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TNC-Type, software og funktioner

Denne héndbog 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 280 474 xx
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 475 xx
TNC 426 M 280 474 xx
TNC 426 ME 280 475 xx
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 474 xx
TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 475 xx
TNC 430 M 280 474 xx
TNC 430 ME 280 475 xx

Kendingsbogstaverne E og F kendetegner ekportversioner
af TNC. For ekportversionerne af TNC geelder felgende
indskraenkninger:

Retliniebevaegelser simultant indtil 4 akser

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

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

Tastfunktion for 3D-tastsystem
Digitalisering-option

Veerktojs-opmaling med TT 120
Gevindboring uden komp.patron
Gentilkarsel til kontur 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, intensivt at blive fortrolig med TNC-
funktionerne.

@ Bruger-handbog tastsystem-cykler:

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

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

1.1 TNC 426, 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 kan styre indtil 5 akser, TNC 430 indtil 9 akser. Yderligere kan
De programmere en vinkelposition for spindelen.

P& den integrerede harddisk kan De indlagre mange programmer
efter onske, ogséa 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, sdledes 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 hjeelp, 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 pa HEIDENHAIN-banestyringer fra og med TNC 150 B.
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1.2 Billedskeerm og betjeningsfelt

Billedskaermen

TNC’en kan leveres enten med farve-billedskeermen BC 120 (CRT)
eller med farve-fladbilledskeerm BF 120 (TFT). Billedet for oven til
hejre viser betjeningselementerne pa BC 120, billedet til hajre i
midten viser betjeningselementerne pad BF 120:

1

o o0 B~ W

Yderligere taster pa BC 120
7 Afmagnetisering af billedskserm;

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
dialogspargsmal og meldetekster. (Undtagelse: Nar TNC’en kun
viser grafik

Softkeys 5
| den nederste linie viser TNC’en yderligere funktioner i en BE B B EE
Softkey-liste. Disse funktioner vaelger De med de underliggende
taster 3. Til orientering viser den smalle bjeelke direkte over
softkey-listen antallet af softkey-lister, som kan valges med de
sorte piltaster i hver side. Den aktive softkey-liste vises som en
oplyst bjelke.

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

Billedskeerm-omskiftertaste for maskin- og programmerings-
driftsarter

Forlade hovedmenuen for billedskeerm-indstilling

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

| hovedmenuen: Forskydning af det lyse felt opad
| undermenuen: Veerdien forsterres
Forskydning af billedet til hajre eller opad

10 | hovedmenuen: Velg undermenu

| undermenu: Forlad undermenu

Billedskeerm-indstillinger: Se neeste side

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1.2 Billedskeerm og betjeningfelt

Hovedmenu-dialog

Funktion

LYSSTYRKE Aendring af lysstyrke

KONTRAST Aendring af kontrast

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

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

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

Billedskaerms-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 eet stort
vindue. Hvilke vinduer TNC’en kan vise, er afhaengig af den valgte

driftsart.

Andring af en billedskeerms-opdeling:

~ Tryk pé billedskeerm-omskiftertasten: Softkey-
% 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: afwlielriTlviul
mBARSEDEFEGHEHE J LK
fziixfchviBlN]|IM

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

2 Fil-styring,
Lommeregner,
MOD-funktion,
HJZ&LP-funktion

Programmerings-driftsarter
Maskin-driftsarter

Abning af programmerings-dialog

o o0~ W

Pil-taster og springanvising GOTO
7 Talindlzesning og aksevalg

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

1.3 Driftsarter

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

Manuel drift og el. handhjul MANUEL DRIFT PROGRAM
Indretningen af maskinen sker i MANUEL DRIFT. | denne driftsart
lader maskinakserne sig positionere manuelt eller skridtvis,
fastleeggelse af henferingspunkt og drejning af bearbejdningsplan. AKT. X +5,1499

) . ) +N +7,34895b6 REiI!aaau,zsaz
Driftsart el. handhjul understetter den manuelle kersel af +*2 +8,7252 4 1-20881,0877
maskinakserne med et elektronisk handhjul HR. +8B +8,0121 ¥ 52021507

+C +8,8508 # C+29381,1492
Softkeys til billedskaerm-opdeling K o000
(veelges som tidligere beskrevet) C 90,0000
vindue softkey : F o W bss ‘ |Q GRUNDPL .WINKEL +0,0008
Positioner POSITION
- 30 ROT
POSITION | M ‘ S | F ::SNTTE_E D:;:M L,IEDDTN Uﬁf:a?u_ﬁ

Til venstre: Positioner, til hgjre: Status-display STETUs

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 5
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1.3 Driftsarter

Positionering med manuel indleesning

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

Softkeys til billedskserm-opdeling

Vindue Softkey
Program PaH

. . ) . PROGRAM
til venstre: Program, til hgjre: Status-display TS

Program-indlagring/editering

Deres bearbejdnings-programmer fremstiller De i denne driftsart.
Alsidig understottelse 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 PGH

. ) . - . . PROGRAM

til venstre: Program, til hgjre: Program-inddeling POELTHG

. . . . . PROGRAM

til venstre: Program, til hajre: Programmerings-grafik R

MANUAL POSITIONERING PROGRAM -
INDLESNING
© BEGIN PGM $HDI MM
1 L C+88 Re F MAX RESTY
K +8,8000
2 L B-45 R@ F MAX 4 0.0001
3 L ¥+1B8 Y+100 Z+106 R® F MAX * 2z +0,08000
+ B +0,0000
4 L H+@ ¥+@ Z+@ R@ F MAH IS 6.0880
5 TOOL DEF 1 L+5B R+
6 TOOL CALL 1 2 A +8.0000
E;% B+186,0000
7 Lwmzs ¢ +30.0000
8 L I¥+18@ R@ F MAX M128
‘ €% GRUNDPL.UINKEL +0,2000
+5,1499+Y +7,348542 +@,7252
+B +8,0121+4C +8,8588
AKT. T F 962 M 5/9
sTATUS | sTATUS | sTATus | STATUS | STATUS VERKT2IS
KOORD. |VARKT&JS-
PGHM POS. VERKTZ] | gurEG. | MALING. TRABEL
HANUEL PROGRAM-INDLESNING
DRIFT
@ BEGIN PGM 1GB MM BEGIMN PGM 1G8
1 BLK FORM B.1 Z ¥+B 1+@ 2-40 - Make hole pattern ID 27843KL1
2 BLK FORM B.2 H+1088 Y+108 Z+0 - Parameter definitioen
3 * - Make hole pattern ID 27943KL1 - Make pocket

4 TOOL CALL 1 Z 545808
& CVYCL DEF 28@ BORING

a2e0=2 $SIKKERHEDS-RFSTAND
@281=-28 3DVBDE
Q206=15@ ;TILSPAENDING DYBDE
0282=5 3 INDSTILL INGS-DYBODE
0216=0 SOVAELETIO OPPE
0283=+8 $KOOR. OVERFLADE
0204=50 $2. SIKKERHEDS-AFST.

0211=0 sDVAELETID NEDE

- Rough out
- Finishing
- Make hele pattern
- Center drill
- Pecking
- Tapping
EMD PGM 1GB

BEGYND SIDE 8I0E

i I T

SKIFT
FIND WINDUE
=+

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.

MANUEL
DRIFT

PROGRAMTEST

47 CYCL CALL

48 CYCL DEF 14.8 KONTUR

43 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 1 -3 -4
B 73 ~18

b8 CYCL DEF 14.2 KONTURLABEL 11 ~12

51 CYCL DEF 6.0 UDFRAESMING

52 CYCL DEF

6.1 AFST.
53 CVCL DEF B.2 UDSP.
7
6

26 DYBDE -12
4 F380

SPAAN +@,
B4 CVCL DEF
65 CYCL CALL

66 CYCL DEF 14.8 KONTUR

.3 VINKEL +86 Fedo

57 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 13

.

14
<16 -16 17 <18
68 CYCL DEF 14.2 KONTURLABEL 19 -20

G@ H +78,4 Y +55,56

94:08:14

B 0| |
00

EMKEL STOP
START VED START -
0 START

RESET

1 Introduktion



Programafvikling blokfelge
og programafvikling enkeltblok

| programafvikling blokfelge 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

PG

BEGIM PGM 3516 MM

BLK FORM B.1 2 X-80 V-80 Z2-48
BLK FORM B.2 H+90 V+3@ Z2+@
TOOL CALL 1 2 s1488

L 2+58 RB F MAH

CALL LBL 1

L £+188 R F MAX M2

LBL 1

L X+@ YV+80 RL F250

. 00:00: 00
+5,14994Y +7,349542 +8,7252
+B +8,81214C +8,8508
AKT. T Fe "5
— GENSKRAB O WEIRK T2 I8
. 0 g F“SUED [OFF- o | TRBEL

Vindue Softkey
Program e

. ) ) . . PROGRAM
til venstre: Program, til hgjre: Program-inddeling OFDE L ING
. ) ) PROGRAM
til venstre: Program, til hgjre: STATUS STATUS

) ) . . PROGEAM
Til venstre: Program, til hgjre: Grafik BRAF K
Grafik SRAFIK

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 BLOKFJLGE,
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, TNC 430

PROGRAML®B BLOKF®OLGE

PROGRAMTEST

© N B oo e W N e

BEGIM PGM 3518 MM

BLK FORM 8.1 2 X-98 V-38 Z-40
BLK FORM B.2 X+30 Y+3@ Z+@
TOOL CALL 1 2 S1488

L Z+50 RO F MAX

CALL LBL 1

L Z2+100 RB F MAX M2

LBL 1

L X+@ Y+88 RL F258

00:08: 68
X -7,3495+0 -5,14992 -2008,7252
B +8,8121+4C +8,85088
AKT. @ T FB M 5-9
= GENSKRB | VARKTEJS
. ETD g PGSUED OFF ~[0M]| TABEL
7
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1.4 Status-display

Informationer i positions-display

Symbol

Betydning

PROGRAMLE®B BLOKF@LGE

PROGRAMTEST

AKT.

Akt.- eller Soll-koordinater til den aktuelle position

X]vz]

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

akser fastleegger maskinfabrikanten.

Vaer opmaerksom péa Deres maskinhédndbog

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

@ BEGIN PGM 3516 MM
1 BLK FORM B.1 Z X-S@ Y-88 Z-40 RESTY
W +0.0008
2 BLK FORM 0.2 K+90 ¥+90 2+0 £t -p.0001
3 TOOL CALL 1 Z $1408 +2  +0.0000
+ B +0,0000
4 L 2+50 RE F MAX Yo ve.ooee
5 CALL LBL 1
6 L 2+100 RO F MAX M2 A +0.0000
E;% 8+180,0008
7oLBL1 C +90.0000
8 L W+@ Y+80 RL F250
‘ €% GRUNDPL.UINKEL +0,2000
X +5,1499+H +7,348542 +8,7252
+B +8,8121+C +8,85088
AKT. T Fo M 59
RESET
sTATUS | sTATus | staTus | STATUS | sTATUS GEMME | ADDITION | K
KOORD. [usRKT@Js-| (T (O +T) EE'(BDE'“B

PGH POS. VERKTST | gMREG.

MALTNG.

Programafvikling er igang

Akse er last

Akse kan keres med handhjul

Aksen bliver kert i henhold til transformerede akser

@ & @ % ¥

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

1
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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
PGM

Generelle program-informationer

1 Hovedprogram-navn

2 Kaldte programmer

3 Aktive bearbejdnings-cyklus
4 Cirkelcentrum CC (Pol)

5 Bearbejdningstid

6 Teeller for dveeletid

STATUS

s | 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, TNC 430

PGM-NAUN STAT
W S5TAT1
cALY
crey
pEF| 17 STIV GEVINDSK.
cc| ¥ +22.5000 F‘ Y. TID
4 | v 35,7500 |
2 (0 oo:00:00
RESTY 2
% +0-0000
4 v -8-0801
* Z +0.,0000
4B +0,0000
$C +0-0000
A +0,0000
E;% B+180.0000
C +90.0008
|<%  GRUNDPL.UINKEL +8,0008

1.4 Status-display



1.4 Status-display

8TATUS
VERK T2 T

Informationer om veerktgjer

Display T: Veerktejs-nummer og -navn
Display RT. Nummer og navn pa et tvilling-veerktoj

Veerktojsakse

3 Veerktojs-leengde og -radier
4 Sletspéan (delta-veerdier) fra TOOL CALL (PGM) og veerktojs-tabel

(TAB)

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

Visning af det aktive veerktoj og dets (naeste) tvilling-veerkto;.

STATUS

xooeo. | Koordinat-omregninger

OMREG.

oD oA W N

Se

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)

.8.7 cykler for koordinat-omregning”

STATUS

ueetess-| \/gerktejs-opmaling

HALIHG.

1
2

10

Nummeret péa veerktojet, der skal opmales
Visning af, om veerktejs-radius eller -leengde bliver opmalt

MIN- og MAX-veerdier enkeltskeeropmaling og resultat af maling
med roterende veerktej (DYN)

Nummer af veerktejs-skeeret med tilhgrende maleveerdi.
Stjernen efter maleveerdien viser, at tolerancen fra veerktejs-
tabellen er blevet overskredet.

1 VERKTZ] T 1 EMDMILL
2 2z 3 L +8,6000
Il R +2,0000
R2 +8,0000
4 oL DR DOR2
TREB
PGM  +0,10686 +0,1000
5 [ (@ CUR.TIME  TIME1 TIME2
Ba:17 85:00 B4:30
6 | ool cALL 1 ENDMILL
RT =+ 11
1 PGH-NAUN STAT
2 NULPUNKT ROTATION 3
¥ +152,0000 §;23 +12,56008
*Eiiv +100,0600
(10 speiLinG | 4
e W
DIM.FAKTOR
¥ +0,0000 0,999500
4 +8,0008 B,999500
Zz  +0,0000 999500
6 5
1 VERK TE.J
2w 5 BMIN 2 +1.9664
{io L MAX 3 +2.0035
D¥N
4 |1 +1.3909
2 +1.9664 *
3 +2.0035
4 +1.9986
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e | Aktive hjeelpefunktioner M

M-PUNKT

1 Liste over aktive M-funktioner med fastlagt betydning

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

M-Functiens

M183
M1@7
M118
Mi32

M@
MEB

1
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15 Tilbehor: 3D-tastsystemer og elektroniske handhjul fra HEIDENHAIN

1.5 Tilbehor: 3D-tastsystemer og
elektroniske handhjul fra HEIDEN-
HAIN

3D-tastsystemer

Med de forskellige 3D-tastsystemer fra HEIDENHAIN kan De
Oprette emner automatisk
Hurtigt og nejagtigt fastleegge henferingspunkter
Udfere malinger pd emnet under programafviklingen
Digitalisere 3D-former (option) savel som

Opmaéle og kontrollere veerktojer

@ 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 saerdeles 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 prisgunstigt alternativ, hvis De lejlighedsvis skal
digitalisere.

Specielt for maskiner med veerktejsveksler egner TS 630 sig, da den
overferer 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 positionsveerdier et program med linesere-blokke i
HEIDENHAIN-format. Disse programmer lader sig sa
viderbearbejde i en PC’er med softwaren SUSA, for at kunne
korrigere for bestemte veerktejs-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 kontakt 3D-tastsystem for opmaling og kontrol af
vaerktgjer. TNC’en stiller 3 cykler til radighed, med hvilke man kan
fremskaffe veerktejs-radius og -leengde ved stillestdende eller
roterende spindel.

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

De elektroniske handhjul forenkler den preecise manuelle kersel
med akseslederne. Den kerte streekning pr. handhjuls-omdrejning
er valgbar indenfor et bredt omrade. Udover indbygnings-
handhjulene HR 130 og HR 150 tiloyder HEIDENHAIN det beerbare
handhjul HR 410 (se billedet til hajre).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.1 Indkobling, Udkobling

2.1 Indkobling, udkobling

Indkobling

%’  Indkoblingen og kersel til referencepunkterne er
&= maskinafhangige funktioner. Veer opmasrksom pé Deres
maskinhandbog.

Teend for forsyningsspaendingen til TNC og maskine.

Herefter viser TNC’en fglgende dialog:

Hukommelsestest

TNC’ens hukommelse bliver automatisk kontrolleret

Netudfald
. TNC-melding, at der var en stremafbrydelse —
CE .

slet meldingen

OVERSAT PLC-program

TNC'ens PLC-program bliver automatisk oversat

Styrespanding til rela mangler

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

MANUEL DRIFT
Overker referencpunkter

@ Overker referencepunkter i en forudgiven
reekkefolge: For hver akse trykkes den externe
START-taste, eller

®®

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

Overker referencepunkter i vilkarlig reekke-folge:

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

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

Overkeorsel af referencepunkter ved
transformeret bearbejdningsplan
Referencepunkt-overkersel er mulig i et
transformeret koordinatsystem med externe
akseretnings-taster. Herfor skal funktionen
JTransformeret 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 undgéa datatab ved udkobling, skal De afslutte
TNC’ens driftssystem direkte:

Veelg driftsart manuel

Veaelg funktionen for afslytning, overfer
[Ty

UFFIE*|  endnu en gang med softkey JA

Nar TNC’en i et overbleendings-vindue
viser teksten ,,Nu kan De slukke’ méa

De afbryde forsyningsspandingen til

TNC’en

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

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

16 2 Manuel drift og opretning



2.2 Korsel med maskinakserne

%’  Kaersel med de externe retningstaster er maskinafhangig.
&= Ver opmaerksom pa maskinhadndbogen!

Koarsel af akse med extern retningstaste

@ Veelg 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 kere flere akser samtidigt.
Tilspaendingen, med hvilken akserne kaeres, a&ndrer De med
softkey F (se ,2.3 Spindelomdrejningstal S, Tilspeending F og
Hjeelpefunktion M).

HEIDENHAIN TNC 426, 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 (maskinafhaengig funktion).

Handhjulet HR 410 rader over felgende betjeningselementer:
N@D-STOP

HANDHJUL

Degdmandstaster

Taster for aksevalg

Taste for overfering af Akt.-position

oD o0~ 0N -

Taster til fastleeggelse af tilspeending (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 rede lamper signaliserer, hvilke akser og hvilken tilspaending De
har valgt.

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

Korsel

Veelg driftsart el.handhjul

Hold dedmandstaste nedtrykket

Veelg akse

@@I@

Veelg tilspaending

eller = aktiv akse i retning + eller — karsel

18
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Skridtvis positionering

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

@ Veelg driftsart MANUEL el. El. HANDHJUL Veelg
handhjul
MALE- Veelg skridtvis positionering: Seet softkey
oEn- o SKRIDTMAL pa INDE

Fremrykning

a Indlees fremrykning i mm, f.eks. 8 mm

@ Tryk extern retningstaste: positioner sa ofte det
onskes.

2.3 Spindelomdrejningstal S,
Tilspeending F og Hjeelpefunktion M

| driftsarten manuel drift og el.nandhjul indleeser De

spindelomdrejningstal S, tilspeending F og hjeelpefunktion M med

softkeys. Hjeelpefunktionerne er beskrevet i , 7. Programmering:
Hjeelpeunktioner”

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.4 Henforingspunkt-fastleeggelse

Indleesning af veerdier
Eksempel: Indleesning af spindelomdrejningstal S

S Veelg indleesning af spindelomdr.tal : Softkey S

Spindelomdrejningstal S=

1000 Indlees spindelomdrejningstal

@ og overfgr med den externe START-taste

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

Tilspaendingen F og hjeelpefunktion M indleeser De pa samme
made.

For tilspaending F geelder:

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

F bliver ogsé efter en stromafbrydelse bibeholdt = ';uﬁ'}: 3

MGT {

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

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

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

2.4 Henfgringspunkt-fastlaeggelse
(uden 3D-tastsystem)

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

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

Forberedelse
Emnet opspaendes og oprettes
Nulvaerkte] med kendt radius isaettes

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

20 2 Manuel drift og opretning
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Henferingspunkt fastlaeggelse

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

@ Veelg driftsart manuel drift

@@ @ Ker veerktejet forsigtigt, indtil det bergrer emnet

@ Veelg akse (alle akser kan ogsa veelges med
ASClI-tastaturet)

Henforingspunkt-fastlaggelse Z=

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

Henferingspunkterne for de resterende akser fastlaeegger De pa
samme made.

Hvis De i fremrykningsaksen anvender et forindstillet veerktej, sa
satter De displayet for fremrykaksen pé laeengden L af veerktojet
hhv. pa summen Z=L+d.

2.5 Transformation af bearbejdningsplan

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

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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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 El. 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 veerktejsaksen.

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 veerktejsaksen 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 veerktejet i retning Z+. Hvis De i
driftsart MANUEL DRIFT trykker akseretnings-tasten Z+, karer
veerktoejet 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 eendrer veerktejsaksen sig i
henhold til det maskinfaste koordinatsystem: Drejer De
svinghovedet pa Deres maskine — altsa vaerktgjet — f.eks. i B-

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

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

Foruden at tage hensyn til mekaniske forskydninger ved drejning
af svinghovedet (, translatoriske” andele), medregner TNC’en
ogsé veerktejsforskydningen (3D veerktejs-leengdekorrektur.

Kearsel til referencepunkter med transformerede akser

Med transformerede akser kerer 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.
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Henferingspunkt-fastleeggelse i et transformeret system

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

@ De ma ikke fastlaegge 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
indfere Akt.-positionen af drejeaksen i menuen for
manuel trans-formation: Stemmer Akt.-positionen af
drejeaksen ikke overens med det indferte, beregner
TNC’en henfegrings-punktet forkert.

Henforingspunkt-fastleeggelse 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 henfaringspunktet, anvender
TNC’en forskellen mellem REFkoordinater ved henferingspunkt-
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 REFveerdien for svingaksen efter transformerin-
gen, gar altsa altid ud fra, at emnet var oprettet for transformerin-
gen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Positionsvisning i et transformeret system
De i status-feltet viste positioner (SOLL og AKT.)
henferer sig til det transformerede
koordinatsystem.

Begraensninger 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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Aktivering af manuel transformation MANUEL DRIFT PROGRAN-

INDLESNING

BEARBEJDNINGSFLADE DREJES

30 ROT Veelg manuel transformation: Softkey 3D ROT PROGRAML OB : INAKTIV
2 Menupunktet lader sig kun veelge med piltaster MAMUEL DRIFT AKTIY
A = +8 °
B = +180
C = +9@ °

Indlaes drejevinkel

-7,3495+Y -5,1499+2 -288,7252
Seet den gnskede driftsart i menupunkt transformation pa Aktiv: +B +8,08121+C +8,8508
Veelg menupunkt, skift med tasten ENT

AKT. Q T F 962 M 5-9

@ Afslut indlaesning: 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 2

Hvis De seetter funktionen TRANSFORMATION for driftsart
PROGRAMAFVIK pa Aktiv, geelder den i menuen indferte
svingvinkel fra og med den forste blok i bearbejdnings-programmet
der skal afvikles. Anvender De i bearbejdnings-programmet cyklus
19 TRANSFORMATION, er de i cyklus definerede vinkelvaerdier (fra
og med cyklus-definition) virksomme. De i menuen indferte
vinkelveerdier bliver overskrevet med de kaldte veerdier.

2.5 Transformation af bearbejdningsplan
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3.1 Programmering og afvikling af enkle bearbejdninger

3.1 Programmering og afvikling af
enkle bearbejdninger

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

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

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

kalde. Programmet bliver 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

% Begraensning: Den fri kontur-programmering FK,
programmerings-grafikken og programafviklings-
grafikken stér 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 veerktgjet 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
6 CYCL DEF 1.0 DYBDEBORING
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50

50

Veerkt. definieres: Nulveerktej, radius 5
Veerkt. kald: Veerktoejsakse Z,
Spindelomdr.tal 2000 omdr./min.

Veerkt. frikeres (F MAX = ilgang)

Veerkt. med FMAX positioneres over boring,
spindel inde

Veerkt. positioneres 5 mm over boring
Cyklus DYBDEBORING definieres:

Veerkt = veerktgj

3 Positionering med manuel indleesning



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

Gennemfar grunddrejning med 3D-tastsystem. Se bruger
handbogen for tastsystem-cykler, ,tastsystem-cykler i driftsart
manuel drift og El. handhjul’ afsnit ,kompensering for skaevt
liggende emne”

Notér drejevinkel og opheev grunddrejning igen

Veelg driftsart: Positionering med manuel
indleesning

Veelg rundbordsakse , indlees noterede dreje-
vinkel og tilspaending
f.eks. L C+2.561 F50

a Afslut indleesning

@ Tryk extern START-taste: emnet oprettes ved
drejning af rundbordet

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Sikkerhedsafstand af veerkt. over boring

Dybde af boringen (fortegn=arbejdsretning)
Dybden af de forsk. fremrykninger for udkersel
Dveeletid pa bunden af boringen i sekunder
Boretilspending

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

felger:

Veelg driftsart: Program-
indlagring/editering

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

Markér filen $MDI

COPY
[pBE= [ ., Kopiér filen” veelg: Softkey KOPIERING
Mal-fil =
BORING Indlees 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 géar De frem séledes: 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 $MDL.

(5

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 $MDI 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

Laengdemalesystemer og referencemaerker

P& maskinens akser befinder sig l&engdemalesystemer, som
registrerer positionerne af maskinbordet hhv. veerktejet. Nar De
beveeger en maskinakse, fremstiller det detilherende leengde-
malesystem et elektrisk signal, med hvilket TNC'en udregner den
nejagtige 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-
malesystemet 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 liesere akser. Pa
rundborde og svinghoveder er der monteret vinkelmalesystemer.
For at kunne genskabe samordningen mellem Akt.-positionen og
den aktuelle maskinslaede-positionen, skal De ved
leengdemalesystemer med afstandskoderede referencemeerker
kun kere maskinaksen maximalt 20 mm, ved vinkelmalesystemer
kun maximalt 20°.

30
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Henfgringssystem

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

| et retvinklet system (kartesisk system) er tre retninger fastlagt
som akser X, Y og Z . Akserne stér altid vinkelret pa 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 henfgrer sig til nulpunktet, bliver betegnet som
absolutte koordinater. Relative koordinater henfarer sig til den Akt.-
position for beveegelsen. Relative koordinat-veerdier bliver ogséa
betegnet som inkrementale koordinat-veerdier.

Henfgringssystem pa freesemaskiner

Ved emnebearbejdning pa en fraesemaskine benyttes normalt det
retvinklede koordinatsystem. Billedet til hgjre viser hvordan akse-
navne og retninger ber veere udlagt pa en maskine. Hgjre hands tre-
finger regel hjeelper med at huske den korrekte udleegning: Lang-
fingeren vendes s& den peger fra emnet mod veerktgjet. 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.
Udover hovedakserne X, Y og Z findes parallelt kerende
hjeelpeakser U, V og W. Drejeakser bliver betegnet med A, B og C.
Billedet forneden til hgjre viser ogsa samordningen mellem
hjeelpeakser hhv. drejeakser i forhold til hovedaksen.

HEIDENHAIN TNC 426, 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.

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

Polarkoordinat-radius: Afstanden fra Pol CC til positionen

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

Se billedet til hgjre forneden.

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.

10

0°

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

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

Eksempel 1: Boringer med absolutte koordinater

Boring 1  Boring 2 Boring 8
X=10 mm X=30 mm X=50 mm
Y=10 mm Y=20 mm Y=30 mm

Relative emne-positioner

Relative koordinater henferer 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 absolutte koordinater
Absolutte koordinater til boringen 4:

X=10 mm

Y=10 mm

Boring 5 henfort til 4 Boring 6 henfort til 5
IX=20 mm [X=20 mm

IY=10 mm [Y=10 mm

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

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Y

<

<

10
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4.1 Grundlaget

Valg af henfgringspunkt

En emne-tegning angiver et bestemt formelement pa emnet som
absolut henfaringspunkt (nulpunkt), normalt et hjgrne af emnet. Ved ZA
henfaringspunkt-fastlaeeggelsen opretter De forst emnet pa maskin-
aksen og bringer veerktgjet for hver akse i en kendt position i

forhold til emnet. For denne position fastleegger De displayet pa Y
TNC'en enten pa nul eller en forud given positionsvaerdi. Herved
indordner De emnet til henferingssystemet, som gaelder for TNC-
displayet hhv. Deres bearbejdnings-program. X

Angiver emne-tegningen forskellige henferingspunkter, sd 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 henferingspunkt, fra hvilket
malene for de evrige emnepositione nemmest muligt lader sig
fremskaffe.

Seerlig komfortabelt fastleegger De henferingspunkter med et 3D-

tastsystem fra HEIDENHAIN. Se brugerhédndbogen tastsystem-
cykler , henf.punkt-fastleegglse med 3D-tastsystemer”

<
|

Eksempel
Emne-skitsen til hgjre viser boringer (1 til 4), hvis malsaetning

(620N e)] ’T\l

==

N
N/
M
%

henferer sig til et absolut henferingspunkt med koordinaterne X=0 750 ©
Y=0. Boringen ( 5 til 7) henfarer sig til et relativt henfaringspunkt {3-{-150
med de absolutte koordinater X=450 Y=750. Med cyklus NULL- S
PUNKT-FORSKYDNING kan De midlertidigt forskyde nullpunktet til § )
position X=450, Y=750, for uden videre at kunne programmere 320 ® M /4
boringerne (5 til 7) uden yderligere beregninger. N \H
5 1 2
P =
325 450 900
950
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4.2 Fil-styring: Grundlaget

% Med MOD-funktion PGM MGT (se kapitel 12.6) 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

Nar De indlaeser 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. Ogsé 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, endre 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 tilfejer 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 pé 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 ogsé her venligst til maskinfabrikanten.

(& Hvis De vil sikre alle filer pa harddisken (max. 1.500
MByte), kan det kraeve mange timer. Foretag sikkerheds-
kopieringen for eks. om natten eller benyt funktionen
PARALLEL UDF@RELSE (kopiering i baggrunden under
arbejdet).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

FileriTNC'en Type
Programmer

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

veerktojer T
Veerktejs-veksler .TCH
Paletter P
Nulpunkter D
Punkter (Digitaliseringsomrade PNT
med malende tastsystem)

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

ASClI-filer A
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4.3 Standard fil-styring

4.3 Standard fil-styring

(&= 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
12.6) pa standard.

Kald af fil-styring

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

Vinduet viser alle de filer, som er lagret i TNC’en. Til hver fil bliver
flere informationer vist: se tabellen til hgjre i midten.

Valg af fil

Kald af fil-styring

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

Valg af fil: Tryk softkey VALG eller
tasten ENT

VELG
= | I
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HRVUEL PROGRAM-INDLESNING
FIL-NAVN =B
TNC:\#, %

FIL-NAVN BYTE STATUS
ASDFGHJ .A 8644
CVREPORT .A 5483
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

T | T || &) |meelm| > | 2 (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 endring

Visning af leengere fil-oversigter Softkey

Gennembladning af fil-oversigt side for SIDE
side fra oven

Gennembladning af fil-oversigt side for S1DE
fra neden 1

4 Programmering: Grundlaget, Fil-styring,
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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
25 ) Sletning af fil: Tryk softkey SLET
[l cooooooa Slette ?
A Bekreeft med softkey JA eller
NET 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
FBo- [ Kopiering af fil: Tryk softkey KOPIERING
Mal-fil =

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

hvis De vil kopiere meget lange programmer: Indlees et nyt
filnavn, overfar med softkey PARALLEL UDFQ@RELSE. De kan
efter starten af kopieringsforlgbet arbejde videre, da TNC’en
kopierer filen i baggrunden

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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O Dataoverforing til/fra et externt dataudstyr L PROGRAM-INDLESNING
= FIL-NAVN =ERi e
; Fer De kan overfore data til et externt dataudstyr, skal De Cres 1 Rszazies s 2
-I&; installere datainterfacet (se , kapitel 12.4 Installering af A FTATSEE | (N0 D1R1
1 datainterface”).
E ASDFGHI LA 844
CVREPORT A 5488
ﬁ LOGBOOK A 58194
| - BOHRER .COT  4b22
“ HR H FRAES_2 .COT 1@382
] MGT Kald af fil-styring o oot 1aes
o THDI H 330
(4+] 1 H 366
wd 79247 H o 2316
%) Aktivering af dataoverfering: Tryk softkey EXT. 79260 Mot
™ E@ TNC’en viser i den venstre billedskaerm-halvdel 4TI 917 FRIE KT
<|: 1 alle filer, som er lagret i TNC’en, i den hgjre ST0E STOE TOPT TG ExT
billedskeemhalvdel 2 alle filer, som er lagret i i I | S| w | SLUT
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 hajre 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 overferes.
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
Markerings-funktioner Softkey
CoPY Overfering af enkelte filer: Tryk softkey KOPIE- : - TAG
R RING, eller Markering af enkelte filer FIL
TAG
Markering af alle filer ALLE
FILER
overfarsel af flere filer: Tryk softkey
e MARKERING (markerings-funktioner se tabellen Ophaevelse af markering af enkelte TR
til hejre), eller filer FIL
T Ophaevelse af markering af alle UNTRG
5= overfor alle filer: Tryk softkey TNC EXT filer FILER
KOP. TAG
Kopiering af alle markerede filer =5
38 4 Programmering: Grundlaget, Fil-styring,
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Med softkey UDFQR eller overfor med tasten ENT. TNC’en
indbleender et status-vindue, som informerer Dem om kopie-
rings fremgangen, eller

hvis De vil overfgre lange eller flere programmer:
Overfer med softkey PARALLEL UDF@RELSE. TNC’en kopierer
sa filen i baggrunden

PROGRAM-INDLESNING

i THC:“NK~DUMPS™~1GB.H

: THC:~NK~DUMPS~35@71.H

: THC:“NK~DUMPS36@7.H

: THC:~CUTTRB~FRAES-2.CDT
¢ THC:~NK~DUMPS~BLK.H

¢ THC:~NK~DUMPS~3DJOINT.H
¢ TNC:“NK~DUMPS~3516.R

¢ TMC:“NK~DUMPS“BSP.A

¢ TMC:“NK~DUMPS™~SLOLD.H

Afslutte dataoverfering: Tryk softkey TNC.
T@ TNC’en viser igen standardvinduet for fil-styring
Udvealgelse af en af de sidste 10 valgte filer HAHUCL
& Rs232:n
PGM . . = rsgzz:in
Kald af fil-styring = oo o
1
0 THC:~ 2
[0 ALBERT j
SIDSTE Visning af de 10 sidst valgte filer: Tryk softkey [ SCREENS 5
U SIDSTE FILER o ;
o CUTTRB :
O depe 5
OO HE
Benyt pil-tasten, for at flytte det lyse felt til den fil, som De vil D1 HERBERT
NKK
lege DD DUMPS
UELG
Flyt det lyse felt i vinduet op og ned “%

SLUT

YRS | eller Valg af fil: Tryk softkey VALG eller
n tasten ENT

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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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
OMDZBE . o -
FBe)- 472 Skifte navn pa fil: Tryk softkey
Mal-fil =

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

40 4 Programmering: Grundlaget, Fil-styring,
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Fil beskyttelse/opheaevning af fil beskyttelse

PGM
MGT

Kald af fil-styring

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

BESKYTTE

Om

UBESKYTTE

e

Flyt det lyse felt i vinduet op og ned

Beskyt fil: Tryk softkey BESKYT. Filen modtager
status R eller

Ophzave databeskyttelse: Tryk softkey Status P
bliver slettet

HEIDENHAIN TNC 426, 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
12.6) pa udvidet!

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

Biblioteker

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

@ TNC'en styrer maximalt 6 biblioteks-planer!

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

Navne pa biblioteker

Navnet pa et bibliotek ma& maximalt veere pa 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 TNC’ens drev:\ 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.

42

=ITNCA
AUFTR1

—— NCPROG
—(2 WZTAB

A35K941
—{D ZYLM
{5 TESTPROG

ﬂER
KAR25T
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Oversigt: Funktioner for den udvidede fil-styring

Funktion Softkey
COPY
Kopiering af enkelte filer (og konvertering) EEEREE
VELG
Visning af bestemte fil-typer ]
SIDSTE
Visning af de sidste 10 valgte filer FILER
SLET
Slet fil eller bibliotek =
Markeér fil TRG
. . OMDZBE
Navneskift pé fil [Be)- [
Konverter FK-Program i klartext-program KU:SS;EE
) ) ) BESKYTTE
Beskyt fil mod sletning og e&ndring (&
UBESKYTTE
Opheeyv fil-beskyttelse (el
Styring af drev pa netveerk —
(kun ved option Ethernet-interface)
KOP. DIR
Kopiering af bibliotek (5=
Visning af biblioteker pa et drev e
. oy o SLET
Sletning af bibliotek med alle underbiblioteker E‘G‘E LT

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.4 Udvidet fil-styrin

Kald af fil-styring

Tryk taste PGM MGT:

VET TNC’en viser vinduet for fil-styring
(Billedet til hejre foroven viser grundindstillingen.
Hvis TNC’en viser en anden billedskaerm-
opdeling, trykker De softkey VINDUE)

Det venstre, smalle vindue viser for oven tre drev 1 Hvis TNC’en er
tilsluttet et netveerk, viser TNC’en ogséa de drev der er tilsluttet
nettet. Drev'ene betegner udstyr, pa hvilke data bliver lagret eller
overfort. Et drev er harddisken i TNC'en, yderligere drev er interface
(RS232, RS422), pa hvilke De eksempelvis kan tilslutte en PC'er. Et
valgt (aktivt) drev er fremheaevet med en farve.

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

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
tabellen til hgjre.

