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TNC-Type, software og funktioner

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

TNC-type NC-software-nr.
TNC 620 340 560-01
iTNC 620 E 340 561-01
TNC 620 Programmeringsplads 340 564-01

Kendebogstavet E kendetegner exportversionen af TNC. For
exportversionen af TNC gelder fglgende begraensninger:

Retliniebeveaegelser simultant indtil 4 akser

Maskinfabrikanten tilpasser omfanget af TNC’ens tilladte ydelser med
maskin-parametre pé de enkelte maskiner. Derfor er der i denne
handbog ogséa beskrevet funktioner, som ikke er til rddighed i alle
TNC’er.

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

Tastfunktion for 3D-tastsystem

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 sddant kursus er

anbefalelsesveerdigt, intensivt at blive fortrolig med TNC-funktionerne.

@ Bruger-handbog tastsystem-cykler:

Alle tastsystem-funktionerne er beskrevet i en separat
bruger-hdndbog. Henvend Dem eventuelt til TP-
TEKNIK, hvis De behgver denne bruger-handbog .

ID: 661 873-10
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Software-optioner

TNC 620 rader over forskellige software-optioner, som af Dem eller
Deres maskinforhandler kan frigives. Hver option skal frigives separat
og indeholder altid de efterfalgende opferte funktioner:

Hardware-optioner

Hjaelpeakse for 4 akser og ikke styret spindel

Hjeelpeakse for b akser og ikke styret spindel

Software-Option 1 (Optionsnummer #08)

Cylinderflade-interpolation (cyklerne 27, 28 og 29)

Tilspaending i mm/min ved Rundakser: M116

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

Cirkel i 3 akser med transformeret bearbejdningsplan

Software-Option 2 (Optionsnummer #09)

Blokforarbejdningstid 1.5 ms i stedet for 6 ms

5-akse-interpolation

3D-bearbejdning:
M128: Bibeholde positionen af vaerktejsspidsen ved
positionering af svingakser (TCPM)

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

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

LN-blokke (3D-korrektur)

Touch probe function (Optionsnummer #17)

Tastsystem-cykler

Kompensere for skréa veerktejsposition i manuel drift
Kompensere for veerktejsskraflade i automatikdrift

Fastleegge henfaringspunkt manuel drift
Fastleeg henfaringspunkt i automatikdrift

Automatisk emne opmaling
Automatisk opmaling af veerktajer




Advanced programming features (optionsnummer #19)

Fri konturprogrammering FK

Programmering i HEIDENHAIN-klartekst med grafisk
understattelse for ikke NC-korrekt malsatte emner

Bearbejdningscykler

Dybboring, reifning, uddrejning, undersankning, centrering
(cyklerne 201 - 205, 208, 240)

Fraesning af indv. og udv.gevind (cyklerne 262 - 265 - 267)

Sletfreese firkantede og cirkelformede lommer og tappe (cyklerne
212 -215)

Nedfraesning af plane og skratliggende flader (cyklerne 230 - 232)
Retlinede noter og cirkelformede noter (cyklerne 210, 211)
Punktmenster pa cirkler og linier (cyklerne 220, 221)

Konturkzeder, konturlommer - ogsa konturparallel (cyklerne 20 -
25)

Fabrikantcykler (specielt af maskinfabrikanten fremstillede cykler)
kan blive integreret

Advanced grafic features (optionsnummer #20)

Test- og bearbejdningsgrafik
Set ovenfra
Fremstilling i tre planer

3D-fremstilling

Software-option 3 (optionsnummer #21)

Veerktojs-korrektur

M120: Radiuskorrigeret kontur indtil 99 blokke forudberegnet
(LOOK AHEAD)

3D-bearbejdning

M118: Overlejring med handhjul-positionering under
programafviklingen

Pallet managment (optionsnummer #22)

Palette-styring

HEIDENHAIN DNC (optionsnummer #18)

Kommunikation med ekstern PC-anvendelse med COM-
komponenter
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Display step (optionsnummer #23)

Indleesefinhed og maéleskridt:
Lineaerakser indtil 0,01um
Vinkelakser indtil 0,00001°

Double speed (optionsnummer #49)

Double Speed styrekredse bliver fortrinsvis anvendt til meget
hurtigkerende spindler, lineaer- og torque-motorer

Udviklingsstand (Upgrade-funktioner)

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

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

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

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

Forudset anvendelsesomrade

TNC’en svarer til klasse A ifalge EN 55022 og er hovedsageligt
forudset til brug i industriomrader.

