282 CCY-48@

2. Find wlkérllg tekst 13 FSELECT 2

Veaelg segefunktion: Tryk softkey SBG 506
TNC’en viser dialogen S@G TEKST : orn vrer | SLUT

Indlees den sagte tekst
Sog tekst: Tryk softkey UDF@R

Segefunktionen forlader De med softkey ENDE.
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4.10 Lommeregneren

TNC'en rader over en lommeregner med de vigtigste matematiske
funktione.

De abner og lukker for lommeregneren med tasten CALC. Med pil-
tasterne kan de frit forskyde den over billedskaermen.

De veelger regne-funktionerne med en kortkommando pé alpha-
tastaturet. kortkommandoen er kendetegnet i lommeregneren
med farve:

Regne-Funktion Kommando

MAMUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING
HJELPEFUNKTION M 7

Addering +

Subtrahering -

WNPEP®

B

BEGIN PGM NEU MM
BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+@ 2-40
BLK FORM @8.2 X+1@8 Y+188 Z+@
TOOL CALL 1 Z S5@@e

L X+18 Y+5 R@ F100

END PGM NEU MM

0

RC SIN COS TAN

XY SOR 1/X

N w o ©

Multiplikation *

Dividering

Sinus

Cosinus

Tangens

Arc-Sinus S

Arc-Cosinus C

> > O|n|

Arc-Tangens T

Potensoplaftning

Kvadratrods uddragning

Inversfunktion

Parantes-regning

o|l=|~ ol >

Pl (3.14159265359)

Vis resultat =

Nar De indleeser et program og befinder Dem i dialogen, kan De
direkte kopiere visningen af lommeregneren med tasten "overfore
Akt.-position” til det markerede felt.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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4.11 Direkte hjaelp ved NC-fejilmeldinger

4.11 Direkte hjeelp ved NC-fejl-meldinger

TNC'en viser automatisk fejlmeldinger blandt andet ved

forkert indleesning

logik fejl i programmet

konturelementer der ikke kan udferes
uforskriftsmeessig indsaetning af tastsystem

En fejlmelding, der indeholder nummeret pa en programblok, blev
forarsaget af denne blok eller en forudgaende. TNC-meldetekster
sletter De med tasten CE , efter at De har fjernet fejlarsagen.

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

Hjeelp visning
Ved opstadet fejlmelding i hovedlinien i billedskeermen:
Vis hjeelp: Tryk taste HJALP

Gennemleas fejlbeskrivelse og muligheden for
fejlretning. Med tasten CE lukker De hjzelp-vinduet og
kvitterer samtidig den opstadede fejlmelding

Afhjeelp fejlen som beskrevet i hjeelp-vinduet
Ved blinkende fejlmeldinger viser TNC’en automatisk

hjeelpeteksten. Efter blinkende fejlmeldinger skal De opstarte
TNC’en pany, idet De holder tasten END nedtrykket i 2 sekunder.
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MANUEL
ORIFT

TNC-PROGRAMBLOK IKKE TILLADT
SALENGE KONTUR IKKE ER UDREGNET

16 FL AN+B»
17 FCT DR+
18 FLT AN+8
13 FCT DR+
28 END PGM

Fuil beskrivelse
A58 Cokeidiy g
Prograniing: Conventional
ol only if the FK block le
2%9 contour.
BsBRrglig0s: - RND block
- CHF block
5871 MM - L block centain
axis or aurili
Feil rettelse:
Resolve the FK contour comple

locks may follow an FK
te a complete reselution

ng only motion the tool

aify axis.

ely.

BEGYND

ij

SIDE SIDE

k=g
=
4=

ENKEL
START
]

FIND START

RESET
+

START
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4.12 Palette-styring

%’  Palette-styringen er en maskinafheengig funktion. | det
&= folgende bliver standard-funktionsomfanget beskrevet.
Veer opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

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

De kan ogsa anvende palette-tabeller, for at afvikle forskellige
programmer med forskellige henfaringspunkter efter hinanden.

Palette-tabeller indeholder falgende oplysninger:

PAL/PGM (indfejelse tvingende nedvendig): Kendetegn palette
eller NC-program (vaelg med tasten ENT hhv. NO ENT)

NAVN (Indfgjelse tvingende nadvendig): Palette-, hhv. program-
navn. Palette-navne fastleegger maskinfabrikanten (Vaer
opmeerksom pa Deres maskinhandbog). Program-navne skal vaere
lagret i samme bibliotek som palette-tabellen, ellers skal De
indleese det fuldsteendige stinavn for programmet

DATUM (indfgjelse valgfri): Navnet p& nulpunkt-tabellen.
Nulpunkt-tabellen skal veere lagret i samme bibliotek som palette-
tabellen, ellers skal De indleese det fuldsteendige stinavn for
nulpunkt-tabellen. Nulpunkter fra nulpunkt-tabellen aktiverer De i
NC-programmet med cyklus 7 NULPUNKT-FORSKYDNING

X, Y, Z (indfgjelse valgfri, yderligere akser er mulig): For palette-
navne henferer de programmerede koordinater sig til maskin-
nulpunktet. For NC-programmer henferer de programmerede
koordinater sig til palette-nulpunktet.

Hvis De for et NC-program ingen palette har defineret,
henferer de programmerede koordinater sig til maskin-
nulpunktet.

Valg af palette-tabel
| driftsart program-indlagring/editering veelges fil-styring ved: Tryk
tasten PGM MGT

Visning af filer af type .P: Tryk softkeys VALG TYPE og
VIS .P

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

Overfor valget med tasten ENT

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

MANUEL
DRIFT

EDITER PROGRAM-TABEL
PALETTE / NC-PROGRAM 7

| fil:PAL.P > |
NR PAL~PGH_NAME

PAL 12358

PGM TNC:“DRILL~PA3G.H

PGM TNC:“DRILL~PR36.H

PGM TNC:“MILL~SLII35.1

PGM TNC:SMILLNFK35.H

12300 |
PGM TNC:“DRILL~AST35.H

PGM TNC:“DRILL~MK1G.T

PAL 123511

PGM TNC:“CYCLEMILLING~C21@.H
TNC:“DRILL~K1?.H

BEGYHD sLUT SIDE SIDE

] 1 i 0

INDSET
LINIE

SLET
LINIE

NESTE
LIMIE

TILF&d

M LINIER

Funktion

Softkey

Veelg tabel-start

BEGYND

U

Veelg tabel-slut

SLUT

Veelg forrige tabel-side

SIDE

T

Veelg neeste tabel-side

SIDE

4

Indfgj linie efter tabel-slut

INDSRT
LINIE

Slet Linie ved tabel-slut

SLET
LINIE

Velg start af naeste linie

NESTE
LINIE

Antal linier der kan indleeses
som tilfgjelse ved enden af tabellen

TILF=J

M LINIER

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

KOPIER

VERDI

Indfej det kopierede felt
(2. Softkey-liste)

OVERFZR
KOPIERET
WVERDI
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4.12 Palette-styring

Forlade palette-fil
Velg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Valg af en anden fil-type: Tryk softkey VALG TYPE og softkey for
den gnskede fil-type, f.eks. VIS .H

Veelg den gnskede fil
Afvikling af palette-fil

| maskin-parameter 7683 fastleegger De, om palette-
tabellen bliver afviklet blokvis eller kontinuerligt (se ,,13.1
Generelle bruger-parametre”).

| driftsart programafvikling blokfelge eller programafvikling
enkeltblok veelges fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Visning af filer af type .P: Tryk softkeys VALG TYPE og
VIS .P

Veelg palette-tabel med pil-taster, overfer med tasten ENT

Afvikling af palette-tabel: Tryk tasten NC-start, TNC’en afvikler
paletten som fastlagt i maskin-parameter 7683
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5.1 Vaerktgjshenfarte indlaesninger

5.1 Veerktgjshenforte indleesninger

Tilspeending F

Tilspeendingen F er hastigheden i mm/min (tommer/min), som
veerktgjsmidtpunktet beveeger sig i sin bane. Der maximale Vor-
schub kann fir jede Maschinenachse unterschiedlich sein und ist
durch Maschinen-Parameter festgelegt.

Indlaesning

Tilspeendingen kan De indlese i en TOOL CALLblok (veerktejs-kald)
og i enhver positioneringsblok. Se ,,6.2 grundlaget for
banefunktioner"

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

Varighed af virkning

Den med en talveerdi programmeret tilspaending geelder indtil den
blok, i hvilken en ny tilspaending bliver programmeret. F MAX
geelder kun for den blok, i hvilken den blev programmeret. Efter
blokken med F MAX geelder igen den sidst med en talveerdi
programmeret tilspaending.

Andring under programafviklingen
Under programafviklingen endrer De tilspaendingen med override-
drejeknappen F for tilspaending.

Spindelomdrejningstal S

Spindelomdrejningstallet S indleeser De i omdrejninger pr. minut
(omdr./min) i en TOOL CALL:blok (Veerktejs-kald).

Programmeret aendring

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

Programmering af vaerktejs-kald: Tryk taste TOOL CALL
CALL

Dialog , veerktejs nummer ?" forbigd med tasten NO
ENT

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

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

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

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

Veerktojs-data kan De indlaese enten med funktionen TOOL DEF
direkte i programmet eller separat i veerktojs-tabellen afhaengig af
maskinparametre. Hvis De indleeser veerktojs-data i tabellen, star
flere veerktojsspecifikke informationer til rddighed. TNC'en tager
hensyn til alle indleeste informationer, nar bearbejdnings-
programmet afvikles.

Veerktajs-nummer, veerktojs-navn

Hvert veerktoj er kendetegnet med et nummer mellem 0 og 254.
Néar De arbejder med veerktojs-tabeller, kan De anvende hgjere
numre og tildele yderligere veerktgjs-navne.

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

Vaerktais-laengde L
Veerktojs-leengden L kan De bestemme pa to mader:

1 Leengden L er forskellen pa veerktejets leengde og leengden af et
nul-veerktej L.

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

Bestemmelse af leengde:

Ker nul-veerktgjet til henferingspositionen i veerktgjsaksen (f.eks.
emne-overfladen med Z=0)

Visning af veerktejsaksen saettes pa nul (henferingspunkt
fastleeggelse)

Indskift neeste veerktoj
Kor veerktgjet pa samme henfarings-position som nul-veerktgjet

Displayet for veerktejsaksen viser leengdeforskellen fra veerktojet
til nul-veerktojet

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

2 De bestemmer laengden L med et forindstillingsudstyr. Sa
indlaeser De den registrerede veerdit direkte i veerktejsdefinition
TOOL DEF eller i veerktgjs-tabellen.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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5.2 Veaerktojs-data

Veerktojs-radius R

Veerktojs-radius R indlaeser De direkte.

Delta-veerdier for laengde og radier

Delta-veerdier betegner afvigelser fra leengden og radius pa
veerktajer.

En positiv delta-veerdi star for en sletspan (DL. DR. DR2>0). Ved en
bearbejdning med sletspan indleeser De veerdien for sletspanen
ved programmering af veerktejs-kald med TOOL CALL .

En negativ delta-veerdi betyder et undermal (DL, DR, DR2<0). Et
undermal bliver indfert i veerktejs-tabellen for slitagen af et veerkte;.

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

Indlaeseomrade: Delta-veerdier ma maximalt vaeere + 99,999 mm.

Indlaesning af veerktojs-data i et program

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

Veelg veerktgjs-definition: Tryk tasten TOOL DEF
DEF

Indlees VARKTAJS-NUMMER: Med veerktojs-
nummeret kendetegner De entydigt et veerktaj.

Indlees veerktejs-laengde: Korrekturveerdi for leengden

Indlees veerktojs-radius

Under dialogen kan De direkte indfeje veerdien for
leengden med tasten ,Overfer Akt.-position” i dialog-
feltet. Veer opmaerksom pa, at veerktejsaksen er markeret
i status-displayet.

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

| en veerktojs-tabel kan De definere indtil 32767 veerktgejer og lagre
deres veerktgjs-data. Antallet af veerktgjer, TNC’en anleegger ved
abning af en ny tabel, definerer De med maskin-parameter 7260.
Vaer opmaerksom ogsa pa editerings-funktionen laengere fremme i

dette kapitel.

Veerktojs-tabel: Muligheder for indlaesning

De skal bruge veerktgjstabellen, nar,

Deres maskine er udrustet med en automatisk
veerktgjs-veksler

De med TT 120 automatisk vil opmale veerktgijer,
se bruger-handbogen Tastsystem-cykler, kapitel 4

De med bearbejdnings-cyklus 22 vil efterskrubbe,
se , 8.5 Sl-cyklen, SKRUB"

De vil arbejde med automatisk skeerdata-
beregning

Fork. Indlzesning Dialog Spaltebredde
T Nummeret, som veerktojet bliver kaldt med i -
programmet
NAVN Navnet, som veerktgjet bliver kaldt med i Veerktejs-navn?
programmet
L Korrekturveerdi for veerktejs-laengde Veerktojs-leengde?
R Korrekturveerdi for veerktejs-radius R Veerktgjs-radius?
R2 Veerktejs-radius R2 for hjerne-radiusfraeser (kun for Veerktojs-radius 2?
tredimensional radiuskorrektur eller grafisk
fremstilling af bearbejdningen med radiusfreeser)
DL Delta-veerdi vaerktejs-l&angde Sletspan veerktejs-leengde?
DR Delta-veerdi veerktejs-radius R Sletspan veerktojs-radius?
DR2 Delta-veerdi veerktejs-radius R2 Sletspan veerktejs-radius 27
LCUTS Veerktojets skaerleengde for cyklus 22 Skeerleengde i Vrkt.-akse?
ANGLE Maximal indstiksvinkel for veerktej ved pendlende Maximal indstiksvinkel?
indstiksbevaegelse for cyklus 22
TL Veerktojs-speerre fastleeggelse Veerk.speerret?
(TL: for Tool Locked = eng. veerktej spaerret) Ja = ENT/Nej = NO ENT
RT Nummeret pa et tvilling-veerktej — hvis det er der — Tvilling-veerktej?
som erstatnings-veerktoj (RT: for Replacement Tool =
engl. erstatnings-veerktgj); se ogsa TIME2
TIME1 Maximal brugstid for veerktej i minutter. Denne Max. brugstid?
funktion er maskinathaengig og er beskrevet i
maskinhandbogen
TIME2 Maximal brugstid for veerktejet ved et TOOL CALL i Maximal brugstid ved TOOL CALL?
minutter: Nas eller overskrider den aktuelle brugstid
denne veerdi, sa indsaetter TNC’en ved naeste TOOL
CALL tvilling-veerktajet (se ogsd CUR.TIME)
CUR.TIME  Aktuelle brugstid af veerktgjet i minutter: TNC’en Aktuel brugstid?
teeller selv den aktuelle brugstid (CUR.TIME: for
CURrent TIME = eng. aktuelle/lebende tid). For brugte
veerktgjer kan De indleese en startveerdi
DOC Kommentarer til veerkte] (maximal 16 karakterer) Veerktejs-kommentar?
PLC Information om dette veerkteaj, som skal overfores til PLC-status?

PLC’en

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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5.2 Veerktojs-data

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

Beskrivelse af cykler for automatisk veerktejs-opmaling:
Se brugerhandbogen Tastsystem-cykler, kapitel 4.

Fork.

Indlaesning

Dialog

CUT.

Antal veerktgjs-skaer (max. 20 skeer)

Antal skaer?

LTOL

Tilladelig afvigelse af veerktejs-leengden L ved slitage-

registrering. Bliver den indleeste veerdi overskredet,
spaerrer TNC'en for veerktgjet (status L).
Indleeseomrade: O til 0,9999 mm

Slitage-tolerance: Laengde?

RTOL

Tilladelig afvigelse af veerktgjs-radius R ved slitage-
registrering. Bliver den indleeste veerdi overskredet,
spaerrer TNC'en for veerktgjet (status L).
Indlzeseomrade: 0 til 0,9999 mm

Slitage-tolerance: Radius?

DIRECT.

Omdrejningsretning for opmaling af roterende
veerkto.

Skeerretning (M3 = -)?

TT:L-OFFS

Leengdeopmaling: Offset af veerktej mellem stylus-
midte og veerktejs-midte. Forindstilling: Veerktajs-
radius R (tasten NO ENT fremskaffer R)

Veerktojs-offset radius?

TT:R-OFFS

Radiusopmaling: yderligere offset af veerktejet mod
MP6530 (se ,,13.1 Generelle brugerparametre”)
mellem stylus-overkant og veerktgjs-underkant.
Forindstilling: 0

Veerktojs-offset leengde?

LBREAK

Tilladelig afvigelse af veerktejs-leengde L for brud-
konstatering. Bliver den indleeste veerdi overskredet,
spaerrer TNC'en for veerktgjet (status L).
Indleeseomrade: 0 til 0,9999 mm

Brud-tolerance: Leengde?

RBREAK

Tilladelig afvigelse af veerktejs-radius R for brud-
konstatering. Bliver den indleeste veerdi overskredet,
spaerrer TNC'en for veerktgjet (status L).
Indleeseomrade: 0O til 0,9999 mm

Brud-tolerance: Radius?

Veerktgjs-tabel: Yderligere veerktgjs-data for automatisk
omdr.tal-/tilsp.-beregning

Fork.

Indlaesning

Dialog

TYP

Veerktojstype (MILL=Fraese, DRILL=Bore,
TAP=Gevindboring): Softkey VALG TYPE (3. softkey-
liste); TNC’en indbleender et vindue, i hvilket De kan
veelge veerktojstype

Veerktojstype?

TMAT

Veerktojs-skeermateriale: Softkey VALG
SKARMATERIALE (3. softkey-liste); TNC’en
indbleender et vindue, i hvilket De kan valge
skaermateriale

Veerktojs-skeermat?

CDT

Skeerdata-tabel: Softkey VALG CDT (3. softkey-liste);
TNC’en indbleender et vindue, i hvilket De kan veelge
skeerdata-tabel

Navn pé skaerdata-tabel?
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Editering af veerktojs-tabeller

De for programafviklingen gyldige veerktgjs-tabeller har fil-navnet
TOOL.T. TOOL T skal veere lagret i biblioteket TNC:\ og kan editeres i
en maskin-driftsart. Veerktgjs-tabeller, som De vil arkivere eller vil
indseette for program-test, giver De et vilkarligt andet fil-navn med
endelsen .T .

Abning af veerktejs-tabel TOOL.T :
Veelg en vilkarlig maskin-driftsart
Veelg veerktojs-tabel: Tryk softkey VARKTAJS TABEL

VERKTZJS
TRBEL

Seet softkey EDITERING pé ,INDE”

REDIGERER
OFF ~[OH]

Abning af vilkarlig anden veerktejs-tabel:
Veelg driftsart program-indlagring/editering
Kald af fil-styring
Visning af valg af fil-type: Tryk softkey VALG TYPE
Vis filer af type .T : Tryk softkey VIS.T

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

Nar De har abnet en veerktojs-tabel for editering, sa kan De flytte det

lyse felt i tabellen med piltasten eller med softkeys til enhver

gnsket position(se billedet for oven til hgjre). Pa en vilkarlig position

kan De overskrive indlagrede veerdier eller indleese nye veerdier.
Yderligere editeringsfunktioner tager De venligst fra efterfelgende
tabel (se naeste side).

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

Forlade vaerktgjs-tabeller:

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

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

EDITER VAERKT®@J-TRBEL ;zgﬁzg:;m
VERKT@JS-RADIUS 7
[ FIL: fO0OL.T M >
TSI m R 2 b 0%
o -0 o 0 0 -0
1 ENDMILL -0 2 0 0 e
2 -25 0 0 R
3 SCHAFT-FRAESER  -12,75 3 0 0 e
4 -23,58 6 8,5 48,1 @
5 5 12,5 0 0 .1
3 -2,68 25 “ 0 @
X +5,1499 40 +7,349542 +8,7252
+B +8,081214C +8,8508
AKT. T F s62 M 59
BEGYHD sLuT §10E S10E SLET |REDIGERER| FIND PLADS
i 1 ) 1 tmie | oreocom| FRaen s | TeeeL
73

5.2 Vaerktojs-data



Editeringsfunktioner for Vaerkt.-tabeller Softkey Hvis De har abnet en

Med maskin-parameter 7266.x fastleegger De,
hvilke angivelser der kan indlaegges i en veerktojs-
tabel og i hvilken reekkefalge de skal udferes. Veer

BEGYND

Veelg tabel-start

]

SLUT opmaerksom ved konfigurationen af vaerktgjs-

1 tabellen, at den totale bredde ikke mé vaere mere
end pa 250 karakterer. Bredere tabeller kan ikke

Veelg tabel-slut

5.2 Veerktojs-data

Vaelg forrige tabel-sid S1bE overfores over datainterfacet. Bredden af den
&lg forrige tabel-side [ enkelte spalte er angivet i beskrivelsen af
MP7266.x.
SIDE
Veelg naeste tabel-side 1l

@ De kan Kopiere enkelte spalter eller linier

FIno i en veerktejs-tabel med indhold over i en

Sege veerktgjs-navn i tabellen VERKTZJS . _
HAYN anden fil. Forudseaetninger:
Informationer om veerktgjer TTETE Ssssit"sigwrgwelses—ﬁlen skal allerede
vist spaltevis eller alle FORMULAR
informationen om et veerktgj filerne som skal kopieres ma kun
vist p& een billedskeermside indeholde de spalter (linier) der skal
erstattes.

B D Enkelte spalter eller linier kopierer De

Spring til liniestart LINIE
pring T meser & med softkey ERSTAT FELTER (se 4.4
T Udvidet fil-styring).
Spring til linieafslutning LgE

KOPIER

Kopiér feltet med lys baggrund

VERDI

OVERF@R

Indfgj det kopierede felt KOPIERET
Tilfe] det indlessbare antal linier (veerktejer) TILFes
ved tabellens ende N LINTER
. . . . . | VIS
AFBLENDET|
Pladsnummer visning/ikke visning EFELENDET
Vis alle veerktgjer / vis kun de veerktgjer, <OK U
som er lagret i plads-tabellen onTA
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Plads-tabel for vaerktajs-veksler EDITERE PLADSTABEL PROGRAY-
FAST PLADS JA=ENT/NEJ=NOENT
For den automatiske vaerkt@js—veksler programmerer Deien
maskin-driftsart tabellen TOOL_P (TOOL Pocket eng. vaerktgjs-plads).
] tclelelelelels])
Vaelg plads-tabel ; 2 ] ’ z;aaaaaaa
wretats| - Veelg veerktojs-tabel: 2 Lo
TRBEL veelg softkey VARKTAJS TABEL N S
5 F %000000e0e
PLADS Veelg plads-tabel: 5 *00002000
TRBEL veelg softkey PLADS TABEL
meoroener] 1 Seet softkey EDITERING pé INDE X +5,1499 +H +7.,3495 42 +8,7252
oFF /LOm] +B +8,8121+C +8,8508
) ) . L. AKT. T F 862 M 5-9
De kan indlzese folgende informationer om et veerktej i plads- R S S e ) EE S D
tabellen: i R i I A0S | orromom| Lmie TABEL
Spalte Indlzesning Dialog
P Plads-nummer for veerktojet i veerktejs-magasinet -
T Veerkt@js-nummer Veerktgjs-nummer
ST Veerktojet er et specialveerktej (ST: for Special Tool = Specialveerktgj?
eng. specialveerktej); hvis Deres specialvaerktoj
blokerer pladserne fer og efter sin plads, sa speerrer
De den tilsvarende plads (status L)
F Veerktoj tilbage-skiftes altid til samme plads i Fastplads?
magasinet (F: for Fixed = engl. fastlagt) Ja = ENT/Nej=NO ENT
L Speerre plads (L: for Locked = eng. speerret, se ogsa Plads speerret
spalte ST) Ja =ENT/Nej=NO ENT
PLC Information, om denne veerktejs-plads som skal PLC-status?
overfares til PLC’en
Editeringsfunktioner for plads.-tabeller Softkey
BEGYHND
Veaelg tabel-start i
SLUT
Veelg tabel-slut 1
. . SIDE
Veelg forrige tabel-side i
SIDE
Velg neeste tabel-side
. . RESET
Tilbagestil plads-tabel POCKET
TABLE
Spring til start af nzeste linie ﬁ’ﬁﬁlﬁ
. . . KON TUR
Tilbagestil spalte veerktgjs-nummer T | OFRECE |
. X L. X SLUT
Spring til linieafslutning LI
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5.2 Veerktojs-data

Kald af veerktojs-data

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

Veelg veerktojs-kald med tasten TOOL CALL
CALL

Veerktojs-nummer: Indlees nummer eller navn pa
veerktojet. Vaerktgjet har De ferst fastlagt i en TOOL
DEFblok eller i veerktgjs-tabellen. Et veerktejs-navn
saetter De i anfarselstegn. Navnet henfarer sig til en
indfersel i den aktive veerktejs-tabel TOOL .T.

Sindelakse parallel X/Y/Z: Indlees veerktejsakse

Spindelomdrejningstal S: Indles
spindelomdrejningstal direkte, eller lade beregne af
TNC'en, nar De arbejder med skeerdata-tabeller. Tryk
herfor softkey S AUTOM. BEREGNING. TNC’en
begreenser spindelomdrejningstallet til den maximale
veerdi, der er fastlagt i maskin-parameter 3515.

Tilspeending F: indlees tilspaending direkte, eller lade
beregne af TNC'en. nar De arbejder med skeerdata-
abeller. Tryk herfor softkey F AUTOM. BEREGNING.
TNC’en begreenser tilspeendingen til den maximale
tilspaending for den , langsomste akse" (fastlagt i
maskin-parameter 1010). F virker séleenge, indtil De i
en positioneringsblok eller i en TOOL CALLblok
programmerer en ny tilspaending

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

Sletspan veerktgjs-radius: Delta-vaerdi for veerktajs-
radius

Sletspan veerktojs-radius 2: Delta-veerdi for veerktejs-
radius 2

Eksempel pa et veerktgjs-kald

Kaldt bliver veerktej nummer 5 i veerktgjsakse Z med
spindelomdrejningstal 25600 omdr./min og en tilspaending pa 350
mm/min. Sletspanen for veerktejs-laengden og veerktejs-radius 2
andrager 0,2 hhv. 0,05 mm, undermalet for veerktgjs-radius 1 mm.

20 TOOL CALL 5 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2:+0,05

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

Forhandsvalg ved veerktgjs-tabeller

Nar De lagrer veerktgjsdata i en veerktgjstabel, kan en TOOL DEF
blok evt. veere beregnet til at kere en veerktejskaede til positionen
for neeste veerktej der skal bruges i programmet. Ved aktiv
veerktojstabel kan der, i TOOL-DEF-blokke, kun indleeses veerktojs-

nummer hhv. en Q-parameter, eller et vaerktejs-navn i anferselstegn.
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Veerktgjsveksel

~’  Veerktojsveksling er en maskinafhaengig funktion. Veer
opmarksom pa maskinhandbogen!

Veerktojsveksler-position

Man skal kunne kere til veerktejsvekslerpositionen uden kollisions-
fare. Med hjaelpefunktionerne M91 og M92 kan De indleese en
maskinfast vekselposition. Hvis De for det forste veerktojs-kald
programmerer TOOL CALL O, sé kerer TNC’en opspaendings-
hovedet i spindelaksen til en position, som er uafhaengig af
veerktejs-leengden.

Manuel vaerktagjsveksling
Fer et manuelt veerktejsskift bliver spindelen stoppet og veerktejet
kort til veerktejsskift-positionen:

Programmeret karsel til vaerktajsskift-position
Afbryde programafviklingen, se ,11.4 program-afvikling”
Skift veerktaj

Fortseet programafvikling, se ,11.4 Program-afvikling”

Automatisk veerktajsveksel ] o ]
Ved automatisk veerktejsveksel bliver program-afviklingen ikke
afbrudt. Ved et veerktejs-kald med TOOL CALL skifter TNC’en

veerktgjet fra veerktgjs-magasinet.

Automatisk veerktejsveksling
ved overskridelse af brugstiden: M101

%’  M101 er en maskinafhaengig funktion. Vaer opmeerksom
pa maskinhandbogen!

Nar brugstiden for et veerktej TIME1 eller TIME2 nas, udskifter
TNC'en automatisk med et tvilling-veerktej. Herfor aktivierer De ved
program-start hjeelpefunktionen M101. Virkningen af M101 kan De
ophaeve med M102.

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

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Forudseetninger for standard-NC-blokke

med radiuskorrektur RO, RR, RL

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

Forudseetning for NC-blokke med
fladenormal-vektorer og 3D-korrektur (se kapitel
5.4 ,Treidimensional veerktejs-korrektur”)

Radius af tvilling-veerktojet méa ikke afvige fra radius
af original-veerktejet. Der bliver i de af CAD-
systemet overfarte program-blokke ikke taget
hensyn til det. Delta-veerdi (DR) indleeser De enten i
veerktgjs-tabellen eller i TOOL CALL:blokken.

Er DR starre end nul, viser TNC'en en meldetekst
og udskifter ikke veerktejet. Med M-funktion M107
undetrykker De denne meldetekst, med M108
aktiverer De den igen.
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5.3 Veerktojs-korrektur

5.3 Veerktojs-korrektur

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

Hvis De vil fremstille et bearbejdnings-program direkte pa TNC'en,
er veerktgjs-radiuskorrekturen kun virksom i bearbejdningsplanet.
TNC'en tager herved hensyn til op til fem akser inkl. drejeaksen.

Hvis et CAD-system fremstiller program-blokke med
fladenormale-vektorer, kan TNC'en gennemfere en
tredimensional veerktejs-korrektur, se

.b.4 Tredimensional veerktejs-korrektur'

Veerktojs-Laengdekorrektur

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

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

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

Ved leengdekorrekturen bliver der taget hensyn til delta-veerdier
savel fra TOOL CALL:blokken som ogsé fra veerktéjstabellen.

Korrekturveerdi = L + DLTOOL CALL T DLTAB med

L Veerktojs-leengde L fra TOOL DEFblok eller veerktojs-
tabel

DLtooL caLL Sletspan DL for leengde fra TOOL CALLblok
(der tages ikke hensyn ved positionsvisning)

DLag Sletspan DL for leengde fra veerktejs-tabel
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Veerktojs-radiuskorrektur
Program-blokken for en veerktejs-beveegelse indeholder
RL eller RR for en radiuskorrektur

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

RO, hvis ingen radiuskorrektur skal udferes

Radiuskorrekturen virker, sa snart et veerktej kaldes og bliver kert i
bearbejdningsplanet med RL eller RR.

(&5 TNC’en opheever radiuskorrekturen automatisk hvis De:
programmerer en ositioneringsblok med RO
forlader konturen med funktionen DEP
programmerer en PGM CALL
velger et nyt program med PGM MGT

Ved radiuskorrekturen bliver der taget hensyn til delta-vaerdier savel
fra TOOL CALLblokken som ogsa fra veerktejs-tabellen:

Korrekturveerdi = R + DRTOOL caLL + DRTAB med

R Veerktojs-lengde R fra TOOL DEFblok eller veerktojs-
tabel

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

DRmas Sletspén DR for radius fra veerktejs-tabel

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

Anvendelse: Boring, forpositionering

Se billededet til hajre.

Banebevagelser med radiuskorrektur: RR og RL

RR Veerktojet karer til hgjre for konturen set i kerselsretning
RL Verktojet karer til venstre for konturen set i kerselsretning

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

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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5.3 Veerktojs-korrektur

Ved prog

Indlaesni

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

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

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

ng af radiuskorrektur
rammering af en banebeveegelse vises efter at De har

indleest koordinaterne felgende spargsmal:

Radiuskorr.: RL/RR/ingen korr. ?

RL

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

RR

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

80

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

Afslut dialog: Tryk tasten END

YA

S
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Radiuskorrektur: Hjerne bearbejdning

Udvendige hjarner

Nar De har programmeret en radiuskorrektur, s& ferer TNC’en
veerktgjet til det udv.hjerne enten pa en overgangskreds eller pa en
spline (veelges over MP7680). Om nedvendigt, reducerer TNC’en
tilspaendingen pa det udv.hjerne, for eksempel ved store
retningsskift.

Indvendige hjerner

P& indvendige hjerner udregner TNC’en skeeringspunktet af banen,
pa hvilken veerktgjs-midtpunktet skal kare korrigeret. fra dette punkt
kerer veerktgjet langs med konturelementet. Herved bliver emnet
ikke beskadiget ved det indvendige hjerne. Heraf giver det sig, at
veerktgjs-radius for en bestemt kontur ikke ma vaelges vilkarligt stor.

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

Bearbejdning af hjgrner uden radiuskorrektur

Uden radiuskorrektur kan De péavirke veerktgjsbane og tilspaending
pa et emne-hjerne med hjelpefunktionerne M90. Se , 7.4
Hjeelpefunktioner for baneforhold”

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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| veerktojs-korrektur

imensiona

5.4 Tred

5.4 Tredimensional veerktgjs-
korrektur

TNC'en kan udfere en tredimensional veerktejs-korrektur (3D-
korrektur) for retlinie-blok. Ved siden af koordinaterne X,Y og Z til
retlinie-endepunktet, skal disse blokke ogséa indeholde
komponenterne NX, NY og NZ for fladenormalen (se billedet for
neden til hgjre). retlinie-endpunktet og fladenormalen bliver
beregnet af et CAD-system. Med 3D-korrektur kan De indseette
veerktajer, som har andre mal, end det oprindeligt forudsete
veerktoy.

Veaerktojs-former

De gyldige veerktojs-former (se billedet til hgjre for oven og til hgjre
i midten) bliver fastlagt med veerktgjs-radierne R og R2:

VARKTGJS-RADIUS: R
Malet fra veerktejsmidtpunktet til veerktejets yderside

VARKTQAJS-RADIUS 2: R2
Rundingsradius for veerktgjets hjorne

Forholdet fra R til R2 bestemmer veerktgjets form:

R2=0 Skaftfreeser

R2=R Radiusfraeser

0 <R2 <R Hijerneradiusfreeser

Fra disse oplysninger fremkommer ogséa koordinaterne for veerktajs-
henfaringspunktet Pr.

Veerdierne for VARKTAJS-RADIUS og VARKTAJS-RADIUS 2
overfgrer De til veerktejs-tabellen.

Fladenormaler

Definition af en fladenormal
En fladenormal er en matematisk sterrelse med

en storrelse
her: afstanden mellem emne-overfladen og veerktojs-
henferingspunktet Pt

een retning

Skaftfreeser og radiusfreeser: lodret pa emne-overflade vej der skal
bearbejdes, til veerktejs-henfaringspunkt Pt

Hjerneradiusfreeser: Gennem Py’ hhv. Pt

Starrelse og retning af fladenormalen er fastlagt med
komponenterne NX, NY og NZ.
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@ Koordinaterne til position X,Y, Z og for fladenormalerne
NX, NY, NZ skal i NC-blokken have den samme
reekkefalge.

3D-korrektur med fladenormaler er gyldig for koordinat-
angivelserne i hovedaksen X, Y, Z.

Nar De indskifter et veerktej med overmal (positiv
deltaveerdi), afgiver TNC’en en fejlmelding.
Fejlmeldingen kan De undertrykke med M-funktion
M107 (se , 5.2 Veerktojs-data, Veerktojsveksel”).

TNC’en advarer ikke med en fejlmelding, hvis veerktgjs-
overmalet for konturen bliver mistet.

Med maskinparameter 7680 fastleegger De, om CAD-
systemet har korrigeret veerktejs-leengde over kugle-
centrum P, eller kuglesydpol P, .

Anvendelse af andre vaerktgojer: Delta-vaerdier

Nar De indsetter veerktgjer, som har andre mal end de oprindeligt
forudsete veerktojer, sa overforer De forskellen pa leengde og radier
som delta-veerdier i veerktojs-tabellen:

Positive delta-veerdier DL, DR, DR2
Veerktojsmalene er sterre end original-veerktejets (sletspan)

Negative delta-veerdier DL, DR, DR2
Veerktojsmalene er mindre end original-veerktejets (undermal)

TNC'en korrigerer veerktojs-positionen med delta-veerdierne og
fladenormalen.
Eksempel: Program-blok med fladenormaler

LN  X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581
NY+0,0078922 NZ-0,8764339 F1000 M3

LN Retlinie med 3D-korrektur

XY, Z Korrigerede koordinater for retlinie-endepunktet
NX, NY, NZ Komponenter for fladenormalerne

F Tilspaending

M Hjeelpefunktion

Tilspeending F og hjeelpefunktion M kan De indleese og a&ndre i
drftssart program-indlagring/editering.

Koordinaterne for retlinie-endepunktet og komponenterne for
fladenormalerne bliver forudgivet af CAD-systemet.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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5.5 Arbejde med skeerdata-tabeller

%’  TNC’en skal af maskinfabrikanten veere forberedt for

& arbejdet med skeerdata tabeller.

Evt.. star ikke alle de her beskrevne eller yderligere

funktioner til rddighed pa Deres maskine. Veer
opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

Over skeerdata-tabeller, i hvilke vilkarlige Emnemat./skaermat.-
kombinationer er fastlagt, kan TNC’en beregne skeerhastighed V¢ og
tandtilspaending f; spindelomdrejningstal S og banetilspzending F
Grundlaget for beregningen er, at De i programmet har fastlagt
Werkstlick-Material emne materiale og i en veerktgjs-tabel

forskellige veerktejsspecifikke egenskaber.

@ Fer De automatisk lader skeerdata beregne af TNC'en,
skal De i driftsart program-test har aktiveret veerktajs-
tabellen (status S), fra hvilken TNC’en skal udtage de

veerktgjsspecifikke data.

Editeringsfunktioner for skaerdata-tabeller

Softkey

DATEl: TOOL.T MM

T R CUT. TYP TMAT CDT
2 +5 4 MILL HSS PRO1
4

DATEI: PRO1.CDT
NR WMAT TMAT Vet F1

ST65 HSS 40 0.06

HAWON—=O

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1.BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4.
5 TOOL CALL 2 Z S1273 F305

Indfgj linie

INDSHET
LINIE

Sletning af linie

SLET
LINIE

Spring til start af naeste linie

MNESTE
LINIE

Sortere tabeller (spaltenorienteret)

ORDER

Kopier feltet med lys baggrund (2. softkey-plan)

KOPIER

ERDT

Indfej kopierede felt (2. softkey-plan)

OYERFZR
KOPIERET
ERDT

Editer tabelformat (2. softkey-plan)

EDIT
FORMAT
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Tabeller for emne-materialier

Emne-materialier definerer De i tabellen WMAT.TAB (se billedet til
hejre i midten). WMAT.TAB er standardmaessigt i bibliotek TNC:\
lagret og kan indeholde vilkérligt mange materialenavne.
Skeermat.navnet ma maximalt indeholde 32 karakterer (ogsa
mellemrum). TNC’en viser den indholdet i spalten NAVN, néar De i
programmet fastleegger emne-materiale (se efterfelgende afsnit).

Hvis De forandrer standard rastof-tabellen, skal De
kopiere disse i et andet bibliotek. Ellers bliver Deres
endringer ved en software-opdatering med HEIDEN-
HAIN-standarddata overskrevet. Definer sa stien i filen
TNC.SYS med nagleordet WMAT= (se , Konfigurations-fil
TNC.SYS" lengere tilbage i dette kapitel).

For at undga data tab, sikrer De filen WMAT.TAB med
regelmaessige mellemrum.

Fastlaeggelse af emne-materiale i NC-Program
| et NC-program veelger De rastoffet med softkey WMAT fra tabellen

WMAT.TAB:

WMAT

KONTUR
OMRADE
DRTA

Programmering af emne-materiale: | driftsart program-
indlagring/editering tryk softkey WMAT.

Indbleende tabel WMAT.TAB: Tryk softkey VALG
RASTOF, TNC'en indbleender et overlejret vindue
rastofferne, som er lagret i WMAT.TAB

Valg af emne-materiale: Flyt det lyse felt med piltasten
til det enskede materiale og overfer med tasten ENT.
TNC’en overtager rastoffet i WMAT-blokken For at
kunne blade hurtigere i emnematr.-tabellen, trykker
De pa tasten SHIFT og derefter piltasten. TNC’en
blader sa sidevis

Afslut dialog: Tryk tasten END

@ Hvis De i eit program aendrer WMAT-blokken, afgiver
TNC’en en advarselsmelding. Kontroller, om de i TOOL
CALL:blokken lagrede skeerdata er gyldige endnu.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

MANUEL
DRIFT

EDITER TABEL

FIL: LMAT. TAB

NIMI 7

R MNHME ooc

@ Werkz.-Stahl 1.2619
1 14 NiCr 14  Einsatz-8tahl 1.5762
2 142 Uw 13 Uerkz.-8tahl 1.2682
3 16 Crii 6 Einsatz-8tahl 1.5918
4 16 CrMe 4 4 Baustahl 1.7337

5 16 MnCr 5 Einsatz-8tahl 1.7131
3 17 HoW 8 4 Baustahl 1.5486

? 18 CrNi 8 Einsatz-Stahl 1.6928
8 19 Mn & Baustahl 1.8482

9 21 MnCr & Werkz.-Stahl 1.2162

1@ 26 CrMo 4 Baustahl 1.7219
11 28 NiCrMe 4 Baustahl 1.8513

12 3@ CrMov 3 Verg.-Stahl 1.7707

BEGYHD SLUT SIDE SIDE

1 4 T 1

INDSET
LINIE

SLET
LINIE

NESTE
LIMIE

ORDER
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5.5 Arbejde med skzerdata-tabeller

Tabeller for veaerktojs-skeermaterialer

Veerktojs-skeermat. definerer De i tabellen TMAT.TAB. TMAT.TAB er
standardmaessigt i bibliotek TNC:\ lagret og kan indeholde vilkarligt
mange skeaermat. (se billedet til hgjre for oven).
Skaermaterialenavnet ma maximalt veere pa 16 karakterer (ogsa
mellemrum). TNC’en viser indholdet af spalten NAVN, nar De i
veerktoejs-tabellen TOOL.T fastleegger veerktejs-skaermat.

Hvis De forandrer standard skaermat.-tabellen, skal De
kopiere disse i et andet bibliotek. Ellers bliver Deres
a@ndringer ved en software-opdatering med HEIDEN-
HAIN-standarddata overskrevet. Definer sa stien i filen
TNC.SYS med nagleordet TMAT= (se , Konfigurations-fil
TNC.SYS" leengere tilbage i dette kapitel).

For at undga data tab, sikrer De filen TMAT.TAB med
regelmaessige mellemrum.

Tabeller for skaerdata

Rastof/skeermat.-kombinationen med tilherende skeerdata defineree
De i en tabel med efternavnet .CDT (engl. cutting data file:
Skeerdata-tabel; se billedet til hgjre i midten). Indferslen i skeerdata-
tabellen kan kan De frit konfigurere. Ved siden af de tvingende
nedvendige spalter NR, WMAT og TMAT kan TNC’en styre indtil fire
skaerhastigheder (Vc)/tilspeending (F)-kombinationer.

| bibliotek TNC:\ er standard skeerdata-abel FRAS_2 .CDT indlagret.
De kan FRAS_2.CDT vilkéarligt editere og udvide eller indfgje
vilkarligt mange nye skeerdata-tabeller.

Nar De forandrer standard skeerdata-tabeller, skal De

kopiere disse i et andet bibliotek. Ellers bliver Deres

a&ndringer ved en software-opdatering med HEIDEN-
HAIN-standarddata overskrevet (se , Konfigurations-fil
TNC.SYS" leengere tilbage i dette kapitel).

Alle skeerdata-tabeller skal veere lagret i samme bibliotek.
Er biblioteket ikke standardbiblioteket TNC:\, skal De
indleese i filen TNC.SYS efter nggleordet PCDT= indleese
stien, i hvilken Deres skaerdata-tabeller er lagret.
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MANUEL
DRIFT

EDITER TABEL
NIMI ?

FIL: THMAT.TAB
LR NAFE

]
1
2
3
4
5
6
F
8
9

10
1
1z

HC-P25
HC-P35
HE88
H88E-Co0b
H8SE-Co8
HSSE-Co8-TiN
HSSE~TiCH
H8SE~TiN
HT-P16
HT-M15
HW-K15
HW-K25

0oC

HM keschichtet
HM heschichtet
HM beschichtet

H88 + Kobalt

H88 + Kohalt

H8S + Kohalt
TiCN-beschichtst
TiN-beschichtet
Cermet

Cermet

HM unkeschichiet
HM unbeschichtet

BEGYMND

ij

SLUT

S10E 108 INDSET SLET NESTE

TT ll ORDER
LIMIE LINIE LINIE

PROGRAML=ZB
BLOKFZLGE

EDITER TABEL
VAERKTOe JSMATERIALE?

FIL: FRAES_2.COT

8t 33-1
St 33-1
St 33-1
81 37-2
81 37-2
81 37-2
81 BB-2
81 B@-2
8t 8B-2
8t 88-2
8t 8B-2
St 88-2
c 15

H8SE-/TiN 48 0,816 55

0,028
HSSE-TiCH 48 0,818 66 0,028
HC-P25 168 0,200 138 0,258
HS5-Cob 20 08,0825 45 0.030
HSSE~TiCH 48 008186 55 0,020
108 0,200 138 0,250
HSSE~TiN 48 0,018 b5 B.020
HSSE~TiCH 48 0,018 bb ©.020
HC-P25 168 8,208 130 8,258
H8SE/TiM 48 8-816 55 8-028
H8SE-TIiCH 48 @-816 55 @-828
HC-P25 168 0,200 138 0,258
H8§-Cob 28 0,040 45 0,058

BEGYND

]

SLUT

SIDE SIDE

TNDSET SLET NESTE

ORDER

LINIE LINIE LINIE
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Anlzegge nye skaerdata-tabeller AU PROGRAM-INDLESNING

Veelg driftsart program-indlagring/editering VELG TRBEL FORMAT

= rszaz:~
= rsdzz:~
=] THC:~

Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

FORMAT FELTER
¢ EONRNENE] LMAT, TMAT,UC1,F1,Uc2,F2,UC3,F3,Vcd5F4

Vaelg biblioteket, i hvilket skeerdata-tabellerne er skal veere Iagret + CDT_1.CDT  UMAT, TMAT,Vc1,F1,Vc2,F2,V03,F3,Vcd,Fd

¢}
1

(standard:TNC:\) o eis 2: CDT_2.COT WMAT, TMAT,VC1,F1,Vc2,F2,Vc3,F3,ucd Fq
3

: CDT-3.CODT WMAT-THAT,YC1,F1.VCc2-F2,WC3,F3.Vo4-F4
O ALBERT

Indlees vilkarligt filnavn og fil-type .CDT, overfer med tasten ENT o screens

ALTE-CYC

TNC’en viser i den hgjre billedskaermhalvdel forskellige E cor
tabelformater (maskinathaengig, Eksempell se billede til hgjre for £ cuTTe
oven), som adskiller sig i antallet af skaerhastighed/tilspaendings- o cero
kombinationer. Forskyder De det lyse felt med piltasten til den & ke
onskede tabelformat og overfor med tasten ENT. TNC’en oo

FREMSKAFFER en ny tom skeerdata-tabel & 0UIPS

VELG

D SLUT

Nodvendige angivelser i vaerktajs-tabel
Veerktejs-radius — spalte R (DR)
Antal teender (kun ved fraeseveerktgjer) — spalte CUT.

Veerktojstype — spalte TYP

Veerktojstypen influrerer pd beregning af banetilspaending:
Fraeseveerktgj: F=Sef,ez

Alle andre veerktojer: F=Sefy

S = Spindelomdrejningstal

f; =Tilspeaending pr. tand

fy = Tilspending pr, omdrejning

z = Antal teender

Veerktojs-skaermat. — spalte TMAT

Navnet pa skeerdata-tabel, som skal anvendes for dette veerktoj —
spalte CDT

Veerktojstype, Veerktojs-skaermat. og navnet pa skeerdata-tabellen
veelger De i veerktgjs-tabellen med softkey (se , 5.2 Veerktojs-data”).
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5.5 Arbejde med skzerdata-tabeller

Aktionsmade ved arbejde med automatisk omdr.tal-/
tilsp.-beregning

1

Hvis endnu ikke indfert: Indfer emne-materiale i fil WMAT.TAB

2 Hvis endnu ikke indfert: Indfer skeerstof-materiale i fil TMAT.TAB

Hvis endnu ikke indfert: Indfer alle for skeerdata-beregning
nedvendige veerktejsspecifikke data i veerktejs- tabellen:
Veerktgjs-radius
Antal teender
Veerktejs-type
Veerktgj-skeermat.
Til veerktej herende skeerdata-tabel

Hvis endnuikke indfert: Indfer skeerdata i en vilkarlig skaerdata-
tabel (CDTfil)

Driftsart test: Aktiver veerktgjs-tabel, hvorfra TNC’en skal hente
veerktojsspecifikke data (status S)

| NC-program: fastleeg med softkey WMAT emne-materiale

7 | NC-program: Lade beregne i TOOL CALLblok

spindelomdrejningstal og tilspeending med softkey automatisk

/Andre tabel-struktur

Skaerdata-tabeller er for TNC’en sakaldte , frit definerbare tabeller”
Formatet frit definerbare tabeller kan De &ndre med struktureditor.

Kald af struktur-editor

Tryk softkey FORMAT EDITERING (2. softkey-plan). TNC’en abner
editorvinduet (se billedet til hgjre), i hvilket tabelstruktur ,drejet 90°
" er fremstillet. En linie i editor-vinduet definerer en spalte i den
tilherende tabel. Udtag betydningen af strukturkommandoen
(Hovedlinieindfering) fra sidestdende tabel.

Afslut struktur-editor

Tryk tasten END. TNC’en forvandler de data, som allerede er lagret i
tabellen, til et nyt format. Elementer, som TNC’en ikke i den nye
struktur kunne forvandle, er kendetegnet med # (f.eks. hvis De har
formindsket spaltenbredden).

88

Strukturkommando Betydning

NR Spaltenummer

NAVN Spalteoverskrift

TYP N: Numerisk indleesning
C: Alphanumerisk
indleesninge

WIDTH Bredde af spalte. Ved type N
inklusiv fortegn,
Komma og efter komma-
pladser

DEC Antallet af efterkomma-
pladser
(max. 4, kun ved type N
virksom)

ENGLISH Sprogafheengig dialog

til (max. 32 karakterer)

Ungarn

MANUEL
ORIFT

EDITER TABEL
Feltnavn?