44

HALEL PROGRAM-INDLESNING
SRR T NC : \NK\DUMP S
= RS232: 1
Eu RS422:% THC = ~NK~DUMPS™~*, %
(= e 1 H 482 12-83-1998 18:42:18
5 THEi~ 2 1E H 374 12-83-1998 18:42:12
RI:BERT 1F H 418 12-83-1998 18:42:12
o 1GB H 434 31-03-1998 B85:52:62
[ SCREENS 1I H 438 12-83-1998 1@:42:14
0 ALTE-GYC INL WH 380 12-83-1998 18:42:14
0o oot 18 H 418 12-83-1998 18:42:186
O CuTTRB 221 H 23866 18-83-1998 16:84:36
0O depe 3507 Ho 1220 12-93-1998 10:42:18
O HE 35871 H 596 31-83-1998 05:50:36
O HERBERT 3516 H 1372 ME  31-03-1998 05:55:34
[mEL 25 FIL(EM) 917384 FRIE KBYTE 3
p=8 DuHPs |
SIDE SIDE WELG KOP. DIR VELG YINDUE SFIIDLSETEE SLUT
T |z 50 O =8 =5
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
M Programmet er valgt i en
programafviklings-driftsart
P Fil beskyttet (Protected) mod
sletning og endring
DATO Dato, pa hvilken filen sidst blev
e&ndret
TID Tidspunkt, pa hvilken filen sidst

blev &ndret

4 Programmering: Grundlaget, Fil-styring,
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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%“ SEE 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
S n tasten ENT

2. skridt:Veelg bibliotek:

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.4 Udvidet fil-styring

3. skridt: Veelg fil:

vIs

VIS ALT

=

4* . H

Tryk softkey TYP VALG

Tryk softkey for den gnskede 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

1

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 med drev pa

TNC'en):

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

WEJ

46

Bekreeft med softkey JA eller

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

TOPY Tryk softkey KOPIERING: Veelg kopiérfunktion
(G L

Indlees navnet pa 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 UDFOR PARALLEL, for at kopiere filen i baggrunden.
Benyt denne funktion ved kopiering af sterre filer, da De efter
starten af kopieringen kan arbejde videre. Medens TNC’en
kopierer i baggrunden, kan De med softkey INFO UDF@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.
Forudseetninger:

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-la&engde og
veerktajs-radius for 10 nye veerktgjer. | tilslutning hertil forsyner
forindstillingsudstyret veerktgjs-tabellen TOOL.T med 10 linier (siger
10 veerktgjer) og spalten

Veerktgjs-nummer
Veerktojs-lengde
Veerktgjs-radius

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

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

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

Alle spalter — naturligvis foruden spalte nummeret, la&engde og
radius— bliver tilbagestillet

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

Kopiering af bibliotek

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.4 Udvidet fil-styring

Udveelgelse af en af de sidste 10 valgte filer L PROGRAM-INDLESNING
= RS232:%
Kald af fil-styring i ?ing\ 0
1: TNC:~NK~DUMPS~1GB.H
N 2: THC:~NK~DUMPS-35@871.H
= e 3: THNC:~NK-DUMPS-35@87.H
. ) X ) 0 ALBERT 4: TNC:~CUTTAB~FRAES_2.COT
SIDSTE Visning af de 10 sidst valgte filer: Tryk softkey [ SOREENS 5: TNC:HKNDUHPSNELK. H
O ALTE-CVC
SlDSTE FH_ER B: TNC:“NKNDUMPS~3DJOINT.H
0 cot ?: TNC:~NK“DUMPS-~3%16.R
0 cutTAB 8: TNC:~NK“DUMPS-BSP.R
0 deeo 9: TNC:“NK“DUMPS“SLOLD.H
0O HE
Benyt pil-tasten, for at flytte det lyse felt til den fil, som De vil O HERBERT
veelge: B
[ DUMPS
VELG
Flyt det lyse felt i vinduet op og ned <) SLUT
veLe foeller 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 Velg slettefunktion: Tryk softkey SLET. TNC’en sperger,
€ ) om filen virkelig skal slettes
Overfor sletning: Tryk softkey JA.
fortryd sletning: Tryk softkey NEJ
48 4 Programmering: Grundlaget, Fil-styring,
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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 folger:

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

S

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

Velg funktion for navneskift

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Markerings-funktioner Softkey
Markering af enkelte filer ::E
Markering af alle filer he
i bibliotek FILER
Ophaevning af markering for UNTAG
enkelte filer FIL
Opheavning af markering for UNTRG
. ALLE
alle filer FILER
KOP. TRG
Kopiering af alle markerede filer )
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4.4 Udvidet fil-styring

@vrige funktioner

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

FLERE
FUNKTIO.

BESKYTTE

(1@

Veelg ovrige funktioner: Tryk softkey @VRIGE FUNKT.

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

Opheevning 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

Veelg evrige funktioner: Tryk softkey @VRIGE FUNKT.
Veelg 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

50

Velg avrige funktioner: Tryk softkey @VRIGE FUNKT.

Komplet sletning af bibliotek: Tryk softkey
SLET ALLE

Overfor sletning: Tryk softkey JA.
fortryd sletning: Tryk softkey NEJ
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Dataoverforing til/fra et externt dataudstyr

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

PGM
MGT

Y 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 overfores.

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

CopPY

=2

TAG

THC  EXT

S

Overfaring 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

overfeor alle filer: Tryk softkey TNC EXT

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

FIL-NAVN =Fi

THNC :“NK~DUMPS™#. %

THNC:~#. %

482 %TCHPRNT

1 -H
1E -H 374 ASDFGHJ
1F -H 410 CWREPORT
1GB -H 434 LOGBOOK
BOHRER
1HL -H 380 FRAES.2
18 -H 418 FRRAES_GB
221 -H 2366 $MDI
3607 -H 1228 1
356871 -H 536 78247
3516 -H 1372 ME 79280

25 FILCEN) 817344 FRIE KBYTE

R
A
A
R

H
H 2316
H

.CDT 4522
.CDT 10382
.CDT 10382
H 330

366

1734

44 FIL(EN) 817344 FRIE KBYTE

SIDE SIDE VELG COPY VELG S T I S L U T
g1 |%=E 0 E=
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4.4 Udvidet fil-styring

Med softkey UDFQR eller overfer med tasten ENT. TNC’en
indbleender et status-vindue, som informerer Dem om kopie-
rings fremgangen, eller

hvis De vil overfgre lange eller flere programmer:

Overfo

r med softkey PARALLEL UDFQJRELSE. TNC’en kopierer

sa filen i baggrunden

WINDUE

Afslutte en dataoverfering: Forskyd det lyse felt

=== i venstre vindue og derefter tryk softkey

52

VINDUE. TNC’en viser igen standardvinduet for
fil-styring

Hvis De med det dobbelte filvindue-visning vil veelge et
andet bibliotek, trykker De softkey STI og veelg med
piltasten og tasten ENT det anskede bibliotek!

4 Programmering: Grundlaget, Fil-styring,
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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
Hajre 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:

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

Vis funktionen for markering af filerne
TAG

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

KOP. 7RG De markerede filer kopieres i mal biblioteket

=15

Yderligere markerings-funktioner se , Markering af filer”
Hvis De har markeret filer i sdvel 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, sa 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 bekraefte
denne hhv. afbryde.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.4 Udvidet fil-styring

TNC’en pa et netveerk
(kun med 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 netvaerks-drift
(se ,,12.5 Ethernet-interface”).

Nar 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 tilhegrende
rettigheder.

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

Softkey VINDUE billedskeerm-opdelingen saledes, 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

PROGRAMLZB
BLOKF&LGE

EDITER THBEL

57 WORLD:S
= Rs232:% 1
= Rsuzzin
= THE:

0 THC:

[ ALBERT
[ SCREENS

O ALTE-CVC
o et
& CUTTAB
O depo
O HE
[0 HERBERT
0 MK

OPRET | AFBRVD | AUTOM. INGEN
AUTOM. SLUT
FORBIND. | FoRBIND. | FORBIND. | FoREIng.

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

AFBRYD

Afbrydelse af netveerks-forbindelser FORBIND.

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

Auto et A, nér forbindelsen fremstilles

automatisk

RUTOM.
FORBIND.

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

FORBIND.

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

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

4 Programmering: Grundlaget, Fil-styring,
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4.5 Abning og indleesning af
programmer

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

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

TNC' en nummererer blokkene i et bearbejdnings-program i opad-
géende rzekkefolge.

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

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

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

Definering af raemne: BLK FORM

Direkte efter dbningen af et nyt program definerer De et
kasseformet, ubearbejdet emne. Denne definition behgver TNC'en
for den grafiske simulation. Siderne af kassen ma maximalt veere
100 000 mm lang og ligge parallelt til akserne X,Y og Z. Dette
raemnel er fastlagt ved to af dets hjerne-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, TNC 430

Blok:

10 L[X+10 Y+5 RO F100 M3]

Banefunktion Ord

Blok-nummer

o

MAX

MIN
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4.5 Abning og indlaesning af programmer

Abning af et nyt bearbejdnings-program PROGRANL28

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

Eksempel pa en program-abning

PGM
MGT

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

Fil-navn

NY

MM

BLOKFZLGE

PROGRAM-INDLESNING
DEF BLK FORM: MAX-PUNKT ?

NP,

Veelg driftsart program-indlagring/editering

Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

BEGIN PGM BLK MM

BLK FORM B.1 Z X+B Y+8 Z-48
BLK FORM 8.2 X+188 Y+180

l 2+0 ]

3 END PGM BLK MM

ALT.H

Indlees det nye program-navn, overfer med
tasten ENT

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

Spindelakse parallel X/Y/Z ?

t3

Indlees spindelakse

Def BLK-FORM: Min-Punkt ? (=

" Il

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

Def BLK-FORM: Max-Punkt ?

100 ﬂ

100 [ ICH
o IEH
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Indlees efter hinanden X-, Y- og Z-koordinaterne
for MAX-punkter

Hvis De ingen réemne-definition vil
programmere, afbryder De dialogen med
tasten DEL.
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Programmeringshjeelp, Palette-styring




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 pé billedskeermen sperger TNC’en efter alle de
nedvendige data.

Eksempel pa en dialog

@ Abning af dialog

Koordinater?

[ﬂ 10 Indlees bestemmelseskoordinater for X-akse

5 g Indlaes bestemmelseskoordinater for
Y-akse, m taste ENT til naeste spargsmal

Radiuskorr.: RL/RR/ingen Korr.: ?

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

Tilspanding F=? / F MAX = ENT

100 Tilspeending for denne banebeveegelse
100 mm/min, med taste ENT til neeste
spargsmal

Hjelpe-funktion M ?

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

Programvinduet viser linien:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

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

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING
HJELPEFUNKTION M 7

8
1
2
3

4

BEGIN PGM NEU MM

BLK FORM 8.1 Z X+8 Y+8 2-48
BLK FORM 8.2 X+180 Y+180 Z+0
TOOL CALL 1 7 s5888

L X+1@ Y+5 RO F100

END PGM NEU MM

Funktioner under programmering

Taste

Undlade besvarelse

|ew |
ENT

Afslutte en blok

Slette en blok

DEL
O

Funktioner for fastleeggelsef tilspeending Softkey

Kersel i ilgang

F MAX

Med automatisk beregnet
tilspaending fra TOOL CALL:=blok
karsel

F AUTO
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4.5 Abning og indlaesning af programmer

Editering af program Vzlg blok eller ord Softkeys/taster

Medens De fremstiller eller zendrer et bearbejdnings-rogram, kan S8

. ol Sidevis bladni d
De med pil-tasten eller med softkeys veelge hver linie i programmet devis bladning opa

og enkelte ord i en blok: Se tabellen til hagjre. =oE

Sidevis bladning nedad Il
Indfgjelse af blokke pa et vilkarligt sted
Vaelg den blok, efter hvilken De vil indfgje en ny blok og aben . ) BEGYND
dialogen. Spring til program-Start T

SLUT

Andring og indfejelse af ord
Velg et ord i en blok og overskriv det med den nye veerdi.

Spring til program-Slut

i
Medens De har valgt ordet, star klartext-dialog til radighed. _ _
Afslut eendring: tryk taste END Spring fra blok til blok

Hvis de vil indfgje et ord, tryk pa pil-tasten (til hajre eller venstre), .
indtil den enskede dialog vises og indles den gnskede veerdi. Veelg enkelte ord i en blok

Sage ens ord i forskellige blokke
For denne funktion seettes softkey AUTOM. TEGN pa UDE.

Slette blokke og ord Taste
Veelg et ord i en blok: Tryk pil-tasten sa ofte, at Seet veerdien af et valgt ord pa nul CE
det onskede ord er markeret
Slet forkerte veerdier
Veelg blok med piltasten Slet fejlmelding (ikke blinkende)

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

som i den farst valgte blok. DEL
Slet den valgte blok

Find vilkarlig tekst
Velg segefunktion: Tryk softkey SBG

) . . i Slet cykler og programdele: DEL
TNCen viser dialogen SOG TEKST : Sidste blok i cyklus der skal slettes Ll
Indlees den sagte tekst eller veelg programdele og slet med
Sog tekst: Tryk softkey UDF@ZR tasten DEL
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Programdele markere, kopiere, slette og indfgje

For at kopiere programdele indenfor et NC-program, hhv. i et andet
NC-program, stiller TNC’en funktionerne opfert i tabellen til hgjre til
radighed.

for at kopiere programdele gar De frem som falger:
veelg softkeyliste med markeringsfunktioner
veelg foste (sidste) blok for programdelen der skal kopieres

forste (sidste) blok markeres: tryk softkey MARKER BLOK. TNC’en
leegger et gult felt bag farste sted i bloknummeret og indbleender
softkey OPHAV MARKERING

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

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

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

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

indfgje lagrede programdel: tryk softkey INDF@J BLOK

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Funktion

Softkey

Indkobling af markeringsfunktion

VELG
BLOK

Udkobling af markeringsfunktion

AFBRYD
MARKER ING

Slette markerede blok

SLET
BLOK

Indfgje blok der befinder sig i
hukommelsen

TMDSAT
BLOK

Kopiere markerede blok

KOPIERE
BLOK
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4.6 Programm

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 hgjre: Tryk taste SPLIT SCREEN og softkey PROGRAM +
GRAFIK

AUTO
TEGNING
OFF ~[Of]

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

Hvis De ikke vil kare med grafk, seetter De softkey AUTOM TEGN pa
UDE.

AUTOM. TEGN INDE tegner ingen programdel-gentagelser med.

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

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

Fremstilling af grafik: Tryk softkey RESET + START

RESET

+

START

For yderligere funktioner se tabellen til hgjre.

Ind og udblzending af blok-numre

Skift softkey-liste: Se billedet til hgjre

—u= ] » Indbleending af blok-numre:
DLENDET Softkey DISPLAY UDBLANDE BLOK-NR. seettes pa

DISPLAY

Udblzending af blok-numre:
Softkey DISPLAY UDBLZNDING BLOK-NR. saettes pa
UDBLZANDING

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

FJERN
GRAFIK
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WO N E oW N s

18
11
12
13
14

BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM B.1 2 X-8@ Y-88 Z-408
BLK FORM B.2 X+38 Y+88 Z+@
TOOL CALL 1 Z s1480
L Z2+5@ R@ F MAX
CALL LBL 1
L Z+100 R@ F MAX M2
LBL 1
L #+@ Y+80 RL F260
FPOL %+@ Y+@

FC DR- R88 CCX+@ CCY+8

FCT DR- R?,5

FCT DR+ R98 CCKX+68,282 CCY-40
FSELECT 2 s

FCT DR+ Ri@ PDX+@ PD¥+B D28

SLUT SIDE

8I0E

ﬁ Q ﬁ @ FIND START SEET ST;RT
Funktioner f. programmerings-grafik Softkey
Fremst. af programmerings-grafik blokvis S“TEE%
Fremstilling af komplet programmerings-
grafik eller komplettere efter START
RESET + START
Stands programmerings-grafik.

Denne softkey vises kun, medens sTor

TNC'en fremstil. en programmerings-grafik

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM B.1 Z H-9@ Y-30 2-4@8
BLK FORM 8.2 X+38 Y+8@ Z+0
TOOL CALL 1 Z 51480

L 2+8@ R@ F MAX

CALL LBL 1

L Z£+1@@ R@ F MAX M2

LBL 1
L X+@ Y+88 RL F258
FPOL X+8 Y+@

FC DR- R8G CCK+B CCY+0

FCT DR- R7,6

FCT DR+ RS@ CCK+63,282 CCY-48
FSELECT 2 3

FCT DR+ R10 PDX+@ PD¥+8 D2@

33
2 3@
=
(;\\\\\\\\\\\?
2

[ UTS

BLEMDET

BLOK NR.

GENTEGMH

FJERN
GRAF IK

AUTO
TEGHING
[OFF]~ OW
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Udsnitsforstorrelse eller -formindskelse

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

Veelg softkey-liste for en udsnits-forsterrelse/formindskelse
(anden liste, se billedet til hajre)
Hermed star felgende funktioner til radighed:

DRIFT

MANUEL PROGRAM-INDLESNING

@ BEGIM PGM 3516 MM

1 BLK FORM B.1 2 X¥-808 V-80 Z2-48
2 BLK FORM B.2 H+8@ Y+30 Z2+0

3 TOOL CALL 1 Z S14@@8

4 L 2+58 RB F MAH

5 CALL LBL 1

& L Z+100 R@ F MAH M2

7

8

9

Funktion Softkey T,
. . FPOL X+@ V+0
Indbleending og forskydning af ramme 10 FC DR- RE0 OCX+B CCV+0
For forskydning hold den p&geeldende - - R s
SOﬁ:key trykket 13 FSELECT 2 3
T l 14 FCT DR+ R1iG PDX+@ POV-+@ D20
LITNDOL
T l - - < ’? BLOKFORM | DETAIL
Formindske rammen - for formindskelse <<
hold softkey trykket
Forstarre rammen — for forsterrelse 5
hold softkey
p— Med softkey RAEMNE UDSNIT. overfer det udvalgte
DETRIL omrade
Med softkey RAEMNE SOM BLK FORM stiller De tilbage til
det oprindelige udsnit.
MAHUEL PROGRAM-INDLESNING

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 overskrifter 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 @&ndringer i et program. Inddelings-blokke
indfejer De pa vilkarlige steder i bearbejnings-programmet
Sektioner kan vises i et selvstaendigt 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
PROGRAN Vis inddelings-vindue: Veelg billedskeerm-opdeling
oroeemie| PROGRAM+INDDELING

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

DRIFT

BEGIM PGM 1GB MM

BLK FORM B.1 2 H+B V+8 Z2-40

BLK FORM 8.2 H+100 V+188 Z+0

#* - Make hole pattern ID 27943KL1

won o o®

4 TOOL CALL 1 Z 84588

5 CYCL DEF 28@ BORIMG
0208=2 38IKKERHEDS-AFSTAND
0281=-28 3DYBDE
0206=150 3TILSPAENOING DYBDE
0202=5 3INDSTILLINGS-DYBODE
0218=0 3DVAELETID OPPE
0203-+0 3KOOR. OVERFLADE
02084=50 32. SIKKERHEDS-AFST.

BEGIMN PGM 1GB

- Make hole patiern ID 27943KL1

- Parameter definition
- Make pocket
- Rough out
- Finishing
- Make hole pattern
- Center drill
- Pecking
- Tapping
END PGM 1GB

0211=0 3DURELETID MEDE
BEGVHD SLUT SIDE SI0E SKIFT
ﬁ ﬂ ﬁ ﬂ FIND VINDUE
hoq =
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4.8 Indfgje kommentarer

Indfaj sektions-blok i program-vindue (til venstre)
Veelg den enskede blok, efter hvilken De vil indfgje sektions-
teksten.

INDST Tryk softkey INDF@J INDDELING

SEKTION

Indlees sektions-tekst over alpha-tastaturet
Planet eendrer De med softkey SKIFT PLAN.

Indfgj sektions-blok i sektions-vindue (til hgjre)
Veelg den egnskede sektions-blok, efter hvilken De vil indfgje den
nye blok

Indfgj 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, ferer 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 programindlaesning
Indlzes data for en program-blok , tryk sa ,,;" (semikolon) pa alpha-
tastaturet — TNC’en viser spergsmalet
Kommentar ?

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
spargsmalet Kommentar ?

Indlees kommentar og afslut blokken med tasten END

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

o

Aben programmerings-dialogen med tasten ,,;"” (semikolon) pa
alpha-tastaturet

Indlees kommentar og afslut blokken med tasten END
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DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

FPOL X+@ Y+@

FC DR- R88 CCX+® CCY+®

FCT DR- R7,5

FCT DR+ R98 CCX+B9,282 CCY-48
s Solutio nr. 2 is correctll
FSELECT 2

FCT DR+ R18 PDX+8 PDY+B D20
FSELECT 2

FCT DR- RY8 CCX+B9,282 CCY-4@
FCT DR- R7.5

FCT DR- R88B CCX+8 CCY+O
FSELECT 1

FCT DR- R7.5

FCT DR+ R98 CCX-B9,282 CCY-40
FSELECT 2
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4.9 Fremstilling af tekst-filer
Pa 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 dben
en ny fil: Indlaes nyt navn, overfer med tasten ENT

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

Tekst editering

| den farste linie i tekst-editoren befinder sig en
informationsbjeelke, 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 nuvaerende

tekst pa cursor-positionen

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

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

MAMUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

@ BEGIM PGM 3516 MM

1 BLK FORM 8.1 2 ¥-38 V-88 Z2-40
2 BLK FORM B.2 H+3@ Y+3@ 2+0
B This iz a ASCIT file

T0OL DEF 5@

TOOL CALL 1 2 51488

L 2+58 RB F MAH

L X+@ Y+180 R@ F MAX M3
L Z-20 RO F MAX

L ¥+@ Y+88 RL F258

0 o N om oo = W

FPOL X+@8 V+@8
16 FC DR- R8G CCK+@ CCV+B
11 FCT DR- R7,5

THOSET NESTE SIDSTE SIDE SIDE BEGTHD
ORD ORD

SLUT
DUERSKRIV $Y « ) ! i {l

FIND

Cursor-bevaegelser Softkey
. . NS TE
Cursor et ord til hgjre ORD
. SIDSTE
Cursor et ord til venstre ORD
. . . SIDE
Cursor til den nzeste billedskeermside Il
. . . . 8IDE
Cursor til den forrige billedskaermside i
BEGYND
Cursor til fil-start T
SLUT
Cursor til filenden I
Editerings-funktioner Taste
Begynd ny linie RET

Slet karakterer til venstre for cursor

42

PAC

m

Indfej blanke karakterer

Skift mellem brug af store HIFT| 4 |SPACE
0og sma bogstaver

£
3
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4.9 Fremstilling af tekst-filer

Sletning af karakterer, ord og linier
og indfgj dem igen

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

Forskydning af ord eller linier
Flyt cursoren til ordet eller linien , som skal slettes og indfejes 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 infajes
og tryk softkey RESTORE LINE/WORD

Bearbejdning af tekstblokke

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

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

VALG 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 fuldstaendigt 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 LSILNEITE

. . SLET
Slet ord og gem det midlertidigt oD

Slet karakterer og gem dem midlertidigt ?EE;

| ni TNDSET
Indfgjelse af linier eller DT

ord igen efter sletning ORD

MANUEL PROGRAM-INDLESNING
DRIFT

BLK FORM B.1 Z X-98 Y-90 Z-48
BLK FORM B.2 X+30@ Y+30 Z2+0
TOOL DEF 58

TOOL CALL 1 Z S1488

L ¥+B Y+188 RO F MAX M3

L 2-28 R® F MAX
L ¥+8 Y+88 RL F250
FPOL %+8 ¥ +cll
18 FC DR- R8@ CCH+@ CCY+B

i
1
2
3
4
5 L 2+50 RO F MAX
6
7
g
3

11 FCT DR- R7.5
12 FCT DR+ RSB CCx+BS,282 CCY-48
13 FSELECT 2

VELG SLET INDSAET KOPIERE TILFed L&S
BLOK BLOK BLOK BLOK TIL FIL FIL

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

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

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

Tryk softkey INDFQ@JE BLOK: Teksten bliver indfgjet

TNDSET
BLOK

Saleenge teksten befinder sig i det midlertidige lager, kan De
indfgje den séa ofte det anskes.
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Overforsel af markeret blok i en anden fil
Markér tekstblokken som allerede beskrevet

TILres Tryk softkey VEDHZANG 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 indleeste navn, sa skriver TNC'en den marke-
rede tekst i en ny fil.

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

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

Indlees sti og navn pa filen, som De vil indfgje

Finde dele af tekst

Tekst-editorens s@gefunktion finder ord eller tegnkaeder i teksten.
Der findes to muligheder:

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

Flyt cursor til det enskede ord
Veelg segefunktion: Tryk softkey SOG
Tryk softkey SOG AKTUELT ORD

2. Find vilkarlig tekst

Veelg segefunktion: Tryk softkey SOG
TNC’en viser dialogen S@G TEKST :

Indlees den sggte tekst
Sag tekst: Tryk softkey UDF@R

Sagefunktionen forlader De med softkey ENDE.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

SPGE TEKST

BEGIN PGM 3518 MM

1 BLK FORM B.1 2 X-90 V-80 Z2-48

2 BLK FORM @.2 H+98 Y+30 Z+@

wo® N e oo oW

10
11
12
13

TOOL DEF 5@

TOOL CALL 1 2 S1488

L 2+58 RB F MAH

L X+@ ¥Y+18@ R8 F MAX M3
L Z-28 R F MAH

L X+@ YV+88 RL F260

FPOL X+@ V+0

FC DR- R8Q CCH+@ CCY+@
FCT DR- R7,5

FCT DR+ RS8G CCH+69,282 CCY-48

FSELECT 2

L -+50

AKTUELT
QRO

lele)

UDF&R |S|_UT |
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4.10 Lommeregneren

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 velger regne-funktionerne med en kortkommando péa alpha-
tastaturet. kortkommandoen er kendetegnet i lommeregneren
med farve:

Regne-Funktion Kommando

MANUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING
HIJELPEFUNKTION M 7

Addering +

Subtrahering -

WN PO

'Y

BEGIN PGM NEU MM

BLK FORM B.1 Z X+8B Y+@ Z2-48
BLK FORM B.2 X+18B8 Y+188 Z+0
TOOL CALL 1 Z s5een

L X+18 Y+5 RO F1lee

END PGM NEU MM

0

RC SIN COSTAN 7 8 9
4 5 6
XY SOR 1/X | 1.2 3
0 ¥4

Multiplikation *

Dividering

Sinus

Cosinus

Tangens

Arc-Sinus S

Arc-Cosinus C

> > > O|»n|

Arc-Tangens T

Potensoploftning

N
Kvadratrods uddragning Q

Inversfunktion /
Parantes-regning ()

Pl (3.14159265359) P

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.
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4.11 Direkte hjeelp ved NC-fejl-meldnger

TNC'en viser automatisk fejlmeldinger blandt andet ved

forkert indleesning

logik fejl i programmet

konturelementer der ikke kan udferes
uforskriftsmeessig indseetning af tastsystem

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

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

Hjeelp visning
Ved opstaet fejlmelding i hovedlinien i billedskaermen:
Vis hjeelp: Tryk taste HJALP

Gennemleaes fejlbeskrivelse og muligheden for
fejlretning. Med tasten CE lukker De hjeelp-vinduet og
kvitterer samtidig den opstaede 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.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

MANUEL
DRIFT

TNC-PROGRAMBLOK IKKE TILLADT
SALENGE KONTUR IKKE ER UDREGNET

18 FL AM+B
17 FCT DR+

id Feil beskrivelse 5@?

Arcag til Fejl:
FK progranning: Conventional hlocks nay follow an FK

18 FLT an+g|bleck only i1 the FK block led to a complete resolution

18 FCT DR+
20 END PGM

of the contour.
Exceptions: - RND hlock
- CHF block
- L block containing only wotion in the teol
axis or auxiliary axis.
Fejl rettelse:
Resolve the FK contour completely.

BEGVND

i

sLUT SIDE SIDE EMKEL RESET
FIND START START +
b [m] START
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4.12 Palette-styring

4.12 Palette-styring

%’  Palette-styringen er en maskinafhaengig 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
herende bearbejdnings-programmer og aktiverer nulpunkt-
forskydninger hhv. nulpunkt-tabeller.

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

Palette-tabeller indeholder folgende oplysninger:

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

NAVN (Indfgjelse tvingende nadvendig): Palette-, hhv. program-
navn. Palette-navne fastleegger maskinfabrikanten (Veer
opmaerksom pa Deres maskinhandbog). Program-navne skal veere
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 henfgrer de programmerede koordinater sig til maskin-
nulpunktet. For NC-programmer henferer de programmerede
koordinater sig til palette-nulpunktet. Disse indleesninger
overskriver det henferingspunkt, som De sidst har fastlagt i
driftsart manuel. Med hjeelpe-funktion M104 kan De igen aktivere
det sidst fastlagte henferingspunkt. Med tasten , overfer Akt.-
position’ indbleender TNC’en et vindue, med hvilket De kan lade
indfere forskellige punkter fra TNC’en henferingspunkt (se neeste
side):
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MANUEL EDITER PROGRAM-TABEL
PALETTE / NC-PROGRAM 7

DRIFT

FIL: PAL.P

| |

N PAL-PGH_NAME
PAL 12359
PGM TMC:~DRILL~PR356.H
PGM TMC: ~DRILL~PRA36.H
PGM THC:~MILL~SLII36.1
PGHM THC:~MILL~FK35.H
1236160 ]
PGM TMC:~DRILL~OST35.H
PGM THG:~DRILL~K15.I
PAL 123511
PGM TMC:~CYCLE~MILLING~C218.H

W@ oA ®m o kW N =@
o
E:
b=]

18 PGM THC:~DRILL~K17.H

BEGTHND SLUT SIDE SIDE TILF8]
T 10 | 0 | 1| T | o | D | o
Funktion Softkey
BEEIND
Veelg tabel-start 0
SLUT
Veelg tabel-slut 1
SIDE
Veelg forrige tabel-side il
SIDE
Veelg neeste tabel-side 1l
Indfgj linie efter tabel-slut ILNIDNSfET
Slet Linie ved tabel-slut S
Veelg start af naeste linie Eﬁli
Antal linier der kan indleses TILF2]
som tilfgjelse ved enden af tabellen |w Linier
Kopiér feltet med lys baggrund KOPIER
(2. Softkey-liste) UERDI
Indfej det kopierede felt OVERFoR
. KOPIERET
(2. Softkey-liste) VERDI
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Position

Betydning

Akt.veerdier

Koordinater for den aktuelle veerktgjs-position
henfort til det aktive koordinat-system

Referencevaerdier

Koordinater for den aktuelle vaerktgjs-position
henfort til maskin-nulpunktet

Maleveerdier AKT.

Koordinater henfart til det aktive koordinat-
system for det sidst i driftsart manuel indferte
bererte henferingspunkt

Maleveerdier REF

Koordinater henfert til maskin-nulpunktet for
det sidste i driftsart manuel indferte tastede
henfaringspunkt

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

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

Valg af palette-tabel
| driftsart program-indlagring/editering eller programafvikling
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 eller navn for indleesning af en

ny tabel

Overfor valget med tasten ENT

Forlade palette-fil

Veelg 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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

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 blokfalge eller
programafvikling enkeltblok vaelges fil-styring:
Tryk tasten PGM MGT

Visning af filer af type .P: Tryk softkeys VALG TYPE
ogVIS .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 Veerktgjshenferte indlaesninger

5.1 Veerktgjshenforte indleesninger

Tilspeending F

Tilspaendingen F er hastigheden i mm/min (tommer/min), som
veerktejsmidtpunktet bevaeger sig i sin bane. Den maximale
tilspeending kan veere forskellig for hver maskinakse og er fastlagt
med en maskin-parameter.

Indlzesning

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

ligang
For ilgang indlzeser De F MAX . For indleesning af F MAX trykker De
péa 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 tilspeending 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 andrer De tilspaendingen med override-
drejeknappen F for tilspeending.

Spindelomdrejningstal S

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

Programmeret sendring

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

Programmering af veerktejs-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 aendrer De spindelomdrejningstallet
med override-drejeknappen S.
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5.2 Veerktgjs-data

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

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

Veerktajs-nummer, veerktejs-navn

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

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

Veerktojs-leengde L

Veerktojs-leengden L kan De bestemme pa to mader:

1 1 Leengden L er forskellen pa veerktojets leengde og leengden af
et nul-veerktoj L.

Fortegn:
Veerktojet er laeengere end nul-veerktojet:L>Lq

Veerktojet er kortere end nul-veerktajet: L<lg

Bestemmelse af leengde:

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

Visning af veerktejsaksen saettes pa nul (henfaringspunkt
fastleeggelse)

Indskift neeste veerktej
Kor veerktojet pd samme henfarings-position som nul-veerktgjet

Displayet for veerktejsaksen viser leengdeforskellen fra veerktojet
til nul-veerktojet

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

2 De bestemmer leengden L med et forindstillingsudstyr. Sa
indleeser De den registrerede veaerdit direkte i veerktejsdefinition
TOOL DEF eller i veerktajs-tabellen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Z

\.Z

AL<0

AL=

0

AL>0
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5.2 Vaerktojs-data

Veerktgjs-radius R

Veerktojs-radius R indlaeser De direkte.

Delta-veerdier for laengde og radier

Delta-veerdier betegner afvigelser fra laengden og radius pa
veerktaojer.

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 veerktg;.

Delta-veerdier indlzeser De som talveerdier, i en TOOL CALL:blok kan
De ogsa overfare veerdien med en Q-parameter.

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

Indleesning af veerktgjs-data i et program

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

Veelg veerktejs-definition: Tryk tasten TOOL DEF
DEF

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

Indlees veerktojs-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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Indlaesning af veerktojs-data i tabellen

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

De skal bruge veerktgjstabellen, nar,

De ansker at benytte indikerede veerktojer, som f.eks. et
trappebor med flere laeengdekorrekturer (indleesning se
.Editeringsfunktioner for Veerkt.-tabeller” leengere fremme i dette
kapitel)

Deres maskine er udrustet med en automatisk veerktejs-veksler

De med TT 120 automatisk vil opmale veerktgjer, 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 skaerdata-beregning

Veerktojs-tabel: Indleesemuligheder se nzeste side

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Fork. Indlaesning Dialog Spaltebredde
T Nummeret, med hvilket veerktgjet bliver kaldt med i -
programmet (f.eks. 5, indicrer: 5.2)
NAVN Navnet, som veerktgjet bliver kaldt med i Veerktejs-navn?
programmet
L Korrekturveerdi for veerktejs-leengde Veerktojs-leengde?
R Korrekturveerdi for veerktejs-radius R Veerktejs-radius?
R2 Veerktojs-radius R2 for hjerne-radiusfraeser (kun for Veerktojs-radius 2?
tredimensional radiuskorrektur eller grafisk
fremstilling af bearbejdningen med radiusfraeser)
DL Delta-veerdi veerktejs-l&engde Sletspan veerktejs-l&engde?
DR Delta-veerdi veerktejs-radius R Sletspan veerktgjs-radius?
DR2 Delta-veerdi veerktojs-radius R2 Sletspén veerktejs-radius 2?
LCUTS Veerktojets skeerlaeengde for cyklus 22 Skeerleengde i Vrkt.-akse?
ANGLE Maxima indstiksvinkel for veerktej ved Maximal indstiksvinkel?
pendlende indstiksbevaegelse for cyklus 22 og 208
TL Veerktejs-speerre fastleeggelse Veerk.speerret?
(TL: for Tool Locked = eng. veerktgj spaerret) Ja =ENT/Nej=NO ENT
RT Nummeret pa et tvilling-veerktej — hvis det er der — Tvilling-veerktej?
som erstatnings-veerktej (RT: for Replacement Tool =
engl. erstatnings-veerktoj); se ogsa TIME2
TIME1 Maximal brugstid for veerktej i minutter. Denne Max. brugstid?
funktion er maskinafheengig 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, s& indsaetter TNC’en ved naeste TOOL
CALL tvilling-veerktojet (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/lgbende tid). For brugte
veerktgjer kan De indleese en startvaerdi
DOC Kommentarer til veerktej (maximal 16 karakterer) Veerktejs-kommentar?
PLC Information om dette veerktej, som skal overfores til PLC-status?
PLC’en
PLC-VAL Veerdien for dette veerktej, som skal overfares
til PLC’en PLC-veerdi?
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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 veerktojs-skeer (max. 20 skeer)

Antal skaer?

LTOL

Tilladelig afvigelse af veerktejs-leengden L ved slitage-

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

Slitage-tolerance: Leengde?

RTOL

Tilladelig afvigelse af veerktojs-radius R ved slitage-
registrering. Bliver den indleeste veerdi overskredet,
speerrer TNC'en for veerktejet (status L).
Indleeseomrade: 0 til 0,9999 mm

Slitage-tolerance: Radius?

DIRECT.

Omdrejningsretning for opmaling af roterende
veerktaj.

Skaerretning (M3 = -)?

TT.L:OFFS

Laengdeopmaling: Offset af vaerktej mellem stylus-
midte og veerktgjs-midte. Forindstilling: Veerktojs-
radius R (tasten NO ENT fremskaffer R)

Veaerktojs-offset radius?

TT.R-OFFS

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

Veaerktojs-offset leengde?

LBREAK

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

Brud-tolerance: Lengde?

RBREAK

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

Brud-tolerance: Radius?

Veerktojs-tabel: Yderligere veaerktgjs-data for automatisk
omdr.tal-/tilsp.-beregning

Fork.

Indleesning

Dialog

TYPE

Veerktojstype (MILL=Fraese, DRILL=Bore,
TAP=Gevindboring): Softkey VALG TYPE (3. softkey-
liste); TNC’en indblaender 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 veelge
skeermateriale

Veaerktojs-skaermat?

CDT

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

Navn pa skeerdata-tabel?