Retslige anvisninger

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

Driftsart indlagring/editering

MOD-funktion

Softkey LICENS ANVISNINGER
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1.1 TNC 620

1.1 TNC 620

HEIDENHAIN TNC’er er veerkstedsorienterede banestyringer, med
hvilke De kan programmere almindelige freese- og borebearbejdninger
direkte pa maskinen i en let forstaelig klartext-dialog. TNC 620 er
beregnet til brug pa freese- og boremaskiner savel som
bearbejdningscentre med indtil 5 akser. Yderligere kan De indstille
vinkelpositionen for spindlen programmeret.

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

Programmering: HEIDENHAIN klartext-dialog

Program-fremstillingen er szerdeles enkel i den brugervenlige
HEIDENHAIN-klartext-dialog. En programmerings-grafik viser de
enkelte bearbejdnings-skridt under programindlaesningen. Yderligere
hjeelper den frie kontur-programmering FK (software-option
Advanced programming features), hvis der engang ikke foreligger
en NC-korrekt tegning. Den grafiske simulering af
emnebearbejdningen (software-option Advanced grafic features) er
mulig savel under program-testen som ogsa under
programafviklingen.

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

Kompatibilitet

Anvendelsesomfanget af TNC 620 svarer ikke til styringerne i serierne
TNC 4xx og iTNC 530. Derfor kan bearbejdningsprogrammer som er
fremstillet pa HEIDENHAIN-banestyringerne (fra og med TNC 150B),
kun betinget afvikles af TNC 620. Ifald NC-blokke indeholder ugyldige
elementer, bliver disse af TNC'en ved indleesning kendetegnet som
ERROR-blokke.
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1.2 Billedskaerm og betjeningsfelt

Billedskaermen

TNC'en bliver leveret med en 15 tommer TFT-fladbilledskaerm (se
billedet overst til hgjre).

Hovedlinie

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

Softkeys

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

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

Billedskeerm-omskiftertaste for maskin- og programmerings-
driftsarter

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

HEIDENHAIN TNC 620

HEIDENHAIN

Manual operation

F — Smn/ain  Gur 113
8% S-IST 10:19
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1.2 Billedskaerm og betjeningsfelt

Fastleegge billedskaerm- opdeling

Brugeren veaelger opdelingen af billedskaermen: Séledes kan TNC’en
f.eks. i driftsart programmere, vise programmet i venstre vindue,
medens det hgjre vindue samtidig viser f.eks. en programmerings-
grafik. Alternativt kan ogsa i hgjre vindue vises status-visning eller
udelukkende programmet i eet stort vindue. Hvilke vinduer TNC’en
kan vise, er afhaengig af den valgte driftsart.

Fastleegge billedskeerm- opdeling

—~ Tryk pé billedskaerms-omskifteren: Softkey-listen
L) viser de mulige billedskaerms-opdelinger, se
.Driftsarter”, side 34

Veelg billedskeerm-opdeling med softkey
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Betjeningsfelt

TNC 620 bliver leveret med et integreret betjeningsfelt. Billedet averst
til hajre viser betjeningselementerne pa betjeningsfeltet:

HManual operation

Fil-styring
Lommeregner
MOD-funktion
HJZLP-funktion
Programmerings-driftsarter
Maskin-driftsarter
Abning af programmerings-dialog J
Pil-taster og springanvising GOTO SAEIRaE
Talindleesning og aksevalg
Navigeringstaster

Funktionerne af de enkelte taster er ssammenfattet pa den ferste folde-
ud-side.

Eksterne taster, som f.eks. NC-START eller NC-STOP, er
% ligeledes beskrevet i Deres maskinhandbog.