FIL: @7C32074. TDR >

LMAT v
THAT c

a

1

2 Vet M
3 Fi M
4 vc2 M
5 F2 M
C

END]

Workpiece material?
Tool material?
Cutting speed Vci?
Feed rate Fz17?
Cutting speed Vc27

Feed rate Fz27

BEGYND

i

@
k=g
=

SIDE

SIDE

TNDSET SLET
LINIE LINIE

NESTE
LINIE
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Dataoverforing af skeerdata-tabeller

Hvis De udleser en fil fra fil-type .TAB eller .CDT over et externt
datainterface, lagrer TNC’en strukturdefinitionen for tabellen med.
Strukturdefinitionen begynder med linien #STRUCTBEGIN og
slutter med linien #STRUCTEND. Fjerner De betydningen af de
enkelte nagleord fra tabellen , Strukturkommando” (se forrige side).
Efter #STRUCTEND lagrer TNC’en det egentlige indhold af tabellen.

Konfigurations-fil TNC.SYS

Konfigurations-filen TNC.SYS skal De anvende, hvis Deres skaerdata-
tabeller ikke er lagret i standard-biblioteket TNC:\ . Sa fastleegger De
i TNC.SYS stien, i hvilken Deres skaerdata-tabeller er lagret.

(& Filen TNC.SYS skal i rod-biblioteket TNC:\ veere lagret.

Indfer iTNC.SYS Betydning

WMAT= Sti for rastof-tabel
TMAT= Sti for Skeermat.-tabel
PCDT= Sti for skeerdata-tabel

Eksempel forTNC.SYS:
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT GB.TAB

TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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beveegelser

js-

Vaerkto

6.1 Oversigt

6.1 Oversigt: Veerktojs-bevaegelser

Banefunktioner

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

Fri kontur-programmering FK

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

Ogséa med FK-programmering programmerer De veerktojs-
bevaegelser for rette linier og cirkelbuer.

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

Maskinfunktioner, som ind- og udkobling af spindelomdrejning og
kalemiddel

Baneforholdene for veerktojet

Underprogrammer og programdel-gentagelser

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

Programmering med underprogrammer og programdel-gentagelser
er beskrevet i kapitel 9.

Programmering med Q-parametre

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

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

Programmeringen med Q-parametre er beskrevet i kapitel 10.
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6.2 Grundlaget for banefunktioner

Programmering af veerktojsbevaegelse for en
bearbejdning

Nar De skal fremstille et bearbejdnings-program, programmerer De
banefunktionerne efter hinanden for De enkelte elementer af
emnekonturen. Hertil indlzeser De saedvanligvis koordinaterne for
endepunktet af konturelementet fra méaltegningen. Af disse
koordinat-angivelser, udregner TNC'en den virkelige
kerselsstraekning for veerktejet med hensyntagen til veerktgjsdata
og radiuskorrektur.

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

Bevaegelser parallelt med maskinaksen
Program-blokken indeholder en koordinat-angivelse: TNC'en karer
veerktojet parallelt med den programmerede maskinakse.

Alt efter konstruktionen af Deres maskine bevaeges enten veerktgjet
eller maskinbordet med det opspeendte emne. Ved programmering
af banebeveegelser handler De grundleeggende som om det er
veerktojet der beveeger sig.

Eksempel:

L X+100

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

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

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

Eksempel:

L X+70 Y+50

Veerktojet beholder Z-koordinaten og koérer i

XY-planet til positionen X=70, Y=50. Se billedet i midten til hajre

Tredimensional beveegelse
Program-blokken indeholder tre koordinat-angivelser: TNC'en karer
veerktgjet rumligt til den programmerede position.

Eksempel:

L X+80 Y+0 Z-10

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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6.2 Grundlaget for banefunktioner

Indleesning af mere end tre koordinater

TNC'en kan samtidigt styre indtil 5 akser. Ved en bearbejdning med
5 akser bevaeger eksempelvis 3 lineaere- og 2 drejeakser sig
samtidigt.

Bearbejdnings-programmet for en sadan bearbejdning leveres

saedvanligvis af et CAD-system og kan ikke fremstilles pa maskinen.

Eksempel:

L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 RO F100 M3

En beveegelse pad mere end 3 akser bliver ikke grafisk
understattet af TNC'en.

Cirkler og cirkelbuer

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

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

Spindelakse Hovedplan

Y4 XY, ogséa
UV, XV, UY

Y ZX, ogsa
WU, ZU, WX

X YZ, ogsa
VW, YW, VZ

@ Cirkler, der ikke ligger parallelt med hovedplanet,
programmerer De med funktionen ,Transformering af
bearbejdningsplan” (se Kapite 18 Transformering af
bearbejdningsplan®) eller med Q-parametre (se kapitel 10).

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

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

Radiuskorrektur

Radiuskorrekturen skal sté i blokken, med hvilke De karer til det
forste konturelement. Radiuskorrekturen ma ikke begyndes i en
blok for en cirkelbane. Programmieren Sie diese zuvor in einem
Geraden-Satz oder im AnfahrSatz (APPR-Satz).

APPR-blok og retlinie-blok se ,,6.3 Kontur tilkersel og forlade” og
.6.4 Banebevagelser — retvinklede koordinater”
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Forpositionering HAUEL PROGRAM-INDLESNING

| starten af et bearbejdningsprogram ber De positionere maskin- HJELPEFUNKTION M 7

akserne séledes, at en beskadigelse af veerktej og emne er @ BEGIN PGM NEU MM

udelukket. 1 BLK FORM 8.1 Z X+0 Y+B 2-40
2 BLK FORM @.2 X+18@ Y+1@80 2+B
3

- . TOOL CALL 1 Z S5000
Fremstilling af program-blokke med banefunktionstasterne L X+18 Y+5 R@ F1@@

Med de gra banefunktionstaster abner De klartext-dialogen. TNC'en END PGM NEU MM
sperger om alle ngdvendige informationer og indfgjer program-
blokken i bearbejdnings-programmet.

s

Eksempel — programmering af en retlinie:

7 Aben programmerings-dialogen: f.eks. retlinie

Koordinater?

10 Indlees koordinater for retlinie-endepunktet

Y5

Radiuskorr.: RL/RR/ingen Korr.?

Veelg radiuskorrektur: f.eks tryk softkey RL,

RL veerktejet kerer venstre om konturen

Tilspanding F=? / F MAX = ENT

100 “ Indlees tilspaending og overfer med
tasten ENT: f.eks. 100 mm/min.Ved tomme-
programmering: Indlaesning af 100 svarer til en
tilspaending pa 10 tommer/min

F HAX Kersel i ilgang: Tryk softkey FMAX, eller

F AUTO Kaersel med automatisk beregnet tilkarsel
(skeerdata-tabel): Tryk softkey FAUTO

Hjelpe-funktion M ?

3 Hjeelpefunktion f.eks M3 indleeses og dialogen
afsluttes med tasten ENT

Bearbejdnings-programmet viser linien:

L X+10 Y+5 RL F100 M3
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6.3 Kontur tilkersel og frakersel

6.3 Kontur tilkersel og frakersel

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

departure = frakere) bliver aktiveret med APPR/DEP-tasten. herefter
kan veelges felgende baneformer med softkeys:

Funktion Softkeys: Tilkersel Frakersel

APPR LT DEP LT
Retlinie med tangential tilslutning -

APPR LN DEP LN
Retlinie vinkelret pa konturpunktet * { E {

APPR CT DEP CT
Cirkelbane med tangential tilslutning e s g
Cirkelbane med tangential tilslutning til APFR LCT TEF LT
konturen, til- og frakersel til et hjeelpe- % f

punkt udenfor konturen pa et tangentialt
tilsluttende retlinie-stykke

Skruelinie tilkorsel og frakersel

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

Vigtige positioner ved til- og frakersel

Startpunkt Pg

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

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

Ferste konturpunkt P, og sidste konturpunkt Pg
Det farste konturpunkt P, programmerer De i en APPR-blok , det
sidste konturpunkt Pg med ein vilkérlig banefunktion.

Indeholder APPR-blokken ogséa Z-koordinaten, kerer TNC'en farst
veerktgjet i bearbejdningsplanet til Py og sa i veerktejs-aksen til
den indlaeste dybde.

Endepunkt Py

Positionen Py ligger udenfor konturen og fremkommer ved Deres
angivelser i DEP-blokken. Indeholder DEP-blokken ogsa Z-koordi-
naten, karer TNC'en veaerktgjet forst i bearbejdningseplanet til Py
og sa i veerktejs-aksen til den indlaeste hejde.
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Koordinaterne lader sig indleese absolut eller inkrementalt i retvink-
lede eller polarkoordinater.

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

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

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

Radiuskorrektur

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

Tilkersel uden radiuskorrektur: Bliver der programmeret Ro i APPR-
blok RO, s& kerer TNC'en veerktejet som et veerktegj med R = 0 mm
og radiuskorrektur RR! Herved er kerselsretningen fastlagt ved
APPR/DEP LN og APPR/DEP CT.

Tilkersel ad en retlinie

med tangential tilslutning: APPR LT

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

tangentialt. Hjeelpepunktet Py har afstanden LEN til ferste kontur
punkt Pa.

Vilkarlig banefunktion: Ker til startpunkt Pg

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

Koordinater til det farste konturpunkt Pa

LEN: Afstand fra hjeelpepunkt Py til ferste konturpunkt
Pa

Radiuskorrektur for bearbejdningen

NC-blok eksempel

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

0L ...

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Forkortelser Betydning

APPR eng. APPRoach = Tilkersel

DEP eng. DEParture = Frakersel

L eng. Line = Ret linie

C eng. Circle = Cirkel

T Tangential (uafbrudt, glat
overgang)

N Normale (lodret)

Y

35
SNk
20 & RR
10 vj‘ -
Py X et
RR .
B @\E

20 35 40

Ker til Ps uden radiuskorrektur

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

Neeste konturelement
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6.3 Kontur tilkersel og frakersel

Korsel ad en retlinie vinkelret pa forste konturpunkt:
APPR LN

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

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

Koordinater til det ferste konturpunkt Pa

APPR LN

Laengde: Afstand fra hjeelpepunkt Py
LEN indleeses altid positivt!

Radiuskorrektur RR/RL for bearbejdningen

NC-blok eksempel

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

1 L 600

Karsel ad en cirkelbane
med tangential tilslutning: APPR CT

TNC'en karer veerktejet pa en retlinie fra startpunkt Pg til et
hjeelpepunkt Py. Derfra karer det ad en cirkelbane, som overgar
tangentialt til det forste konturelement, til det farste konturpunkt Pa.

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

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

Koordinater til det faorste konturpunkt Pa

APPR CT

Radius R for cirkelbane

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

Fra emne-siden til tilkarsel:
R indleeses negativt

Centrumsvinkel CCA for cirkelbane

CCA indleeses kun positiv

Maximal indleesevaerdi 3600
Radiuskorrektur RR/RL for bearbejdningen
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NC-blok eksempel

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

oL ...

Kersel ad en cirkelbane med tangential tilslutning af
konturen og retlinie-stykke: APPR LCT
TNC'en kerer veerktgjet ad en retlinie fra startpunkt Pg til et

hjeelpepunkt Py. Derfra kerer det pa en cirkelbane til det forste
konturpunkt Pa.

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

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

APPR LCT Koordinater til det ferste konturpunkt Py

Radius R for cirkelbanen
R angives positivt

Radiuskorrektur for bearbejdningen

NC-blok eksempel

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

oL ...

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Kear til Ps uden radiuskorrektur

Pa med radiuskorr. RR, radius R=10
endepunkt for farste konturelement
Naeste konturelement

YA

35

20

10 & |

40

Kar til Ps uden radiuskorrektur

P, mit Radiuskorrektur RR, Radius R=10
endepunkt for farste konturelement
Neeste konturelement
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6.3 Kontur tilkersel og frakersel

Frakersel ad en retlinie med tangential tilslutning:
DEP LT
TNC'en kerer veerktgjet ad en retlinie fra sidste konturpunkt Pg til

endepunkt Py. Retlinien ligger i forleengelse af det sidste
konturelement. Py befinder sig i afstanden LEN fra Pe.

Programmer sidste konturelement med endpunktet Pe og
radiuskorrektur

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

BEF LT LEN: Indlees afstanden til endepunktet Py fra sidste
4 konturelement Pg

NC-blok eksempel

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN 12,5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Frakorsel ad en retlinie vinkelret
pa sidste konturpunkt: DEP LN

TNC'en kaerer veerktojet ad en retlinie fra sidste konturpunkt Pe til
endepunkt Py. Retlinien farer vinkelret veek fra sidste konturpunkt
Pe. Py befinder sig fra Pe i afstanden LEN + veerktojs-radius.

Programmer sidste konturelement med endpunktet Pg og
radiuskorrektur

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

DEP LN LEN: Indlees afstand til endepunktet Py
Vigtigt: LEN indleeses positivt!

NC-blok eksempel

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Y
RRi
20
5\ L=
X
Sidste konturelement: Pe med radiuskorrektur
For LEN = 12,5 mm keres veek
Z frikeres, Tilbagepring, Program-slut
YA
RRI
P
20 PE
- 50 RR
5\ L=
X

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

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

Programmer sidste konturelement med endpunktet Pe og
radiuskorrektur

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

CE] Radius R for cirkelbane

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

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

Centrumsvinkel CCA for cirkelbane

NC-blok eksempel

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Frakorsel ad en cirkelbane med tangential

tilslutning til konturen og ret-liniestykke: DEP LCT
TNC'en kerer veerktgjet ad en cirkelbane fra sidste konturpunkt P til
et hjelpepunkt Py. Derfra korer det pa en retlinie til endpunktet Py.
Det sidste konturelement og retlinien fra Py — Py har tangentiale
overgange med cirkel-banen. Herved er cirkelbanen med radius R
entydigt fastlagt.

Programmer sidste konturelement med endpunktet Pe og
radiuskorrektur

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

oer er] - Koordinater for endepunktet Py indlaeses

<A Radius R for cirkelbanen
R angives positivt

NC-blok eksempel

YA
RR!
Py M
20 RO/
o o
i Pe
& 180"/’ RR
D2 B
Q

Sidste konturelement: Pe med radiuskorrektur

C-vinkel =180°, Cirkelbane-radius=10 mm
Z frikeres, Tilbagepring, Program-slut

Y
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6.3 Kontur tilkersel og frakoersel

Sidste konturelement: Pe med radiuskorrektur
Koordinater til Py, cirkelbane-radius = 10 mm
Z frikeres, Tilbagepring, Program-slut

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430 101



6.4 Banebevagelser - retvinklede koordinater

6.4 Banebeveegelser -
retvinklede koordinater

Oversigt over banefunktioner

Funktion Banefunktionstaste Veerktojs-bevaegelse Nadvendige indlaesninger
Retlinie L Retlinie Koordinater til retlinie-

eng.: Line endepunktet

Affasning CHF B Affasning mellem to retlinier Affaseleengde

eng.. CHamFer

Cirkelcentrum CC; &° Ingen Koordinater til cirkelcentrum

eng.: Circle Center

hhv. poler

Cirkelbue C @ Cirkelbane om cirkelcentrum CC Koordinate til cirkel-endepunkt,

eng.: Circle til cirkelbue-endepunkt drejeretning

Cirkelbue CR Lo Cirkelbane med bestemt Koordinater til cirkel-

eng.: Circle by Radius radius endepunkt, cirkelradius.
Drejeretning

Cirkelbue CT & Cirkelbane med tangential tilslutning  Koordinater til cirkel-slutpunkt

eng.: Circle Tangential til forrige konturelement

Hjerne-runding RND 2"“ Cirkelbane med tangential tilslutning  Hjerneradius R

eng.. RouNDing of Corner

til forrige og efterfelgende kontur-
element

Fri kontur
programmering FK

Retlinie eller cirkelbane med fri
tilslutning til forrige konturelement

Se kapitel 6.6
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Retlinie L

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

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

NC-blok eksempel

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

Overfor Akt.-Position
En retlinie-blok (L-blok) kan De ogsa generere med tasten ,Overfor
Akt.-position”:

De kerer veerktgjet i driftsart manuel
drift til positionen, der skal overtages

Skift billedskaerm-visning til program indlagring/editering
Veelg program-blok, efter hvilken L-blok skal indfejes

a Tryk tasten , Overfer Akt.-position”: TNC'en genererer
en L:blok med koordinaterne til Akt.-position

@ Antallet af akser, som TNC’en lagrer i L-blok, fastleegger
De med MOD-funktionen (se , 14 MOD-funktioner,
Aksevalg for L-blok-generering”).

Indfej affasning CHF mellem to retlinier

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

| retlinieblokken for og efter CHF-blokken skal begge koordinater i
bearbejdningsplanet programmeres.

Radiuskorrekturen for og efter CHF-blokken skal veere ens
Affasningen skal kunne udferes med det aktuelle veerktgj

Affase-afsnit: Indlees leengde af affasningen
Om ngdvendigt:

Tilspeending F (virker kun i CHF-blok)

Bemaerk anvisningerne pa naeste side!

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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NC-blok eksempel

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

@ En kontur ma ikke begynde med en CHFblok.
En affasning ma kun udferes i bearbejdningsplanet.

En i CHF-blok programmeret tilspeending virker kun i
denne CHF-blok. Herefter er den fer CHF-blokken
programmerede tilspaending gyldig.

Der ma ikke keres til det ved affasningen afskarne
hjernepunkt.

Cirkelcentrum CC

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

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

Koordinater CC: Indlaes koordinaterne til cirkelcentrum
eller

ved at overfare den sidst programmerede position:
Indlees ingen koordinater

NC-blok eksempel

5 CC X+25 Y+25
eller

10 L X+25 Y+25
11 cC

Programlinierne 10 og 11 henfarer sig ikke billedet.

Gyldighed

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

Indleesning af cirkelcentrum CC inkrementalt

En inkrementalt indleest koordinat for cirkelcentrum henferer sig
altid til den sidst programmerede veerktgjs-position.
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@ Med CC kendetegner De en position som cirkelcentrum:
Veerktojet karer ikke til denne position.

Cirkelcentrum er samtidigt pol for polarkoordinater.

Cirkelbane C om cirkelcentrum CC

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

Kor veerktojet til startpunktet for cirkelbanen

& Indlees koordinaterne til cirkelcentrum
Koordinater til cirkelbue-endepunkt

Drejeretning DR
Om ngdvendigt:

Tilspeending F

Hjeelpe-funktion M

NC-blok eksempel

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

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

Start- og endepunkt af en cirkelbeveegelse skal ligge pa

cirkelbanen.

Indlzese-tolerance: Max 0,016 mm (valgbar med MP7431)

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Cirkelbane CR med fastlagt radius
Veerktojet karer pa en cirkelbane med radius R.
B Indlees koordinaterne til cirkelbue-slutpunktet

Radius R
Pas péa: Fortegnet fastleegger starrelsen af cirkelbuen!

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

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

Slutpunktet for forste halvcirkel er startpunkt for den anden.
Slutpunktet for den anden halvcirkel er startpunkt for den farste. Se
billedet til hgjre for oven.

Centrumvinkel CCA og cirkelbue-radius R
Startpunkt og endepunkt pa kontur lader sig teoretisk forbinde med
hinanden med fire forskellige cirkelbuer med samme radius:

Den lille cirkelbue: CCA<1806
Radius har positiv fortegn R>0

Starre cirkelbue: CCA>18006
Radius har negativ fortegn R<0

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

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

Se billeder til hgjre midt i og forneden.

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

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

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

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

Bemazerk anvisningerne pa neeste side!
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% Afstanden fra start- og endepunktet for cirkeldiameteren
ma ikke veere storre end cirkeldiameteren.

Den maximale radius ma veere 99,9999 m.

Vinkelakserne A, B og C bliver understattet.

Cirkelbane CT med tangential tilslutning

Veerktojet kerer pa en cirkelbue, der tilslutter sig tangentialt til det
ferud programmerede konturelement.

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

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

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

NC-blok eksempel

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

9 CT X+45 Y+20

10 L Y+0

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

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Hjorne-runding RND
Funktionen RND afrunde konturhjarner.

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

Rundingscirklen skal kunne udfgres med det kaldte veerktgj.
@ Rundings-radius: indlees radius for cirkelbuen
Om ngdvendigt:
Tilspaending F (virker kun i RND-blok)

NC-blok eksempel

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

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

@ Det forudgadende og efterfalgende konturelement skal
indeholde begge koordinater for planet, i hvilket hjerne-
rundingen skal udferes.

Der bliver ikke kart til hjernepunktet.

En programmeret tilspaending i RND-blok virker kun i
denne RND-blok. Herefter er den fer RND-blok program-
merede tilspending igen gyldig.

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

Veerktejs-definition i program

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

Veerktoj forpositioneres

Kar til bearbejdningsdybde med tilspending F = 1000 mm/min
Kar til konturen pa punkt 1 pa en retlinie med tangential
tilslutning

Kar til punkt 2

Punkt 3: ferste retlinie for hjerne 3

Programmering af affasning med leengde 10 mm

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

Ker til sidste konturpunkt 1, anden retlinie for hjgrne 4

Kontur frakeres pa en retlinie med tangential tilslutning
Veerktej frikeres, program-slut
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Raemne-definition for grafisk simulation af bearbejdning

Veerktojs-definition i program

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

Veerktgj forpositioneres

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

tangential tilslutning

Punkt 2: ferste retlinie for hjerne 2

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

Kor til punkt 3: Startpunkt 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 cirklen, cirkelbue med tangential-
tilslutning pa punkt 6, TNC'en beregner selv radius

Ker til sidste konturpunkt 1

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

—
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6.4 Banebevagelser — retvinklede koordinater

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Raemne-definition

Veerktgjs-definition

Veerktejs-kald

Definer cirkelcentrum

Veerktoj frikeres

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Kar til cirkelstartpunkt pa en cirkelbane med tangential
tilslutning

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

Veerktoj frikaeres, program-slut
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6.5 Banebeveaegelser -
Polarkoordinater
Med polarkoordinater fastleegger De en position med en vinkel PA

og en afstand PR til en i forvejen defineret pol CC. Se 4.1
Grundlaget”

Polarkoordinater fastseetter De med fordel ved:
Positioner pa cirkelbuer

Emne-tegninger med vinkelangivelser, f.eks. ved hulkredse

Oversigt over banefunktior med polarkoordinater

6.5 Banebevagelser — polarkoordinater

Funktion Banefunktionstaster Veerktgojs-bevaegelse Nodvendige indlaesninger
Retlinie LP E + @ Retlinie Polarradius, polarvinkel for
retlinie-endepunkt
Cirkelbuer CP [”\T + @ Cirkelbane om cirkelcentrum/Pol CC  Polarvinkel for cirkelendepunkt,
’ til cirkelbue-endepunkt drejeretning
Cirkelbuer CTP + @ Cirkelbane med tangential tilslutning Polarradius, Polarvinkel til
til forrige konturelement cirkelendepunkt
Skruelinie (Helix) ["‘ZC/ + @ Overlejring af en cirkelbane med en  Polarradius, Polarvinkel til
retlinie cirkelendepunkt, koordinater til

endepunkt i veerktgjsakse

Polarkoordinat-udspring: Pol CC
Pol CC kan De fastleegge pa et vilkarligt sted i bearbejdnings- Y A

programmet, fer De angiver positioner med polarkoordinater. Ga
frem ved fastlaeggelse af poler, som ved programmering af en
cirkelcentrum CC.
& Koordinater CC: Indlees retvinklede koordinater for
polen eller y .CC
ved at overfere den sidst programmerede position: ce Y
Indlees ingen koordinater
R\ -
X
XCC
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Retlinie LP

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

) Polarkoordinat-RADIUS PR: Afstanden fra retlinie-
endepunkt til pol CC indleeses

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

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

Vinkel fra vinkel-henfgringsakse til PR modurs : PA>0
Vinkel fra vinkel-henfaringsakse til PR medurs: PA<Q

NC-blok eksempel

6.5 Banebevagelser - polarkoordinater

Cirkelbane CP om Pol CC

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

)» Polarkoordinat-vinkel PA: Vinkelpositionen for
cirkelbane-endepunkt mellem -5400° og +5400°

1 Drejeretning DR

NC-blok eksempel

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

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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6.5 Banebevagelser — polarkoordinater

Cirkelbane CTP med tangential tilslutning

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

=[P

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

Polarkoordinat-vinkel PA: Vinkelposition for cirkelbane-
slutpunkt

NC-blok eksempel

12 CC X+40 Y+35

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

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0

@ Polen CC er ikke centrum for konturcirklen!

Skruelinie (Helix)

En skruelinie opstar ved overlejringen af en cirkelbevaegelse og en
retliniebevaegelse vinkelret pa den. Cirkelbanen programmerer De i
et hovedplan.

Banebeveegelsen for skruelinien kan De kun programmere i
polarkoordinater.

Anvendelse
Indvendige og udvendige gevind med sterre diametre

Smarenoter

Beregning af skruelinie

For programmering behgver De inkrementale angivelse af total-
vinklen, pa hvilken veerktgjet karer pa skruelinien og totalhgjden af
skruelinien.

For beregningen i freesretningen fra neden og opefter gaelder:

Antal gevind n Gevind + gevindoverlgb ved

Gevindstart og -slut

Totalhgjde h Stigning P x antal gevind n

Inkremental
totalvinkel IPA

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

Startkoordinat Z Stigning P x (gevind + gevindoverlgb

ved gevind-start)
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Form af skruelinie
Tabellen viser sammenhangen mellem arbejdsretning,
drejeretning og radiuskorrektur for bestemte baneformer.

Indv. gevind Arbejdsretning  Drejeretn. Radiuskorrektur
haejregevind Z+ DR+ RL
venstregevind  Z+ DR- RR

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

Udv. gevind

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

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

Programmering af skruelinie

% De indleeser drejeretning DR og den inkrementale
totalvinkel IPA med samme fortegn, ellers kan veerktajet
kere i en forkert bane.

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

(Se ,

& (P

,9.2 Programdel-gentagelse”)

Polarkoordinat-vinkel: Indlees den inkrementale
totalvinke, som veerktagjet skal kere pa skruelinien.
Efter indleesningen af vinklen veaelger De veerktgjs-
akse med en aksevalgstaste.

Koordint for hgjden af skruelinien indleeses
inkrementalt

Drejeretning DR
Skruelinie medurs: DR-
Skruelinie modurs: DR+

Radiuskorrektur RL/RR/RO
Radiuskorrektur indleeses efter tabellen

NC-blok eksempel

12 CC X+40 Y+25
13 z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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100
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6.5 Banebevaegelser — polarkoordinater

5 50 100

Raemne-definition

Veerktajs-definition

Veerktejs-kald

Henfaringspunkt for polarkoordinater defineres
Veerktegj frikeres

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

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

Kor til punkt 2

Ker til punkt 3

Ker til punkt 4

Ker til punkt 5

Ker til punkt 6

Kor til punkt 1

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

—
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50+

M64 x 1,5

50 100

6.5 Banebevagelser - polarkoordinater

Raemne-definition

Veerktgjs-definition

Veerktejs-kald

Veerktej frikeres

Veerktoj forpositioneres

Overfar sidst programmerede position som pol
Ker til bearbejdningsdybde

Ker til kontur ad en cirkel med tangential
tilslutning

Kar Helix

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

Start programdel-gentagelse
Stigning indleeses direkte som [Z-veerdi
Antal gentagelser (gevind)

T
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@
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@
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6.6 Banebevaegelser — Fri kontur-programmering FK

6.6 Banebevagelser -
Fri kontur-programmering FK

Grundlaget

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

veere kendte koordinater pa konturelementet eller i naerheden af
det,

koordinat-angivelser der henferer sig til et andet konturelement
eller

retningsangivelser og angivelser til konturverforlgbet veere
kendte.

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

For at afvikle FK-programmer pa aldre TNC-styringer, bruger De
konverteringsfunktionen (se ,4.3 Standard fil-styring, Forvandle et
FK-program til klartext-program”).

Grafik ved FK-programmering

For at kunde udnytte grafikken ved FK-rogrammeringen,
veelger De billedskeerm-opdeling PROGRAMM + GRAFIK
(se , 1.3 driftsarter, softkeys for billedskeerm-opdeling”)

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

hvid Konturelementet er entydigt bestemt

gron De indleeste data giver flere lgsninger; De udveelger
den rigtige

rod De indleeste dat fastleegger endnu ikke konturelemen-

tet tilstreekkeligt; De indleeser yderligere angivelser

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

Tryk softkey VISE LOSNING sa ofte, til den viser kontur
LoSHING elementet rigtigt

Det viste konturelement svarer til
OPLoSHING tegningen: Fastleeg med softkey VALG LOSNING
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MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

16 RHWD R2,5

16 FL RAN+B,976

17 FCT DR+ R1@,5 CCr+@ CCY+@
18 FLT AN+89.025

19 FCT DR+ R2,5 CLSD-

2@ END PGM 35871 MM

g

/

VIis
L@SHING

VELG
OPL@SMING

ENKEL
START
0

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

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

(5

Maskinfabrikanten kan for FK-grafikken fastlaeegge andre
farver.

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

Abning af FK-dialog

Néar De trykker de gra banefunktionstaster FK, viser TNC’en
softkeys, med hvilke De dbner FK-dialogen: Se tabellen til hgjre. For
igen at fravaelge softkeys, trykker De pany tasten FK erneut.

Hvis De abner FK-dialogen med en af disse softkeys, séa viser
TNC'en yderligere softkey-lister, med hvilke De indlaeser kendte
koordinater, retningsangivelser og angivelser for at kunne lave
konturforlab.

(5

Bemeerk falgende forudsaetninger for FK-
programmering

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

Indlees for hvert konturelement alle oplyste emnemal.
Selv emnemal der gentager sig fra tidligere blokke kan
med fordel indlaeses. Mal der ikke er indleest anses af

TNC'en som ubekendte!

Q-parametre er tilladt i alle FK-elementer tilladt, foruden i
elementer med relativ-henfering (f.eks. RX eller RAN),
altsa elementen, der henforer sig til alle NC-blokke.

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

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

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

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

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Konturelement Softkey

FLT

Retlinie med tangential tilslutning

Retlinie uden tangential tilslutning

Cirkelbue med tangential tilslutning )

Cirkelbue uden tangential tilslutning T
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6.6 Banebevaegelser — Fri kontur-programmering FK

Retlinie frit programmeret

&l

F

N

Visning af softkeys for fri konturprogrammering: Tryk
tasten FK

Abning af dialog for fri retlinie: Tryk softkey FL. TNC'en
viser yderligere softkeys — Se tabellen til hojre

Med disse softkeys indleeses alle kendte angivelser i
blokken. FK-grafikken viser de programmerde konturer
redt, indtil angivelserner er tilstreekkelige. Flere
mulige lasninger viser grafikken grent. Se ,, Grafik for
fri kontur-programmering”

NC-blok eksempel se naeste side.

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

FLT

Visning af softkeys for fri konturprogrammering: Tryk
tasten FK

Abning af dialog: Tryk softkey FLT

Indlees med softkeys (tabellen til hejre) alle kendte
angivelser i blokken

Cirkelbane frit programmeret

Visning af softkeys for fri konturprogrammering: Tryk
tasten FK

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

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

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

FCT 4

120

Visning af softkeys for fri konturprogrammering: Tryk
tasten FK

Abning af dialog: Tryk softkey FCT

Indlees med softkeys (tabellen til hgjre) alle kendte
angivelser i blokken

Kendte angivelser Softkey

X-koordinat til retlinie-endepunkt

Y-koordinat til retlinie-endepunkt

o

Polarkoordinat-radius

ElE{EHE

Polarkoordinat-vinkel

,_
m
=

Lengde af retlinie

E
=

Indstiksvinkel for retlinie

)|

Start/ende af en lukket kontur

Henforsel til andre blokke se afsnit , Relativ-
henfering”; Hjeelpepunkter se afsnit
.Hjeelpepunkter” i dette underkapitel.

Direkte angivelser for cirkelbane

X-koordinat til cirkelbane-endepunkt

Y-koordinat til cirkelbane-endepunkt

3

k]

Polarkoordinat-radius

B

&
SIEHENB:
;

Polarkoordinat-vinkel

o
B

Drejeretning for cirkelbane

-
Ea

Radius for cirkelbane

Vinkel fra farende akse til
cirkel-endepunkt

ERIE
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Stigningsvinkel for cirkelbane
Stigningsvinklen AN for en cirkelbane er vinklen af indgangs-
tangenten. Se billedet til hgjre.

Kordelzengden af cirkelbanen
Kordeleengden for en cirkelbane er leengden LEN for cirkelbuen. Se
billedet til hgjre.

Centrum for frit programmerede cirkler

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

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

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

NC-blok eksempel for FL, FPOL og FCT

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

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Angivelser til cirkelcentrum

Softkey

X-koordinat til cirkelcentrum

Y-koordinat til cirkelcentrum

Polarkoordinat-radius til
cirkelcentrum

Polarkoordinat-vinkel til
cirkelcentrum

20 gl 9 =]
ﬁ ﬁ ] ]

Henforsel til andre blokke se afsnit ,, Relativ-

henfering”; Hjeelpepunkter se afsnit
. Hjeelpepunkter” i dette underkapitel.
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6.6 Banebevaegelser — Fri kontur-programmering FK

Hjaelpepunkter

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

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

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

Hjzelpepunkter for en cirkelbane
For en cirkelbane kan De angive 1,2 eller 3 hjalpepunkter pa
konturen: Se tabellen til hgjre forneden.

NC-blok eksempel

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

122

Hjzelpepunkter pa en retlinie Softkey

X-koordinat hjeelpepunkt P1 eller P2

Y-koordinat hjeelpepunkt P1 eller P2

Hjzelpepunkter ved siden af retlinie Softkey
X-koordinat til hjeelpepunkt E;’
Y-koordinat til hjeelpepunkt E;’
Afstand til hjeelpepunkt for retlinie
Hjeelpepunkter pa cirkelbane Softkey

X-koordinat til et

hjeelpepunkt P1, P2 eller P3 ‘ | ‘ @ H ‘

Y-koordinat til et

hjeelpepunkt P1, P2 eller P3 | | ‘ @ H ‘

Koordinat til et hjeelpepunkt
ved siden af cirkelbane

PO, POV,
\fff \?(f

Afstand til hjeelpepunkt
ved siden af cirkelbane

\i/

60.071 ~ - 7A10

53 7
’
/7
. 70°

A

50
42.929
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Relativ-henfgring

Relativ-henfaring er angivelser, som henferer sig til et andet
konturelement. Softkeys og program-ord for Relativ-henfaring
begynder med et ,R" Billedet til hgjre viser malangivelser, som De
skal programmere som relativ-henfering.

Koordinater og vinkel for relativ-henfering programmerer De altid
inkrementalt. Herudover angiver De blok-nummeret for kontur
elementet, pa hvilket det henferer sig.

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

Hvis De sletter en blok, til hvilken De har henfert sig, sa
giver TNC’en en fejlmelding . De skal sendre
programmet, for De sletter denne blok.

10

Yi

20
20 o
45
2\ |90° *‘4
200 &
"FPOL +
Ja\y
35
10

Relativ-henfaring for en fri retlinie Softkey
Koordinat, henfart til endepunkt for blok N

Aendring af polarkoordinat-radius overfor blok N RPRE

Acndring af polarkoordinat-vinkel overfor blok N il

Vinkel mellem retlinie og et andet konturelement Renm

Retlinie parallelt med andet konturelement PR

-

Afstand af retlinie til parallelt konturelement

»
=3
-+
~
®
<

Relativ-henforing for cirkelbane-koordinater

o
2
=2

Koordinat henfert til endepunkt for blok N RHE

Andring af polarkoordinat-radius overfor blok N RPRD

Andring af polarkoordinat-vinkel overfor blok N RPRE

Vinkel mellem cirkelbue-indtraedningstangent RANT
og et andet konturelement

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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CC-koordinat henfert til endepunkt for blok N

Aendring af polarkoordinat-radius overfor blok N
Aendring af polarkoordinat-vinkel overfor blok N

NC-blok eksempel
Kendte koordinater henfert til blok N. Se billedet til hgjre foroven:

Kendt retning og afstand af konturelement henfert til blok N. Se
billedet til hgjre i midten.

Kendte koordinater til cirkelcentrum henfert til blok N. Se billedet til

-

24

35

10
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Lukkede konturer

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

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

Konvertering af FK-programmer

Et FK-program overseetter De i fil-styringen til et klartext-program
som felger:

Kald fil-styring og skift til fil-visning.

Flyt det lyse felt til filen, som De skal overszette.

Softkeys @VRIGE. FUNKT. og tryk sa
P FORVANDLE FK->H.

@ Cirkelcentrum, som De har indleest for et FK-afsnit, skal
De evt. pany fastleegge i et oversat program. Test Deres
bearbejdnings-program efter en konvertering, fer De
lader det udfere.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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6.6 Banebevaegelser — Fri kontur-programmering FK

-< |

Raemne-definition

Veerktgjs-definition

Veerktejs-kald

Veerktej frikeres

Veerktoj forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Ker til kontur ad en cirkel med tangential tilslutning

FK- afsnit:

Til hvert konturelement programmeres kendte angivelser

Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning

Veerktej frikeres, program-slut

—
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Raemne-definition

Veerktajs-definition

Veerktejs-kald

Veerktej frikeres

Veerktgj forpositioneres

Veerktojs-akse forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Ker til kontur ad en cirkel med tangential tilslutning

FK- afsnit:

Til hvert konturelement programmeres kendte angivelser

Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning
Veerktoj frikaeres, program-slut
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6.6 Banebevaegelser — Fri kon!ur-programmering FK

Raemne-definition

Veerktajs-definition

Veerktejs-kald

Veerktej frikeres

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Ker til kontur ad en cirkel med tangential tilslutning

FK- afsnit:

Til hvert konturelement programmeres kendte angivelser

-
N
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6.6 Banebevaegelser — Fri kontur-programmering FK

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning

Veerktej frikeres, program-slut
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6.7 Banebevaegelser - Spline-interpolation

6.7 Banebeveegelser -
Spline-interpolation

Konturer, som i et CAD-system er beskrevet som splines, kan De
overfgre og afvikle direkte til TNC’en. TNC’en tilbyder med en
spline-interpolator, med polynome af tredie grad kan afvikles i to,
tre, fire eller fem akser.

Spline-blokke kan De ikke editere i TNC’en. Untagelse:
Tilspeending F og hjeelpe-funktion M i en spline-blok.

Eksempel: Blokformat for to akser
7 L X+33,909 Z+75,107 F MAX

8 SPL X+39,824 Z+77,425
K3X+0,0983 K2X-0,441 K1X-5,5724
K3Z+0,0015 K27Z-0,9549 K1Z+3,0875 F10000
9 SPL X+44,862 1Z+73,44
K3X+0,0934 K2X-0,7211 K1X-4,4102
K3Z-0,0576 K2Z-0,7822 K1Z+4,8246
10 ...
TNC’en afvikler spline-blokken efter felgende polynomen af tredie
grad:
X(t) = K3X - 8+ K2X - 2+ K1X -t + X
Z(t)=K3Z -3+ K2Z -2+ K1Z-t+Z

Herved lgber den variable t fra 1 til 0.
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Spline-startpunkt
Spline-Endepunkt
Spline-parameter for X-akse
Spline-parameter for Z-akse
Spline-endepunkt
Spline-parameter for X-akse
Spline-parameter for Z-akse
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Eksempel: Blokformat for fem akser
7 L X+33,909 Y-25,838 Z+75,107 A+17 B-10,103 F MAX

8 SPL X+39,824 Y-28,378 Z+77,425 A+17,32 B-12,75
K3X+0,0983 K2X-0,441 K1X-5,5724
K3Y-0,0422 K2Y+0,1893 K1Y+2,3929
K3Z+0,0015 K2Z-0,9549 K1Z+3,0875
K3A+0,1283 K2A-0,141 K1A-0,5724
K3B+0,0083 K2B-0,413 E+2 K1B-1,5724 E+1 F10000

0 ooa

TNC’en afvikler spline-blokken efter falgende polynomen af tredie
grad:

X(t) = KBX - 3+ K2X - 2+ K1X - t + X
Y(t) = K3Y - 2+ K2Y - 2+ K1Y - t +Y
Z(t) =K3Z -1+ K2Z -2+ K1Z-t+Z
Alt) =K3A- B+ K2A- 2+ KTA-t+ A
B(t) =K3B -+ K2B -2+ K1B-t+B
Herved lgber den variable t fra 1 til 0.
@ Til alle endepunkt-koordinater i en spline-blok skal spline-

parametrene K3 til K1 vaere programmeret. Raekkefalgen
af endepunkt-koordinaterne i spline-blokke er vilkarlig.

TNC’en forventer altid spline-arameteren K for hver akse
i reekkefalge K3, K2, K1.

Ved siden af hovedaksen X, Y og Z kan TNC’en i SPL-blok
ogsa forarbejde sideakserne U, V og W, savel som
drejeakser A, B og C. | spline-parameter K skal sa til
enhver tid den tilsvarende akse veere angivet

(f.eks. KBA+0,0953 K2A-0,441 K1A+0,5724).

Bliver storrelsen af en spline-arameter K starre end
9,99999999, séa skal postprocessoren K udlese i
eksponent-skrivemade (f.eks. K3X+1,2750 E2).

Et program med spline-blokke kan TNC’en ogsa afvikle
ved aktivt transformeret bearbejdningsplan.

Indleeseomrade
Spline-endepunkt: -99 999,9999 bis +99 999,9999

Spline-parameter K: -9,99999999 bis +9,99999999

Eksponent for spline-parameter K: -255 til +255 (hele tal veerdier)

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Spline-startpunkt

Spline-endepunkt

Spline-parameter for X-akse

Spline-parameter for Y-akse

Spline-parameter for Z-akse

Spline-parameter for A-akse

Spline-parameter for B-akse med eksponential-
skrivemade

131

6.7 Banebevaegelser — Spline-interpolation



s

o

L

. Lo
o e S

=

»
:1.-..
e
i
F

_if

Programmering:

Hjzelpe-funktioner



7.1 Indlaesning af hjeelpe-funktioner M og STOP

7.1 Indlaesning af hjalpe-funktioner M
og STOP

Med hjeelpe-funktionerne i TNC'en — ogsa kaldet M-funktioner —
styrer De

Programafviklingen, f.eks. en afbrydelse af programafviklingen

Maskinfunktioner, som ind- og udkobling af spindelomdrejning
og kelemiddel

Baneforholdene for veerktgjet
%’  Maskinfabrikanten kan have frigivet hjeelpe-funktioner,

&= som ikke er beskrevet i denne handbog. Veer
opmarksom pa Deres maskinhandbog.

En hjeelpe-funktion M indleeser De ved enden af en positionerings-
blok. TNC'en viser s& dialogen:
Hjzlpe-funktion M ?

Normalt skal De blot indla&ese nummeret pa hjeelpe-funktionen. |
specielle tilfeelde fordrer dialogen dog, at der indleeses yderligere
veerdier.

| driftsarten manuel drift og el. handhjul indleeser De hjzlpe-
funktionen med softkey M .

Veer opmaerksom pa, at nogle hjeelpe-funktioner bliver virksomme
ved begyndelsen af en positionerings-blok, andre i slutningen.

Hjeelpe-funktioner virker fra den blok, i hvilken de blev kaldt.
Safremt hjeelpe-funktionen ikke kun er virksom blokvis, bliver de
ophaevet igen i en efterfelgende blok eller ved program-slut. Nogle
hjeelpe-funktioner gzelder kun i den blok, i hvilken de blev kaldt.

Indlaesning af hjeelpe-funktion i en STOP-blok

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

Programmer en programafviklings-afbrydelse:
Tryk tasten STOP

Indlaes-hjeelpe-funktion M

NC-Blok eksempel
87 STOP M6
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7.2 Hjeelpe-funktioner for
Programafvik-lings-kontrol, spindel
og kolemiddel

M Virkemade Virkning ved

Moo Programafvikling STOP Blok-slut
Spindel STOP
Kolemiddel STOP

Mo02 Programafvikling STOP Blok-slut
Spindel STOP

Kolemiddel ude

Tilbagespring til blok 1

Sletning af status-visning (afheengig af
Maskin-parameter 7300)

Mo3 Spindel START medurs Blok-start

Mo04 Spindel START modurs Blok-start

MO05 Spindel STOP Blok-slut

Mo06 Veerktojsveksel Blok-slut
Spindel STOP

Programafvikling STOP (afhaengig af
Maskin-parameter 7440)

Mo08 Kolemiddel START Blok-start

M09 Kolemiddel STOP Blok-slut

M13 Spindel START medurs Blok-start
Kalemiddel START

M14 Spindel START modurs Blok-start
Kglemiddel inde

M30 som MO02 Blok-slut

7.3 Hjeelpe-funktioner for
koordinatangivelser

Programmering af maskinhenforte koordinater M91/
M92

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

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

at fastleegge et emne-henfaringspunkt

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Xyp
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Iser

-angive

Hjeelpe-funktioner koordinat

73

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

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

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

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

Forhold med M92 - maskin-henferingspunkt

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

Maskinfabrikanten fastleegger for hver akse afstanden til
maskin-henfaringspunktet fra maskin-nulpunktet (se
maskinh&ndbogen).

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

% Ogsa med M91 eller M92 udfaerer TNC'en
radiuskorrekturen korrekt. Veerktojs-laeengden bliver der
dog ikke taget hensyn til.

M91 og M92 virker ikke ved transformeret
bearbejdningsplan. TNC'en afgiver i dette tilfeelde en
fejlmelding.

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

M91 og M92 bliver virksomme ved blok-start.

Emne-henferingspunkt

Hvis koordinaterne altid skal henfgre sig til maskin-nulpunktet, sa
kan henfaringspunkt-fastleeggelsen for en eller flere akser spzerres;
se maskinparameter 7295.

Hvis henferingspunkt-fastleeggelsen er spaerret for alle akser, sa
viser TNC'en ikke mere softkey HENFEPUNKT FASTLAG. i driftsart
MANUEL DRIFT.

Billedet til hajre viser koordinatensystemer med maskin- og emne-
nulpunkt.
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M91/M92 i driftsart program-test

For ogsa at kunne simulere M91/M92-beveaegelser
grafisk, skal De aktivere arbejdsrum-overvagning og
lade réemnet vise henfort til det fastlagte
henfaringspunkt (se kapitel ,12.8 Fremstilling af
réemne i arbejdsrummet”).
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Karsel til positioner i et utransformeret koordinat-
system med transformeret bearbejdningsplan:
M130

Standardforhold ved transformeret bearbejdningsplan
Koordinater i positionerings-blokke henfarer TNC’en til det trans-
formerede koordinatsystem.

Forhold med M130

Koordinater i retlinie-blokke henfarer TNC'en med aktivt,
transformeret bearbejdningsplan til det utransformerede emne-
koordinatsystem

TNC’en positionerer sa (det transformerede) veerktoj til de
programmerede koordinater i det utransformerede system.

Virkemade

M130 virker kun i retlinie-blokke uden veerktgjs-radiuskorrektur og i

de programblokke, i hvilke M130 er programmeret.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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7.4 Hjeelpe-funktioner vedrgrende baneforhold

7.4 Hjeelpe-funktioner for
baneforhold

Hjorne overgange: M90

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

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

Forhold med M90

Veerktojet bliver kert med konstant banehastighed ved hjerne
overgange: Hjerne overgangen og emne-overfladen bliver glattere.
Samtidig forkortes bearbejdningstiden. Se billedet i midten til hgjre

Anvendelseseksempel: Flader af korte retlinie-stykker.
Virkemade
M290 virker kun i programblokke, i hvilke M90 er programmeret.

M290 bliver virksom ved blok-start. Drift med sleeb skal veere valgt
(maskinparameter).
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Indfaje en defineret rundingscirkel mellem retlinier:
M112

Af kompatibilitetsgrunde er funktionen M112 som hidtil til radighed.
For at fastlaegge tolerancen ved hurtig konturfreesning, anbefaler
HEIDENHAIN dog anvendelsen af cyklus TOLERANCE (se ,8.8
Special-cykler”)

Bearbejdning af sma konturtrin: M97

Standardforhold

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

TNC'en afbryder pa sadanne steder programafviklingen og afgiver
fejlmeldingen , veerktgjs-radius for stor”

Forhold med M97
TNC'en fremskaffer et baneskaeringspunkt for konturelementer —
som ved indvendige hjerner — og kerer veerktgjet over dette punkt.

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

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

Konturhjerner bliver med M97 kun ufuldsteendigt
bearbejdet. Eventuelt ma De efterbearbejde
konturhjerner med et mindre veerktg;.

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

13 LX...Y ... R.. F..M97
14 L IY-0,5 .... R .. F..

15 L IX+100 ...

16 L IY+0,5 ... R .. F.. M97
17 LW o0 Y oo0

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Sterre vaerktgjs-radius

Ker til konturpunkt 13
Bearbejd sma konturtrin 13 og 14
Ker til konturpunkt 15
Bearbejd sma konturtrin 15 og 16
Ker til konturpunkt 17
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7.4 Hjeelpe-funktioner vedrorende baneforhold

Komplet bearbejdning af abne konturhjgrner : M98

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

Hvis konturen péa hjernet er aben, sa ferer det til en ufuldsteendig
bearbejdning: Se billedet til hgjre foroven.

Forhold med M98

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

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

M98 er virksom ved blok-slut.
NC-blok eksempel
Kar efter hinanden til konturpunkterne 10, 11 og 12:

10 LX ... Y... RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...
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Tilspeendingsfaktor for indstiksbeveegelser: M103

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

Forhold med M103

TNC'en reducerer banetilspaendingen, hvis veerktejet kerer i negativ
retning af veerktojsaksen. Tilspaendingen ved kersel i veerktojsaksen
FZMAX bliver udregnet fra den sidst programmerede tilspaending
FPROG og en faktor F%:

FZMAX = FPROG x F%

Indlaesning af M103
Nar De programmerer M103 i en positionerings-blok, efterfalges
dialogen med et spergsmal om faktor F

Virkemade
M103 bliver virksom ved blok-start.
M103 opheeves: M103 uden faktor programmeres péany

NC-blok eksempel
Tilspeending ved indstikning andrager 20% af plantilspaendingen.

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20 500
18 L Y+50 500
19 L 1Z-2,5 100
20 L IY+5 IZ-5 141
21 L IX+50 500
22 L Z+5 500

M103 aktiverer De med maskin-parameter 7440; se ,,13.1
generelle brugerparametre”

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Virkelige banetilspaending (mm/min):
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7.4 Hjeelpe-funktioner vedrgrende baneforhold

Tilspaendingshastighed ved cirkelbuer:
M109/M110/M111

Standardforhold
TNC'en henferer den programmerede tilspeendingshastighed til
veerktgjs-midtpunktsbane.

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

Forhold ved cirkelbuer med M110

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

M110 virker ogsa ved indvendig bearbejning af cirkelbuer
med konturcykler.

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

Forudberegning af radiuskorrigeret kontur
(LOOK AHEAD): M120

Standardforhold

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

Ved efterskeering beskadiger TNC'en under visse omstandigheder
konturen. Se billedet til hgjre.