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Editering af vaerktgjs-tabeller EDITER VAERKTBJ-TABEL TRt earne
VERKT®JS-RADIUS 7
De for programafviklingen gyldige veerktejs-tabeller har fil-navnet
TOOL.T. TOOL T skal veere lagret i biblioteket TNC:\ og kan kun I L £ <z oL i
editeres i en maskin-driftsart. Veerktojs-tabeller, som De vil arkivere P, . . . S
eller vil indseette for program-test, giver De et vilkarligt andet fil- 2 2 0 " ot
navn med endelsen .T . 3 SCHAFT-FRAESER  -12,76 .3 0 0 0
4 -29,58 ] +@.,5 +821 +a
Abning af veerktejs-tabel TOOL.T : . e MO
Veelg en vilkarlig maskin-driftsart
wiermrs] - Veelg veerktojs-tabel: Tryk softkey VARKTQOJS TABEL X +5,1499 +H +7,3495 42 +8,7252
TRBEL +B +8,01214C +8,8508
ceoreeren] - Seet softkey EDITERING pa |, INDE” RKT. ! F o2 L)
/ BEGTND SLuT SiDE S1DE SLET |REDIGERER| FIMD PLADS
o ﬁ Q ﬁ @ LINIE oFF /[ON] v&::mﬁ TABEL

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 veerktgjs-tabel for editering, sa kan De flytte det
lyse felt i tabellen med piltasten eller med softkeys til enhver
onsket position(se billedet for oven til hgjre). Pa en vilkarlig position
kan De overskrive indlagrede veerdier eller indlaese nye veerdier.
Yderligere editeringsfunktioner tager De venligst fra efterfelgende
tabel (se neeste side).

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

Forlade vaerktgjs-tabellen:

Kald fil-styring og veelg en fil af en anden type, Feks. et
bearbejdnings-program
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Hvis De har abnet en veerktejs-tabel

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

@ De kan Kopiere enkelte spalter eller linier

Editeringsfunktioner for Veerkt.-tabeller Softkey
BEEIND
Veelg tabel-start i
sLUT
Veelg tabel-slut I
. . 8IDE
Veaelg forrige tabel-side i
SIDE
Veelg naeste tabel-side 1
. . FIND
Sage veerktgjs-navn i tabellen HERK 1235
Informationer om veerktajer [CLIsTE]
vist spaltevis eller alle FORMUL AR
informationen om et veerktgj
vist pa een billedskeermside
S . .||. . BEGYND
LINIE
pring til liniestart P
. . L. . sLUT
Spring til linieafslutning LgE

Kopiér feltet med lys baggrund

KOPIER

VERDI

Indfej det kopierede felt

OVERF&R
KOPIERET
VERDI

Tilfej det indleesbare antal linier (vaerktajer)
ved tabellens ende

TILF=]

N LIMIER

Indfgje linie med indiceret veerktejs-nummer efter
den aktuelle linie. Funktionen er kun aktiv, nar

De for et veerktej méa afleegge flere korrekturdata
maskin-parameter 7262 ulig 0). TNC’en

indfgjer efter det sidste forhdndenveerende index en
kopi af veerktgjs-dataerne og forhgjer indexet

med 1. Anvendelse: f.eks. trin-bor med flere
leengdekorrekturer

INDSET
LINIE

slet aktuelle linie (veerktej)

SLET
LINIE

Pladsnummer visning/ikke visning

VIS
[AFBLENDET]
PLADS HR.

Vis alle veerktgjer / vis kun de veerktgijer,
som er lagret i plads-tabellen

KONTUR
OMRADE
DATA

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

i en veerktojs-tabel med indhold over i en
anden fil. Forudseetninger:

Bestemmelses-filen skal allerede
eksistere

filerne som skal kopieres ma kun
indeholde de spalter (linier) der skal
erstattes.

Enkelte spalter eller linier kopierer De
med softkey ERSTAT FELTER (se 4.4
Udvidet fil-styring).
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Plads-tabel for vaerktojs-veksler

For den automatiske veerktgjsveksel behgver De plads-tabellen
TOOL_PTCH. TNC’en styrer flere plads-tabeller med vilkarlige
filnavne. Plads-tabellen, som De vil aktivere for programafviklingen,

veelger De i en programafviklings-driftsart med fil-styringen (status M).

Editering af plads-tabel i en programafviklings-driftsart:

VARK T2 JS
TABEL

PLADS
TRBEL

REDIGERER
OFF ~[ON]

Veelg veerktejs-tabel:
veelg softkey VARKTAJS TABEL

Veelg plads-tabel:
veelg softkey PLADS TABEL

Seet softkey EDITERING pé INDE

Veelg plads-tabel i driftsart program-indlagring/editering (kun
TNC 426, TNC 430 med NC-software 280 474-xx):

PGM
MGT

Kald af fil-styring
Visning af valg af fil-type: Tryk softkey VALG TYPE

Vis filer af typen .TCH: Tryk softkey TCH FILES (anden
softkey-liste)

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

De kan indleese de nedenunder opferte informationer om et
veerktoj i plads-tabellen:

80

EDITERE PLRADSTABEL R
FAST PLADS JA=ENT/NEJ=NOENT
| _FoL: jOoOL_PICH |
[
0 ] %00000000
1 [
2 2 5 @  xgoccoenn
3 [
4 %00000000
5 F %00000600
3 %00000000
X +5,1499+H +7,349542 +@,7252
+B +8,81214C +8,8508
AKT. T F 962 M 59
BEGTND SLuT SiDE s10e RESET | pEOTGERER| HASTE | WERKTZJS
i Q i} 1 Reeer | orrom| Lue TABEL

Editeringsfunktioner for plads.-tabeller Softkey

BEGYHND

Veelg tabel-start i

sLUT
Veelg tabel-slut

SIDE

Veelg forrige tabel-side {i
SIDE
Velg naeste tabel-side 1
SIDE
Tilbagestil plads-tabel 1
Spring til start af neeste linie EF:IE

Spalte veerktgjs-nummer T KONTUR

tilbagestilling | e |
. P . SLUT
Spring til linieafslutning Lt
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Spalte Indlaesning Dialog
P Plads-nummer for veerktojet i veerktejs-magasinet -
T Veerktgjs-nummer Veerktgjs-nummer
ST Veerktgjet er et specialveerktej (ST: for Special Tool = Specialveerktgj?
eng. specialveerktej); hvis Deres specialveerktg
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 veerktgjs-plads som skal PLC-status?
overfares til PLC’en
TNAVN Visning af veerktejsnavnet fra TOOL.T -

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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TOOL
CALL

5.2 Veerktojs-data

Kald af veaerktojs-data

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

Veelg veerktejs-kald med tasten TOOL CALL

Veaerktejs-nummer: Indlaes nummer eller navn pa
veerktajet. Veerktgjet har De forst fastlagt i en TOOL
DEFblok eller i veerktojs-tabellen. Et veerktejs-navn
seetter De i anfarselstegn. Navnet henferer sig til en
indleesning i den aktive veerktejs-tabel TOOL .T. For at
kalde et veerktej med andre korrekturveerdier, indlaeser
De den i det i veerktejs-tabellen definerede index med
efter et decimalpunkt

Sindelakse parallel X/Y/Z: Indlees veerktojsakse

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
begraenser spindelomdrejningstallet til den maximale
veerdi, der er fastlagt i maskin-parameter 3515.

Tilspeending F: indlees tilspending direkte, eller lade
beregne af TNC'en. néar De arbejder med skeerdata-
abeller. Tryk herfor softkey F AUTOM. BEREGNING.
TNC’en begreenser tilspaendingen til den maximale
tilspeending 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 veerktgjs-lengde: Delta-veerdi for veerktajs-
leengden

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

Sletspan vaerktgjs-radius 2: Delta-vaerdi for veerktajs-
radius 2

Eksempel pa et veerktojs-kald

Kaldt bliver veerktej nummer 5 i veerktojsakse Z med
spindelomdrejningstal 2500 omdr./min og en tilspaending pa 350
mm/min. Sletspanen for veerktejs-l&engden og veerktojs-radius 2
andrager 0,2 hhv. 0,05 mm, undermalet for veerktejs-radius 1 mm.

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

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

Forhandsvalg ved vzerktgjs-tabeller

Nar De lagrer veerktgjsdata i en veerktgjstabel, kan en TOOL DEF-blok
evt. veere beregnet til at kare en veerktejskeede til positionen for
naeste veerktoj der skal bruges i programmet. Ved aktiv
veerktgjstabel kan der, i TOOL-DEF-blokke, kun indleeses veerktajs-
nummer hhv. en Q-parameter, eller et vaerktejs-navn i anforselstegn.
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Veerktgjsveksel

%’  Veerktojsveksling er en maskinafheengig funktion. Veer
& opmaerksom p& maskinhandbogen!

Veerktojsveksler-position

Man skal kunne kare til veerktejsvekslerpositionen uden kollisions-
fare. Med hjeelpefunktionerne M91 og M92 kan De indleese en
maskinfast vekselposition. Hvis De feor det forste veerktejs-kald
programmerer TOOL CALL 0, s& kerer TNC’en opspaendings-
hovedet i spindelaksen til en position, som er uafhaengig af
veerktojs-leengden.

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

Programmeret karsel til veerktejsskift-position
Afbryde programafviklingen, se ,11.4 program-afvikling”
Skift veerktoj
Fortseet programafvikling, se ,11.4 Program-afvikling”
Automatisk veerktejsveksel
Ved automatisk veerktejsveksel bliver program-afviklingen ikke

afbrudt. Ved et veerktejs-kald med TOOL CALL skifter TNC’en
veerktajet fra vaerktejs-magasinet.

Automatisk veerktejsveksling
ved overskridelse af brugstiden: M101

%’ M101 er en maskinafheengig funktion. Veer opmeerksom
& pa& maskinhandbogen!

Nar brugstiden for et veerktej TIME1 er naet, udskifter TNC’en
automatisk med et tvilling-veerktej. Herfor aktivierer De ved pro-
gram-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, TNC 430

Forudsaetninger for standard-NC-blokke

med radiuskorrektur RO, RR, RL

Radius af tvilling-veerktojet 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.

83

5.2 Vaerktojs-data



5.3 Veerktojs-korrektur

5.3 Veerktojs-korrektur

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

Hvis De vil fremstille et bearbejdnings-program direkte pa TNC'en,
er veerktojs-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
5.4 Tredimensional veerktgjs-korrektur”

Veerktajs-laengdekorrektur

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

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

Efter et veerktgjs-kald TOOL CALL andrer den
programmerede vej sig for veerktgjet 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 ogsa fra veerktojstabellen.

Korrekturveerdi = L + DI—TOOL cALL + DLTAB med

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

DLyooL caLl Sletspén DL for leengde fra TOOL CALLblok
(der tages ikke hensyn ved positionsvisning)

DlLtag Sletspan DL for leengde fra veerktejs-tabel
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Veaerktgjs-radiuskorrektur
Program-blokken for en veerktejs-bevaegelse indeholder
RL eller RR for en radiuskorrektur

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

RO, hvis ingen radiuskorrektur skal udferes

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

@ TNC’en ophaever radiuskorrekturen automatisk hvis De:
programmerer en ositioneringsblok med RO
forlader konturen med funktionen DEP
programmerer en PGM CALL
veelger et nyt program med PGM MGT

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

Korrekturveerdi = R + DRTOOL cALL + DRTAB med

R Veerktojs-leengde R fra TOOL DEFblok eller veerktajs-
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.

Banebevaegelser med radiuskorrektur: RR og RL

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

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.3 Veerktojs-korrektur

@ Mellem to program-blokke med forskellig radiuskorrektur

RR og RL mé der sta mindst en blok uden
radiuskorrektur med RO.

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

De kan ogsa aktivere radiuskorrekturen for hjeelpeakser i
bearbejdningsplanet. De skal ogsd programmere
hjeelpeaksen i enhver efterfalgende blok, da TNC’en
ellers gennemfarer radiuskorrekturen igen i hovedaksen.

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

Indlaesning af radiuskorrektur

Ved prog

rammering af en banebevaegelse vises efter at De har

indleest koordinaterne folgende 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

86

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

Afslut dialog: Tryk tasten END

YA

S

S
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Radiuskorrektur: Hjorne bearbejdning

Udvendige hjarner

Néar 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 nadvendigt, reducerer TNC’en
tilspeendingen 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 kere korrigeret. fra dette punkt
kerer veerktejet langs med konturelementet. Herved bliver emnet
ikke beskadiget ved det indvendige hjerne. Heraf giver det sig, at
veerktgjs-radius for en bestemt kontur ikke méa veelges 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 pavirke veerktejsbane og tilspaending
pa et emne-hjgrne med hjelpefunktionerne M90. Se ,74
Hjeelpefunktioner for baneforhold”

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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| veerktojs-korrektur

imensiona

5.4 Tred

5.4 Tredimensional veerktgjs-
korrektur

TNC'en kan udfare en tredimensional veerktejs-korrektur (3D-
korrektur) for retlinie-blok. Ved siden af koordinaterne X,Y og Z til
retlinie-endepunktet, skal disse blokke ogsé indeholde
komponenterne NX, NY og NZ til fladenormal-vektoren (se billedet
til hgjre for oven og forklaringen leengere nede pa denne side). Hvis
De herudover ogsa vil gennemfare en veerktejs-orientering eller en
tredimensional radiuskorrektur, skal disse blokke yderligere
indeholde endnu en normeret vektor med komponenterne TX, TY
og TZ, som fastleegger veerktejs-orienteringen (se billedet til hgjre i
midten). Retlinie-endepunktet, for komponenten til fladenormalen
og komponenten for veerktgjs-orienteringen skal De lade beregne
af et CAD-system.

Anvendelses-muligheder
brug af veerktejer med dimensioner, som ikke stemmer overens
med de af CAD-systemet beregnede dimension (3D-korrektur
uden definition af veerktgjs-orientering)

face milling: Korrektur for freesergeometri i retning af
fladenormalen (3D-korrektur uden og med definition af veerktajs-
orientering). Spantagning sker primaert med endefladen af
veerktejet

peripheral milling: Korrektur for freeserradius lodret pa
bevaegelsesrretning og lodret pa veerktejsretning (tredimensional
radiuskorrektur med definition af veerktejs-orientering).
Spantagning sker primaert med cylinderfladen af veerktojet

Definition af en normeret vektor

En normeret vektor er en matematisk sterrelse, som har et bidrag
pa 1 og en vilkarlig retning hat. Ved LN-blokke behaver TNC’en indtil
to normerede vektorer, en for at bestemme retningen af
fladenormalen og en yderligere (optional), for at bestemme
retningen af veerktejs-orienteringen. Retningen af fladenormalen er
fastlagt med komponenterne NX, NY og NZ. De viser ved skaft- og
radiusfreeser lodret pa emne-overfladen vej hen til emne-henf.punkt
P, ved hjgrneradiusfreeser ved Pt hhv. Pt (se billedet til hgjre for
neden). Retningen af veerktojs-orienteringen er fastlagt ved
komponenten TX, TY og TZ
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@ Koordinaten flir die Position X,Y, Z und fir die Flachen-
normalen NX, NY, NZ, bzw. TX, TY, TZ, mUssen im NC-Satz
die gleiche Reihenfolge haben.

| en LN-blok skal alle koordinater og alle fladenormaler
altid angives, ogsa hvis selv om veerdierne i
sammenligning med forrige blok ikke er eendret.

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 maskin-parameter 7680 fastleegger De, om CAD-
systemet har korrigeret veerktgjs-leengde over
kuglecentrum P; eller kuglesydpol P, (se billede til hejre
for oven).

Tilladte veerktojs-former

De tilladte veerktejs-former (se billedet til hejre i midten) fastleegger
De i veerktojs-tabellen over veerktoejs-radierne R og R2:

Veerktojs-radius: R
malet fra veerktejsmidtpunkt til veerktejs-udv.side

Veerktojs-radius 2: R2
rundingsradius fra veerktejs-spids til veerktojs-udv.side

Forholdet fra R til R2 bestemmer veerktgjets form:
R2=0 Skaftfreeser
R2 =R Radiusfreeser

0<R2 <R Hijerneradiusfreeser

Fra disse oplysninger fremkommer ogsa koordinaterne for veerktejs-
henfaringspunktet Pr.
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| veerktojs-korrektur

imensiona

5.4 Tred

Anvende andre vaerktojer: Delta-veerdier
Nar De indseetter veerktgjer, som har andre mal end de oprindeligt | |
forudsete veerktgjer, s& overfarer De forskellen pa leengde og radier | |
som delta-veerdier i veerktgjs-tabellen: (\C (\C
Positive delta-veerdier DL, DR, DR2 |
Veaerktgjsmalene er sterre end original-veerktaejets (sletspan) |

Negative delta-veerdier DL, DR, DR2
Veaerktgjsmalene er mindre end original-veerktgjets (undermal)

—

veerdier fra veerktejs-tabellen og veerktejs-kald. Ro

g
'){\ DR2>0

TNC’en korrigerer sa veerktgjs-positionen med summen af delta- |

3D-korrektur uden veerktgjs-orientering  DL>0

TNC’en forskyder veerktgjet i retning af fladenormalen med sum-
men af delta-veerdierne (veerktojs-tabel og TOOL CALL).

Blok-format med fladenormal

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 Tilspeending

M Hjeelpefunktion

Tilspaending F og hjeelpefunktion M kan De indleese og eendre i
drftssart program-indlagring/editering.

Koordinaterne for retlinie-endepunktet og komponenterne for
fladenormalerne bliver forudgivet af CAD-systemet.
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Face Milling: 3D-korrektur med og uden veerktgjs-
orientering

TNC’en forskyder veerktgjet i retning af fladenormalen med sum-
men af delta-vaerdierne (veerktejs-tabel og TOOL CALL).

Ved aktiv M128 (se , 7.5 Hjeelpe-funktioner for drejeakser”) holder
TNC’en veerktgjet lodret over emne-konturen, hvis ingen veerktajs-
orientering er fastlagt i LN-blokken.

Er der i LN-blokken defineret en vaerktgjs-orientering, sa
positionerer TNC’en maskinens drejeakse automatisk saledes, at
veerktgjet nar den foregédende veerktejs-orientering.

%’  TNC’en kan ikke ved alle maskiner automatisk
= positionere drejeaksen. Vaer opmasrksom pa Deres
maskinhandbog.

Kollisionsfare!

Ved maskiner, hvis drejeakser kun tillader et begreenset
kerselsomrade, kan ved automatisk positionering
optreede bevaegelser, som eksempelvis kreever en 180°-
drejning af bordet. Pas pa kollisionsfare for hovedet med
emne eller opspaendingsanordning.

Blok-format med fladenormal uden vaerktgjs-orieniering

LN  X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339 F1000 M128

Blok-format med fladenormal og veerktgajs-orientering

LN  X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 NzZ-0,8764339
TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000 M128

LN Retlinie med 3D-korrektur
XY, Z Korrigerede koordinater for retlinie-endepunktet
NX, NY, NZ Komponenter for fladenormalerne

X, TY, TZ Komponenter for de normerede vektorer for veerktojs-

orientering
F Tilspeending
M Hjeelpefunktion

Tilspaending F og hjeelpefunktion M kan De indleese og eendre i
drftssart program-indlagring/editering.

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

imensiona

5.4 Tred

Peripheral Milling: 3D-radiuskorrektur med veerktgojs-
orientering

TNC’en forskyder veerktgjet lodret pa bevaegelsesretning og lodret
pa veerktejsretning med summen af delta-veerdier DR (veerktgjs-
tabel og TOOL CALL). Korrekturretningen fastleegger De med
radiuskorrektur RL/RR (se billedet til hejre for oven,
bevaegelsesretning Y+). For at TNC’en kan n& den forudgivne
veerktejs-orientering, skal D aktivere funktionen M128 (se , 7.5
Hjeelpe-funktioner for drejeakser”). TNC’en positionerer sa
maskinens drejeakse automatisk saledes, at veerktojet nar den
forudgivne vaerktgjs-orientering med den aktive korrektur.

&’ TNC’en kan ikke ved alle maskiner automatisk
&= positionere drejeaksen. Veer opmaerksom pa Deres
maskinhandbog.

Kollisionsfare!

Ved maskiner, hvis drejeakser kun tillader et begraenset
kerselsomrade, kan ved automatisk positionering
optreede beveegelser, som eksempelvis kraever en 180°-
drejning af bordet. Pas pa kollisionsfare for hovedet med
emne eller opspeendingsanordning.

Veerktgjs-orientering kan De definere pa to mader:
I en LN-blok ved angivelse af komponenterne TX, TY og TZ

| en L-blok ved angivelse af koordinaterne til drejeaksen

Blok-format med vaerktejs-orientering

LN  X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000 M128

LN Retlinie med 3D-korrektur

XY, Z Korrigerede koordinater for retlinie-endepunktet

X, TY, TZ Komponenter for de normerede vektorer for vaerktojs-
orientering

F Tilspaending

M Hjeelpefunktion
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Blok-format med drejeakser

L X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
B+12,357 C+5,896 F1000 M128

L Retlinie

XY Z Korrigerede koordinater for retlinie-endepunktet
B,C Koordinater til drejeaksen for veerktgjs-orientering
F Tilspaending

M Hjeelpefunktion

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.5 Arbejde med skaerdata-tabeller

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
opmeaerksom pa Deres maskinhandbog.

Over skeerdata-tabeller, i hvilke vilkarlige Emnemat./skeermat.-
kombinationer er fastlagt, kan TNC’en beregne skeerhastighed V¢ og
tandtilspaending f; spindelomdrejningstal S og banetilspaending F
Grundlaget for beregningen er, at De i programmet har fastlagt
Werkstiick-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 veerktojs-
tabellen (status S), fra hvilken TNC’en skal udtage de
veerktojsspecifikke data.

DATEI: TOOL.T MM
R CUT. TYP TMAT CDT

+5 4  MILL HSS PRO1

APON—=O—H

DATEI: PRO1.CDT

NR WMAT TMAT Vet F1
g ST65 HSS 40 0.06

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

Editeringsfunktioner for skaerdata-tabeller Softkey
e IMDSET

Indfgj linie LINIE

Sletning af linie LSILNEITE

HESTE

Spring til start af neeste linie LINIE

Sortere tabeller (spaltenorienteret) ORDER

KOPIER

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

VERDI

OVERF@R

Indfgj kopierede felt (2. softkey-plan) KOPIERET
Editer tabelformat (2. softkey-plan) A
94
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Tabel for emne-materialer

Emne-materialer definerer De i tabel WMAT.TAB (se bilede til hojre i
midten). WMAT.TAB er standardmaessigt i bibliotek TNC:\ lagret og
kan indeholde vilkarligt mange materialenavne. Skaermat.navnet ma
maximalt indeholde 32 karakterer (ogsé mellemrum). TNC’en viser
den indholdet i spalten NAVN, nar De i programmet fastlaegger
emne-materiale (se efterfglgende afsnit).

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

For at undgéa 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
OHRADE
DATA

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

(&5~ Huvis De i eit program eendrer WMAT-blokken, afgiver
TNC’en en advarselsmelding. Kontroller, om de i TOOL
CALL:blokken lagrede skaerdata er gyldige endnu.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

MAMUEL
DRIFT

EDITER TRBEL
NIMI 7

FIL: LMAT. TAB

R MAME Doc

2] lerkz.-8tahl 1.2618

1 14 NiCr 14 Einsatz-Stahl 1.6752
2 142 WV 13 lerkz.-Stahl 1.2662

3 16 CrNi & Einsatz-Stahl 1.6918
4 16 CrMo 4 4 Baustahl 1.7337

B 16 MnCr 5 Einsatz-8tahl 1.7131
6 17 Mol 8 4 Baustahl 1.5486

7 18 Crhi 8 Einsatz-8tahl 1.592@
8 19 Mn & Baustahl 1.0482

3 21 MnCr & Uerkz.-8tahl 1.2162

1@ 26 CrHo 4
11 28 MiCrMo 4
12 3@ CrMoV 9

Baustanl 1.7219
Baustahl 1.8613
Vera.-Stahl 1.7787

BEGVNO

]

sLUT 8I0E SI0E

3 T 4

IMDSET
LINIE

SLET
LINIE

NESTE
LINIE

ORDER
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5.5 Arbejde med skaerdata-tabeller

Tabeller for veerktojs-skaermat.

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

Hvis De forandrer standard skeermat.-tabellen, skal De
kopiere disse i et andet bibliotek. Ellers bliver Deres
andringer ved en software-opdatering med HEIDEN-
HAIN-standarddata overskrevet. Definer sa stien i filen
TNC.SYS med negleordet 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

Réastof/skaermat.-kombinationen med tilherende skaerdata 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
skeerhastigheder (Vc)/tilspaending (F)-kombinationer.

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

Néar 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" lengere tilbage i dette kapitel).

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

EDITER TABEL
NIMI ?

FIL: THMAT.TAB

1R HNAME 00C

] HM beschichtet

1 HC-P25 HH beschichtet

2 HC-P35 HH beschichtet

3 HSS

4 H8SE-CoB HSS + Kohalt

5 HSSE-Co8 HSS + Kohalt

6 HSSE-Co8-TIiN HSS + Kobalt

v HESE~TiCN TiCN-heschichiet

8 H8SE~TiN TiN-beschichtet

3 HT-P15 cermet

10 HT-M1B cermet

11 HuU-K15 HM unbeschichtet
12 HU-K25 HH unbeschichtet
LT [T ] e [ | o

PROGRAMLZB
BLOKF&LGE

EDITER TABEL
VAERKTOeJSMATERIALE?

FIL: FRAES_2.COT

M T C C

a 8t 33-1 HSSE-TiN 48 8-818 bh 8-028
1 8t 33-1 HSSE-TIiCN 48 8-818 bh 8-028
2 8t 33-1 HC-P26 108 8-208 138 8,260
3 8t 37-2 H88-Cob 20 8,826 45 8,838
4 8t 37-2 HSSE~TiCH 40 8-8186 B6 8-828
B 81 37-2 1o 8,208 130 B8-260
[ 81 BB-2 HSSE-TiN 40 B8-818 Bb B8-820
7 g1 2B8-2 HSSE-TiCH 48 B8-818 B85 B8-820
8 g1 2B8-2 HC-P25 1e@ 8,208 130 B8-250
9 8t 8B8-2 HSSE-TiN 48 0,818 513) 8,828
18 8t 8B-2 HSSE-TiCM 48 8,816 513) 8,828
11 8t 8B8-2 HC-P25 168 8-208 130 8,258
12 C 16 H88-Cob 20 2-848 46 2-868
T LT LT [ e | e
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Anlaegge nye skaerdata-tabeller HBNVEL PROGRAM-INDLESNING
Veelg driftsart program-indlagring/editering VELG TRABEL FORMAT
Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT i :jz:
. Q: UMAT, TMAT,YC1,F1,Vc2-F2,VC3,F3:VC4-F4
VEElg biblioteket, i hvilket skeerdata-tabellerne er skal veere Iagret = e 1: CDT_1.COT  WMAT, TMAT,UC1,F1,Uc2,F2,Uc3,F3,Uce,Fd
(standard:TNC:\) o Thee 2: CDT_2.CDT WMAT, TMAT,WC1,F1,VC2,F2,VC3,F3,Vcd-F4
3: CDT_3.COT WMAT, TMAT,WC1,F1,0C2,5F2,UC3,F3,Vcd,F4
Indlees vilkarligt filnavn og fil-type .CDT, overfeor med tasten ENT D;LEE:QENS
TNC’en viser i den hgjre billedskeermhalvdel forskellige g e
tabelformater (maskinafthaengig, Eksempell se billede til hgjre for o cuTTRg
oven), som adskiller sig i antallet af skaerhastighed/tilspaendings- O depo
kombinationer. Forskyder De det lyse felt med piltasten til den 0w
onskede tabelformat og overfor med tasten ENT. TNC’en o
FREMSKAFFER en ny tom skeerdata-tabel & OUMPS
VLG
SLUT

Nodvendige angivelser i veerktgjs-tabel
Veerktojs-radius — spalte R (DR)
Antal teender (kun ved freeseveerktejer) — spalte CUT.

Veerktojstype — spalte TYP

Veerktojstypen influrerer pa beregning af banetilspending:
Freeseveerktoy: F=Sef,ez

Alle andre veerktoijer: F=Sefy

S = Spindelomdrejningstal

f; =Tilspeending pr. tand

fy = Tilspeending pr, omdrejning

z = Antal teender

Veerktojs-skeermat. — spalte TMAT

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

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

Aktionsmade ved arbejde med automatisk omdr.

tal-/tilsp.-beregning

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

3 Hvis endnu ikke indfert: Indfer alle for skaerdata-beregning
nedvendige veerktojsspecifikke data i veerktejs- tabellen:
Veerktejs-radius
Antal teender
Veerktojs-type
Veerktoj-skeermat.
Til veerktej herende skeerdata-tabel

4 Hvis endnuikke indfert: Indfer skeerdata i en vilkarlig skeerdata-
tabel (CDTil)

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

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

| NC-program: Lade beregne i TOOL CALL=blok
spindelomdrejningstal og tilspeending med softkey automatisk

ZAndre tabel-struktur

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

@ TNC’en kan bearbejde maximalt 200 tegn pr. linie og
maximalt 30 spalter.

Hvis De i en bestadende tabel senere vil indfgje en spalte,
sa forskyder TNC’en ikke automatisk allered indlaeste
veerdier.

Kald af struktur-editor

Tryk softkey FORMAT EDITERING (2. softkey-plan). TNC’en abner
editorvinduet (se billedet til hejre), i hvilket tabelstruktur ,drejet 90°
" er fremstillet. En linie i editorvinduet definerer en spalte i den
tilhgrende 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).
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Strukturkommando Betydning

NR Spaltenummer

NAVN Spalteoverskrift

TYPE N: Numerisk indlaesning
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
DRIFT

EDITER TABEL
Feltnavn?

AT
vet
Fi
Ve2
F2

a
1
2
3
4
5

CEND]

C 16 2] Uorkpiece material?
c 16 2] Tool material?

3 Cutting speed Vc1?
3 Feed rate Fzi?
3
3

Cutting speed Vc2?

= =z = =

Feed rate Fz27

BEGYND 8L

ij

ut INDSET

LIMIE

SLET
LINIE

NESTE
LINIE

i

SIDE ‘ SIDE
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Dataoverforing af skaerdata-tabeller

Hvis De udlzeser en fil fra fil-type .TAB eller .CDT over et externt
datainterface, lagrer TNC’en strukturdefinitionen for tabellen med.
Strukturdefinitionen begynder med linien #STRUCTBEGIN og
slutter med linien #STRUCTEND. Fjerner De betydningen af de
enkelte negleord 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 skeerdata-
tabeller ikke er lagret i standard-biblioteket TNC:\ . S& 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, TNC 430
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Vaerktojs-beveegelser

6.1 Oversigt

6.1 Oversigt: Vaerktgjs-bevaegelser

Banefunktioner

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

Fri kontur-programmering FK

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

Ogsa med FK-programmering programmerer De veerktojs-
beveegelser 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
kelemiddel

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
laegges denne del ligeledes i et underprogram. Yderligere kan et
bearbejdnings-program kalde et yderligere program og lade det
udfere.

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

Programmering med Q-parametre

| 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 hjeelp af Q-parameterprogrammering 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 veerktgjsbevaegelse for en
bearbejdning

Nar De skal fremstille et bearbejdnings-program, programmerer De
banefunktionerne efter hinanden for De enkelte elementer af
emnekonturen. Hertil indleeser De saedvanligvis koordinaterne for
endepunktet af konturelementet fra maltegningen. Af disse
koordinat-angivelser, udregner TNC'en den virkelige
karselsstraekning for veerktejet med hensyntagen til veerktejsdata
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
veerktgjet parallelt med den programmerede maskinakse.

Alt efter konstruktionen af Deres maskine bevaeges enten veerktojet
eller maskinbordet med det opspaendte emne. Ved programmering
af banebeveegelser handler De grundlzeggende som om det er
veerktgjet 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
veerktgjet i det programmerede plan.

Eksempel:
L X+70 Y+50

Veerktajet beholder Z-koordinaten og koérer i
XY-planet til positionen X=70, Y=50. Se billedet i midten til hgjre

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

Eksempel:
L X+80 Y+0 Z-10

Se billedet til hajre forneden.

HEIDENHAIN TNC 426, 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 linezere- 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 pa mere end 3 akser bliver ikke grafisk
understattet af TNC'en.

Cirkler og cirkelbuer

Ved cirkelbeveegelser karer 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 veerktejs-kald TOOL CALL
defineres med fastleeggelsen af spindelaksen:

Spindelakse Hovedplan

Z XY, ogsa
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 I8 Transformering af
bearbejdningsplan”) eller med Q-parametre (se kapitel 10).

Drejeretning DR ved cirkelbevagelser
For cirkelbevaegelser 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. Programmér denne i forvejen i en retlinie-
blok eller i en tilkarsels-blok (APPR-blok).

APPR-blok og retlinie-blok se ,,6.3 Kontur tilkersel og forlade” og
.6.4 Banebevaegelser — retvinklede koordinater”
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Forpositionering

| starten af et bearbejdningsprogram ber De positionere maskin-
akserne sdledes, at en beskadigelse af veerktej og emne er
udelukket.

Fremstilling af program-blokke med banefunktionstasterne

Med de grad banefunktionstaster abner De klartext-dialogen. TNC'en
sparger om alle ngdvendige informationer og indfgjer program-
blokken i bearbejdnings-programmet.

Eksempel — programmering af en retlinie:

Aben programmerings-dialogen: f.eks. retlinie

Koordinater?

@ 10 Indlees koordinater for retlinie-endepunktet

Radiuskorr.: RL/RR/ingen Korr.?

Veelg radiuskorrektur: f.eks tryk softkey RL,

RL veerktajet karer 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 Korsel i ilgang: Tryk softkey FMAX, eller

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

Hje1pe-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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

MAMUEL
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING
HJELPEFUNKTION M 7

WK PO

'S

BEGIN PGM NEU MM

BLK FORM 8.1 Z X+8 Y+B Z-40
BLK FORM 8.2 X+180 Y+108 Z+08
TOOL CALL 1 2 sbogg

L X+18 Y+5 RO F1loo

END PGM NEU MM

105

6.2 Grundlaget for banefunktioner



6.3 Kontur tilkersel og frakersel

6.3 Kontur tilkersel og frakersel

Oversigt: Baneformer for tilkersel
og frakersel af kontur
Funktionerne APPR (eng. approach = tilkersel) 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 é\ é\
APPR LN DEP LM
Retlinie vinkelret pa konturpunktet e ol
APPR CT DEP CT
Cirkelbane med tangential tilslutning x4 x4
Cirkelbane med tangential tilslutning til APPR LCT DEP LCT
konturen, til- og frakersel til et hjeelpe- + f

punkt udenfor konturen pa et tangentialt
tilsluttende retlinie-stykke

Skruelinie tilkarsel og frakersel

Ved tilkersel og frakersel af en skruelinie (Helix) kerer veerktojet 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.

Farste konturpunkt P, og sidste konturpunkt Pg
Det forste konturpunkt P, programmerer De i en APPR-blok , det
sidste konturpunkt Pg med ein vilkarlig banefunktion.

Indeholder APPR-blokken ogsa 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 veerktojet forst i bearbejdningseplanet til Py
og sa i veerktejs-aksen til den indleeste hejde.
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Koordinaterne lader sig indlaese 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 tilkarsel skal afstanden mellem startpunkt Py og ferste kontur-
punkt P, vaere stort nok, sa den programmerede radius kan
realiseres.

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

Radiuskorrektur

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

Tilkersel uden radiuskorrektur: Bliver der programmeret Ro i APPR-
blok RO, sa kerer TNC'en veerktgjet som et veerktej 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

mre T | 1 Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey
APPRLT:

Koordinater til det ferste konturpunkt Pa

LEN: Afstand fra hjeelpepunkt Py til forste
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

W 1L oo0

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Forkortelser Betydning

APPR eng. APPRoach = Tilkersel

DEP eng. DEParture = Frakarsel

L eng. Line = Ret linie

C eng. Circle = Cirkel

T Tangential (uafbrudt, glat
overgang)

N Normale (lodret)
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20 & RR
10 bl g
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RR . RO
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20 35 40

Ker tilPs 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. Hjelpepunktet Py har afstanden LEN til farste 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

. *“““{

Leengde: 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

0L ...

Korsel ad en cirkelbane
med tangential tilslutning: APPR CT

TNC'en karer veerktojet pa en retlinie fra startpunkt Ps til et

hjeelpepunkt Py. Derfra kerer det ad en cirkelbane, som overgar

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

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

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

Koordinater til det ferste 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 tilkersel:
R indleeses negativt

Centrumsvinkel CCA for cirkelbane
CCA indleeses kun positiv
Maximal indleeseveerdi 3606

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

10 L ooo

Kersel ad en cirkelbane med tangential tilslutning af
konturen og retlinie-stykke: APPR LCT

TNC'en kerer veerktojet 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 farste konturelement. Herved er de med radius R
entydigt fastlagt.

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

FFPR LCT Koordinater til det ferste konturpunkt Px

o 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

W 1L o0

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Kar tilPs uden radiuskorrektur

Pa med radiuskorr. RR, radius R=10
endepunkt for farste konturelement
Neeste konturelement
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Kear tilPs uden radiuskorrektur

P, mit Radiuskorrektur RR, Radius R=10
endepunkt for ferste 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 veerktejet 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 Pg.

Programmer sidste konturelement med endpunktet Pg og
radiuskorrektur

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

DEP L7 LEN: Indlees afstanden til endepunktet Py fra sidste
Y konturelement Pg

NC-blok eksempel

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN 12,5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Frakgrsel ad en retlinie vinkelret
pa sidste konturpunkt: DEP LN

TNC'en kerer veerktejet ad en retlinie fra sidste konturpunkt Pe til
endepunkt Py. Retlinien faorer vinkelret vaek fra sidste konturpunkt
Pe. Py befinder sig fra Pe i afstanden LEN + vaerktejs-radius.

Programmer sidste konturelement med endpunktet Pe 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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Sidste konturelement: Pe med radiuskorrektur
For LEN = 12,5 mm keres vaek
Z frikeres, Tilbagepring, Program-slut
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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 veerktejet pa en cirkelbane fra sidste konturpunkt Pg
til endepunkt Py. Cirkelbanen tilslutter sig tangentialt til det sidste
konturelement.