1.2 Billedskaerm og betjeningsfelt
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1.3 Driftsarter

1.3 Driftsarter

Manuel drift og El.handhjul

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

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

Softkeys til billedskaerm-opdeling (vaelg som tidligere beskrevet)

Vindue Softkey

MANUEL DRIFT

Programmering

Positioner

POSITION

Til venstre: Positioner, tilhgjre: Status-display

POSITION
+
STATUS

Positionering med manuel indleesning

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

Softkeys til billedskaerm-opdeling

Vindue Softkey

Program

Til venstre: Program, til hgjre: Status-display

PROGRAM
+
STATUS

34

L
=31.857 [a 5|
. s ‘
Y +25.641 D
U
Z +134.991 §b
C +0.000
S +321.790 J
&, O T 4 =z s o F enn/nin  our 1Sex M S J
91% S-O0VR 14:08 e
150% F-0VR -
‘ ‘ KANT- PRESET W Gy VARKTOUS
M S F TASTER TABEL TRBEL
iz LS | 780
MANUAL POSITIONERING bl i)
$MDI.H
40 TCH PROBE 1.1 ¥ VINKEL:+0
41 TCH PROBE 1.2 X+0 V+@ 2-2 " D
4z FN 18: SYSREAD 99 = ID36@ NR3 IDX1
43 FN 18: SYSREAD 0100 = ID35@ NR3 IDX2 [ =
45 CyCL DEF 19.0 BEARBEJDNINGSFLADE s
o6 cvoL er 191 cvo ‘
47 L x+2 v+@ RO FMAX 0
48 FN 17: SYSURITE ID 289@ NR1 =+3 =
a9 ToOL CALL @ Z =
o TooL oA 1z $b
52 FN 18: SYSREAD 01 = ID35@ NRSZ IDXZ -
53 SEL TABLE "TNC:\tablexzeroshift.d"
54 TCH PROBE @.0 BEROERINGSPUNKT Q10 Z-
91% S-0VR 14:09
158% F-0VR
-31.857 Y +25.641 2 +134.991
C +0.0008 S +321.7980 BREEREE
KT, Ok T 4z s o F onn/min) our 150% [ S <

UARKTBJS
TRBEL
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Programmering

Deres bearbejdnings-programmer fremstiller De i denne driftsart.
Alsidig understottelse og udvidelse ved programmering tilbyder den fri
kontur-programmering, de forskellige cykler og Q-parameter-
funktioner. Efter enske viser programmerings-grafik’en de enkelte

skridt.
Softkeys til billedskaerm-opdeling

Vindue

Softkey

Programmering
HEBEL . H

IANUAL
POSITIONERING

Program

til venstre: Program, til hgjre: Program-inddeling

PROGRAM
+
OPDELING

BLK FORM @.2 X+120 Y+20 Z+0

CERLTEYL]
-
N
"
]
F]
s
=
E
3
S
F
@

FPOL  X+100 V40
FC DR- R1@ CLSD+ CCX+@

10 FLT

11 FCT DR- R15 CCX+100 CCV+2

12 FLT

14 FLT PDX+100 PDY+0 D15

15 FSELECT1

Til venstre: Program, til hgjre: Programmerings-

grafik

PROGRAM
+
GRAFIK

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 grafisk understgttet med
forskellige billeder (software-option Advanced grafic features).

Softkeys for billedskeerms-opdeling: se ,, Programafvikling blokfalge

og programafvikling enkeltblok”, side 36.

HEIDENHAIN TNC 620

J
16 FCT DR+ RS ~7 y
17 FLT PDX+100 PDY+0 D15 y
18 FCT DR- R10 CLSD- CCX+Q CCY+d
19 FSELECT1
20 DEP LCT X-30 ¥+0 Z+108 RS FMAX
21 END PGM HEBEL MM