Forhold med M120

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

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

Hvis De indleeser M120 i en positionerings-blok, sa farer TNC'en
dialogen for denne blok videre og sperger om antallet af blokke LA
den skal forudberegne.

Virkemade
M120 skal std i en NC-blok, der ogséa indeholder radiuskorrektur RL
eller RR. M120 virker fra denne blok indtil De

opheaever radiuskorrekturen med RO

M120 LAO programmeres

M120 uden LA programmeres

med PGM CALL kaldes et andet program
M120 bliver virksom ved blok-start.

Begreensninger
Genindtreedning i en kontur efter extern/intern stop ma De kun
gennemfeare med funktionen VORLAUF ZU SATZ N

Hvis De anvender banefunktionerne RND og CHF, ma blokkene
for og efter RND hhv. CHF kun indeholde koordinaterne for
bearbejdningsplanet.

Hvis De karer til konturen tangentialt, skal De bruge funktionen
APPR LCT; blokken med APPR LCT mé kun indeholde koordinater
for bearbejdningsplanet.

Hvis De frakerer konturen tangentialt, skal De anvende
funktionen DEP LCT, blokken med DEP LCT ma kun indeholde
koordinater for bearbejdningsplanet.

Overlejring med handhjul-positionering under
programafviklingen: M118

Standardforhold
TNC'en karer veerktgjet i programafviklings-driftsarterne som
fastlagt i bearbejdnings-programmet.

Forhold med M118

Med M118 kan De under programafviklingen gennemfgre manuelle
korrekturer med handhjulet. Hertil programmerer De M118 og
indleeser en aksespecifikke veerdier i X, Y og Z i mm.

Indlees M118

Hvis De indleeser M118 i en positionerings-blok, sa farer TNC'en
dialogen videre og sperger efter de aksespecifikke veerdier. Benyt
de orangefarvede aksetaster eller ASClI-tastaturet for koordinat-
indleesning.

Virkemade

Handhjul-positionering ophaever De, idet De pany programmerer
M118 uden X, Y og Z.

M118 bliver virksom ved blok-start.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

7.4 Hjeelpe-funktioner vedrorende baneforhold

NC-Blok eksempel

Under programafviklingen skal kunne keres med
handhjulet i bearbejdningsplanet X/Y med +1 mm
fra den programmerede veerdi:

L X+0 Y+38,5 RL F125 M118 X1 Y1

(&5 M118 virker altid i original-koordinat-
systemet, ogsa hvis funktionen
transformering af bearbejdningsplan er
aktiv!

M118 virker ogsa i driftsart positionering
med manuel indleesning!

Hvis M118 er aktiv, star ved en program-
afbrydelse funktionen MANUEL K@RSEL
ikke til radighed!
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7.5 Hjeelpe-funktioner for rundakser

Tilspeending i mm/min
ved rundakser A, B, C: M116

Standardforhold

TNC'en tolker den programmerede tilspeending ved en rundakse i
Grad/min. Banetilspaendingen er altsé afhaengig af afstanden fra
veerktejs-midtpunktet til rundaksens centrum.

Jo sterre denne afstand bliver, desto sterre bliver
banetilspaendingen.

Tilspaending i mm/min ved rundakser m. M116

TNC'en beregner den programmerede tilspaending til en
pereferihastighed i mm/min. Tilspaendings-hastigheden er virksom
fra blok-start og endrer sig ikke under blok-afviklingen, selvom
veerktgjet bevaeges mod centrum af rundaksen.

Virkemade
M116 virker i bearbejdningsplanet og bliver uvirksom ved program-
slut.

%’ Maskingeometrien skal veere fastlagt af
maskinfabrikanten i maskin-parameter 7510 og felgende.

M116 bliver virksom ved blok-start.

Kore med rundakser vej-optimeret: M126

Standardforhold

Standardforholdene for TNC’en ved positionering af rundakser, hvis
visning af veerdier er reduceret til under 360°, er afhaengig af
maskin-parameter 7682. Der er det fastlagt, om TNC’en forskellen
Soll-position — Akt.-position, eller om TNC’en grundleeggende altid
(ogsa uden M126) skal kere den korteste vej til den programmerede
position. Eksempler se tabellen til hgjre foroven.

Forhold med M126

Med M126 kerer TNC'en en drejeakse den korteste vej, hvis visning
er reduceret til veerdier under 360°. Eksempler se tabellen til hojre
forneden.

Virkemade

M126 bliver virksom ved blok-start.

M126 tilbagestiller De med M127; ved program-slut bliver M126
under alle omstaendigheder uvirksom.
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Standardforhold forTNC’en

Akt.-position Soll-position Kgrevej
350° 10° -340°
10° 340° +330°
Forhold med M126

Akt.-position Soll-position Korevej
350° 10° +20°
10° 340° -30°
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Reducering af visning af rundakse til en vaerdi
under 360°: M94
Standardforhold

TNC'en karer veerktojet fra den aktuelle vinkelveerdi til den
programmerede vinkelveerdi.

Eksempel:

Aktuel vinkelveerdi: 538°
Programmerede vinkelveerdi: 180°
Virkelige karevej: -358°
Forhold med M94

TNC'en reducerer ved blokstart den aktuelle vinkelveerdi til en veerdi
under 360° og karer i tilslutning hertil til den programmerede veerdi.
Er flere rundakser aktive, reducerer M94 visningen af alle rund-
akser. Alternativt kan De efter M94 indleese en rundakse. TNC'en
reducerer sa kun visningen af denne akse.

NC-blok eksempel
Reducer displayveerdier i alle aktive rundakser:

L M94
Reducer kun displayveerdier for C-aksen:

L M4 C

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

L C+180 FMAX M94

Virkemade

M94 virker kun i den programblok, i hvilkken M94 er programmeret.

M94 bliver virksom ved blok-start.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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7.5 Hjeaelpe-funktioner for rundakser

Automatisk korrektur af maskingeometrien ved
arbejde med svingakser: M114

Standardforhold

TNC'en karer veerktojet til de i bearbejdnings-programmet fastlagte
positioner. Andrer positionen for en styret svingakse sig i
programmet, sa skal postprocesseren beregne den heraf opstaede
forskydning i linezeraksen (se billedet til hgjre for oven) og kere den
i en positioneringsblok. Da maskin-geometrien ogséa her spiller en
rolle, skal NC-programmet beregnes separat for hver maskine.

Forhold med M114

Andrer positionen for en styret svingakse sig i programmet, sa
kompenserer TNC’en automatisk forskydningen af veerktgjet med
en 3D-leengdekorrektur. Da maskinens geometri er lagt i maskin-
parametre, kompenserer TNC’en automatisk ogsd maskinspecifikke
forskydninger. Programmer skal kun beregnes een gang af
postprocessoren, ogsa nar de bliver afviklet pa forskellige maskiner
med TNC-styring.

Hvis Deres maskine ikke har en styret svingakse (hovedet svinges

manuelt, hovedet bliver positioneret af PLC’en), kan De efter M114
indleese de til enhver tid gyldige svinghoved-positioner (f.eks. M114
B+45, Q-parameter tilladt).

Der skal tages hensyn til veerktejs-radiuskorrektur af CAD-system
hhv. posprocesseren. En programmeret radiuskorrektur RL/RR ferer
til en fejlmelding.

Hvis TNC'en foretager veerktejs-leengdekorrekturen, sa henferer den
programmerede tilspaending sig til veerktejsspidsen, istedet for til
veerktgjs-henferingspunktet.

Hvis Deres maskine har et styret svinghoved, kan De af-
bryde programafviklingen og eendre stillingen af
svingaksen (f.eks. med et handhjul).

Med funktionen FREML®@B TIL BLOK N kan De derefter
kere bearbejdnings- programmet videre pa stedet for
afbrydelsen. TNC’en automatisk hensyn til svingaksens
nye stilling med aktiv M114.

For at eendre svingaksens stilling med handhjulet under
programafviklingen, benytter De M118 i forbindelse med
M128.

Virkemade
M114 bliver virksom ved blok-start, M115 ved blok-slut. M114 virker
ikke ved aktiv veerktejs-radiuskorrektur.

M114 tilbagestiller De med M115. Ved program-slut bliver M114
under alle omstaendigheder uvirksom.

%’  Maskingeometrien skal veere fastlagt af
maskinfabrikanten i maskin-parameter 7510 og felgende.
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Bibeholde positionen af veerktojsspidsen ved
positionering af svingakse (TCPM*): M128

Standardforhold

TNC'en kerer veerktejet til de i bearbejdnings-programmet fastlagte
positioner. Andrer positionen for en svingakse sig i programmet, sa
skal den deraf opstdede forskydning i linezeraksen beregnes og i en
keres i en positioneringsblok (se billedet til venstre ved M114).

Forhold med M128

Acndrer positionen sig i programmet for en styret svingakse, sa
forbliver under transformationen positionen for veerktejsspidsen
uforandret overfor emnet.

Anvend M128 i forbindelse med M118, nar De under
programafviklingen vil @ndre stillingen af transfomationsaksen
med handhjulet. Overlejringen af en handhjul-positionering sker
med aktiv M128 i det maskinfaste koordinatsystem.

% Far positioneringer med M91 eller M92 og fer en TOOL
CALL: M128 skal tilbagestilles.

For at undga konturbeskadigelser ma De med M128 kun
anvende en radiusfreeser.

Veerktojsleengden skal henfere sig til kuglecentrum af
radiusfreeseren.

TNC’en svinger ikke den aktive veerktojs-radiuskorrektur
med. Herved opstar en fejl, der er aftheengig af
vinkelstillingen af drejeaksen.

Nar M128 er aktiv, viser TNC’en i status-displayet

symbolet Q_

M128 ved svingborde

Hvis De med aktiv M128 programmerer en rundbords-bevaegelse,
sa drejer TNC’en koordinat-systemet tilsvarende med. Drejer De
f.eks. C-aksen med 90° og samtidig programmerer en bevaegelse i
X-akse, sd udferer TNC’en beveegelsen i maskinaksen Y.

Ogsa de fastlagte henferingspunkt, der omplacerer sig ved
rundbords-bevaegelsen, transformerer TNC’en.

Virkemade
M128 bliver virksom ved blok-start, M129 ved blok-slut. M128 virker
ogsa i den manuelle driftsart og bliver aktiv efter et driftsart skift.

M128 seetter De tilbage med M129. Hvis De i en programafviklings-
driftsart veelger et nyt program, szetter TNC’en under alle
omstaendigheder M128 tilbage.

%’  Maskingeometrien skal veere fastlagt af
& maskinfabrikanten i maskin-parameter 7510 og felgende.

*) TCPM =Tool Center Point Management

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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7.5 Hjeaelpe-funktioner for rundakser

Preecist stop pa hjerne med ikke tangential
overgang: M134

Standardforhold

TNC’en karer veerktojet ved positionering med drejeakser saledes,
at ved ikke tangentiale konturovergange indferes et
overgangselement. Konturovergangen er afhengig af acceleration,
af rykket og af den fastlagte tolerance for konturafvigelse.

Forhold med M134

TNC’en kerer veerktejet ved positionering med drejeakser saledes,
at ved ikke tangentiale konturovergange indferes et
preecisionsstop.

Virkemade
M134 bliver virksom ved blok-start, M 135 ved blok-ende.

M134 tilbagestiller De med M135. Hvis De i en programafviklings-
driftsart veelger et nyt program, saetter TNC’en under alle
omsteendigheder M134 tilbage.
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7.6 Hjeelpe-funktioner for laser-
skeeremaskiner

For styring af lasereffekten udgiver TNC'en over S-analog-udgang
spaendingsveerdier. Med M-funktionerne M200 til M204 kan De
under programafviklingen influere pa laser effekten.

Indlaesning af hjzelpe-funktioner for laser-skaeremaskiner

Hvis De indleeser i en positionerings-blok en M-funktion for laser
skaeremaskiner, sa ferer TNC'en dialogen videre og sperger efter de
forskelige parametre i hjeelpe-funktionen.

Alle hjeelpe-funktioner for laser-skeeremaskiner bliver virksomme
ved blok-start.

Direkte udlaesning af programmeret spaending:
M200

TNC'en afgiver den efter M200 programmerede veerdi som en
speending V .

Indleeseomrade: 0 til 9.999 V

Virkemade
M200 virker indtil der med M200, M201, M202, M203 eller M204
afgives en ny spaending.

Spanding som en funktion af straekningen: M201

M201 afgiver speendingen afhaengig af den tilbagelagte vej. TNC'en
forhgjer eller formindsker den aktuelle spaending lineaert pa den
programmerede veerdi V.

Indlaeseomrade: 0 til 9.999 V

Virkemade
M201 virker indtil, der med M200, M201, M202, M203 eller M204
afgives en ny speending.

Spaending som funktion af hastigheden: M202

TNC'en afgiver spaendingen som funktion af hastigheden.
Maskinfabrikanten fastlaegger i maskinparametre indtil tre
kendelinier FNR., i hvilke spaendingen bliver tilordnet tilspeendings-
hastigheden. Med M202 velger De kendelinien FNR., frembragt af
den af TNC'en udleeste spaending.

Indlaeseomrade: 1 til 3
Virkemade

M202 virker indtil, der med M200, M201, M202, M203 eller M204
bliver udleest en ny spaending.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Udlaesning af speendingng som
funktion af tiden (tidsafhaengig rampe):
M203

TNC'en afgiver spaendingen V som en funktion af
tiden TIME. TNC'en forhgjer eller formindsker den
aktuelle speending linezert i en programmeret tid
TIME péa den programmerede spandingsveerdi V.

Indlzeseomrade
Spaending V: 0 til 9.999 volt
Tiden TIME: 0 til 1.999 sekunder

Virkemade
M203 virker indtil, der med M200, M201, M202,
M203 eller M204 afgives en ny spaending.

Udlzesning af speending som funktion af

tiden (tidsafhaengig impuls): M204

TNC'en afgiver en programmeret spaending som en
impuls med en programmeret varighed TIME.

Indleeseomrade
Speaending V: 0 til 9.999 volt
Tiden TIME: 0 til 1.999 sekunder

Virkemade
M204 virker indtil der med M200, M201, M202,
M203 eller M204 afgives en ny spaending.
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8.1 Generelt om cykler

8.1 Generelt om cykler

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

Ogsa koordinatomregninger og enkelte specialfunktioner star til
radighed som cykler. Tabellen til hejre viser de forskellige cyklus-
grupper.

Bearbejdnings-cykler med numre fra 200 anvender Q-parametre

som overdragelsesparametre. Parametre med samme funktion har
altid samme nummer: f.eks. Q200 er altid sikkerheds-afstand, Q202

altid fremryknings-dybde osv.

Cyklus definition med softkeys

CYCL
DEF

BORER

1
7

Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper

Veelg cyklus-gruppe, f.eks. borecykler

Veelg cyklus, f.eks. DYBDEBORING. TNC'en abner en
dialog og sperger efter alle indleeseveerdier; samtidig
indbleender TNC'en i den hgjre billedskeermshalvdel
en grafik, i hvilken parameteren der skal indleeses
vises pa en lys baggrund.

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

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

Definer cyklus med GOTO-funktion

cycL
DEF

GOTO
O

Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper

Vise en oversigt over alle i TNC’en tilrddighed
veerende cykler

Indlees cyklus-nummer, overfar med tasten ENT, eller
veelg en cyklus fra listen med piltasterne og overfor
med ENT

NC-blok eksempel

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

1.0 DYBDEBORING
1.1 AFST. 2

1.2 DYBDE -30
1,3 UDSP. 5

1.4 V.TID 1

1.5 F 150

(&5 For at bearbejdningscyklerne 1 til 17 ogsa kan afvikles pa
aldre TNC-banestyringer, skal De ved sikkerheds-afstand
og ved fremryk-dybde yderligere programmere et
negativ fortegn.
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Cyklus-gruppe Softkey

Cyklen for dybdeboring, Reifning,
Uddrejning, Undersaenkning, Gevindboring
og gevindskeerer

BORER

Cykler for freesning af lommer,
tappe og noter ot

Cykler for fremstilling af hul-
billeder, f.eks. hulkreds el. hulflade

Sl-cykler (Subcontur-List), med hvilke
komplekse konturer kan bearbejdes
konturparallelt, som bestar af flere
overlejrede delkonturer, cylinderover-
flade interpolation.

Cykler for nedfreesning af planer eller
i beskadigede flader

PLAN
FRAESNING

KOORD.

Cykler til koordinat-omregning,

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

forsterret og formindsket

Special-cykler Dveeletid, Program-
kald, Spindel-orientering, Tolerance

SPECIAL -
CYKLER
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Cyklus kald

(& Forudsetninger
For et cyklus-kald skal De i hvert tilfeelde programmere:

BLK FORM for grafisk fremstilling (kun nedvendig
for test-grafik)

Veerktejs-kald
Drejeretning af spindel (hjeelpe-funktion M3/M4)
Cyklus-definition (CYCL DEF).
Bemeerk de yderligere forudsaetninger, som er angivet i
de efterfelgende cyklusbeskrivelser.
Felgende cykler virker pa det sted de er defineret i bearbejdnings-
programmet. Disse cykler kan og ma De ikke kalde:
Cykler for punkt- el. hul-billeder pa en cirkel el. linie
Sl-cyklus KONTUR
Sl-cyklus KONTUR-DATA
Cyklus 32 TOLERANCE
Cykler for koordinat-omregning
Cyklus DVALETID

Alle gvrige cykler kalder De, som beskrevet efterfelgende.

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

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

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

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

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Arbejde med hjalpeakserne U/V/W

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

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

Hvis De ved Sl-cykler programmerer hjzelpeaksen
i kontur-underprogram
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8.2 Borecykler

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

8.2 Borecykler

cyklus Softkey
1 DYBDEBORING -
Uden automatisk forpositionering %2
200 BORING Y
Med automatisk forpositionering, 24

2. Sikkerheds-afstand

201 REIFNING
Med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

202 UDDREJNING =
Med automatisk forpositionering,

2. Sikkerheds-afstand

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

204 UNDERSANKNING BAGFRA 207
Med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

2 GEVINDBORING
Med kompenserende patron

17 GEVINDBORING GS
Uden komp. patron (stiv gevindskaering)

18 GEVINDSKARING
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DYBDEBORING (cyklus 1)

1 Veerktojet borer med den indleeste tilspaending F fra den aktuelle
position til den ferste fremryknings-dybde

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

3 Styringen fremskaffer selv forstop-afstanden:
Boredybde indtil 30 mm: t = 0,6 mm
Boredybde over 30 mm: t = boredybde/50

maximal forstop-afstand: 7 mm

4 | tilslutning hertil borer veerktgjet med den indleeste
tilspeending F videre til naeste fremryk-dybde

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

6 Ved bunden af boringen traekker TNC'en veerktojet tilbage, efter
dveeletid for friskeering, med FMAX til startpositionen.

@ Pas pa far programmeringen

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

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

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

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

%}‘-\‘
N

Boredybde 2 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af boringen (Spidsen af
borekegle)

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

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

Boredybden ma ikke veere et multiplum
af fremryk-dybde

Dveeletid i sekunder: Tiden, i hvilken veerktgjet venter i
bunden af boringen, for friskaering

Tilspaending F: Kerselshastigheden af veerktgjet ved
boring i mm/min

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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NC-blok eksempel:

SOl BEWN =

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

1.
1.1 AFST 2

1.2 DYBDE -20
o
1
1

0 DYBDEBORING

3 FREMRYK 5

.4 DV.TID 0
.5 F500

=<V
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8.2 Borecykler

BORING (cyklus 200)

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

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

3 3TNC'en kerer veerktejet med FMAX tilbage til sikkerheds-
afstand, dveeler der - hvis det er indleest - og kerer derefter igen
med FMAX til sikkerheds-afstand over den farste fremryk-dybde

4 Herefter borer veerktgjet med den indleeste tilspaending F til
naeste fremryk-dybde

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

6 Fra bunden af boringen kerer vaerktgjet med FMAX sikkerheds-
afstand eller — hvis det er indleest — til den
2. sikkerheds-afstand

(& Pas pa fer programmeringen

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

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade; Indlees
veerdien positiv

N
5
e
9

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

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

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

Fremryk-dybde og dybde er ens

Fremryk-dybde er starre end dybde

Dybden ma ikke veere et multiplum af fremryk-dybde

Dveeletid oppe Q210: Tiden i sekunder, veerktojet
venter i sikkerheds-afstand, efter at TNC’en har kort
det ud efter udspaning af boringen
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Q203

z A

Q210

I:II:I[II]

Q206
Q200 Q204

Q202
Q201

X

=¥

NC-blok eksempel:

7 CYCL DEF 200 BORING

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+0
Q204=50

s SIKKERHEDS -AFST.

sDYBDE

sTILSPAND. DYBDEFREMRYK.
s FREMRYK-DYBDE

0210=0 sDVALETID OPPE
sOVERFLADE KOORDINAT

s2. SIKKERHEDS-AFST.
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Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater
til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktgj og emne

REIFNING (cyklus 201)

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

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

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

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

(&5 Pas pa fer programmeringen

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

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

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

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

Tilspeending fremrykdybde Q206: Kersels-hastigheden
af veerktgjet ved reifning i mm/min

Dveeletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktojet
dveeler i bunden af boringen

Tilspeending udkersel Q208: Kerselshastigheden af
veerktojet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
indleeser Q208 = 0, sa geelder tilspaending reifning

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater
til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktej og emne

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Q203

Z A

i

Q206

Q200

<

Q204

PAN

Q201

/ [
Q208 =
—

@Q—

Q211

=¥

NC-blok eksempel:

8 CYCL DEF 201 REIFNING
s SIKKERHEDS-AFST.

Q200=2
Q201=-20
0206=150
Q211=0.25
0208=500
Q203=+0
Q204=50

sDYBDE

sTILSPAND. DYBDEFREMRYK.

sDVALETID NEDE

sTILSP. TILB.TRAK

sOVERFLADE KOORDINAT
32. SIKKERHEDS-AFST.
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UDDREJNING (cyklus 202)

&’  Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
= forberedt for cyklus 202.

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

2 Veerktojet borer med boretilspaending indtil dybde

3 | bunden af boringen dveeler veerktojet — ifald det er indleest — med
kerende spindel for friskaering

4 Herefter foretager TNC'en en spindel-orientering til
0°-position

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

6 Herefter karer TNC'en vaerktegjet med tilspeending udkersel til
sikkerheds-afstand og derfra —ifald det er indleest — med FMAX til
den 2. sikkerheds-afstand

(& Pas pa fer programmeringen

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

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

TNC’en stiller ved cyklus-ende kelemiddel- og
spindeltilstand igen der, hvor den var aktiv fer cyklus-
kald.

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
= mellem veerktejsspids og emne-overflade

ﬁ”
B

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

Tilspaending fremrykdybde Q206: Kerselshastigheden
af veerktgjet ved uddrejning i mm/min

Dveeletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor vaerktgjet
dveeler i bunden af boringen

Tilspeending udkersel Q208: Kerselshastigheden af
veerktejet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
indleeser Q208 = 0, sa geelder tilspaending reifning

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

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater
til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktej og emne
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Q203

z A % Q206
A4
Q200 Q204
O Q2017 qa08
Q211
|
X

NC-blok eksempel:

9 CYCL DEF 202 UDDREJNING
s SIKKERHEDS -AFST.

Q200=2
0201=-20
0206=150
Q211=0.5
Q208=500
Q203=+0
Q204=50
Q214=1

s DYBDE

sTILSPAND. DYBDEFREMRYK.
sDVALETID NEDE
sTILSP. TILB.TRAK
sOVERFLADE KOORDINAT
s2. SIKKERHEDS-AFST.
s FRIKORSELS-RETNING
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Frikersel-retning (0/1/2/3/4) Q214: Fastleeg retningen, i
hvilken TNCén frikarer veerktgjet i bunden af boringen
(efter spindel-orientering)

Veerktej frikares ikke
Veerktoj frikgres i minus-retning af hovedakse
Veerktej frikeres i minus-retning af sideakse

Veerktoj frikeres i plus-retning af hovedakse

R W N =29

Veerktoj frikeres i plus-retning af sideaksee

@ Kollisionsfare!

Kontrollér, hvor veerktejs-spidsen star, nar De
programmerer en spindel-orientering pa 0° (f.eks. i
driftsart manuel positionering). Indret veerktgjs-spidsen
saledes, at den star parallelt med en koordinat-akse. Velg
frikersels-retning séledes, veerktojet kerer veek fra
boringskanten.

UNIVERSAL-BORING (cyklus 203)

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

2 Verktejet borer med den indlaeste tilspaending F til den ferste
fremryk-dybde

3 Hvis der er indlaest spanbrud, kerer TNC’en veerktejet med
sikkerheds-afstanden tilbage. Hvis De arbejder uden spanbrud, sa
karer TNC’en veerktaejet tilbage med tilspaending udkersel til
sikkerheds-afstand, dveeler der — hvis det er indleest — og kerer
herefter igen med FMAX til sikkerheds-afstand over den forste
fremryk-dybde

4 Herefter borer veerktgjet med tilspaending til den naeste fremryk-
dybde. Fremryk-dybde formindsker sig for hver fremrykning med
fremrykdybde — hvis det er indleest

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

6 | bunden af boringen dveeler veerktejet — hvis det er indlaest — for
friskaering og bliver efter dveeletid trukket tilbage med
tilspeending udkersel tilbage til sikkerheds-afstand. Hvis De har
indlaest en 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC'en veerktejet med
FMAX derhen.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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(&= Pas pafor programmeringen o
Programmeér positionerings-bloken til startpunkt z A % Q206
(boringsmidten) i bearbejdningsplanet med %
radiuskorrektur RO. @

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastlaegger Q210
arbejdsretningen. Q200
Q203
Y] Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Q202
mellem veerktejsspids og emne-overflade o Q201

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne- /JS/
overflade og bunden af boringen (spidsen af borkegle) ROQZH
Tilspaending fremrykdybde Q206: Kerselshastigheden =
af veerktgjet ved boring i mm/min X
Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet med hvilket
veerktajet rykker frem hver gang TNC’en karer i en
arbejdsgang til dybden nar: NC-blok eksempel:

Fremryk-dybde og dybde er ens 10 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BORING

Fremryk-dybde er sterre end dybde

, _ Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.

Dybden ma ikke veere et multiplum af fremryk-dybde 201=-20 -DYBDE
Dveeletid oppe Q210: Tiden i sekunder, veerktojet Q206=150 sTILSPAND. DYBDEFREMRYK.
venter i sikkerheds-afstand, efter at TNC’en har kert 0202-=5 - FREMRYK-DYBDE
det ud efter udspaning af boringen >
Koord flade Q203 (absolut): Koordinater til g210=0 1OVELETID OPPE

oord. emne-overflade absolut): Koordinater ti
emne-overflade Q203=+0 sOVERFLADE KOORDINAT
2. sikkerheds-afstand Q204 (ink al): Koordinat Q204=50 s2. SIKKERHEDS-AFST.

. sikkerheds-afstan inkremental): Koordinater
til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske Q212=0.2 s REDUKTION
mellem veerktg] og emne 0213=3 s SPANBRUD
Reduktion Q212 (inkremental): Vzerdien, med hvilken 0205-3 S e K R N R R
TNC'en efter hver fremryk-dybde formindsker 0Q211=0.25 ;DVALETID NEDE
fremrykningen Q208=500  ;TILSPANDING UDK@RSEL

Ant.spanbrud ved udkersl Q213: Antal af spanbrud for
TNC'en treekker veerktoejet ud af boringen for
udspaning. Form spanbrud treekker TNC’en altid
veerktojet tilbage til sikkerheds- afstand Q200

Minimal fremryk-dybde Q205 (inkremental): Hvis De
har indleest en fremrykning, begreenser TNC’en
fremrykningen til den med Q205 indleeste veerdi

Dveletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktgjet
dveeler i bunden af boringen

Tilspeending udkaersel Q208: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
indlaeser Q208=0, sa kerer TNC’en ud med
tilspeending Q206
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UNDERSANKNING-BAGFRA (cyklus 204)

&’  Maskine og TNC skal veere forberedt af
&= maskinfabrikanten for underseenkning bagfra.

Cyklus’en arbejder kun med sakaldte bagfra-borstang.

Med denne cyklus fremstiller De undersznkninger, som befinder
sig pad emnets underside.

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

2 Der gennemfarer TNC’en en spindel-orientering pa 0°-positionen
og forskyder veerktgjet med excentermalet

3 | tilslutning hertil dykker veerktejet med tilspeending
forpositionering ind i den forborede boring, indtil skeeret star i
sikkerheds-afstand nedenfor emne-underkanten

4 TNC’en kerer nu igen veerktgjet til boringsmidten, indkobler
spindlen og evt. kelemiddel og kerer sa med tilspaending
sankning til den indleeste dybde saenkning

5 Ifald det er indleest, dveeler veerktgjet i bunden af saenkningen og
kerer i tilslutning hertil igen ud af boringen, gennemferer en
spindelorientering og forskyder pany med excentermalet

6 | tilslutning hertil kerer TNC’en veerktejet med tilspaeending
forpositionering i sikkerheds-afstand og derfra — hvis det er
indleest — med FMAX til den 2. sikkerheds-afstand.

% Pas pa far programmeringen

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

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen ved underszenkning. Pas pa: Positivt
fortegn saenker i retning af den positive spindelakse.

Veerktojs-leengden indleeses saledes, at ikke skeeret, men
derimod underkanten af borstangen er opmalt.

TNC’en tager ved beregningen hensyn til startpunktet
for undersaenkningen skeerleengden af borstangen og
materialetykkelsen.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade Z A

™
3
2
=

£y
i
&

Undersaenknings dybde Q249 (inkremental): Afstand ‘
mellem emne-underkant og bund af undersankning. ‘
Positivt fortegn fremstiller underseenkningen i positiv ‘
retning af spindelaksen !

Materialetykkelse Q250 (inkremental): Tykkelse af Q200 i Q204
emnet %
|

Excentermal Q251 (inkremental): Excentermal for

. 2
borstang; tages fra vaerktgjs- databladet e

Q203

Skeaerhgjde Q252 (inkremental): Afstand mellem A Q249 Z I
underkant af borstangen og hovedskeeret; Tages fra Q200 X
veerktojs-databladet

Tilspeending forpositioneren Q253:
Karselshastigheden for veerktgjet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min

Tilspaending undersaenkning Q254: Karselshastighed
for veerktejet ved undersaenkning i mm/min Z A

Dveletid Q255: Dveeletid i sekunder ved bunden af
undersankningen

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade Q252

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater
til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerkte] og emne

Q255
Frikersels-retning (0/1/2/3/4) Q214: Fastleeg retningen, i R&
@

hvilken TNC’en skal forskyde veerktgjet med
excentermalet (efter spindel-orientering); indleesning
af 0 ikke tilladt Q214

=¥

Veerktojs forskydning i minus-retning af hovedaksen
Veerktejs forskydning i minus-retning af sideakse

Veerktojs forskydning i plus-retning af hovedaksen NC-blok eksempel:

Veerktejs forskydning i plus-retning af sideakse 11 CYCL DEF 204 UNDERSANKNING-BAGFRA

.. Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
@ Kollisionsfare!
Q249=+5 s UNDERSANK.DYBDE
Kontrollér, hvor veerktejs-spidsen star, nar De 0250=20 :MATERIALETYKKELSE
programmerer en spindel-orientering pa 0° (f.eks. i > .
driftsart manuel positionering). Indret veerktgjs-spidsen 0251=3.5 ;EXCENTERMAL
saledes, at den star parallelt med en koordinat-akse. Veelg Q252=15 s SKARHOJIDE
frikersel-retning saledes, at veerktejet kollisionsfrit kan 0253=750 sTILSPAND. FORPOS.
indstikkes I boringen. Q254=200  ;TILSPAND. UNDERSANK.
Q255=0 sDVALETID
Q203=+0 sOVERFLADE KOORDINAT
Q204=50 s2. SIKKERHEDS-AFST.
Q214=1 sFRIKOR. -RETNING

R w b=
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GEVINDBORING med komp.patron (cyklus 2)
1 Veerktojet kerer i en arbejdsgang til boredybde

2 Herefter bliver spindelomdrejningsretningen vendt og veerktejet
trukket tilbage til startpositionen efter en dveeletid

3 Ved startpositionen bliver spindelomdrejningsretningen pany
vendt

(&5 Paspafor programmeringen

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

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

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Veerktojet skal veere opspaendt i en patron med
leengdekompensering. Den la&engdekompenserende
patron kompenserer for tolerancen mellem tilspaending
og omdrejningstal under bearbejdningen.

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

For hgjregevind aktiveres spindelen med M3, for
venstre-gevind med M4.

Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand mellem
veerktgjsspids (startposition) og emne-overflade;
Anbefalet veerdi: 4x gevindstigning

Boredybde 2 (gevindleengde, inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og gevindende

Dveeletid i sekunder: Veerdi mellem 0 og
0,5 sekunder indleeses, for at undgéa en fastkiling af
veerktojet ved udkersel

Tilspaending F: Kerselshastighed af veerktgjet ved
gevindboring

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

S: Spindel-omdrejningstal (omdr./min)
p: Gevindstigning (mm)

Frikersel ved program-afbrydelse

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

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

z A

2> -

X

NC-blok eksempel:

13 CYCL DEF 2.0 GEVINDBORING

14 CYCL DEF 2.1 AFST 2

15 CYCL DEF 2.2 DYBDE -20

16 CYCL DEF 2.3 DVA.TID 0

17 CYCL DEF 2.4 F100
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GEVINDBORING uden kompenserende patron GS
(cyklus 17)

&’  Maskinen og TNC'en skal af maskinfabrikanten veere
&= forberedt for gevindboring uden kompenserende patron.

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

Fordele sammenlignet med cyklus gevindboring med
kompenserende patron:

Hojere bearbejdningshastighed

Samme gevind kan gentages, spindelen ved cyklus-kald opretter
sig pa 0°-positionen (afheengig af maskinparameter 7160)

Starre kerselsomrade af spindelakse, da den kompenserende
patron bortfalder

(&5 Pas pafor programmeringen

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten)
i bearbejdningsplanet med radiuskorrektur RO

Programmer positionerings-blokken pa startpunktet i
spindelaksen (sikkerheds-afstand over emne-overfladen).

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

TNC'en beregner tilspaendingen i afhaengighed af
omdrejningstallet. Hvis De under gevindboringen bruger
drejeknappen for omdrejningstal-override, tilpasser
TNC'en automatisk tilspaendingen.

Drejeknappen for tilspeendings-override er ikke aktiv.

Ved cyklus-ende star spindelen. Far naeste bearbejdning
indkobles spindelen med M3 (hhv. M4 igen

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

Boredybde 2 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade (gevindstart) og gevindende

Gevindstigning3:

Stigning af gevindet. Fortegnet fastlaegger hajre- og
venstregevind:

+ = Hojregevind

- = Venstregevind

164

NC-blok eksempel:

18 CYCL DEF 17.0 GEV.-BORING GS
19 CYCL DEF 17.1 AFST 2

20 CYCL DEF 17.2 DYBDE -20

21 CYCL DEF 17.3 STIG +1

Frikersel ved program-afbrydelse

Hvis De under gevindboringen trykker den externe
stop-taste, viser TNC'en softkey manuel frikarsel.
Hvis De trykker manuel frikersel, kan De frikere
veerktojet styret. Herfor trykker De positive
akseretnings-taste der aktiverer spindelaksen.
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GEVINDSKARING (cyklus 18)

%’  Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
&= forberedt for gevindskeering.

| cyklus 18 GEVINDSKZARING kerer veerktgjet med styret spindel fra
den aktuelle position med det aktiverede omdrejningstal til dybde. |
bunden af boringen falger et spindel-stop. Til- og
frakerselsbeveegelserne skal De indleese separat — bedst i en
fabrikant-cyklus. Deres maskinfabrikant kan give Dem naermere
information.

@ Pas pa for programmeringen

TNC'en beregner tilspaendingen i afheengighed af
omdrejningstallet. Hvis De under gevindskeeringen
bruger dreje-knappen for spindel-override, tilpasser
TNC'en selv automatisk tilspaendingen.

Drejeknappen for tilspeendings-override er ikke aktiv.

TNC'en kobler spindelen automatisk ind og ud. For
cyklus-kald programmeres M3 eller M4 ikke.

Boredybde 1: Afstand fra aktuel veerktgjs-position til

gevindende.
Fortegnet for BOREDYBDE fastleegger
arbejdsretningen(,—" svarer til negativ retning i

spindelaksen)

Gevindstigning 2:

Stigning af gevindet. Fortegnet fastlaegger hajre- og
venstregevind:

+ = Heojre gevind (M3 ved negativ boredybde)

- = Hajre gevind (M4 ved negativ boredybde)

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

<V

NC-blok eksempel:
22 CYCL DEF 18.0 GEVINDSKARING

23 CYCL DEF 18.1 DYBDE -20
24 CYCL DEF 18.2 STIG +1
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-< |

100
90

10

" 1020 80 90100

Raemne-definition

Veerktejs-definition
Veerktejs-kald
Veerktoj frikares
Cyklus-definition

Ker til boring 1, spindel indkobles
Cyklus-kald

Ker til boring 2, cyklus-kald

Ker til boring 3, cyklus-kald

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

-
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Program-afvikling
" Borecyklus programmeres i hovedprogram

1 Bearbejdning programmeres i underprogram (se
.9 Programmering: Underprogrammer og
programdel-gentagelser”)

T
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zZ
T
>
=z
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=z
O
~
N
(o))
o
_|
=z
O
N
w
o

’

20 70 100

Raemne-definition

Veerktajs-definition
Veerktejs-kald

Veerktej frikeres
Cyklus-definition gevindskeering

Ker til boring 1

Kald underprogram 1

Ker til boring 2

Kald underprogram 1

Veerktej frikeres, slut pa hovedprogram
Underprogram 1: Gevindskeering

Spindel orientering (skeerings gentagelse mulig)

Forskyd veerktgj for kollisionsfri indstikning (afhaengig af
kernediameter og veerktgj)

Forpositionering ilgang

Ker til startdybde

Veerktoj igen til boringsmidte

Kald cyklus 18

Frikeorsel

Slut pa underprogram 1
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8.3 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

8.3 Cykler for freesning af lommer,

tappe og noter

cyklus Softkey
4 LOMMEFRASNING (firkantet) R
Skrub-cyklus uden automatisk forpositionering

212 LOMME SLETFRAS (firkantet)
Slet-cyklus med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

213 LOMME SLETFRAS (firkantet)
Slet-cyklus med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

5 RUND LOMME
Skrub-cyklus uden automatisk forpositionering

214 SLET RUND LOMME
Slet-cyklus med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

215 SLET RUND TAP
Slet-cyklus med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

3 NOTFRASNING
Skrub-/slet-cyklus uden automatisk
forpositionering, lodret dybde-fremrykning

210 NOT PENDLING
Skrub-/slet-cyklus med automatisk
forpositionering, pendlende indstiksbevaegelse

211 RUND NOT
Skrub-/slet-cyklus med automatisk
forpositionering, pendlende indstiksbevaegelse

211
=)
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LOMMEFRASNING (cyklus 4)

1 Veerktojet indstikkes péa startpositionen (lommemidte) i emnet og
kerer til den forste fremryk-dybde

2 Verktojet karer herefter i den positive retning af den lange side -
ved kvadratiske lommer i den positive Y-retning - og udfraeser sa
lommen indefra og udefter

3 Disse forleb gentager sig (1 til 2), indtil dybde er ndet

4 Ved enden af cyklus kerer TNC'en veerktgjet tilbage til start-
positionen

(5

Pas pa for programmeringen

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(lommemidte) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

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

Fortegnet for parameter dybde fastlaegger
arbejdsretningen.

Anvend freeser med centrumskeer (DIN 844), eller
forboring i lommemidten.

For den 2. sideleengde geelder folgende betingelse:
2.sideleengde starre end [(2 x rundings-radius)
+ sideveerts fremrykning kI.

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

Freesedybde 2 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af lommen

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

fremryk-dybde og dybde er ens

fremryk-dybde er sterre end dybden

Tilspeending fremrykdybde: Kerselshastighed for
veerktojet ved indstikning

1. Side-leengde 4: Leengden af lommen, parallelt med
en hovedakse i bearbejdningsplanet

2. Side-lengde 5: Bredde af lommen

Tilspaending F: Kerselshastighed af veerktojet i
bearbejdningsplanet

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

\
:
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N ! 1
& | ~
3 . X
| 2
|
NC-blok eksempel:
27 CYCL DEF 4.0 LOMMEFRASNING
28 CYCL DEF 4.1 AFST 2
29 CYCL DEF 4.2 DYBDE -20
30 CYCL DEF 4.3 FREMRYK 5 F100
31 CYCL DEF 4.4 X80
32 CYCL DEF 4.5 Y60
33 CYCL DEF 4.6 F275 DR+ RADIUS 5
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Drejning medurs
DR + : Medlgbs-freesning ved M3
DR - : Modlgbs-freesning ved M3

Rundings-radius: Radius for lommens hjarne.
For radius = 0 er rundings-radius lig med veerktajs-
radius

Beregning:
Sideveerts fremrykning k = K x R

K:  Overlapnings-faktor, fastleegges i maskin-parameter 7430
R: Radius for freeser

LOMME SLETNING (cyklus 212)

1 TNC’en karer automatisk veerktojet i spindelaksen til sikkerheds-
afstand, eller — hvis det er indleest — til den 2. sikkerheds-afstand
og herefter til lommemidten

2 Fra lommemidten karer veerktojet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. TNC’en tager ved beregningen
hensyn til startpunktet for sletspan og veerktgjs-radius. Evt.
indstikker TNC’en i lommemidten

3 Hvis veerktojet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kaerer TNC'en
veerktgjet i ilgang FMAX til sikkerheds-afstand og derfra med
tilspeendingen dybde-fremryk til den ferste fremryk-dybde

4 Herefter karer vaerktgjet tangentialt til den feerdige del og freeser i
medlgb een omgang.

5 Herefter kerer vaerktgjet tangentialt vaek fra konturen tilbage til
startpunktet i bearbejdningsplanet

6 Disse forleb (3 til 5) gentager sig, indtil den programmerede
dybde er naet

7 Ved enden af cyklus kerer TNC'en veerktojet med ilgang til
sikkerheds-afstand eller — hvis det er indleest — til den
2. sikkerheds-afstand og herefter til midten af lommen
(slutposition = startposition).

(&= Pas pafor programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Hvis De vil sletfreese lommen helt ud, sa anvender De en
freeser med centrumskeer (DIN 844) og indleeser en lille
tilspeending fremrykdybde.

Mindste starrelse af lommen: tre gange veerktgjs-radius.
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veaerktejsspids og emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og lommens bund

Tilspaending fremrykdybde Q206: Kerselshastighed Z A
for veerktojet ved kersel til dybden i mm/min. Nar De
indstikker i materialet, sa indleeses en lille veerdi; nar
der allerede er forskrubbet, s& indleeses en hgjere Q200
tilspeending Q203
Q202

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet med hvilket Q201
veerktgjet bliver fremrykket hver gang; indlees veerdier
storre end 0

Q206

o

Q204

Tilspaending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktejet ved fraesning i mm/min

=Y

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater
til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske YA
mellem veerktej og emne

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af lommen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Q218

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midte af lommen i T
sideaksen i bearbejdningsplanet &
1. Sideleengde Q218 (inkremental): Leengden af Q217 g
lommen, parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet ‘
2. Sideleengde Q219 (inkremental): Leengden af
lommen, parallelt med sideaksen i N .
bearbejdningsplanet t
Hjerneradius Q220: Radius af lommens hjerne Hvis Qe Q221
ikke indleest, seetter TNC’en hjerneradius lig veerktgjs-
radius
Sletspéan 1. AKSE Q221 (inkremental): Sletspan i NC-blok eksempel:
hovedaksen i bearbejdningsplanet, henfert til 34 CYCL DEF 212 LOMME SLETFRAS
leengden af lommen.

Q200=2 s SIKKERHEDS -AFST.

Q201=-20  ;DYBDE
Q206=150  ;TILSPAND. DYBDEFREMRYK.
Q202=5 s FREMRYK-DYBDE

Q207=500  ;TILSPANDING FRASE
Q203=+0 ;OVERFLADE KOORDINAT
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q216=+50  ;MIDTE 1. AKSE

Q217=+50  ;MIDTE 2. AKSE

0218=80 ;1. SIDE-LANGDE

0219=60 ;2. SIDE-LANGDE

Q220=5 sHIORNERADIUS

Q221=0 ; SLETSPAN
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8.3 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

SLETFRASNING AF TAP (cyklus 213)

1 TNC'en kerer veerktgjet i spindelaksen til sikkerheds-afstand, eller
— hvis det er indleest — til den 2. sikkerheds-afstnd
og derefter til tappens midte

2 Fra tappens midte kerer veerktojet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. Startpunktet ligger ca 3,5-gang
veerktojs-radius til hajre for tappen

3 Hvis veerktojet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC'en
veerktojet i ilgang FMAX i sikkerheds-afstand og derfra med
tilspeendingen dybde-fremryk til den ferste fremryk-dybde

4 Herefter karer vaerktgjet tangentialt til den feerdige del og fraeser i
medlgb een omgang.

5 Herefter kaerer vaerktgjet tangentialt vaek fra konturen tilbage til
startpunktet i bearbejdningsplanet

6 Disse forlob (3 til 5) gentager sig, indtil den programmerede
dybde er néet

7 Ved enden af cyklus kerer TNC'en veaerktegjet med FMAX i
sikkerheds-afstand eller — hvis det er indleest — til den 2.
sikkerheds-afstand og herefter til midten af tappen (slutposition =
startposition).

@ Pas pa fer programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Hvis De vil freese tappen helt fra bunden af, sa skal De
anvende en fraeser med centrumskeer (DIN 844). Indles
sa en lille veerdi for tilspaending fremrykdybde.

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

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og tappens bund

Tilspaending fremrykdybde Q206: Kerselshastighed
for veerktojet ved karsel til dybden i mm/min. Nar De
indstikker i materialet, sa indleeses en lille veerdi, nar
De indstikker i det fri, sa indleeses en hgjere
tilspaending

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Méalet med hvilket
veerktajet rykker frem hver gang Indlees veerdier starre
end 0.

Tilspeending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved freesning i mm/min

Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade
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“t—
'
X
B
2 Q206
zi A4
Q200 Q204
Q203 T
Q202
Q201
Ao
X

NC-blok eksempel:
35 CYCL DEF 213 TAP SLETFRAS

Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-20  ;DYBDE

Q206=150  ;TILSPAND. DYBDEFREMRYK.
Q202=5 s FREMRYK-DYBDE

0207=500 sTILSPANDING FRASE
Q203=+0 ;OVERFLADE KOORDINAT
Q204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
Q216=+50  ;MIDTE 1. AKSE

Q217=+50  ;MIDTE 2. AKSE

0218=80 ;1. SIDE-LANGDE

0219=60 32. SIDE-LANGDE

Q220=5 ;HJORNERADIUS

Q221=0 s SLETSPAN
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2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater
til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske YA
mellem veerktej og emne

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Q218

o8
4 /z\

Q’b/b

O
~— Q219 —=

217
1. side-leengde Q218 (inkremental): Leengden af Q
tappen parallelt med hovedaksen i | /
bearbejdningsplanet N——
2. side-leengde Q219 (inkremental): Laengden af N
tappen parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet > —
Hjorneradius Q220: Radius af tappens hjerne U Q216 Q221 =
Sletspéan 1. AKSE Q221 (inkremental): Sletspan i
hovedaksen i bearbejdningsplanet, henfert til
leengden af lommen.
CIRKULZAR LOMME (cyklus 5) v
1 Veerktojet indstikkes pé startpositionen (lommemidte) i emnet og
kerer til den ferste fremryk-dybde
2 Herefter beskriver veerktagjet med tilspeending F den i billedet til
hgjre viste spiralformede bane; for sidevaerts fremrykning k se
cyklus 4 LOMMEFRASNING
3 Disse forleb gentager sig, indtil dybde er naet
4 Til slut kerer TNC'en veerktojet tilbage til startpositionen.
(&5 Paspafor programmeringen
Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(lommemidte) i bearbejdningsplanet med -
radiuskorrektur RO. X

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

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Anvend freeser med centrumskaer (DIN 844), eller
forboring i lommemidten.
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» Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand fra
veerktejsspids (startposition) til emne-overflade

) Freesedybde 2 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af lommen

) Fremryknings-dybde 3 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem. TNC’en karer
i en arbejdsgang til dybden hvis:
1 fremryk-dybde og dybde er ens
= fremryk-dybde er sterre end dybden

> Tilspeending fremrykdybde: Kerselshastighed for
veerktgjet ved indstikning

1 Cirkelradius: Radius for den cirkellomme

> Tilspeending F: Kerselshastighed af veerktgjet i
bearbejdningsplanet

> Drejning medurs
DR + : Medlgbs-freesning ved M3
DR - : Modlgbs-freesning ved M3

NC-blok eksempel:
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SLETFRASNING AF RUND LOMME (cyklus 214)

1 TNC’en kerer automatisk veerktgjet i spindelaksen til sikkerheds-
afstand, eller — hvis det er indleest — til den 2. sikkerheds-afstand
og herefter til lommemidten

2 Fra lommemidten karer veerktgjet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. TNC'en tager ved beregningen
af startpunkt hensyn til raemne-diameteren og veerktejs-radius.
Hvis De indleser réemne-diameteren med O, indstikker TNC’en i
lommemidten

3 Hvis veerktojet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC'en
veerktgjet i ilgang FMAX i sikkerheds-afstand og derfra med
tilspeendingen dybde-fremryk til den farste fremryk-dybde

4 Herefter korer veerktgjet tangentialt til den feerdige del og fraeser i
medlgb een omgang.

5 Herefter karer veerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til start-
punktet i bearbejdningsplanet.

6 Disse forlgb (3 til 5) gentager sig, indtil den programmerede
dybde er naet

7 Ved enden af cyklus kaerer TNC'en veerktojet med FMAX til
sikkerheds-afstand eller — hvis det er indleest — til den
2. sikkerheds-afstand og herefter til midten af lommen
(slutposition = startposition).

(&5 Pas pa fer programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastlaegger
arbejdsretningen.

Hvis De vil sletfreese lommmen helt ud, s& anvender De en
freeser med centrumskeer (DIN 844) og indlaeser en lille
tilspaending fremrykdybde.

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

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og lommens bund

Tilspeending fremrykdybde Q206: Kerselshastighed
for veerktojet ved kersel til dybden i mm/min. Nar De
indstikker i materialet, sa indleeses en lille vaerdi; hvis
De indstikker i det fri, sa indleeses en hgjere
tilspeending

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med hvilket
veerktgjet bliver fremrykket hver gang.