Programmer sidste konturelement med endpunktet Pg og
radiuskorrektur

Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey DEP CT:

BEF ©T Radius R for cirkelbane

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 Pg til
et hjeelpepunkt Py. Derfra kerer det pa en retlinie til endpunktet Py.
Det sidste konturelement og retlinien fra Py — Py har tangentiale
overgange overgange med cirkelbanen. 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:

DEP LCT

Koordinater for endepunktet Py indlaeses

Radius R for cirkelbanen
R angives positivt

NC-blok eksempel

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Sidste konturelement: Pe med radiuskorrektur
C-vinkel =180°, Cirkelbane-radius=10 mm
Z frikeres, Tilbagepring, Program-slut
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Sidste konturelement: Pc med radiuskorrektur
Koordinater til Py, cirkelbane-radius = 10 mm
Z frikeres, Tilbagepring, Program-slut

6.3 Kontur tilkersel og frakersel



6.4 Banebeveegelser - retvinklede
koordinater

Oversigt over banefunktioner

6.4 Banebevagelser - retvinklede koordinater

Funktion Banefunktionstaste Vaerktgojs-beveegelse Nodvendige indleesninger
Retlinie L Retlinie Koordinater til retlinie-

eng.: Line endepunktet

Affasning CHF f“{: 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 o Cirkelbane med bestemt Koordinater til cirkel-

eng.: Circle by Radius

radius

endepunkt, cirkelradius.
Drejeretning

Cirkelbue CT
eng.: Circle Tangential

(jy

Cirkelbane med tangential tilslutning
til forrige konturelement

Koordinater til cirkel-slutpunkt

Hjerne-runding RND

eng.: RouNDing of Corner

RND,
(4

Cirkelbane med tangential tilslutning
til forrige og efterfelgende kontur-
element

Hjerneradius R

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 kerer veerktejet pa en retlinie fra sin aktuelle position til
endpunktet for retlinien. Startpunktet er endepunktet for den
forudgéaende blok.

Indlees koordinater til slutpunktet for retlinien
Om ngdvendigt:
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 billedskeerm-visning til program indlagring/editering
Veelg program-blok, efter hvilken L-blok skal indfgjes

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 , 12 MOD-funktioner,
Aksevalg for L-blok-generering”).

Indfgj affasning CHF mellem to retlinier

Konturhjerne, som opstér ved skaering af to retlinier, kan De forsyne
med en affasning.

| retlinieblokken for og efter CHF-blokken skal begge koordinater i
bearbejdningsplanet programmeres.

Radiuskorrekturen feor og efter CHFblokken skal veere ens

Affasningen skal kunne udferes med det aktuelle veerktoj

Affase-afsnit: Indlaes leengde af affasningen
Om ngdvendigt:
Tilspeending F (virker kun i CHF-Satz)

Bemazerk anvisningerne pa neeste side!

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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6.4 Banebevaegelser — retvinklede koordinater

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 CHF-blok.
En affasning ma kun udferes i bearbejdningsplanet.

En i CHF-blok programmeret tilspaending virker kun i
denne CHF-blok. Herefter er den fer CHFblokken
programmerede tilspeending gyldig.

Der ma ikke keres til det ved affasningen afskarne
hjernepunkt.

Cirkelcentrum CC

Cirkelcentrum fastlaegges hvis en cirkelbane skal programmeres
med C-tasten. Herudover

indleeser De de retvinklede koordinater for cirkelcentrum eller
overfgrer den sidst programmerede position eller
overfgrer koordinaterne med tasten , Overfer Akt.-position”

£ Koordinater CC: Indlees koordinaterne til cirkelcentrum
eller

ved at overfgre den sidst programmerede position:
Indlees ingen koordinater
NC-blok eksempel

5 CC X+25 Y+25
eller

10 L X+25 Y+25
11 CC

Programlinierne 10 og 11 henferer sig ikke billedet.

Gyldighed

Cirkelcentrum forbliver fastlagt, indtil De programmerer et nyt
cirkelcentrum. Et cirkelcentrum kan De ogsa fastleegge for
hjeelpeakserne U, V og W.

Indleesning af cirkelcentrum CC inkrementalt

En inkrementalt indlaest koordinat for cirkelcentrum henfarer 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, fer De programmerer cirkelbanen C. Den Y A

sidst programmerede veerktejs-position far C-blokken er startpunkt

for cirkelbanen. Den sidst programmerede veerktgjs-position for C- / \
(S)

blokken er startpunktet for cirkelbanen.
Kar veerktgjet til startpunktet for cirkelbanen
Indlees koordinaterne til cirkelcentrum { ®) $
:
1

Koordinater til cirkelbue-endepunkt

1
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 YA
7 C X+45 Y+25 DR+

Fuldkreds " [oR+
De programmerer de samme koordinater for endepunkt savel som

for startpunkt. cc
25 © +

Start- og endepunkt af en cirkelbeveegelse skal ligge pa
cirkelbanen. ./ DR—

6.4 Banebevagelser - retvinklede koordinater

Indleese-tolerance: Max 0,016 mm (valgbar med MP7431)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430



6.4 Banebevaegelser — retvinklede koordinater

Cirkelbane CR med fastlagt radius
Veerktojet kerer pa en cirkelbane med radius R.
%R,o Indlaes koordinaterne til cirkelbue-slutpunktet

Radius R
Pas pa: Fortegnet fastleegger sterrelsen af cirkelbuen!

Drejeretning DR
Pas pa: Fortegnet fastleegger konkave eller konvekse
hveelvninger!

Om ngdvendigt:
Tilspaending 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 ferste. 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<180°
Radius har positiv fortegn R>0

Stere cirkelbue: CCA>180°
Radius har negativ fortegn R<0

Med drejeretningen fastlaegger 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— (Bue 1)
eller

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (bue 2)
eller

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (bue 3)
eller

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (bue 4)

Bemaerk anvisningerne pa neeste side!
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@ Afstanden fra start- og endepunktet for cirkeldiameteren
ma ikke veere sterre end cirkeldiameteren.

Den maximale radius ma veere 99,9999 m.

Vinkelakserne A, B og C bliver understottet.

Cirkelbane CT med tangential tilslutning

Veerktojet karer 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 kerer glat over i hinanden.

Konturelementet, pa hvilket cirkelbuen tangentialt tilsluttes,
programmerer De direkte far CT-blokken. Hertil kreeves mindst to
positionerings-blokke

iT; 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, TNC 430
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6.4 Banebevagelser - retvinklede koordinater

Hjorne-runding RND
Funktionen RND afrunde kontur-hjarner.

Veerktojet kerer pa en cirkelbane, som tilsluttes tangentialt savel til
det foregdende som ogsa til det efterfelgende konturelement.

Rundingscirklen skal kunne udferes med det kaldte veerktg;.

R?‘& Rundings-radius: Radius for cirkelbuen
= indleeses

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

Der bliver ikke kert til hjgrnepunktet.

En programmeret tilspeending i RND-blok virker kun i
denne RND-blok. Herefter er den fer RND-blok program-
merede tilspeending igen gyldig.

En RND-blok lader sig ogséa udnytte for bled tilkersel til
konturen, ifald APPR-funktionen ikke skal indseaettes.
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HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Raemne-definition for grafisk simulation af bearbejdning

Veerktajs-definition i program

Veerktejs-kald med spindelakse og spindelomdrejningstal
Veerktoj frikeres i spindelakse med ilgang FMAX

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde med tilspeending F = 1000 mm/min
Kar til konturen pa punkt 1 pa en retlinie med tangential
tilslutning

Ker til punkt 2

Punkt 3: ferste retlinie for hjgrne 3

Programmering af affasning med laengde 10 mm

Punkt 4: anden retlinie for hjerne 3, ferste retlinie for hjgrne 4
Programmering af affasning med leengde 20 mm

Kor til sidste konturpunkt 1, anden retlinie for hjerne 4

Kontur frakeres pa en retlinie med tangential tilslutning
Veerktoj frikeres, program-slut
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6.4 Banebevagelser - retvinklede koordinater

—
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Raemne-definition for grafisk simulation af bearbejdning

Veerktojs-definition i program

Veerktgjs-kald med spindelakse og spindelomdrejningstal
Veerktoj frikeres i spindelakse med ilgang FMAX

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde med tilspseending F = 1000 mm/min
Kor til kontur pa punkt 1 pa en cirkelbane med

tangential tilslutning

Punkt 2: ferste retlinie for hjerne 2

Indfej radius med R = 10 mm, tilspaending: 150 mm/min

Ker 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 pa en cirkelbane med tangential tilslutning
Veerktej frikeres, program-slut

6 Programmering: Kontur programmering



-< |
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HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

R&demne-definition

Veerktojs-definition

Veerktojs-kald

Definer cirkelcentrum

Veerktej frikeres

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Kar til cirkelstartpunkt pa en cirkelbane med tangential
tilslutning

Kor til cirkelendepunkt (=cirkelstartpunkt)
Konturen frakeres pa en cirkelbane med tangential
tilslutning

Veerktej frikeres, program-slut
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6.5 Banebevagelser — polarkoordinater

6.5 Banebeveegelser -
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 fastsaetter De med fordel ved:
Positioner pa cirkelbuer

Emne-tegninger med vinkelangivelser, f.eks. ved hulkredse

Oversigt over banefunktior med polarkoordinater

Funktion Banefunktionstaster Veerktojs-bevaegelse

Ngdvendige indlaesninger

Retlinie LP + @ Retlinie

Polarradius, polarvinkel for
retlinie-endepunkt

Cirkelbuer CP + @ 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) ‘XC + @ 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-
programmet, fer De angiver positioner med polarkoordinater. Ga
frem ved fastleeggelse af poler, som ved programmering af en
cirkelcentrum CC.

£° Koordinater CC: Indlaes retvinklede koordinater for
polen eller

ved at overfgre den sidst programmerede position:
Indlees ingen koordinater
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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
forudgaende blok.

P Polarkoordinat-RADIUS PR: Afstanden fra retlinie-
endepunkt til pol CC indleses

1> Polarkoordinat-vinkel PA: Vinkelpositionen for retlinie-
slutpunktet mellem -360° og +360°

Fortegnet for PA er fastlagt med vinkel-henfarings-
aksen:

Vinkel fra vinkel-henferingsakse til PR modurs : PA>0
Vinkel fra vinkel-henferingsakse til PR medurs: PA<O

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 vaerktejs-position for CP-Satz er startpunktet for
cirkelbanen.

P I» Polarkoordinat-vinkel PA: Vinkelpositionen for
v cirkelbane-endepunkt mellem -5400° og +5400°

» Drejeretning DR

NC-blok eksempel

Lfé—' Ved inkrementale koordinater indlees samme fortegn for
DR og PA.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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6.5 Banebevagelser — polarkoordinater

Cirkelbane CTP med tangential tilslutning

Veerktojet kerer pa en cirkelbane, som tilslutter sig tangentialt til et
forudgdende 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 veerktojet kerer pa skruelinien og totalhgjden af
skruelinien.

For beregningen i freesretningen fra neden og opefter geelder:

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 sammenhaengen mellem arbejdsretning,
drejeretning og radiuskorrektur for bestemte baneformer.

Indv. gevind Arbejdsretning Drejeretn. Radiuskorrektur
hojregevind Z+ DR+ RL
venstregevind Z+ DR- RR

hojregevind Z- DR- RR
venstregevind Z- DR+ RL

Udv. gevind

hojregevind Z+ DR+ RR
venstregevind Z+ DR- RL

hajregevind /- DR- RL
venstregevind /- DR+ RR

Programmering af skruelinie

@ De indleeser drejeretning DR og den inkrementale
totalvinkel IPA med samme fortegn, ellers kan veerktejet

kare 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 ,,9.3 Programdel-gentagelse”)

P Polarkoordinat-vinkel: Indlees den inkrementale
/ totalvinkel, som veerktejet skal kere pa skruelinien.

Efter indleesningen af vinklen veelger De vaerktgjs-

akse med en aksevalgstaste.

Koordint for hgjden af skruelinien indleeses

inkrementalt

Drejeretning DR

Skruelinie medurs: DR-
Skruelinie modurs: DR+

Radiuskorrektur RL/RR/R0O
Radiuskorrektur indleeses fra 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, TNC 430
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R&emne-definition

Veerktojs-definition

Veerktejs-kald

Henfaringspunkt for polarkoordinater defineres
Veerktej frikeres

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Kor til kontur ad punkt 1 pa en cirkel med
tangential tilslutning

Ker til punkt 2

Ker til punkt 3

Kor til punkt 4

Ker til punkt 5

Ker til punkt 6

Ker til punkt 1

Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning
Veerktoj frikeres, program-slut
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50+

M64 x 1,5

50 100

R&demne-definition

Veerktojs-definition

Veerktojs-kald

Veerktej frikares

Veerktej forpositioneres

Overfor sidst programmerede position som pol
Ker til bearbejdningsdybde

Kear til kontur ad en cirkel med tangential
tilslutning

Kar Helix

Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning
Veerktej frikeres, program-slut

Start programdel-gentagelse
Stigning indlaeses direkte som 1Z-veerdi
Antal gentagelser (gevind)
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6.6 Banebeveegelser — Fri kontur-programmering FK

6.6 Banebeveegelser -
Fri kontur-programmering FK

Grundlaget

Emnetegninger, som ikke er NC-korrekt malsat, indeholder ofte
koordinat-angivelser, som De ikke kan indleese med de gra dialog-
taster. Saledes kan f.eks.

veere kendte koordinater pa konturelementet eller i naerheden af
det,

koordinat-angivelser der henfarer sig til et andet konturelement
eller

retningsangivelser og angivelser til konturverforlabet 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 hgjre for oven viser en
malsaetning, som De indlaeser ganske enkelt med FK-programme-
ringen.

For at afvikle FK-programmer pa aeldre 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
fastleegge en emne-kontur. | disse tilfeelde viser TNC'en de forskel-
lige lasninger i FK-grafikken og De udveelger den rigtige. FK-grafik
gengiver emne-konturer med forskellige farver:

hvid Konturelementet er entydigt bestemt

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 ferer til flere lgsninger og konturelementet bliver vist
grent, sa veelger De den rigtige kontur som falger:

Tryk softkey VISE LOSNING sé ofte, til den viser kontur
LOSNING elementet rigtigt

Det viste konturelement svarer til
OPLoSH NG tegningen: Fastleeg med softkey VALG LOSNING

128

MANUEL PROGRAM-INDLESNING

DRIFT

16 RND R2.5

16 FL AN+B.8756

17 FCT DR+ R1@,6 CCH+@ CCY+@
18 FLT AN+83,026

19 FCT DR+ R2.6 CLSD-

20 EWD PGM 38871 MM

VIs VELG
LZSHING |OPL@SNING

ENKEL
START
a

SLUT
WALG
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De med grent fremstilede konturelementer skal De sa tidligt som
muligt fastleegge med VALG LASNING, for at indskreenke
flertydigheden for efterfalgende konturelementer.

Hvis De endnu ikke vil fastleegge en med grent fremstillet kontur,
sa trykker De softkey AFSLUT UDVALG, for at fortseette FK-dialogen.

@ Maskinfabrikanten kan for FK-grafikken fastlaegge andre
farver.

NC-blokke fra et program, som er kaldt med PGM CALL,
viser TNC'en med en yderligere farve.

Abning af FK-dialog

Nar De trykker de gra banefunktionstaster FK, viser TNC’en
softkeys, med hvilke De abner FK-dialogen: Se tabellen til hgjre. For
igen at fraveelge 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 indleeser kendte
koordinater, retningsangivelser og angivelser for at kunne lave
konturforlab.

@ Bemeerk falgende forudsaetninger for FK-
programmering

Konturelementer kan De med fri konturprogrammering
kun programmere i bearbejdningsplanet. Bearbejd-
ningsplanet fastleegger De i den farste BLK-FORM-blok
for bearbejdnings-programmet.

Indlees for hvert konturelement alle oplyste emnemal.
Selv emnemal der gentager sig fra tidligere blokke kan
med fordel indleeses. 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 henfarer sig til alle NC-blokke.

Hvis De i blander konventionelle programmer og fri
kontur-programmering, sa skal hvert FK-afsnit veere
entydigt bestemt.

TNC'en 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 ferste blok i FK-afsnittet er en FCT- eller FLT-
blok, skal De ferst programmere mindst to NC-blokke
med de gra dialog-taster, herved bliver kerselsretningen
entydigt bestemt.

Et FK-afsnit ma ikke begynde direkte efter en maerke
LBL.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Konturelement Softkey

FLT

Retlinie med tangential tilslutning

Retlinie uden tangential tilslutning

Cirkelbue med tangential tilslutning W

Cirkelbue uden tangential tilslutning
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Retlinie frit programmeret

E

F

\P

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 hgjre

Med disse softkeys indleeses alle kendte angivelser i

blokken. FK-grafikken viser de programmerde konturer

radt, indtil angivelserner er tilstreekkelige. Flere
mulige lesninger 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 hgjre) alle kendte
angivelser i blokken

Cirkelbane frit programmeret

Visning af softkeys for fri konturprogrammering: Tryk
tasten FK

Aben dialogen for fri cirkelbue: 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 konturprogrammering”

Cirkelbane med tangential tilslutning
Hvis cirkelbanen tilslutter sig tangentialt til et andet konturelement,
abner De dialogen med softkey FCT:

FCT #
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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

Polarkoordinat-radius

A

Rl =

Polarkoordinat-vinkel

,_
m
2

Lengde af retlinie

Indstiksvinkel for retlinie

) |

Start/ende af en lukket kontur

Henfersel til andre blokke se afsnit , Relativ-
henfering”; Hjeelpepunkter se afsnit
.Hjeelpepunkter” i dette underkapitel.

Direkte angivelser for cirkelbane Softkey

X-koordinat til cirkelbane-endepunkt

Y-koordinat til cirkelbane-endepunkt

PR

Polarkoordinat-radius

A

ElEEhE

Polarkoordinat-vinkel

=1
=

Drejeretning for cirkelbane

-
e

Radius for cirkelbane

Vinkel fra forende akse til
cirkel-endepunkt

ERlE
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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 hajre.

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 naeste 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 henfarer sig til en
pol, hvilken De forud har fastlagt i en CC-blok, sa fastlaegger 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

Se billedet til hejre forneden.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Angivelser til cirkelcentrum

Softkey

X-koordinat til cirkelcentrum

Y-koordinat til cirkelcentrum

Polarkoordinat-radius til
cirkelcentrum

Polarkoordinat-vinkel til
cirkelcentrum

g 20 =1 9
ﬁ ﬁ ] )

Henfarsel til andre blokke se afsnit , Relativ-

henfering”; Hjeelpepunkter se afsnit
.Hjeelpepunkter” i dette underkapitel.

YA

@\E ] >
X
Y
‘\
Rris
30
30°
f 20
AR - —
Lo X
20
131

6.6 Banebeveegelser — Fri kontur-programmering FK



6.6 Banebeveegelser — Fri kontur-programmering FK

Hjaelpepunkter

Savel for frie retlinier som ogsé for frie cirkelbaner kan De indleese
koordinater for hjeelpepunkter pa eller ved siden af konturen.
Softkeys star til radighed, sasnart De har abnet FK-dialogen med
softkey FL, FLT, FC eller FCT.

Hjeelpepunkter for en retlinie
Hjeelpepunkterne befinder sig péa 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.

Hjeelpepunkter for en cirkelbane
For en cirkelbane kan De angive 1,2 eller 3 hjeelpepunkter 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

Se billedet til hgjre forneden.
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Hjeelpepunkter 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 7
Yekoordinat til hjeelpepunkt 7
Afstand til hjeelpepunkt for retlinie
Hjzelpepunkter 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,

Afstand til hjeelpepunkt
ved siden af cirkelbane

\7(

60.071 ~ TR0

53 7 4
’
4
@ 700

50
42.929

6 Programmering: Kontur programmering



Relativ-henfering

Relativ-henfaring er angivelser, som henferer sig til et andet
konturelement. Softkeys og program-ord for Relativ-henfaring
begynder med et ,R” Billedet til hejre viser mélangivelser, 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 far 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 zndre
programmet, for De sletter denne blok.

10

Yi

20
20 450 &
o\ Loo°
20° R
"FPOL +
e\
35
10

Relativ-henforing for en fri retlinie Softkey
Koordinat, henfert til endepunkt for blok N

Aendring af polarkoordinat-radius overfor blok N RPRE

Aendring af polarkoordinat-vinkel overfor blok N RPAM

Vinkel mellem retlinie og et andet konturelement Renm

Retlinie parallelt med andet konturelement PRR

Bt

Afstand af retlinie til parallelt konturelement

Relativ-henforing for cirkelbane-koordinater Softkey
Koordinat henfart til endepunkt for blok N R’ RvE

Aendring af polarkoordinat-radius overfor blok N
Acndring af polarkoordinat-vinkel overfor blok N
Vinkel mellem cirkelbue-indtreedningstangent

og et andet konturelement

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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CC-koordinat henfert til endepunkt for blok N

Aendring af polarkoordinat-radius overfor blok N
Andring af polarkoordinat-vinkel overfor blok N

NC-blok eksempel
Kendte koordinater henfort til blok N. Se billedet til hgjre foroven:

billedet til hgjre i midten.

Kendte koordinater til cirkelcentrum henfert til blok N. Se billedet til
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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 indleser De yderligere til en anden konturangivelse i farste
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 overseette.

Softkeys GVRIGE. @VRIGE FUNKT. og tryk sa
Feo FORVANDLE FK->H.

Cirkelcentrum, som De har indlaest for et FK-afsnit, skal
De evt. pany fastleegge i et oversat program. Test Deres
bearbejdnings-program efter en konvertering, for De
lader det udfere.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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-< |

R&demne-definition

Veerktojs-definition

Veerktejs-kald

Veerktej frikares

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Kar 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

Veerktojs-definition

Veerktojs-kald

Veerktoj frikares

Veerktegj forpositioneres

Veerktejs-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
Veerktej frikeres, program-slut
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R&emne-definition

Veerktojs-definition

Veerktejs-kald

Veerktej frikares

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Kor til kontur ad en cirkel med tangential tilslutning

FK- afsnit:

Til hvert konturelement programmeres kendte angivelser
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HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning

Veerktoj frikeres, program-slut
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6.7 Banebevagelser — Spline-interpolation

6.7 Banebeveegelser -
Spline-interpolation

Konturer, som i et CAD-system er beskrevet som splines, kan De
overfare 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 K2Z-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
10 500

TNC’en afvikler spline-blokken efter falgende polynomen af tredie

grad:
X(t) = K3X - 8+ K2X - 12+ K1X -t + X
Z(t) =K3Z -1+ 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

8 coa

TNC’en afvikler spline-blokken efter felgende polynomen af tredie

grad:
X(t) = KX - 3+ K2X - 2+ K1X - t + X

Y(t) = K3Y - 2+ K2Y - 2+ K1Y - t +Y
Z(t) =K3Z -t +K2Z- 12+ K1Z-t+Z
Alt) =K3A - B+ K2A- 2+ KT1A- t+ A

(t)
Bt)=K3B -3+ K2B-t2+KI1B-t+B

Herved lgber den variable t fra 1 til O.

% Til alle endepunkt-koordinater i en spline-blok skal spline-

parametrene K3 til K1 veere programmeret. Reekkefelgen
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 sterre end

9,99999999, sa skal postprocessoren K udlaese i
eksponent-skriveméade (f.eks. K3X+1,2750 E2).

Et program med spline-blokke kan TNC’en ogsa afvikle

ved aktivt transformeret bearbejdningsplan.

Indlaeseomrade
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, 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
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7.1 Indlaesning af hjeelpe-funktioner M og STOP

7.1 Indlaesning af hjalpe-funktioner M
og STOP

Med hjaelpe-funktionerne i TNC'en — ogsa kaldet M-funktioner —
styrer De

Programafviklingen, f.eks. en afbrydelse af programafviklingen

Maskinfunktioner, som ind- og udkobling af spindelomdrejning
og kelemiddel

Baneforholdene for veerktojet
% Maskinfabrikanten kan have frigivet hjeelpe-funktioner,

&= som ikke er beskrevet i denne handbog. Veer
opmearksom pa Deres maskinhandbog.

En hjelpe-funktion M indleeser De ved enden af en positionerings-
blok. TNC'en viser sa dialogen:

Hje1pe-funktion M ?
Normalt skal De blot indlaeese nummeret pa hjaelpe-funktionen. |

specielle tilfeelde fordrer dialogen dog, at der indleeses yderligere
veerdier.

| driftsarten manuel drift og el. handhjul indleeser De hjelpe-
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 gaelder 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 hjeelpe-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 Hjaelpe-funktioner for
programafviklings-kontrol, spindel
og kolemiddel

M Virkemade Virkning ved

Mo00 Programafvikling STOP Blok-slut
Spindel STOP
Kelemiddel STOP

Mo2 Programafvikling STOP Blok-slut
Spindel STOP

Kelemiddel ude

Tilbagespring til blok 1

Sletning af status-visning (afhaengig af
Maskin-parameter 7300)

Mo3 Spindel START medurs Blok-start

Mo4 Spindel START modurs Blok-start

Mo05 Spindel STOP Blok-slut

Mo6 Veerktojsveksel Blok-slut
Spindel STOP

Programafvikling STOP (afhaengig af
Maskin-parameter 7440)

MO8 Kglemiddel START Blok-start

Mo9 Kglemiddel STOP Blok-slut

M13 Spindel START medurs Blok-start
Kelemiddel START

M14 Spindel START modurs Blok-start
Kalemiddel inde

M30 som MO02 Blok-slut

7.3 Hjaelpe-funktioner for
koordinatangivelser

Programmering af maskinhenferte koordinater
M91/M92

Malstav-nulpunkt
P& maélestaven fastleegger et referencemaerke fast hvis position er
malestavs-nulpunktet.

Maskin-nulpunkt
Maskin-nulpunktet behaver De, for
at fastleegge akse-begrensninger (software-endestop)
at kere til maskinfaste positioner (f.eks. veerktgjsveksel-position)

at fastleegge et emne-henferingspunkt

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Iser

-angive

7.3 Hjeelpe-funktioner koordinat

Maskinfabrikanten indleeser for hver akse afstanden for maskin-
nulpunktet fra malestavs-nulpunktet i en maskin-parameter.

Standardforhold
Koordinater henfgrer TNC'en til emne-nulpunktet (se
~Henfaringspunkt-fastleeggelse”).

Forhold med M91 - maskin-nulpunktet
Nar koordinater i positionerings-blokke skal henfere sig til maskin-
nulpunktet, sé indleeser De M91 i blokken.

TNC'en kan vise koordinatveerdierne 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
maskinhandbogen).

Hvis koordinaterne i positionerings-blokke skal henfare sig til
maskin-henfaringspunktet, sa indlaeser De disse i blokken M92.

@ Ogsa med M91 eller M92 udferer TNC'en
radiuskorrekturen korrekt. Veerktejs-leengden 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 henfere sig til maskin-nulpunktet, sa
kan henferingspunkt-fastleeggelsen for en eller flere akser spzerres;
se maskinparameter 7295.

Hvis henfaringspunkt-fastleeggelsen er speerret for alle akser, sa
viser TNC'en ikke mere softkey HENEPUNKT FASTLAG. i driftsart
MANUEL DRIFT.

Billedet til hgjre viser koordinatsystemer med maskin- og emne-
nulpunkt.
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M91/M92 i driftsart program-test

For ogsa at kunne simulere M91/M92-bevaegelser
grafisk, skal De aktivere arbejdsrum-overvagning og
lade rdemnet vise henfort til det fastlagte
henfaringspunkt (se kapitel ,12.8 Fremstilling af
rdemne i arbejdsrummet”).
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Aktivering af sidst fastlagte henfgringspunkt: M104

Ved afvikling af palette-tabeller overskriver TNC’en evt. det af Dem
sidst fastlagte henferingspunkt med veerdien fra palette-tabellen.
Med funktionen M104 aktiverer De igen det af Dem sidst fastlagte
henfaringspunkt.

Virkemade
M104 virker kun i de program-blokke, i hvilkke M104 er
programmeret.

M104 bliver virksom ved blok-enden.

Karsel til positioner i et utransformeret koordinat-
system ved transformeret bearbejdningsplan: M130

Standardforhold ved transformeret bearbejdningsplan
Koordinater i positionerings-blokke henfarer TNC’en til det
transformerede 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 veerktejs-radiuskorrektur og i
de programblokke, i hvilke M130 er programmeret.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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74 Hjealpe-funktioner vedrgrende baneforhold

7.4 Hjeelpe-funktioner for
baneforhold

Hjorne overgange: M90

Standardforhold
TNC'en stopper kort ved positionerings-blokke uden veerktgjs-
radius-korrektur veerktgjet ved et hjerne (ngjagtig-stop).

Ved programblokke med radiuskorrektur (RR/RL) indfgjer 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
MO0 virker kun i programblokke, i hvilke M90 er programmeret.

M290 bliver virksom ved blok-start. Drift med slaeb skal veaere valgt
(maskinparameter).
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Indfeje en defineret rundingscirkel mellem retlinier:
M112

Af kompatibilitetsgrunde er funktionen M112 som hidtil til radighed.
For at fastleegge 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 hojre for oven.

TNC'en afbryder pa sadanne steder programafviklingen og afgiver
fejlmeldingen , veerktejs-radius for stor”

Forhold med M97

TNC'en fremskaffer et baneskaeringspunkt for konturelementer —
som ved indvendige hjerner — og kerer veerktejet over dette punkt.
Se billedet til hejre forneden.

Programmer M97 i den blok, i hvilken det udvendige hjernepunkt er
fastlagt.

Virkemade
MQ97 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 veerktej.

NC-blok eksempel
5 TOOL DEF L ... R+20

13 LX ...Y ... R.. F.. M97
14 L IN=8 0000 R 0o [Foa

15 L IX+100 ...

16 L IY+0,5 ... R .. F.. M97
17 L oo W 600

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Sterre veerktgjs-radius

Kar til konturpunkt 13
Bearbejd sma konturtrin 13 og 14
Ker til konturpunkt 15
Bearbejd sma konturtrin 15 og 16
Kear til konturpunkt 17

<Y
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7.4 Hjaelpe-funktioner vedrgrende baneforhold

Komplet bearbejdning af abne konturhjgrner: M98

Standardforhold
TNC'en fremskaffer ved indvendige hjerner skeeringspunktet for
freesebanen og karer veerktojet fra dette punkt i den nye retning.

Hvis konturen pé hjernet er aben, sa forer det til en ufuldsteendig
bearbejdning: Se billedet til hgjre foroven.

Forhold med M98

Med hjeelpe-funktion M98 karer TNC'en veerktgjet sa vidt, at alle
konturpunkter virkeligt bliver bearbejdet: Se billdet til hgjre
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:

10LX ... Y... RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...
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Tilspeendingsfaktor for indstiksbevaegelser: M103

Standardforhold
TNC'en karer veerktojet uafheengig af beveegelsesretningen med
den sidst programmerede tilspaending.

Forhold med M103

TNC'en reducerer banetilspaendingen, hvis veerktejet kerer i negativ
retning af veerktejsaksen. Tilspaendingen ved karsel i veerktejsaksen
FZMAX bliver udregnet fra den sidst programmerede tilspaending
FPROG og en faktor F%:

FZMAX = FPROG x F%

Indlzesning 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 pany

NC-blok eksempel
Tilspaending ved indstikning andrager 20% af plantilspeendingen.

0 Virkelige banetilspaending (mm/min):
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 7+5 500

M103 aktiverer De med maskin-parameter 7440; se ,,13.1
generelle brugerparametre”

Tilspeending i mikrometer/spindel-omdrejning:
M136

Standardforhold
TNC’en karer veerktegjet med den i programmet fastlagte
tilspeending F i mm/min.

Forhold med M136

Med M136 karer TNC’en veerktgjet ikke i mm/min men med den i
programmet fastlagte tilspeending F i mikrometer/spindel-
omdrejning. Hvis De aendrer omd.tallet med spindel-override,
tilpasser TNC’en automatisk tilspaendingen.

Virkemade
M136 bliver virksom ved blok-start.

M136 ophever De, indet De programmerer M137.
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74 Hjealpe-funktioner vedrgrende baneforhold

Tilspeendingshastighed ved cirkelbuer:
M109/M110/M111

Standardforhold
TNC'en henfarer den programmerede tilspeendingshastighed til
veerktgjs-midtpunktsbane.

Forhold ved cirkelbuer med M109
TNC'en holder ved indvendige og udvendige bearbejdninger
tilspeendingen for cirkelbuer konstant pé 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 veerktojs-radius er starre, end et konturtrin, skal det keres med
radiuskorrigering, ellers afbryder TNC'en programafviklingen og
viser en fejlmelding. M97 (se , Bearbejdning af smé& konturtrin:
M97") forhindrer fejlmeldingen, men ferer til en friskeermarkering
og forskyder yderligere hjernet.

Ved efterskeering beskadiger TNC'en under visse omstaendigheder
konturen. Se billedet til hgjre.

Forhold med M120

TNC'en kontrollerer en radiuskorrigeret kontur for efterskeeringer og
overskaeringer og beregner forud veerktgjsbanen fra den aktuelle
blok. Steder, hvor veerktejet ville beskadige konturen, forbliver
ubearbejdet (i billedet til hgjre vist markt). 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-
leegger 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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Indlaesning

Hvis De indlezeser M120 i en positionerings-blok, sa ferer TNC'en
dialogen for denne blok videre og sperger om antallet af blokke LA
den skal forudberegne.

Virkemade
M120 skal st& i en NC-blok, der ogséa indeholder radiuskorrektur RL
eller RR. M120 virker fra denne blok indtil De

opheever radiuskorrekturen med RO

M120 LAO programmeres

M120 uden LA programmeres

med PGM CALL kaldes et andet program
M120 bliver virksom ved blok-start.

Begraensninger
Genindtraedning i en kontur efter extern/intern stop ma De kun
gennemfegre 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 méa 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 veerktejet i programafviklings-driftsarterne som
fastlagt i bearbejdnings-programmet.

Forhold med M118

Med M118 kan De under programafviklingen gennemfere manuelle
korrekturer med handhjulet. Hertil programmerer De M118 og
indleeser en aksespecifikke veerdier i X, Y og Z i mm.

Indlaes M 118

Hvis De indleeser M118 i en positionerings-blok, s& ferer TNC'en
dialogen videre og sparger efter de aksespecifikke veerdier. Benyt
de orangefarvede aksetaster eller ASClI-tastaturet for koordinat-
indleesning.

Virkemade

H&ndhjul-positionering ophaever De, idet De pany programmerer
M118 uden X, Y og Z.

M118 bliver virksom ved blok-start.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

7.4 Hjaelpe-funktioner vedrgrende baneforhold

NC-Blok eksempel

Under programafviklingen skal kunne keres med
handhjulet i bearbejdningsplanet X/Y med +1 mm
fra den programmerede vaerdi:

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 indlaesning!

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

7.5 Hjeelpe-funktioner for
drejeakser

Tilspeending i mm/min ved drejeakser A, B, C: M116

Standardforhold

TNC'en tolker den programmerede tilspaending ved en rundakse i
Grad/min. Banetilspazendingen er altsa afhaengig af afstanden fra
veerktejs-midtpunktet til rundaksens centrum.

Jo sterre denne afstand bliver, desto sterre bliver
banetilspendingen.

Tilspeending i mm/min ved rundakser m. M116

% Maskingeometrien skal veere fastlagt af
&= maskinfabrikanten i maskin-parameter 7510 og felgende.

TNC'en beregner den programmerede tilspzending til en
pereferihastighed i mm/min. Tilspaendings-hastigheden er virksom
fra blok-start og andrer sig ikke under blok-afviklingen, selvom
veerktejet beveeges mod centrum af rundaksen.

Virkemade

M116 virker i bearbejningsplanet

Med M117 tilbagestiller De M116; ved program-enden bliver M116 i
alle tilfeelde uvirksom.

M116 bliver virksom ved blok-start.

Kor drejeaksen vejoptimeret : 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
(ogséd 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 hgjre
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 Korevej
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 drejeakse til en veerdi under
360°: M94
Standardforhold

TNC'en kerer veerktejet fra den aktuelle vinkelveerdi til den
programmerede vinkelveerdi.

Eksempel:

Aktuel vinkelveerdi: 538°
Programmerede vinkelveerdi: 180°
Virkelige kerevej: -358°
Forhold med M94

TNC'en reducerer ved blokstart den aktuelle vinkelveerdi til en veerdi
under 360° og kerer i tilslutning hertil til den programmerede veerdi.
Er flere rundakser aktive, reducerer M94 visningen af alle rund-
akser. Alternativt kan De efter M94 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 M94 C

Visning af alle aktive rundakser reduceres og i tilslutning hertil
kores 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, TNC 430
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Automatisk korrektur af maskingeometri ved
arbejde med transformation: 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 opstdede
forskydning i lineaeraksen (se billedet til hgjre for oven) og kere den
i en positioneringsblok. Da maskin-geometrien ogsa her spiller en
rolle, skal NC-programmet beregnes separat for hver maskine.

Forhold med M114

Acndrer positionen for en styret svingakse sig i programmet, sa
kompenserer TNC’en automatisk forskydningen af veerktgjet med
en 3D-lengdekorrektur. Da maskinens geometri er lagt i maskin-
parametre, kompenserer TNC’en automatisk ogsé 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 veerktoejs-laengdekorrekturen, sa henferer den
programmerede tilspaending sig til veerktojsspidsen, istedet for til
veerktejs-henfaringspunktet.

Hvis Deres maskine har et styret svinghoved, kan De af-
bryde programafviklingen og endre 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, M 115 ved blok-slut. M 114 virker
ikke ved aktiv veerktgjs-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 folgende.
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Bibeholde positionen af vaerktgjsspidsen ved
positionering af svingakse (TCPM¥*): M128

Standardforhold

TNC'en karer veerktejet til de i bearbejdnings-programmet fastlagte
positioner. Andrer positionen for en svingakse sig i programmet, sa
skal den deraf opstdede forskydning i lineaeraksen beregnes og i en
kares i en positioneringsblok (se billedet til venstre ved M114).

Forhold med M128

A-ndrer positionen sig i programmet for en styret svingakse, sa
forbliver under transformationen positionen for veerktajsspidsen
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.

%’ Ved svingakser med Hirth-fortanding: Stillingen af
= svingaksen ma kun aendres, efter at De har frikert
veerktojet. Ellers kan under udkerslen af fortandingen ske
skader pa konturen.