BEGYND sLuT SIDE SIDE

FIND START

MANUAL
POSITIONERING PROGRAMTEST

113.H

3
5 L X450 Y+5@ RO FI

6 CYCL DEF 4.6 LOMMEFRAESNING
7 CYCL DEF 4.1 AFST

8 CYCL DEF 4.2 DYBDE-1

30 L Z+2 Re FMAX M99
31 CYCL DEF 3.6 NOTFRAESNING

=

L] 0| en? [Dem

DIAGNOSE

20:06:17 =
RESET ‘

+
START
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1.3 Driftsarter

Programafvikling blokfelge og programafvikling

enkeltblok

| programafvikling blokfalge udfarer 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

Programmering

PROGRAMLOB BLOKFOLGE
ahalicio |l

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+@ 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 V+100 2Z+@
3 ToOL CALL 3 Z 52000

4 L z+10 RO FMAX M3

5 L X+50 V+50 R FMAX

& CYCL DEF 4.0 LOMMEFRAESNING

7 CYCL DEF 4.1 AFST.2

8 CYCL DEF 4.2 DYBDE-10

9 CcYcL DEF 4.3 UDSP.1@ F333

10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 v+90

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- RADIUSS

Til venstre: Program, til hgjre: Status

V'ndue SOftkey :i l(;VCE‘gE:BST:n:LH’::gLOnMEFRQEEVINE
p 91% S-0UR 14:08
rogram 150% F-OUR
-31.857 |Y +25.641 2 +134.
C +0.0800 S

PROGRAM

+
STATUS

+321.7980 o
aT. Ok F a4 B B 9 F omn/min Our 150x M 5 ‘Jv

Til venstre: Program, til hgjre: Grafik (software-
option Advanced grafic features).

PROGRAM
+
GRAFIK

BEGYND SLUT SIDE SIDE BLOK VARKTOJS
FREML@B TABEL
| T84

Grafik

GRAPHICS
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1.4 Status-display

"Generel" status-visning

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

Programafvikling enkeltblok og programafvikling blokfelge, sdleenge
der i displayet ikke udelukkende er valgt "grafik", og ved

positionering med manuel indlaesning.

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

HEIDENHAIN TNC 620

PROGRAMLOZB BLOKFOLGE

113.H

Programmering

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+@ 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 3 Z 52000

4 L z+10 RO FMAX M3

5 L X+50 Yy+50 R® FMAX

& CYCL DEF 4.0 LOMMEFRAESNING

7 CYCL DEF 4.1 AFST.2

8 CYCL DEF 4.2 DYBDE-10

9 CYCL DEF 4.3 UDSP.10 F333

10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 v+3@

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- RADILSS
13 L 2+2 R@ FMAX M3

14 CYCL DEF 5.0 RUND LOMMEFRAESNING

REF SOLL
B -140.000
v +150.000
z  -1e.000
c +0.000
s +321.780
‘ lz Hent.pkt @ ‘

91% S-OUR 14:16

[

Suinguinkel

c +0.00000°

e e l (X BRUNDPL.VINKEL +0.14477°
-31.857 |Y +25.641 2 +134.991
[ +0.000 S +321.7980
at. 0k T4 72 s o F ean/nin ur 15ex M 5
sTATUS sTATUS STATUS z;z;gs STATUS | STATUS AF
PEM PoS. VARKTGJ hEEE M-PUNKT | Q PARAM.
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1.4 Status-display

Informationer i positions-display

Symbol Betydning

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

X]Y]Z] Maskinakser; hjeelpeakser viser TNC'en med sma
bogstaver. Rekkefelgen og antallet af viste akser
fastleegges af maskinfabrikanten. Veer opmaerksom
pa Deres maskinhandbog

T Veerktgjsnummer T

HE M Visning af tilspaending i tommer svarer til en

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

Akse er last

Ovr

Procentuel override-indstilling

Aksen kan keres med handhjulet

Aksen bliver kart under hensyntagen til grund-
drejningen

Aksen bliver kart i et transformeret
bearbejdningsplan

TC Funktionen M128 (TCPM) er aktiv
PM
ingen program aktiv
T—Ifl Programmet er startet
l—
— Programmet er standset
ol
=

Programmet bliver afbrudt
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Andre status-displays

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

Indkobling af andre status-displays

O Softkey-liste for billedskaerm-opdeling kaldes
Veelg billedskeermfremstilling med yderligere status-
STATUS d|sp|ay