Tilspaending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktejet ved fraesning i mm/min

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

YA

|

Q203

Q200

Q204

Q202

Q201

=<V

NC-blok eksempel:
42 CYCL DEF 214 RUND LOMME. SLETFRAS

Q200=2
Q201=-20
0206=150
Q202=5
Q207=500
Q203=+0
0204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q222=79
0223=80

s SIKKERHEDS -AFST.

sDYBDE

sTILSPAND. DYBDEFREMRYK.
s FREMRYK-DYBDE
sTILSPANDING FRASE

sOVERFLADE KOORDINAT
32. SIKKERHEDS-AFST.

sMIDTE 1. AKSE
sMIDTE 2. AKSE
sRAEMNE-DIAMETER
sFARDIGDEL-DIAM.
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Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater
til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktej og emne

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af lommen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midte af lommen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Raemne-diameter Q222: Diameteren af den
forbearbejdede lomme; réemne-diameteren indleses
mindre end diameteren af det feerdige emne.

Feerdig-del-diameter Q223: Diameteren af den feaerdig
bearbejdede lomme; indlees feerdig-del-diameteren
storre end réemne-diameteren og sterre end veerktejs-
diameteren

SLETFRASNING AF RUNDE TAPPE (cyklus 215)

1 TNC’en kerer automatisk veerktgjet i spindelaksen til sikkerheds-
afstand, eller — hvis det er indlaest - til den 2. sikkerheds-afstand
og herefter til tappens midte

2 Fra tappens midte kerer veerktejet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. Startpunktet ligger ca 3,5-gang
veerktejs-radius til hgjre for tappen

3 Hvis veerktejet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC'en
veerktgjet i ilgang FMAX i sikkerheds-afstand og derfra med
tilspeendingen dybde-fremryk til den farste fremryk-dybde

4 Herefter karer veerktojet tangentialt til den feerdige del og fraeser i
medlgb een omgang.

5 Herefter karer veerktojet tangentialt vaek fra konturen tilbage til
startpunktet i bearbejdningsplanet

6 Disse forlgb (3 til 5) gentager sig, indtil den programmerede
dybde er naet

7 Ved enden af cyklus kerer TNC'en veerktejet med FMAX til
sikkerheds-afstand eller — hvis det er indleest — til den
2. sikkerheds-afstand og herefter til midten af lommen
(slutposition = startposition).
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(&5 Paspafor programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Hvis De vil freese tappen helt fra bunden af, sa skal De
anvende en freeser med centrumskaer (DIN 844). Indlees
sa en lille veerdi for tilspeending fremrykdybde.

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

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og tappens bund

Tilspaending fremrykdybde Q206: Kerselshastighed
for veerktojet ved kersel til dybden i mm/min. Nar De
indstikker i materialet, sa indleeses en lille veerdi; hvis
De indstikker i det fri, sa indleeses en hgjere
tilspeending

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet med hvilket
veerktgjet bliver fremrykket hver gang; indlees veerdier
storre end 0

Tilspeending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved freesning i mm/min

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater
til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktgj og emne

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Raemne-diameter Q222: Diameteren af den
forbearbejdede tap; rdemne-diameteren indlaeses
sterre end diameteren af det feerdige emne

Feerdig-del diameter Q223: Diameteren af den feerdig
bearbejdede tap; Diameteren af den feerdige del
indleeses mindre end rdemne-diameteren.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

B
B Q206
zh N
Q200 Q204
Q203 —
Q202
Q201
Ao
X
YA

Q217

Q222

NC-blok eksempel:
43 CYCL DEF 215 RUND TAP SLETFRAS

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q207=500
Q203=+0
Q204=50
0216=+50
Q217=+50
Q222=81
0223=80

; SIKKERHEDS -AFST.

;s DYBDE

sTILSPAND. DYBDEFREMRYK.
s FREMRYK-DYBDE
sTILSPANDING FRASE
;OVERFLADE KOORDINAT
;2. SIKKERHEDS-AFST.
sMIDTE 1. AKSE
sMIDTE 2. AKSE
sRAEMNE-DIAMETER

s FARDIGDEL-DIAM.
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NOTFRASNING (cyklus 3)

Skrubning

1 TNC’en flytter veerktejet indad med sletmalet (halve differens
mellem notbredde og veerktejs-diameter). derfra indstikkes
vaerktgjet i emnet og fraeser noten i leengderetningen

2 Ved enden af noten falger en fremrykdybde hvorefter veerktojet
freeser i modsat retning.

Disse forlob gentager sig, indtil den programmerede fraesedybde
er naet

Sletfraesning

3 Ved bunden af freesningen kerer TNC'en veerktgjet til en cirkel-
bane tangentialt til yderkonturen; herefter bliver kontur sletfreeset
i medlgb (med M3).

4 Afslutningsvis kerer veerktgjet i ilgang FMAX tilbage til
sikkerheds-afstand

Ved et ulige antal af fremrykninger karer veerktgjet i sikkerheds-
afstand til startpositionen

@ Pas pa for programmeringen

Programmer positionerings-blokken til startpunktet i
bearbejdningsplanet — midten af noten (2. side-leengde)
og forskudt med veerktgjs-radius i noten — med
Radiuskorrektur RO.

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

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Anvend freeser med centrumskeer (DIN 844), eller forbor
ved startpunktet.

Veelg en freeserdiameter ikke sterre end notbredde og
ikke mindre end den halve notbredde.

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

Freesedybde 2 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af lommen

Fremryknings-dybde 3 (inkremental): Mal med hvilken
veerktajet hver gang bliver fremrykket; TNC'en kerer i
een arbejdsgang til dybde hvis:

fremryk-dybde og dybde er ens

Ffremryk-dybde er sterre end dybde
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Tilspzending fremrykdybde: Kerselshastighed for
veerktgjet ved indstikning

1. Side-leengde 4: Lengde af noten; 1. skeere-.retning
fastleegges med fortegn

2. Side-lengde 5: Bredde af noten

Tilspeending F: Kerselshastighed af veerktejet i
bearbejdningsplanet

NUT (Langt hul) med pendlende indstikning
(cyklus 210)

@ Pas pa for programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastlaegger
arbejdsretningen.

Veelg ikke freeserdiameteren sterre end notbredden og
ikke mindre end en trediedel af notbredden.

Veelg freeserdiameter mindre end den halve notleengde:
ellers kan TNC'en ikke indstikke pendlende.

Skrubning
1 TNC’en positionerer veerktejet i ilgang i spindelaksen til den 2.

sikkerheds-afstand og herefter i centrum af den venstre cirkelbue;

derfra positionerer TNC’en veerktojet til sikkerheds-afstand over
emne-overfladen

2 Verktojet karer med tilspaending freesning til emne-overfladen;
herfra kerer fraeseren i notens leengderetning — skra indstikning i
materialet — til centrum af den hgjre cirkelbue

3 Herefter karer veerktejet igen med skra indstikning tilbage til
centrum for den venstre cirkel; disse skridt gentager sig, indtil
den programmerede freesedybde er naet

4 | freesedybde karer TNC'en veerktajet for planfreesning til den
anden ende af noten og derefter igen til midten af noten.

Sletfraesning

5 Fra midten af noten karer TNC'en veerktgjet tangentialt til den
feerdige kontur; herefter sletfreeser TNC'en konturen i medlgb
(med M3)

6 Ved konturens ende karer veerktgjet — tangentialt veek fra
konturen — til midten af noten

7 Afslutningsvis kerer veerktgjet i ilgang FMAX tilbage til
sikkerheds-afstand og — hvis det er indlaest — til den 2.sikkerheds
afstand

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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CYCL
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NC-blok eksempel:

NOTFRASNING
AFST 2

DYBDE -20
FREMRYK 5 F100
X+80

Y12

F275
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180

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

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

Tilspeending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved freesning i mm/min

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet med hvilken
veerktejet ved en pendlende beveegelse i
spindelaksen ialt bliver fremrykket.

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

0: Skrubning og sletning

1: Kun skrubning

2: Kun sletning

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

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Z-koordinater, i hvilke der ingen kollision mellem
veerktgj og emne kan ske

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af noten i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af noten i
sideaksen i bearbejdningsplanet

1. Side-leengde Q218 (veerdien parallelt med
hovedaksen i bearbejdningsplanet): indlaes leengste
side af noten

2. side-leengde Q219 (veerdien parallelt med sideaksen
i bearbejdningsplanet): Indlees bredde af noten; hvis
notbredden er indleest lig veerktejs-diameteren, sé
skrubber TNC'en kun. (lang hul freesning)

Drejevinkel Q224 (absolut): Vinklen, med hvilken hele
noten bliver drejet; Drejecentrum ligger i centrum af
noten.

Q203

zA

[0

=
N Q207
Q200 l][]ggb

Q204

TRy |
Q202 —
_444
ap_ | |Q201
—

=Y

Q217

YA

0‘2‘\9

Q8

Q224

Q216

NC-blok eksempel:
51 CYCL DEF 210 NOT PENDLENDE

s SIKKERHEDS-AFST.

Q200=2
Q201=-20
Q207=500
Q202=5
Q215=0
Q203=+0
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=80
Q219=12
Q224=+15

sDYBDE

sTILSPANDING FRASE

s FREMRYK-DYBDE

s BEARBEJDNINGS-OMFANG
sOVERFLADE KOORDINAT
s52. SIKKERHEDS-AFST.

sMIDTE 1. AKSE
sMIDTE 2. AKSE

s1. SIDE-LANGDE
s2. SIDE-LANGDE

sDREJESTED
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RUND NOT (Langt hul) med pendlende indstikning
(cyklus 211)

Skrubning

1 TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang i spindelaksen til den 2.
sikkerheds-afstand og herefter til centrum i den hgjre cirkelbue.
Derfra positionerer TNC’en veerktgjet til den indleeste sikkerheds-
afstand over emne-overfladen

2 Verktojet kerer med tilspaending freesning til emne-overfladen;
herfra karer freeseren — skré indstikning i materialet — til den
anden ende af noten

3 Herefter karer veerktgjet igen med skra indstikning tilbage til
startpunktet; disse forleb (2 til 3) gentager sig, indtil den
programmerede freesedybde er naet

4 | freesedybde karer TNC'en veerktojet for planfraesning til den
anden ende af noten

Sletfraesning

5 For sletfreesning af noten kerer TNC'en veerktojet tangentialt til
den feerdige kontur. Herefter sletfreeser TNC'en konturen i
medleb (med MS3) Startpunktet for sletfraesningen ligger i
centrum af den hgjre cirkelbue.

6 Ved konturens ende kerer veerktgjet tangentialt vaek fra konturen.

7 Afslutningsvis kerer veerktgjet i ilgang FMAX tilbage til
sikkerheds-afstand og — hvis det er indlaest — til den 2.sikkerheds
afstand
% Pas pa far programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Veelg ikke freeserdiameteren sterre end notbredden og
ikke mindre end en trediedel af notbredden.

Veelg freeserdiameteren mindre end det halve af notbred-
den. Ellers kan TNC'en ikke indstikke pendlende.
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211
=

182

1> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade

> Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af noten.

1> Tilspeending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktojet ved freesning i mm/min

I Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Mélet med hvilken
veerktojet ved en pendlende beveegelse i
spindelaksen ialt bliver fremrykket.

1> Bearbejdnings-omfang (0/1/2) Q215: Fastleeggelse af
bearbejdnings-omfanget:
0: Skrubning og sletning
1: Kun skrubning
2: Kun sletning

»» Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Z-koordinater, i hvilke der ingen kollision mellem
veerktgj og emne kan ske

» Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af noten i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

» Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af noten i
sideaksen i bearbejdningsplanet

» Delkreds-diameter Q244: Diameter for delkreds
indleeses

2. Side-lengde Q219: Indlees bredde af noten; hvis
notbredden er indleest lig veerktejs-diameteren, sa
skrubber TNC'en kun (lang hul freesning)

> Startvinkel Q245 (absolut): Indlzes polarvinkel til
startpunktet

» Abnings-vinkel til not Q248 (inkremental): Indlaes
abnings-vinkel til noten.

Q217

i

X

1
Q216

=2
o
=
% —
7]
(1)
3
°
N

=
(7]



Eksempel: Fraesning af lomme, tappe og noter

0 BEGIN PGM C210 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Raemne-definition
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+6 Veerktejs-definition skrubning/sletfraesning
4 TOOL DEF 2 L+0 R+3 Veerktejs-definition notfreesning
5 TOOL CALL 1 Z S3500 Veerktejs-kald skrubning/sletfreesning
6 L Z+250 RO F MAX Veerktoj frikeres
7 CYCL DEF 213 TAP SLETFRAS Cyklus-definition udvendig bearbejdning
Q200=2 s SIKKERHEDS -AFSTAND
Q201=-30 ;DYBDE
Q206=250 ;TILSPANDINGS DYBDE
Q202=5 sINDSTILLINGS-DYBDE
Q207=250 ;TILSPANDING FRASE
Q203=+0 sKOOR. OVERFLADE
Q204=20 s2. SIKKERHEDS-AFST.
Q216=+50 ;MIDTE 1. AKSE
Q217=+50 ;MIDTE 2. AKSE
Q218=90 s1. SIDELANGDE
Q219=80 32. SIDELANGDE
Q220=0 sHIJORNERADIUS
Q221=5 ;SLETSPAN 1. AKSE
8 CYCL CALL M3 Cyklus-kald udvendig bearbejdning

YA 920 Yi
100
90° |
//_‘—\‘
8 N 45°
50 3 ST
& 2
—
j @Q fé) -
T T Z
50 100 -40 -30 -20
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-

84

Cyklus-definition cirkuleer lomme

Cyklus-kald cirkulzer lomme
Veerktojs-skift
Veerktojs-kald notfreeser
Cyklus-definition not 1

Cyklus-kald not 1

Ny startvinkel for not 2
Cyklus-kald not 2

Veerktej frikeres, program-slut
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8.4 Cykler for fremstilling af punkt-
meonster

TNC'en stiller 2 cyklen til rddighed, med hvilke De kan lave et punkt
monster:

Cyklus Softkey
220 PUNKTM@NSTER PAA CIRKEL
221 PUNKTM@NSTER PAA LINIE g

Folgende bearbejdningscykler kan De kombinere med cyklerne
220 og 221:

Cyklus 1 DYBDEBORING

Cyklus 2 GEVINDBORING med kompenserende patron

Cyklus 3 NOTFRASNING

Cyklus 4 LOMMEFRASNING

Cyklus 5 CIRKELLOMME

Cyklus 17 GEVINDBORING uden kompenserende patron

Cyklus 18  GEVINDSKARING

Cyklus 200 BORING

Cyklus 201 REIFNING

Cyklus 202 UDDREJUNING

Cyklus 203 UNIVERSAL-BORECYKLUS

Cyklus 204 UNDERSANKNING-BAGFRA

Cyklus 212 LOMME SLETFRAS

Cyklus 213  TAPPE SLETFRAS

Cyklus 214 CIRKELLOMME SLETFRAS

Cyklus 215 RUNDTAPPE SLETFRAS

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.4 Cykler for fremstilling af punktmgonster

PUNKTM@NSTER PA CIRKEL (cyklus 220)

1 TNC’en positionerer veerktejet i ilgang fra den aktuelle position til
startpunktet for den forste bearbejdning.

Reekkefolge:

1 2. Ker tilsikkerheds-afstand (spindelakse)

= Ker til startpunkt i bearbejdningsplan

1 Kor til sikkerheds-afstand over emne-overflade
(spindelakse)

2 Fra denne position udfgrer TNC'en den sidst definerede
bearbejdningscyklus der kreever kald.

3 Herefter positionerer TNC'en vaerktejet med en retliniebevaegelse
til startpunktet for neeste bearbejdning; veerktojet star hermed pa
sikkerheds-afstand (eller 2. sikkerheds-afstand)

4 Disse forlgb (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger er
udfart.

(&5 Pas pafor programmeringen

Cyklus 220 er DEF-aktiv, det betyder at cyklus 220 kalder
automatisk den sidst definerede bearbejdningscyklus.

Hvis De kombinerer en af bearbejdnigscyklerne 200 til
204 og 212 til 215 med cyklus 220, virker sikkerheds-
afstand, til emne-overflade og den 2. sikkerheds-afstand
fra cyklus 220!

220

w5 | - Midte 1. akse Q216 (absolut): Delkreds-midtpunkt i
b hovedakse i bearbejdningseplanet

» Midte 2. akse Q217 (absolut): Delkreds-midtpunkt i
sideakse i bearbejdningsplanet

1 Delkreds-diameter Q244: Diameter for delkredsen

1> Startvinkel Q245 (absolut): Vinkel mellem hovedakse i
bearbejdningsplanet og startpunktet for ferste
bearbejdning af delkreds.

1> Slutvinkel Q246 (absolut): Vinkel mellem hovedakse i
bearbejdningsplan og startpunkt for den sidste
bearbejning pa delkredsen (geelder ikke for
fuldkredse); Indlees slutvinkel ulig startvinkel; hvis
slutvinklen indleeses sterre end startvinklen, sa sker
bearbejningen modurs, istedet for bearbejdning
medurs

1 Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinkel mellem to
bearbejdninger pa delkredsen; hvis vinkelskridtet er
lig nul, s& beregner TNC’en vinkelskridtet fra
startvinkel, slutvinkel og antal bearbejdninger; nar et
vinkelskridt er indleest, sa tager TNC'en ikke hensyn til
slutvinkel; Fortegnet for vinkelskridtet fastleegger
bearbejdningsretning (- = medurs)

186

z

Q200 Q204

Q203

X

Y
Q217

X
! Q216

NC-blokeksempel:

53 CYCL DEF 220 CIRKEL MGNSTER
~ Q216=+50  ;MIDTE 1. AKSE
~ Q217=+50  ;MIDTE 2. AKSE
~ Q244=80  ;DELKREDS-DIAM.
~ Q245=+0  ;STARTVINKEL
~ Q246=+360 ;SLUTVINKEL
~ Q247=+0  ;VINKELSKRIDT
~ Q241=8  ;ANTAL BEARBEJDNINGER
~ Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
~ Q203=+0  ;OVERFLADE KOORDINAT
~ Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
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Antal bearbejdninger Q241: Antal bearbejdninger pa
delkredsen

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade; Indles
veerdien positiv

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

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater
til spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veaerktej og emne; indlaes veerdi positiv

PUNKTM@NSTER PA LINIER (cyklus 221)

% Pas pa far programmeringen

Cyklus 221 er DEF-aktiv, det betyder at cyklus 221 kalder
automatisk den sidst definerede bearbejdningscyklus.

Hvis De kombinerer en af bearbejdningscyklerne 200 til
204 og 211 til 215 med cyklus 220, virker sikkerheds-
afstand, emne-overflade og den 2. sikkerheds-afstand fra
cyklus 220!

1 TNC' en positionerer automatisk veerktejet fra den aktuelle
position til startpunktet for den ferste bearbejdning

Rekkefalge:
Ker til 2. sikkerheds-afstand (spindelakse)
Keor til startpunktet i bearbejdningsplanet
Ker til sikkerheds-afstand over emne-overflade (spindelakse)

2 Fra denne position udferer TNC'en den sidst definerede
bearbejdningscyklus der kreever kald.

3 Herefter positionerer TNC'en veerktgjet i positiv retning af
hovedaksen til startpunktet for den naeste bearbejdning;
veerktajet star hermed pa sikkerheds-afstand (eller 2. sikkerheds-
afstand)

4 Disse forlgb (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger pa den
forste linie er udfert; veerktojet star pa sidste punkt af ferste linie.

5 Herefter karer TNC'en veerktojet til sidste punkt pa anden linie og
gennemfarer der bearbejdningen.

6 Derfra positionerer TNC'en veerktejet i negativ retning af
hovedaksen til startpunktet for den naeste bearbejdning

7 Disse forlgb (6) gentager sig, indtil alle bearbejdninger i den
anden linie er udfert.
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8.4 Cykler for fremstilling af punktmegnster

8 Herefter karer TNC'en veaerktojet til startpunktet for den naeste

linie

9 | en pendlende bevagelse bliver alle yderligere linier bearbejdet

2211aa-0
Faed
645

188

I Startpunkt 1. AKSE Q225 (absolut): Koordinater til
startpunktet i hovedaksen i bearbejdningsplanet

1> Startpunkt 2. akse Q226 (absolut): Koordinater til
startpunktet i sideaksen i bearbejdningsplanet

I AfstandD 1. akse Q237 (inkremental): Afstanden
mellem de enkelte punkter pa linien

I Afstand 2. akse Q238 (inkremental): Afstanden
mellem de enkelte linier

» Antal spalter Q242: Antalet af bearbejdninger pa linien
> Antal linier Q243: Antalet af linier

1> Drejevinkel Q224 (absolut): Vinkel, med hvilken hele
billedmensteret bliver drejet; drejecentrum ligger i
startpunktet

1> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade

» Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

> 2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater
til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktej og emne

Y
Q226
X

Q225

Z

Q203

X

NC-blok eksempel:
‘54 CYCL DEF 221 MNSTER LINIER
~ Q225=+15  ;STARTPUNKT 1. AKSE
~ Q226=+15  ;STARTPUNKT 2. AKSE
~Q237=+10  ;AFSTAND 1. AKSE
~ Q238=+8  ;AFSTAND 2. AKSE
~ Q242=6  ;ANTAL SPALTER
~Q243=4  ANTAL LINIER
~ Q224=+15  ;DREJESTED
~ Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
~ Q203=+0  ;OVERFLADE KOORDINAT
~ Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
8 Programmering: Cykler
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Veerktejs-definition
Veerktejs-kald

Veerktoj frikeres
Cyklus-definition boring

189

8.4 Cykler for fremstilling af punktmegnster




8.4 Cykler for fremstilling af punktmgegnster

9
10
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7 CYCL DEF 220 CIRKEL M@NSTER
Q216=+30 ;MIDTE 1. AKSE
Q217=+70 ;MIDTE 2. AKSE
Q244=50 sDELKREDS-DIAMETER
Q245=+0 s STARTVINKEL
Q246=+360 ;SLUTVINKEL
Q247=+30 ;VINKELSKRIDT
Q241=10 sANTAL BEARBEJDNINGER
Q200=2 s SIKKERHEDS -AFSTAND
0203=+0 ;s KOOR. OVERFLADE
Q204=100 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

8 CYCL DEF 220 CIRKEL M@NSTER

Q216=+90 ;MIDTE 1. AKSE
Q217=+25 ;MIDTE 2. AKSE
Q244=70 sDELKREDS-DIAMETER
0245=+90 ;STARTVINKEL
Q246=+360 ;SLUTVINKEL
Q247=+30 ;VINKELSKRIDT
Q241=5 sANTAL BEARBEJDNINGER
Q200=2 s SIKKERHEDS -AFSTAND
Q203=+0 ;s KOOR. OVERFLADE
Q204=100 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

L Z+250 RO F MAX M2

END PGM BOHRB MM

Veerktoj frikaeres, program-slut

Cyklus-definition hulkreds 1, CYCL 200 bliver automatisk kaldt,
Q200, Q203 og Q204 virker fra Zyklus 220

Cyklus-definition hulkreds 2, CYCL 200 bliver automatisk kaldt,
Q200, Q203 og Q204 virker fra Zyklus 220
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8.5 SlL-cykler

Med Sl-cykler lader komplekse sammensatte konturerer sig
konturorienteret bearbejde, for at opna en seerlig fin overflade
godhed.

Egenskaber ved konturen
En komplet kontur kan veere sammensat af overlappende del-
konturer (indtil 12 stk.) . Vilkarlige lommer og @er opbygger
herved delkonturen.

Listen med delkonturer (underprogram-numre) indleeser De i
cyklus 14 KONTUR. TNC' en beregner ud fra delkonturerne den
komplette kontur.

Delkonturerne selv indlaeser De som underprogrammer.

Hukommelsen for en Sl-cyklus er begreenset. Alle

underprogrammer ma tilsammen ikke indeholde mere end f.eks.

128 retlinieblokke ialt.

Egenskaber ved underprogrammer
Koordinat-omregninger er tilladt

TNC'en ignorerer tilspeending F og hjeelpe-funktioner M

TNC'en genkender en lomme, hvis De indvendig omlgber
konturen, f.eks. beskrivelse af en kontur medurs med radius-
korrektur RR

TNC’en genkender en g, hvis De udvendig omlgber konturen,
f.eks. beskrivelse af en kontur medurs med radius-korrektur RL

Underprogrammer ma ikke indeholde koordinater i spindelaksen

| forste koordinatblok for underprogrammer fastleegger De
bearbejdningseplanet. Hjelpeakserne U,V,W er tilladt

Egenskaber ved bearbejdningscykler
TNC'en positionerer for hver cyklus automatisk til sikkerheds-
afstand

Hvert dybde-niveau bliver fraest uden veerktejs-ophaevning; @’er
bliver omkert sideveerts

Radius af ,Indvendige-hjerner” er programmerbare — veerktojet
bliver ikke staende, friskeermarkeringer bliver forhindret (geelder
for yderste bane ved udremning og side-sletfreesning)

Ved side-sletfreesning kerer TNC'en til konturen pé en tangential
cirkelbane

Ved dybde-sletfreesning kerer TNC'en ligeledes veerktgjet pa en
tangential cirkelbane til emnet (f.eks: Spindelakse Z: Cirkelbane i
planet Z/X)

TNC’en bearbejder konturen gennemgéende i medlgb hhv. i
modlgb.

Med MP7420 fastlaeegger De, hvorhen TNC'en
positionerer veerktgjet i slutningen af cyklerne 21 til 24.
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th Malangivelserne for bearbejdninger, som fraesedybde, sletspan og Skema: Arbejde med SL-cykler
— sikkerheds-afstand indlzeser De centralt i cyklus 20 som KONTUR-
X  DpaTA 0 BEGIN PGM SL2 MM
1y e
[+)
1 Oversigt: SLoykler 12 CYCL DEF 14.0 kontur ...
D opaws  softkey 13 CYCLDEF 20.0 kontur-DATA ...
o . e
® 14 KONTUR tvingende nodvendig 16 CYCL DEF 21.0 forboring ...
17 cycL cALL
20 KONTUR-DATA {ivingende nodvendig) -
18 CYCL DEF 22.0 udskrubning ...
21 FORBORING (alternativt anvendelig) = wooveL o
e
22 SKRUBNING (tvingende nedvendig) = 22 CYCL DEF 23.0 sletspan dybde ...
23 cYCL CALL
23 SLETFRAS DYBDE (alternativt anvendelig) “h P
26 CYCL DEF 24.0 sletspan side ...
. 24 SLETFRAS SIDE (alternativt anvendelig) == 27 CYCL CALL
e
' 50 L z+250 RO FMAX M2
Udvidede cykler:
s1BLI
oykus 0000000000000 Softkey ..
25 DELKONTUR-RZKKE = 55L8LO
s6LBL2
27 CYLINDER-FLADE Ty e
60LBLO
e
99 END PGM SL2 MM
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KONTUR (cyklus 14)

| cyklus 14 KONTUR oplister De alle underprogrammer, som skal
overlappe en totalkontur.

(&5 Paspa for programmeringen
Cyklus 14 er DEF-aktiv, det betyder at den er virksom fra
sin definition i programmet

| cyklus 14 kan De maximalt opliste 12 underprogrammer
(delkonturer)

Label-nummer for kontur: Indlees alle Label-numre for

et de enkelte underprogrammer , som skal overlappe en
kontur. Hvert nummer overfgres med tasten ENT og
afslut indlaesningen med tasten END.

NC-blok eksempel:
55 CYCL DEF 14.0 KONTUR

56 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 1 /2 /3

Overlappede konturer

De kan overlejre lommer og @’er pa en ny kontur.
Hermed kan, med en overlejret lomme, en flade i en lomme
forstarres eller en @ formindskes.

Underprogrammer: Overlappede lommer

De efterfolgende programmeringseksempler er kontur-
underprogrammer, som er blevet kaldt i et
hovedprogram af Cyklus 14 KONTUR.

Lommerne A og B er overlappede.

TNC'en beregner skaringspunkterne S; og S,, de ma ikke blive
programmeret.

Lommerne er programmeret som fuldkredse.
Underprogram 1: Venstre lomme

51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50

54 C X+10 Y+50 DR-
55 LBL 0

Underprogram 2: hgjre lomme

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL 0

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.5 SlL-cykler

~Medregnede” -flader
Begge delflader A og B inklusive den feelles overdaekkende flade
skal bearbejdes:

1 Fladerne A og B skal veere lommer.

1= Startpositionen i den farste lomme (i cyklus 14) ma ikke ligge
indenfor den anden, og omvendt.

Flade A:

Flade B:

.Forskels” -flade
Flade A skal bearbejdes uden den af B overdakkede andel:

= Flade A skal veere en lomme og B skal veere en 6.
= A skal begynde udenfor B.
Flade A:

Flade B:

-
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~Skeerings” -Flade
Den af A og B overlappende flade skal bearbejdes. (enkle
overlappede flader skal forblive ubearbejdet.)

A og B skal veere lommer.
A skal begynde indenfor B.
Flade A:

51 LBL 1

52 L X+60 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50

54 C X+60 Y+50 DR-
55 LBL 0

Flade B:

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL 0

KONTUR-DATA (cyklus 20)

| cyklus 20 angiver De bearbejdnings-informationerne for under-

programmer med delkonturer.

(&5 Paspafor programmeringen

Cyklus 20 er DEF-aktiv, det betyder cyklus 20 er fra sin

definition aktiv i bearbejdnings-programmet.

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

De i cyklus 20 angivne bearbejdnings-informationer

geelder for cyklerne 21 til 24.

Hvis De anvender Sl-cykler i Q-parameterprogrammer,

sa ma De ikke benytte parameter Q1 til Q19 som
program-parametre.

Freesedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem emne-

overflade og bunden af lommen.

Bane-overlapnings faktor Q2: Q2 x veerktejs-radius

giver den sideveerts fremrykning k.

Sletspan side Q3 (inkremental): Sletmal i
bearbejdningsplanet.

Sletspan dybde Q4 (inkremental): sletspan for dybde.

Koordinater emne-overflade Q5 (absolut): Absolutte

koordinater til emne-overflade

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.5 SlL-cykler

1 Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand mellem
veerktojs-endeflade og emne-
overflade

1 Sikker hgjde Q7 (absolut): Absolut hgjde, i hvilken der
ingen kollision kan ske med emnet (for mellem-
positionering og udkersel ved cyklus-ende)

» Indvendig-rundingsradius Q8: Afrundings-radius péa
indvendige-, hjerner”; den indleeste veerdi henferer sig
til veerktgjs-midtpunktsbane

1> Drejeretning Medurs = -1 Q9: Bearbejdnings-retning
for lommer
1 medurs (Q9 = -1 modlgb for lommer og J’er)
= modurs (Q9 = +1 medlgb for lomme og @)

De kan teste en bearbejdnings-parameter ved en program-
afbrydelse og h.h.v. overskrive

NC-blok eksempel:

-
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FORBORING (cyklus 21)

TNC’en tager hensyn til en i TOOL CALL:blok
programmeret deltaveerdi DR ikke for beregning af
indstikspunktet.

Cyklus-afvikling
Som cyklus 1 dybdeboring (se side 8.2 Borecykler).

Anvendelse

Cyklus 21 FORBORING tager for indstikspunktet hensyn til sletspan
side og sletmal dybde, savel som radius udskrub-veerktgjet.
Indstikspunktet er samtidig startpunkt for udfreesningen.

21 g Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet med hvilken
& veerktojet bliver fremrykket hver gang (fortegn ved
negativ arbejdsretning ,—")

q

Tilspeending fremrykdybde Q11: Boretilspaending i
mm/min

Skrub-veerktejs nummer Q13: Veerktgjsnummer
skrubveerktgj

NC-blok eksempel:
58 CYCL DEF 21.0 FORBORING

Q10=+5 s FREMRYK-DYBDE
Q11=100 sTILSPANDING DYBDEFR.
Q13=1 s SKRUB-VARKTAJ

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.5 SlL-cykler

SKRUBNING (cyklus 22)

1 TNC'en positionerer veerktgjet over indstikspunktet; herved bliver
der taget hensyn til slettillaeg for side

2 | den forste fremryk-dybde fraeser veerktejet med freese
tilspeending Q12 konturen indefra og udad

3 Herved bliver @-konturen fraeset fri (her: C/D) med en tilnaermelse
til lomme-konturen (her: A/B).

4 Herefter karer TNC'en lommekonturen feerdig og veerktojet
tilbage til sikker hgjde.

@ Pas pa for programmeringen

Anvend eventuelt en freeser med cenrumskaer (DIN 844),
eller forbor med cyklus 21.

zz Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet med hvilken
veerktojet bliver fremrykket hver gang

Tilspeending dybdefremrykning: Indstikstilspaending i
mm/min

Tilspeending skrubning: Freesetilspaending i mm/min

Forskrub,-veerktejs nummer Q18: Nummeret pa
veerktojet, med hvilket TNC’en allerede har
forskrubbet. Hvis der ikke er for-skrubbet indlees ,,0";
hvis De her har indlaest et nummer, skrubber TNC'en
kun den del ud, der ikke kunne forskrubbes med
forskrub veerktgjet.

Hvis der ikke kan keres sideveerts til
efterskrubningsomradet, indstikkerTNC'en pendlende;
herfor skal De i veerktejs-tabellen TOOL.T (se kapitel
5.2) definere skeerleengde LCUTS og den maximale
indstiksvinkel ANGLE for vaerktgjet. | modsat fald
udgiver TNC'en en fejlmelding.

Tilspeending pendling Q19: Pendeltilspaending i
mm/min

NC-blok eksempel:
59 CYCL DEF 22.0 UDSKRUBNING

Q10=+5 s FREMRYK-DYBDE
Q11=100 sTILSPANDING DYBDEFR.
Q12=350 sTILSPAND.UDSKRUB
Q18=1 ; FORskrub-VARKT@J
Q19=150 sTILSPAND. PENDLING
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SLETSPAN DYBDE (cyklus 23)

TNC'en fremskaffer selv startpunktet for sletfraesningen.
Startpunktet er afhaengig af pladsforholdene i lommen.

TNC'en kerer veerktgjet bledt (lodret tangentialbue) til fladen der
skal bearbejdes. Herefter bliver den tilbageblevne sletspan freeset.

23

Tilspeending dybdefremrykning Q11:
=B kerselshastigheden for veerktojet ved
indstikning

Tilspeending skrubning Q12: Freesetilspaending

NC-blok eksempel:
60 CYCL DEF 23.0 SLETSPAN DYBDE

Q11=100 sTILSPANDING DYBDEFR.
012=350 s TILSPAND.UDSKRUB

SLETFRASNING AF SIDE (cyklus 24)

TNC'en karer veerktojet pa en cirkelbane tangentialt til delkonturen.
Hver delkontur bliver slettet separat.

(&5 Pas pa fer programmeringen

Summen af sletspan side (Q14) og sletveerktejs-radius
skal vaere mindre end summen af sletspan side
(Q3,cyklus 20) og skrubveerktejs-radius.

Hvis De bearbejder med cyklus 24 uden ferst at have
skrubbet med cyklus 22, geelder ovenstdende opstillede
beregning ogsa; radius skrub-veerktejet har sa veerdien ,,0"

TNC'en fremskaffer selv startpunktet for sletfraesningen.
Startpunktet er afheengig af pladsforholdene i lommen.

zu Drejeretning Medurs = -1 Q9:

Bearbejdningsretning:
+1: Drejning modurs
-1: Drejning medurs

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet med hvilken
veerktgjet bliver fremrykket hver gang

Tilspaending dybdefremrykning Q11:
Indstikstilspaending

Tilspeending skrubning Q12: Freesetilspaending

SLETSPAN SIDE Q14 (inkremental): Sletspan ved
sletning af flere gange; den sidste slet-rest bliver
udfert, hvis De indleeser Q14 = 0.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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NC-blok eksempel:
61 CYCL DEF 24.0 SLETSPAN SIDE
Q9=+1 sDREJERETNING
Q10=+5 s FREMRYK-DYBDE
Q11=100 sTILSPANDING DYBDEFR.
Q12=350 sTILSPAND.UDSKRUB
Q14=+0 ;SLETSPAN SIDE
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8.5 SL-cykler

KONTUR-KZADE (cyklus 25)

Med denne cyklus lader sig bearbejde sammen med cyklus 14
KONTUR -,abne"” konturer: Konturstart og -ende falder ikke
sammen.

Cyklus 25 KONTUR-KZADE kan med fordel anvendes i stedet
forprogrammering af normale positionerings-blokke:

TNC'en overvager bearbejdningen for efterskeeringer og
konturbeskadigelser. Kontrollerer konturen med test-grafikken.

Er veerktejs-radius for stor, s skal konturene eventuelt
efterbearbejdes pa indvendige hjorner.

Bearbejdningen lader sig gennemgéende udfere i med- eller
modleb. Freeseretninger bliver ségar bibeholdt, hvis konturen
bliver spejlet

Ved flere fremrykninger karer TNC'en veaerktgjet med span bade
frem og tilbage: Herved formindskes bearbejdningstiden.

De kan indleese en sletspan, og skrubbe og sletfreese i flere
arbejdsgange.
% Pas pa fer programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

TNC'en tager kun hensyn til den ferste label i cyklus 14
KONTUR.

Hukommelsen for en Sl-cyklus er begreenset. De kan i
en Sl-cyklus f.eks. maximalt programmere 128 retlinie-
blokke.

Cyklus 20 KONTUR-DATA bruges ikke.

Programmerede kaedemal direkte efter cyklus 25
henferer sig til veerktejets position ved cyklus-slut.
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= Freesedybde Q1 (inkremental): Afstand fra emne-
A overflade til bunden af konturen

Sletspén side Q3 (inkremental): Sletmal i
bearbejdningsplanet.

Koord. Emne-overflade Q5 (absolut): Absolutte
koordinater til emne overfladen henfort til emne-
nulpunktet.

Sikker hgjde Q7 (absolut): Absolut hgjde, i hvilken der
ingen kollision kan ske mellem vaerktej og emne;
emne-tilbagetreekningsposition ved cyklus-slut

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet med hvilken
veerktgjet bliver fremrykket hver gang

Tilspaending fremrykdybde Q11: Tilspaending ved
kerselsbeveegelser i spindelaksen.

Tilspeending freesning Q12: Tilspeending ved
keorselsbeveegelser i bearbejdningsplanet

Freeseart? Modlgb = -1 Q15:

Medlgb-freesning: Indlees = +1
Modlgbs-freesning: Indlees = -1
Afvekselnde i med- og modlgbs freesning ved flere
fremrykninger: Indlees = 0

NC-blok eksempel:
62 CYCL DEF 25.0 KONTUR-KADE

Q1=-20 ;s FRESEDYBDE
Q3=+0 sSLETSPAN SIDE
Q5=+0 ;OVERFLADE KOORDINAT
Q7=+50 ;SIKKER H@JDE
Q10=+5 s FREMRYK-DYBDE

Q11=100 sTILSPANDING DYBDEFR.
Q12=350 sTILSPANDING FRASE
Q15=+1 s FRESEART

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.5 SL-cykler

CYLINDER-OVERFLADE (cyklus 27)

v

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere

&= forberedt for cyklus 27 CYLINDER-FLADE.

Med denne cyklus kan De programmere en kontur i to dimensioner
og bearbejde dem péa en cylinder overflade.

Konturen beskriver De i et underprogram, som De har fastlagt med
cyklus 14 (KONTUR).

Underprogrammet indeholder koordinaterne i en vinkelakse
(f.eks. C-aksen) og aksen, som lgber parallelt med den (f.eks.
spindelaksen). Som banefunktion star L, CHF, CR, RND til radighed.

Angivelserne i vinkelaksen kan De valgfrit indleese i grader eller i
mm (tommer)(fastleegges ved cyklus-definitionen).

@ Pas pa fer programmeringen

202

Hukommelsen for en Sl-cyklus er begreenset. De kan i
en Sl-cyklus f.eks. maximalt programmere 128 retlinie-
blokke.

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Anvend en freeser med centrumskeer (DIN 844).
Cylinderen skal vaere opspeendt midt pa rundbordet.

Spindelaksen skal kere vinkelret pa rundbordsaksen.
Hvis dette ikke er tilfeeldet, sa afgiver TNC'en en
fejlmelding.

Forpositioner veerktgjet i X-aksen (med spindelakse Y) for
cyklus-kaldet pa rundbords-midten

Denne cyklus kan De ikke udfere med transformeret
bearbejdningsplan.

TNC’en kontrollerer, om den korrigerede og ukorrigerede
bane for veerktejet ligger indenfor display-omradet for
drejeaksen, som er defineret i maskin-parameter 810.x.
Ved fejlmelding , konturprogrammerings-fejl” saet evt.
MP 810.x = 0.

zi
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z Freesedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem
@ cylinder-overflade og bunden af konturen

4

Sletspan side Q3 (inkremental): Sletspan i planet for
overflade-afviklingen; sletspanen virker i retning af
radiuskorrektur

Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstanden fra
veerktgjets centrumskeer til cylinder fladen.

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet med hvilken
veerktojet bliver fremrykket hver gang

Tilspaending fremrykdybde Q11: Tilspaending ved
kerselsbeveegelser i spindelaksen.

Tilspaending freesning Q12: Tilspaending ved
karselsbevaegelser i bearbejdningsplanet

Cylinderradius Q16: Cylinderens radius, pa hvilken
konturen skal bearbejdes

Malsaetnings art ? Grad=0 MM/TOMME=1 Q17:
Koordinaterne til drejeaksen programmeres i under-
programmet i grader eller mm (tomme).

NC-blok eksempel:
63 CYCL DEF 27.0 CYLINDER-OVERFLADE

Q1=-8 s FRESEDYBDE
Q3=+0 sSLETSPAN SIDE
Q6=+0 s STKKERHEDS -AFST.
Q10=+3 s FREMRYK-DYBDE

Q11=100 s TILSPANDING DYBDEFR.
Q12=350 s TILSPANDING FRASE
Q16=25 ;RADIUS

Q17=0 sMALSATNINGSART

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.5 SL-cykler

N

04

Rédemne-definition
Veerktejs-definition udskrubning
Veerktajs-definition efterskrubning
Veerktejs-kald udskrubning
Veerktoj frikeres
Konturunderprogram fastlaeegges

Fastleeggelse af generelle bearbejdnings-parametre
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HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Cyklus-definition udskrubning

Cyklus-kald udskrubning
Veerktojs-skift

Veerktoejs-kald efterskrubning
Cyklus-definition efterskrubning

Cyklus-kald efterskrubning
Veerktoj frikeres, program-slut

Konturunderprogram
(Se FK 2. eksempel ,6.6) banebevaegelser
fri konturprogrammering FK*)
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8.5 SL-cykler

Raemne-definition

Veerktejs-definition bor
Veerktojs-definition skrubning/sletfraesning
Veerktejs-kald bor

Veerktoj frikeres

Konturunderprogram fastlaeegges

Fastleeggelse af generelle bearbejdnings-parametre

Cyklus-definition forboring

Cyklus-kald forboring

N
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Veerktojs-skift
Veerktejs-kald skrubning/sletfraesning
Cyklus-definition udskrubning

Cyklus-kald skrubning
Cyklus-definition sletfreese dybde

Cyklus-kald sletfreese dybde
Cyklus-definition sletfrees side

Cyklus-kald sletfrees side
Veerktej frikeres, program-slut
Konturunderprogram 1: Lomme venstre

Konturunderprogram 2: Lomme hgjre

Kontur-underprogram 3: @ firkant venstre

Kontur-underprogram 4: @ trekant hejre
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Raemne-definition

Veerktgjs-definition

Veerktejs-kald

Veerktej frikeres
Konturunderprogram fastlaegges

Bearbejdnings-parameter fastleegges

Cyklus-kald
Veerktej frikeres, program-slut
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Konturunderprogram
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8.5 SL-cykler

N

@ Cylinder opspaendt pa rundbord.

Henferingspunkt ligger i rundbords- Z
midten

60

20+

30 50 157

Veerktojs-definition

Veerktojs-kald, veerktojs-akse Y

Veerktej frikeres

Positioner veerktegj pa rundbords-midten
Kontur-underprogram fastlaegges

Bearbejdnings-parameter fastleegges

Rundbord forpositioneres
Cyklus-kald
Veerktej frikeres, program-slut
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8.6 Cykler for planfraesning

8.6 Cykler for planfraesning
TNC’en stiller fire cykler til radighed, med hvilke De kan bearbejde
flader med felgende egenskaber:

Ved digitalisering eller forsynet fra et CAD-/CAM-system

Flade firkantet

Flade skravinklet

Frit skranende

Blandede flader

cyklus Softkey
30 DIGITALISERINGSDATA AFVIKLES %
For nedfreesning digitaliseringsdata i flere

fremrykninger

230 PLANFRAS

Af flade firkantede flader =
231 STYRET OVERFL. e
For skravinklede, fritskranende og blandede flader £5

AFVIKLING AF DIGITALISERINGSDATA (cyklus 30)

1 TNC'en positionerer veerktojet i ilgang FMAX fra den aktuelle
position i spindelaksen til sikkerheds-afstand over det i cyklus
programmerede MAX-punkt.

2 Herefter kerer TNC'en veerktejet med FMAX i
bearbejdningsplanet til det i cyklus programmerede MIN-punkt.

3 Derfra kerer veerktgjet med tilspaending fremrykdybde til det
forste konturpunkt.

4 Herefter afvikler TNC'en alle i digitaliseringsdata-filen lagrede
punkter med tilspaending freese; om nadvendigt kerer TNC'en i
mellemtiden til sikkerheds-afstand, ved overspringning af
ubearbejdede omrader.

5 Til slut kerer TNC'en veerktejet med FMAX tilbage til sikkerheds-
afstand.
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@ Pas pa for programmeringen

Med cyklus 30 kan De afvikle digitaliseringsdata og PNT-
filer.

Nar De afvikler PNTfiler, i hvilke der ingen spindelakse-
koordinater star, fremkommer freesedybden fra det
programmerede MIN-punkt for spindelaksen.

PGM navn digitaliseringsdata: Indlaees navnet pa filen, i
PNT-DAT

hvilken digitaliseringsdataerne er lagret; hvis filen ikke
star i det aktuelle bibliotek, sa indlees den komplette
sti. Hvis De vil afvikle en punkt-tabel, angives
yderligere filtypen .PNT

MIN-punkt omrade: Minimal-punkt (X-, Y- og Z-
koordinater) for omradet, i hvilket der skal freeses.

MAX-punkt omrade: Maximal-punkt (X-, Y- og Z-
koordinater) for omradet, i hvilket der skal freeses.

Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand fra
veerktgjsspids til emne-overflade ved ilgang-
bevagelser.

Fremryknings-dybde 2 (inkremental): Malet med
hvilket veerktojet bliver fremrykket hver gang.

Tilspeending dybdefremrykning 3: Kerselshastig-
heden af veerktegjet ved indstikning i mm/min

Tilspaending ved freesning 4: Kerselshastigheden af
vaerktgjet ved freesning i mm/min

Hjeelpe-funktion M: yderligere indlaesning af en
hjeelpe-funktion, f.eks. M13

NC-blok eksempel:

64
65
66
67
68
69
70

CYCL DEF 30.0 AFVIKLING AF DIGIDATA
CYCL DEF 30.1 PGM DIGIT.: BSP.H
CYCL DEF 30.2 X+0 Y+0 Z-20

CYCL DEF 30.3 X+100 Y+100 Z+0

CYCL DEF 30.4 AFST 2

CYCL DEF 30.5 FREMRK +5 F100

CYCL DEF 30.6 F350 M8

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.6 Cykler for planfraesning

PLANFRASNING (cyklus 230)

1 TNC'en positionerer veerktojet i ilgang FMAX fra den aktuelle
position i bearbejdningsplanet til startpunkt 1; TNC'en forskyder
herved veerktejet med veerktejs-radius til venstre og opefter.

2 Herefter karer veerktgjet med FMAX i spindelaksen til sikkerheds-
afstand og derefter med tilspaending fremrykdybde til den
programmerede startposition i spindelaksen

3 Herefter kaerer veerktojet med den programmerede tilspaending
freese til endepunktet Herefter korer veerktojet med den
programmerede tilspeending fraese til endepunkt 2; endpunktet
beregner TNC’en ud fra det programmerede startpunkt, den
programme-rede leengde og veerktgjs-radius.

4 TNC'en forskyder veaerktgjet med tilspeending freese pa tvaers til
startpunktet for den neeste linie; TNC'en beregner forskydningen
ud fra den programmerede bredde og antallet af skridt.

5 Herefter karer veerktejet i modsat retning tilbage til startpunkt 1.

6 Affreesningen gentager sig indtil den indleeste flade er
fuldsteendigt bearbejdet.

7 Til slut kerer TNC'en veerktajet med FMAX tilbage til sikkerheds-
afstand.
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@ Pas pa for programmeringen

TNC'en positionerer forst veerktgjet fra den aktuelle
position i bearbejdningsplanet og herefter i spindelaksen
til startpunkt 1.

Veerktojet forpositioneres saledes, at der ingen kollision
kan ske med emne eller speendejern.

zajg Startpunkt 1. AKSE Q225 (absolut): Min-punkt-
koordinater for fladen der skal nedfraeses i
hovedaksen i bearbejdningsplanet.

Startpunkt 2. AKSE Q226 (absolut): Min-punkt-
koordinater for fladen der skal nedfreeses i sideaksen i
bearbejdningsplanet.

Startpunkt 3. AKSE Q227 (absolut): Hgjden i
spindelaksen, hvor der skal nedfraeses.

1. Sideleengde Q218 (inkremental): Leengden af fladen
der skal nedfreeses i hovedaksen i bearbejdnings-
planet, henfart til startpunkt 1. akse

2. Sideleengde Q219 (inkremental): Leengden af fladen
der skal freeses i sideaksen i bearbejdnings-planet,
henfart til startpunkt 2. akse.

Antal snit Q240: Antallet af linier, pa hvilke TNC'en skal
kere veerktgjet i bredden.

Tilspeending fremrykdybde 206:Kerselshastigheden af
veerktgjet ved karsel fra sikkerheds-afstand til
fraesedybden i mm/min.