Efter M128 kan De indleese endnu en tilspaending, med hvilken
TNC’en udferer udjeevningsbeveaegelsen i lineseraksen. Hvis De
ingen tilspeending indleeser, eller fastlaegger en der er sterre end
den i maskin-parameter 7471, virker tilspeendingen fra maskin-
parameter 7471.

(&5 For 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.

Veerktoejsleengden skal henfere sig til kuglecentrum af
radiusfreeseren.

TNC’en svinger ikke den aktive veerktejs-radiuskorrektur
med. Herved opstar en fejl, der er aftheengig af
vinkelstillingen af drejeaksen.

Nar M128 er aktiv, viser TNC’en i status-displayet
symbolet

*) TCPM =Tool Center Point Management

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

157

7.5 Hjeelpe-funktioner for rundakser



75 Hjeelpe-funktioner for rundakser

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-aksem med 90° (ved positionering eller ved nulpunkt-
forskydning) og programmerer i tilslutning hertil en beveegelse i X-
aksen, sa udferer TNC’en beveegelsen i maskinakse Y.

Ogsa de fastlagte henferingspunkt, der omplacerer sig ved
rundbords-bevaegelsen, transformerer TNC’en.

M128 ved tredimensional veerktojs-korrektur

Hvis De ved aktiv M128 og aktiv radiuskorrektur RL/RR
gennemfarer en tredimensional veerktejs-korrektur, positionerer
TNC’en ved bestemte maskingeometrier automatisk drejeaksen
(Peripheral-Milling, se ,5.4 Tredimensional veaerktejs-korrektur”).

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.
Tilspeendingen for udjeevningsbevaegelsen forbliver virksom séa
laenge, indtil De programmerer en ny eller tilbagestiller M128 med
M129.

M128 seetter De tilbage med M129. Hvis De i en programafviklings-
driftsart veelger et nyt program, saetter TNC’en under alle
omstaendigheder M128 tilbage.

%’ Maskingeometrien skal veere fastlagt af
maskinfabrikanten i maskin-parameter 7510 og felgende.

NC-Blok eksempel
Gennemfear en udjeevningsbeveegelse med en tilsp. pa
1000 mm/min:

L X+0 Y+38,5 RL F125 M128 F1000
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Preecist stop pa hjgrne med ikke tangential
overgang: M134

Standardforhold

TNC’en karer veerktgjet ved positionering med drejeakser saledes,
at ved ikke tangentiale konturovergange indferes et
overgangselement. Konturovergangen er afhaengig af acceleration,
af rykket og af den fastlagte tolerance for konturafvigelse.

% Standardforholdene for TNC’en kan De saledes andre
med maskin-parameter 7440, at ved valg af et program
bliver M134 automatisk aktiv (se kapitel 14.1 ,Generelle
bruger-parametre).

Forhold med M134

TNC’en karer veerktegjet 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, szetter TNC’en under alle
omsteendigheder M134 tilbage.

Valg af svingakse: M138

Standardforhold

TNC’en tager ved funktionerne M114, M128 og transformering af
bearbejdningsplan hensyn til drejeaksen, som er fastlagt af maskin-
fabrikanten i maskin-parametrene.

Forhold med M138
TNC’en ved de ovennavnte funktioner kun hensyn til svingaksen,
som De har defineret med M138.

Virkemade

M138 bliver virksom ved blok-start.

M138 tilbagestiller De, idet De pany programmerer M138 uden
angivelse af svingaksen.

NC-Blok eksempel
For ovennavnte funktioner tages kun hensyn til svingakse C:

L Z+100 RO FMAX M138 C

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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7.6 Hjeelpe-funktioner for laser-skaeremaskiner

7.6 Hjeelpe-funktioner for laser-
skaeremaskiner

For styring af lasereffekten udgiver TNC'en over S-analog-udgang
spaendingsveaerdier. Med M-funktionerne M200 til M204 kan De
under programafviklingen influere pa laser effekten.

Indleesning af hjeelpe-funktioner for laser-skseremaskiner

Hvis De indlaeser i en positionerings-blok en M-funktion for laser
skeeremaskiner, sa ferer TNC'en dialogen videre og sperger efter de
forskelige parametre i hjelpe-funktionen.

Alle hjeelpe-funktioner for laserskeeremaskiner bliver virksomme
ved blok-start.

Direkte udlaesning af programmeret speending:
M200

TNC'en afgiver den efter M200 programmerede vaerdi som en
speending V .

Indlzeseomrade: 0 til 9.999 V

Virkemade
M200 virker indtil der med M200, M201, M202, M203 eller M204
afgives en ny spaending.

Spaending som en funktion af straekningen: M201

M201 afgiver speendingen afhangig af den tilbagelagte vej. TNC'en
forhgjer eller formindsker den aktuelle spaending linezert pa den
programmerede veerdi V.

Indlzeseomrade: 0 til 9.999 V

Virkemade
M201 virker indtil, der med M200, M201, M202, M203 eller M204
afgives en ny spaending.

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.

Indleeseomrade: 1 til 3
Virkemade

M202 virker indtil, der med M200, M201, M202, M203 eller M204
bliver udleest en ny speending.
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Udlzesning af spaendingng 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 spaending linezert i en programmeret tid
TIME péa den programmerede spaendingsveerdi V.

Indlzeseomrade
Speaending 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.

Udlaesning af spaending som funktion af
tiden (tidsafhaengig impuls): M204

TNC'en afgiver en programmeret spaending som en
impuls med en programmeret varighed TIME.

Indlseseomrade
Speending 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 Cyklus-gruppe Softkey

Bearbejdninger der ofte skal udferes, er lagret i TNC'en som cykler. Cyklen for dybdeboring, Reifning, ,
Ogsé koordinatomregninger og enkelte specialfunktioner star til Uddrejrjlng, Underszenkning, Gevindboring
radighed som cykler. Tabellen til hgjre viser de forskellige cyklus- 0g gevindskeerer

grupper.

Bearbejdnings-cykler med numre fra 200 anvender Q-parametre Cykler for freesning af lommer, o
som overdragelsesparametre. Parametre med samme funktion har tappe og noter i

altid samme nummer: f.eks. Q200 er altid sikkerheds-afstand, Q202
altid fremryknings-dybde osv.

Cykler for fremstilling af hul- —
Cyklus definition med SOftkeys billeder, f.eks. hulkreds el. hulflade

Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper Sl-cyKler (SubconturList), med hvilke
komplekse konturer kan blive bearbejdet, sLI
Veelg cyklus-gruppe, f.eks. borecykler som sammensasttes af flere overlejrede
delkonturer, cylinderoverflade-interpolation
T ,/ Veelg cyklus, f.eks. DYBDEBORING. TNC'en abner en
e _dialog 0g sperger ef_ter alle ir_wdlae;evaerdier; samtidig Cykler for nedfreesning af planer eller
indbleender TNC'en i den hgjre billedskeermshalvdel i beskadigede flader

en grafik, i hvilken parameteren der skal indleeses
vises pa en lys baggrund.

KOORD.

Indlees alle de af TNC'en kreevede parametre Cykler til koordinat-omregning, oo
og afslut hver indleesning med tasten ENT. med hvilke vilkarlige konturer LN
bliver forskudt, drejet, spejlet,

TNC'en afslutter dialogen, after at De har indleest alle forstarret og formindsket

de kreevede data.

Cyklus definition med GOTO-funktion Special-cykler Dveeletid, Program-
) , ) kald, Spindel-orientering, Tolerance orieER
Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper
DEF

TNC’en viser i et vindue cyklus-oversigten. De velger
O

med piltasterne den enskede cyklus eller DE indleeser %) Hvis De ved bearbejdningscykler med
cyklus-nummeret og overferer i alle tilfeelde med numre hejere end 200 anvender

tasten ENT. TNC’en abner sé cyklus-dialogen som indirekte parameter-anvisning (f.eks.

tidkigere beskrevet Q210 = Q1), bliver en eendring af den

NC-blok eksempel anviste parameter (f.eks. Q1) ikke virksom
efter cyklus-definitionen. | sadanne

CYCL DEF 1.0 DYBDEBORING tilfeelde definerer De cyklusparameteren

CYCL DEF 1.1 AFST. 2 (f.eks. Q210) direkte.

CYCL DEF 1.2 DYBDE -30 For at bearbejdningscyklerne 1 til 17

CYCL DEF 1.3 UDSP. 5 ogsa kan afvikles pa eldre TNC-
banestyringer, skal De ved sikkerheds-

CYCLDEF 1.4 V.TID"1 afstand og ved fremryk-dybde yderligere

CYCL DEF 1.5 F 150 programmere et negativ fortegn.
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Cyklus kald

(& Forudseetninger
Far et cyklus-kald programmerer De i alle tilfeelde:

BLK FORM for grafisk fremstilling (kun nedvendig
for test-grafik)

Veerktojs-kald
Drejeretning af spindel (hjeelpe-funktion M3/M4)
Cyklus-definition (CYCL DEF).
Bemeerk de yderligere forudszetninger, 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 efterfalgende.

Skal TNC’en udfere cyklus efter den sidst programmerede blok een
gang, programmerer De cyklus-kald med hjeelpe-funktion M99 eller
med CYCL CALL:

Programmering af cyklus-kald: Tryk tasten CYCL CAL
CALL
Hjeelpe-funktion M indleeses, f.eks. for kalemiddel
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, TNC 430

Arbejde med hjeelpeakserne U/V/W

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

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

Hvis De ved Sl-cykler programmerer hjeelpeaksen
i kontur-underprogram
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8.2 Borecykler

TNC’en stiller ialt 13 cykler til radighed for de forskelligste
bore-bearbejdninger:

Cyklus Softkey

Cyklus Softkey

1 DYBDEBORING ;
Uden automatisk forpositionering 2%

8.2 Borecykler

2 GEVINDBORING
Med kompenserende patron

200 BORING
Med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

17 GEVINDBORING GS
Uden komp. patron (stiv gevindskeering)

201 REIFNING =g
Med automatisk forpositionering,

2. Sikkerheds-afstand

18 GEVINDSKARING

202 UDDREJNING
Med automatisk forpositionering, &
2. Sikkerheds-afstand

206 NY GEVINDBORING
Med komp.patron, med
automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

203 UNIVERSAL-BORING

207 NY GEVINDBORING GS
Uden komp.patron, med
automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

ZEE
Med automatisk forpositionering, ?9,!2
2. Sikkerheds-afstand, Spanbrud, Reduktion
204 UNDERSZANKNING BAGFRA =y
Med automatisk forpositionering, )

2. Sikkerheds-afstand

208 BOREFRASNING e
Med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

205 UNIVERSALDYBDEBORING
Med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand, Spanbrud, forstopafstand

™~
<

5y &
1
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DYBDEBORING (cyklus 1)

1 Veerktojet borer med den indlaeste tilspaending F fra den aktuelle
position til den farste fremryk-dybde

2 Herefter kerer TNC'en veerktojet i ilgang FMAX tilbage og igen til
farste 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 veerktojet med den indleeste
tilspeending F videre til naeste fremryk-dybde

5 TNC'en gentager disse forlgb (1 til 4), indtil den indleeste
boredybde er ndet

6 Ved bunden af boringen traekker TNC'en veerktejet tilbage, efter
dveeletid for friskeering, med FMAX til startpositionen.

@ Pas pa fgr 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

q
§\\!s

Boredybde 2 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af boringen (Spidsen af
borekegle)

Fremryk-dybde 3 (inkremental): Malet, med hvilket
veerktejet hver gang rykkes frem. TNC’en kerer i en
arbejdsgang til boredybden nar:
Fremryk-dybde og boredybde er ens
Fremryk-dybde er sterre end boredybde

Boredybden ma ikke vaere et multiplum
af fremryk-dybde

Dveletid i sekunder: Tiden, i hvilken veerktgjet venter i
bunden af boringen, for friskaering

Tilspeending F: Kerselshastigheden af veerktejet ved
boring i mm/min

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

z A

NN\

>

N
3

VN

=¥

NC-blokeksempel:

SO B WN =

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

.0 DYBDEBORING
.1 AFST 2

.2 DYBDE -20
.3 FREMRYK 5
.4 DV.TID 0

.5 F500
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8.2 Borecykler

BORING (cyklus 200)

1 TNC'en positionerer veerktejet i spindelaksen i ilgang FMAX i
sikkerheds-afstand over emne-overfladen

2 Veerktojet borer med den programmerede tilspaending F til den
forste fremryk-dybde

3 TNC'en karer 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 veerktejet med den indleeste tilspaending F til
naeste fremryk-dybde

5 TNC’en gentager disse forlab (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 pafor programmeringen

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidte) for bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

w0y Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
& mellem vaerktojsspids og emne-overflade; Indlaes
veerdien positiv

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af boringen (spidsen af borkegle)

Tilspaending fremrykdybde Q206: Kerselshastigheden
af veerktejet ved boring i mm/min

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet med hvilket
veerktajet rykker frem hver gang TNC’en karer 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 kert
det ud efter udspaning af boringen
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Q203

z

Q210

B
E]QZOG
N
Q200 Q204

Q202
Q201

-

=¥

NC-blokeksempel:

7 CYCL DEF 200 BORING
Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+0
Q204=50

Q211=0.25

s SIKKERHEDS -AFST.
sDYBDE

sTILSPANDING DYBDEFR.
s FREMRYK-DYBDE
sDVELETID OPPE
sOVERFLADE KOORDINAT
s2. SIKKERHEDS-AFST.
sDVALETID NEDE
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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 veerkte] og emne

Dveletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktgjet
dveeler i bunden af boringen

REIFNING (cyklus 201)

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

2 Verktojet reifer med den indlaeste tilspaending F til den
programmerede dybde

3 | bunden af boringen dveeler veerktgjet, ifald det er indleest

4 Herefter karer TNC'en veerktgjet med tilspeending F tilbage til
sikkerheds-afstand og derfra — ifald det er indlaest — med FMAX til
den 2. sikkerheds-afstand

(&5 Pas pa fer programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidte) for bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for parameter dybde fastlaegger
arbejdsretningen.

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af boringen

Tilspeending fremrykdybde Q206: Karsels-hastigheden
af veerktgjet ved reifning i mm/min

Dveeletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktojet
dveeler i bunden af boringen

Tilspaending udkersel Q208: Kerselshastigheden af
veerktojet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
indlzeser Q208 = 0, s& gealder 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, TNC 430

Z A

WA

Q206

Q200 Q204

g 4

Q203

A Q201

, O
Q208 5

@Q—

Q211

=Y

NC-blokeksempel:
8 CYCL DEF 201 REIFNING

Q200=2 s SIKKERHEDS -AFST.
0201=-20 sDYBDE

0206=150 sTILSPANDING DYBDEFR.
Q211=0.25 ;DVALETID NEDE
Q208=500 sTILSPANDING UDK@RSEL
Q203=+0 sOVERFLADE KOORDINAT
Q204=50 s2. SIKKERHEDS-AFST.
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8.2 Borecykler

UDDREJNING (cyklus 202)

%’ Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere YA A % Q206
&= forberedt for cyklus 202. N~
1 TNC'en positionerer veerktojet i spindelaksen i ilgang FMAX i
sikkerheds-afstand over emne-overfladen Q200 Q204
2 Veerktojet borer med boretilspaending indtil dybde Q203
3 | bunden af boringen dvesler veerktgjet — ifald det er indleest — med Q201 4 Q208
kerende spindel for friskaering .
Q211
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 | tilslutning hertil karer TNC’en veerktejet med tilspaending
udkersel i sikkerheds-afstand og derfra — hvis der er indleest —
med FMAX til den 2. sikkerheds-afstand. Hvis Q214=0 sker NC-blokeksempel:
udkerslen til boringsvaeggen 9 CYCL DEF 202 UDDREJNING
Q200=2 ;s SIKKERHEDS-AFST.
@ Pas pa fgr programmeringen Q201=-20 ;DYBDE
Programmer positionerings—bloken til startpunkt Q206=150 sTILSPANDING DYBDEFR.
ﬁl;girﬂjnsizrxleiﬁr:)F;Obearbejdnmgsplanet med 211=0.5 :DVELETID NEDE
’ Q208=500 sTILSPANDING UDK@RSEL
g:)g*;?gg;ee‘rt;?r:gcg:lusparameter dybde fastleegger Q203=+0 OVERFLADE KOORDINAT
. ' . 0204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
TNC’en stiller ved cyklus-ende kelemiddel- og Q214-1 - FRIKGRSELS-RETNING
spindeltilstand igen der, hvor den var aktiv for cyklus- >
kald. 0336=0 sVINKEL SPINDEL

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
= mellem veerktgjsspids og emne-overflade

~

3
b\i<N
h\VD

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af boringen

Tilspaending fremrykdybde Q206: Kerselshastigheden
af veerktejet ved uddrejning i mm/min

Dveletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktgjet
dveeler i bunden af boringen

Tilspeending udkersel Q208: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
indleeser Q208 = 0, s& geelder tilspaending
dybdefremrykning

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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Frikersel-retning (0/1/2/3/4) Q214: Fastleeg retningen, i
hvilken TNCén frikerer veerktgjet i bunden af boringen
(efter spindel-orientering)

Veerktoj frikeres ikke
Veerktoj frikeres i minus-retning af hovedakse
Veerktej frikeres i minus-retning af sideakse

Veerktej frikares i plus-retning af hovedakse

R w DN =2

Veerktoj frikeres i plus-retning af sideakse

% Kollisionsfare!

Kontrollér, hvor veerktejs-spidsen star, nar De
programmerer en spindel- orintering pa vinklen, som De
har indleest i Q336 (f.eks. i driftsart positionering med
manuel indleesning). Veelg vinklen séledes, at veerktajs
spidsen star parallelt med en koordinat-akse. Veelg
frikersels-retning saledes, veerktojet kerer veek fra
boringskanten.

Vinkel for spindel-orientering Q336 (absolut): Vinklen,
til hvilken TNC’en positionerer veerktojet for frikersel

UNIVERSAL-BORING (cyklus 203)

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

2 Verktojet 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 veerktejet tilbage med tilspaending udkersel til
sikkerheds-afstand, dveeler der — hvis det er indleest — og kerer
herefter igen med FMAX til sikkerheds-afstand over den foerste
fremryk-dybde

4 Herefter borer veerktojet 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 udkarsel tilbage til sikkerheds-afstand. Hvis De har
indlaest en 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC'en veerktejet med
FMAX derhen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.2 Borecykler

%‘ Pas pa fer programmeringen

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidte) for bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsspids og emne-overflade

N
5
e
9

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af boringen (spidsen af borkegle)

Tilspaending fremrykdybde Q206: Kerselshastigheden
af veerktejet ved boring i mm/min

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Méalet 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 sterre 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 kert
det ud efter udspéning af boringen

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

Reduktion Q212 (inkremental): Veerdien, med hvilken
TNC'en efter hver fremryk-dybde formindsker
fremrykningen

Ant.spanbrud ved udkersl Q213: Antal af spanbrud fer
TNC'en treekker veerktgjet ud af boringen for
udspaning. Ved spanbrud treekker TNC’en veerktojet
tilbage altid med udkerselsveaerdien Q256

Minimal fremryk-dybde Q205 (inkremental): Hvis De
har indleest en fremrykning, begraeenser TNC’en
fremrykningen til den med Q205 indleeste veerdi

Dveeletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktgjet
dveeler i bunden af boringen

Tilspeending udkersel Q208: kerselshastigheden af
veerktojet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
indlzeser Q208=0, sa kerer TNC’en ud med
tilspaending Q206

Udkarsel ved spanbrud Q256 (inkremental): Veerdien,
med hvilken TNC’en kerer veerktgjet ud ved spanbrud

170

Q203

Z A

Q210

Q211

=Y

NC-blokeksempel:

10 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BORING

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+0
Q204=50
Q212=0.2
Q213=3
Q205=3
Q211=0.25
Q208=500
0256=0.2

s STIKKERHEDS-AFST.
;DYBDE

;TILSPANDING DYBDEFR.
s FREMRYK-DYBDE
;DVALETID OPPE
;OVERFLADE KOORDINAT
32. SIKKERHEDS-AFST.
s REDUKTION

; SPANBRUD

sMIN. FREMRYK-DYBDE
;DVALETID NEDE
sTILSPANDING UDK@RSEL
sRZ VED SPANBRUD
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UNDERSANKNING-BAGFRA (cyklus 204)

%’  Maskine og TNC skal veere forberedt af
&= maskinfabrikanten for undersaenkning bagfra.

Cyklus’en arbejder kun med sakaldte bagfra-borstange.

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

1 TNC'en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAXi
sikkerheds-afstand over emne-overfladen

2 Der gennemfarer TNC’en en spindel-orientering pa 0°-positionen
og forskyder veerktejet med excentermalet

3 | tilslutning hertil dykker veerktgjet med tilspeending
forpositionering ind i den forborede boring, indtil skeeret star i
sikkerheds-afstand nedenfor emne-underkanten

4 TNC’en karer nu igen veerktgjet til boringsmidten, indkobler
spindlen og evt. kelemiddel og kerer s& med tilspaending
seenkning til den indleeste dybde seenkning

5 Ifald det er indleest, dveeler veerktojet i bunden af seenkningen og
kerer i tilslutning hertil igen ud af boringen, gennemfarer en
spindelorientering og forskyder padny med excentermalet

6 | tilslutning hertil kerer TNC’en veerktejet med tilspeending
forpositionering i sikkerheds-afstand og derfra — hvis det er
indleest — med FMAX til den 2. sikkerheds-afstand.

(&5 Paspafor programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidte) for bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen ved undersaenkning. 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 skaerleengden af borstangen og
materialetykkelsen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade Z A

Undersaenknings dybde Q249 (inkremental): Afstand ‘
mellem emne-underkant og bund af undersznkning. ‘
Positivt fortegn fremstiller undersaenkningen i positiv ‘
retning af spindelaksen |

™
8
2
]

NS}
Il
=

Materialetykkelse Q250 (inkremental): Tykkelse af w St

Q200
emnet

Excentermal Q251 (inkremental): Excentermal for
borstang; tages fra veerktejs- databladet

Skeerhgjde Q252 (inkremental): Afstand mellem
underkant af borstangen og hovedskeeret; Tages fra
veerktgjs-databladet

Tilspeending forpositioneren Q253:
Karselshastigheden for veerktejet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min

Tilspaending underseenkning Q254: Kerselshastighed =
for veerktejet ved undersaenkning i mm/min Z ‘ @0253

Dveeletid Q255: Dveeletid i sekunder ved bunden af
undersaenkningen U'l" Q251

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 veerktej og emne @

i

. . . . Q255 !
Frikersels-retning (0/1/2/3/4) Q214: Fastleeg retningen, i J ‘
hvilken TNC’en skal forskyde veerktejet med _@' /Iﬁ 9
excentermalet (efter spindel-orientering); indleesning .

1
af 0 ikke tilladt Q214
oz |

Veerktejs forskydning i minus-retning af hovedaksen

=¥

Veerktojs forskydning i minus-retning af sideakse

Veerktojs forskydning i plus-retning af hovedaksen NC-blokeksempel:

Veerktejs forskydning i plus-retning af sideakse 11 CYCL DEF 204 UNDERSANKNING-BAGFRA

. Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
[ Kollisionsfare!
Q249=+5 sUNDERSANK.DYBDE
Kontrollér, hvor vaerkt@js—spidsen stér, r]ér‘De 0250=20 sMATERIALETYKKELSE
programmerer en spindel- orintering pa vinklen, som De
har indleest i Q336 (f.eks. i driftsart positionering med 0251=3.5 s EXCENTERMAL
manuel indleesning). Veelg vinklen séledes, at veerktojs Q252=15 s SKARHGJIDE
?plldsenl sté[[ paralleollt gwed en t?o.rciir?(at—akse. lz/?elg 0253=750 sTILSPAND. FORPOS.
rikersels-retning saledes, vaerktoejet kerer vaek fra 0254=200 .TILSPAND. UNDERSENK.

boringskanten.
Q255=0 sDVAELETID

Vinklen for spindel-orientering Q336 (absolut): Q203=+0 sOVERFLADE KOORDINAT
Vinkelen, pé hvilken TNC’en positionerer veerktojet for Q20450 2. SIKKERHEDS-AFST

indstikning og fer udkersel af boringen
0214=1 s FRIKORSELS-RETNING

Q336=0 sVINKEL SPINDEL

L A
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UNIVERSAL-DYBDEBORING (cyklus 205)

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

2 Verktojet borer med den indleeste tilspaending F til den forste
fremryk-dybde

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

4 Herefter borer veerktejet 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 udkarsel tilbage til sikkerheds-afstand. Hvis De har
indleest en 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC'en veerktgjet med
FMAX derhen.

@ Pas pa for programmeringen

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidte) for bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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CE7 Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
ap mellem veerktgjsspids og emne-overflade

z

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne- Q206

overflade og bunden af boringen (spidsen af borkegle)

oo

4

Tilspaending fremrykdybde Q206: Kerselshastigheden

af veerktgjet ved boring i mm/min
. X . Q200 Q204
Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Mélet med hvilket Q203

veerktajet rykker frem hver gang TNC’en karer i en Q257 | Q205

arbejdsgang til dybden nar: NS Q201
Fremryk-dybde og dybde er ens / /
Fremryk-dybde er starre end dybde

Dybden ma ikke veere et multiplum af fremryk-dybde Q2117

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

=Y

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater
til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktej og emne NC-blokeksempel:

Reduktion Q212 (inkremental): Vaerdien, med hvilken 12 CYCL DEF 205 UNIVERSAL-DYBDEBORING

TNC’en formindsker fremryk-dybden Q201 Q200=2 s SIKKERHEDS -AFST.
Minimal fremryk-dybde Q205 (inkremental): Hvis De Q201=-80 ;DYBDE

har indleest en fremrykning, begraeenser TNC’en Q206=150 sTILSPANDING DYBDEFR.
fremrykningen til den med Q205 indleeste veerdi Q202=15 s FREMRYK-DYBDE
Forstopafstand oppe Q258 (inkremental): Sikkerheds- Q203=+0 sOVERFLADE KOORDINAT
afstand for ilgang-positionering, nar TNC’en efter en 0204=50 :2. SIKKERHEDS-AFST.

udkersel af boringen igen kerer veerktejet til den

aktuelle fremryk-dybde; Veerdien ved forste 0212=0.5 s REDUKTION
fremrykning Q205=3 sMIN. FREMRYK-DYBDE

Forstopafstand nede Q259 (inkremental): Sikkerheds- 0258=0.5 ; FORSTOPAFSTAND OPPE
afstand for ilgang-positionering, nar TNC’en efter en Q259=1 s FORSTOPAFST. NEDE
udkersel af boringen igen kerer veerktgjet til den Q257=5 ;BOREDYBDE SPANBRUD
aktuelle fremryk-dybde; Vaerdien ved sidste 0256=0.2 .RZ VED SPANBRUD

fremrykning
Q211=0.25 ;DVALETID NEDE

@ Hvis De indleeser Q258 ulig med Q259, sa forandrer
TNC’en forstopafstanden mellem forste og sidste
fremrykning lige meget.

Boredybde til spanbrud Q257 (inkremental):
Fremrykningen, efter at TNC’en har gennemfort et
spanbrud. Ingen spanbrud, hvis 0 indleeses

Udkarsel ved spanbrud Q256 (inkremental): Vaerdien,
med hvilken TNC’en kerer veerktgjet ud ved spanbrud

Dveeletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktejet
dveeler i bunden af boringen
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BOREFRASNING (cyklus 208)

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

2 Verktojet borer med den indlaeste tilspaending F i en skruelinie
indtil den indleeste boredybde

3 Nar boredybden er néet, karer TNC’en endnu engang en
fuldkreds, for at fjerne det ved indstikningen tilbagevaerende
materiale

4 Herefter positionerer TNC’en igen veerktojet tilbage til
boringsmidten

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

(&5~ Pas pafor programmeringen

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidte) for bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand

mellem veerktgjs-underkant og emne-overflade
»» Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne- 4
overflade og bunden af boringen
1 Tilspeending dybdefremrykning Q206:
Kerselshastigheden af veerktejet ved boring pa Q204
skruelinien i mm/min Q200
) o ) Q203
I Fremrykning pr. skruelinie Q334 (inkremental): Malet,
med hvilket veerktejet bliver fremrykket hver gang pa
en skruelinie (=360°).
Pas pa, at Deres veerktgj ved for stor fremrykning
beskadiger savel sig selv som ogsa emnet.
For at undga indlaesning af for stor fremrykning, indleeser X

De i veerktejs-tabellen i spalten ANGLE den maximalt
mulige indstiksvinkel for veerktejet (se ,5.2 Veerktajs-
data). TNC’en beregner sa automatisk den maximalt
tilladte fremrykning og @&ndrer evt. Deres indleeste vaerdi.

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

mellem veerktej og emne
> Soll-diameter Q335 (absolut): Borings-diameter. Hvis

De indleeser Soll-diameteren lig med veerktojs-

diameteren, sa borer TNC’en uden skruelinie-

interpolation direkte til den indleeste dybde.

X

NC-blokeksempel:

S
]
3

o]

|
AN
|
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GEVINDBORING med komp. patron (Zyklus 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

@ Pas pa for programmeringen

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidte) for bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Programmeér positionerings-blokken til startpunktet i
spindelaksen (Sikkerheds- afstand over emne-
overfladen).

Fortegnet for parameter dybde fastlaegger
arbejdsretningen.

Veerktojet skal veere opspeaendt i en patron med
leengdekompensering. Den leengdekompenserende
patron kompenserer for tolerancen mellem tilspaending
og omdrejningstal under bearbejdningen.

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

For hgjregevind aktiveres spindelen med M3, for
venstre-gevind med M4.

Sikkerheds-afstand 11 (inkremental): Afstand mellem
veerktejsspids (startposition) og emne-overflade;
Anbefalet veerdi: 4x gevindstigning

Boredybde 2 (gevindleengde, inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og gevindende

Dveletid i sekunder: Veerdi mellem 0 og
0,5 sekunder indleeses, for at undgé en fastkiling af
veerktgjet ved udkersel

Tilspeending F: Kerselshastighed af veerktejet 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 vaerktojet.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

z |
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X
NC-blokeksempel:
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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NY GEVINDBORING med kompenserende patron
(cyklus 206)

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

2 Veerktojet karer i en arbejdsgang til boredybde

3 Herefter bliver spindelomdrejningsretningen vendt og veerktgjet

trukket tilbage til startpositionen efter en dveeletid Hvis De har
indleest en 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC'en veerktejet med
FMAX derhen.

4 P3 sikkerheds-afstanden bliver spindelomdr.retningen pany vendt

om

(&=~ Paspafor programmeringen

178

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidte) for bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

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

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

For hejregevind aktiveres spindelen med M3, for
venstre-gevind med M4,
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktojsspids (startposition) og emne-
overflade; Anslaet veerdi: 4x gevindstiging

Boredybde Q201 (gevindleengde, inkremental):
Afstand mellem emne-overflade og gevindets ende

Tilspeending F Q206: Kerselshastighed af veerktojet
ved gevindboring

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

S: Spindel-omdrejningstal (omdr./min)
p: Gevindstigning (mm)

Dveletid nede Q211: Indlees veerdi mellem 0 og
0,5 sekunder, for at undgé en fastkiling af veerktgjet
ved udkersel

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

Frikersel ved program-afbrydelse
Hvis De under gevindboringen trykker den externe stop-taste, viser
TNC'en en softkey, med hvilken De kan frikere veerktojet.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

’ Q200

Q201
©
Qa1 == _
X

NC-blokeksempel:

25 CYCL DEF 206 NY GEVINDBORING
Q200=2 s SIKKERHEDS-AFSTAND
Q201=-20 ;DYBDE
Q206=150 ;TILSP. DYBDEFREMRYK.
Q211=0.25 ;DVALETID NEDE
Q203=+0 sOVERFLADE KOORDINAT
Q204=50 s2. SIKKERHEDS-AFST.
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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:

Hajere bearbejdningshastighed

Samme gevind kan gentages, spindelen ved cyklus-kald opretter
sig pa 0°-positionen (afhaengig af maskinparameter 7160)

Storre kerselsomrade af spindelakse, da den kompenserende
patron bortfalder

(&= 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 tilspeendingen i afheengighed af
omdrejningstallet. Hvis De under gevindboringen bruger
drejeknappen for omdrejningstal-override, tilpasser
TNC'en automatisk tilspsendingen.

Drejeknappen for tilspaendings-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
veerktejsspids (startposition) til emne-overflade

Boredybde 2 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade (gevindstart) og gevindende

Gevindstigning 3:

Stigning af gevindet. Fortegnet fastlaegger hgjre- og
venstregevind:

+ = Hojregevind

- = Venstregevind

180
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NC-blokeksempel:

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

Frikarsel ved program-afbrydelse

Hvis De under gevindboringen trykker den externe
stop-taste, viser TNC'en softkey manuel frikersel.
Hvis De trykker manuel frikersel, kan De frikere
veerktojet styret. Herfor trykker De positive
akseretnings-taste der aktiverer spindelaksen.
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GEVINDBORING uden kompenserende patron GS NY
(cyklus 207)

%’  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 overfor cyklus gevindboring med kompenserende patron: Se

cyklus 17

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

2 Veerktojet korer i en arbejdsgang til boredybde

3 Herefter bliver spindelomdrejningsretningen vendt og veerktejet
trukket tilbage til startpositionen efter en dveeletid Hvis De har
indlaest en 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC'en veerktejet med
FMAX derhen.

4 Pa sikkerheds-afstanden stopper TNC’en spindelen

(&5 Paspafor programmeringen

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

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

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

Drejeknappen for tilspeendings-override er ikke aktiv.

Ved cyklus-ende star spindelen. For naeste bearbejdning
indkobles spindelen med M3 (hhv. M4 igen

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

181

8.2 Borecykler



8.2 Borecykler

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids (startposition) og emne-
overflade

Boredybde Q201 (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade (gevindstart) og gevindende

Gevindstigning Q239

stigning af gevindet. Fortegnet fastlaegger hejre- og
venstregevind:

+ = Hojregevind

- = Venstregevind

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

Frikersel ved program-afbrydelse

Hvis De under gevindskeaerings-forlabet trykker den externe stop-

taste, viser TNC’en softkey MANUEL FRIK@RSEL. Hvis De trykker

manuel frikersel, kan De frikere veerktoejet styret. Herfor trykker De
positive akseretnings-taste der aktiverer spindelaksen.

182

Q203

NC-blokeksempel:
26 CYCL DEF 207 GEV.-BORING GS NY

Q200=2 s SIKKERHEDS-AFSTAND
Q201=-20 ;DYBDE

Q239=+1 sGEVINDSTIGNING
Q203=+0 sOVERFLADE KOORDINAT
Q204=50 s2. SIKKERHEDS-AFST.
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GEVINDSKARING (cyklus 18)

%’  Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
& forberedt for gevindskaering.

| cyklus 18 GEVINDSKZRING kerer veerktgjet med styret spindel fra
den aktuelle position med det aktiverede omdrejningstal til dybde. |
bunden af boringen folger et spindel-stop. Til- og
frakerselsbeveegelserne skal De indleese separat — bedst i en
fabrikant-cyklus. Deres maskinfabrikant kan give Dem naermere
information.

% Pas pa far programmeringen

TNC'en beregner tilspaendingen i afheengighed af
omdrejningstallet. Hvis De under gevindskeeringen
bruger dreje-knappen for spindel-override, tilpasser
TNC'en selv automatisk tilspeendingen.

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 veerktejs-position til

gevindende.
Fortegnet for BOREDYBDE fastleegger
arbejdsretningen(,—" svarer til negativ retning i

spindelaksen)

Gevindstigning 2:

Stigning af gevindet. Fortegnet fastleegger hajre- og
venstregevind:

+ = Hagjre gevind (M3 ved negativ boredybde)

- = Hojre gevind (M4 ved negativ boredybde)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

zA

=<V

NC-blokeksempel:
22 CYCL DEF 18.0 GEVINDSKARING

23 CYCL DEF 18.1 DYBDE -20
24 CYCL DEF 18.2 STIG +1
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8.2 Borecykler

-< |

-

84

100
90+

10

T T 1 X
80 90100

T T T
10 20

Raemne-definition

Veerktojs-definition
Veerktgjs-kald
Veerktoj frikeres
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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8.2 Borecykler

Program-afvikling
" Borecyklus programmeres i hovedprogram

= Bearbejdning programmeres i underprogram
(se ,,9 Programmering: Underprogrammer og
programdel-gentagelser”)
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100

707

20

20 70 100

R&emne-definition

Veerktajs-definition
Veerktgjs-kald

Veerktoj frikeres
Cyklus-definition gevindskeering

Ker til boring 1

Kald underprogram 1

Ker til boring 2

Kald underprogram 1

Veerktoj frikeres, slut pa hovedprogram
Underprogram 1: Gevindskeering

Spindel orientering (skeerings gentagelse mulig)

Forskyd veerktej for kollisionsfri indstikning (afhzengig af
kernediameter og veerktej)

Forpositionering ilgang

Ker til startdybde

Veerktoj igen til boringsmidte

Kald cyklus 18

Frikersel

Slut pa underprogram 1
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8.3 Cykler for fraesning af lommer,

tappe og noter

Cyklus Softkey
4 LOMMEFRASNING (firkantet) T
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 pa startpositionen (lommemidte) i emnet og
kerer til den farste fremryk-dybde

2 Verktojet kerer herefter i den positive retning af den lange side -
ved kvadratiske lommer i den positive Y-retning - og udfreeser sa
lommen indefra og udefter

3 Disse forlgb gentager sig (1 til 2), indtil dybde er naet

4 Ved enden af cyklus kerer TNC'en veerktgjet tilbage til start-
positionen

(5

Pas pa for programmeringen

Programmeér positionerings-blokken péa startpunktet
(lommemidte) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Programmér positionerings-blokken til startpunktet i
spindelaksen (Sikkerheds- afstand over emne-
overfladen).

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Anvend freeser med centrumskeer (DIN 844), eller
forboring i lommemidten.

For den 2. sideleengde gelder felgende betingelse:
2.sideleengde starre end [(2 x rundings-radius)
+ sideveerts fremrykning kI.

Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand fra
veerktojsspids (startposition) til emne-overflade

Freesedybde 2 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af lommen

Fremryk-dybde 3 (inkremental): Malet, med hvilket
veerktgjet hver gang rykkes frem. TNC’en kerer i en
arbejdsgang til dybden hvis:

fremryk-dybde og dybde er ens

fremryk-dybde er sterre end dybden

Tilspaending fremrykdybde: Kerselshastighed for
veerktejet ved indstikning

1. Side-leengde 4: Leengden af lommen, parallelt med
en hovedakse i bearbejdningsplanet

2. Side-leengde 5: Bredde af lommen

Tilspeending F: kaerselshastigheden af veerktgjet i
bearbejdningsplanet

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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NC-blokeksempel:
CYCL DEF 4.0 LOMMEFRASNING
CYCL DEF 4.1 AFST 2
CYCL DEF 4.2 DYBDE -20
CYCL DEF 4.3 FREMRYK 5 F100
CYCL DEF 4.4 X80
CYCL DEF 4.5 Y60
CYCL DEF 4.6 F275 DR+ RADIUS 5
187
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8.3 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

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 veerktgjs-
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 kerer automatisk veerktgjet i spindelaksen til sikkerheds-
afstand, eller — hvis det er indleest — til den 2. sikkerheds-afstand
og herefter til lommemidten

2 Ud fra lomme-midten kerer 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 veerktejet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC'en
veerktgjet i ilgang FMAX til sikkerheds-afstand og derfra med
tilspeendingen dybde-fremryk til den farste fremryk-dybde

4 Herefter karer veerktojet tangentialt til den feerdige del og fraeeser 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 veerktgjet 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, s& anvender De en
freeser med centrumskeer (DIN 844) og indleeser en lille
tilspeending fremrykdybde.

Mindste sterrelse af lommen: tre gange veerktejs-radius.

188
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsspids og emne-overflade
Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og lommens bund g

_ _ _ H Q206
Tilspeending dybdefremrykning Q206: Z A N
Kerselshastigheden for veerktojet ved karsel til dybden
i mm/min. Hvis De indstikker i materialet, s& indleeser Q204
De en mindre veerdi end defineret i Q207 — Q200
Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Méalet med hvilket Q202
veerktgjet bliver fremrykket hver gang; indlees veerdier Q201
storre end 0
Tilspeending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktejet ved fraesning i mm/min >
Koord. emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til X
emne-overflade
2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Koordinater
til spindelaksen, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktgj og emne YA

. . . Q218
Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af lommen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet
Midte 2. akse Q217 (absolut): Midte af lommen i
sideaksen i bearbejdningsplanet T
1. Sideleengde Q218 (inkremental): Leengden af 2
lommen, parallelt med hovedaksen i Q217 &
bearbejdningsplanet l
2. Sideleengde Q219 (inkremental): Leengden af
lommen, parallelt med sideaksen i
bearbejdningsplanet N -
Hjerneradius Q220: Radius af lommens hjerne Hvis i Q216 Q221 X
ikke indleest, seetter TNC’en hjerneradius lig veerktgjs-
radius
Sletspéan 1. AKSE Q221 (inkremental): Sletspan i
hovedaksen i bearbejdningsplanet, henfort til NC-blokeksempel:
lzengden af lommen. 34 CYCL DEF 212 LOMME SLETFRAS

Q200=2 s SIKKERHEDS -AFST.

Q201=-20  ;DYBDE
Q206=150  ;TILSPANDING DYBDEFR.
Q202=5 ;s FREMRYK-DYBDE
Q207=500  ;TILSPANDING FRASE
0203=+0 ;OVERFLADE KOORDINAT
0204=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 sHJGRNERADIUS

0221=0 s SLETSPAN

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 189
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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 veerktgjet 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
veerktojet 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 korer vaerktojet 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 veerktojet med FMAX i
sikkerheds-afstand eller — hvis det er indlaest - til den 2.
sikkerheds-afstand og herefter til midten af tappen (slutposition =
startposition).

= Pas pa for programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Hvis De vil freese tappen helt fra bunden af, sa skal De
anvende en freeser med centrumskeer (DIN 844). Indlaes
sa en lille veerdi for tilspeending fremrykdybde.

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og tappens bund

Tilspeending fremrykdybde Q206: Kerselshastighed
for veerktojet ved kersel til dybden i mm/min. Nar De
indstikker i materialet, sa indlaeses en lille veerdi, nar
De indstikker i det fri, sa indleeses en hgjere
tilspaending

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet med hvilket
veerktajet rykker frem hver gang Indlees veerdier starre
end 0.

Tilspeending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved fraesning i mm/min

190

«—
'
X
=
= Q206
zA ~
Q200 Q204
Q203 T
Q202
Q201
A
X

NC-blokeksempel:
35 CYCL DEF 213 TAP SLETFRAS

0200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-20  ;DYBDE

Q206=150  ;TILSPANDING DYBDEFR.
Q202=5 ; FREMRYK-DYBDE
Q207=500  ;TILSPANDING FRASE
Q203=+0 sOVERFLADE KOORDINAT
0204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.
Q216=+50  ;MIDTE 1. AKSE
Q217=+50  ;MIDTE 2. AKSE
0218=80 ;1. SIDE-LANGDE
0219=60 ;2. SIDE-LANGDE
Q220=5 sHJBRNERADIUS

Q221=0 s SLETSPAN
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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 veerkte] 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

1. side-leengde Q218 (inkremental): Leengden af
tappen parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet

2. side-lengde Q219 (inkremental): Leengden af
tappen parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet

Hjerneradius Q220: Radius af tappens hjerne

Sletspan 1. AKSE Q221 (inkremental): Sletspan i
hovedaksen i bearbejdningsplanet, henfort til
lengden af lommen.

CIRKULAR LOMME (cyklus 5)

1 Veerktgjet indstikkes pa startpositionen (lommemidte) i emnet og
kerer til den farste fremryk-dybde

2 Herefter beskriver veerktgjet med tilspeending F den i billedet til
hejre viste spiralformede bane; for sideveerts fremrykning k se
cyklus 4 LOMMEFRASNING

3 Disse forlgb gentager sig, indtil dybde er naet

4 Til slut kerer TNC'en veerktgjet tilbage til startpositionen.

% Pas pa far programmeringen

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(lommemidte) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Programmeér 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.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.3 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

192

) Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand fra
veerktojsspids (startposition) til emne-overflade

) Freesedybde 2 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af lommen

) Fremryk-dybde 3 (inkremental): Malet, med hvilket
veerktojet hver gang rykkes frem. TNC’en karer i en
arbejdsgang til dybden hvis:
= fremryk-dybde og dybde er ens
= fremryk-dybde er sterre end dybden

» Tilspeending fremrykdybde: Kerselshastighed for
veerktgjet ved indstikning

> Cirkelradius: Radius for den cirkellomme

- Tilspeending F: kerselshastigheden af veerktojet i
bearbejdningsplanet

» Drejning medurs
DR + : Medlgbs-freesning ved M3
DR - : Modlgbs-freesning ved M3

NC-blokeksempel:
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SLETFRASNING AF CIRKELLOMME (cyklus 214)

1 TNC’en kerer automatisk veerktejet i spindelaksen til sikkerheds-
afstand, eller — hvis det er indleest — til den 2. sikkerheds-afstand
og herefter til lommemidten

2 Ud fra lomme-midten kerer veerktgjet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. TNC'en tager ved beregningen
af startpunkt hensyn til réemne-diameteren og veerktejs-radius.
Hvis De indleeser réemne-diameteren med 0, indstikker TNC’en i
lommemidten

3 Hvis veerktojet star pa den 2. sikkerheds-afstand, karer TNC'en
veerktajet i ilgang FMAX i sikkerheds-afstand og derfra med
tilspeendingen dybde-fremryk til den ferste fremryk-dybde

4 Herefter karer veerktgjet tangentialt til den feerdige del og fraeser i
medlgb een omgang.

5 Herefter kerer veerktejet 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 kerer 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).

(& Paspafor programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Hvis De vil sletfreese lommen helt ud, sa 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 dybdefremrykning Q206:
Karselshastigheden for veerktejet ved kersel til dybden
i mm/min. Hvis De indstikker i materialet, sa indleeser
De en mindre veerdi end defineret i Q207

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med hvilket
veerktgjet bliver fremrykket hver gang.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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NC-blokeksempel:

42 CYCL DEF 214 RUND LOMME. SLETFRAS
Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-20 sDYBDE
Q206=150 sTILSPANDING DYBDEFR.
Q202=5 s FREMRYK-DYBDE
Q207=500 sTILSPANDING FRASE
Q203=+0 sOVERFLADE KOORDINAT
Q204=50 s2. SIKKERHEDS-AFST.
0216=+50 sMIDTE 1. AKSE
Q217=+50 sMIDTE 2. AKSE
Q222=79 sRAEMNE-DIAMETER
Q223=80 sFARDIGDEL-DIAM.
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8.3 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

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 veerktaj 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

Rademne-diameter Q222: Diameteren af den
forbearbejdede lomme; réemne-diameteren indleses
mindre end diameteren af det feerdige emne.

Feerdig-del-diameter Q223: Diameteren af den feerdig
bearbejdede lomme; indlees feerdig-del-diameteren
storre end rdemne-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 indleest — til den 2. sikkerheds-afstand
og herefter til tappens midte

2 Fra tappens midte kerer veerktojet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. Startpunktet ligger ca 3,5-gang
veerktojs-radius til hgjre for tappen

3 Hvis veerktgjet star pa den 2. sikkerheds-afstand, karer TNC'en
veerktgjet 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 veerktgjet tangentialt vaek fra konturen tilbage til
startpunktet i bearbejdningsplanet

6 Disse forleb (3 til 5) gentager sig, indtil den programmerede
dybde er néet

7 Ved enden af cyklus kaerer TNC'en veerktgjet 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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@ Pas pa far programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastlaegger
arbejdsretningen.

Hvis De vil freese tappen helt fra bunden af, sa skal De
anvende en freeser med centrumskeer (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 karsel til dybden i mm/min. Nar De
indstikker i materialet, s indleeses en lille vaerdi; hvis
De indstikker i det fri, sa indleeses en hgjere
tilspeending

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Mélet med hvilket
veerktojet bliver fremrykket hver gang; indlees veerdier
storre end O

Tilspaending freesning Q207: Kerselshastighed af
veerktejet 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 veerkte] 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

Rédemne-diameter Q222: Diameteren af den
forbearbejdede tap; rdemne-diameteren indleses
sterre end diameteren af det feerdige emne

Feerdig-del diameter Q223: Diameteren af den feerdig
bearbejdede tap; Diameteren af den faerdige del
indleeses mindre end raemne-diameteren.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

=
= Q206
zh N
Q200 Q204
Q203 —
Q202
Q201
Ao
X
Y
(9]
Q217 &
g
— '
X
NC-blokeksempel:
43 CYCL DEF 215 RUND TAP SLETFRAS
Q200=2 ; SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-20  ;DYBDE
Q206=150 sTILSPANDING DYBDEFR.
Q202=5 s FREMRYK-DYBDE
Q207=500 sTILSPANDING FRASE
Q203=+0 ;OVERFLADE KOORDINAT
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q216=+50 sMIDTE 1. AKSE
Q217=+50 sMIDTE 2. AKSE
Q222=81 sRAEMNE-DIAMETER
Q223=80 s FARDIGDEL-DIAM.
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8.3 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

NOTFRASNING (cyklus 3)

Skrubning

1 TNC’en flytter veerktejet indad med sletmalet (halve differens
mellem notbredde og veerktgjs-diameter). derfra indstikkes
veerktgjet i emnet og freeser noten i leengderetningen

2 Ved enden af noten folger en fremrykdybde hvorefter veerktojet
freeser i modsat retning.

Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede fraesedybde
er naet

Sletfraesning

3 Ved bunden af freesningen karer 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 veerktejet i sikkerheds-
afstand til startpositionen

(&= Pas pafor 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 fraeser med centrumskaer (DIN 844), eller forbor
ved startpunktet.

Veelg en freeserdiameter ikke sterre end notbredde og
ikke mindre end den halve notbredde.

E Sikkerheds-afstand 1 (inkremental): Afstand fra
veerktajsspids (startposition) til emne-overflade

Freesedybde 2 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af lommen

Fremryk-dybde 3 (inkremental): Mal med hvilken
veerktojet hver gang bliver fremrykket; TNC'en karer i
een arbejdsgang til dybde hvis:

fremryk-dybde og dybde er ens

Ffremryk-dybde er sterre end dybde
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Tilspaending fremrykdybde: Kerselshastighed for
veerktejet ved indstikning

1. Side-leengde 4: Leengde af noten; 1. skaere-.retning
fastleegges med fortegn

2. Side-leengde 5: Bredde af noten

Tilspeending F: kaerselshastigheden af veerktgjet i
bearbejdningsplanet

NOT (Langt hul) med pendlende indstikning
(cyklus 210)

(&5 Paspafor programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Veelg ikke freeserdiameteren starre 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 veerktaejet i ilgang i spindelaksen til den 2.

sikkerheds-afstand og herefter i centrum af den venstre cirkelbue;

derfra positionerer TNC’en veerktgjet til sikkerheds-afstand over
emne-overfladen

2 Verktojet karer med tilspaending freesning til emne-overfladen;
herfra karer 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 néaet

4 | freesedybde kerer TNC'en veerktgjet for planfraesning til den
anden ende af noten og derefter igen til midten af noten.

Sletfraesning

5 Fra midten af noten karer TNC’en veerktejet tangentialt til
feerdigkonturen; herefter sletfreeser TNC’en konturen i medlgb
(med M3), hvis indlaest ogsé i flere fremrykninger

6 Ved konturens ende kerer veerktejet — tangentialt veek fra
konturen — til midten af noten

7 Afslutningsvis kerer veerktejet i ilgang FMAX tilbage til
sikkerheds-afstand og — hvis det er indlaest — til den 2.sikkerheds
afstand

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

44
45
46
47
48
49
50

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCcL
CYCL
CYCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

NC-blokeksempel:
Ho

W W W W ww
SOl W N = O

NOTFRASNING
AFST 2

DYBDE -20
FREMRYK 5 F100
X+80

Y12

F275
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8.3 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

198

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 fraesning i mm/min

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Méalet med hvilken
veerktgjet ved en pendlende bevagelse 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. til emne-overflade Q203 (absolut): Koordinate
til emne-overflade

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Z-koordinater, i hvilke der ingen kollision mellem
veerkta] og emne kan ske (opsp.anordning)

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af noten i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af noten i
sideaksen i bearbejdningsplanet

1. Side-lengde Q218 (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 indlaest lig vaerktejs-diameteren, sa
skrubber TNC'en kun. (lang hul freesning)

Drejevinkel Q224 (absolut): Vinklen, med hvilken hele
noten bliver drejet; Drejecentrum ligger i centrum af
noten.

Fremrykning sletfrees Q338 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktgjet bliver fremrykket med i spindelaksen
ved sletfreesning. Q338=0: Sletfrees i en fremrykning

=5
zA =
N Q207
Q200 ”UUDﬁ Q204
Q203
0202
Q201
.
X
YA
Q\8
Q224
Q217
o
S
N |
T X
Q216

NC-blokeksempel:
51 CYCL DEF 210 NOT PENDLENDE

Q200=2 s SIKKERHEDS -AFST.
Q201=-20 sDYBDE

Q207=500 ;sTILSPANDING FRASE
Q202=5 s FREMRYK-DYBDE

Q215=0 ;BEARBEJDNINGS-OMFANG
Q203=+0 sOVERFLADE KOORDINAT
Q204=50 s2. SIKKERHEDS-AFST.
Q216=+50 sMIDTE 1. AKSE
Q217=+50 ;MIDTE 2. AKSE

Q218=80 s1. SIDE-LANGDE
Q219=12 s2. SIDE-LANGDE
Q224=+15 sDREJESTED
Q338=5 s FREMRK. SLETFRAS
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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 indleste sikkerheds-
afstand over emne-overfladen

2 Verktojet karer med tilspaending freesning til emne-overfladen;
herfra karer freeseren — skré indstikning i materialet — til den
anden ende af noten

3 Herefter kerer veerktejet igen med skré indstikning tilbage til
startpunktet; disse forlgb (2 til 3) gentager sig, indtil den
programmerede freesedybde er naet

4 | freesedybde kerer TNC'en veerktojet for planfraesning til den
anden ende af noten

Sletfraesning

5 Fra midten af noten karer TNC’en veerktejet tangentialt til
feerdigkonturen; herefter sletfreeser TNC’en konturen i medigb
(med M3), hvis indleest ogsé i flere fremrykninger Startpunktet for
sletfraesningen ligger i centrum af den hajre cirkelbue.

6 Ved konturens ende karer veerktgjet tangentialt vaek fra konturen.

7 Afslutningsvis kerer veerktegjet i ilgang FMAX tilbage til
sikkerheds-afstand og — hvis det er indleest — til den 2.sikkerheds
afstand
(&=~ Pas pafor programmeringen

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

Veelg ikke freeserdiameteren starre end notbredden og
ikke mindre end en trediedel af notbredden.

Veelg freeserdiameteren mindre end det halve af
notleengden. Ellers kan TNC'en ikke indstikke pendlende.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.3 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

211
.

200

1> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktojsspids 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

1 Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet med hvilken
veerktojet ved en pendlende bevaegelse 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. til emne-overflade Q203 (absolut): Koordinate
til emne-overflade

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Z-koordinater, i hvilke der ingen kollision mellem
veerktg] og emne kan ske (opsp.anordning)

> Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af noten i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

» Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af noten i
sideaksen i bearbejdningsplanet

» Delkreds-diameter Q244: Diameter for delkreds
indleeses

> 2. Side-leengde Q219: Indlees bredde af noten; hvis
notbredden er indleest lig veerktejs-diameteren, sa
skrubber TNC'en kun (lang hul freesning)

- Startvinkel Q245 (absolut): Indlees polarvinkel til
startpunktet

» Abnings-vinkel til not Q248 (inkremental): Indlaes
abnings-vinkel til noten.

> Fremrykning sletfrees Q338 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktajet bliver fremrykket med i spindelaksen
ved sletfreesning. Q338=0: Sletfrees i en fremrykning

Q217

i

x

1
Q216

=
Q
g
o
=3
o
3 —
17
o
3
S
o
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Eksempel: Fraesning af lomme, tappe og noter

BEGIN PGM C210 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+6

TOOL DEF 2 L+0 R+3

TOOL CALL 1 Z $3500

L Z+250 RO F MAX

CYCL DEF 213 TAP SLETFRAS
Q200=2 ;s SIKKERHEDS-AFSTAND
Q201=-30 ;DYBDE

Q206=250 ;F DYBDEFREMRYK.
Q202=5 s INDSTILLINGS-DYBDE
Q207=250 ;TILSPANDING FRASE
Q203=+0  ;KOOR. OVERFLADE

N oo B W N - O

Q204=20 s2. SIKKERHEDS-AFST.

Q216=+50 ;MIDTE 1. AKSE

Q217=+50 ;MIDTE 2. AKSE

Q218=90 ;1. SIDELANGDE

Q219=80 ;2. SIDELANGDE

0220=0 ;HIGRNERADIUS

Q221=5 ;SLETSPAN 1. AKSE
8 CYCL CALL M3

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

YA 90 Y

100

50

80
|
|
|
|
I

X
100 -40 -30 -20

Raemne-definition

Veerktejs-definition skrubning/sletfreesning
Veerktejs-definition notfreesning
Veerktejs-kald skrubning/sletfraesning
Veerktoj frikares

Cyklus-definition udvendig bearbejdning

Cyklus-kald udvendig bearbejdning

201
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N

02

Cyklus-definition cirkuleer lomme

Cyklus-kald cirkuleer lomme
Veerktojs-skift
Veerktojs-kald notfreeser
Cyklus-definition not 1

Cyklus-kald not 1

Ny startvinkel for not 2
Cyklus-kald not 2

Veerktoj frikeres, program-slut
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8.4 Cykler for fremstilling af punkt-
mgonster

TNC'en stiller 2 cyklen til radighed, med hvilke De kan lave et punkt
menster:

Cyklus Softkey
220 PUNKTM@NSTER PAA CIRKEL
221 PUNKTM@NSTER PAA LINIE Tl

Felgende 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 GS uden komp.patron

Cyklus 18 GEVINDSKARING

Cyklus 200 BORING

Cyklus 201 REIFNING

Cyklus 202 UDDREJUNING

Cyklus 203 UNIVERSALBORING

Cyklus 204 UNDERSANKNING-BAGFRA

Cyklus 205 UNIVERSAL-DYBDEBORING

cyklus 206 GEVINDBORING NY med komp.patron

Cyklus 207 GEVINDBORING GS NY uden komp.patron

Cyklus 208 BOREFRASNING

Cyklus 212 LOMME SLETFRAS

Cyklus 213 TAPPE SLETFRAS

Cyklus 214 CIRKELLOMME SLETFRAS

Cyklus 215 RUNDTAPPE SLETFRAS

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.4 Cykler for fremstilling af punktmegnster

PUNKTM@NSTER PA CIRKEL (cyklus 220)

1 TNC’en positionerer veerktejet i ilgang fra den aktuelle position til
startpunktet for den ferste bearbejdning.

Reekkefolge:

2. Keor tilsikkerheds-afstand (spindelakse)
Kear til startpunkt i bearbejdningsplan
Kor til sikkerheds-afstand over emne-overflade (spindelakse)

2 Fra denne position udferer TNC'en den sidst definerede
bearbejdningscyklus der kraever kald.

3 Herefter positionerer TNC'en veaerkteojet 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

udfort.

(&=~ Paspafor programmeringen

220

204

2%s
L

Cyklus 220 er DEF-aktiv, det betyder at cyklus 220 kalder
automatisk den sidst definerede bearbejdningscyklus.

Hvis De kombinerer en af bearbejdningscyklerne 200 til
208 og 212 til 215 med cyklus 220, virker sikkerheds-
afstand, til emne-overflade og den 2. sikkerheds-afstand
fra cyklus 220.

Midte 1. akse Q216 (absolut): Delkreds-midtpunkt i
hovedakse i bearbejdningseplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Delkreds-midtpunkt i
sideakse i bearbejdningsplanet

Delkreds-diameter Q244: Diameter for delkredsen

Startvinkel Q245 (absolut): Vinkel mellem hovedakse i
bearbejdningsplanet og startpunktet for ferste
bearbejdning af delkreds.

Slutvinkel Q246 (absolut): Vinkel mellem hovedakse i
bearbejdningsplan og startpunkt for den sidste
bearbejning pé delkredsen (geelder ikke for
fuldkredse); Indlees slutvinkel ulig startvinkel; hvis
slutvinklen indleeses sterre end startvinklen, sa sker
bearbejningen modurs, istedet for bearbejdning
medurs

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinkel mellem to
bearbejdninger pad 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)

z A

Q200 Q204
Q203
'
X
Q217
'
T X

Q216

NC-blokeksempel:
53 CYCL DEF 220 CIRKEL MONSTER

Q216=+50 sMIDTE 1. AKSE
Q217=+50 sMIDTE 2. AKSE
Q244=80 sDELKREDS-DIAM.
Q245=+0 s STARTVINKEL
Q246=+360 ;SLUTVINKEL

Q247=+0 s VINKELSKRIDT

Q241=8 sANTAL BEARBEJDNINGER
Q200=2 s SIKKERHEDS -AFST.
Q203=+0 sOVERFLADE KOORDINAT
Q204=50 s2. SIKKERHEDS-AFST.
Q301=1 sKORSEL TIL S. H@JDE
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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; indlees veerdi positiv

Ker til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes veerktojet
skal kere mellem bearbejdningerne:

0: Mellem bearbejdningerne ker i sikkerheds-afstand
1: Kor mellem mélepunkterne i 2. sikkerheds-afstand

PUNKTMONSTER PA LINIER (cyklus 221)

(&5 Pas pa fer 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
208 og 212 til 215 med cyklus 221, virker sikkerheds-
afstand, til emne-overflade og den 2. sikkerheds-afstand
fra cyklus 221.

1 TNC' en positionerer automatisk veerktejet fra den aktuelle
position til startpunktet for den ferste bearbejdning

Reekkefalge:
Kar til 2. sikkerheds-afstand (spindelakse)
Ker til startpunktet i bearbejdningsplanet
Ker til sikkerheds-afstand over emne-overflade (spindelakse)

2 Fra denne position udfarer TNC'en den sidst definerede
bearbejdningscyklus der kreever kald.

3 Herefter positionerer TNC'en veerktejet i positiv retning af
hovedaksen til startpunktet for den naeste bearbejdning;
veerktojet star hermed pé sikkerheds-afstand (eller 2. sikkerheds-
afstand)

4 Disse forlegb (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger pa den
forste linie er udfert; veerktejet star pa sidste punkt af ferste linie.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.4 Cykler for fremstilling af punktmgnster

5 Herefter kerer TNC'en veaerktgijet til sidste punkt pa anden linie og
gennemfarer der bearbejdningen.

6 Derfra positionerer TNC'en veerktgjet 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.

8 Herefter kerer TNC'en veerktojet til startpunktet for den neeste

linie

9 | en pendlende bevaegelse bliver alle yderligere linier bearbejdet

2211aa-0
Faed
645

206

I Startpunkt 1. AKSE Q225 (absolut): Koordinater til
startpunktet i hovedaksen i bearbejdningsplanet

I Startpunkt 2. akse Q226 (absolut): Koordinater til
startpunktet i sideaksen i bearbejdningsplanet

- AfstandD 1. akse Q237 (inkremental): Afstanden
mellem de enkelte punkter pa linien

- 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

> 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 veerkteaj og emne

1 Kar til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes veerktojet
skal kere mellem bearbejdningerne:

0: Mellem bearbejdningerne ker i sikkerheds-afstand
1. Ker mellem malepunkterne i 2. sikkerheds-
afstandn

Y
Q226
X

Q225

Z

Q203

X

NC-blokeksempel:

‘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.
~Q301=1  ;K@RSEL TIL S. HGJDE
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30 90 100

Raemne-definition

Veerktojs-definition
Veerktgjs-kald

Veerktoj frikeres
Cyklus-definition boring
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8.4 Cykler for fremstilling af punktmegnster

9
10

208

0216=+30
Q217=+70
Q244=50
Q245=+0
0246=+360
Q247=+30
Q241=10
Q200=2
Q203=+0
0204=100
Q301=1

0216=+90
Q217=+25
Q244=70
0245=+90
0246=+360
Q247=+30
Q241=5
Q200=2
Q203=+0
0204=100
Q301=1

7 CYCL DEF 220 CIRKEL M@NSTER

sMIDTE 1. AKSE
sMIDTE 2. AKSE
sDELKREDS-DIAMETER

s STARTVINKEL
sSLUTVINKEL

s VINKELSKRIDT

sANTAL BEARBEJDNINGER
s SIKKERHEDS -AFSTAND
;KOOR. OVERFLADE

32. SIKKERHEDS-AFST.
sKORSEL TIL S. HAJDE

8 CYCL DEF 220 CIRKEL M@NSTER

sMIDTE 1. AKSE
sMIDTE 2. AKSE
sDELKREDS-DIAMETER

s STARTVINKEL
sSLUTVINKEL
sVINKELSKRIDT

sANTAL BEARBEJDNINGER
s SIKKERHEDS -AFSTAND
;s KOOR. OVERFLADE

32. SIKKERHEDS-AFST.
sKORSEL TIL S. HAJDE

L Z+250 RO F MAX M2

END PGM BOHRB MM

Veerktoj frikeres, program-slut

Cyklus-definition hulkreds 1, CYCL 200 bliver automatisk kaldt,
Q200, Q203 og Q204 virker fra cyklus 220

Cyklus-definition hulkreds 2, CYCL 200 bliver automatisk kaldt,
Q200, Q203 og Q204 virker fra cyklus 220
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8.5 SlL-cykler

Med Sl-cykler lader komplekse sammensatte konturer 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) indlaeser De i
cyklus 14 KONTUR. TNC' en beregner ud fra delkonturerne den
komplette kontur.

Delkonturerne selv indleeser 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 fastlaegger De
bearbejdningseplanet. Hjeelpeakserne U, VW er tilladt

Egenskaber ved bearbejdningscykler
TNC'en positionerer far hver cyklus automatisk til sikkerheds-
afstand

Hvert dybde-niveau bliver freest 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-sletfraesning kerer TNC'en til konturen pa en tangential
cirkelbane

Ved dybde-sletfreesning kerer TNC'en ligeledes veerktgjet pa en
tangential cirkelbane til emnet (f.eks: Spindelakse Z: Cirkelbane i
planet Z/X)

TNC’en bearbejder konturen gennemgaende i medlgb hhv. i
modlgb.

Med MP7420 fastleegger De, hvorhen TNC'en
positionerer veerktgjet i slutningen af cyklerne 21 til 24.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.5 SlL-cykler

Malangivelserne for bearbejdninger, som freesedybde, sletspan og
sikkerheds-afstand indleeser De centralt i cyklus 20 som KONTUR-

DATA.

Oversigt: SL-cykler

14 KONTUR (tvingende nedvendig)

M T =
F3:4 o *
=E
SE N
Er= :
£ .
=

20 KONTUR-DATA (tvingende ngdvendig)

21 FORBORING (alternativt anvendelig) ‘i
22 SKRUBNING (tvingende nadvendig) NE=
23 SLETFRAS DYBDE (alternativt anvendelig) "
24 SLETFRAS SIDE (alternativt anvendelig) ")

Udvidede cykler:

25 DELKONTUR-RAKKE S
27 CYLINDER-FLADE "B
28 ZYLINDER-OVERFLADE notfreesning "Gea
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KONTUR (cyklus 14)
| cyklus 14 KONTUR oplister De alle underprogrammer, som skal
overlappe en totalkontur.

@ Pas pa for programmeringen

Cyklus 14 er DEF-aktiv, det betyder at den er virksom fra
sin definition i programmet

| cyklus 14 kan De maximalt opliste 12 underprogrammer
(delkonturer)

I Label-nummer for kontur: Indlees alle Label-numre for
de enkelte underprogrammer , som skal overlappe en

LBL 1...M

kontur. Hvert nummer overfgres med tasten ENT og
afslut indlaesningen med tasten END.

NC-blokeksempel:
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: Overlappende 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 skeeringspunkterne 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, TNC 430
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8.5 SlL-cykler

~Medregnede” -flader
Begge delflader A og B inklusive den feelles overdeekkende flade
skal bearbejdes:

= Fladerne A og B skal veere lommer.

1= Startpositionen i den ferste 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 overdaekkede andel:

= Flade A skal veere en lomme og B skal veere en 6.
= A skal begynde udenfor B.
Flade A:

Flade B:

N

12
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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.

Sletspén 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, 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 pa
indvendige-, hjerner”; den indleeste veerdi henferer sig
til veerktejs-midtpunktsbane

1 Drejeretning Medurs = -1 Q9: Bearbejdnings-retning
for lommer
" medurs (Q9 = -1 modlgb for lommer og @’er)
1 modurs (Q9 = +1 medlgb for lomme og @)

De kan teste en bearbejdnings-parameter ved en program-
afbrydelse og h.h.v. overskrive

NC-blokeksempel:

N

14
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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-vaerktgjet.
Indstikspunktet er samtidig startpunkt for skrubningen.

2 g Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet med hvilken
& veerktejet bliver fremrykket hver gang (fortegn ved
negativ arbejdsretning ,—")

Tilspending fremrykdybde Q11: Boretilspaending i
mm/min

Skrub-vaerktejs nummer Q13: Veerktgjsnummer
skrubveerktgj

NC-blokeksempel:
58 CYCL DEF 21.0 FORBORING

Q10=+5 s FREMRYK-DYBDE
Q11=100 sTILSPANDING DYBDEFR.
Q13=1 s SKRUB-VARKT@AJ

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.5 SlL-cykler

SKRUBNING (cyklus 22)

1 TNC'en positionerer veerktejet over indstikspunktet; herved bliver
der taget hensyn til slettillaeg for side

2 | den forste fremryk-dybde freeser veerktejet med freese
tilspeending Q12 konturen indefra og udad

3 Herved bliver @-konturen fraeset fri (her: C/D) med en tilnsermelse
til lomme-konturen (her: A/B).

4 Herefter karer TNC'en lommekonturen feerdig og veerktojet
tilbage til sikker hgjde.

@ Pas pa for programmeringen

22

Anvend eventuelt en freeser med cenrumskaer (DIN 844),
eller forbor med cyklus 21.

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet med hvilken
veerktajet bliver fremrykket hver gang

Tilspeending dybdefremrykning: Indstikstilspeending 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 forskrubbet indlaes ,,0";
hvis De her har indleest 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 veerktgjs-tabellen TOOL.T (se kapitel
5.2) definere skeerleengde LCUTS og den maximale
indstiksvinkel ANGLE for veerktgjet. | modsat fald
udgiver TNC'en en fejimelding.

Tilspaending pendling Q19: Pendeltilspeending i
mm/min

NC-blokeksempel:
59 CYCL DEF 22.0 UDSKRUBNING

Q10=+5 s FREMRYK-DYBDE
Q11=100 sTILSPANDING DYBDEFR.
Q12=350 sTILSPAND.UDSKRUB

Ql18=1

;s FORskrub-VARKT@J

Q19=150 sTILSPAND. PENDLING

216
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SLETSPAN DYBDE (cyklus 23)

TNC'en fremskaffer selv startpunktet for sletfreesningen.
Startpunktet er afhaengig af pladsforholdene i lommen.

TNC'en karer vaerktgjet bleadt (lodret tangentialbue) til fladen der
skal bearbejdes. Herefter bliver den tilbageblevne sletspan fraeset.

S Tilspeending dybdefremrykning Q11:
=B karselshastigheden for veerktgjet ved
indstikning

Tilspeending skrubning Q12: Fraesetilspaending

NC-blokeksempel:
60 CYCL DEF 23.0 SLETSPAN DYBDE

Q11=100 sTILSPANDING DYBDEFR.
Q12=350 sTILSPAND.UDSKRUB

SLETFRASNING AF SIDE (cyklus 24)

TNC'en kerer veerktojet pa en cirkelbane tangentialt til delkonturen.

Hver delkontur bliver slettet separat.

@ Pas pa for programmeringen

Summen af sletspan side (Q14) og sletveerktgjs-radius
skal veere mindre end summen af sletspan side
(Q8,cyklus 20) og skrubveerktejs-radius.

Hvis De bearbejder med cyklus 24 uden ferst at have

skrubbet med cyklus 22, geelder ovenstaende opstillede

beregning ogsa; radius skrub-veerktgjet har sa veerdien
0"

TNC'en fremskaffer selv startpunktet for sletfreesningen.
Startpunktet er afhaengig af pladsforholdene i lommen.

zu Drejeretning Medurs = -1 Q9:

Bearbejdningsretning:
+1: Drejning modurs
-1: Drejning medurs

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet med hvilken
veerktojet bliver fremrykket hver gang

Tilspeending dybdefremrykning Q11:
Indstikstilspeending

Tilspaending skrubning Q12: Fraesetilspsending

SLETSPAN SIDE Q14 (inkremental): Sletspan ved
sletning af flere gange; den sidste slet-rest bliver
udfert, hvis De indleeser Q14 = 0.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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NC-blokeksempel:
61 CYCL DEF 24.0 SLETSPAN SIDE
Q9=+1 ;DREJERETNING
Q10=+5 ;s FREMRYK-DYBDE
Q11=100 ;TILSPANDING DYBDEFR.
Q12=350 s TILSPAND . UDSKRUB
Q14=+0 ;SLETSPAN SIDE
217
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8.5 SL-cykler

KONTUR-KZDE (cyklus 25)

Med denne cyklus lader sig bearbejde sammen med cyklus 14
KONTUR -, dbne” konturer: Konturstart og -ende falder ikke
sammen.

Cyklus 25 KONTUR-KADE 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 veerktgjs-radius for stor, sa skal konturene eventuelt
efterbearbejdes pa indvendige hjerner.

Bearbejdningen lader sig gennemgéende udfere i med- eller
modlgb. Freeseretninger bliver sdgar bibeholdt, hvis konturen
bliver spejlet

Ved flere fremrykninger karer TNC'en veerktojet med spéan 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
henfarer sig til veerktgjets position ved cyklus-slut.
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= Freesedybde Q1 (inkremental): Afstand fra emne-
/N overflade til bunden af konturen

Sletspan side Q3 (inkremental): Sletmal i
bearbejdningsplanet.

Koord. Emne-overflade Q5 (absolut): Absolutte
koordinater til emne overfladen henfert til emne-
nulpunktet.

Sikker hgjde Q7 (absolut): Absolut hgjde, i hvilken der
ingen kollision kan ske mellem veerktej og emne;
emne-tilbagetreekningsposition ved cyklus-slut

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet med hvilken
veerktejet bliver fremrykket hver gang

Tilspaending fremrykdybde Q11: Tilspaending ved
korselsbeveegelser i spindelaksen.

Tilspaending fraeesning Q12: Tilspeending ved
karselsbevaegelser i bearbejdningsplanet

Fraeseart? Modleb = -1 Q15:

Medlgb-fraesning: Indlees = +1
Modlgbs-freesning: Indlees = -1
Afvekselnde i med- og modlgbs freesning ved flere
fremrykninger: Indlees = 0

NC-blokeksempel:
62 CYCL DEF 25.0 KONTUR-KADE

Q1=-20 s FRESEDYBDE

Q3=+0 ;SLETSPAN SIDE
Q5=+0 sOVERFLADE KOORDINAT
Q7=150 s SIKKER H@JDE
Q10=+5 s FREMRYK-DYBDE

Q11=100 sTILSPANDING DYBDEFR.
012=350 sTILSPANDING FRASE
Ql5=+1 s FRESEART

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.5 SL-cykler

CYLINDER-OVERFLADE (cyklus 27)

%’ 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 pa en cylinder overflade. De skal anvende cyklus
28, hvis De vil freese feringsnoter pa cylinderen

Konturen beskriver De i et underprogram, som De har fastlagt med
cyklus 14 (KONTUR).