Tilspaending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved fraesning i mm/min

Tveer tilspaending Q209: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved kersel til den naste linie i mm/min; hvis
De karer pa tveers i materialet, sa indlees Q209 mindre
end Q207; hvis De karer pa tveers i det fri, sa ma Q209
gerne veere starre end Q207

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): mellem
veerktgjsspids og freesedybde for positionering ved
cyklus-start og ved cyklus-ende

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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NC-blok eksempel:
71 CYCL DEF 230 PLANFRAS

+10 sSTARTPUNKT 1. AKSE
+12 s STARTPUNKT 2. AKSE
+2.5 ;STARTPUNKT 3. AKSE

Q225=
Q226=
Q227=
Q218=
Q219=
Q240=
Q206=
Q207=
Q209=
Q200=

150 s1. SIDE-LANGDE
75 32. SIDE-LANGDE

25 sANTAL SKAR

150 sTILSPAND. DYBDEFREMRYK.
500 sTILSPANDING FRASE
200 sTVAR-TILSPANDING
2 s SIKKERHEDS -AFST.
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8.6 Cykler for planfraesning

SKRA OVERFLADE (cyklus 231)

1 TNC'en positionerer veerktejet fra den aktuelle position med en
3D-retliniebeveegelse til startpunkt 1.

2 Herefter karer veerktojet med den programmerede tilspaending
freese til endepunktet 2

3 Herfra karer TNC'en veerktgjet i ilgang FMAX med veerktojs-
diameter i positiv spindelakseretning og herefter igen tilbage til
startpunkt 1.

4 Ved startpunkt 1 kerer TNC'en igen veerktgjet til den sidst kerte
Z-veerdi.

5 Herefter forskyder TNC'en veerktgjet i alle tre akser fra punkt 1 i
retning af punkt 4 pa den naeste linie.

6 Herefter karer TNC'en veerktgjet til endpunktet for denne linie.
Endpunktet beregner TNC'en fra punkt 2 og en forskydning i
retning af punkt 3.

7 Affreesningen gentager sig indtil den indleeste flade er
fuldsteendigt bearbejdet.

8 Til slut positionerer TNC'en veerktgjet med veerktojs-diameteren
over det hgjst indleeste punkt i spindelaksen.

Snit-freesning
Startpunktet og dermed fraesretningen kan veelges frit, da TNC'en
grundleeggende korer de enkelte snit fra punkt 1 til punkt 2 og

totalafviklingen forlgber fra punkt 1 / 2 til punkt 3 / 4 De kan laegge

punkt 1 pa enhver kant af fladen der skal bearbejdes.
De kan optimere overfladekvaliteten ved brug af skaftfreesere:

Med lodrette snit (spindelaksekoordinater punkt 1 er sterre end
spindelaksekoordinater punkt 2) ved lidt skranende flader.

Med vandrette snit (spindelaksekoordinater punkt 1 er mindre

end spindelaksekoordinater punkt 2) ved steerkt skranende flader.

Med kersel ved vilkarligt skra flader: hovedbevaegelsesretning (fra

punkt 1 til punkt 2) i retning af en steerkere skréning. Se billedet
til hgjre i midten. Se billedet i midten til hejre

Ved brug af skaftfreesere kan overfladen optimeres:

Med kersel ved vilkarligt skra flader: hovedbeveegelsesretning (fra

punkt 1 til punkt 2) vinkelret pa den staerkeste bgjning. Se
billedet til hgjre forneden.
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@ Pas pa for programmeringen

TNC’en positionerer veerktojet fra den aktuelle position Z A
med en 3D-retliniebevaegelse til startpunktet 1.
Veerktojet forpositioneres saledes, at der ingen kollision
kan ske med emne eller speendejern.

TNC’en kerer veerktojet med radiuskorrektur RO mellem Q236
de indleeste positioner B

Anvend evt. en freeser med centrumskaer (DIN 844). 822:73 1

pTa— Startpunkt 1. akse Q225 (absolut): Startpunkt- Q230 7W
‘I’* @

e

koordinater til fladen der skal nedfreeses i hovedaksen —
i bearbejdningsplanet.

Startpunkt 2. akse Q226 (absolut): Startpunkt-
koordinater til fladen der skal nedfraeses i sideaksen i
bearbejdningsplanet.

Startpunkt 3. akse Q227 (absolut): Startpunkt-
koordinater til fladen der skal nedfreeses i

A Y
spindelaksen.

2. Punkt 1. akse Q228 (absolut): Endepunkt-koordinater
til fladen der skal nedfreeses i hovedaksen i Q235
bearbejdningsplanet. Q232

2. Punkt 2. AKSE Q229 (absolut): Endepunkt-
koordinater til fladen der skal nedfraeses i sideaksen i
bearbejdningsplanet.

2. Punkt 3. akse Q230 (absolut): Endepunkt- Q229
koordinater til fladen der skal nedfreeses i
spindelaksen. Q226

. Punkt 1. akse Q231 (absolut): Koordinater til punktet —
i hovedaksen i bearbejdningsplanet

=Y

Q228 Q231 Q234 Q225

. Punkt 2. akse Q232 (absolut): Koordinater til punktet
i sideaksen i bearbejdningsplanet

. Punkt 3. akse Q233 (absolut): Koordinater til punktet
i spindelaksen

. Punkt 1. akse Q234 (absolut): Koordinater til punktet

NC-blok eksempel:
72 CYCL DEF 231 STYRET FLADE

0225=+0 s STARTPUNKT 1. AKSE
0226=+5 s STARTPUNKT 2. AKSE

A OW W ww

4 | hovedaksen i bearbejdningsplanet
. . Q227=-2 sSTARTPUNKT 3. AKSE

4. Punkt 2. akse Q235 (absolut): Koordinater til punktet - -
4 i sideaksen i bearbejdningsplanet 0228=+100 ;2. PUNKT 1. AKSE

229=+15 s2. PUNKT 2. AKSE
4. Punkt 3. akse Q236 (absolut): Koordinater til punktet Q
4 i spindelaksen Q230=+5 s2. PUNKT 3. AKSE
Antal snit Q240: Antallet af linier, som TNC’en skal Q231=+15 $3. PUNKT 1. AKSE
kere veerktgjet mellem punkt 1 og 4, hhv. mellem Q232=+125 ;3. PUNKT 2.AKSE
punkt 2 og 3 Q233=+25 33. PUNKT 3. AKSE
Tilspeending fraesning Q207: Kerselshastighed af 0234=+85 ;4. PUNKT 1. AKSE
veerktejet ved fraesning i mm/ min. TNC’en udferer det Q235=+95 ;4. PUNKT 2. AKSE
forste skridt med den halve programmerede veerdi. 0236=+35 4. PUNKT 3. AKSE

0240=40 sANTAL SKAR
Q207=500 sTILSPANDING FRASE
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8.6 Cykler for planfraesning
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Raemne-definition

Veerktojs-definition
Veerktejs-kald

Veerktej frikeres
Cyklus-definition planfraesning

Forpositionering i neerheden af startpunktet
Cyklus-kald
Veerktej frikeres, program-slut

N
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8.7 Cykler for koordinat-omregning

Med koordinat-omregninger kan TNC'en udfere en een gang
programmeret kontur pa forskellige steder af emnet med andret
position og storrelse. TNC'en stiller felgende koordinat-
omregningscykler til radighed:

cyklus Softkey
7 NULPUNKT 7
Konturen forskydes direkte i programmet

eller fra nulpunkt-tabellen

8 SPEJLING
Konturen spejles

Gl

10 DREJNING e
Konturen drejes i bearbejdningsplanet =
11 DIM.FAKTOR m
Konturen formindskes eller forstarres =,
26 AKSESPECIFIK DIM.FAKTOR -

2

Konturen formindskes eller forsterres med
aksespecifikke dim.faktorer

19 BEARBEJDNINGSPLAN
Bearbejdningen i transformeret koordinatsystem
Aktivitet ved koordinat-omregninger

&ﬁ

Virkningen af en koordinat-drejning

Start af aktiviteten: En koordinat-omregning bliver aktiv fra sin
definition — bliver altsa ikke kaldt.De virker, indtil de bliver
tilbagestillet eller defineret pany.

Tilbagestilling af koordinat-omregning:
Cyklus med veerdier for grundforholdene defineres pany, d.eks.
dim.faktor 1,0

Hjeelpe funktionerne M02, M30 eller blokken END PGM udferes
(afhaengig af maskinparameter 7300)

Nyt program veelges.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.7 Cykler for koordinat

NULPUNKT-forskydning (cyklus 7)

Med NULPUNKT-FORSKYDNING kan De gentage bearbejdninger pa
vilkarlige steder pa emnet.

Virkemade

Efter en cyklus-definition NULPUNKT-FORSKYDNING henfarer alle
koordinat-indleesninger sig til det nye nulpunkt. Forskydningen i
hver akse viser TNC'en i status-displayet. Indleesning af drejeakser
er ogsa tilladt.

Forskydning: Koordinaterne til det nye nulpunkt
indleeses; absolutveerdier henferer sig til emne-
nulpunktet, der er fastlagt med henferingspunkt-
fastleeggelsen; inkrementalveerdier henferer sig altid
til det sidst gyldige nulpunkt — disse kan allerede veere
forskudt.

NC-blok eksempel:
73 CYCL DEF 7.0 NULPUNKT

74 CYCL DEF 7.1 X+10
75 CYCL DEF 7.2 Y+10
76 CYCL DEF 7.3 Z-5

Tilbagestilling
Nulpunkt-forskydning med koordinatveerdierne X=0, Y=0 og Z=0
ophaever igen en nulpunkt-forskydning.

Grafik

Hvis De efter en nulpunkt-forskydning programmerer en ny BLK

FORM, kan De med maskinparameter 7310 bestemme, om den

nye BLK FORM skal henfare sig til det nye eller gamle nulpunkt.

Ved bearbejdning af flere dele kan TNC'en herved fremstille hver
enkelt del grafisk.

Status-display
Den store positions-visning henferer sig til det aktive (forskudte)
nulpunkt

Alle viste koordinater i det yderligere status-display (positioner,
nulpunkter) henfarer sig til det manuelt fastlagte henfaringspunkt
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NULPUNKT-forskydning med nulpunkt-tabeller

(cyklus 7)

Anvendelse

Hvis De anvender programmerings-grafikken i
forbindelse med nulpunkt-tabeller, sa veelger De for
grafik-start i driftsart TEST den dertil hgrende nulpunkt-
tabel (status S).

Hvis De kun anvender en nulpunkt-tabel, undgar De
forvekslinger ved aktivering i programafviklings-
driftsarten.

Nulpunkter fra nulpunkt-tabellen kan henfere sig til det
aktuelle henfaringspunkt eller maskin-nulpunktet
(afheengig af maskinparameter 7475).

Koordinat-veerdier fra nulpunkt-tabellen kan kun virke
som absolut mal.

Nye linier kan De kun indfeje efter tabellens slutning.

Nulpunkt-tabellen indseetter De f.eks. ved

ofte tilbagevendende bearbejdningsforlab pa forskellige emne-
positioner eller

ved ofte anvendelse af den samme nulpunktforskydning

Indenfor et program kan De programmere nulpunkter savel direkte i
cyklus-definitionen som ogsé kald fra en nulpunkt-tabel.

FORSKYDNING: Nummeret pa nulpunktet fra
nulpunkt-tabellen eller en Q-parameter indleeses; Hvis
De indlzeser en Q-parameter, sa aktiverer TNC'en
nulpunkt-nummeret, som star i Q-parameteren.

NC-blok eksempel:
77 CYCL DEF 7.0 NULPUNKT

11 CYCL DEF 1.5 F250

Tilbagestilling
Fra nulpunkt-tabellen kaldes forskydning til koordinaterne
X=0;Y=0 etc.

Forskydning til koordinaterne X=0; Y=0 etc. direkte kald med en
cyklus-definition.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.7 Cykler for koordinat

Status-display
Hvis nulpunkter fra tabellen kan henfere sig til maskin-nulpunktet,
sa

henferer det store positions-display til det aktive (forskudte)
nulpunkt

henforer alle de i det yderligere status-display viste koordinater
(positioner, nulpunkter) til maskin-nulpunktet, hvorved TNC’en
indregner det manuelt fastlagte hengringspunkt med

Editering af nulpunkt-tabel
Nulpunkt-tabeller veelger De i driftsart program indlagring/editering

Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT, se ogsa ,,4.2 Fil-
VET styring”
Visning af nulpunkt-tabeller: Tryk softkey VALG TYPE
ogVIS .D

Velg den gnskede tabel eller indlees nyt filnavn

Fil editering. Softkey-listen viser hertil falgende
funktioner:

Funktion Softkey

MANUEL
DRIFT

EDITER NULPUNKTTABEL
NULPUNKT-FORSKYDNING ?

FIL: NULLTAB.D HH

] K

] +@ ] +@ ]

1 +28 26 +@ ]

2 +0 50 +2,6 0

3 +B +8 +a +90

4 27,25 ] -3,6 +a

5 250 250 +a +0

6 350 350 +18-2 +a

7 1200 8 +a +a

8 1700 +1200 26 +8

9 1700 -1200 26 +8

10 %] ] +@ +8

1 %] ] +@ +8

1z "] ] +@ +8

BEGYND SLOT SIDE SIDE TNosET SLET WESTE TILFe]
ﬁ L ﬁ ﬂ LINIE LINIE LINIE |y LINIER

BEGYND

Veelg tabel-start

Veelg tabel-slut

SIDE

Sidevis bladning opad

SIDE

Sidevis bladning nedad

INDSET

Indfgjelse af linier (kun mulig efter tabel-ende) LINE

SLET

Sletning af linie L1

Overf@rg _mdlaeste linie og spring til —
naeste linie LINIE

IIIII I|III I|III IHIIII |H|%II IHlHEi |H|%|||
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Konfigurering af nulpunkt-tabel

P& den anden og tredie softkeyliste kan De for hver nulpunkt-tabel
fastleegge akserne, for hvilke De vil definere nulpunkter.
Standardmeessigt er alle akser aktive. Hvis De vil udelukke en akse,
sa saetter De den tilsvarende akse-softkey pa UDE. TNC'en sletter sa
den dertil hgrende spalte i nulpunkt-tabellen.

Forlade nulpunkt-tabel
| fil-styringen lader De andre fil-typer vise og vaelg den gnskede fil

Aktivering af nulpunkt-tabel for programafvikling eller program-
test

For at aktivere en nulpunkt-tabel i en programafviklings-driftsart
eller driftsart program-test, gar De frem som beskrevet under
,Editering af nulpunkt-tabeller” Istedet for at indleese et nyt navn,
trykker De softkey VZALG.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.7 Cykler for koordinat

SPEJLING (cyklus 8)
TNC'en kan udfere en bearbejdning i bearbejdningsplanet spejl-
vendt. Se billedet til hgjre for oven.

Virkemade

Spejling virker fra og med sin definition i programmet. Den virker
ogsa i driftsart positionering med manuel indleesning. TNC'en viser
aktive spejlingsakser i det status-displayet.

Hvis De kun spejler en akse, andrer omlgbsretningen for
veerktojet. Dette geelder ikke ved bearbejdningscykler.

Hvis De spejler to akser, bibeholdes omlgbsretningen.
Resultatet af spejlingen afhaenger af stedet for nulpunktet:

Nulpunktet ligger pa konturen der spejles: Elementet bliver
direkte spejlet om nulpunktet; se billedet til hgjre i midten.

Nulpunktet ligger udenfor konturen der skal spejles: Elementet
flytter sig yderligere; se billedet til hgjre forneden

Spejlede akse ?: Indlees akse, som skal spejles; De kan
< ikke spejle spindelaksen

NC-blok eksempel:
79 CYCL DEF 8.0 SPEJLNING

80 CYCL DEF 8.1 XY

Tilbagestilling
Cyklus SPEJLING programmeres pany med indleesning NO ENT.
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DREJNING (cyklus 10)

Indenfor et program kan TNC'en dreje koordinatsystemet i
bearbejdningsplanet om det aktive nulpunkt.

Virkemade

DREJNING virker fra og med sin definition i programmet. Den virker
ogsa i driftsart positionering med manuel indleesning. TNC'en viser
den aktive drejevinkel i det status-displayet.

Henfaringsakse for drejevinklen:
X/Y-planet X-akse
Y/Z-planet Y-akse
Z/X-planet Spindelakse

(&5~ Pas pa for programmeringen

TNC'en opheever en aktiv radius-korrektur ved definering
af cyklus 10. Programmer evt. radius-korrektur pany.

Efter at De har defineret cyklus 10, kerer De begge akser
i bearbejdningsplanet, for at aktivere drejningen.

o DREJNING: Indlaes drejevinkel i grader (°). Indlaese-
& omrade: -360° til +360° (absolut eller inkrementalt)

NC-blok eksempel:
81 CYCL DEF 10.0 DREJNING

82 CYCL DEF 10.1 ROT+12.357

Tilbagestilling
Cyklus DREJNING programmeres med drejevinkel 0° pany.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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DIM. FAKTOR (cyklus 11)

TNC'en kan indenfor et program forsterre eller formindske konturer.
Séledes kan De eksempelvis tage hensyn til svind- og sletspan-
faktorer.

Virkemade

DIM.FAKTOR virker fra og med sin definition i programmet. Den
virker ogsa i driftsart positionering med manuel indlaesning. TNC'en
viser den aktive dim.faktor i status-displayet.

Dim.faktoren virker

i bearbejdningsplanet, eller i alle tre koordinatakser samtidig
(afhaengig af maskinparameter 7410)

ved malangivelser i cykler
ogsa i parallelakserne U,V,W
Forudseetning

For forsterrelsen hhv. formindskelsen skal nulpunktet veere forskudt
til en kant eller et hjerne af konturen.

11

Faktor ?: Faktor SCL indleeses (eng.: scaling); TNC’en
B multiplicerer koordinater og radier med SCL (som
beskrevet i ,Virkning”)

Forsterring: SCL sterre end 1 til 99,999 999
Formindskelse: Formindskelse: SCL mindre end
1 til 0,000 001

NC-blok eksempel:
83 CYCL DEF 11.0 DIM.FAKTOR

84 CYCL DEF 11.1 SCL0.99537

Tilbagestilling
Cyklus DIM.FAKTOR programmeres pany med Faktor 1.

En dim.faktor kan De ogsa indleese aksespecifikt (se cyklus 26).
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DIM. FAKTOR AKSESP. (cyklus 26)

(&5 Paspafor programmeringen

Koordinatakser med positioner til cirkelbanen méa De ikke
med forskellige faktorer streekke eller klemme.

For hver koordinat-akse kan De indlaese en egen akse-
specifik dim.faktor.

Yderligere lader koordinaterne til centrum sig program-
mere for alle dim.faktorer.

Konturen bliver fra centrum strukket eller klemt, altsa
ikke ubetinget fra og til det aktuelle nulpunkt — som ved
cyklus 11 DIM.FAKTOR

Virkemade

DIM.FAKTOR virker fra og med sin definition i programmet. Den
virker ogsa i driftsart positionering med manuel indleesning. TNC'en
viser den aktive dim.faktor i status-displayet.

2, tc Akse og faktor: Koordinatakse(n) og faktor(en) for den
@ aksespecifikke straekning eller klemning. Indlaes
positiv veerdi — maximal 99,999 999 —

Centrum-koordinater: Centrum for den aksespecifikke
straekning eller klemning.

Koordinatakserne veelger De med Softkeys.

Tilbagestilling
Cyklus DIM.FAKTOR programmeres pany med faktor 1 for den
tilsvarende akse.

Eksempel
Aksespecifikke dim.faktorer i bearbejdningseplanet
Givet: Firkant, se grafikken til hgjre forneden

Hjorne 1: X=2000mm Y= 25mm
Hjorne 2: X=325mm Y =150mm
Hjorne 3: X=20,0mm Y =275 mm
Hjorne 4: X= 756mm Y =150mm

X-akse straeekkes med faktor 1,4
Y-akse klemmes med faktor 0,6
Centrum ved CCX = 15 mm CCY = 20 mm

NC-blokke Blokeksempler

CYCL DEF 26.0 MALFAKTOR
CYCL DEF 26.1 X1,4 Y0,6 CCX+15 CCY+20

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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TRANSFORMATION (Cyklus 19)

Funktionerne for transformation af bearbejdningsplanet
bliver tilpasset af maskinfabrikanten til TNC og maskine.
Ved visse svinghoveder (rundborde) fastleegger
maskinfabrikanten, om den i cyklus programmerede
vinkel af TNC'en bliver tolket som koordinater til
drejeaksen eller som en rumvinkel. Veer opmaerksom pa
Deres maskinhandbog.

Xt

@ Transformationen af bearbejdningsplanet sker altid om
det aktive nulpunkt.

Grundlaget for denne funktion se ,2.5 Svingning af
bearbejdnings-plan”: Laes dette afsnit grundigt igennem.

Virkemade

I cyklus 19 definierer De placeringen af bearbejdningsplanet ved
indleesning af svingvinklen. Den indlaeste vinkel beskriver enten
direkte stillingen af svingaksen (se billedet til hgjre foroven) eller
vinkelkomponenten til en rumvektor (maskinafhaengig, se
billederne til hgjre i midten og forneden).

Nar De programmerer vinkelkomponenten til rumvektorerne,
beregner TNC'en automatisk vinkelstillingen af svingaksen.
Placeringen af rumvektoren — altsa placeringen af spindelaksen —
beregner TNC'en ved drejning om det maskinfaste
koordinatsystem. Raekkefalgen af drejningen for beregningen af
rumvektoren er fast: Forst drejer TNC'en A-aksen, derefter B-aksen
og tilslut C-aksen.

Cyklus 19 virker fra og med definitionen i programmet. Sasnart De
kerer med en akse i det transformerede system, virker korrekturen
for disse akser. Hvis der skal regnes med korrekturen i alle, sé skal
De kare alle akser.

Hvis De har sat funktion TRANSFORMERET programafvikling i
driftsart manuel pa AKTIV (se ,2.5 transformeret
bearbejdningsplan”) bliver den i denne menu indferte vinkelveerdi
af cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN overskrevet.

Drejeakse og -vinkel: Transformerede drejeakse med
£ tilherende drejevinkel: programmeér drejeakser A, B og

C med softkeys

Hvis TNC’en automatisk positionerer transformationsaksen, sa skal
De indlzese folgende parametre

Tilspeending? F=: Kerselshastighed for drejeaksen
ved automatisk positionering

Sikkerheds-afstand ? (inkremental): TNC’en
positionerer svinghovedet saledes, at positionen, som
fra forleengelsen af vaerktejet med sikkerheds-afstand,
ikke eendrer sig relativt i forhold til veerktgjet.

228

8 Programmering: Cykler



Tilbagestilling

For at tilbagestille svingvinklen, defineres pany cyklus
TRANSFORMATION og for alle drejeakser indleeses 06. Herefter
defineres cyklus TRANSFORMATION endnu engang, og
dialogspergs-malet overferes med taste ,NO ENT" hermed ger De
funktionen inaktiv.

Positionering af drejeakse

&’  Maskinfabrikanten fastleegger, om cyklus 19 automatisk
positionerer drejeaksen(erne), eller om De skal forposi-
tionere drejeaksen i programmet. Veer opmeerksom pa
Deres maskinhandbog.

Hvis cyklus 19 automatisk positionerer drejeaksen, gaelder
felgende:

TNC'en kan kun positionere styrede akser automatisk.

| cyklus-definition skal De yderligere til transformationsvinklen
indleese en sikkerheds-afstand og en tilspeending, med hvilke
transformationsaksen kan positioneres.

Kun anvende forindstillede veerktojer (hele veerktojslaengden i
TOOL DEFblokken hhv. i veerktejs-tabellen).

Ved transformering af en akse bliver positionen af
veerktgjsspidsen naesten uforandret i forhold til emnet.

TNC'en udferer svingningen med den sidst programmerede
tilspeending. Den maximalt opnaelige tilspeending afheenger af
kompleksiteten af svinghovedet (rundbordet).

Hvis cyklus 19 ikke automatisk positionerer drejeaksen,
positionerer De drejeaksen f.eks. med en L-blok fér cyklus-
definitionen:

NC-blok eksempel

L Z+100 RO FMAX

L X+25 Y+10 RO FMAX

L A+15 RO F1000

CYCL DEF 19.0 BEARBEJDNINGSFLADE
CYCL DEF 19.1 A+15

L Z+80 RO FMAX

L X-7.5 Y-10 RO FMAX

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Positionering af drejeakse
Vinkel for korrekturberegning defineres

Korrektur aktiverer spindelaksen
Korrektur aktiverer bearbejdningsplan
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8.7 Cykler for koordinat

Positions-visning i et transformeret system

Efter aktivering af cyklus 19 henferer positionsvisningen (SOLL og
AKT.) , og nulpunktsvisningen i status-displayet sig til det
transformerede system.

Arbejdsomrade-overvagning

| et transformeret koordinatsystem tager TNC'en ikke hensyn til
programmerede endestop for beveegelsen. Ferst nar aktuel
position overskrider disse endestop afgiver TNC'en en fejlmelding.

Positionering i et transformeret system

Med hjeelpe-funktion M130 kan De ogsé i transformerede systemer
kare til positioner, som henfarer sig til det utransformerede
koordinatsystem(se , 7.3 hjeelpe-funktioner for
koordinatangivelser”).

Kombination med andre koordinat-omregningscykler

Ved kombination af koordinat-omregningscykler skal man passe p3,
at transformation af bearbejdningsplanet altid sker om det aktive
nul-punkt. De kan gennemfere en nulpunkt-forskydning far
aktivering af cyklus 19: sa forskyder De det ,, maskinfaste
koordinatsystem”

Hvis De forskyder nulpunktet efter aktivering af cyklus 19, sa
forskyder De det ,transformerede koordinatsystem®

Vigtigt: Ved tilbagestilling af cyklerne gar De i den omvendte
reekkefolge som ved defineringen:

1. Nulpunkt-forskydning aktiveres
2. Bearbejdningsplan transformation aktiveres
3. Drejning aktiveres

Emnebearbejdning

1 Tilbagestille drejning
2. Tilbagestille transformeret bearbejdningsplan
3. Tilbagestille nulpunkt-forskydning

Automatiske malinger i et transformeret system

Med cyklus TCH PROBE 1.0 HENEPLAN kan De opmale emner i et
transformeret system. Maleresultatet bliver af TNC’en lagret i Q-
parametre, som De herefter kan viderebearbejde (f.eks. udleesning
af et maleresultat til en printer).
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Handbog for arbejde med cyklus 19 TRANSFORMATION

1 Program fremstilling
Veerktej defineres (bortfalder, hvis TOOL.T er aktiv), indlees fuld
veerktgjs-leengde

Kald veerktoj

Spindelakse kares sd meget fri, at der ved svingning ingen
kollision kan ske mellem veerktej og emne.

Positioner evt. drejeakse(r) med Lblok pa tilsvarende vinkelveerdi
(afheengig af en maskinparameter)

Aktiver evt. nulpunkt-forskydning

Cyklus 19 TRANSFORMATION defineres; vinkelveerdi for
drejeakse indleses.

Alle hovedakser (X, Y, Z) kares, for at aktivere korrekturen.

Programmer bearbejdningen séledes, som om det blev udfert i
det normale vandrette/lodrette plan.

Cyklus 19 TRANSFORMATION tilbagestilles; for alle dreje-akser
indlaeses 0°.

Funktion TRANSFORMATION deaktiveres; cyklus 19 defineres
pany, dialogspargsmal overfares med ,NO ENT"

Tilbagestil evt. nulpunkt-forskydning

Positioner evt. drejeaksen i 0°-stilling
2 Opspanding af emnet

3 Forberedelse i driftsart

positionering med manuel indlaesning

Positioner drejeaksel(r) for fastleeggelse af henfe-ringspunkt pa den
tilsvarende vinkelveerdi. Vinkel-veerdien retter sig efter den valgte
henferingsflade pa emnet.

4 Forberedelse i driftsart

manuel drift

Funktion transformation af bearbejdningsplan seettes med softkey
3D-ROT pa AKTIV for driftsart manuel drift; ved ikke styrede akser
indferes vinkelveerdien for drejeaksen i menuen.

Ved ikke styrede akser skal de indferte vinkelveerdier stemme
overens med Akt.-position for dreje-aksen, ellers beregner TNC'en
henfaringspunktet forkert.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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5 Henfaringspunkt-fastlaeggelse
Manuelt ved bergring som ved et utransformeret system (se ,2.4
Henferingsgspunkt-fastlaeeggelse uden 3D-tastsystem”)

Styret med et HEIDENHAIN 3D-tastsystem (se Bruger-handbog
Tastsystem-cykler)

6 Start af et bearbejdningsprogram i driftsart programafvikling
blokfaelge

7 Driftsart manuel drift

Funktion transformation af bearbejdningsplan ssettes med softkey
3D-ROT pa INAKTIV. For alle drejeakser indferes vinkelvaerdien 0° i
menuen (se ,2.5 Transformation af bearbejdningsplan”).
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programmdel-gentagelser”)
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Raemne-definition

Veerktejs-definition
Veerktejs-kald

Veerktoj frikeres
Nulpunkt-forskydning til centrum

Kald af freesebearbejdning
Seet meerke for programdel-gentagelse
Drej 45° inkrementalt

Kald af freesebearbejdning
Tilbagespring til LBL 10; ialt seks gange
Tilbagestilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

Veerktoj frikaeres, program-slut
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S.Hkler for koord

21 L1 Underprogram 1:

Fastleeggelse af freesebearbejdning
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8.8 Special-cykler

DVALETID (cyklus 9)

| et lebende program afvikler TNC'en farst den efterfelgende blok
efter den programmerede dveeletid. En dveeletid kan eksempelvis
tjene til en spanbrydning.

Virkemade

Cyklus virker fra og med sin definition i programmet. Modalt
virkende (blivende) tilstande bliver herved ikke influeret, som f.eks.
rotationen af spindelen.

NC-blok eksempel

89 CYCL DEF 9.0 DVALETID
90 CYCL DEF 9.1 DV.TID 1.5

Dveletid i sekunder: Indlees dveeletid i sekunder.
Indlaeseomrade 0 til 3 600 s (1 time) i 0,001 s-skridt

Program-kald

Disse programmer er selvsteendige programmer som med cyklus
12 kan kaldes i et andet program.Herved fungerer disse naesten pa
samme made som originale HEIDENHAIN-cykler.

@ Pas pa for programmeringen

Hvis De kun indleeser program-navnet, skal det som et
cyklus deklareret program sta i samme bibliotek som
programmet der kaldes.

Hvis det som cyklus deklareret program ikke star i
samme bibliotek som programmet, sa indleeser De det
komplette stinavn, f.eks \KLAR35\FK1\50.H.

Hvis De vil deklarere et DIN/ISO-programm som en
cyklus, sa indleeser De fil-type .| efter program-navnet.

Program-navn: Navnet p& programmet der skal kaldes
i evt. med sti, som programmet findes i.
Programmet kalder De med
CYCL CALL (separat blok) eller
M99 (blokvis) eller
M89 (bliver udfert efter alle positionerings-blokke)

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Eksempel: Program-kald

T e
o ! o o

o : o o

°.7 CYCL DEF 12.0 i° » 0 BEGIN PGM

: PGM CALL : Z LOT31 MM

o/ 8 CYCL DEF 12.1 o | [of

oi LOT31 ® o

o o o 0

09 ... M99 5 o 1

o Ot— o !

o o o :

o o [} i

[o] o o 1

° °l LS _END PGM LOT31

o o o

o o o

o o e —

0 oo ooooooo0o0oo0oo0o0o0o0odg

Fra et program skal et med cyklus kaldbart program

50 kaldes.

NC-blok eksempel

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
56 CYCL DEF 12.1 PGM \KLAR35\FK1\50.H
57 L X+20 Y+50 FMAX M99
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8.8 Special-cykler

SPINDEL-ORIENTERING (cyklus 13)

%  Maskinen og TNC'en skal af maskinfabrikanten veere
= forberedt for cyklus 13.

TNC kan styre hovedspindelen i en veerktejsmaskine og dreje i en
bestemt position med en vinkel.

Spindel-orienteringen er nedvendig

ved veerktejsveksel-systemer med bestemte veksel-positioner for
veerktgjerne.

for opretning af sende- og modtagevinduerne ved 3D-tast-
systemer med infrargd-overfarsel.

Virkemade
Ved efterfalgende M19-kommandoer positioneres spindelen til den
i cyklus definerede vinkelposition.

Hvis De programmerer M19, uden farst at definere cyklus 13, sa
positionerer TNC’en hovedspindelen til en vinkelveerdi, der er
fastlagt i en maskinparameter (se maskinhandbogen).

Orienteringsvinkel: Indlees vinkel henfert til vinkel-
henferingsaksen i arbejdsplanet

Indleese-omrade: 0 til 360°
Indleese-finhed: 0,1°

NC-blok eksempel

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTERING
94 CYCL DEF 13.1 VINKEL 180
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TOLERANCE (cyklus 32)

&’  Den hurtige konturfreesning bliver tilpasset Deres
&= maskine og TNC af maskinfabrikanten. Veer opmaerksom
pa Deres maskinhandbog.

TNC’en udglatter automatisk konturen mellem vilkarlige
(ukorrigerede eller korrigerede) konturelementer. Herved karer
veerktgjet kontinuierligt pa emne-overfladen. Om nedvendigt,
reducerer TNC’en den programmerede tilspeending automatisk, sa
at programmet altid bliverafviklet , rykfrit” med den hurtigst mulige
hastighed af TNC’en. Overfladegodheden bliver forhgjet og
maskinens mekaniske dele skanet.

Under udglatningen opstar en konturafvigelse. Sterrelsen af
konturafvigelsen (TOLERANCEVARDI) er fastlagt i en maskin-
parameter af maskinfabrikanten. Med cyklus 32 kan De endre den
forindstillede toleranceveerdi (se billedet til hgjre for oven).

@ Pas pa far programmeringen

Cyklus 32 er DEF-aktiv, det betyder at den er virksom fra
sin definition i programmet

De tilbageseetter cyklus 32, idet De pany definerer cyklus
32 og bekraefter dialogspergsmalet efter
TOELRANCEVARDI med NO ENT. Den forindstillede
tolerance bliver igen aktiv ved tilbagestilingen:

Toleranceveerdi: Tilladelig konturaafvigelse i mm
NC-blok eksempel

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANCE
96 CYCL DEF 32.1 T0.05

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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9.2 Underprogrammer

9.1 Kendetegn for underprogrammer og programdel-gentagelser;

9.1 Kendetegn for underprogrammer
og programdel-gentagelser

Een gang programmerede bearbejdningsskridt kan De gentage
flere gange med underprogrammer og programdel-gentagelser.

Label

Underprogrammer og programdel-gentagelser begynder i et
bearbejdningsprogram med meerket LBL, en forkortelse for LABEL
(eng. for meerke, kendetegn).

En LABEL har et nummer mellem 1 og 254. Hvert LABEL-nummer
ma De kun bruge een gang i et program og aktiveres med LABEL
SET.

@ Hvis De bruger et label-nummer flere gange, afgiver
TNC’en ved afslutningen af LBL SET-blokke en
fejlmelding. Ved meget lange programmer kan De med
MP7229 begreense kontrollen af et indleesbart antal af
blokke.

LABEL 0 (LBL 0) kendetegner et underprogram-slut og ma derfor
anvendes sd ofte det onskes.

9.2 Underprogrammer o BEGIN PGM ...

Arbejdsmade :

1 TNC'en udfarer et bearbejdnings-program indtil der kommer et :
underprogram-kald CALL LBL. '

2 Fra dette sted afvikler TNC'en det kaldte underprogram indtil der
kommer en underprogram-slut LBL 0.

CALL LBL1

@ :
A

L Z+100 M2

3 Herefter fortseetter TNC'en bearbejdnings-programmet med

blokken, der felger efter underprogram-kald CALL LBL. LBL1 <
Programmerings-anvisninger - ®

Et hovedprogram kan indeholde indtil 254 underprogrammer.

De kan kalde underprogrammer i vilkarlig reekkefolge sa ofte det IL.BLO

onskes. ., END PGM ...

Et underprogram ma ikke kalde sig selv.

Underprogrammer programmeres efter afslutning af
hovedprogrammet (efter blokken med M2 hhv. M30).

Hvis underprogrammer i et bearbejdnings-program star for
blokken med MO02 eller M30, sé& bliver det afviklet mindst een
gang mere foruden de programmerede kald.
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Programmering af et underprogram
Start kendetegn: Tryk taste LBL SET og indlees et label-
= nummer

Indlaes underprogrammet.

Slut kendetegn: Tryk taste LBL SET og indlzes label-
nummer 0"

Kald af et underprogram
Kald underprogram: Tryk taste LBL CALL
CALL

Label-nummer: Indlees label-nummer pa
underprogrammet der skal kaldes

Gentagelser REP: Forbiga dialog med tasten NO ENT .
Gentagelser REP bruges kun ved programdel-
gentagelser

CALL LBL 0 er ikke tilladt, da det svarer til kald af et
under-program-slut.

9.3 Programdel-gentagelser

Programdel-gentagelser begynder med meerket LBL
(LABEL). En programdel-gentagelse afsluttes med
CALL LBL /REP

Arbejdsmade o o .
1 TNC'en udferer bearbejdnings-programmet indtil afslutning af

programdelen (CALL LBL /REP).

2 Herefter gentager TNC’en programdelen mellem den kaldte
LABEL og label-kald CALL LBL /REP sa ofte , som De har angivet
under REP

3 Herefter fortseetter TNC’en igen bearbejdnings-programmet.
Programmerings-anvisninger

De kan gentage en programdel indtil 65 534 gange efter
hinanden.

TNC'en farer til hgjre for skrastregen efter REP regnskab med
programdel-gentagelserne, hvor mange der mangler at udferes.

Programdele bliver af TNC altid udfert een gang mere, end der er
programmeret gentagelser.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

BEGIN PGM ...

Q

LBL1

Pioid

CALL LBL1l REP 2/2

7

END PGM ...
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9.4 Vilkarligt program som underprogram

Programmering af programdel- gentagelser
Start kendetegn: Tryk taste LBL SET og indlees LABEL-
= nummer for den programdel der skal gentages

Indlees programdel

Kald af programdel-gentagelse
LBL Tryk tasten LBL CALL, indlees Label-Nummer for
CALL programdelen der skal gentages og antallet af
gentagelser REP

9.4 Vilkarligt program som
underprogram

1 TNC'en udferer bearbejdnings-programmet, indtil De kalder et
andet program med CALL PGM.

2 Herefter udferer TNC'en det kaldte program indtil dets afslutning.

3 Herefter fortseetter TNC'en afviklingen ad det bearbejdnings-
program hvori programkaldet star.

Programmerings-anvisninger
For at anvende et vilkarligt program som underprogram behgver
TNC'en ingen LABELs.

Det kaldte program ma ikke indeholde en hjaelpe-funktion M2
eller M30.

Det kaldte program ma ikke indeholde en kald CALL PGM til det
kaldende program.

Kald af et vilkarligt program som underprogram
PGM Program kald: Tryk taste PGM CALL og indlaes pro-

e gram-navn pa programmet der kaldes.

Det kaldte program skal veere lagret pa TNC’ens
harddisk.

Hvis De kun indlaeser program-navnet, skal det kaldte
program sta i samme bibliotek som programmet der
kalder.

Hvis det kaldte program ikke stér i samme bibliotek som
det kaldende program, sa indleeser De det komplette
stinavn, f.eks. TNC:\VZW35\SK\RUBPGM .|

Hvis De vil kalde et DIN/ISO-program, sa indlaeser De fil-
typen .| efter program-navnet.

De kan ogsa kalde et vilkarligt program med cyklus 12
PGM CALL.
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CALL PGM B

BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B

END PGM A E . END PGM B




9.5 Sammenkeadninger

Underprogrammer og programdel-gentagelser kan De
sammenkade som folger:

= Underprogrammer i underprogram

" Programdel-gentagelser i programdel-gentagelse

= Gentage underprogram

= Programdel-gentagelser i underprogram
Sammenkaednings-dybde

Sammenkeadnings-dybden fastlaegger, hvor ofte programdele eller

underprogrammer ma indeholde yderligere underprogrammer eller
programdel-gentagelser.

= Maximal sammenkaednings-dybde for underprogrammer: 8

" Maximal sammenkeednings-dybde for hovedprogram-kald: 4

" Programdel-gentagelser kan De sammenkaede séa ofte det
onskes.

Underprogram i underprogram

=2
e
g
o
e
®
o
[’
o
3
=
e

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Underprogram med LBL1 bliver kaldt
Sidste programblok i
Hovedprogrammet (med M2)

Start af underprogram 1

Underprogram med LBL2 bliver kaldt

Slut pa underprogram 1
Start pa underprogram 2

Slut pa underprogram 2
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9.5 Sammenkadninger

Program-afvikling
1. skridt:  Hovedprogrammet UPGMS bliver udfert til blok 17

2. skridt:  Underprogram 1 bliver kaldt og udfert til blok 39.

3. skridt:  Underprogram 2 bliver kaldt og udfert til blok 62 . Slut
pa underprogram 2 og tilbagespring til
underprogrammet, fra hvilket det blev kaldt.

4. skridt:  Underprogram 1 bliver udfert fra blok 40 til blok 45.
Slut pad underprogram 1 og tilbagespring i
hovedprogram UPGMS.

5. skridt:  Hovedprogram UPGMS bliver udfert fra blok 18 til blok
35 Tilbagespring til blok 1 og program-afslutning.
Tilbagespring til blok 1 og program-slut.

Gentage programdel-gentagelser
NC-blok eksempel
0 BEGIN PGM REPS MM

i;-LBL 1
é(.).LBL 2
é;-CALL LBL 2 REP 2/2
;;-CALL LBL 1 REP 1/1

50 END PGM REPS MM

Program-afvikling
1. skridt:  Hovedprogram REPS bliver udfert til blok 27

2. skridt:  Programdel mellem blok 27 og blok 20 bliver gentaget
2 gange

3. skridt:  Hovedprogram REPS fortseetter fra blok 28 til blok 35

4. skridt:  Programdel mellem blok 35 og blok 15 bliver gentaget

1 gang (indeholder programdel-gentagelse mellem
blok 20 og blok 27)

5. skridt:  Hovedprogram REPS bliver afviklet fra blok 36 til blok
50 (program-afslutning)
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Start af programdel-gentagelse 1
Start af programdel-gentagelse 2

Programdel mellem denne blok og LBL 2
(blok 20) bliver gentaget 2 gange
Programdel mellem denne blok og LBL 1
(blok 15) bliver gentaget 1 gang



Underprogram gentagelse
NC-blok eksempel

Program-afvikling
1. skridt:  Hovedprogram UPGREP bliver afviklet til blok 11

2. skridt:  Underprogram 2 bliver kaldt og afviklet

3. skridt:  Programdel mellem blok 12 og blok 10 bliver gentaget
2 gange: Underprogram 2 bliver gentaget 2 gange

4. skridt:  Hovedprogram UPGREP bliver afviklet fra blok 13 til
blok 19; Program-slut

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Start af programdel

Underprogram-kald

Programdel mellem denne blok og LBL1
(blok 10) bliver gentaget 2 gange

Sidste programblok i hovedprogram med M2
Start af underprogram

Slut pa underprogram
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9.6 Programmerings-eksempler

Program-afvikling
" Veerktejet forpositioneres til overkanten af emnet

= Indlees fremrykning inkrementalt
= Konturfraesning

= Fremrykning og konturfraesning gentages

N

46

Veerktejs-definition

Veerktejs-kald

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

Frikarsel

Tilbagespring til LBL 1; ialt fire gange
Veerktoj frikeres, program-slut
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15 45 75 100

Veerktgjs-definition
Veerktejs-kald

Veerktej frikeres
Cyklus-definition boring

Ker til startpunkt hulgruppe 1
Kald underprogram for hulgruppe
Ker til startpunkt hulgruppe 2
Kald underprogram for hulgruppe
Kear til startpunkt hulgruppe 3
Kald underprogram for hulgruppe
Slut pa hovedprogram

247

9.6 Programmerings-eksempler



9.6 Programmerings-eksempler

Start pa underprogram 1: hulgruppe
1. boring

2. Kar til boring, kald cyklus

3. Kar til boring, kald cyklus

4. Ker til boring, kald cyklus

Slut pa underprogram 1

Program-afvikling
= Programmer bearbejdnings-cykler i
hovedprogram

= Kald af komplet borebillede (underpro-
gram 1)

= Ker til hulgruppe i underpro-
gram 1, kald hulgruppe (under
program 2)

= Programmer hulgruppen kun een gang i
underprogram 2

N
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Veerktajs-definition centreringsbor
Veerktejs-definition bor
Veerktejs-definition rival
Veerktajs-kald centreringsbor
Veerktej frikeres
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8 CYCL DEF 200 BORING
Q200=2 ; STIKKERHEDS-AFSTAND
Q201=-3  ;DYBDE
Q206=250 ;TILSPANDINGS DYBDE
Q202=3 ;TILSPANDINGS DYBDE
Q210=0 ;DVALETID OPPE
Q203=+0  ;KOOR. OVERFLADE
Q204=10 ;2. S.-AFSTAND

9 CALL LBL 1

10 L Z+250 RO F MAX M6

11 TOOL CALL 2 Z S4000

12 FN 0: Q201 = -25

13 FN 0: Q202 = +5

14 CALL LBL 1

15 L Z+250 RO F MAX M6

16 TOOL CALL 3 Z $500

17 CYCL DEF 201 REIFNING
Q200=2 ; STKKERHEDS-AFSTAND
Q201=-15 ;DYBDE
Q206=250 ;TILSPANDINGS DYBDE
Q211=0,5 ;DVALETID NEDE
Q208=400 ;F TILBAGEKORSEL
Q203=+0  ;KOOR. OVERFLADE
Q204=10 ;2. S.-AFSTAND

18 CALL LBL 1

19 L Z+250 RO F MAX M2

20 LBL 1

21 L X+15 Y+10 RO F MAX M3
22 CALL LBL 2

23 L X+45 Y+60 RO F MAX

24 CALL LBL 2

25 L X+75 Y+10 RO F MAX

26 CALL LBL 2

27 LBL 0

28 LBL 2

29 CYCL CALL

30 L IX+20 RO F MAX M99
31 L IY+20 RO F MAX M99
32 L IX-20 RO F MAX M99
33 LBL O

34 END PGM UP2 MM
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Cyklus-definition centrering

Kald underprogram 1 for komplet borebillede
Veerktojs-skift

Veerktojs-kald bor

Ny dybde for boring

Ny fremrykning for boring

Kald underprogram 1 for komplet borebillede
Veaerktejs-skift

Veerktojs-kald rival

Cyklus-definition rival

Kald underprogram 1 for komplet borebillede
Slut pa hovedprogram

Start pa underprogram 1: Komplet borebillede
Ker til startpunkt hulgruppe 1

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Ker til startpunkt hulgruppe 2

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Kear til startpunkt hulgruppe 3

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Slut pa underprogram 1

Start pa underprogram 2: hulgruppe

1. Boring med aktiv bearbejdnings-cyklus
2. Ker til boring, kald cyklus

3. Kar til boring, kald cyklus

4. Ker til boring, kald cyklus

Slut pa underprogram 2
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Programmering:

Q-parametre




t

ionsoversig

10.1 Princip og funkt

10.1 Princip og funktionsoversigt

Med Q-parametrene kan De fremstille et program for familieemner.
Hertil indleeser De istedet for talveerdier en erstatning: Q-
parametrene.

Q-parametre star eksempelvis for
Koordinatveerdier
Tilspaending
Omdrejningstal
Cyklus-data

Herudover kan De med Q-parametrene programmere konturer, som
er bestemt af matematiske funktioner eller gere udferelsen af
bearbejdningsskridt athaengig af logiske betingelsern. | forbindelse
med FK-programmering, kan De ogsa kombinere konturer som ikke
er malsat NC-korrekt med Q-parametre.

En Q-parameter er kendetegnet med bogstavet Q og et nummer
mellem 0 og 299. Q-parametrene er inddelt i tre omrader:

Betydning Omrade

Frit anvendelige parametre, globalt QO til Q99
virksom for alle programmer der befinder
i TNC-hukommelsen

Parametre f. specialfunkt. i TNC Q100 til Q199

Parametre, der fortrinsvis anvendes for cykler, Q200 til Q399
virksomme globalt for alle programmer der
befinder sig TNC-hukommelsen

Programmeringsanvisninger
Q-parametre og talveerdier méa gerne indleeses blandet i et program.

De kan anvise Q-parametre m. talveerdier mellem
-99999,9999 og +99 999,9999. Internt kan TNC’en beregne
talveerdier indtil en bredde af 57 Bit for og indtil 7 Bit efter
decimalpunktet (32 bit talbredde svarer til en decimalveerdi pa
4 294 967 296).
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@ TNC'en anviser faste veerdier til bestemte Q-parametre,
f.eks.Q-parameter Q108 den aktuelle veerktgjs-radius. Se
,10.10 Reserverede Q-parametre’

Hvis Se anvender parametrene Q1 til Q99 i fabrikant-
cykler, fastleegger De med maskin-parameter

MP7251, om denne parameter kun skal virke lokalt i en
fabrikant-cyklus eller globalt for alle programmer.

Kald af Q-parameter-funktioner

Under indleesningen af et bearbejdningsprogram, trykker De pa
tasten ,Q" (i feltet for cifferindleesning og aksevalg under

—/+ -tasten).

Sa viser TNC'en folgende softkeys:

Funktionsgruppe Softkey

BRSIC

Matematiske grundfunktioner ARITHI.

TRIGO-

Vinkelfunktioner HOHE TRY

CIRKEL

Funktion for cirkelberegning BeREG-

NING

Betingede spring, spring sPRING

SPECIEL

erige funktioner FUNKTION

Indleesning af formel FoORHEL

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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10.2 Familieemne - Q-Parametre istedet for talvaerdier

10.2 Familieemne - Q-Parametre istedet
for talvaerdier

Med Q-parameter-funktionen FNO: ANVISNING kan De anvise
Q-parametrene talveerdier. bearbejdnings-programmet indseetter De
Q-parametre istedet for talveerdier.

NC-blok eksempel

15 FNO: Q10 = 25 Anvisning:
Q10 indeh. vardien 25
25 L X +Q10 svarer til L X +25

For familieemner programmerer De f.eks. de variable emnemal
som Q-parametre.

For bearbejdningen af de enkelte emner anviser De sa hver af disse
parametre en tilsvarende talveerdi.

Eksempel

Cylinder med Q-parametre

Cylinderradius R = Q1

Cylinder-hgjde H = Q2
Cylinder 71 Q1 = +30
Q2 =+10
Cylinder 72 Q1 = +10
Q2 = +50
254
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10.3 Beskrivelse af konturer med
matmatiske funktioner

Med Q-parametrene kan De programmere matematiske grund-

funktioner i et bearbejdningsprogram:

Veelg Q-parameter-funktion: Tryk tasten Q (i feltet for tal-
indlaesning til hgjre). Softkey-listen viser Q-parameterfunktionen.

Veelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey GRUNDFUNKT.
TNC'en viser felgende softkeys:

Funktion Softkey

FNO: ANVISNING
z.B. FNO: Q5 = +60 ]
Anvis veerdien direkte

FN1:ADDITION
f.eks. FN1: Q1 =-Q2 + -5 Koy
Beregn og anvis summen af de to veerdier

FN2: SUBTRAKTION
f.eks. FN2: Q1 = +10- +5 K-
Beregn og anvis differensen af de to veerdier

FN3: MULTIPLIKATION
f.eks. FN3: Q2 = +3 * +3
Beregn og anvis produktet af de to veerdier

FN4: DIVISION —
f.eks. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 v
Beregn og anvis kvotienten af de to veerdier

Forbudt: Division med 0!

FN5: RODUDDRAGNING —
f.eks. FN5: Q20 = SQRT 4 SRT
Uddrag roden af et tal og anvis dette

Forbudt: Roduddragning af negative veerdier!

Til hgjre for ,="-tegnet ma De indleese:
to tal
to Q-parametre
eet tal og een Q-parameter

Q-parametrene og talveerdierne i ligningen kan De frit indleese med
plus eller minus fortegn.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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10.3 Beskrivelse af konturer med matematiske funktioner

Eksempel: Programmering af grundregnearter

Parameter-Nr.

5

ENT

Veelg Q-parameter-funktionen: Tryk  taste Q

Veelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey
GRUNDFUNKT.

Veelg Q-parameterfunktion ANVISNING: Tryk
softkey FNO X =Y

for resultat?

Indlees nummeret for Q-parameteren: 5

1. Vardi eller parameter?

o I

BASIC
ARITHM.

FN3

Parameter -Nr.

I

Anvis Qb talveerdien 10

Veaelg Q-parameter-funktionen: Tryk  taste Q

Veelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey
GRUNDFUNKT.

Veelg Q-parameterfunktion MULTIPLIKATION:
Tryk softkey FN3 X Y

for resultat?

Indlees nummeret for Q-parameteren: 12

1. Vardi eller parameter?

os N

Indlaes Q5 som forste veerdi

2. Vardi eller parameter?

7

256
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TNC'en viser folgende programblokke:

16 FNO: Q5 = +10
17 FN3: Q12 = +Q5 * +7

10.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri)

Sinus, Cosinus og Tangens beskriver sideforholdene i en retvinklet
trekant. Herved svarer

Sinus: sino =a/c
Cosinus: cos o= =b/c

Tangens: tan o= a/b =sino/cos a

Herved er
¢ siden overfor den rette vinkel
a siden overfor vinklen

b den tredie side

Med tangens kan TNC’en fremskaffe vinklen:

o, = arctan o = arctan (a/b) = arctan (sin o/ cos o)

Eksempel:
a =10 mm
b =10 mm

o = arctan (a/b) = arctan 1 = 456
Herudover geelder:

az+b2=c2 (medaz=axa)

c =\ (az+b2)
Programmering af vinkelfunktioner
Vinkelfunktionerne vises med et tryk pa softkey VINKELFUNKT.
TNC'en viser disse softkey i tabellen til hgjre.

Programmering: sammenlign , Eksempel: Grundregnearter
programmering”

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Funktion

Softkey

FN6: SINUS

f.eks. FN6: Q20 = SIN-Q5
Bestemmelse og anvisning af
sinus til en vinkel i grader (°)
anvisning  beststemmelse og

FNE
SIN(KHY

FN7: COSINUS

f.eks. FN7: Q21 = COS-Q5
Bestemmelse og anvisning af
kosinus til en vinkel i grader (°)

FN?
SIS

FN8: RODEN AF EN KVADRATSUM
f.eks. FN8: Q10 = +5 LEN +4
Beregning og anvisning af roden
af en kvadratsum

FNB
HOLEN ¥

FN13: VINKEL

f.eks. FN13: Q20 = +10 ANG-Q1
Bestemmelse og anvisning af en vinkel
med arctan af to sider

eller sin og cos af vinklen

(0 < vinkel < 360°)

FN13
HOANG ¥
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10.5 Cirkelberegning

10.5 Cirkelberegninger

Med funktionen for cirkelberegning kan De ud fra tre eller fire
cirkelpunkter lade TNC'en beregne cirkelcentrum og cirkelradius.
Beregningen af en cirkel ud fra fire punkter er ngjagtigere.

Anvendelse: Disse funktioner kan De f.eks. anvende, nar De med
den programmerbare tastfunktion vil bestemmme plads og sterrelse
af en boring pa en delkreds.

Funktion Softkey

FN23: CIRKELDATA frembringer fra tre cirkelpunkter Y

f.eks. FN23: Q20 = CDATA Q30 PA CIRKL

Koordinatpar'ene fra tre cirkelpunkter skal i parameter Q30 og de
folgenden fem parametre — her altsa til Q35 —veere indlagret.
TNC’en lagrer 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.

FN24. CIRKELDATA fremskaffet fra fire cirkelpunkter =

f.eks. FN24: Q20 = CDATA Q30 PA _CIRKEL

Koordinatpar'ene fra fire cirkelpunkter skal i parameter Q30 og de
folgende syv parametre — her altsa til Q37 —veere lagret.

TNC’en lagrer séa cirkelcentrum for hovedaksen (X ved spindelakse
Z) i parameter Q20, cirkelcentrum for sideaksen (Y ved spindelakse
Z) i parameter Q21 og cirkelradius i parameter Q22.

%; Pas pa, at FN23 og FN24 ved siden af resultat-
parameteren ogsa de to felgende parametre automatisk
overskriver.
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10.6 Betingede spring med
Q-parametre

Ved betingede spring sammenligner TNC'en en Q-parameter med
en anden Q-parameter eller en talveerdi. Nar betingelserne er

opfyldt, sa gennemfarer TNC'en et spring til det naeste LABEL NR,

der er programmeret efter betingelserne (LABEL se ,9. Hvis
betingelserne ikke er opfyldt, sa udferer TNC'en den naeste blok.

Hvis De skal kalde et andet program som underprogram, sa
programmerer De efter LABEL'en et PGM KALD

Ubetingede spring
Ubetingede spring er spring, hvis betingelser
altid (=ubetinget) skal opfyldes, f.eks.

FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Programmeringer af betingede spring
Betinget spring-beslutningerne vises med et tryk pa softkey
SPRING. TNC'en viser folgende softkeys:

Funktion Softkey

FN9: HVIS LIG MED, SPRING
f.eks. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 5 Go1
Hvis begge veerdier eller parametre er ens,

sa spring til den angivne Label

E
=T
z
mi
5}
<

FN10: HVIS ULIG MED, SPRING
f.eks. FN10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10
Hvis begge veerdier eller parametre ikke er ens,

sa spring til den angivne Label

n
=
15

FN11: HVIS STORRE END, SPRING
f.eks. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 Teom
Hvis farste veerdi eller parameter er sterre end den

anden veerdi eller parameter, spring til den angivne Label

@
S
ooz

FN12: HVIS MINDRE END, SPRING
f.eks. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1 P eoro
Hvis ferste veerdi eller parameter er mindre end den

anden veerdi eller parameter, spring til den angivne label

@
o=
=i~
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10.7 Kontrollere og sendre Q-parametre

Anvendte forkortelser og begreber
IF (eng.): Hvis

EQU (eng. equal): Lig med
NE (eng. not equal): Ulig med
GT (engl. greater than): Sterre end
LT (eng. less than): Mindre end

GOTO (eng. go to): Ga til
i PLavstestl  [PROGRAMTEST
10.7 Kontrol og @endring af o | PROG
Q-parametre 52 CYCL DEF 6.1 AFST. 26 DVBDE -12

63 CYCL DEF 6.2 UDSP. 4 F38@
2 . . SPAAN +87
De kan kontrollere og ogsa endre indholdet i Q-parametre under en 52 CYOL DEF 5.3 VINKEL +90 F500
programafvikling eller program-test. 55 CYCL CALL
66 CYCL DEF 14.8 KOMTUR
67 CYCL DEF 14.1 KOMTURLABEL 13 ~14

Afbryde programafvikling (f.eks. extern STOP-taste og tryk softkey

<18 716 17 18

INTERNT STOP) hhv. stands program-test o8 CYCL DEF 14.2 KONTURLABEL 15 <20
. <21
a Kald af Q-parameter-funktioner: Tryk taste Q ss oYoL DEF 5.0 UDFRAESNING
Nummeret pa Q-parameteren indlaeses og tasten ENT ~ [® =% 7 57 87 2 0o =50
trykkes. TNC'en viser i dialog-feltet den aktuelle vaerdi SPARN 20,7
for Q-parameteren 62 CYCL DEF 6.3 VINKEL +90 FGG@ e° 00:00: 00
Hvis De vil &ndre veerdien, indleeser De en ny veerdi, SLUT

overfarer med tasten ENT og afslutter indleesningen
med tasten END

Hvis De ikke vil eendre veerdien, sa afslutter De
dialogen med tasten END
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10.8 Gvrige funktioner Fejl-nummer og -tekst

. ! . 1000 Spindel ?
@vrige funktioner vises med et tryk pa softkey SPECIAL-FUNKT. 1007 Veerkigjsakse mangler

TNC'en viser folgende softkeys: 1002 Notbredde for stor

Funktion Softkey 1003 Veerktojs-radius for stor
FN14:ERROR 1004 Omréde overskredet

: Futs 1005 Start-position forkert
Udleesning af fejlmelding P

1006 DREJNING ikke tiladt
1007 DIM.FAKTOR ikke tilladt
FN15:PRINT 1008  SPEJLNING ikke tilladt
Tekst eller Q-parameterverdier udleeses uformateret 1009 Forskydning ikke tilladt
1010 Tilspeending mangler
FN16:FPRINT — 1011 Indleeseveerdi forkert
Tekst el. Q-parameterveaerdi udleeses formateret 1012 Fortegn forkert

1013 Vinkel ikke tilladt

FN18:SYS-DATUM READ — 1014 Tastpunkt kan ikke nas
Lees systemdata 1015 For mange punkter
1016 Indleesning selvmodsigende
) 1017 CYCL ukomplet
(F),:J/;:C.;rL\?aerdier il PLC 1018 Plan forkert defineret
1019 Forkert akse programmeret
1020 Forkert omdrejningstal
FN20:VENT FOR T 1021 Radius-korrektur udefineret
NC og PLC synkronisering = 1022 Runding ikke defineret
1023 Rundungs-radius for stor
FN 14: ERROR 1024 Udefingret programstgrt
Udlzes fejimeldinger 1025 Fgr hgj sammenkaedning
1026 Vinkelhenf. mangler
Med funktionen FN14: ERROR kan De lade programstyrede 1027 Ingen bearb.-cyklus defineret
meldinger udleese, som er forprogrammerede af maskinfabrikanten 1028 Notbredde for stor

hhv. af HEIDENHAIN: Hvis TNC'en ved en programafvikling eller

program-test kommer til en blok med FN 14, s& afbryder den og 1029 Lomme for lille

giver en melding. | tilslutning hertil m& De starte programmet igen. 1030 Q202 ikke defineret
Fejl-numrene ses i tabellen nedenunder. 1031 Q205 ikke defineret
1032 Q218 indlees starre Q219
NC-Blok eksempel 1033 CYCL 210 ikke tilladt
TNC'en skal udleese en melding, som er lagret under fejl- 1034 CYCL 211 ikke tilladt
nummeret 254 1035 Q220 for stor
180 FN 14:ERROR = 254 1036 Q222 indlees starre Q223
1037 Q244 indles starre 0
Fejl-nummer omrade Standard-dialog 1038 Q245 ulig Q246 indlaeses
) 1039 Vinkelomrade < 360° indleeses
0..299 FN 14: Fejl-nummer 0 .... 299 1040 Q223 indlaeses sterre end Q222
1041 Q214: 0 ikke tilladt
300 ... 999 Maskinafhaengig dialog
1000 ... 1099 Interne fejlmeldinger

(se tabellen til hajre)
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10.8 Qvrige funktioner

FN 15: PRINT
Udlaesning af tekst eller Q-parameter-veerdier
uformateret

@ Indretning af data-interface: | menupunkt PRINT hhv.
PRINT-TEST fastlaegges stien, pa hvilken TNC'en skal
indlagre tekst el. Q-parameterveerdier. Se
.12 MOD-funktioner, indretning af datainterface”

Med funktionen FN 15: PRINT kan De udleese veerdier for
Q-parametre og fejlmeldinger over data-interfacet, for eks. til en
printer. Hvis De gemmer veerdierne internt eller udleeser dem til en
computer, gemmer TNC'en dataerne i filen %FN15RUN.A
(udleesning under en programafvikling) eller i filen %FN15SIM.A
(udleesning under program-test).

Udlaesning af dialog og fejimelding med FN15:
PRINT ,Talveerdi”
Talveerdi O til 99:

fra 100:

Eksempel: Udlaesning af dialog-nummer 20

Dialog for maskinfabrikant-cykler
PLC-fejimeldinger

67 FN 15: PRINT20

Udleesning af dialog og Q-parameter med FN15:
PRINT ,Q-Parameter”
Anvendelseseksempel: Protokollering af en emne-opmaling.

De kan samtidig udleese indtil seks Q-parametre og tal-veerdier.
TNC'en adskiller disse med skrastreger.

Eksempel: udleesning af dialog 1 og talveerdi Q1
70 FN 15: PRINT1/Ql

262

PLADSTRABEL
EDITERE

PROGRAM

-~INDLESNING

DATAPORT R$232

DATAPORT R$422

DRIFTART: LSV-2 DRIFTART: LSV-2
BAUD RATE BAUD RATE
FE : 38480 FE : 384080
EXT1 192080 EXT1 9680
EXTZ2 9600 EXT2 9600
LSV-2: 115280 LSY-2: 115280
ANVISNING:
PRINT
PRINT-TEST
PGM MGT: UDVIDET

R§232 BRUGER
0= e T P—— SLUT
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FN 16: F-PRINT
Udlaes tekster og Q-parameter- veerdier formateret

(& Indretning af datainterface: | menupunkt PRINT hhv.
PRINT-TEST fastleegger De stien, pa hvilken TNC’en skal
lagre tekstfilen. Se ,12 MOD-funktioner, indretning af
datainterface”

Med funktion FN16: FPRINT kan De udleese Q-parameterveerdier
og tekst formateret via datainterfacet, for eks. til en printer. Hvis De
lagrer veerdierne internt eller udleeser dem til en computer, lagrer
TNC’en dataerne i den fil, som De definerer i FN 16-blokken.

For at udleese formateret tekst og Q-Parameter vaerdierne,
fremstiller De en tekst-fil med tekst-editoren i TNC'en, i hvilken De
fastleegger format og Q-parameter.

Eks. pa en tekst-fil, som fastleegger udleeseformat:
“"MALEPROTOKOL SKOVLHJUL-N@GLEPUNKT";

“ANTAL MALEVARDIER : = 1";
"X1 = %5.3LF" Q31,
"Y1 = %5.3LF" Q32;
"Z1 = %5.3LF; QS33;

HEXEXEE XX XXX XX XX XXX XX XXX XX XXX XXX XXX XX XX
i

—

Til fremstilling af tekst-filer fastleegger De flg.forma-
teringsfunktioner

Special tegn Funktion

Y e Fastggelse af udleeseformat for tekst og
variable mellem anfarselstegn

%5.3LF Fastleeggelse af format for Q-Parameter:
5 Fgr komma-, 4 efter komma-positioner, lang,
flydende (decimaltal)

%S Format for tekstvariabel

, Adskillelsestegn mellem udleeseformat og
parameter

; Blok-ende-tegn, afslutter en linie

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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10.8 @vrige funktioner

For at kunne udlaese forskellige informationer med i protokolfilen
star felgende funktioner til radighed:

Nagleord Funktion

CALL_PATH Udlees stinavnet for NC-programmet, i hvilken
FN16-funktionen star.
Eksempel: “"Maleprogram: %S’ CALL_PATH;

M_CLOSE Luk filen, i hvilken De skriver med FN16.
Eksempel: M_CLOSE;

L_ENGELSK Udlees kun tekst ved dialogsprog engelsk
L_GERMAN Udlees kun tekst ved dialogsprog tysk
L_CZECH Udlees kun tekst ved dialogsprog tjekkisk
L_FRENCH Udlaes kun tekst ved dialogsprog fransk
L_ITALIAN Udlees kun tekst ved dialogsprog italiensk
L_SPANISH Udlees kun tekst ved dialogsprog spansk
L_DANISH Udlees kun tekst ved dialogsprog dansk
L_FINNISH Udlees kun tekst ved dialogsprog finsk
L_DUTCH Udlees kun tekst ved dialogsprog hollandsk
L_POLISH Udlaes kun tekst ved dialogsprog polsk
L_HUNGARIA Udlees kun tekst ved dialogsprog Ungarnsk
L_ALL Udlees tekst uafhaengig af dialogsprog

| et bearbejdningsprogram programmerer De FN16: F-PRINT, for at
aktivere udleesningen:

96 FN16:F-PRINT TNC:\MASKE\MASKEL.A / RS232:\PROT1.TXT

TNC’en udleeser sa filen PROT1.TXT over det serielle interface:

MALEPROTOKOL SKOVLHJUL-N@GLEPUNKT

ANTAL MALEVARDIER : = 1

*hkkhkkkkhkkhkkhkhkkhhkkhhhhhkkhhhhhkhhkrdhdhhkkhhkhhhhkrdhxk

X1 = 149,360
Y1l = 25,509
Z1 = 37,000

EERE R R R R R R R R EE R TR R R R R R R R

% Hvis De anvender FN 16 flere gange i programer, lagrer
TNC’en alle tekster i filen, som De har fastlagt ved den
forste FN 16-funktion haben. Udlaesningen af filen sker
forst, nar TNC’en leeser blokken END PGM, eller nar De
trykker NC-stop-tasten.
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FN 18: SYS-DATUM READ
Laese systemdata

Med funktionen FN 18: SYS-DATUM READ kan De laese systemdata
og lagre i Q-parametre. Valget af systemdata sker

over et gruppe-nummer (ID-Nr.), et nummer og herudover

over et indeks.

Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Index Systemdata

Program-info, 10 1 - mm/tomme-tilstand
2 - Overlapningsfaktor ved lommefraesning
3 - Nummer pa aktive bearbejdnings-cyklus

Maskintilstand, 20

—_

Aktivt veerktejs-nummer

2 - Forberedt veerktejs-nummer
3 - Aktiv veerktojs-akse
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Programmeret spindelomdrejningstal
5 - Aktiv spindeltilstand: 0=ude, 1=inde
8 - Kglemiddeltilstand: O=ude, 1=inde
9 - Aktiv tilspzending
Cyklus-parameter, 30 1 - Sikkerheds-afstand for aktiv bearbejdnings-cyklus
2 - Boredybde/Fraesedybde for aktiv bearbejdnings-cyklus
3 - Fremryk-dybde for aktiv bearbejdnings-cyklus
4 - Tilspaending dybdefremrykning for aktiv bearbejdnings-cyklus
5 - 1. Sideleengde cyklus firkantlomme
6 - 2. Sideleengde cyklus firkantlomme
7 - 1. Sideleengde cyklus not
8 - 2. Sideleengde cyklus not
9 - Radius cyklus cirkuleer lomme
10 - Tilspeending ved freesning i aktiv bearbejdnings-cyklus
11 - Drejeretning i aktiv bearbejdnings-cyklus
12 - Dveeletid ved aktiv bearbejdnings-cyklus
13 - Gevindstigning cyklus 17 18
14 - Sletspan ved aktiv bearbejdnings-cyklus
15 - Udregmningsvinkel ved aktiv bearbejdnings-cyklus

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Index Systemdata
Data fra veerktgjs-tabellen, 50 1 VRKT-nr. Veerktojs-lengde
2 VRKT-nr. Veerktejs-radius
3 VRKT.-nr. Veerktgjs-radius R2
4 VRKT-nr. Sletspan veerktejs-laengde DL
5 VRKT.-nr. Sletspén veerktejs-radius DR
6 VRKT.-nr. Sletspan veerktejs-radius DR2
7 VRKT-nr. Veerktoj speerret (0 eller 1)
8 VRKT.-nr. Nummer pa tvilling-veerktaejer
9 VRKT-nr. Maximal brugstid TIME1
10 VRKT.-nr. Maximal brugstid TIME2
1 VRKT.-nr. Aktuel brugstid CUR. TIME
12 VRKT-nr. PLC-status
13 VRKT.-nr. Maximal skeereleengde LCUTS
14 VRKT.-nr. Maximal indgangsvinkel ANGLE
15 VRKT-nr. TT. Antal skeer CUT
16 VRKT.-nr. TT. Slid-tolerance leengde LTOL
17 VRKT-nr. TT: Slid-tolerance radius RTOL
18 VRKT-nr. TT: Drejeretning DIRECT (0O=positiv/-1=negativ)
19 VRKT.-nr. TT. Forskudt plan R-OFFS
20 VRKT.-nr. TT: Forskudt leengde [-OFFS
21 VRKT.-nr. TT. Brud-tolerance laeengde LBREAK
22 VRKT.-nr. TT. Brud-tolerance radius RBREAK

Uden index: Data for det aktive veerktgj

Plads-nummer pa et veerktgj

i plads-tabellen, 52 1 VRKT-nr. Plads-nummer
Direkte efter TOOL CALL
programmerede position, 70 1 - Position gyldig/ugyldig (1/0)
2 1 X-akse
2 2 Y-akse
2 3 Z-akse
3 - Programmeret tilspaending (-1: Ingen tilspaending progr.)
Aktiv veerktejs-korrektur, 200 1 - Veerktgjs-radius (incl. delta-veerdier)
2 - Veerktojs-leengde (incl. delta-veerdier)
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Gruppe-navn, ID-Nr.

Nummer

Index

Systemdata

Aktiv transformation, 210

Grunddrejning driftsart manuel

N

Programmeret drejning med cyklus 10

Aktiv spejlingsakse

0: Spejling ikke aktiv

+1: X-akse spejlet

+2: Y-akse spejlet

+4. Z-akse spejlet

+64: U-akse spejlet

+128: V-akse spejlet

+256: W-akse spejlet

Kombinationen = summen af enkeltakserne

Aktiv Dim.faktor X-akse

Aktiv Dim.faktor Y-akse

Aktiv Dim.faktor Z-akse

Aktiv dim.faktor U-akse

Aktiv dim.faktor V-akse

Aktiv dim.faktor W-akse

3D-ROT A-akse

3D-ROT B-akse

WIN[=[O[O|N|WIN|—

3D-ROT C-akse

PGS ENSENESENENES

Transformation af bearbejdningsplan aktiv/inaktiv (-1/0)

Aktiv nulpunkt-forskydning, 220

N

til 9

2=Y-akse
5=B-akse
8=V-akse

Index 1=X-akse
Index 4=A-akse
Index 7=U-akse

3=Z-akse
6=C-akse
9=W-akse

Karselsomrade, 230

til 9

Negativ software-slutafbryder
Akse 1 til 9

til 9

Positiv software-slutafbryder
Akse 1 til 9

Soll-position i REF-system, 240

til 9

Index 1=X-akse 2=Y-akse

3=/-akse

Index 4=A-akse
Index 7=U-akse

5=B-akse
8=V-akse

6=C-akse
9=W-akse

Soll-position i indleese-system, 270

Kontakt tastsystem, 350

10

—_

til 9

Index 1=X-akse
Index 4=A-akse
Index 7=U-akse

2=Y-akse
5=B-akse
8=V-akse

3=Z-akse
6=C-akse
9=W-akse

Tastsystem-akse

11

Virksom kugleradius

12

Virksom leengde

13

Radius indstilingsring

14

Midt-offset hovedakse

Midt-offset sideakse

15

Retning af offset overfor 0°-stilling

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Index Systemdata
Bordtastsystem TT 120 20 1 Midtpunkt X-akse (REF-system)
2 Midtpunkt Y-akse (REF-system)
3 Midtpunkt Z-akse (REF-system)
21 - Skive-radius
Malende tastsystem, 350 30 - Kalibreret tasteleengde
31 - Tasterradius 1
32 - Tasterradius 2
33 - Diameter indstillingsring
34 1 Midt-offset hovedakse
2 Midt-offset sideakse
35 1 Korrekturfaktor 1. akse
2 Korrekturfaktor 2. akse
3 Korrekturfaktor 3. akse
36 1 Kraftforhold 1. akse
2 Kraftforhold 2. akse
3 Kraftforhold 3. akse

Data fra den aktive

nulpunkt-tabel, 500 (NP-nummer) 119 Index 1=X-akse 2=Y-akse 3=Z-akse
Index 4=A-akse 5=B-akse 6=C-akse
Index 7=U-akse 8=V-akse 9=W-akse

Nulpunkt-tabel er valgt, 505 1 - Tilbagestillingsveerdi = 0: Ingen nulpunkt-tabel aktiv
Tilbagestillingsveerdi = 1: Nulpunkt-tabel aktiv

Data fra den aktive
palette-tabel, 510 1 - Aktiv linie
2 - Palettenummer fra felt PAL/PGM

Maskin-parameter
tilstede, 1010 MP-nummer MP-index Tilbagestillingsveerdi = 0: MP ikke tilstede
Tilbagestillingsveerdi = 1: MP tilstede

Eksempel: Veerdien af den aktive dim.faktor for Z-aksen
henvises til Q25

55 FN18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3
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FN 19: PLC
Overgiv veerdier til PLC'en

Med funktionen FN19: PLC kan De overfere indtil to talvaerdier eller
Q-parametre til PLC'en.
Skridt og enheder: 0,1 pm hhv. 0,0001°

Eksempel: Overfarsel af talveerdi 10 (svarer til Tpm hhv. 0,001°)til PLC
56 FN 19: PLC=+10/+Q3

FN 20: WAIT FOR
NC og PLC synkroniseres

Denne funktion ma De kun anvende efter aftale med
maskinfabrikanten!

Med funktion FN20: VENT FOR kan De under programafviklingen
gennemfere en synkronisering mellem NC og PLC. NC’en stopper
afviklingen, indtil den betingelse er opfyldt, som De har
programmeret i FN20-blokken. TNC’en kan herved kontrollere
felgende PLC-funktioner:

PLC-funktion Forkortelse Omrade
Maerke M 0 til 4999
Indgang | 0 til 31, 128 til 152
64 til 126 (forste PL 401 B)
192 til 254 (anden PL 401 B)
Udgang 0 0 bis 30
32 til 62 (ferste PL 401 B)
64 til 94 (anden PL 401 B)
Teeller C 48 til 79
Timer T 0 til 95
Byte 0 til 4095
Ord W 0 til 2047
Dobbeltord D 2048 til 4095

| FN 20-blok er felgende betingelser tilladt:

Betingelse Forkortelser
Lig med ==

Mindre end <

Sterre end >

Mindre end eller lig <=

Starre end eller lig >=

Eksempel: Standse programafvikling, indtil PLC’en saetter meerke
4095 pa 1

32 FN 20: WAIT FOR M4095==

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Fastlaeg nyt henferingspunkt

Denne funktion kan De kun programmere,
nar De har indleest nggle-tallet 555343 (se
. 12.3 Indleesning af negle-tal”).

Med funktionen FN 25: PRESET kan De under
programafviklingen i en valgbar akse fastleegge et
nyt henferingspunkt.

Veelg Q-parameterfunktion: Tryk taste Q (i feltet
for tal-indleesning, rechts). Softkey-listen viser Q-
parameter-funktionerne.

Valg af yderligere funktioner: Softkey SPECIAL
FUNKT. trykkes

Veelg FN25: skift softkey-liste til det andet plan,
tryk FN25 BEZUGSP softkey FASTLAG

Akse?: indlees aksen, i hvilken De vil fastlaegge et
nyt henferingspunkt, overfer med taste ENT

Veerdi som skal omregnes?: indlees koordinater i
det aktive koordinatsystem, der hvor De vil
fastleegge et nyt henfaringspunkt

Nyt henfaringspunkt?: indlees koordinat, til den
omregnede veerdi De skal have i det nye
koordinatsystem

Eksempel: pa den aktuelle koordinat X+100
fastleegges et nyt henferingspunkt

56 FN 25: PRESET = X / +100 / +0

Eksempel: Den aktuelle koordinat Z+50 skal i det
nye koordinatsystem have veerdien -20

56 FN 25: PRESET = Z / +50 / -20
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10.9 Direkte indleesning af formler

10.9 Indlaes formel direkte

Med softkeys kan De indleese matematiske formler, som indeholder
flere regneoperationer, direkte i et bear

bejdnings-program:

Indlzesning af formel

Formlerne vises med et tryk pa softkey FORMEL. TNC'en viser

folgende softkeys i flere lister:

Matematisk-funktion

Addition
f.eks.Q10=Q1 + Q5

Subtraktion
f.eks. Q25 = Q7 - Q108

Multiplikation
feks.Q12=5* Q5

Division
f.eks.Q25=Q1/Q2

Parantes start
f.eks. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Parantes slut
f.eks. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Kvadrere en veerdi (engl. square)
f.eks.Q15=5Q5

Roduddragning (engl. square root)
f.eks. Q22 = SQRT 25

(7
— ~ ~ * + §E
=
®
<

SORT

Sinus til en vinkel
f.eks. Q44 = SIN 45

Kosinus til en vinkel
f.eks. Q45 = COS 45

cos

Tangens til en vinkel
f.eks. Q46 =TAN 45
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Matematisk-funktion

Softkey

Arcus-Sinus

Omvendt funktion af Sinus; Vinkel bestemmelse

ved forholdet mellem modstéende katete og
hypotenusen f.eks. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Arcus-Cosinus

Omvendt funktion af kosinus; vinkel bestem-
melse ved forholdet mellem nabo-katete og
hypotenusen f.eks. Q11 = ACOS Q40

ACoS

Arcus-Tangens

Omvendt funktion af tangens; vinkel bestem-
melse ved forholdet mellem mod-katete og
nabo-katete f.eks. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Oplgfte veerdier til potens
f.eks. Q15 =313

Konstant PI (3,14159)
f.eks. Q15 =PI

Naturlig logaritme (LN) til et tal
Basistal 2,7183
f.eks. Q15 =LN Q11

-

HuiERn

Logaritmen til et tal, basistal 10
f.eks. Q33 = LOG Q22

Exponentialfunktion, 2,7183in
f.eks. Q1 =EXP Q12

m
&=
£

Negation af veerdier (Multiplicere med -1)
f.eks. Q2 = NEG Q1

NEG

Afskeere cifre efter komma
Integer-tal
f.eks. Q3 = INT Q42

Absolut veerdi af et tal
f.eks. Q4 = ABS Q22

Afskaere cifre for et komma
Opdele
f.eks. Q5 = FRAC Q23

FRAC

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Regneregler

For programmering af matematiske formler geelder
felgende regler:

Regneart x og = for + og -
12 Q1 =5*3 +2 * 10 = 35

1. Regneskridt 5 # 3 = 15
2.Regneskridt 2 * 10 = 20
3.Regneskridt 15 + 20 = 35

13 Q2 = SQ 10 - 373 = 73

1. Regneskridt 10 kvadrering = 100
2.Regneskridt 3 opleft til 3 potens = 27
3.Regneskridt 100 - 27 = 73

Fordelingslov
(Lov om fordeling) ved parentesregning

a*(b+c)=a*b+a*c
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10.9 Direkte indleesning af formler

Indlzese-eksempel
Vinkel beregning med arctan som modstaende katete (Q12) og
nabo katete (Q13); Resultat Q25 anvises:

m Veelg formel-indlaesning: Tryk taste Q og softkey
FORMEL

Parameter-Nr. for resultat?

25 Indlees parameter-nummer

E Ga videre i softkey-listen og
veelg arcus-tangens funktion

a Ga videre i softkey-listen og
abn paranteser

m 12 Indlees Q-parameter nummer 12

Veelg division

m 13 Indlees Q-parameter nummer 13
@ Luk paranteser og
afslut formel-indlaesning

NC-Blok eksempel
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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10.10 Reserveret Q-parameter

Q-parametrene Q100 til Q122 er optaget af TNC'en med veerdier. Q-
parametrene bliver anvist:

Veerdier fra PLC'en

Angivelser om veerktgj og spindel

Angivelser om drifttilstand osv.
Veerdier fra PLC'en: Q100 til Q107

TNC'en bruger parametrene Q100 til Q107 for at overfere veerdier i
PLC'en til et NC-program

Aktiv veerktgjs-radius: Q108
Den aktive veerdi af veerktejs-radius bliver anvist Q108. Q108
sammensattes af:

Veerktejs-radius R (veerktejs-tabellen eller TOOL DEFblok)
Delta-veerdi DR fra veerktgjs-tabellen
Delta-veerdi DR fra TOOL CALLblok

Veerktojsakse: Q109

Veerdien af parameters Q109 er afheengig af den aktuelle
veerktojsakse:

Veerktgjsakse Parametervaerdi
Ingen veerktojsakse 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 afhaengig af den sidst
programmerede M-funktion for spindelen:

M-funktion Parametervaerdi
Ingen spindeltilstand defineret Q110 = -1
MO03: spindel START, medurs Q10 =0
MO04: spindel START, modurs Q110 =1
MO5 til M03 Q110 =2
MO5 til M04 Q110 =3

Kolemiddelforsyning: Q111

M-funktion Parameterveerdi
MO08: Kelemiddel START Q111 =1
MO09: Kelemiddel STOP Q1M1 =0

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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10.10 Reserverede Q-parametre

Overlapningsfaktor: Q112
TNC'en anviser Q112 overlapningsfaktor ved lommefraesning
(MP7430).

Malangivelser i et program: Q113

Veerdien af parameter Q113 afhaenger ved sammenkaedninger med
PGM CALL af programmets malangivelser, der som det forste
kalder andet program.

Malangivelser for hovedprogram Parameterveerdi
Metrisk system (mm) Q113 =0
Tomme-system (inch) Q13 =1

Veerktgjs-leengde: Q114
Den aktuelle veerdi af veerktejs-l&engden bliver anvist Q114.

Koordinater efter tastning under programafvikling

Parameter Q115 til Q119 indeholder efter en programmeret maling
med 3D-tastsystemet koordinaterne for spindelpositionen pa tast-
tidspunktet.

Der tages ikke hensyn til lengden af taststiften og radius af
tastkuglen for disse koordinater.

Koordinatakse parameter
X-akse Q115
Y-akse Q116
Z-akse Q117
IV.akse (afhaengig af MP100) Q118
V.akse (afheengig af MP100) Q119

Akt.-Sollveerdi-afvigelse ved automatisk veerktgojs-
opmaling medTT 120

Akt.-Soll-afvigelse parameter
Veerktojs-leengde Q115
Veerktojs-radius Q116

Transformation af bearbejdningsplanet med emne-vinklen:
Koordinater beregnet af TNC'en for drejeaksen

Koordinater parameter
A-akse Q120
B-akse Q121
C-akse Q122
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Maleresultat for tastsystem-cykler
(se ogsa brugerhandbog Tastsystem-cykler)

Malte Akt.-vaerdi parameter
Midten af hovedaksen Q151
Midten af sideaksen Q152
Diameter Q153
Lommens leengde Q154
Lommens bredde Q155
Leengden i den i cyklus valgte akse Q156
Midteraksens placering Q157
Vinkel for A-akse Q158
Vinkel for B-akse Q159
Koordinater i den i cyklus valgte akse Q160
Beregnede afvigelse parameter
Midten af hovedaksen Q161
Midten af sideaksen Q162
Diameter Q163
Lommens lengde Q164
Lommens bredde Q165
Malte leengde Q166
Placering af midteraksen Q167
Emne-status parameter
Ramateriale Q180
Efterbearbejdning Q181
Skrot Q182

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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10.11 Programmerings-eksempler

Program-afvikling

I Ellipse-konturen bliver neermet med mange sma
lige stykker (defineres over Q7). Jo flere
beregningsskridet der er defineret, jo glattere
bliver konturen

= Freesretningen bestemmer De med start- og
slutvinklen i planet:

Bearbejdningsretning medurs:

Startvinkel > slutvinkel
Bearbejdningsretning modurs: Startvinkel <
slutvinkel

= Der tages ikke hensyn til veerktejs-radius

N

76

50

Midt X-akse

Midt Y-akse

Halvakse X

Halvakse Y

Startvinkel i planet
Slutvinkel i planet
Antal beregnings-skridt
Drejeplan af ellipsen
Freesedybde
Dybdetilspzending
Freesetilspaending
Sikkerheds-afstand for forpositionering
Rédemne-definition

Veerktgjs-definition
Veerktejs-kald

Veerktej frikeres

Kald af bearbejdning

Veerktej frikeres, program-slut
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Underprogram 10: Bearbejdning
Forskydning af nulpunkt i centrum af ellipsen

Beregning af drejeposition i planet

Beregning af vinkelskridt

Kopiering af startvinkel

Fastseettelse af teeller af freesetrin

Beregning af X-koordinat til startpunkt

Beregning af Y-koordinat til startpunkt

Kersel til startpunkt i planet

Forpositionering af sikkerheds-afstand i spindelaksen
Kor til bearbejdningsdybde

Aktualisering af vinkel

Aktualisering af freesetrin-teeller

Beregning af aktuel X-koordinat

Beregning af aktuel Y-koordinat

Kersel til neeste punkt

Sperg om feerdig, hvis ja sa spring tilbage til LBL 1

Tilbagestilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

Karsel til sikkerheds-afstand
Underprogram-slut
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10.11 Programmerings-eksempler

Program-afvikling
" Programmet fungerer kun med radiusfraeser

= Cylinderkonturen bliver neermet med mange sma
lige stykker (definerbar over Q13). Jo flere skridt
der er defineret, desto glat-tere bliver konturen

= Cylinderen bliver freeset i leengde-freese- trin (her:
Parallelt med Y-aksen)

1 Freesretningen bestemmer De med start- og
slutvinklen i rummet:

Bearbejdningsretning medurs:

Startvinkel > slutvinkel
Bearbejdningsretning modurs: Startvinkel <
slutvinkel

= Der bliver automatisk korrigeret for vaerktgjs-
radius

N

78

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
Sletspan cylinderradius
Tilspeending dybdefremrykning
Tilspeending ved fresning
Antal freesetrin
Rédemne-definition

Veerktgjs-definition
Veerktejs-kald

Veerktej frikeres

Kald af bearbejdning
Tilbagestilling af sletspan
Kald af bearbejdning

Veerktej frikeres, program-slut
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Underprogram 10: Bearbejdning

Omreg. af sletspan og veerktej henf. til cylinderradius
Fastseettelse af teeller af fraesetrin

Kopiering af startvinkel rum (plan Z/X)

Beregning af vinkelskridt

Forskydning af nulpunkt i midten af cylinder (X-akse)

Beregning af drejeposition i planet

Forpositionering i planet i midten af cylinderen
Forpositionering i spindelaksen

Pol fastleeggelse i Z/X-planet

Kor til startpos. i cylinder, inddyk skrat i materialet

Leengdefraesning i retning Y+

Aktualisering af freesetrin-teeller

Aktualisering af rumvinkel

Sperg om feerdig, hvis ja, sa spring til slut
Tilneermede “Buer” kor til neeste leengde-freesetrin
Leengde-freesning i retning Y-

Aktualisering af freesetrin-teeller

Aktualisering af rumvinkel

Sperg om feerdig, hvis ja sa spring tilbage til LBL 1

Tilbagestilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

Underprogram-slut
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Eksempel: Konveks kugle med skaftfraeser

Program-afvikling
Programmet fungerer kun med skaftfreeser

Cylinder-konturen bliver neermet med mange sma
lige stykker (Z/X-plan, definerbar over Q14). Jo
mindre vinkelskridtet er defineret, desto glattere
bliver konturen

Antallet af kontur-skridt bestemmer De med
vinkelskridtet i planet (over Q18)

Kuglen bliver freeset i 3D-freesning fra neden og
opefter

Der bliver automatisk korrigeret for veerktejs-
radius

BEGIN PGM KUGEL MM

FN 0: Q1L = +50

FN 0: Q2 = +50

FN 0: Q4 = +90

FN 0: Q5 = +0

FN 0: Q14 = +5

FN 0: Q6 = +50

FN 0: Q8 = +0

FN 0: Q9 = +360

FN 0: Q18 = +10

FN 0: Q10 = +5

FN 0: Q11 = +2

FN 0: Q12 = +500

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+7,5
TOOL CALL 1 Z S4000
L Z+250 RO F MAX
CALL LBL 10

FN 0: Q10 = +0

FN 0: Q18 = +5

CALL LBL 10

L Z+100 RO F MAX M2

O 00 N o U1 & W N = O
o O O 0o o o o o

L I I T e e e N e U I Y =
N = © W 00N Tl b W N R O
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YA

100

Yi

50

Ss

@

|
g
N

50

100 -50

Midt X-akse

Midt Y-akse

Startvinkel rum (plan Z/X)

Slutvinkel rum (plan Z/X)
Vinkelskridt i rum

Kugleradius

Startvinkel drejeposition i plan X/Y
Slutvinkel drejeposition i plan X/Y
Vinkelskridt i plan X/Y for skrupning
Sletspan kugleradius for skrupning

Sikkerheds-afstand for forpositionering i spindelakse

Tilspeending ved freesning
Raemne-definition

Veerktejs-definition

Veerktojs-kald

Veerktej frikeres

Kald af bearbejdning
Tilbagestilling af sletspan
Vinkelskridt i plan X/Y for sletning
Kald af bearbejdning

Veerktej frikeres, program-slut
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23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60

LBL 10

FN 1: Q23 = +Q11 + +Q6
FN 0: Q24 = +Q4

FN 1: Q26 = +Q6 + +Q108
FN 0: Q28 = +Q8

FN 1: Q16 = +Q6 + -Ql0
CYCL DEF 7.0 NULPUNKT
CYCL DEF 7.1 X+Q1

CYCL DEF 7.2 Y+Q2

CYCL DEF 7.3 Z-Q16

CYCL DEF 10.0 DREJNING
CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

CC X+0 Y+0

LP PR+Q26 PA+Q8 RO FQ12
LBL 1

CC z+0 X+Ql08

L Y+0 Z+0 FQl2

LBL 2

LP PR+Q6 PA+Q24 RO FQl2
FN 2: Q24 = +Q24 - +Ql4

FN 11: IF +Q24 GT +Q5 GOTO LBL 2

LP PR+Q6 PA+Q5

L Z+Q23 RO F1000

L X+Q26 RO F MAX

FN 1: Q28 = +Q28 + +Q18
FN 0: Q24 = +Q4

CYCL DEF 10.0 DREJNING
CYCL DEF 10.1 ROT+Q28

FN 12: IF +Q28 LT +Q9 GOTO LBL 1
FN 9: IF +Q28 EQU +Q9 GOTO LBL 1

CYCL DEF 10.0 DREJNING
CYCL DEF 10.1 ROT+0
CYCL DEF 7.0 NULPUNKT
CYCL DEF 7.1 X+0

CYCL DEF 7.2 Y+0

CYCL DEF 7.3 Z+0

LBL 0

END PGM KUGEL MM

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Underprogram 10: Bearbejdning

Beregning af Z-koordinat til forpositionering
Kopiering af startvinkel rum (plan Z/X)
Korrigering af kugleradius for forpositionering
Kopiering af drejeposition i planet
Hensyntagen til sletspan ved kugleradius
Forskydning af nulpunkt i centrum af kuglen

Omregning af startvinkel drejeposition i planet

Fastleeggelse af pol i X/Y-plan for forpositionering
Forpositionering i planet

Forpositionering i spindelaksen

Fastleeg.af pol i Z/X-plan, f. forskyd. af veerktejs-radius
Karsel til dybde

Tilneermet , bue” kersel opad

Aktualisering af rumvinkel

Sperg om buen er feerdig, hvis ikke, sa tilbage til LBL 2
Kersel til slutvinkel i rum

Frikersel i spindelakse forpositionering for naeste bue
Aktualisering af drejeposition i planet

Tilbagestilling af rumvinkel

Aktivering af ny drejeposition

Sperg om feerdig, hvis ja, sa spring tilbage til LBL 1
Tilbagestilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

Underprogram-slut
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11.1 Grafi

11.1 Grafik

| programafvikings-driftsarter og driftsart
program-test simulerer TNC’en e bearbejdning grafisk. Med
softkeys veelger De, om det skal vaere

Set fra oven

Fremstilling i 3 planer

3D-fremstilling
TNC-grafikken svarer til fremstillingen af et emne, som bliver
bearbejdet med et cylinderformet veerktej. Med aktiv veerktejs-tabel

kan De lade en bearbejdning frem-stille med en radiusfraeser. De
skal sa indleese i veerktgjs-tabellen R2 = R.

TNC'en viser ingen grafik, hvis
det aktuelle program ikke har en gyldig raemne-definition.
der ikke er valgt et program

Over maskin-parameter 7315 til 7317 kan De indstille, at TNC’en

ogsa viser en grafik, selv om De ikke har defineret spindelaksen
eller kerer med den.

Den grafiske simulation kan De ikke udnytte for
programdele hhv. programmer med drejeakse-
bevaegelser eller transformeret bearbejdnings- plan: |
disse tilfeelde giver TNC’en en fejlmelding.

Oversigt: Visning

| programafviklings-driftsarter og i driftsart
program-test viser TNC'en folgende softkeys:

Visning Softkey

Set fra oven

Fremstilling i 3 planer

HHEC

3D-fremstilling
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Begraensninger under en programafvikling

Bearbejdningen lader sig ikke samtidig fremstille grafisk, hvis
TNC’ens regner er belastet med komplice-rede
bearbejdningsopgaver eller bearbejdninger med store flader.
Eksempel: Freesning over hele réemnet med et stort veerktgj.
TNC'en kerer ikke grafikken videre og indbleender teksten ERROR i
grafik-vinduet. Bearbejdningen bliver dog udfert videre.

Set fra oven
IIl Veelg set fra oven med softkey

= Veelg antal dybdeniveauer med Softkey (skift liste):
[1el 32 Skift mellem 16 eller 32 dybde-niveauer; for
dybdefremstilling geelder denne grafik:

,Jo dybere, desto markere”

Den grafiske simulation forlgber hurtigst muligt.

Fremstilling i 3 planer

Fremstillingen viser et billede fra oven med 2 snit, ligesom en
teknisk tegning. Et symbol til venstre under grafikken viser, om
fremstillingen er projektionsmetode 1 eller projektionsmetode 2
iflg. DIN 6, del 1 (valgbar over MP7310).

Ved fremstilingen i 3 planer stér funktionen til udsnit-forsterrelse til
radighed (se , Udsnit-forsterrelse”)

Herudover kan De forskyde snitplanet med softkeys:

= Veelg fremstilling i 3 planer med softkey
Skift softkey-listen, indtil TNC'en viser felgende
softkeys:
Funktion Softkeys

Forskyd lodrette snitplan
til hejre eller venstre

Forskyd vandrette snitplan
opad eller nedad

= P ENKEL RESET

IR S
[OFF]~ ON 0 START

() (%)
G@ K +78,4 ¥ +55,5 B84:08:14

=] 0 ENKEL RESET

. 0 g START START +
[OEEl~ ON O START

Positionen af snitplanet kan ses pa billedskaermen under
forskydningen.

Koordinaterne til snitlinien

TNC'en indbleender koordinaterne til snitlinien, henfert til emne-
nulpunktet forneden i grafik-vinduet. Vist bliver kun koordinaterne i
bearbejdningsplanet. Denne funktion aktiverer De med maskin-
parameter 7310.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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11.1 Grafi

3D-fremstilling
TNC'en viser emnet rumligt.

3D-fremstillingen kan De dreje om den lodrette akse. Omridset af
rdaemnet ved begyndelsen af den grafiske simulation kan De lade
vise som en ramme.

| driftsart program-test star funktionen til udsnit-forsterrelse til
radighed (se ,Udsnit-forstarrelse+).

Veaelg 3-fremstilling med softkey

Drejning af 3D-fremstilling
Skift softkey-liste, indtil felgende softkeys vises:

04:08:14

R
Funktion Softkeys W] o START
Fremstilling i 27°-skridt
lodret drejning

Ind- og udbleending af rammen for omridset af emnet

Indbleending af ramme: Softkey VIS BLK-FORM

Udbleending af ramme: Softkey UDBLAND.BLK FORM

Udsnit-forstarrelse

Udsnittet kan De andre i driftsart program-test, for

fremstilling i 3 planer og
3D-fremstilling

Her skal den grafiske simulation veere standset. En udsnit-
forstarrelse er altid virksom i alle fremstillings-méader.

Skift softkey-liste i driftsart program-test , indtil felgende softkeys
vises:

MAGN B4:08:32

=
‘}§

B
a

EHHE OVERF2R
SOM
BLOKFORM | WOSNIT

286 11 Program-test og programafvikling




Funktion Softkeys

Veelg venstre/hgjre emneside

Veelg forreste/bagerste emneside

Veelg overste/nederste emneside

Forskyd. af snitflade for formind-
skelse el. forstarrelse af réemne

. OVERF&@R
Overfor udsnit

/ndring af udsnit-forstarrelse
Softkeys se tabel

Om nedvendigt, stop grafisk simulation
Veelg emneside med softkey (Tabel)

Formindske eller forsterre réemne: Softkey ,—"
hhv. ,+" holdes trykket

Overfor det onskede: Tryk softkey OVERF@R UDSNIT

Start program-test pany med softkey START (RESET +
START fremstiller det oprindelige rdemne igen)

Cursor-position ved udsnit-forstarrelse

TNC’en viser under en udsnit-forsterrelse koordinaterne til aksen,
som De lige har beskaret.Koordinaterne svarer til omradet, som er
fastlagt for udsnit-forstarrelsen. Til venstre for skrastregen viser
TNC'en den mindste koordinat for omradet (MIN-Punkt), til hejre
herfor den sterste (MAX-Punkt).

ved en forstarret afbildning indbleender TNC’en for neden til hgjre
pa billedskaermen MAGN.

Nar TNC'en ikke yderligere kan formindske hhv. forsterre réemnet,
indbleender styringen en hertil svarende fejl- melding i grafik-
vinduet. for at fjerne fejlmeldingen, forstarrer hhv. formindsker De
raemnet igen.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

287

11.1 Grafi



11.1 Grafi

Gentagelse af grafisk simulation

Et bearbejdnings-program kan simuleres sa ofte det gnskes. Hertil
kan De tilbagestille grafikken igen til rdemnet eller et forstorret
udsnit.

Funktion Softkey
Visning af det ubearbejdede rdemne i den sidst =
valgte udsnit-forsterrelse Fogn
Tilbagestilling af udsnit-forsterrelse, sa —
TNC'en viser det bearbejdede el. ubearbejdede

emne svarende til den programmerede BLK-FORM

Med softkey RAEMNE SOM BLK FORM viser TNC’en —
ogsa efter et udsnit uden OVERF@R OVERFOR UDSNIT -
igen raemnet i den programmerede sterrelse.