Underprogrammet indeholder koordinaterne i en vinkelakse
(f.eks. C-aksen) og aksen, som 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).

1 TNC'en positionerer veerktgjet over indstikspunktet; herved bliver
der taget hensyn til slettillaeg for side

2 | den forste fremryk-dybde freeser veerktegjet med
freesetilspaending Q12 langs den programmerede kontur

3 Ved enden af konturen kerer TNC'en veerktejet til
sikkerhedsafstand og tilbage til indstikspunktet;

4 Skridt 1 til 3 gentager sig, til den programmerede freesedybde Q1
er naet

5 | tilslutning hertil kerer veerktgjet til sikkerhedsafstand

@ Pas pa fer programmeringen

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 opspaendt midt pa rundbordet.

Spindelaksen skal kere vinkelret pa rundbordsaksen.
Hvis dette ikke er tilfaeldet, sa afgiver TNC'en en
fejlmelding.

Denne cyklus kan De ikke udfgre 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 , kontur-programmerings-fejl” seet evt.
MP 810.x = 0.
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2 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
veerktgjet bliver fremrykket hver gang

Tilspaending fremrykdybde Q11: Tilspaending ved
karselsbeveegelser i spindelaksen.

Tilspeending freesning Q12: Tilspaending ved
keorselsbeveegelser 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-blokeksempel:
63 CYCL DEF 27.0 CYLINDER-OVERFLADE

Q1=-8 s FRESEDYBDE

Q3=+0 sSLETSPAN SIDE
Q6=+0 s SIKKERHEDS -AFST.
Q10=+3 s FREMRYK-DYBDE

Q11=100 sTILSPANDING DYBDEFR.
012=350 sTILSPANDING FRASE
Q16=25 sRADIUS

Q17=0 sMALSETNINGSART

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.5 SlL-cykler

CYLINDER-FLADE notfraesning (cyklus 28)

%’ Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
& forberedt for cyklus 28 CYLINDER-FLADE.

Med denne cyklus kan De en af afviklingen defineret faringsnot
overfgre til overfladen pa en cylinder. | modsaetning til cyklus 27
indstiller TNC’en veerktojet ved denne cyklus saledes, at vaeggen
ved aktiv radiuskorrektur altid forleber parallelt med hinanden. De
programmerer midtpunktsbanen for konturen.

1 TNC’en positionerer veerktgjet over indstikspunktet

2 | den farste fremryk-dybde fraeser veerktegjet med
freesetilspeending Q12 langs notvaeggen; herved bliver der taget
hensyn sidens sletspan

3 Ved enden af konturen forskyder TNC’en veerktgjet til den
modstadende notveeg og kerer tilbage til indstikspunktet

4 Skridt 2 til 3 gentager sig, til den programmerede freesedybde Q1
er naet

5 | tilslutning hertil kerer veerktgjet til sikkerhedsafstand

@ Pas pa fer programmeringen

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).

Ved en freeserdiameter mindre end den halve notbredde
evt. anvend cyklus 27 til skrubning med RO.

Cylinderen skal vaere opspaendt midt pa rundbordet.

Spindelaksen skal kere vinkelret pa rundbordsaksen.
Hvis dette ikke er tilfeeldet, sa afgiver TNC'en en
fejlmelding.

Denne cyklus kan De ikke udfere med transformeret
bearbejdningsplan.

TNC’en kontrollerer, om den korrigerede og ukorrigerede
bane for veerktejet ligger indenfor display-omradet for
drejeaksen( som er defineret i maskin-parameter 810.x.
Ved fejlmelding , kontur-programmerings-fejl” seet evt.
MP 810.x = 0.
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2 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
veerktgjet bliver fremrykket hver gang

Tilspaending fremrykdybde Q11: Tilspaending ved
karselsbeveegelser i spindelaksen.

Tilspeending freesning Q12: Tilspaending ved
keorselsbeveegelser 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).

Notbredde Q20: Bredden af noten der skal fremstilles

NC-blokeksempel:
63 CYCL DEF 28.0 CYLINDER-FLADE

Q1=-8 s FRESEDYBDE
Q3=+0 sSLETSPAN SIDE
Q6=+0 s STIKKERHEDS -AFST.
Q10=+3 s FREMRYK-DYBDE

Q11=100 ;sTILSPANDING DYBDEFR.
Q12=350 sTILSPANDING FRASE

Q16=25 sRADIUS
Q17=0 sMALSATNINGSART
Q20=12 sNOTBREDDE

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.5 SL-cykler

N

24

Raemne-definition
Veerktojs-definition udskrubning
Veerktejs-definition efterskrubning
Veerktejs-kald udskrubning
Veerktej frikeres
Kontur-underprogram fastlaegges

Fastleeggelse af generelle bearbejdnings-parametre

8 Programmering: Cykler



HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Cyklus-definition udskrubning

Cyklus-kald udskrubning
Veerktojs-skift

Veerktejs-kald efterskrubning
Cyklus-definition efterskrubning

Cyklus-kald efterskrubning
Veerktej frikeres, program-slut

Konturunderprogram
(Se FK 2. eksempel , 6.6 banebevaegelser
fri konturprogrammering FK*)
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8.5 SL-cykler

R&demne-definition

Veerktojs-definition bor
Veerktgjs-definition skrubning/sletfreesning
Veerktojs-kald bor

Veerktej frikeres

Kontur-underprogram fastlaegges

Fastleeggelse af generelle bearbejdnings-parametre

Cyklus-definition forboring

Cyklus-kald forboring

N
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Veerktojs-skift
Veerktejs-kald skrubning/sletfreesning
Cyklus-definition udskrubning

Cyklus-kald skrubning
Cyklus-definition sletfreese dybde

Cyklus-kald sletfreese dybde
Cyklus-definition sletfrees side

Cyklus-kald sletfrees side
Veerktoj frikeres, program-slut
Konturunderprogram 1: Lomme venstre

Konturunderprogram 2: Lomme hgjre

Kontur-underprogram 3: @ firkant venstre

Konturunderprogram 4: @ trekant hgjre
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100
95
80 1=
20
15
T T 1 X
s 50 100

R&demne-definition

Veerktojs-definition

Veerktejs-kald

Veerktej frikares
Konturunderprogram fastlaegges

Bearbejdnings-parameter fastlaeegges

Cyklus-kald
Veerktej frikeres, program-slut

N
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Konturunderprogram
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8.5 SL-cykler

[’.—;» Cylinder opspeendt pa rundbord.

Henferingspunkt ligger i rundbords- Z
midten

60

20+

30 50 157

Veerktgjs-definition

Veerktojs-kald, veerktojs-akse Y

Veerktoj frikeres

Positioner veaerktej pa rundbords-midten
Konturunderprogram fastlaegges

Bearbejdnings-parameter fastleegges

Rundbord forpositioneres
Cyklus-kald
Veerktej frikeres, program-slut

N
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8.6 Cykler for planfraesning

8.6 Cykler for nedfraesning
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 skrévinklet

Frit skrénende

Blandede flader

Cyklus Softkey
30 DIGITALISERINGSDATA AFVIKLES W
For nedfraesning digitaliseringsdata i flere PHT-OAT

fremrykninger

230 NEDFRAS

FUr ebene rechteckige Flachen §
231 STYRET OVERFL. EEn
For skravinklede, fritskranende og blandede flader 2

AFVIKLING AF DIGITALISERINGSDATA (cyklus 30)

1 TNC'en positionerer veerktgjet 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 kearer veerkteojet med tilspaending fremrykdybde til det
forste konturpunkt.

4 Herefter afvikler TNC'en alle i digitaliseringsdata-filen lagrede
punkter med tilspaending freese; om nedvendigt kerer TNC'en i
mellemtiden til sikkerheds-afstand, ved overspringning af
ubearbejdede omrader.

5 Til slut kerer TNC'en veerktajet med FMAX tilbage til sikkerheds-
afstand.
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@ Pas pa far programmeringen

E!

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.

0
MILL
PNT-DAT

PGM navn digitaliseringsdata: Indlees navnet pa filen, i
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
veerktejsspids til emne-overflade ved ilgang-
beveegelser.

Fremryk-dybde 2 (inkremental): Malet med hvilket
veerktgjet bliver fremrykket hver gang.

Tilspeending dybdefremrykning 3: Kerselshastig-
heden af veerktgjet ved indstikning i mm/min

Tilspzending ved freesning 4: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved freesning i mm/min

Hjeelpe-funktion M: yderligere indlaesning af en
hjeelpe-funktion, f.eks. M13

NC-blokeksempel:

64
65
66
67
68
69
70

CYCL
CYCcL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF 30.0 AFVIKLING AF DIGIDATA
DEF 30.1 PGM DIGIT.: BSP.H

DEF 30.2 X+0 Y+0 Z-20

DEF 30.3 X+100 Y+100 Z+0

DEF 30.4 AFST 2

DEF 30.5 FREMRK +5 F100

DEF 30.6 F350 M8

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.6 Cykler for planfraesning

NEDFRZASNING (cyklus 230)

1 TNC'en positionerer veerktgjet i ilgang FMAX fra den aktuelle
position i bearbejdningsplanet til startpunkt 1; TNC'en forskyder
herved veerktejet med veerktejs-radius til venstre og opefter. 1

2 Herefter karer veerktejet med FMAX i spindelaksen til sikkerheds-
afstand og derefter med tilspaending fremrykdybde til den
programmerede startposition i spindelaksen

3 Herefter korer veerktgjet med den programmerede tilspaending
freese til endepunktet 2; endepunktet beregner TNC’en ud fra det
programmerede startpunkt, den programmerede leengde og
veerktgjs-radius

4 TNC'en forskyder veaerktgjet med tilspeending freese pa tveers 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 Nedfreesningen gentager sig indtil den indleeste flade er
fuldsteendigt bearbejdet.

7 Til slut kerer TNC'en veerktejet med FMAX tilbage til sikkerheds-
afstand.

234

8 Programmering: Cykler




@ Pas pa far 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 spaendejern.

z50 Startpunkt 1. AKSE Q225 (absolut): Min-punkt-
lg koordinater for fladen der skal nedfraeses
i hovedaksen i bearbejdningsplanet.

Startpunkt 2. AKSE Q226 (absolut): Min-punkt-
koordinater for fladen der skal nedfraeses i sideaksen
i bearbejdningsplanet.

Startpunkt 3. AKSE Q227 (absolut): Hojden
i spindelaksen, hvor der skal nedfreeses.

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 fraeses i sideaksen i bearbejdnings-planet,
henfort til startpunkt 2. akse.

Antal snit Q240: Antallet af linier, pa hvilke TNC'en skal
keore veerktojet i bredden.

Tilspeending fremrykdybde 206:Kerselshastigheden af
veerktojet ved karsel fra sikkerheds-afstand til
freesedybden i mm/min.

Tilspaending freesning Q207: Karselshastighed af
veerktgjet ved freesning i mm/min

Tveer tilspeending Q209: Kaerselshastigheden af
veerktgjet ved kersel til den naeste linie i mm/min; hvis
De kerer péa tveers i materialet, sa indlaes Q209 mindre
end Q207; hvis De kerer pa tveers i det fri, s& 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, TNC 430

YA
o) Gzo7
A
|
o N = Q240 4 O
= = -—-— =
¢ A Q209
A
Q226 1 D
1 Q218 X
Q225
%one
z A %
Q200
Q227
% |
X

NC-blokeksempel:
71 CYCL DEF 230 PLANFRAS

Q225=+10
0226=+12
Q227=+2.5
0218=150
Q219=75
Q240=25
0206=150
Q207=500
0209=200
Q200=2

sSTARTPUNKT 1. AKSE
s STARTPUNKT 2. AKSE
s STARTPUNKT 3. AKSE
;1. SIDE-LANGDE

s2. SIDE-LANGDE
sANTAL SKAR

sTILSPANDING DYBDEFR.

sTILSPANDING FRASE
sTVAR-TILSPANDING
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 korer veerktgjet med den programmerede tilspaending
freese til endepunktet 2

3 Herfra kerer TNC'en veerktgjet i ilgang FMAX med veerktojs-
diameter i positiv spindelakseretning og herefter igen tilbage til
startpunkt 1.

4 \ed startpunkt 1 kerer TNC'en igen veerktojet 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 neeste linie.

6 Herefter kerer TNC'en veerktgjet til endpunktet for denne linie.
Endpunktet beregner TNC'en fra punkt 2 og en forskydning i
retning af punkt 3.

7 Nedfreesningen gentager sig indtil den indleeste flade er
fuldsteendigt bearbejdet.

8 Til slut positionerer TNC'en veerktgjet med veerktejs-diameteren
over det hgjst indlaeste punkt i spindelaksen.

Snit-freesning

Startpunktet og dermed fraesretningen kan veelges frit, da TNC'en
grundlaeggende 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 hajre i midten. Se billedet i midten til hejre

Ved brug af skaftfreesere kan overfladen optimeres:

Med kearsel ved vilkérligt skra flader: hovedbevaegelsesretning
(fra punkt 1 til punkt 2) vinkelret pa den staerkeste bgjning. Se
billedet til hajre forneden. Se billedet til hgjre forneden.
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@ Pas pa far programmeringen

TNC’en positionerer veerktgjet fra den aktuelle position Z A
med en 3D-retliniebeveegelse til startpunktet 1.
Veerktgjet forpositioneres saledes, at der ingen kollision
kan ske med emne eller speendejern.

TNC’en kerer veerktejet med radiuskorrektur RO mellem Q236
de indleeste positioner B

Anvend evt. en freeser med centrumskaer (DIN 844). 823:73 1

= Startpunkt 1. akse Q225 (absolut): Startpunkt- Q230 7W
£ @

v

koordinater til fladen der skal nedfreeses i hovedaksen —
i bearbejdningsplanet.

=Y

?

Startpunkt 2. akse Q226 (absolut): Startpunkt- CZED Qe 022D

koordinater til fladen der skal nedfreeses i sideaksen
i bearbejdningsplanet.

Startpunkt 3. akse Q227 (absolut): Startpunkt-
koordinater til fladen der skal nedfreeses i

: Yi
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 nedfreeses 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 —
3 i hovedaksen i bearbejdningsplanet
3

. Punkt 2. akse Q232 (absolut): Koordinater til punktet
3 i sideaksen i bearbejdningsplanet
3

. Punkt 3. akse Q233 (absolut): Koordinater til punktet
3 i spindelaksen
4

w

NC-blokeksempel:
72 CYCL DEF 231 STYRET FLADE

Punkt 1. akse Q234 (absolut): Koordinater til punktet gz23=+0  ;STARTPUNKT 1. AKSE
. Punkt 1. akse absolut): Koordinater til punkte - -
i hovedaksen i bearbejdningsplanet 0226=+5 s STARTPUNKT 2. AKSE

4
. . 227=-2 s STARTPUNKT 3. AKSE
4. Punkt 2. akse Q235 (absolut): Koordinater til punktet Q

4 i sideaksen i bearbejdningsplanet Q228=+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=15 ;2. PUNKT 3. AKSE
Antal snit Q240: Antallet af linier, som TNC’en skal 0231=+15 s3. PUNKT 1. AKSE
kere vaerktgjet mellem punkt 1 og 4, hhv. mellem 0232=+125 ;3. PUNKT 2.AKSE
punkt 2 og 3 0233=+25 ;3. PUNKT 3. AKSE
Tilspeending fraesning Q207: Kerselshastighed af 0234=+85 ;4. PUNKT 1. AKSE
veerktgjet ved freesning i mm/ min. TNC’en udferer det 0235=+95 ;4. PUNKT 2. AKSE
farste skridt med den halve programmerede veerdi. 0236=+35 :4. PUNKT 3. AKSE

Q240=40 sANTAL SKAR
Q207=500 sTILSPANDING FRASE

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 237
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8.6 Cykler for planfraesning

<
<

100

100

R&demne-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 udfgre en een gang
programmeret kontur pa forskellige steder af emnet med andret
position og stérrelse. TNC'en stiller felgende koordinat-
omregningscykler til radighed:

Cyklus Softkey
7 NULPUNKT -
Konturen forskydes direkte i programmet

eller fra nulpunkt-tabellen

8 SPEJLING
Konturen spejles

&l

10 DREJNING
Konturen drejes i bearbejdningsplanet

5

P

11 DIM.FAKTOR ;
Konturen formindskes eller forstarres

3

26 AKSESPECIFIK DIM.FAKTOR T
Konturen formindskes eller forsterres med
aksespecifikke dim.faktorer

S

2

19 BEARBEJDNINGSPLAN
Bearbejdningen i transformeret koordinatsystem
Aktivitet ved koordinat-omregninger

&p@

Virkningen af en koordinat-drejningn

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 udfares
(afheengig af maskinparameter 7300)

Nyt program veelges.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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-omregning

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 henfgrer 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 henfgrer sig til emne-
nulpunktet, der er fastlagt med henferingspunkt-
fastleeggelsen; inkrementalveerdier henfgrer sig altid
til det sidst gyldige nulpunkt — disse kan allerede vaere
forskudt.

NC-blokeksempel:
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 henfere 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 henfgrer sig til det aktive (forskudte)
nulpunkt

Alle viste koordinater i det yderligere status-display (positioner,
nulpunkter) henferer sig til det manuelt fastlagte henfaringspunkt
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NULPUNKT-forskydning med nulpunkt-tabeller
(cyklus 7)

Hvis De anvender programmerings-grafikken i
forbindelse med nulpunkt-tabeller, sa veelger De for
grafik-start i driftsart TEST den dertil herende 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 henferingspunkt 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.

Anvendelse
Nulpunkt-tabellen indseetter De f.eks. ved

ofte tilbagevendende bearbejdningsforleb pa forskellige emne-
positioner eller

ved ofte anvendelse af den samme nulpunktforskydning

Indenfor et program kan De programmere nulpunkter savel direkte i
cyklus-definitionen som ogsa kald fra en nulpunkt-tabel.

FORSKYDNING: Nummeret pé nulpunktet fra
nulpunkt-tabellen eller en Q-parameter indleeses; Hvis
De indleeser en Q-parameter, sa aktiverer TNC'en
nulpunkt-nummeret, som star i Q-parameteren.

NC-blokeksempel:
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, TNC 430
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Status-display
Hvis nulpunkter fra tabellen kan henfgre sig til maskin-nulpunktet, sa

henforer 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

PGM
MGT

Funktion

Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT, se ogsa ,,4.2 Fil-
styring”

Visning af nulpunkt-tabeller: Tryk softkey VALG TYPE
ogVIS .D

Veelg den enskede tabel eller indlees nyt filnavn

Fil editering. Softkey-listen viser hertil felgende
funktioner:

Softkey

iy EDITER NULPUNKTTABEL
NULPUNKT-FORSKYDNING 7

FIL: NULLTAB.D MM
D i 7 B ]

8 ] @ -0 0
1 25 25 0 0
2 ] 50 2,5 0
3 ] @ 0 90
4 27,25 @ -3,5 0
5 250 +250 0 0
3 50 S350 10,2 0
7 1200 @ 0 0
8 1788 +1200 25 a
9 1788 -1200 +25 +0
18 +0 +8 a a
1 .0 @ o
12 +0 ]
BEGTND SLuT SiDE s10e THOSET SLET nESTE | TILF2J
il Q i} 1 LINTE LINIE LINIE |y LINTER

Veelg tabel-start

BEGYND

Veelg tabel-slut

Sidevis bladning opad

SIDE

Sidevis bladning nedad

SIDE

INDSET

Indfojelse af linier (kun mulig efter tabel-ende) L

SLET

Sletning af linie L1t

Overfeore indleeste linie og spring til
neeste linie

NESTE
LINIE

|IIII I|III I|III IHIH'I I%%II lHlHii Il%ll
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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,
sd 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 indlaese et nyt navn,
trykker De softkey VALG.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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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 indlaeesning. 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 hejre i midten.

Nulpunktet ligger udenfor konturen der skal spejles: Elementet
flytter sig yderligere; se billedet til hgjre forneden

Spejlende akse ?: Indlees akse, som skal spejles; De
kan spejle alle akser — incl. drejeakser — med
undtagelse af spindelaksen og den dertilherende
sideakse

NC-blokeksempel:
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

@ Pas pa far programmeringen

TNC'en ophzver en aktiv radius-korrektur ved definering
af cyklus 10. Programmer evt. radius-korrektur pany.

Efter at De har defineret cyklus 10, kaerer De begge akser
i bearbejdningsplanet, for at aktivere drejningen.

0 DREJNING: Indlzes drejevinkel i grader (°). Indlzese-
|28 omrade: -360° til +360° (absolut eller inkrementalt)

NC-blokeksempel:
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, TNC 430
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DIM.FAKTOR (cyklus 11)

TNC'en kan indenfor et program forsterre eller formindske konturer.
Saledes 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 indleesning. 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
0gsé i parallelakserne U,V,W
Forudsaetning

Far forsterrelsen hhv. formindskelsen skal nulpunktet veere forskudt
til en kant eller et hjgrne af konturen.

Faktor ?: Faktor SCL indleeses (eng.: scaling); TNC’en
= 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

11

NC-blokeksempel:
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 ogséa indleese aksespecifikt (se cyklus 26).
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DIM.FAKTOR AKSESP. (cyklus 26)

% Pas pa for 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 indlzesning. TNC'en
viser den aktive dim.faktor i status-displayet.

P Akse og faktor: Koordinatakse(n) og faktor(en) for den
jus) aksespecifikke straeekning 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 =275mm
Hjorne 4: X= 75mm 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, TNC 430
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TRANSFORMATION (Cyklus 19)

Funktionerne for transformation af bearbejdningsplanet
bliver tilpasset af maskinfabrikanten til TNC og maskine.
Ved bestemte svinghoveder (rundborde) fastlaegger
maskinfabrikanten, om den i cyklus programmerede
vinkel af TNC’en skal tolkes som koordinater til
drejeaksen eller som en matematisk vinkel til et skrat
plan. Veer opmeaerksom pa Deres maskinhandbog.

\ 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

| cyklus 19 definerer De stedet for bearbejdningsplanet — forstas
som stedet for veerktejsaksen henfert til det maskinfaste
koordinatsystem — ved indleesning af transformationsvinklen. De
kan fastleegge stedet for bearbejdningsplanet pa to mader:

Indlees stillingen af svingaksen direkte (se billedet til hajre for
oven)

Beskrive stedet for bearbejdningsplanet ved indtil tre drejninger
(rumvinkel) af det maskinfaste koordinatsystem. Rumvinklen der
skal indleeses far De, idet De leegger et snit lodret gennem det
transfomerede bearbejdningsplan og betragter snittet fra aksen,
som De vil transformere om (se billeder til hgjre i midten og til
hgjre forneden). Med to rumvinkler er allerede hvert gnskeligt
veerktgjssted entydigt defineret i rummet

@ Pas pa, at stedet for det transformerede koordinatsystem
og hermed ogsa kerselsbevaegelser i det transformerede
system afheenger af, hvorledes De beskriver det
transformerede plan.

Hvis De programmerer stedet for bearbejdningsplanet med en
rumvinkel, beregner TNC’en automatisk de derfor ngdvendige
vinkel-stillinger af svingaksen og fastleegger disse i parametrene
Q120 (A-akse) til Q122 (B-akse). Er to lgsninger mulig, veelger
TNC’en — gaende ud fra nulstillingen af drejeaksen — den korteste
vej.

Raekkefalgen af drejningerne for bergning af stedet for planet er
fastlagt: Faerst drejer TNC’en A-aksen, derefter B-aksen og til slut C-
aksen.

Cyklus 19 virker fra og med definitionen i programmet. Sasnart De
kerer med en akse i det transformerede system, virker korrekturen
for disse akser. Hvis der skal regnes med korrekturen i alle, sa skal
De kare alle akser.
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Hvis De har sat funktion TRANSFORMERET programafvikling i
driftsart manuel p&d AKTIV (se ,2.5 transformeret
bearbejdningsplan®) bliver den i denne menu indferte vinkelveerdi
af cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN overskrevet.

Drejeakse og -vinkel: Indlees drejeakse med tilhgrende
) drejevinkel; programmeér drejeakserne A, B og C med

softkeys

Nar TNC’en automatisk positionerer drejeakserne, sa kan De endnu
indleese felgende parametre

Tilspeending? F=: Kerselshastighed for drejeaksen
ved automatisk positionering

Sikkerheds-afstand ? (inkremental): TNC’en
positionerer svinghovedet saledes, at positionen, som
fra forleengelsen af veerktejet med sikkerheds-afstand,
ikke eendrer sig relativt i forhold til veerktejet.

Tilbagestilling

For at tilbagestille svingvinklen, defineres pany cyklus
TRANSFORMATION og for alle drejeakser indleeses 06. Herefter
defineres cyklus BEARBEJDNINGSPLAN endnu engang, og
dialogspergsmalet overferes med tasten ,NO ENT" .

Positionering af drejeakse

%’  Maskinfabrikanten fastleegger, om cyklus 19 automatisk
positionerer drejeaksen(erne), eller om De skal forposi-
tionere drejeaksen i programmet. Vaer opmeerksom pa
Deres maskinhandbog.

Hvis cyklus 19 automatisk positionerer drejeaksen, geelder
falgende:
TNC'en kan kun positionere styrede akser automatisk.

I cyklus-definition skal De yderligere til transformationsvinklen
indleese en sikkerheds-afstand og en tilspeending, med hvilke
transformationsaksen kan positioneres.

Kun anvende forindstillede veerktajer (hele veerktojsleengden i
TOOL DEFblokken hhv. i veerktejs-tabellen).

Ved en transformation bliver positionen af veerktgjsspidsen
nermest uforandret overfor emnet.

TNC'en udferer svingningen med den sidst programmerede
tilspeending. Den maximalt opnaelige tilspeending afheenger af
kompleksiteten af svinghovedet (rundbordet).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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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 B+15 RO F1000

CYCL DEF 19.0 BEARBEJDNINGSFLADE
CYCL DEF 19.1 B+15

L Z+80 RO FMAX

L X-7.5 Y-10 RO FMAX

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. Den viste position stemmer direkte efter
cyklus-definition altsa”evt. ikke mere overens med koordinaterne til
den sidst programmerede“position fer cyklus G80.

Arbejdsomrade-overvagning

| et transformeret koordinatsystem tager TNC'en ikke hensyn til
programmerede endestop fer beveegelsen. Farst nar aktuel
position overskrider disse endestop afgiver TNC'en en fejlmelding.

Positionering i et transformeret system

Med hjeelpe-funktion M130 kan De ogsa i transformerede systemer
kere til positioner, som henfarer sig til det utransformerede
koordinatsystem(se ,7.3 hjelpe-funktioner for
koordinatangivelser”).

Kombination med andre koordinat-omregningscykler

Ved kombination af koordinat-omregningscykler skal man passe pa3,
at transformation af bearbejdningsplanet altid sker om det aktive
nul-punkt. De kan gennemfere en nulpunkt-forskydning fer
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

250
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Korrektur aktiverer spindelaksen
Korrektur aktiverer bearbejdningsplan
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Automatiske malinger i et transformeret system

Med malecyklerne i TNC’en kan De opmale emner i det
transformerede system. Maleresultatet bliver af TNC’en lagret i Q-
parametre, som De herefter kan viderebearbejde (f.eks. udleesning
af et maleresultat til en printer).

Handbog for arbejde med cyklus 19 TRANSFORMATION

1 Program fremstilling
Veerktoj defineres (bortfalder, hvis TOOL.T er aktiv), indlees fuld
veerktejs-leengde

Kald veerktoj

Spindelakse keres sa meget fri, at der ved svingning ingen
kollision kan ske mellem veerktej og emne.

Positioner evt. drejeakse(r) med L-blok pé tilsvarende vinkelveerdi
(afheengig af en maskinparameter)

Aktiver evt. nulpunkt-forskydning

Cyklus 19 TRANSFORMATION defineres; vinkelveerdi for
drejeakse indlaeses.

Alle hovedakser (X, Y. Z) kares, for at aktivere korrekturen.

Programmer bearbejdningen saledes, som om det blev udfert i
det normale vandrette/lodrette plan.

Cyklus 19 TRANSFORMATION tilbagestilles; for alle dreje-akser
indleeses 0°.

Funktion TRANSFORMATION deaktiveres; cyklus 19 defineres
pany, dialogspergsmal 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 drejeakse(r) for fastleeggelse af henfg-ringspunkt pa den
tilsvarende vinkelveerdi. Vinkel-veerdien retter sig efter den valgte
henfegringsflade pa emnet.

4 Forberedelse i driftsart

manuel drift

Funktion transformation af bearbejdningsplan saettes 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 vinkelvaerdier stemme
overens med Akt.-position for dreje-aksen, ellers beregner TNC'en
henfaringspunktet forkert.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5 Henfgringspunkt-fastlaeggelse
Manuelt ved bergring som ved et utransformeret system
(se ,2.4 Henfgringsgspunkt-fastleeggelse uden 3D-tastsystem”)

Styret med et HEIDENHAIN 3D-tastsystem (se Bruger-handbog
Tastsystem-cykler)

Automatisk med et HEIDENHAIN 3D-tastsystem (se Bruger
handbog Tastsystem-Cykler, kapitel 3)

6 Start af et bearbejdningsprogram i driftsart programafvikling
blokfelge

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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Program-afvikling
= Koordinat-omregninger i et hovedprogram

" Bearbejdning i et underprogram 1
(se ,,9 Programmering: Underprogrammer og
programmdel-gentagelser”)
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Raemne-definition

Veerktojs-definition
Veerktgjs-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

Veerktej frikeres, program-slut
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8.8 Special-cykler

DVALETID (cyklus 9)

| et lebende program afvikler TNC'en forst den efterfelgende blok
efter den programmerede dvealetid. 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.

Dveeletid i sekunder: Indlees dveeletid i sekunder.
Indlaeseomrade 0 til 3 600 s (1 time) i 0,001 s-skridt

NC-blok eksempel

89 CYCL DEF 9.0 DVALETID
90 CYCL DEF 9.1 DV.TID 1.5

De kan selv fremstille specielle programmer, f.eks.
boreprogrammer eller geometri-modauler.

Disse programmer er selvsteendige programmer som med cyklus
12 kan kaldes i et andet program.Herved fungerer disse nsesten 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 pa programmet der skal kaldes
o 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, TNC 430
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Eksempel: Program-kald
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 nadvendig

ved veerktejsveksel-systemer med bestemte veksel-positioner for
veerktojerne.

for opretning af sende- og modtagevinduerne ved 3D-tast-
systemer med infrarad-overfarsel.

Virkemade
Den i cyklus definerede vinkelstilling positionerer TNC’en ved
programmering af M19 eller M20 (maskinafhangig).

Hvis De programmerer M19, uden forst at definere cyklus 13, sa
positionerer TNC’en hovedspindelen til en vinkelveerdi, der er
fastlagt i en maskinparameter (se maskinhandbogen).

13 & Orienteringsvinkel: Indlzes 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 kerer
veerktejet kontinuierligt pa emne-overfladen. Om nadvendigt,
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 skénet.

Under udglatningen opstar en konturafvigelse. Sterrelsen af
konturafvigelsen (TOLERANCEVARDI) er fastlagt i en maskin-
parameter af maskinfabrikanten. Med cyklus 32 kan De andre den
forindstillede toleranceveerdi (se billedet til hajre for oven).

= Pas pa for programmeringen

Cyklus 32 er DEFaktiv, det betyder at den er virksom fra
sin definition i programmet

De tilbagesaetter cyklus 32, idet De pany definerer cyklus
32 og bekreefter dialogspergsmalet efter
TOELRANCEVZARDI 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, 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
maéa 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 begrense kontrollen af et indleesbart antal af
blokke.

LABEL 0O (LBL 0) kendetegner et underprogram-slut og ma derfor
anvendes sa ofte det gnskes.

9.2 Underprogrammer

Arbejdsmade
1 TNC'en udferer 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.

3 Herefter fortseetter TNC'en bearbejdnings-programmet med
blokken, der felger efter underprogram-kald CALL LBL.
Programmerings-anvisninger
Et hovedprogram kan indeholde indtil 254 underprogrammer.

De kan kalde underprogrammer i vilkarlig reekkefelge sa ofte det
gnskes.

Et underprogram ma ikke kalde sig selv.

Underprogrammer programmeres efter afslutning af
hovedprogrammet (efter blokken med M2 hhv. M30).

Hvis underprogrammer i et bearbejdnings-program star for
blokken med MO02 eller M30, sé& bliver det afviklet mindst een
gang mere foruden de programmerede kald.

=& H= == =2 = == a0 oo oo co sc (D)

BEGIN PGM ...

@

CALL LBL1

@ A

L Z+100 M2
LBL1 <«

%) ®

LBLO
END PGM ...
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Programmering af et underprogram
Start kendetegn: Tryk taste LBL SET og indlees et label-
o] nummer

Indlees 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 fortsaetter 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, TNC 430

0

BEGIN PGM ...

@

LBL1

Pibid

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-
Ear 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 fortsaetter 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 hjeelpe-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
Program kald: Tryk taste PGM CALL og indlees pro-
CALL 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 star i samme bibliotek som
det kaldende program, sa indleeser De det komplette
stinavn, f.eks. TNC:\VZW35\SK\RUBPGM 1.1

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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9.5 Sammenkadninger

Underprogrammer og programdel-gentagelser kan De
sammenkade som falger:

= Underprogrammer i underprogram

" Programdel-gentagelser i programdel-gentagelse

" Gentage underprogram

" Programdel-gentagelser i underprogram
Sammenkaednings-dybde

Sammenkeaednings-dybden fastlaegger, hvor ofte programdele eller

underprogrammer ma indeholde yderligere underprogrammer eller
programdel-gentagelser.

= Maximal sammenkadnings-dybde for underprogrammer: 8

" Maximal sammenkaednings-dybde for hovedprogram-kald: 4

" Programdel-gentagelser kan De sammenkaede sa ofte det
onskes.

Underprogram i underprogram

2
Q
g
S
=
)
o
174
@
3
=
e

HEIDENHAIN TNC 426, 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-slut.

Gentage programdel-gentagelser
NC-blok eksempel
0 BEGIN PGM REPS MM

15 LBL 1 Start af programdel-gentagelse 1

20 LBL 2 Start af programdel-gentagelse 2
27 CALL LBL 2 REP 2/2 Programdel mellem denne blok og LBL 2
eee (blok 20) bliver gentaget 2 gange
35 CALL LBL 1 REP 1/1 Programdel mellem denne blok og LBL 1

cee (blok 15) bliver gentaget 1 gang
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 fortseaetter 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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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, 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
" Veerktojet forpositioneres til overkanten af emnet

7 Indlees fremrykning inkrementalt
= Konturfraesning

= Fremrykning og konturfreesning gentages

N
[=2]
[=2]

Veerktojs-definition

Veerktojs-kald

Veerktoj frikares

Forpositionering i bearbejdningsplan
Forpositionering pa overkant af emne
Meerke for programdel-gentagelse
Inkremental dybde-fremrykning (i det fri)
Karsel til kontur

Kontur

Forlade kontur

Frikersel

Tilbagespring til LBL 1; ialt fire gange
Veerktej frikeres, program-slut
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program 1

T
m
lw)]
m
=z
T
>
=z
_|
=z
O
N
N
()]
_|
=z
O
N
w
o

'

100

60

10

15 45 75 100

Veerktojs-definition
Veerktojs-kald

Veerktej frikares
Cyklus-definition boring

Kar til startpunkt for hulgruppe 1
Kald underprogram for hulgruppe
Ker til startpunkt hulgruppe 2
Kald underprogram for hulgruppe
Ker til startpunkt hulgruppe 3
Kald underprogram for hulgruppe
Slut pa hovedprogram
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9.6 Programmerings-eksempler

i hovedprogram
1 Kald af komplet borebillede (underprogram 1)

= Ker til hulgruppe i underpro-
gram 1, kald hulgruppe (underprogram 2)

= Programmer hulgruppen kun een gang
i underprogram 2

N

68

Start pa underprogram 1: hulgruppe
1. boring

2. Ker til boring, kald cyklus

3. Ker til boring, kald cyklus

4. Ker til boring, kald cyklus

Slut pa underprogram 1

100

60

10

15 45 75 100

Veerktajs-definition centreringsbor
Veerktejs-definition bor
Veerktgjs-definition rival
Veerktejs-kald centreringsbor
Veerktoj frikares
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8 CYCL DEF 200 BORING

Q200=2 s SIKKERHEDSAFST.
Q201=-3 sDYBDE

Q206=250 sF FREMRYK DYBDE.

Q202=3 s FREMRYK-DYBDE
0210=0 ;V.-TID OPPE
0203=+0 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=10 2. S.-AFSTAND
Q211=0.25 ;DVALETID NEDE

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
17

18
19

20
21
22
23
24
25
26
27

28
29
30
31
32
B3
34

TOOL CALL 3 Z S500

CYCL DEF 201 REIFNING
Q200=2 s SIKKERHEDSAFST.
Q201=-15 sDYBDE

Q206=250 ;F FREMRYK DYBDE.

Q211=0,5 sV.-TID NEDE
Q208=400 sF Udkersel
Q203=+0 sKOOR. OVERFLADE
Q204=10 s2. S.-AFSTAND
CALL LBL 1
L Z+250 RO F MAX M2

LBL 1

L X+15 Y+10 RO F MAX M3
CALL LBL 2

L X+45 Y+60 RO F MAX
CALL LBL 2

L X+75 Y+10 RO F MAX
CALL LBL 2

LBL 0

LBL 2

CYCL CALL

L IX+20 RO F MAX M99
L IY+20 RO F MAX M99
L IX-20 RO F MAX M99
LBL 0

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
Veaerktojs-skift

Veerktojs-kald rival

Cyklus-definition rival

Kald underprogram 1 for komplet borebillede
Slut pa hovedprogram

Start pa underprogram 1: Komplet borebillede
Kar til startpunkt for hulgruppe 1

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Ker til startpunkt hulgruppe 2

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Ker til startpunkt hulgruppe 3

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Slut pa underprogram 1

Start pa underprogram 2: hulgruppe

1. Boring med aktiv bearbejdnings-cyklus
2. Ker til boring, kald cyklus

3. Ker til boring, kald cyklus

4. Ker til boring, kald cyklus

Slut pa underprogram 2
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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
Tilspeending
Omdrejningstal
Cyklus-data

Herudover kan De med Q-parametrene programmere konturer, som
er bestemt af matematiske funktioner eller gere udferelsen af
bearbejdningsskridt afheengig 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

-99 999,9999 og +99 999,9999. Internt kan TNC’en beregne
talveerdier indtil en bredde af 57 Bit far 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 cifferindlaesning og aksevalg under

—/+ -tasten).

Sa viser TNC'en folgende softkeys:

Funktionsgruppe Softkey

BRSIC

Matematiske grundfunktioner ARITHH.

TRIGO-

Vinkelfunktioner HOKE TRY

CIRKEL

Funktion for cirkelberegning BeREG-

NING

Betingede spring, spring SPRING

SPECIEL

erige funktioner FUNKTION

Indleesning af formel FoRuEL

HEIDENHAIN TNC 426, 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
274
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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-parameterfunktion: Tryk tasten Q (i feltet for tal-
indleesning til hejre). Softkey-listen viser Q-parameterfunktionen.

Veelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey GRUNDFUNKT.
TNC'en viser fglgende softkeys:

Funktion Softkey

FNO: ANVISNING
z.B. FNO: Q5 = +60 Kev
Anvis veerdien direkte

FN1: ADDITION
feks. FN1: Q1 =-Q2 + -5 Ko v
Beregn og anvis summen af de to veerdier

FN2: SUBTRAKTION
f.eks. FN2: Q1 = +10- +5 "o
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 "o
Beregn og anvis kvotienten af de to veerdier

Forbudt: Division med 0!

FN5: RODUDDRAGNING —
f.eks. FN5: Q20 = SQRT 4 SORT
Uddrag roden af et tal og anvis dette

Forbudt: Roduddragning af negative veerdier!

Til hgjre for ,="-tegnet ma De indlese:
to tal
to Q-parametre
eet tal og een Q-parameter

Q-parametrene og talveerdierne i ligningen kan De frit indleese med
plus eller minus fortegn.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.3 Beskrivelse af konturer med matematiske funktioner

Eksempel: Programmering af grundregnearter

BASIC
ARITHM.

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
How v

Parameter -Nr.

2 [

Anvis Q5 talvaerdien 10

Veelg 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 IEH

Indlaes Q5 som forste veerdi

2. Verdi eller parameter?

7
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Indlaes 7 som anden veerdi
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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 oo = a/b =sino/cos o

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 )

Eksempel:
a =10 mm
b =10 mm

o = arctan (a/b) = arctan 1 = 456
Herudover geelder:
az+b2=c2 (medaz=axa)
c=V(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"”
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Funktion Softkey

FN6: SINUS

f.eks. FN6: Q20 = SIN-Q5
Bestemmelse og anvisning af
sinus til en vinkel i grader (°)
anvisning beststemmelse og

FNB
SINCH)

FN7: COSINUS

f.eks. FN7: Q21 = COS-Q5
Bestemmelse og anvisning af
kosinus til en vinkel i grader (°)

FN?
COS(KHY

FN8: RODEN AF EN KVADRATSUM
f.eks. FN8: Q10 = +5 LEN +4
Beregning og anvisning af roden
af en kvadratsum

FNB
K LEN ¥

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 bestemme plads og sterrelse
af en boring pa en delkreds.

Funktion Softkey

FN23: CIRKELDATA frembringer fra tre cirkelpunkter —

f.eks. FN23: Q20 = CDATA Q30 PA CIRKL

Koordinatpar'ene fra tre cirkelpunkter skal i parameter Q30 og de
folgenden fem parametre — her altséa til Q35 —veere indlagret.
TNC’en lagrer sé& cirkelcentrum for hovedaksen (X ved spindelakse
Z) i parameter Q20, cirkelcentrum for sideaksen (Y ved spindelakse
7) 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 altséa til Q37 —veere lagret.

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.

Pas pa, at FN23 og FN24 ved siden af resultat-
parameteren ogsa de to felgende parametre automatisk
overskriver.

278

10 Programmering: Q-parametre



10.6 Betingede spring med Q-parametre

Ved betingede spring sammenligner TNC'en en Q-parameter med

en anden Q-parameter eller en talvaerdi. 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 neeste blok.

Hvis De skal kalde et andet program som underprogram, sa
programmerer De efter LABEL'en et PGM KALD

Ubetingede spring
Ubetingede spring er spring, hvis betingelser
altid (=ubetinget) skal opfyldes, f.eks.

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 aro
Hvis begge veerdier eller parametre er ens,

sa spring til den angivne Label

E
=7
=
m&
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

Hvis faorste veerdi eller parameter er sterre end den
anden veerdi eller parameter, spring til den angivne Label

FN12: HVIS MINDRE END, SPRING v
f.eks. FN12: [F+Q5 LT+0 GOTO LBL 1

Hvis forste veerdi eller parameter er mindre end den
anden veerdi eller parameter, spring til den angivne Label

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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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
10.7 Kontrol og @endring af EotreRe EEUER
Q-pa rametre 52 CYCL DEF 6.1 AFST. 26 DYBDE -12
53 CYCL DEF 6.2 UDSP. 4 F3008
De kan kontrollere og ogsa e&ndre indholdet i Q-parametre under en |, i::f“ugisg VINKEL +90 FEEG
programafvikling eller program-test. 55 CYCL OALL

b6 CYCL DEF 14.8 KONTUR
67 CYCL DEF 14.1 KOWTURLABEL 13 ~14
<16 ~16 ~17 ~18

Afbryde programafvikling (f.eks. extern STOP-taste og tryk softkey

INTERNT STOP) hhv. stands program-test 65 CYCL DEF 14.2 KONTURLRBEL 18 <20
. <21
m Kald af Q-parameter-funktioner: Tryk taste Q 55 cYCL DEF 6.0 UDFRAESHING
Nummeret pa Q-parameteren indlaeses og tasten ENT |22 =% 57 57 787 2 9186 750
trykkes. TNC'en viser i dialog-feltet den aktuelle vaerdi SPAEN 10,7
for O—parameteren 62 CYCL DEF 6.3 VINKEL +98 F600 a° 00:00:00
Hvis De vil aendre veerdien, indlaeser De en ny veerdi, SLUT

overfarer med tasten ENT og afslutter indleesningen
med tasten END

Hvis De ikke vil @ndre vaerdien, sa afslutter De
dialogen med tasten END
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10.8 Gvrige funktioner

@vrige funktioner vises med et tryk pa softkey SPECIAL-FUNKT.
TNC'en viser fglgende softkeys:

Funktion Softkey
FN14:ERROR —
Udleesning af fejimelding

FN15:PRINT P
Tekst eller Q-parameterveerdier udleses uformateret

FN16:FPRINT —
Tekst el. Q-parameterveerdi udleeses formateret
FN18:SYS-DATUM READ —
Lees systemdata svEtBaTa
FN19:PLC —
Overfer veerdier til PLC
FN20:VENT FOR FN20
NC og PLC synkronisering 'F
FN26:TABOPEN —
Abning af frit definerbare tabeller TiheL

FN27:TABWRITE
Skrive i en frit definerbare tabeller

SKRIV TIL

Elehi]
2=
N
il
i
m

FN28:TABREAD

Udlaese en frit definerbar tabel Thack
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10.8 Gvrige funktioner

FN 14: ERROR
Udlzese fejimeldinger

Med funktionen FN14: ERROR kan De lade programstyrede
meldinger udleese, som er forprogrammerede af maskinfabrikanten
hhv. af HEIDENHAIN: Hvis TNC'en ved en programafvikling eller
program-test kommer til en blok med FN 14, s& afbryder den og
giver en melding. | tilslutning hertil ma De starte programmet igen.
Fejl-numrene ses i tabellen nedenunder.

NC-Blok eksempel
TNC'en skal udleese en melding, som er lagret under fejl-
nummeret 254

180 FN 14:ERROR = 254

Fejl-nummer og -tekst

Fejl-nummer omrade Standard-dialog

0...299 FN 14: Fejl-nummer 0 .... 299
300 ... 999 Maskinafheengig dialog

1000 ... 1099 Interne fejlmeldinger

(se tabellen til hajre)

282

1000 Spindel ?

1001 Veerktgjsakse mangler
1002 Notbredde for stor

1003 Veerktojs-radius for stor
1004 Omréade overskredet

1005 Start-position forkert

1006 DREJNING ikke tiladt

1007 DIM.FAKTOR ikke tilladt
1008 SPEJLNING ikke tilladt
1009 Forskydning ikke tilladt
1010 Tilspending mangler

1011 Indleeseveerdi forkert

1012 Fortegn forkert

1013 Vinkel ikke tilladt

1014 Tastpunkt kan ikke nas
1015 For mange punkter

1016 Indlzesning selvmodsigende
1017 CYCL ukomplet

1018 Plan forkert defineret

1019 Forkert akse programmeret
1020 Forkert omdrejningstal
1021 Radius-korrektur udefineret
1022 Runding ikke defineret
1023 Rundungs-radius for stor
1024 Udefineret programstart
1025 For hgj sammenkaedning
1026 Vinkelhenf. mangler

1027 Ingen bearb.-cyklus defineret
1028 Notbredde for lille

1029 Lomme for lille

1030 Q202 ikke defineret

1031 Q205 ikke defineret

1032 Q218 indlees sterre Q219
1033 CYCL 210 ikke tilladt

1034 CYCL 211 ikke tilladt

1035 Q220 for stor

1036 Q222 indles storre Q223
1037 Q244 indles starre 0

1038 Q245 ulig Q246 indleeses
1039 Vinkelomrade < 360° indleeses
1040 Q223 indleses storre end Q222
1041 Q214: 0 ikke tilladt
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FN 15: PRINT
Tekst eller Q-parameter-vaerdier udleeses uformateret

@ Indretning af data-interface: | menupunkt PRINT hhv.
PRINT-TEST fastleegges 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 udlaese 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
(udlzesning under program-test).

Udlaesning af dialog og fejimelding med FN15:
PRINT ,Talveerdi”
Talveerdi O til 99: Dialog for maskinfabrikant-cykler

fra 100: PLC-fejlmeldinger
Eksempel: Udlesning af dialog-nummer 20

67 FN 15: PRINT20

Udlzesning af dialog og Q-parameter med FN15:

PRINT , Q-Parameter”
Anvendelseseksempel: Protokollering af en emne-opmaling.

De kan samtidig udlaese 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/Q1

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

PLADSTABEL | PROGRAM-INDLESNING

EDITERE

DATAPORT RS232

DATAPORT RS422

DRIFTART: LSU-2 DRIFTART: LSV-2
BAUD RATE BAUD RATE
FE H 38408 FE H 38400
EXT1 : 19208 EXT1 : 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
Lsv-2: 1152080 Lsy-2: 1152080
ANVISNING:
PRINT
PRINT-TEST :
PGM MGT: UDVIDET

R8232 BRUGER
O RE122 | cewereR| O SLUT
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FN 16: F-PRINT
Formateret udlaesning af tekster og Q-parameter-
veerdier

@ 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: F-PRINT kan De udlese Q-parameterveaerdier 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 veerdierne,
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";

HEXXXEEXEXXXEXEXXXXX XX XXX EEXXXXXXXXRXRRX XXX XXX X
r

“X1 = %5.3LF7 Q31;
"Y1 = %5.3LF Q32;
"Z1 = %b5.3LF, Q833;

HEXXXXXXXXEXXXXXXX XXX XXX XXXXXXRXEXX XXX XXX
'

Til fremstilling af tekst-filer fastleegger De flg.forma-
teringsfunktioner

Special tegn Funktion

" e Fastggelse af udleeseformat for tekst og
variable mellem anferselstegn

%5.3LF Fastleeggelse af format for Q-Parameter:
5 For komma-, 4 efter komma-positioner, lang,
flydende (decimaltal)

%S Format for tekstvariabel
, Adskillelsestegn mellem udleeseformat og
parameter
; Blok-ende-tegn, afslutter en linie
284
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For at kunne udlaese forskellige informationer med i protokolfilen
star felgende funktioner til radighed:

Nogleord 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 Udlaes kun tekst ved dialogsprog engelsk
L_GERMAN Udlaes kun tekst ved dialogsprog tysk
L_CZECH Udlees kun tekst ved dialogsprog tjekkisk
L_FRENCH Udlees kun tekst ved dialogsprog fransk
L_ITALIAN Udlees kun tekst ved dialogsprog italiensk
L_SPANISH Udlees kun tekst ved dialogsprog spansk
L_DANISH Udlaes kun tekst ved dialogsprog dansk
L_FINNISH Udlees kun tekst ved dialogsprog finsk
L_DUTCH Udlees kun tekst ved dialogsprog hollandsk
L_POLISH Udlees kun tekst ved dialogsprog polsk
L_HUNGARIA Udlees kun tekst ved dialogsprog Ungarnsk
L_ALL Udlees tekst uafhaengig af dialogsprog
HOUR Antal timer i sand tid
MIN Antal minutter i sand tid
SEC Antal sekunder i sand tid
DAY Dage i sand tid
MONTH Maned som tal i sand tid
STR_MONTH Maned som reekkeforkortelse fra sand tid
YEAR?2 Arstal to-cifret fra sand tid
YEAR4 Avrstal fire-cifret fra sand tid

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

| et bearbejdnings-program programmerer De
FN 16: FPRINT, for at aktivere udleesningen:

96 FN16:F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A /
RS232:\PROT1.TXT

TNC’en udlaeser sa filen PROT1.TXT over det serielle
interface:

MALEPROTOKOL SKOVLHJUL-N@GLEPUNKT

ANTAL MALEVARDIER : = 1

kkhkkkkkkhkhkkhkkkkhkhkhkhkhkhkhkkhhkkhkhkhkkhkhhkkhkkkhkhkkhhkk

X1 = 149,360
Y1l = 25,509
Z1 = 37,000

khkkkkkkkkkkkhkhhkkhhkhhkhhhkkhhkhhhkhhkhkhhhkrkdhkhhhkixd

@ Hvis De anvender FN 16 flere gange i
programer, lagrer TNC’en alle tekster i
filen, som De har fastlagt ved den ferste
FN 16-funktion haben. Udlaesningen af
filen sker farst, nar TNC’en leeser blokken
END PGM, nar De trykker NC-stop-tasten
eller hvis De lukker filen med M_CLOSE.
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10.8 Gvrige funktioner

FN 18: SYS-DATUM READ
lees systemdata
Med funktionen FN 18: SYS-DATUM READ kan De leese 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 lommefreesning
3 - Nummer péd aktive bearbejdnings-cyklus
Maskintilstand, 20 1 - Aktivt veerktejs-nummer
2 - Forberedt veerktajs-nummer
3 - Aktiv veerktoejs-akse
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Programmeret spindelomdrejningstal
5 - Aktiv spindeltilstand: -1=udefineret, 0=M3 aktiv,
1=M4 aktiv, 2=M5 efter M3, 3=M5 efter M4
8 - Kglemiddeltilstand: O=ude, 1=inde
9 - Aktiv tilspaending
10 - Index for det forberedte veerktoj
11 - Index for det aktive veerktgj
Cyklus-parameter, 30 1 - Sikkerheds-afstand for aktiv bearbejdnings-cyklus
2 - Boredybde/Freesedybde for aktiv bearbejdnings-
cyklus
3 - Fremryk-dybde for aktiv bearbejdnings-cyklus
4 - Tilspeending 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 - Tilspending ved freesning i aktiv bearbejdnings-
cyklus
1Nl - Drejeretning i aktiv bearbejdnings-cyklus
12 - Dveeletid ved aktiv bearbejdnings-cyklus
13 - Gevindstigning cyklus 17, 18
14 - Sletspéan ved aktiv bearbejdnings-cyklus
15 - Udrgmningsvinkel ved aktiv bearbejdnings-cyklus
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Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Index Systemdata
Data fra veerktejs-tabellen, 50 1 VRKT.-nr. Veerktejs-lengde
2 VRKT-nr. Veerktejs-radius
3 VRKT-nr. Veerktojs-radius R2
4 VRKT.-nr. Sletspan veerktojs-laengde DL
5 VRKT-nr. Sletspén veerktgjs-radius DR
6 VRKT-nr. Sletspén veerktejs-radius DR2
7 VRKT-nr. Veerktoj speerret (0 eller 1)
8 VRKT-nr. Nummer péa tvilling-veerktojet
9 VRKT.-nr. Maximal brugstid TIME1
10 VRKT-nr. Maximal brugstid TIME2
11 VRKT-nr. Aktuel brugstid CUR. TIME
12 VRKT-nr. PLC-status
13 VRKT-nr. Maximal 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 (0=positiv/-1=negativ)
19 VRKT-nr. TT. Forskudt plan R-OFFS
20 VRKT-nr. TT. Forskudt leengde -OFFS
21 VRKT-nr. TT: Brud-tolerance l&engde LBREAK
22 VRKT-nr. TT: Brud-tolerance radius RBREAK

Uden index: Data for det aktive veerktgj

Data fra plads-tabel, 51 1 Plads-nr. Veerktejs-nummer
2 Plads-nr. Specialveerktej: O=nej, 1=ja
3 Plads-nr. Fast plads: O=nej, 1=ja
4 Plads-nr. speerret plads: O=nej, 1=ja
5 Plads-nr. PLC-status
Plads-nummer pa et veerktoj
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 tilspeending (-1: Ingen tilspaending
progr.)
Aktiv veerktejs-korrektur, 200 1 - Veerktojs-radius (incl. delta-veerdier)
2 - Veerktojs-leengde (incl. delta-vaerdier)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Index Systemdata

Aktiv transformation, 210 1 - Grunddrejning driftsart manuel
2 - Programmeret drejning med cyklus 10
3 - 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

4 1 Aktiv Dim.faktor X-akse
4 2 Aktiv Dim.faktor Y-akse
4 3 Aktiv Dim.faktor Z-akse
4 7 Aktiv dim.faktor U-akse
4 8 Aktiv dim.faktor V-akse
4 9 Aktiv dim.faktor W-akse
5 1 3D-ROT A-akse
5 2 3D-ROT B-akse
5 3 3D-ROT C-akse
6 - Transformation af bearbejdningsplan aktiv/inaktiv (-1/0)
Aktiv nulpunkt-forskydning, 220 2 1til9 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
Kerselsomrade, 230 2 11l 9 Negativ software-slutafbryder
Akse 1 til 9
3 119 Positiv software-slutafbryder
Akse 1 til 9
Soll-position i REFsystem, 240 1 119 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
Soll-position i indleese-system, 270 1 119 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
Status af M128, 280 1 - 0: M128 inaktiv, -1: M128 aktiv
2 - Tilspeending, der der blev programmeret med M128
Kontakt tastsystem, 350 10 - Tastsystem-akse
(Nl - Virksom kugleradius
12 - Virksom leengde
13 - Radius indstilingsring
14 1 Midt-offset hovedakse
2 Midt-offset sideakse
15 - Retning af offset overfor 0°-stilling
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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
Sidste tastpunkt TCH PROBE-
cyklus O eller sidste tastpunkt
fra driftsart manuel, 360 1 1-9 Position i aktivt koordinat-system
Akse 1 til 9
2 1-9 Position i REF-system
Akse 1 til 9
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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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FN 19: PLC
Overgive veerdier til PLC'en

Med funktionen FN19: PLC kan De overfgre indtil to talveerdier eller
Q-parametre til PLC'en.
Skridtbredde og enheder: 0,1 um hhv. 0,0001°

Eksempel: Overfer talveerdi 10 (svarer til Tum hhv. 0,001°) til PLC’en
56 FN 19: PLC=+10/+Q3

FN 20: VENT FOR
NC og PLC synkronisering

Denne funktion ma De kun anvende efter aftale med
maskinfabrikanten!

Med funktion FN20: VENT FOR kan De under programafviklingen
gennemfgre 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
folgende PLC-funktioner:

PLC-funktion Forkortelse Omrade
Meerke M 0 til 4999
Indgang | 0 til 31, 128 til 152

64 til 126 (ferste PL 401 B)
192 til 254 (anden PL 401 B)

Udgang O 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 B 0 til 4095
Ord W 0 til 2047
Dobbeltord D 2048 til 4095

| FN 20-blok er folgende betingelser tilladt:

Betingelse Forkortelser
Lig med ==

Mindre end <

Sterre end >

Mindre end eller lig <=

Sterre end eller lig >=

Eksempel: Standse programafvikling, indtil PLC’en saetter maerke
4095 pa 1

32 FN 20: WAIT FOR M4095==
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FN 25: PRESET
Fastleeg nyt henfgringspunkt

Denne funktion kan De kun programmere, hvis De har
indleest nogle-tallet 555343 (se ,12.3 Indlees nagle-tal”).

Med funktionen FN 25: PRESET kan De under programafviklingen i
en valgbar akse fastlaegge et nyt henf.punkt.

Veelg Q-parameter-funktion: Tryk tasten Q (i feltet for tal-
indlaesning til hgjre). Softkey-listen viser Q-parameterfunktionen.

Veelg avrige funktioner: Softkey SPECIALFUNKT.

Veelg FN25: Skift til softkey-liste pa det andet plan, tryk FN25
HENFPUNKT FASTL

Akse?: Indlees akse, i hvilken De vil fastlaegge et nyt henf.punkt,
overfeor med tasten ENT

Omregne veerdi?: Indlees koordinater i det aktive koordinatsystem,

hvor De vil fastleegge et nyt henferingspunkt

Nytr henf.punkt?: Indlees koordinater, som skal have
umzurechnende Wert im neuen Koordinatensystem haben soll

Eksempel: Fastlaeg pa den aktuelle koordinat X+100 et nyt
henf.punkt

56 FN 25: PRESET = X / +100 / +0

Eksempel: Den aktuelle koordinat Z+50 skal i et nyt
koordinatsystem have veerdien -20

56 FN 25: PRESET = Z / +50 / -20

FN 26: TABOPEN
Abning af frit definerbare tabeller

Med funktionen FN 26: TABOPEN &bner De en vilkarlig frit
definerbar tabel, for at beskrive denne tabel med FN27 hhv. at leese
fra denne tabel med FN28.

@ | et NC program kan der altid kun veere en tabel dben. En
ny blok med TABOPEN lukker automatisk den sidst
abnede tabel.

En tabel der skal dbnes skal have efternavnet .TAB.

Eksempel: Abne tabel TAB1.TAB, som er lagret i biblioteket
TNC:ADIR1

56 FN 26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.8 Gvrige funktioner

FN 27: TABWRITE
Beskrive frit definerbare tabeller

Med funktionen FN 27: TABWRITE beskriver De tabellen, som De
tidligere har dbnet med FN 26 TABOPEN.

De kan definere indtil 8 spaltenavne i en TABWRITE-blok, dvs.
beskrive. Spaltenavnet skal std mellem to anferselstegn og veere
adskilt med et komma. Veerdien, som TNC’en skal skrive i den
vilkarlige spalte, definerer De i Q-parametre.

@ De kan kun beskrive numeriske tabelfelter.

Hvis De vil beskrive flere spalter i en blok, skal De lagre
de veerdier der skal skrives i efter hinanden felgende Q-
parameter-numre.

Eksempel: | linie 5 i den momentant dbnede tabel beskrives
veerdierne i spalten radius, dybde og D. Veerdierne, som skal skrives
i tabellen, skal veere lagret i Q-parametrene Q5, Q6 og Q7.

53 FN 0: Q5 = 3,75

54 FN 0: Q6 = -5

55 FN 0: Q7 = 7,5

56 FN 27: TABWRITE 5 / "Radius,Dybde,D" = Q5

FN 28: TABREAD
Laese frit definerbare tabeller

Med funktionen FN 28: TABREAD leeser De fra tabellen, som De
tidligere har dbnet med FN 26 TABOPEN.

De kan definere indtil 8 spaltenavne i en TABWRITE-blok, dvs. leese.
Spaltenavnet skal std mellem to anferselstegn og veere adskilt med
et komma. Q-parameternummeret, i hvilkken TNC’en skal skrive den
forste leeste veerdi, definerer De i FN 28-blok.

@ De kan kun leese numeriske tabel felter.

Hvis De vil leese flere spalter i en blok, skal De lagre de
veerdier der skal skrives i efter hinanden felgende Q-
parameter-numre.

Eksempel: | linie 6 i den momentant dbnede tabel leese veerdierne i
spalten radius, dybde og D. Lagre den farste veerdi i Q-parameter
Q10 (anden veerdi i Q11, tredie veerdi i Q12).

56 FN 28: TABREAD Q10 = 6 / "Radius,Dybde,D"
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10.9 Direkte indleesning af formler

Med softkeys kan De indlzese 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

felgende 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 =Q1/0Q2

Parantes start
f.eks. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Parantes slut
f.eks. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Kvadrere en veerdi (engl. square)
f.eks.Q15=SQ5

Roduddragning (engl. square root)
f.eks. Q22 = SQRT 25

e
S () ~ ~ + :._h
~
@
<

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.9 Direkte indleesning af formler

Matematisk-funktion

Softkey

Arcus-Sinus

Omvendt funktion af Sinus; Vinkel bestemmelse

ved forholdet mellem modstaende 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

Oplofte veerdier til potens
f.eks. Q15 =373

Konstant Pl (3,14159)
f.eks. Q15 =PI

Naturlig logaritme (LN) til et tal
Basistal 2,7183
f.eks. Q15 = LN QN

-
=

|IIII II%II IIIII

Logaritmen til et tal, basistal 10
f.eks. Q33 = LOG Q22

LoG

Exponentialfunktion, 2,7183in
f.eks. Q1 =EXP Q12

Negation af vaerdier (Multiplicere med -1)
f.eks. Q2 = NEG Q1

HEG

Afskeere cifre efter komma
Integertal
f.eks. Q3 = INT Q42

IIIII

N

Absolut veerdi af et tal
f.eks. Q4 = ABS Q22

Afskeere cifre for et komma
Opdele
f.eks. Q5 = FRAC Q23

FRAC

294

Regneregler

For programmering af matematiske formler geelder

felgende regler:
Regneart x og = for + og -
12 Q1 =5 *3 +2 * 10 = 35

1. Regneskridt5 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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Indleese-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 G4 videre i softkey-listen og
abn paranteser

m 12 Indlees Q-parameter nummer 12

Vaslg division

m 13 Indlees Q-parameter nummer 13
ﬂ Luk paranteser og
afslut formel-indleesning

NC-Blok eksempel
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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10.10 Reserverede Q-parametre

10.10 Reserverede Q-parametre

Q-parametrene Q100 til Q122 er optaget af TNC’en med veerdier. Q-
parametrene bliver anvist:

Veerdier fra PLC'en

Angivelser om veerktej 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 veerktojs-radius: Q108
Den aktive veerdi af veerktejs-radius bliver anvist Q108. Q108
sammensattes af:

Veerktojs-radius R (veerktojs-tabellen eller TOOL DEFblok)
Delta-veerdi DR fra veerktojs-tabellen
Delta-veerdi DR fra TOOL CALL:blok

Veerktojsakse: Q109

Veerdien af parameters Q109 er afheengig af den aktuelle
veerktojsakse:

Veerktojsakse 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
Veerdien af parameter Q110 er afheengig af den sidst
programmerede M-funktion for spindelen:

M-funktion Parameterveerdi
Ingen spindeltilstand defineret Q110 = -1
MOQ3: spindel START, medurs Q110=0
MO04: spindel START, modurs Q110 = 1
MO05 til M0O3 Q110 =2
MO5 til M04 Q110 = 3

Kolemiddelforsyning: Q111

M-funktion Parameterveerdi
MO08: Kalemiddel START QM1 =1

MO09: Kelemiddel STOP Q1M1 =0
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Overlapningsfaktor: Q112
TNC'en anviser Q112 overlapningsfaktor ved lommefreesning
(MP7430).

Malangivelser i et program: Q113

Veerdien af parameter Q113 afhanger ved sammenkadninger med
PGM CALL af programmets malangivelser, der som det forste
kalder andet program.

Malangivelser for hovedprogram Parametervaerdi
Metrisk system (mm) Q13=0
Tomme-system (inch) Q113 =1

Veerktojs-leengde: Q114
Den aktuelle veerdi af veerktgjs-leengden 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 leengden af taststiften og radius af
tastkuglen for disse koordinater.

Koordinatakse Parameter
X-akse Q115
Y-akse Q116
Z-akse Q17
IV. akse V. akse (afhaengig af MP100) Q118
V. akse (afthaengig af MP100) Q119

Akt.-Sollveerdi-afvigelse ved automatisk vaerktojs-
opmaling medTT 120

Akt.-Soll-afvigelse Parameter
Veerktojs-leengde Q115
Veerktejs-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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.10 Reserverede Q-parametre

Maleresultat for tastsystem-cykler

(se ogséa brugerhandbog Tastsystem-cykler)

Malte Akt.-veerdi Parameter
Midten af hovedaksen Q151
Midten af sideaksen Q152
Diameter Q153
Lommens lengde 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 leengde Q164
Lommens bredde Q165
Malte leengde Q166
Midteraksens placering Q167
Emne-status Parameter
Ramateriale Q180
Efterbearbejdning Q181
Skrot Q182
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lige stykker (defineres over Q7). Jo flere
beregningsskridet der er defineret, jo glattere
bliver konturen

= Fraeesretningen bestemmer De med start- og
slutvinklen i planet:

Bearbejdningsretning medurs:
Startvinkel > slutvinkel
Bearbejdningsretning modurs:
Startvinkel < slutvinkel

|
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@
=
—
Q
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=
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=
Q
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Midt X-akse

Midt Y-akse

Halvakse X

Halvakse Y

Startvinkel i planet
Slutvinkel i planet
Antal beregnings-skridt
Drejeplan af ellipsen
Freesedybde
Dybdetilspaending
Freesetilspaending
Sikkerheds-afstand for forpositionering
Raemne-definition

Veerktoejs-definition
Veerktgjs-kald

Veerktoj frikeres

Kald af bearbejdning

Veerktoj frikeres, program-slut
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10.11 Programmerings-eksempler

Underprogram 10: Bearbejdning
Forskydning af nulpunkt i centrum af ellipsen

Beregning af drejeposition i planet

Beregning af vinkelskridt

Kopiering af startvinkel

Fastsaettelse af teeller af freesetrin

Beregning af X-koordinat til startpunkt

Beregning af Y-koordinat til startpunkt

Kersel til startpunkt i planet

Forpositionering af sikkerheds-afstand i spindelaksen
Ker til bearbejdningsdybde

Aktualisering af vinkel

Aktualisering af fraeesetrin-teeller

Beregning af aktuel X-koordinat

Beregning af aktuel Y-koordinat

Kersel til neeste punkt

Sperg om ufeerdig, hvis ja sa spring tilbage til LBL 1

Tilbagestilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

Kersel til sikkerheds-afstand
Underprogram-slut

w
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Veerktojsleengden henferer sig til kuglecentrum

= Cylinder-konturen bliver neermet med mange sma
lige stykker (definerbar over Q13). Jo flere skridt
der er defineret, desto glat-tere bliver konturen

1 Cylinderen bliver freeset i leengde-freese- trin (her:
Parallelt med Y-aksen)

= Freesretningen bestemmer De med start- og
slutvinklen i rummet:

Bearbejdningsretning medurs:
Startvinkel > slutvinkel
Bearbejdningsretning modurs:
Startvinkel < slutvinkel

= Der bliver automatisk korrigeret for veerktojs-
radius

T
m
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m
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100

50 100

Midt X-akse

Midt Y-akse

Midt Z-akse

Startvinkel rum (plan Z/X)
Slutvinkel rum (plan Z/X)
Cylinderradius

Leengde af cylinderen
Drejeposition i planet X/Y
Sletspan cylinderradius
Tilspaending dybdefremrykning
Tilspaending ved freesning
Antal freesetrin
Raemne-definition

Veerktoejs-definition
Veerktgjs-kald

Veerktoj frikeres

Kald af bearbejdning
Tilbagestilling af sletspan
Kald af bearbejdning

Veerktej frikeres, program-slut
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10.11 Programmerings-eksempler

w

02

Underprogram 10: Bearbejdning

Omreg. af sletspan og veerktej henf. til cylinderradius
Fastsaettelse af teeller af freesetrin

Kopiering af startvinkel rum (plan Z/X)

Beregning af vinkelskridt

Forskydning af nulpunkt i midten af cylinder (X-akse)

Beregning af drejeposition i planet

Forpositionering i planet i midten af cylinderen
Forpositionering i spindelaksen

Pol fastleeggelse i Z/X-planet

Ker til startpos. i cylinder, inddyk 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"” ker til neeste leengde-freesetrin
Leengde-freesning i retning Y-

Aktualisering af freesetrin-teeller

Aktualisering af rumvinkel

Sperg om ufeerdig, hvis ja sa spring tilbage til LBL 1

Tilbagestilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

Underprogram-slut
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Eksempel: Konveks kugle med skaftfreeser

Program-afvikling
Programmet fungerer kun med skaftfreeser

Cylinder-konturen bliver neermet med mange sma Y A A
lige stykker (Z/X-plan, definerbar over Q14). Jo Y
mindre vinkelskridtet er defineret, desto glattere 100 —
bliver konturen

Antallet af kontur-skridt bestemmmer De med

vinkelskridtet i planet (over Q18) “ Qg;
&
Kuglen bliver freeset i 3D-freesning fra neden og
opefter 50
Der bliver automatisk korrigeret for veerktgjs-
radius
.@ - 09_»
* X t Z
50 100 -50
0 BEGIN PGM KUGEL MM
1 FN 0: Q1 = +50 Midt X-akse
2 FN 0: Q2 = +50 Midt Y-akse
3 FN 0: Q4 = +90 Startvinkel rum (plan Z/X)
4 FN 0: Q5 = +0 Slutvinkel rum (plan Z/X)
5 FN 0: Q14 = +5 Vinkelskridt i rum
6 FN 0: Q6 = +50 Kugleradius
7 FN 0: Q8 = +0 Startvinkel drejeposition i plan X/Y
8 FN 0: Q9 = +360 Slutvinkel drejeposition i plan X/Y
9 FN 0: Q18 = +10 Vinkelskridt i plan X/Y for skrupning
10 FN 0: Q10 = +5 Sletspan kugleradius for skrupning
11 FN 0: Q11 = +2 Sikkerheds-afstand for forpositionering i spindelakse
12 FN 0: Q12 = +500 Tilspeending ved freesning
13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50 Raemne-definition
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+7,5 Veerktojs-definition
16 TOOL CALL 1 Z S4000 Veerktejs-kald
17 L Z+250 RO F MAX Veerktoj frikaeres
18 CALL LBL 10 Kald af bearbejdning
19 FN 0: Q10 = +0 Tilbagestilling af sletspan
20 FN 0: Q18 = +5 Vinkelskridt i plan X/Y for sletning
21 CALL LBL 10 Kald af bearbejdning
22 L Z+100 RO F MAX M2 Veerktoj frikeres, program-slut
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10.11 Programmerings-eksempler

23 LBL 10 Underprogram 10: Bearbejdning

24 FN 1: Q23 = +Q11 + +Q6 Beregning af Z-koordinat til forpositionering
25 FN 0: Q24 = +Q4 Kopiering af startvinkel rum (plan Z/X)

26 FN 1: Q26 = +Q6 + +Q108 Korrigering af kugleradius for forpositionering
27 FN 0: Q28 = +Q8 Kopiering af drejeposition i planet

28 FN 1: Q16 = +Q6 + -Q10 Hensyntagen til sletspan ved kugleradius

29 CYCL DEF 7.0 NULPUNKT Forskydning af nulpunkt i centrum af kuglen

30 CYCL DEF 7.1 X+0Q1
31 CYCL DEF 7.2 Y+Q2
32 CYCL DEF 7.3 Z-Ql6

33 CYCL DEF 10.0 DREJNING Omregning af startvinkel drejeposition i planet

34 CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

35 CC X+0 Y+0 Fastleeggelse af pol i X/Y-plan for forpositionering

36 LP PR+Q26 PA+Q8 RO FQ1l2 Forpositionering i planet

37 LBL1 Forpositionering i spindelaksen

38 CC z+0 X+Qlo8 Fastleeg.af pol i Z/X-plan, f. forskyd. af veerktejs-radius
39 L Y+0 Z+0 FQl2 Kearsel til dybde

40 LBL 2

41 LP PR+Q6 PA+Q24 RO FQ12 Tilneermet , bue” kersel opad

42 FN 2: Q24 = +Q24 - +Q14 Aktualisering af rumvinkel

43 FN 11: IF +Q24 GT +Q5 GOTO LBL 2 Sperg om buen er feerdig, hvis ikke, sa tilbage til LBL 2
44 LP PR+Q6 PA+Q5 Kearsel til slutvinkel i rum

45 L Z+Q23 RO F1000 Frikersel i spindelakse forpositionering for naeste bue
46 L X+Q26 RO F MAX Aktualisering af drejeposition i planet

47 FN 1: Q28 = +Q28 + +Q18 Tilbagestilling af rumvinkel

48 FN 0: Q24 = +Q4 Aktivering af ny drejeposition

49 CYCL DEF 10.0 DREJNING
50 CYCL DEF 10.1 ROT+Q28
51 FN 12: IF +Q28 LT +Q9 GOTO LBL 1

52 FN 9: IF +Q28 EQU +Q9 GOTO LBL 1 Sperg om feerdig, hvis ja, sa spring tilbage til LBL 1
53 CYCL DEF 10.0 DREJNING Tilbagestilling af drejning

54 CYCL DEF 10.1 ROT+0

55 CYCL DEF 7.0 NULPUNKT Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

56 CYCL DEF 7.1 X+0
57 CYCL DEF 7.2 Y+0
58 CYCL DEF 7.3 Z+0
59 LBL 0 Underprogram-slut
60 END PGM KUGEL MM
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Program-test
og programafvikling




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

ka