Fremskaffelse af bearbejdningstid

programafvikling-driftsarter
Visning af tiden fra program-start til program-slut. ved afbrydelser
bliver tiden standset.

Program-test

Visning af cirka tiden, som TNC'en beregner for varig-heden af
veerktejs-bevaegelsen, som bliver udfert med tilspaendingen. Den af
TNC'en fremskaffede tid egner sig ikke til kalkulationen af
fremstillingstiden, da TNC'en ikke tager hensyn til

MANUEL
DRIFT

PROGRAMTEST

BEGIN PGM 3DJOINT MM
BLK FORM B.1 Z H+B Y+8 Z-B2
BLK FORM 8.2 X+188 Y+1@0 Z2+8

TOOL DEF 1 L+@ R+18
TOOL CALL 1 2

CYCL DEF 7.8 NULPUNKT
CVCL DEF 7.1 X-18

CALL LBL 1

]
1
2
3
4
§ L 2+20 RB F MAX M8
5
7
8
9

CYCL DEF 7.8 MULPUNKT

maskinafhaengige tider (f.eks. til veerktajs-skift). 18 CYCL DEF 7.1 40
11 CALL LBL 1
Valg af stopur-funktion e e
Skift §oftkey—|iste, indtil TNC’en viser folgende softkeys med stopur- 14 CYCL DEF 7.2 Y+180 o olii1sse
funktioner: @ @ VIS BLEMDET | RESET GEMME | ADDITION | REe o6
A = Y% | sik-rory | aik-rorn [ S © O+D 1%,
Stopur-funktioner Softkey
- . . GEMME
Indlagring af den viste tid

Visning af summen af den indlagrede og FEOTTTON
den viste tid

RESET,
Sletning af den viste tid

Softkeys til venstre for stopurfunktionerne afhaenger af
den valgte billedskeerm-opdeling.
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11.2 Funktioner for programvisning
under programafvikling/
programm-test

| programafviklings-driftsarten og driftsart program-test viser TNC’en
softkeys, med hvilke De sidevis kan lade bearbejdningsprogrammet

PROGRAML®B BLOKF®LGE

PROGRAM-
TNDLASNING

BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM 8.1 Z X-98 Y-908 Z2-40
BLK FORM @.2 X+98 Y+398 Z+@
TOOL CALL 1 2 S1l40@

L 2+58 R@ F MAX

CALL LBL 1

L Z2+188 R F MAX M2

LBL 1

L X+@ Y+8@8 RL F258@

ORI BN ®

X +5,1499-+ +7,349542
++B +8,8121+4C +8,8508

AKT. T FB

+8,7252

M 53

SIDE SIDE BEGYND SLUT GENSKAB
ﬁ ﬂ POS. VED

<O
i OFF ~[ON]|  TABEL

VARK T2 IS

vise:

Funktioner Softkey
Blade en billedskaerm-side tilbage i programmet
Blade en billedskeerm side frem i programmet
Veelg program-begyndelse
Veelg program-afslutning

11.3 Program-test

| driftsart program-test simulerer De afviklingen af programmer og
programdele, for at udelukke fejl i programafviklingen. TNC’en
hjeelper Dem ved at finde

Geometriske uforeneligheder
Fejlagtige angivelser
Spring der ikke kan udferes

Overkersel af akse-begreensninger

Yderligere kan De udnytte falgende funktioner:
Program-test blokvis
Testafbrydelse ved vilkarlig blok
Overspringe blokke
Funktioner for den grafiske fremstilling
Fremskaffelse af bearbejdningstid

Status-visning

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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11.3 Program-test

Udfgrelse af program-test

Med et aktivt central vaerktejs-lager skal De for en program-test
have aktiveret en veerktejs-tabel (Status S). Udveelg herfor i driftsart
program-test med fil-styring (PGM MGT) en veerktojs-tabel.

Med MOD-funktionen RAEMNE | ARB.-RUM aktiverer De for
program-testen en arbejdsrum-overvagning (se ,12 MOD-
funktioner, Visning af rdemne i arbejdsrummet”).

Veelg driftsart program-test

Vis Fil-styring med tasten PGM MGT og veelg fil, som
De skal teste eller

Veelg program-start: Med taste veelges GOTO linie ,0”
og overfer det indleeste m.taste ENT

TNC'en viser fglgende softkeys:

Funktioner Softkey

Test hele programmet START

ENKEL

Test hver program-blok enkeltvis STRRT

RESET

Afbilled rdemne og test hele programmet

START

Stop program-test s1op

|||||| |||||I )

Udforelse af program-test indtil en bestemt blok
Med STOP BEI N gennemfgrer TNC'en program-testen kun til
blokken med blok-nummer N.

| driftsart program-test veelges program-start

Veelg program-test indtil en bestemt blok:
Tryk pa softkey STOP BEI'N

sToP Stop ved N: Indlaes blok-nummeret, der hvor program-

VED

testen skal standses

PROGRAM: Indlees navnet pa& programmet, hvori
blokken med det valgte blok-nummer star; TNC'en
viser navnet pa det valgte program; nar program-
stoppet skal finde sted i et med PGM CALL kaldt
program, sa indfgres dette navn

Gentagelser: Indlaes antallet af gentagelser, som skal
gennemferes, safremt N star indenfor en programdel-
gentagelse

Test program-afsnit: Tryk softkey START, TNC'en tester
programmet indtil den indlaeste blok

290

MANUEL
DRIFT

PROGRAMTEST

2}

2z
3
4
5
B
7
8
9
1

a

BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM B.1 Z X-90 Y-30 Z-40
BLK FORM B.2 X+39B Y+90 Z+0
TOOL CALL 1 2 S1il4o0

L Z+58 R@ F MAX

CALL LBL 1

L Z+188 RB F MAX M2

LBL 1

L X+8 Y+88 RL F258

FFOL X+@ Y+@

FC DR- R8B CCX+B CCY+0

TIL
PRO
GEN

BLOK NUMMER
GRAM 3516.H
TAGELSE 1

RESET
+

strT |SLUT

START
EF o [ O

| | .0 EMKEL

START
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1.4 Programafvikling PROGRAMLOB BLOKFOLGE PROGRAHTEST

BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM 8.1 Z X-9@8 V-38 Z-40
BLK FORM B.2 H+90 V+38 Z+0
TOOL CALL 1 2 51488

L £+5@ R@ F MAX

CALL LBL 1

L 2+188 RB F MAX M2

LBL 1

L X+@ YV+88 RL F260

| driftsart programafvikling blokfelge udferer TNC'en et
bearbejdnigs-program kontinuerligt indtil program-slut eller indtil en
afbrydelse.

| driftsart programafvikling enkeltblok udfarer TNC'en hver blok
enkeltvis efter tryk pa den extern START-taste.

@ N m oo s N e

Felgende TNC-funktioner kan De udnytte i program-afvikling-

driftsarter:
a° 00:00:00
Afbryde en programafvikling +5,14994Y +7,3495+2 +8,7252
+B +8,8121+4C +8,8508
Programafvikling fra en bestemt blok
AKT. T Fa M 59
Overspringe blokke =T ) PR R
. DD PGSUED [OFF)” oM | TRBEL

Editere veerktojs-tabel TOOL.T
Kontrollere og eendre Q-parametre
Overlejre handhjuls-positionering
Funktioner for den grafiske fremstilling

Status-visning

Udferelse af et bearbejdnings-program

Forberedelse
1 Opspeanding af emne pa maskinbordet

2 Henferingspunkt fastlaeggelse
3 Vealg nedvendige tabeller og paletterfiler (Status M)
4 Vazlg bearbejdnings-program (Status M)

Tilspeending og spindelomdrejningstal kan De andre
med Override-drejeknappen.

Programafvikling blokfelge
Start bearbejdnings-program med extern start-taste

Programafvikling enkeltblok
Start hver blok i bearbejdnings-programmet med extern start-taste

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430 291
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11.4 Programafvikling

Afbryde en bearbejdning

De har forskellige muligheder for at afbryde en programafvikling:
Programmerede afbrydelser
Extern STOP-taste
Skift til programafvikling enkeltblok

Registrerer TNC'en under en programafvikling en fejl, sa afbryder
den automatisk bearbejdningen.

Programmerede afbrydelser

Afbrydelser kan De direkte fastleegge i bearbejdnings-programmet.
TNC'en afbryder programafviklingen, sa snart bearbejdnings-
programmet har udfert den blok, der inde-holder en af falgende
indleesninger:

STOP (med og uden hjeelpefunktion)
Hjeelpefunktion M0, M2 eller M30
Hjeelpefunktion M6 (bliver fastlagt af maskin-fabrikanten)

Afbrydelse med extern STOP-taste
Tryk extern STOP-taste: Blokken, som TNC'en pé tids-punktet af
tastetrykket har bearbejdet, bliver ikke komplet udfert; i status-
visningen blinker ,*"-symbolet

Hvis De ikke vil fortseette bearbejdningen, sa tilbage-stilles
TNC'en med softkey INTERN STOP: , *"-symbolet i status-
visningen slukker. Programmet skal i dette tilfeelde pany startes
fra program-start

Afbrydelse af bearbejdning ved skift til driftsart
programafvikling enkeltblok

Medens et bearbejdnings-program bliver afviklet i driftsart
programafvikling blokfelge, veelges programafvikling enkeltblok.
TNC'en afbryder bearbejdningen, efter at have udfert det aktuelle
bearbejdningstrin.
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Korsel med maskinakserne under en afbrydelse

De kan kare med maskinakserne under en afbrydelse som i driftsart
manuel drift.

(5

Kollisionsfare!

Hvis De med et transformeret bearbejdningsplan
afbryder programafviklingen, kan De med softkey 3D
INDE/UDE skifte koordinatsystemet mellem
transformeret og utransformeret.

Funktionen af akseretningstasterne, pa handhjulet og
viderekarselslogikken bliver da tilsvarende udnyttet af
TNC'en. De skal passe pa ved frikersel, at det rigtige
koordinatsystem er aktivt og vinkelveerdien af drejeaksen
er indeholdt i 3D-ROT-menuen.

Anvendelseseksempel:
Frikersel af spindelen efter veerktgjsbrud
Afbryd bearbejdningen

Frigiv externe retningstaster: Tryk softkey manuel kersel.

Keor maskinakserne med extern retningstaster

v
=

Ved nogle maskiner skal De efter softkey manuel karsel
trykke den externe START-taste for frigivelse af externe
retningstaster. Veer opmaerksom pa Deres
maskinhandbog.

Fortseet programafvikling efter en afbrydelse

Hvis De afbryder programafviklingen under en
bearbejdnigscyklus, skal De ved genstart fortseette med
cyklusstart.

Allerede udferte bearbejdningsskridt skal TNC'en sa
pany udfere.

Hvis De afbryder programafviklingen indenfor en programdel-
gentagelse eller indenfor et underprogram, skal De med funktionen
FREML@B TIL BLOK N igen kere til afbrydelsesstedet.

TNC'en indlagrer ved en programafvikling-afbrydelse

dataerne for det sidst kaldte veerktgj

aktive koordinat-omregninger

koordinaterne til det sidst definerede cirkelcenter

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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11.4 Programafvikling

De indlagrede data bliver udnyttet ved gentilkersel til konturen efter
manuel kersel med maskinakserne under en afbrydelse (KGR TIL
POSITION).

Fortseettelse af programafvikling med START-taste

Efter en afbrydelse kan De fortseette programafviklingen med den
externe START-taste, hvis De har standset programmet pa felgende
mader:

Trykket extern STOP-taste
Programmeret afbrydelse
Fortseettelse af programafvikling efter en fejl
Ved ikke blinkende fejimelding:
Ret fejlarsagen
Sletning af fejlmelding pé billedskeerm: Tryk taste CE
Nystart el. fortsaet programafvikling pa det sted, hvor afbrydelsen
skete
Ved blinkende fejimelding:

Hold tasten END trykket i to sekunder, TNC’en udferer en
varmstart

Ret fejlarsagen
Nystart

Ved gentagen optreeden af fejlen noter venligst fejlmeldingen og
kontakt TP TEKNIK.

Vilkarlig indgang i et program (blokforlgb)

%’ Funktionen FREML@B TIL BLOK N skal veere frigivet og
& tilpasset af maskinfabrikanten. Vaer opmaerksom pa
Deres maskinhandbog.

Med funktionen FREML@B TIL BLOK N (blokfremlgb) kan De afvikle
et bearbejdnings-program fra en frit valgbar blok N. De kan af
TNC'en fremstilles grafisk.

Hvis De har afbrudt et program med et INTERNEN STOR s tilbyder
TNC'en automatisk blokken N som indgang, i hvilken De har afbrudt
programmet.
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@ Blokforlgbet ma aldrig begynde i et underprogram.

Alle nedvendige programmer, tabeller og palette-filer
skal veere valgt i en programafviklings-driftsart (Status M).

Indeholder programmet indtil slutningen af blokforlgbet
en programmeret afbrydelse, bliver blokforlgbet afbrudt
der. For at fortseette blokforlgbet, skal den externe
START-taste trykkes.

Efter et blokfremlgb bliver veerktejet med funktionen
KGR TIL POSITION kert til den fremskaffede position.

Over maskin-parameter 7680 bliver fastlagt, om
blokforlgbet ved sammenksedede programmer begynder
i blok O i hovedprogrammet eller i blok 0 i programmet,
hvori programafviklingen sidst blev afbrudt.

Med softkey 3D INDE/UDE fastleegger De, om TNC'en
med transformeret bearbejdningsplan skal kere til det
transformerede el. ikke transformerede system.

Farste blok i det aktuelle program vaelges som start for forlgbet:
Indlees GOTO ,,0"

\/89|g blokfremleb: Tryk softkey FREML@B TIL BLOK N PROGRAMLGB BLOKFOLGE PROGRAM-

INDLASNING

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM 8.1 Z X-98 Y-908 Z2-40

e Fremlab til N: Nummeret N pa blokken indleeses, hvor 5
1

2 BLK FORM @.2 X+98 Y+9@ Z2+@

3

4

fremlobet skal ende

Program: Indlees navnet pa programmet, i hvilken
blokken N star

TOOL CALL 1 Z S1400
L Z+58 R@ F MRAX

Gentagelser: Indlees antal gentagelser, som der skal FORTSET TIL N =
i g ; 2 PROGRAM = 3516.H
tages hensyn til ved blok-fremlgbet, ifald blok N star EENTRGELSE Z
indenfor en programdel-gentagelse
Start blokforlgb: Tryk extern START-taste
] . ] . X +5,14399+0 +7,3495+2 +8,72562
Karsel til kontur: Se neeste afsnit , Gentilkersel til +B +8,8121 +C +8,8508

kontur”

AKT. T FB M 5-8

SIDE SIDE BEGYND SLUT

/0
1 o F o) SLUT
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11.5 Overspring blokke

Gentilkorsel til kontur

Med funktionen KORSEL TIL POSITION karer TNC'en veerktojet til
emne-konturen i felgende situationer:

Gentilkersel efter kersel med maskinakserne under en
afbrydelse, som blev udfert uden INTERNT STOP

Gentilkorsel efter et forlob med FREML@B TIL BLOK N, f.eks.
efter en afbrydelse med INTERNt STOP
Veaelg gentilkarsel til konturen: Softkey KGRSEL TIL POSITION

Kersel med akserne i raekkefelgen, som TNC'en foreslar pa
billedskaermen: Tryk extern START-taste eller

Karsel med akserne i vilkarlig reekkefolge: Softkeys KGR TIL X,
K@RTIL Z osv.

Fortszet bearbejdning: Tryk extern START-taste

11.5 Overspringe blokke

Blokke, som De ved programmeringen har kendetegnet med et ,/"-
tegn, kan De overspringe ved en program-test eller
programafvikling:

pe Program-blokke udferes ikke med ,/"-tegn eller test:
oFF /(o Softkey stilles pa INDE

pe Program-blokke udferes med ,,/"-tegn eller test:
[oFF) on Softkey stilles pd UDE

@ Disse funktioner virker ikke for TOOL DEFblokke.

Den sidst valgte indstilling bliver bibeholdt ogsa efter en
stromafbrydelse.
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12.1 MOD-funktioner valg, sendring og forlade

12.1 MOD-funktioner valg, sendring og
forlade

Med MOD-funktionerne kan De veelge yderligere displays og
indleesemuligheder. Hvilke MOD-funktioner der stér til rddighed, er
afhaengig af den valgte driftsart.

Valg af MOD-funktioner
Veelg den driftsart, i hvori De skal endre MOD-funktionen.

M Vaelg MOD-funktion: Tryk taste MOD Billederne tilhgjre
viser typiske billedskeerm-menuer for program
indlagring/ editering (billede til hgjre for oven),
program-test (billedet til hajre for neden)og i en
maskin-driftsart (billedet pa neeste side).

Andring af indstillinger
Veelg MOD-funktion i den viste menu med piltaster.

For at eendre en indstilling, star — afhaengig af de valgte funktion —
tre muligheder til radighed:

Indlees talveerdi direkte, f.eks. ved fastlaeggelse af karselsomrade-
begreensning

A ndre indstilling ved tryk pa tasten ENT, f.eks. ved fastleeggelse
af program-indleesning

Andre indstilling med et udvalgsvindue. Huvis flere
indstillingsmuligheder star til radighed, kan De ved tryk pa tasten
GOTO indblende et vindue, i hvilket alle indstillingsmuligheder
med et blik er synlige. De veelger de @nskede indstillinger direkte
med tryk pa den tilhgrende cifferntaste (til venstre for
dobbelpunktet), eller med piltaste og og i tilslutning hertil overfor
med tasten ENT. Hvis De ikke vil @ndre en indstilling, lukker De
vinduet med tasten END.

Forlade MOD-funktioner
Afslut MOD-funktion: Tryk softkey SLUT eller taste END.

Oversigt over MOD-funktioner
Afhaengig af den valgte driftsart kan De foretage felgende
endringer:

Program-indlagring/editering:
NC-software - Visning af nummer
PLC-Software - Visning af nummer
Indleesning af nagletal
Indretning af interface
Maskinspecifikke brugerparametre
Vis evt. HJALP-filer
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MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

KODE-NUMMER |
NC : SOFTWARE-NUMMER 280472 Q7
PLC: SOFTWARE-NUMMER TNC438-1B
OPT: %0000e0E001
R8232 BRUGER
O RS42D | omrmerer| ML SLUT
HANUEL PROGRAMTEST
DRIFT
KODE-NUMMER |
NC : SOFTWARE-NUMMER 280472 Q7
PLC: SOFTWARE-NUMMER TNC43B8-1IB
OPT: %0eB0ee001
RS232 RAEMNE BRUGER
O Rewzz | LARBEID-| b ol HIRLP SLUT
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Programm-Test:
Visning af NC-software-nummer
Visning af PLC-software-nummer
Indleesning af nagletal
Indretning af data-interface
Fremst af réemne i arbejdsomrade
Maskinspecifikke brugerparametre
Vis evt. HJALP-filer

Alle avrige driftsarter:
Visning af NC-software-nummer
Visning af PLC-software-nummer
Visning af kendetal for forhanden veerende optioner
Valg af positions-display
Valg af méle-enhed (mm/tommer)
Fastleeggelse af programmerings-sprog for MDI
Fastleeggelse af akser for overfering af Akt.-positioner
Fastleeggelse af begreensning af kerselsomrade
Visning af nulpunkter
Visning af driftstider
Vis evt. HJALP-filer

12.2 Software- og options-numre

Software-numrene for NC og PLC stér efter valget af MOD-
funktionen pa TNC-billedskeermen. Direkte derunder star numrene
for de forhanden vaerende optioner (OPT:):

Ingen optioner OPT:. 00000000
Option digitalisering med kontakt taster OPT: 00000001
Option digitalisering med malende taster OPT: 00000011

12.3 Indlaes nggle-tal

TNC'en har brug for et nggletal for falgende funktion:

MANUEL DRIFT

PROGRAM-
TNDLASNING

POSITIONSVERDI 1
POSITIONSVERDI 2
SKIFT - MM/TOMMER

PROGRAM-INPUT
AKSEVALG

NC : SOFTWARE-NUMMER
PLC: SOFTWARE-NUMMER

OPT:

AKT. |
RESTV

MM
HEIDENHAIN
%08111

280472 B7
TNC438-1IB
#00000601

POSITION~ ENDE-
INPUT PEM[ KONTAKT

HIELP

MASKINE

10 ()

SLUT

Funktion Nggletal
Valg af brugerparametre 123

Ethernet-kort konfigurering NET123
Frigivelse af special-funktioneR 555343

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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12.4 Indretning af datainterface

12.4 Indretning af datainterface

For indretning af datainterface trykker De softkey

RS 232-/ RS 422 - INDRET.. TNC'en viser en billedskeerm-menu, i

hvilken De indleeser felgende indstillinger:

Indretning af RS-232-interface

Driftsart og baud-rates bliver for RS-232-interface indfert til venstre i

billedskeermen.

Indretning af RS-422-interface

Driftsart og baud-rates bliver for RS-422-interface indfaert til hgjre i

billedskeermen.

Valg af DRIFTSART for externt udstyr

@ | driftsart FE2 og EXT kan De ikke udnytte funktionerne

.Indleesning af alle programmer’ ,, Indlesning af tilbudt

program” og ,Indleesning af fortegnelse”

Indstilling af BAUD-RATE

BAUD-RATE (dataoverfarings-hastighed) er valgbar mellem 110 og

115.200 Baud.

PLADSTRBEL | PROGRAM-INDLESNING
EDTTERE

DATAPORT R$232 DATAPORT R$422
DRIFTART: B DRIFTART: Lsv-2
BAUD RATE BAUD RATE

FE : 38400 FE : 38400
EXT1 18za8 EXT1 9580

EXT2 958a@ EXT2 9680
LsSv-2: 115280 LsV-2: 115280
ANVISNING:

PRINT

PRINT-TEST

PGM MGT: UDVIDET

Rg232 BRUGER
O ES#S,E rerareTER| P SLUT

Externt udstyr Driftsart Symbol
HEIDENHAIN diskette-enhed (]
FE 401 B FE1

FE 401 fra prog.-nr. 230 626 03 FE1

HEIDENHAIN Diskette-enhed FE2 [l
FE 401 til og med progr. nr. 230 626 02.

PC med HEIDENHAIN overferings- FE1 E|
Software TNCremo

Fremmed udstyr, som printer, laeser, EXT1, EXT2 i
Stanser, PC uden TNCremo

PC med HEIDENHAIN-software LSV2 L,

TNC remo for fjernbetjening af TNC
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ANVISNING

Med denne funktion fastlaegger De, hvorhen data fra TNC'en skal
overfores.

Anvendelse:
e Udlesning af veerdier med Q-parameterfunktion FN15
e Udlesning af veerdier med Q-parameterfunktion FN16

e Sti pa TNC'ens harddisk, i hvilken digitaliseringsdataerne skal
leegges

Af TNC-driftsart afhaeenger, om funktionen PRINT eller PRINT-TEST
skal benyttes:

TNC-driftsart overforings-funktion
Programafvikling enkeltblok PRINT
Programafvikling blokfelge PRINT

Program-test PRINT-TEST

PRINT og PRINT-TEST kan De indstille som felger:

Funktion Sti
Udleesning af data over RS-232 RS232:\....
Udleesning af data over RS-422 RS422\....
Afleegge data pa TNC'ens harddisk TNC:A....

Indlagring af data i fortegnelsen, i hvilken
programmet med FN15/FN16 hhv. i hvilken

programmet med digitaliseringscykler star -tom -
Fil-navn:
Data Driftsart Fil-navn
Digitaliserings-data Programafvikling Fastlagt i cyklus
OMRADE
Veerdier m. FN15  Programafvikling %FN15RUN.A
Verdier m. FN15  Program-test %FN15SIM.A
Veerdier m. FN16  Programafvikling %FN16RUN.A
Veerdier m. FN16 ~ Program-test %FN16SIM.A

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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12.4 Indretning af datainterface

Software for dataoverfarsel
For overfersel af filer fra TNC’en og til TNC’en, skal De bruge

HEIDENHAIN-software TNCremo for dataoverfersel. Med TNCremo
kan De over det serielle interface styre alle HEIDENHAIN-styringer.

% For at fa en gratis shareware for TNCremo, skal De seatte

dem i forbindelse med HEIDENHAIN (TP TEKNIK A/S).

System-forudsaetninger for TNCremo
PC type AT eller kompatibelt system

640 kB arbejdslager
1 MByte fri plads pa Deres harddisk
et ledigt serielt interface

driftssystem MS-DOS/PC-DOS 3.00 eller hgjere, Windows 3.1
eller hojere, 0S/2

For et mere behageligt arbejde en Microsoft (TM) kompatibel
mus (ikke tvingende ngdvendig)

Installation underWindows
Start installations-programmet SETUREXE med fil-manager
(Explorer)

Foelg anvisningerne for setup-programmet
Start TNCremo under Windows
Windows 3.1, 3.11, NT:

Dobbeltklik pa ikonen i programgruppen HEIDENHAIN
anvendelser

Windows95:

Klik p4 <Start>, <Program>, <HEIDENHAIN anvendelser>,
<TNCremo>

Nar De starter TNCremo for ferste gang, bliver De efter tilslutningen

af styringen, spurgt om interface (COM1 oder COM2) og efter
dataoverfersels-hastighed. Indlees de @nskede informationer.
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Dataoverfagrsel mellemTNC ogTNCremo
Kontroller, om:

TNC’en er tilsluttet det rigtige serielle interface pa Deres styring
ist

dataoverfarsels-hastigheden pd TNC’en for LSV2-drift og i
TNCremo stemmer overens

Efter at De har startet TNCremo, ser De i venstre del af
hovedvinduet 1 alle filer, som er lagret i det aktive bibliotek. Med
<bibliotek>, <omskift> kan De veelge et vilkarligt drev hhv. et andet
bibliotek pa Deres styring.

For at opbygge forbindelsen til TNC’en, veelger De <Forbindelse>,
<Forbindelse>. TNCremo modtager nu fil- og biblioteks-strukturen
fra TNC’en og viser denne i den nederste del af hovedvinduet (2).
For at overfare en fil fra TNC’en til PC’en, veelger De filen i TNC-
vinduet (lys baggrund med et museklik) og aktiverer funktionen
<fil> <overfor>.

For at overfarefiler fra PC’en til TNC’en, veelger De filen i PC-vinduet
og aktiverer sa funktionen <fil> <overfar>.

AfslutTNCremo
Veelg menupunktet <fil>, <afslut>, eller tryk pa tastkombinationen
ALT+X

@ Veer ogsa opmeerksom pa hjeelpefunktionen i TNCremo, i
hvilken alle funktioner bliver forklaret.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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12.5 Ethernet-interface

12.5 Ethernet-interface

Introduktion

De kan udruste TNC’en med en option med et Ethernet-kort, for
opkoble styringen som klient p& Deres netvaerk. TNC’en overferer
data over Ethernet-kortet svarende til TCP/IP-protokol-familie
(Transmission Control Protocol/Internet Protocol) og med hjeelp fra
NFS (Network File System). TCP/IP og NFS er isaer implementeret i
UNIX-systemer, s at De kan opkoble TNC’en i UNIX-verden uden
for meget yderligere software.

PC-verdenen med Microsoft-styringssystemer arbejder med net
lige s& godt som med TCP/IP dog ikke med NFS. Derfor behaver De
en yderligere software for at kunne opbinde TNC'en til et PC-
netveerk. HEIDENHAIN anbefaler folgende netvaerk-software:

Styresystem Netvaerk-software

DOS, Windows 3.1, Maestro 6.0, Firma HUMMINGBIRD

Windows 3.11, e-mail: support@hummingbird.com

Windows NT www: http:\\Wwww.hummingbird.com
Windows 95 OnNet Server 2.0, Firma FTP

e-mail: support@ftp.com
www: http:\Wwww.ftp.com

Ethernet-kort indbygning

% Fer indbygningen af Ethernet-kortet skal De udkoble TNC
maskine!

Veer opmeerksom pé anvisningerne i
monteringsvejledningen, der er vedlagt Ethernet-kortet!
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Tilslutnings-muligheder

De kan opkoble Ethernet-kortet i TNC’en mrd et BNC-stik (X26,
koaxkabel 10Base?2) eller med RJ45-tilslutning (X25,10BaseT) i
Deres Netvaerk. De kan altid kun anvende een af de to tilslutninger.
Begge tilslutninger er galvansk adskilt fra styringselektroniken.

BNC-stk X26 (koaxkabel 10Base2, se billedet til hgjre for oven)
10Base2-stikket bliver ogsd betegnet som Thin-Ethernet eller
CheaperNet. Ved 10Base2-tilslutning anvender De BNC-T-stik, for at
tilslutte TNC’en til Deres netveerk.

@ Afstanden mellem to T-stykker skal vaere mindst 0,5 m.
Antallet af T-stykker er begreenset til maximal 30 stykker.

Abne ender pa bussen skal De afslutte med 50 Ohm
afslutnings-modstande.

Den maximale strengleengde — det er leengden mellem
to afslutnings-modstande — vaere 185 m. De kan indtil 5
strenge med signalforsteerker (Repeater) forbinde med
hinanden.

RJ45-tilslutning X25 (10BaseT, se billedet til hgjre i midten)
Ved 10BaseT-stik anvender De tvistede parkabler, for at tilslutte
TNC’en til Deres netveerk.

Den maximale kabellzzngde mellem TNC og et
knudepunkt andrager ved uskeermede kabler maximalt
100 m, ved skeermede kabler maximalt 400 m.

Hvis De forbinder TNC’en direkte med en PC , skal De
bruge krydset kabel.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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12.5 Ethernet-interface

Indstilling

TNC konfigurering

Lad konfigureringen af Deres TNC til et netveerk udfare
af specialister.

Tryk i driftsart program-indlagring/editering tasten MOD. Indlees
nagletallet NET123, TNC’en viser hovedbilledskaermen for
netvaerk-konfiguration

Generelle netveaerk-indstillinger
Tryk softkey DEFINE NET for indleesning af de generelle netvaerk-
indstillinger (se billedet til hgjre for oven) og indlees falgende
informationer:

Betydning

PROGRAMLZB
BLOKF@LGE

NETVERKS-INDSTILLING
INTERNET ADDRESSE FOR TNC

FIL: TP4.hGQ )
MR AODRESS MASK ROUTER PROT

ADDRESS

Adresse, som Deres netveerk-manager skal udlevere
til TNC. Indlees: Fire decimaltegn adskilt med et
punktum, f.eks. 160.1.180.20

] 255.255.0.0 RFC
[END1
BEGTND SLUT SIDE SIDE WRSTE
ﬁ Q ﬁ ﬂ LINIE

MASK

SUBNET MASK for at spare pa addresser indenfor
Deres netveerk. Indlees: Fire decimaltal adskilt med et
punktum, veerdien ved netvaerk-manager, f.eks.
255.255.0.0

ROUTER

Internet-adresse pa Deres Default-Routers. Indlaeses
kun, hvis Deres netveerk bestar af flere delnet. Indlees:
Fire decimaltal adskilt med et punktum, Sperg om
veerdi ved netveerk-manager, f.eks. 160.2.0.2

PROT

Definition af overferingsprotokol.
RFC: Overfaringsprotokol ifelge RFC 894
IEEE: Overferingsprotokol ifelge IEE 802.2/302.3

HW

Definition af de anvendte tilslutninger
10BASET: Hvis De anvender 10BaseT
10BASE2: Hvis De anvender 10Base2

HOST

Navnet, med hvilket TNC’en melder sig i netveerket:
Hvis De anvender en Hostname-server, skal De her
indfere den ,Fully Qualified Hostname. Hvis De ingen
navn indfgrer, anvender TNC’en det sékaldte NULL=
authentifikation. De apparatspecifikke indstillinger
UID, GID, DCM og FCM (se naeste side), bliver sa
ignoreret af TNC’en
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Apparatspecifikke netveek-indstillinger
Tryk softkey DEFINE MOUNT for indlzesning af apparatspecifikke
netveerk-indstillinger (se billedet til hgjre for oven). De kan
fastleegge vilkarlig mange netveerk-indstillinger, dog kun styre
maximalt 7 samtidigt.

Indstilling

Betydning

PROGRAMLEZB
BLOKF2LGE

NETVERKS-INDSTILLING
INTERNET ADDRESSE FOR SERVERN

ADDRESS

Adresse pa Deres server. Indles: Fire
decimaltal adskilt med et punktum, Sperg om
veerdi ved netveerk-manager, f.eks. 160.1.13.4

RS

Pakkestarrelse for datamodtagelse i Byte.
Indlzeseomrade: 512 til 4 096. Indles O:
TNC’en anvender den af serveren oplyste
optimale pakkestarrelse

FIL: IP4_MGQ i
NR HAODRESS
2} a

1 160.1.247.3

[END]

RS

]

LS
5]
)

TIMEQUT HM
a 1
] 1

DEYICENAME
LORLD
LINUK

WS

Pakkestarrelse for dataforsendelse i Byte.
Indlzeseomrade: 512 til 4 096. Indles O:
TNC’en anvender den af serveren oplyste
optimale pakkestarrelse

BEGYHD

i

sLUT

SIDE

SIDE

INDSET
LINIE

SLET
LINIE

NESTE
LIMIE

TIMEOUT

Tiden i ms, efter hvilken TNC’en gentager en
Remote Procedure Call som ikke er besvaret af
serveren. Indleeseomréde: 0 til 100 000.
Standard-indleesning: 0, det svarer til en
TIMEOUT péa 7 sekunder. Anvend kun hgjere
veerdier, hvis TNC’en skal kommunikere Router
mit dem ove flere Router med serveren. Sperg
om veerdi hos netveerk-manager

HM

Definition, om TNC’en skal gentage Remote
Procedure Call saleenge, indtil NFS-serveren
svarer.

0: Remote Procedure Call stadig gentage

1: Remote Procedure Call ikke gentage

DEVICENAME

Navnet, som TNC’en viser i fil-styringen, nar
TNC’en er forbundet med apparatet

PATH

Biblioteket hos NFS-serveren, som De vil
forbinde med TNC’en. Pas péa ved store og sma
bogstaver ved stiangivelsen

uiD

Definition, med hvilken brugeridentifikation
griber til i netvaerket pa filer. Sperg om veerdi
hos netveerk-manager

GID

Definition, med hvilken gruppe-identifikation
De henter filer i netvaerket. Sperg om veerdi
hos netveerk-manager

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Indstilling Betydning
DCM Her afgiver De malsggningsretten til
Biblioteker hos NFS-serveren (se billedet til 111101000
hajre for oven). Indlees veerdier i binaerkode. Alle andre brugere: Sege
Eksempel: 111101000 Alle andre brugere: Skrive
0: Indgreb ikke tilladt Alle andre brugere: Leese
1: Indgreb tilladt Arbejdsgruppe: Soge
DCM Her afgiver De malsggningsretten til Arbejdsgruppe: Skrive
Filer hos NFS-serveren (se billedet til hgjre for Arbejdsgruppe: Leese
oven). Indlees veerdi binaerkoderet. Bruger: Sege
Eksempel: 111101000 Bruger: Skrive
0: Indgreb ikke tilladt Bruger: Laese
1. Indgreb tilladt
AM Definition, om TNC’en ved indkobling
skal automatisk forbinde med netvaerket.

0: lkke forbinde automatisk
1: Forbinde automatisk

Definer netveerk-printer
Tryk pa softkey DEFINE PRINT, hvis De vil udprinte filer direkte fra
TNC’en til en netveerk-printer:

Indstilling Betydning

ADDRESS Adresse pa Deres server. Indlzes: fire
decimaltal adskilt med et punktum, Sperg om
veerdi hos netveaerk-manageren, f.eks.
160.1.13.4

DEVICE NAME Navnet pa printeren som TNC’en viser, nar De
trykker softkey PRINT (sie ogsé ,4.4 Udvidet fil-
styring”)

PRINTER NAVN Navnet pa printeren i Deres netveerk, sperg om
veerdi hos netveerk-manageren

kontroller forbindelsen Proceee  [NETWERKS-INDSTILLING
Tryk softkey PING i
Indlees internet-adressen pé udstyret, som De vil kontrollere PING PONETOR

forbindelsen med og overfer med ENT. TNC’en sender datapakker
sa leenge, indtil De med tasten END forlader testmonitoren

I linien TRY viser TNC’en antallet af datapakker, Som der i den forud HHTERIET maRees

definerede modtager blev afsendt. Efter antallet afsendte
datapakker viser TNC’en status:

TRY 37 : HOST RESPOND

Status-visning Betydning

HOST RESPOND  Modtager igen datapakke, forbindelsen i orden

TIMEOUT Modtager ikke datapakken igen, kontroller
forbindelsen

CAN NOT ROUTE  Datapakken kunde ikke sendes, kontroller

internet-adresse for serveren og Routers pa
TNC’en
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Vis fejlprotokol
Tryk softkey SHOW ERROR, hvis De vil se i fejlprotokollen.
TNC’en protokollerer her alle fejl, som har optradt siden den
sidste indkobling af TNC’en i netvaerksdrift

De oplistede fejlmeldingen er underdelt i to kategorier:

Advarselsmeldinger er kendetegnet med (W). Ved disse meldinger
kan TNC’en oprette netveerk-forbindelsen, men ma herfor korrigere

indstillinger.

Fejlmeldinger er kendetegnet med (E). Optraeder sadanne
fejlmeldinger, sa kan TNC’en ikke oprette en netveerk-forbindelse.

Fejlmelding

Arsag

LL: (W) CONNECTION xxxxx UNKNOWN USING DEFAULT 10BASET

De har ved DEFINE NET, HW indleest en
forkert betegnelse

LL: (E) PROTOCOL xxxxx UNKNOWN

De har ved DEFINE NET, PROT indleest en
forkert betegnelse

IP4: (E) INTERFACE NOT PRESENT
IP4: (E) INTERNETADRESS NOT VALID

TNC’en kan ingen Ethernet-kort finde
De har anvenst for TNC’en en ugyldig internet-
adresse

IP4: (E) SUBNETMASK NOT VALID

SUBNET MASK passer ikke til internet-
adressen for TNC’en

IP4: (E) SUBNETMASK OR HOST ID NOT VALID

De har for TNC’en opgivet en forkert internet-
adresse, eller indleest SUBNET MASK forkert
eller sat alle Bits for HostID pa 0 (1)

IP4: (E) SUBNETMASK OR SUBNET ID NOT VALID

Alle Bits i SUBNET ID er O eller 1

IP4: (E) DEFAULTROUTERADRESS NOT VALID

De har for Router anvendt en ugyldig internet-
adresse

IP4: (E) CAN NOT USE DEFAULTROUTER

Defaultrouter har ikke den samme net- eller
subnetlD som TNC’en

IP4: (E) IAM NOT A ROUTER

De har defineret TNC’en som Router

MOUNT: <appratnavn> (E) DEVICENAME NOT VALID

Apparatnavnet er for langt eller indeholder
ikke tilladelige tegn

MOUNT: <apparatnavn> (E) DEVICENAME ALREADY ASSIGNED

De har allerede defineret et apparat med dette
navn

MOUNT: <apparatnavn> (E) DEVICETABLE OVERFLOW

De har forsegt at forbinde mere end 7 netdrev
med TNC’en

NFS2: <apparatnavn> (W) READSIZE SMALLERTHEN x SETTO x

De har ved DEFINE MOUNT, RS indlaest en for
lille veerdi. TNC’en seetter RS pa 512 Byte

NFS2: <apparatnavn> (W) READSIZE LARGER THEN x SET TO x

De har ved DEFINE MOUNT, RS indleest en for
stor veerdi. TNC’en saetter RS pa 4 096 Byte

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

309

12.5 Ethernet-interface



12.5 Ethernet-interface

Fejlmelding

Arsag

NFS2: <apparatnavn> (W) WRITESIZE SMALLERTHEN x SETTO x

De har ved DEFINE MOUNT, WS indlaest en for
lille veerdi. TNC’en saetter WS pa 512 Byte

NFS2: <apparatnavn> (W) WRITESIZE LARGER THEN x SET TO x

De har ved DEFINE MOUNT, WS indlaest en for
stor veerdi. TNC’en saetter WS pa 4 096 Byte

NFS2: <apparatnavn> (E) MOUNTPATH TO LONG

De har ved DEFINE MOUNT, PATH indleest et
for langt navn

NFS2: <apparatnavn> (E) NOT ENOUGH MEMORY

Der er momentant for lille arbejdslager til
radighed for at kunne opbygge en netveerk-
forbindelse

NFS2: <apparatnavn> (E) HOSTNAME TO LONG

De har ved DEFINE NET, HOST indleest et for
langt navn

NFS2: <apparatnavn> (E) CAN NOT OPEN PORT

For at kunne fremstille netvaerkforbindelsen
kan TNC’en ikke abne en ngdvendig port

NFS2: <apparatnavn> (E) ERROR FROM PORTMAPPER

TNC’en har fra portmapper faet datasom ikke
er sandsynlige

NFS2: <apparatnavn> (E) ERROR FROM MOUNTSERVER

TNC’en har fra mountserver faet data som ikke
er sandsynlige

NFS2: <apparatnavn> (E) CANT GET ROOTDIRECTORY

Mountserver tillader ikke forbindelsen med
det ved DEFINE MOUNT, PATH definerede
bibliotek

NFS2: <apparatnavn> (E) UID OR GID 0 NOT ALLOWED

De har ved DEFINE MOUNT, UID eller GID
indleest 0. Indleesevaerdien 0 er forbeholdt
systemadministratoren
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12.6 Konfigurere PGM MGT

Med denne funktion fastleegger de funktionsumfanget af fil-styring:
Standard: Forenklet fil-styring uden biblioteks-visning
Udvidet: Fil-styring med udvidede funktioner og biblioteks-
visning

Se herfor ogsa , kapitel 4.3 Standard fil-styring” og
.kapitel 4.4 Udvidet fil-styring”

Andring af indstilling
Veelg Fil-styring i driftsart program-indlagring/editering: Tryk taste
PGM MGT

Veelg MOD-funktion: Tryk taste MOD

Veelg indstilling PGM MGT: Forskyd det lyse felt med piltasten til
indstilling PGM MGT, skift med tasten ENT mellem STANDARD
og UDVIDET

12.7 Maskinspecifikke bruger-
parametre

%’  Maskinfabrikanten kan beleegge indtil 16 bruger
&= parametre med funktioner. Veer opmaerksom pé Deres
maskinhandbog.

12.8 Fremst af raemne i arbejdsomrade

| driftsart program-test kan De grafisk kontrollere positionen af
rdemnet i maskinens arbejdsrum og aktivere arbejdsrum-
overvagning i driftsart program-test: Tryk herfor Softkey ,Kontrol af
henferingspunkt”

TNC'en viser arbejdsomrédet, forskellige vinduer med koordinat-
informationer og softkeys, med hvilke De kan eendre displayet.

Til radighed stdende kaerselsomrade/nulpunkter, henfort til det viste
rdemne:

1 Arbejdsomrade

2 Réemne-starrelse

3 Koordinat-system

4 Rdemne med projektion i planet, arbejdsomrade

Visning af placeringen af réemnet henfort til henferingspunkt : Tryk
softkeyen med maskin-symbol.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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12.8 Fremstilling af raemne i arbejdsomrade

Hvis raemnet ligger udenfor arbejdsomrédet 4 , s& kan De forskyde
raemnet komplet i arbejdsomradet i grafikken med
henferingspunkt-softkeys. Herefter forskyder De henferingspunktet
i driftsart manuel drift med det samme bidrag.

Funktions-oversigt

Funktion

Forskydning af réemnet til venstre
(grafisk)

Forskydning af réemne til hgjre
(grafisk)

Forskydning af raéemne fremad
(grafisk)

N
@

Forskydning af réemne bagud
(grafisk)

N
@

Forskydning af rdéemne opad
(grafisk)

©

Forskydning af réemne nedad
(grafisk)

@

Visning af réemne henfert til det fastlagte
henfaringspunkt

Visning af hele karselsomradet henfort til det
fremstillede réemne

@

Visning af maskin-nulpunkt i arbejdsomradet st

Visning af en af maskinfabrikanten fastlagt position
(f.eks. Veerktojs-veksel punkt) i arbejdsomradet

Visning af emne-nulpunkt i arbejdsomrade

Arbejdsrum-overvagning ved
program-test indkobling (INDE)/
udkobling (UDE)

=
@
o
o
2

P 7
@ B EDERRREEE
<
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12.9 Valg af positions-visning

For manuel drift og programafviklings-driftsarter har De indflydelse
pa visning af koordinaten:

Billedet til hajre viser forskellige positioner af veerktojet

1 Udgangs-position

2 Mél-position af veerktejet

3 Emne-nulpunkt

4 Maskin-nulpunkt

For positions-visningen pa TNC'en kan De velge felgende
koordinater:

Funktion Visning

RESTVEJ

@)

Soll-Position; den af TNC'en aktuelle forudgivne veerdi SOLL

Akt.-position; den gjeblikkelige veerktajs-position AKT.

Reference-position; Akt.-position henfert til REF
maskin-nulpunktet

Restvejen til den programmerede position; forskellen RESTVEJ
mellem Akt.- og mal-position

Sleebefejl; forskellen mellem Soll og Akt.-position SLBF

Udbgjning af det malende tastsystem UDB.

Med MOD-funktion positions-visning 1 veelger De positions-visning
i status-display.

Med MOD-funktion positions-visning 2 veelger De positions-visning
i det yderligere status-display.

12.10 Valg af malesystem

Med denne MOD-funktion fastleegger De, om TNC'en skal vise
koordinaterne i mm eller tommer.

Metrisk méalesystem: f.eks. X = 15,789 (mm) MOD-funktion skift
mm/tomme = mm. Visning med 3 cifre efter kommaet

Tomme-system: f.eks. X = 0,6216 (tomme) MOD-funktion skift
mm/tomme = tomme. Visning med 4 cifre efter kommaet.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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12.11 Veaelg programmeringssprog for $MDI; 12.12 Akseudvalg for L-blok-

-visning

ade-begraensning, nulpunkt

a

12.13 Indlaes korselsomr

generering;

12.11 Valg af programmeringssprog for
$MDI

Med MOD-funktion program-indleesning omskifter De
programmeringen af filen $MDI:

$MDI.H programmering i klartext-dialog:
Program-indleesning: HEIDENHAIN

$MDI.Programmering ifelge DIN/ISO:
Program-indleesning: 1ISO

12.12 Akseudvalg for
L-blok-generering

| indleese-felt for akseudvalget fastleegger De, hvilke koordinater der
skal overtages i den aktuelle veerktgjs-position i en L-blok.
Genereringen af en separat Lblok sker med tasten , Overfering af
Akt.-position” Udvalget af akser sker som ved maskin-parametre bit-
orienteret:

Akseudvalg % 11111 XY, Z, V., V. akser overfares
Akseudvalg %01111 XY, Z, IV.

Akseudvalg % 00111 X, Y, Z akser overfores
Akseudvalg %00011 X,Y akser overfores
Akseudvalg %00001 X akse overfares

12.13 Indlzesning af kerselsomrade-
begraensninger, Nulpunkt-visning

Indenfor det maximale kerselsomréde kan De begreense den reelt
brugbare kerselsstreekning for koordinatakserne.

Anvendelseseksempel: Sikre et deleapparat mod kollision

Det maximale kerselsomrade er begreenset med software-ende-
kontakt. Det reelt brugbare kerselsomrade bliver begreenset med
MOD-funktion ENDE KONTAKT : Hertil indlzeser De
maximalvaerdierne i positiv og negativ retning for akserne henfort til
maskin-nulpunktet. Hvis Deres maskine tilbyder flere
kerselsomrader, kan De separat indstille begraensningen for hvert
karselsomrade (Softkey ENDEKONTAKT (1) til ENDEKONTAKT (3)).
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Arbejde uden kgrselsomrade-begraensning

For koordinatakserne, som skal kgres uden kerselsomrade-
begraensning, indleeser De den maximale kerselsstraekning for
TNC'en (+/- 99999 mm) som ENDE KONTAKT.

Fremskaffelse og indlaesning af maximalt kerselsomrade
Veelg positions-visning REF
Keor til de enskede positive og negative ende-positioner for X-, Y-
og Z-akserne

Noter veerdierne med fortegn
Veelg MOD-funktionen: Tryk taste MOD

Indlees kerselsomrade-begreensning: Tryk softkey
KTt ENDE-KONTAKT. Indlees de noterede veerdier for
akserne som begreensninger

Forlade MOD-funktion: Tryk softkey SLUT

Der tages ikke hensyn til veerktejs-radiuskorrektur ved
kerselsomrade-begraensninger.

Der tages hensyn til kerselsomrade-begraensning og
software-endekontakt , efter at reference-punkter er
overkert.

Nulpunkt-visning

De viste veerdier forneden til venstre pa billedskeermen er de
manuelt fastlagte henferingspunkter henfért til maskinnulpunktet.
De kan ikke aendres i billedskeerms-menuen.

12.14 Vis HJALP-filer

HJAZLP-filer skal hjeelpe brugeren i situationer, i hvilke fastlagte
handlingsmader, f.eks. frikarsel af maskinen efter en
stremafbrydelse, er n@dvendige. Ogsa hjeelpe-funktioner kan
dokumenteres i en HJALP-fil. Billedet til hgjre viser displayet af en
HJ A LP-fil.

% HJALPiler er ikke til radighed i alle maskiner. Naermere
& informationer kan fas hos maskinfabrikanten.

Valg af HJZALP-FILER
Veelg MOD-funktion: Tryk taste MOD

Veelg den sidst aktive HJALP-fil: Tryk softkey HJALP

Om nedvendigt, kald fil styring (taste PGM MGT) og
veelg andre hjelp-filer.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

MANUEL DRIFT PROGRAH -
INDLASNING
BEGRENSNINGER:
X- X+ +30000
Y- -30000 Y+ +30080
Z- -30000 Z+ +30080
B- -30000 B+ +300080
C- -30808 C+ +30000
5- -30808 5+ +30000
6- -30800 B+ +30000
7- -30800 T+ +30000
8- -3@000 8+ +30000
NULPUNKTER:
X -B,4858 ¥ -1,5528 2 -8,2013
B +0 C +B 5 +0,0005
& +B8,08085 7 +0,8001 8 +B
POSITION. EMDE- MASK INE
INPUT PGM[ KOWTRKT HIRLP TID @ SLUT

PROGRAM-INDLESNING

PROGRAM-
INDLASNING

#300
#301
#3802
#3803
#304

spindle adiustment

angle for orientation

revolutions for orientation

direction for orientation

spindle clock MB3

spindle cl

ock M@4

+B

AKT.

+5,14994Y
+8,081214C

T

+7,349542
+8,8508

F 982

+8,7252

M 53

OVERSKRIV

NESTE SIDSTE
RD ORD

e <{

SIDE SIDE

BEGYND

i

FIND

®
kK=t
S
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12.15 Visning af driftstider

12.15 Visning af driftstider

%’ Maskinfabrikanten kan lade yderligere tider vise. Veer
opmaerksom pa maskinhandbogen!

Med softkey MASKIN TID kan De f& vist forskellige driftstider:

MANUEL DRIFT

PROGRAM-
INDLESNING

Driftstid Betydning
Styring inde Styringens driftstid siden idriftssaettelsen
Maskine inde Driftstiden af maskinen siden

Idriftseettelsen

Programafvikling Driftstiden for den styrede drift siden
idriftseettelsen

STYRING TIL
MASKINE TIL
PROGRAMK@RSEL

428:40:32
222:82:28
11:34:31

SLUT
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13.1 Generelle brugerparametre
Generelle brugerparametre er maskinparametre, hvis forhold har
indflydelse pa TNC'en.
Typiske brugerparametre er f.eks.
Dialogsproget
Interface-forhold
Karselshastigheder
Bearbejdningsforlgb

Virkning af override

Indlzesemuligheder for maskinparametre
Maskinparametre kan de frit programmere som

Decimaltal
Indlees talveerdi direkte

13.1 Generelle brugerparametre

Dual-/Bineertal
Indlees procent-tegnet , %" for talveerdien

Hexadecimaltal
Indlees dollartegnet ,,$" for talveerdien

Eksempel:
Istedet for decimaltallet 27 kan De ogsa indleese binaertallet
%11011 eller hexadecimaltallet $1B.

De enkelte maskinparametre ma gerne angives samtidigt i de
forskellige talsystemer.

Nogle maskinparametre har flere funktioner. Indleeseveerdien af
sadanne maskinparametre fremkommer af summen der af de
enkelte veerdier kendetegnet med + tegnet.

Valg af generelle brugerparametre

Generelle brugerparametre veelger De i MOD-funktionen med
nogletallet 123.

| MOD-funktionen star ogsa maskinspecifikke
brugerparametre til radighed.
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Extern dataoverforsel

TNC-interface EXT1 (5020.0) og
EXT2 (5020.1) tilpasses externt udstyr

Eksempel:
Tilpasning af TNC-interface EXT2 (MP 5020.1) til et
externt udstyr med folgende indstilling :

8 data bits, BCC vilkarlig, overferings-stop ved
DC3, even character parity, character parity ensket,
2 stop bits

Indlzesning for MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

MP5020.x
7 Databit (ASCII-Code, 8.bit = Paritet): +0
8 Databit (ASCII-Code, 9.bit = Paritet): +1

Block-Check-Charakter (BCC) fri:+0
Block-Check-Charakter (BCC) styretegn ikke tilladt: +2

Overforsels-stop ved RTS aktiv: +4
Overfersels-stop ved RTS ikke aktiv: +0

Overforsels-stop ved DC3 aktiv: +8
Overforsels-stop ved DC3 ikke aktiv: +0

Character parity even: +0
Character parity odd: +16

Character parity ikke ensket: +0
Character parity gnsket: +32

11/, stop bits: +0
2 stop bits: +64

1 stop-bits: +128
1 stop-bits: +192

Fastleeg interface-type for EXT1 (5030.0) og
EXT2 (5030.1)

MP5030.x
Standard-overforsel: 0
Interface for blokvis overfersel: 1

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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13.1 Generelle brugerparametre

3D-tastsystem og digitalisering

Veelg tastsystem

(kun ved option digitalisering med malendeTastsystem)
MP6200
Brug af kontakt tastsystem: 0
Brug af malende tastsystem: 1

Valg af overferingsart
MP6010
Tastsystem med kabel-overfersel: 0
Tastsystem med infrarad-overforsel: 1

Tasttilspaending for kontakt tastsystem
MP6120
1 til 3000 [mm/min]

Maximale korselsvej til tastpunkt
MP6130
0,001 til 99.999,9999 [mm]

Sikkerhedsafstand til tastpunkt ved automatisk maling
MP6140
0,001 til 99 999,9999 [mm]

ligang for tastning med kontakt tastsystem
MP6150
1 til 300.000 [mm/min]

Maling af tastsystem-midtforskydning kalibrering af kontakt tastsystem
MP6160

Ingen 180°-drejning af 3D-tastsystemet ved kalibrering: 0
M-funktion for 180°-drejning af tastsystemet ved kalibrering: 1 til 88

Multiplum maling for programmerbare tastfunktioner
MP6170
1tl3

Tillidsomrade for multiplum maling
MP6171
0,001 bis 0,999 [mm]

Indferingsdybde af taststift ved digitalisering med malende tastsystem
MP6310
0,1 til 2,0000 [nm] (anbefaling: Tmm)

Maling af tastsystem-midtforskydning ved kalibrering af det malende tastsystem
MP6321
Maling af midtpunktoffset: 0
Ingen maling af midtpunktoffset: 1
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Samordning af tastsystemakse til maskinakse ved malende tastsystem

o . MP6322.0
%’ Den rigtige samordning af . Maskinakse X ligger parallelt med tastsystemakse X: 0, Y:1, Z: 2
tastsystemaksen med maskinaksen
skal veere rigtig sikkerhedsmaessigt, MP6322-1 .
ellers er der fare for taststift-brud. Maskinakse Y ligger parallelt med tastsystemakse X: 0, Y: 1, Z: 2
MP6322.2

Maskinakse Z ligger parallelt med tastsystemakse X: 0, Y:1, Z: 2

Maximal taststift-udbgjning for det malende tastsystem
MP6330
0,1 til 4,0000 [mm]

Tilspaending ved positionering af det malende tastsystem til MIN-punkt og kersel til konturen
MP6350
1 til 3.000 [mm/min]

Tasttilspaending for malende tastsystem
MP6360
1 til 3.000 [mm/min]

ligang i tast-cyklus for det malende tastsystem
MP6361
10 til 3.000 [mm/min]

Nedseettelse af tilspaending, nar taststiften pa det malende tastsystem udbgjes sideveerts

TNC'en nedseetter tilspeendingen efter en

forudgivet kendelinie. Den minimale tilspaending

er 10% af den programmerede

digitaliseringstilspaending.
MP6362
Tilspeendingsnedsaettelse ikke aktiv: 0
Tilspendingsnedsattelse aktiv: 1

Radial acceleration ved digitalisering for malende tastsystem

Med MP6370 begraenser De tilspeendingen, som
TNC’en kerer med under et digitaliseringsforlgb
af en kredsbevaegelse. Kredsbevaegelsen bestar
f.eks. af store retningseendringer.

Saleenge den programmerede digitaliseringstil-
speending er mindre end den over MP6370 bereg-
nede tilspaending, kerer TNC'en med den
programmerede tilspeending. De finder den
rigtige veerdi for Dem ved praktiske forseg.
MP6370
0,001 til 5,000 [m/s?] (anbefaling: 0,1)

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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13.1 Generelle brugerparametre

Mal vindue ved digitalisering af hgjdelinier med malende tastsystem

Ved digitalisering af hgjdelinier falder
endepunktet ikke exakt sammen med
startpunktet.

MP6390 definerer et kvadratisk mal vindue,
indenfor hvilket endpunktet efter et omlgb skal
ligge. Veerdien der skal indleeses definerer den
halve sideleengde af kvadratet.
MP6390
0,1 til 4,0000 [mm]

Radiusopmaling medTT 120:Tastretning
MP6505.0 (kerselsomrade 1) til 6505.2 (korselsomrade 3)
Positiv tastretning i vinkel-henf.akse (0°-akse): 0
Positiv tastretning i +90°-akse: 1
Negative tastretning i vinkel-henf.akse (0°-akse): 2
Negativ tastretning i +90°-akse: 3

Tasttilspaending for anden maling medTT 120, stylus-form, korrekturer iTOOL.T
MP6507
Beregning af tasttilspeending for anden maling med TT 120,
med konstant tolerance: +0
Beregning af tasttilspaending for anden maling med TT 120,
med variabel tolerance: +1
Konstant tasttilspaending for anden maling med TT 120: +2

Maximal tilladelig malefejl med TT 120 ved maling med roterende vaerktgj

Nedvendig for beregning af
tilspeendingshastighed i forbindelse med
MP6570
MP6510
0,001 til 0,999 [mm] (anbefaling: 0,005 mm)

Tasttilspaending forTT 120 med staende vaerktoj
MP6520
1 til 3.000 [mm/min]

Radius-opmaling med TT 120: Afstand veerktgjs-underkant til stylus-overkant
MP6530.0 (karselsomrade 1) til MP6530.2 (karselsomrade 3)

Sikkerhedszone for stylus pa TT 120 ved forpositionering
MP6540
0,001 til 99.999,999 [mm]

ligang i tastcyklus forTT 120
MP6550
10 til 10.000 [mm/min]

M-funktion for spindel-orientering ved enkeltskaer opmaling
MP6560
0 til 88

322 13 Tabeller og oversigter



Maling med roterende veerktgj: Tilladelig omlgbshastighed pa fraeseromkreds

Nadvendig for beregning af omdrejningstal og
tasttilspeending TNC-display, TNC-editor

MP6570
1,000 til 120,000 [m/min]

Koordinater tilTT-120-stylus midtpunkt henfart til maskin-nulpunktet

MP6580.0 (karselsomrade 1)
X-akse

MP6580.1 (kerselsomrade 1)
Y-akse

MP6580.2 (korselsomrade 1)
Z-akse

MP6581.0 (kerselsomrade 2)
X-akse

MP6581.1 (korselsomrade 2)
Y-akse

MP6581.2 (karselsomrade 2)
Z-akse

MP6582.0 (korselsomrade 3)
X-akse

MP6582.1 (kerselsomrade 3)
Y-akse
MP6582.2 (kerselsomrade 3)
Z-akse

TNC-displays, TNC-editor

Indretning som programmeringsplads

MP7210
TNC med maskine: 0

TNC som programmeringsplads med aktiv PLC: 1
TNC som programmeringsplads med ikke aktiv PLC: 2

Kvittering af dialog STROMAFBRYDELSE efter indkobling

MP7212
Kvittering med taste: 0
Automatisk kvittering: 1

DIN/ISO-programmering: Fastleeggelse af bloknummer-skridtbredde

MP7220
0 til 150

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Speerre for valg af fil-typer
MP7224.0
Alle fil-typer valgbare med softkey: +0
Speerre for valg af HEIDENHAIN-programmer (softkey VIS .H): +1
Speerre for valg af DIN/ISO-programmer (softkey VIS .1): +2
Speerre for valg af vaerktejs-tabeller (softkey VIS .T): +4
Speerre for valg af nulpunkt-tabeller (softkey VIS .D): +8
Speerre for valg af palette-tabeller (softkey VIS .P): +16
Speerre for valg af tekst-filer (softkey VIS .A): +32
Speerre for valg af punkt-tabeller (softkey VIS .PNT): +64

Speerring for editering af fil-typer

MP7224.1

Ikke speerre for editor: +0

Speerre for editor
HEIDENHAIN-programmer: +1
DIN/ISO-programmer: +2
Veerktojs-tabeller: +4
Nulpunkt-tabeller: +8
Palette-tabeller: +16
Tekst-filer: +32
Palette-tabeller: +64

Hvis De speerrer fil-typer, sletter TNC'en
alle filer af denne type.

13.1 Generelle brugerparametre

Konfigurering af palette-tabeller
MP7226.0
Palette-tabel ikke aktiv: 0
Antal paletter pr. palette-tabel: 1 til255

Konfigurering af nulpunkt-filer
MP7226.1
Nulpunkt-tabel ikke aktiv: O
Antal nullpunkter pr. nulpunkt-tabel: 1 til 2565

Programlaengde for programafprgvning
MP7229.0
Blok 100 til 9.999

Programlaengde, er tilladt indtil FK-blokke
MP7229.1
Blok 100 til 9.999

Bestemmelse af dialogsprog

MP7230

Engelsk: 0

Tysk: 1 Svensk: 7
Tysk: 1 Dansk: 8
Tjekkisk: 2 Finsk: 9
Fransk: 3 Hollandsk: 10
ltaliensk: 4 Polsk: 11
Spansk: 5 Ungarsk: 12

Portugisisk: 6
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Indstilling af internt ur iTNC'en

MP7235

Verdenstid (Greenwich tid): 0
Mellemeuropeeisk tid (MEZ): 1
Mellemeuropaeisk sommertid: 2
Tids-forskel til verdenstid: -23 tid +23 [timer]

Konfigurering af vaerktejs-tabel

MP7260

Ikke aktiv: 0

Antal veerktgjer, som TNC’en genererer ved abning af en ny veerktejs-
tabel: 1 til 254

Hvis De behaver mere end 254 veerktgjer, kan De udvide veerktojs-
tabellen med funktionen N TILF@JE LINIER VED ENDE (se , 5.2
Veerktojs-data”)

Konfigurering af veerktgjs-pladstabel

MP7261
Ikke aktiv: 0
Antal pladser pr. plads-tabel: 1 til 254
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13.1 Generelle brugerparametre

Konfigurering af vaerktgjs-tabel (brug ikke: 0);
Spalte-nummre i veerktojs-tabel for

MP7266.0 Veerktgjs-navn — NAVN: 0 til 27

MP7266.1 Veerktojs-leengde — L: 0 til 27; Spaltebredde: 11 karakterer

MP7266.2 Veerktejs-radius — R: 0 til 27; Spaltebredde: 11 karakterer

MP7266.3 Veerktojs-radius 2 — R2: 0 til 27; Spaltebredde: 11 karakterer

MP7266.4 Sletspéan leengde — DL: 0 til 27; Spaltebredde: 8 karakterer

MP7266.5 Sletspén radius — DR: 0 til 27; Spaltebredde: 8 karakterer

MP7266.6 Sletspéan radius 2 — DR2: 0 til 27; Spaltebredde: 8 karakterer

MP7266.7 Veerktoj spaerret — TL: 0 til 27; Spaltebredde: 2 karakterer

MP7266.8 Tvilling-veerktej — RT: 0 til 27; Spaltebredde: 3 karakterer

MP7266.9 Maximal brugstid — TIME1: 0 til 27; Spaltebredde: 5 karakterer

MP7266.10 Max. brugstid ved TOOL CALL —TIMEZ2: 0 til 27; Spaltebredde: 5 karakterer

MP7266.11 Aktuel brugstid — CUR. TIME: 0 til 27; Spaltebredde: 8 karakterer

MP7266.12 Veerktejs-kommentar — DOC: 0 til 27; Spaltebredde: 16 karakterer

MP7266.13 Antal skaer — CUT.: 0 til 27; Spaltebredde: 4 karakterer

MP7266.14 Tolerance for slitage-opdagelse veerktejs-lengde — LTOL: 0 til 27; Spaltebredde: 6 karakterer

MP7266.15 Tolerance for slitage-opdagelse veerktojs-radius — RTOL: 0 til 27; Spaltebredde: 6 karakterer

MP7266.16 Skeere-retning — DIRECT.: 0 til 27; Spaltebredde: 7 karakterer

MP7266.17 PLC-status — PLC: 0 til 27; Spaltebredde: 9 karakterer

MP7266.18 Yderligere forskydning af veerktej i veerktejsakse til MP6530 — TT:I-OFFS: 0 til 27;
Spaltebredde: 11 karakterer

MP7266.19 Forskydning af veerktaj mellem stylus-midte og veerktejs-midte — TT:R-OFFS: 0 til 27,
Spaltebredde: 11 karakterer

MP7266.20 Tolerance for brud-opdagelse vaerktgjs-leengde — LBREAK.: 0 til 27; Spaltebredde: 6 karakterer

MP7266.21 Tolerance for brud-opdagelse veerktejs-radius — RBREAK: 0 til 27; Spaltebredde: 6 karakterer

MP7266.22 Skeerleengde (cyklus 22) — LCUTS: 0 til 27; Spaltebredde: 11 karakterer

MP7266.23 Maximal indstiksvinkel (cyklus 22) — ANGLE.: 0 til 27; Spaltebredde: 7 karakterer

MP7266.24 Veerktojs-type —TYP: 0 til 27; Spaltebredde: 5 karakterer

MP7266.25 Veerktoejs-skeermat. — TMAT: 0 til 27; Spaltebredde: 16 karakterer

MP7266.26 Skeerdata-tabel — CDT: 0 til 27; Spaltebredde: 16 karakterer
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Konfigurering af veaerktojs-pladstabel; Spalte-nummer i veaerktojs-tabel for

(brug ikke: 0)

MP7267.0
Veerktgjsnummer —T: 0 til 5

MP7267.1
Specialveerktej — ST. 0 til 5

MP7267.2
Fast plads — F: 0 til 5

MP7267.3
Plads speerret — L: 0 til 5

MP7267.4
PLC — status — PLC: 0 til 5

Driftsart manuel drift: Visning af tilspeendingen

MP7270

Tilspeending F vises kun, nar akseretnings-tasten bliver trykket: 0
Vis tilspaending F, ogsa hvis ingen akseretnings-taste bliver trykket
(tilspeending, som blev defineret med softkey F eller tilspaending for
den ,langsomste” akse): 1

Fastleeggelse af decimaltegn

MP7280
Visning af komma som decimaltegn: 0
Visning af punkt som decimaltegn: 1

Positions-visning i veerktojsakse

MP7285

Visning henfarer sig til veerktejs-henferingspunkt: 0
Visning i veerktojsakse henferer sig til
veerktgjs-spids: 1

Maleskridt for X-aksen

MP7290.0

0,T mm: 0

0,05 mm: 1 0,001 mm: 4

0,01 mm: 2 0,0005 mm: 5

0,005 mm: 3 0,0001 mm: 6
Maleskridt for Y-aksen

MP7290.1

Indleeseveerdi se MP7290.0

Maleskridt for Z-aksen

MP7290.2
Indleeseveerdi se MP7290.0

Maleskridt for IV. V. akse

MP7290.3
Indleeseveerdie se MP7290.0

Maleskridt for V. akse

MP7290.4
Indleeseveerdi se MP7290.0

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Maleskridt for den 6. akse

MP7290.5
Indleeseveerdi se MP7290.0

Maleskridt for den 7. akse

MP7290.6
Indleeseveerdi se MP7290.0

Maleskridt for den 8. akse

MP7290.7
Indleeseveerdi se MP7290.0

Maleskridt for den 9. akse

MP7290.8
Indleeseveerdi se MP7290.0

Speerring for henfgringspunkt-fastleeggelse

MP7295

Henf.punkt-fastleeggelse ej speerres: +0
Henf.punkt-fastleeggelse speerres i X-aksen: +1
Henf.punkt-fastleeggelse spzerres i Y-aksen: +2
Henf.punkt-fastleeggelse spaerres i Z-aksen: +4
Henf.punkt-fastleeggelse spaerres i IV. akse: +8
Henf.punkt-fastleeggelse speerres i V. akse: +16
Henf.punkt-fastleeggelse i V. akse speerres: +16
Henf.punkt-fastleeggelse i 6. akse speerres: +32
Henf.punkt-fastleeggelse i 7. akse spaerres: +64
Henf.punkt-fastleeggelse i 8. akse spaerres: +128
Henf.punkt-fastleeggelse i 9. akse spaerres: +256

Speerring af henf.punkt-fastleeggelse med orange

aksetaster
MP7296
Henf.punkt-fastleeggelse ej spaerres: 0

Henf.punkt-fastleeggelse speerring med orangefarvede aksetaster: 1

Tilbagestilling af status-visning, Q-parameter og veerktgjsdata

MP7300

Alt nulstilles, nar program bliver valgt: 0

Alt nulstilles, nar program bliver valgt og ved
MO02, M30, END PGM: 1

Kun status-display og veerktejsdata, nar program bliver valgt : 2
Kun nulstilling af status-visning og veerktejsdata, nar program bliver

valgt og ved M02, M30, END PGM: 3

Nulstilling af status-visning og Q-parametre, nar program bliver valgt: 4
Nulstilling af status-visning og Q-parametre, nar program bliver valgt og

ved M02, M30, END PGM: 5

Nulstilling af status-visning, nar program bliver valgt: 6
Nulstilling af status-visning, nar program bliver valgt og ved M02, M30,

END PGM: 7

328

13 Tabeller og oversigter



Fastlaeggelse for grafisk-fremstilling
MP7310
Grafisk fremstilling i tre planer efter DIN 6, del 1, projektionsmetode 1: +0
Grafisk fremstilling i tre planer efter DIN 6, del 1, projektionsmetode 2: +1
Ingen drejning af koordinatsystem ved grafisk fremstilling: +0
Drejning af koordinatsystem ved grafisk fremstilling 90° : +2
Visning af ny BLK FORM ved cykl. 7 NULPUNKT henfert til det gamle
nulpunkt : +0
Visning af ny BLK FORM ved cykl. 7 NULPUNKT henfert til det nye
nulpunkt : +4
Ingen visning af cursorposition ved fremstillingen i tre planer: +0
Visning af cursorposition ved fremstillingen i tre planer: +8

Grafisk simulation uden programmeret spindelakse: veerktojs-radius
MP7315
0 til 99 999,9999 [mm]

Grafisk simulation uden programmeret spindelakse: Indtraengningsdybde
MP7316
0 til 99 999,9999 [mm]

Grafisk simulation uden programmeret spindelakse: M-funktion for start
MP7317.0
0 til 88 (0: Funktion ikke aktiv)

Grafisk simulation uden programmeret spindelakse: M-funktion for slut
MP7317.1
0 til 88 (0: Funktion ikke aktiv)

Billedskaermskaner indstilling

Indlees tiden, efter hvilken TNC'en skal aktivere
billedskaermskaneren
MP7392
0 til 99 [min] (O: Funktion ikke aktiv)

Bearbejdning og programafvikling

Cyklus 17: Spindelorientering ved cyklus-start
MP7160
Spindelorientering gennemfgres: 0
Ingen spindelorientering gennemfares: 1

Virkning af cyklus 11 DIM.FAKTOR
MP7410
DIM.FAKTOR virker i 3 akser: 0
DIM.FAKTOR virker kun i bearbejdningsplanet: 1

Veerktgjsdata ved programmerbare tast-cykler TOUCH-PROBE 0
MP7411
Overskrivning af aktuelle veerktejsdata med kalibreringsdata fra
3D-tastsystem : 0
Aktuelle veerktojsdata bliver beholdt: 1
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SL-cykler

MP7420

Freesning af kanal om konturen medurs for @’er og
modurs for lommer: +0

Freesning af kanal om konturen medurs forlommer og
modurs for @’er: +1

Fraesning af konturkanal fer udremning: +0

Freesning af konturkanal efter udremning: +2
Forbindelse af korrigerede konturer: +0

Forbindelse af ukorrigerede konturer: +4

Udremning hver gang indtil lommedybde: +0
Lomme freeses og udremmes hele vejen rundt fer yderligere
fremrykning: +8

For cyklerne 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 gelder:

Ker veerktejet ved slutningen af cyklus til den sidst programmerede
position fer cyklus-kaldet: +0

Veerktojet frikeres ved slutningen af cykluskun i spindelaksen: +16

Cyklus 4 LOMMEFRZASNING og cyklus 5 RUND LOMME: Overlapningsfaktor

MP7430
0,1 tl 1,414

Tilladelig afvigelse for cirkelradius ved cirkel-endepunkt i sammenligning med cirkel-startpunkt

MP7431
0,0001 til 0,016 [mm]

Virkemade af forskellige hjzelpe-funktioner M

&  kfaktoren bliver fastlagt af maskin-
<= fabrikanten. Veer opmaerksom pa Deres
maskinhandbog.

MP7440

Programafviklings-stop ved MO06: +0

Ingen programafviklings-stop ved M06: +1

Ingen cyklus-kald med M89: +0

Cyklus-kald med M89: +2

Programafviklings-stop ved M-funktioner: +0
Ingen programafviklings-stop ved M-funktioner: +4
k,-faktorer over M105 og M106 ikke omskiftbar: +0
k,-faktorer over M105 og M106 omskiftbar: +8
Tilspeending i veerktejsakse med M103 F.
Reducering ikke aktiv: +0

Tilspaending i veerktejsakse med M103 F.
Reducering aktiv: +16
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Maximal banehastighed ved tilspeendings-override 100% i programafviklings-driftsarter

MP7470
0 til 99.999 [Mmm/min]

Nulpunkter henfort til nulpunkt-tabellen

MP7475
Emne-nulpunkt: 0
Maskin-nulpunkt: 1

Afvikling af palette-tabeller

MP7683

Programafvik. enkeltblok: Ved hver NC-start afvikling af en linie i det
aktive NC-program: +0

Programafvik. enkeltblok: Ved hver NC-start afvikles det komplette NC-
program: +1

Programafvik. blokfelge: Ved hver NC-start afvikles det komplette NC-
program: +0

Programafvik. blokfglge: Ved hver NC-start afvikles alle NC-programmer
til og med neeste palette: +2

Programafvik. blokfelge: Ved hver NC-start afvikles det komplette NC-
program: +0

Programafvik. blokfelge: Ved hver NC-start afvikles den komplette
palette-fil: +4

Programafvik. blokfelge: Ved hver NC-start afvikles den komplette
palette-fil. +0

Programafvik. blokfalge: Nar der er valgt afvikling af den komplette
palette-fil (+4), s& endelas afvikling af palette-fil, dvs. indtil De trykker
NC-stop: +8

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Elektroniske handhijul

Fastlaeggesle af handhjuls-type
MP7640
Maskine uden handhjul: 0
HR 330 med hjeelpetaster — tasterne for kerselsretning og ilgang pa
handhjulet bliver udnyttet af NC’en: 1
HR 130 uden hjelpetaster: 2
HR 330 med hjelpetaster — tasterne for kerselsretning og ilgang pa
handhjulet bliver udnyttet af PLC’en: 3
HR 332 med tolv hjeelpetaster: 4
Multiakse-handhjul m hjeelpetaster: 5
HR 410 med hjeelpefunktioner: 6

Underdelingsfaktor
MP7641
Ved tastaturindleesning: 0
Fastlagt af PLC'en: 1

Funktioner maskinfabrikanten kan udnytte til handhjul

13.1 Generelle brugerparametre

MP 7645.0 0 til 255
MP 7645.1 0 til 255
MP 7645.2 0 til 255
MP 7645.3 0 til 255
MP 7645.4 0 til 255
MP 7645.5 0 til 255
MP 7645.6 0 til 255
MP 7645.7 0 til 255
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13.2 Stikforbindelser og
forbindelseskabel for datainterface

Interface V.24/RS-232-C
HEIDENHAIN-udstyr

Extern
udstyr
f.eks. FE
GND 1
TXD 2
RXD 3
RTS 4
CTS 5
DSR 6
GND 7
8
9
10
N
12
13
14
15
16
17
18
19
DTR |20
|25

HEIDENHAIN udstyr

X21
TNC

O oOoO~NOOOr~WN— |Y

HEIDENHAIN V.24-adapter- HEIDENHAIN
standard-kabel blok forbindelses-kabel
3m max. 17 m
CE ) c: =)
Id.-Nr. 274 545 01 Id.-Nr. 239 758 01 Id.-Nr. 239 760 ..
bl —- bl —- —
Twhsn WH/BN | TwrN WH/BN|
1 ws/br gnGN Lws/br 1 1 =~ 1 1 wsforl ge v ws/br 1
2 2 2 2 2 2
3 geYL 3 3 3 3 gn GN 3
4 ar GY 4 4 4 4 rs PK 4
rs PK ar GY

5 bl BL 5 5 5 5 br BN 5
6 | [rtRD 61 © 6| 6 n RD| | 6
7 7 7 7 7 7
8 - 8 8 8 8 8
9 9 9 9 9 9
10 10 10 10 10 10
" 1l " " " "
12 12 12 12 12 12
13 13 13 13 [ 13 13
14 14 14 14 14 14
15 15 15 15 15 15
16 16 16 16 16 16
17 17 17 17 17 17
18 18 || 18 18 || 18 18
19 br 19 [ 19 19 [ 19 bi 19
20— e 2|20 2|2 g ‘o ®
|25 125 || 25|  [25]|25] 25

GND
RXD
TXD
CTS
RTS
DTR
GND

DSR

Chassis

Receive Data
Transmit Data
ClearTo Send
RequestTo Send
Data Terminal Ready
Signal Ground

Data Set Ready

Stik-forbindelserne pa TNC-logikenhed (X21) og pa

adapter-blok er forskellige.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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13.2 Stikforbindelser og tilslutningskabel for datainterface

Fremmed udstyr

Stikforbindelserne pa fremmed udstyr kan i hgj grad afvige fra stik-

forbindelserne pa et HEIDENHAIN-udstyr.

De er afheengig af udstyr og overfarselsmade. Bemaerk venligst

stikforbindelserne pa adapter-blokken pa nedenstaende tegning.

Chassis GND
TXD

RXD

RTS

CTS

DSR

Signal GND

DTR

= = 3 )
V.24-adapter- X21
blok TNC
; ; ; ; T AU, T ; ;
3| 3 3l 3 gn L 3| 3
4|l 4 4|l 4 rs GY 4|l a
5| 5 5| 5 ar PR 5| 5
6| 6 6| 6 or BL 6|| 6
71 7 71 7 n | JrD 71 7
8|l 8 g|l 8 8|l s
9|l 9 9/l 9 9l| 9
10| 10 10| 10 10| 10
TRIRE 11 1 1
121 12 121 12 121 12
13| 13 13| 13 13| 13
14 || 14 14 || 14 14| 14
15| 15 15| 15 15| 15
16| 16 16| 16 16| 16
17 1] 17 17 1] 17 17 || 17
18] 18 18] 18 18] 18
19| 19 19| 19 19| 19
20 || 20 20 || 20 ub' BNU 20 || 20
25 || 25 25 || 25 25 || 25

GND Chassis
RXD

TXD

CTS

RTS

DTR

GND Signal

DSR
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Interface V.11/RS-422
Pa V.11-interfacet skal kun tilsluttes fremmed udstyr.

Stik-forbindelserne pa TNC-logikenheden (X22) og
adapterblok er identiske.

Externt V.11-Adapter HEIDENHAIN-
udstyr blok forbindelses-
kabel

max. 1000 m

= =

o

Id.-Nr. 249 819 01 Id.-Nr. 250 478 ..

b - > -
2 21| 2 o 20| 2
3 31| 3 grs o 31| 3
4 4ll 4 ;Vn o 4l 4
2 2 2 ws/gn WH/GN 2 2
7 71 7 gsr/rs Gg//f’( 71l 7
8 8|l s rvtv > 8|l s
9 9ll 9 — 9|l 9
10 10 || 10 P 10 || 10
1 1 || 1 — 1 || n
12 12|12 b% B 12 || 12
14 14 || 14 14 || 14
15 1515 ~ 15|15

X22
TNC

GND Chassis
RXD

CTS

TXD

RTS

DSR

DTR

GND Signal
RXD

CTS

TXD

RTS

DSR

DTR

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

335

13.2 Stikforbindelser og tilslutningskabel for datainterface



Ethernet-interface RJ45-stik (option)

Maximal kabelleengde: uskeermet: 100 m
skeermet: 400 m

Ben Signal Beskrivelse

1 TX+ Transmit Data

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 fri —

5 fri —

6 REC- Receive Data

7 fri —

8 fri —

Ethernet-interface BNC-stik (option)

Maximal kabelleengde: 180 m

Ben Signal Beskrivelse

1 Data (RXI, TXO) Inderleder (ledning)
2 GND Skaerm

13.2 Stikforbindelser og tilslutningskabel for datainterface
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13.3 Tekniske informationer

TNC-karakteristik

Kort beskrivelse

Banestyring for maskiner med indtil 9 akser, yderligere spindel-
orientering; TNC 426 CB, TNC 430 CA med analog omdrejningstal-
styring TNC 426 PB, TNC 430 PB med digital omdrejningstal-styring og
integreret stremstyring

Komponenter

Logik-enhed
Betjeningsfelt
Farvebilledskeerm med softkeys

Datainterface

V.24 | RS-232-C

V.11 / RS-422

Ethernet-interface (Option)

Udvidet datainterface med LSV-2-protokol for extern betjening af
TNC’en over datainterface med HEIDENHAIN-software TNCremo

Samtidigt kerende akser ved konturelementer

rette linier indtil 5 akser
Exportversioner TNC 426 CF, TNC 426 PF, TNC 430 CE, TNC 430 PE:
4 akser
cirkelbuer indtil 3 akser (ved transformeret bearbejdningsplan)
Skruelinie 3 akser

~Look Ahead”

defineret afrunding af uregelmeessige konturovergange (f.eks. ved
3D-former);

kollisionsbetragtning med Sl-cyklus for , abne konturer”

for radiuskorrigerede positioner med M120 LA-forudberegning af
geometrien for tilspaendingstilpasning

Paralleldrift

Editering, medens TNC’en udferer et bearbejdnigs-program

Grafisk fremstilling

Programmerings-grafik
Test-grafik
programafviklings-grafik

Fil-typer

HEIDENHAIN-klartext-dialog-programmer
DIN/ISO-programmer

veerktojs-tabeller

Skeerdata-tabeller

nulpunkt-tabeller

Punkt-tabeller

Palette-filer

Text-filer

system-filer

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Program-lager

Harddisk med 1.500 MByte for NC-programmer
styring af vilkérligt mange filer

Veerktojs-definitioner

Indtil 254 veerktojer i et program, vilkarlig mange veerktejer i tabeller

Programmeringshjeelp

Funktioner for tilkersel og frakersel af kontur

Integreret lommeregner

Inddeling afprogrammer

Kommentarblokke

Direkte hjeelp til opstaede fejlmeldinger (kontextsensitive hjeelp)

Programmerbare funktioner

Konturelementer

Rette linier

Affasning

Cirkuleer bane

Cirkelcentrum

Cirkelradius

Tangentialt tilsluttende cirkuleer bane

Hjerne-runding

Rette linier og cirkelbaner for tilkersel og forlade konturen
B-Spline

Fri kontur-programmering

For alle konturelementer, hvor der ikke foreligger en NC-korrekt
malsaetning

tredimensional veerktgjs-radiuskorrektur

For senere andringer af veerktejsdata, uden at programmet pany skal
beregne dem

Programspring

Underprogram
Programdel-gentagelse
Vilkarligt program som underprogram

Bearbejdnings-cykler

Borecykler for boring, dybdeboring, reifning, skrubning, saenkning
gevindboring med og uden kompenserende patron

Firkant- og cirkuleerlommer skrubning og sletning

Cykler for freesning af retlinier og runde noter

Punktmenster pa cirkler og linier

cykler for planfreesning af planer og skratliggende flader

Bearbejdning af vilkarlige lommer og @er

Cylinder-overflade-interpolation
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Koordinat-omregninger

Nulpunkt-forskydning

Spejling

Drejning

Dimensionsfaktor

Transformation af bearbejdningsplan

Brug af 3D-tastsystem

Tastfunktioner for kompensation et skratliggende emne
Tastfunktioner for henf.punkt-fastlaeggelse
Tastfunktioner for automatisk emne-kontrol

Digitalisering af 3D-former med malende tastsystem (Option)

Digitalisering af 3D-former med kontakt tastsystem (Option)
Automatisk veerktgjs-opmaling med TT 120

Matematiske funktioner

Grundregnearter +, —, X 0g |

Trekantberegninger sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan
Roduddragning (Oa) og kvadrering (\ a2 + b2)
Kvadrering af veerdier (SQ)

Oplaft veerdier i potens (M)

Konstant Pl (3,14)

Logaritme-funktioner

Exponential-funktioner

Acndre fortegn (NEG)

Afrunde til helt tal (INT)

Lave absolutte veerdier (ABS)

Afskaering for komma (FRAC)

Funktion for cirkelberegning

Sammenligne starre, mindre, lig med, ulig med

TNC-data

Blok-bearbejdningstid

4 ms/blok

Cyklustid i reguleringskreds

TNC 426 CB, TNC 430 CA:  Baneinterpolation: 3 ms
Fininterpolation: 0,6 ms (sted)
TNC 426 PB, TNC 430 PB:  Baneinterpolation: 3 ms

Fininterpolation: 0,6 ms (omdr.tal)

Dataoverfarings-hastighed

Maximal 115.200 Baud over V.24/V.11
Maximal 1 Mbaud over Ethernet-interface (Option)

Omgivelsestemperatur

Drift: 0°C til +45°C
Lagring: -30°C til +70°C

Korestraekning

Maximal 100 m (2540 tommer)

Karselshastighed

Maximal 300 m/min (11.811 tommer/min)

Spindelomdrejningstal

Maximal 99.999 Omdr./min

Indleese-omrade

Minimum 0,Tpym (0,00001 tommer) hhv. 0,0001°
Maximum 99.999,999 mm (3.937 tommer) hhv. 99.999,999°

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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13.4 Udskiftning af buffer-batteri

13.4 Udskiftning af buffer-batteri

Nér styringen er udkoblet (slukket), forsyner et bufferbatteri TNC’en
med strem, for ikke at miste data i RAM-hukommelsen.

Nar TNC’en viser meldingen SKIFT BUFFER-BATTERI, skal De
udskifte batterierne. Batterierne er anbragt ved siden af
stremforsyningen i logik-enheden (det runde, sorte hus). Der
befinder sig yderligere i TNC’en en energiforsyning, der forsyner
styringen med strem, medens De skifter batterierne (maximal
forsyningstid: 24 timer).

@ Ved udskiftning af bufferbatterier skal maskine og TNC
udkobles!
Bufferbatterierne ma kun skiftes af skolet personale!

Batteri-type: 3 AA-cellen, leak-proof, IEC-betegnelse ,LR6"
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SYMBOLER

3D-fremstilling 286

3D-korrektur 82
Delta-veerdier 83
Veerktojs-former 82

A
Abne konturhjgrner: M98 140
Arbejdsrum-overvagning 290, 309

Automatisk skeerdata-
beregning 72, 84

Automatisk veerktejs
-opmaling 72

B
Banebeveegelser 102

Fri konturprogrammering FK. Se
FK-programmering

Polarkoordinater 112

Cirkelbane med
tangential tilslutning 114

Cirkelbane om Pol CC 113
Oversigt 112
Retlinie 113

retvinklede koordinater 102

Cirkelbane med
fastlagt radius 106

Cirkelbane med
tangential tilslutning 107

Cirkelbane om
cirkelcentrum 105

Oversigt 102
Retlinie 103
Banefunktioner 93
Grundlaget 93
Cirkler og cirkelbuer 94
Forpositionering 95
BAUD-RATE indstilling 300
Bearbejdning, afbryde 292
Bearbejdningsplan, transformere 19
Cyklus 228
Héndbog 231
manuelt 19

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

B
Bearbejdningstid fremskaffelse 288
Betjeningsfelt 5
Bibliotek 40
fremstilling 44
kopiering 45
Billedskeerm 3
Billedskeerm-opdeling 4
Blok
e&ndring 56
indfgjelse 56
sletning 56
Blokfremlgb 294
Borecykler 154
Boring 156
Brugerparametre 309
generelle

for 3D-tastsystemer og
digitalisering 318

for bearbejdning og
programafvik. 327

for extern
dataoverfaorsel 317

for TNC-visning,
TNC-editor 321

maskinspecifikke 309
Buffer-batteri skift 338

(o]
Cirkelbane 105, 106, 107 113, 114
Cirkelberegninger 258
Cirkelcentrum CC 104
Cirkuleer lomme
skrubning 173
sletfrees 175
Cyklus
definering 152
gruppe 152
kald 153
Cylinder 279
Cylinderoverflade 202

D

Datainterface
henvisning 301
indretning 300
stikforbindelser 331

Dataoverfarings-
hastighed 300

Dataoverfarings-
software 302

Datasikring 33
Delefamilien 254
Dialog 55
Digitaliseringsdata
afvikling 212
Dim.faktor 226
Dim.faktor aksespecifik 227
Drejeakse 144
reducere visning 145
vejoptimeret kersel 144

Drejeakse vejoptimeret
korsel: M126 144

Drejning 225
Driftsarter 5
Driftstider 314
Dveeletid 235
Dybdeboring 155
Dybdesletfraes 199

E
Ellipse 277
EMATTAB 85
Emne-materiale fastleeggelse 85, 86
Emne-positioner
absolutte 31
inkrementale 31
relative 31
Ethernet-interface
konfigurering 304

Netveerksdrev forbinde og afbryde
52

tilslyutnings-muligheder 303

Index



Index

F
Fase 103
Fejlmeldinger 64
hjeelp ved 64
udleesning 261
Fil-status 34, 42
Fil-styring
bibliotek
fremstilling 44
kopiering 45
extern dataoverfering 36, 49
Fil beskytte 39, 48
Fil kopiering 35, 45
Fil markering 47
Fil nyt navn 38, 47
Fil overskrivning 51
Fil slette 35, 46
Fil veelge 34, 44
Fil-navn 33
Fil-type 33
kald 34, 42
konfigurering over MOD 309
standard 34
tabeller kopiere 45
udvidede 40
oversigt 41
firkant lomme
skrubning 169
sletfrees 170
Firkanttap sletfrees 172

FK-program i klartext-program, eendre

FK-programmering 118
abning af dialog 119
cirkelbaner 120
grafik 118
grundlaget 118
hjeelpepunkter 122

konvertering af FK-program 125

lukkede konturer 125
relativ-henf. 123
retlinie 120

F
Fladenormaler 82

FNxx. Se Q-parameter-
programmering

Formel indleesning 270
Fremstilling i 3 planer 285
Fuldkreis 105

G
Gentilkarsel til konturen 296
Gevindboring
med komp. patron 163
uden komp. patron 164
Gevindskeering 165
Grafik
udsnitsforsterrelse 58
ved programmering 57
Grafik
udsnits-forsterrelse 286
visning 284
Grafisk simulation 288
Grundlaget 28

Handhjuls-positionering
overlapning 143

Harddisk 33
Helix-interpolation 114
Henferingspunkt, valg 32
Henferingspunkt-fastleeggelse 18
uden 3D-tastsystem 18
Henferingssystem 29
Hjeelp ved fejlmeldinger
Hjeelpe-funktioner 134
for dbaneforhold 138
for drejeakser 144
for koordinatangivelser 135
for laserskaeremaskiner 149
for programafvik.-kontrol 135
for spindel 135
indleesning 134

H

HJZALP-filer
visning 313

Hjerne-runding 108

Hovedakser 29

Hulkreds 186

|
llgang 68
Indkobling 14

K
Klartext-dialog 55
Kommentare indfgje 59

Konstant
banehastighed: M90 138

Kontur, forlade 96

Konturcykler. Se Sl-cykler

Konturkeede 200

Koordinat-omregning
oversigt 219

Karsel til kontur 96

Kugle 281

L
Langhul freesning 179

Laserskeering,
hjeelpe-funktioner 149

l-blok-generering, 312
Lommeregner 63
Look ahead 142

M

Maleenheds valg 54

Maskinakse kersel 15
med elektronisk handhjul 16
med externe retningstaster 15
skridtvis 17

Maskinfaste
koordinater: M91/M92 135

Index



M
Maskin-parametre
for 3D-tastsystem 318

for extern dataoverfering 317

for TNC-visning og
TNC-editor 321

M-Funktioner. Se
hjeelpe-funktionen

MOD-funktion
forlade 298
veelge 298

N
NC og PLC synkronisering 269
NC-fejilmeldinger 64
Netveaerk-indstillinger 304
Netveerks-printer 52, 306
Netveerk-tilslutning 52
Nagle-tal 299
Notfreesning 178

pendlende 179
Nulpunkt-forskydning

i et program 220

med nulpunkt-tabeller 221

o
Options-nummer 299

P

Palette-tabeller
afvikling 66

Parallelakser 29

Parameter-programmering. Se Q-
parameter-programmering

Parentesregning 270
Plads-tabeller 75
PLC og NC synkronisering 269
Polarkoordinater

grundlaget 30

pol fastleeggelse 30

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

P
Positionering
med manuel indlaesning 24

ved transformeret
bearbejdningsplan 137

Program
abning 54
editering 56
inddele 58
-opbygning 53
Programafvikling
afbryde 292

fortseette efter
afbrydelse 293

oversigt 291
overspringe blokke 296
udfere 291

vilkarlig indgang
i et program 294

Programdel-gentagelse 241
arbejdsmade 241
kald 242
programmering 242
Programmerings-anvisninger 241
Program-kald
over cyklus 235

vilkarligt program
som underprogram 242

Programmerings-grafik 57
Program-navn. se fil-styring: Fil-navn
Program-styring. Se Fil-styring
Program-test

oversigt 289

til en bestemt blok 290

udfere 290
Punktmenster

oversigt 185

pa en cirkel 186

pa linier 187

Q

Q-parameter 262
formateret udlaesning 263
kontrollering 260
overgive veerdier til PLC 269
reserverede 273
uformateret udlesning 262

Q-parameter-programmering 252
betingede spring 259
cirkelberegning 258
Cirkelberegninger 258

matematiske
grundfunktioner 255

ovrige funktioner 261
programmeringsanvisninger 252
vinkelfunktioner 257

R

Radiuskorrektur 79
hjerne bearbejdning 81
indlaesning 80
indv.hjerne 81
udv.hjerne 81

Raemne definering 53

Referencepunkt overkersel 14

Reifning 157

Retlinie 103, 113

Rund not freesning 181

Rund tap sletfrees 176

Rundingskreds mellem
retliniestykker: M112 139

S

Sammenkadninger 243

Set ovenfra 285

Sidesletfrees 199

Skeerdata-beregning 84

Skeerdata-tabel 84
Dataoverfgrsel 89

Index



Index

S
Skruelinie 114
Sl-cykler
cyklus kontur 193
forboring 197
kontur-data 195
overlappede konturer 193
oversigt 191
skrubning 198
sletfrees dybde 199
sletfrees side 199
Software-nummer 299
Spejlning 224
Spindelomdr.tal 17
endring 18
indleese 18, 68
Spindel-orientering 236
Spline-interpolation 130
blokformat 130
indleeseomrade 131
Status-visning 7
generelt 7
yderligere 8
Sti 40

Stikforbindelser
datainterface 331

Store/sma bogstaver omskiftning 60
Styret flade 216

Svingakser 146

Systemdata, leese 265

T

Teach In 103

Tekst-fil
abne 60
editerings-funktioner 60
finde dele af tekst
forlade 60
slette-funktioner 61

Tilbeher 11

Tilsp.faktor 141

Tilsp.faktor for
indstikning: M103 141

Tilspeending 17

&ndring 18

ved drejeakser: M116 144
TNC 426 B, TNC 430 2
TNCremo 302

Transformering af
bearbejdningsplan 19, 228

Trigonometri 257

U
Uddrejning 158
Udkobling 14

Udskrubning. se Sl-cyklen: Skrubning
Underprogram 240

arbejdsméade 240

kald 241

programmering 241

programmerings-anvisninger 240
Undersaenkning bagfra 161
Universal-boring 159

\"
Veerktojs-beveegelser
programmering 55
Veerktojs-data
delta-veerdier 70
indleesning i program 70
indleesning i tabel 71
kald 76
Veerktejs-korrektur
leengde 78
radius 79
tredimensional 82
Veerktojs-leengde 69
Veerktgjs-navn 69
Veerkteojs-nummer 69
Veaerktejs-opmaling 72
Veerktojs-radius 70
Veerktojs-skaermateriale 86
Veerktojs-tabel
editering 73
editeringsfunktioner 74
forlade 73
indlzesemuligheder 71
Veerktojstype valg 72
Veerktojsveksel 77
automatisk 77
Vinkelfunktioner 257
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M Virkning af M-funktion Virksom ved blok - Start Slut Side
MO0 Programafvikling STOP/spindel STOP/kelemiddel UDE 143
MO02 Programafvikling STOP/spindel STOP/kalemiddel UDE/evt. slet status-display

(afheengig af maskin-parameter)/tilbagespring til blok 1 143
MO3 Spindel INDE medurs
MO04  Spindel INDE modurs
MOQ5 Spindel STOP 143
MO06 Veerktejsskift/programafvik. STOP (afheaengig af maskin-parameter)/spindel STOP 143
M08 Kaelemiddel INDE
M09 Kelemiddel UDE 143
M13 Spindel INDE medurs/kelemiddel INDE
M14  Spindel INDE modurs/kelemiddel INDE 143
M30 Samme funktion som M02 143
M89  Fri hjeelpe-funktion eller

cyklus-kald, modal virksom (afheengig af maskin-parameter) 161
M90 Kun i sleebe drift: konstant banehastighed ved hjerner 146
M91 | positioneringsblok: Koordinater henfarer sig til maskin-nulpunktet 143
M92 | positioneringsblok: Koordinater henfarer sig til en af maskin-

fabrikanten defineret position, f.eks. pa veerktejsskift-position 143
M94  Display af drejeakse reduceres til en veerdi under 360° 153
M97 Bearbejdning af sméa konturtrin 147
M98 Komplet bearbejdning af dbne konturer 148
M99 Blokvis cyklus-kald 161
M101 Automatisk veerktejsskift med tvillingveerktej, hvis max. brugstid er udlgbet
M102 M101 tilbagestilles 77
M103 Tilspaending ved indstikning reducering af faktor F (procentual veerdi) 149
M105 Gennemfgre bearbejdning med anden kv-faktor
M106 Gennemfere bearbejdning med forste kv-faktor 364
M107 Fejlmelding ved tvillingveerktejer med sletspa undertrykkelse
M108 M107 tilbagestilling 77
M109 Konstant banehastighed pa veerktejs-skaer ved cirkelbuer

(tilspeendings-forhgjelse og -reducering)
M110 Konstant banehastighed pa veerktoejs-skaer ved cirkelbuer

(kun tilspeendings--reducering)
M111 M109/M110 tilbagestilling 150
M114 Autom. korrektur af maskingeometri ved arbejde med svingakser
M115 M114 tilbagestilling 154
M116 Tilspeending ved vinkelakser i mm/min 152
M118 Overlejret hadndhjuls-positionering under programafviklingen 151
M120 Forudberegning af radiuskorrigeret kontur (LOOK AHEAD) 150
M126 Vejoptimeret karsel med drejeakser
M127 M126 tilbagestilling 152
M128 Maintaining the position of the tool tip when positioning with tilted axes (TCPM¥)
M129 M128 tilbagestilling 155
M130 Karsel tilpositioner i et utransformeret koordinat-system med transformeret bearbejdningsplan 145
M134 Preecist stop pa hjerne med ikke tangential overgang
M135 M134 tilbagestilling 156
M200 Laserskeering: Direkte afgivelse af programmeret spzending
M201 Laserskeering: Afgivelse af speending som funktion af den karte straekning
M202 Laserskering: Afgivelse af spaending som funktion af hastigheden
M203 Laserskeering: Afgivelse af spaending som funktion af tiden (rampe)
M204 Laserskeering: Afgivelse af spaending som funktion af tiden (impuls) 157

Hjaelpe-funktioner
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