Veelg yderligere status-display

E Omskiftning af softkey-liste, til visning af STATUS-
softkeys
Valg af yderligere status-display, f.eks. generelle
Per programinformationer

Efterfalgende er beskrevet forskellige yderligere status-displays, som
De kan veelge med softkeys:

HEIDENHAIN TNC 620
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Softkey

Generel program-information

Betydning

PROGRAMLOB BLOKFOLGE
L3 H

Navnet pa det aktive hovedprogram

Programmering

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+@ 2-20

REF SOLL

K -14e.e00

'

(1°]
Q.
(72]
— STATUS 2 BLK FORM .2 X+100 VY+100 2Z+@
n 5 G b G0 e ——r 5 ',
7 CYCL DEF 4.1 AFST.2 LLD)
: Kaldte programmer 8 CvcL DEF 4.2 DYBDE-10 5__+321.700 ~!
- PEELETT e Y
,S Aktive bearbejdnings-cyklus feleremeerfatelisaolocdesoniaa < o.camer v
m 14 CYCL DEF 5.0 RUND L( NG \Q 1
< Cirkelcentrum CC (Pol) . e e J
F. Bearbejdningstid -31.857 Y +25.641 2 +134.991
C +0.000 S +321.790 —_
Teeller for dveeletid ar. Gl T a2 s o r  ommin o 1ses HS J
STATUS ‘ STATUS STATUS igzgss STATUS | STATUS AF
Positioner og koordinater iy Pos.  uekTes | ompes, nepcr | o paga.
Softkey Betydning
— — — PROGRAMLOB BLOKFOLGE I
Arten af positionsvisning, f.eks. Akt.-position 113.H
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Koordinat-omregninger

PROGRAMLOB BLOKFOLGE
Softkey Betydning 113.H
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+@ Z-20 e M D
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STATUS STATUS STATUS STATUS STATUS STATUS AF
KOORD.
Aktive hjalpefunktioner M
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24 CroL beF 5.0 RIND LonmerRemiING || I R
o 12 2.00000
= 225228
= E=ts
-31.857 (Y +25.641 2 +134.991
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3D-tastsystemer og elektroniske handhjul fra HEIDENHAIN

1.5 Tilbehor

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

3D-tastsystemer

Med de forskellige 3D-tastsystemer fra HEIDENHAIN kan De (med
software-option: Touch probe function):

Oprette emner automatisk

Hurtigt og nejagtig fastlaeggelse af henfaringspunkter
Udfere malinger pd emnet under programafviklingen
Opmiale og kontrollere veerktajer

% Alle tastsystem-funktionerne er beskrevet i en separat
bruger-handbog. Henvend Dem evt. til TP TEKNIK A/S hvis
De har behov for denne bruger-handbog. ID: 661 891-10

Kontakt tastsystemerne TS 220, TS 440 og TS 640

Disse tastsystemer egner sig seerlig godt for automatisk emne-
opretning, henf°ringspunkt-fastleeggelse og for malinger p& emnet.
TS 220 overforer kontaktsignalet via et kabel og er evt. et
prisgunstigere alternativ.

Specielt for maskiner med veerktgjsveksler egner tastsystemerne
TS 440 og TS 444, TS 640, og TS 740 sig godt (se billedet til hajre), da
de overfarer kontaktsignalerne via infraradt lys tradlast.

Funktionsprincippet: | kontakt tastsystemerne fra HEIDENHAIN
registrerer en slidfri optisk kontakt udbgjningen af taststiften. Det
registrerede signal foranlediger at Akt.-vaerdien for den aktuelle
tastsystem-position bliver gemt.
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Veerktojs-tastsystemet TT 140 for veerktgojs-
opmaling

TT 140 er et kontakt 3D-tastsystem for opmaling og kontrol af
vaerktajer. TNC’en stiller 3 cykler til radighed, med hvilke man kan
fremskaffe vaerktgjs-radius og -leengde ved stillestaende eller
roterende spindel. Den specielle robuste konstruktion og hgje
beskyttelsesgrad ger TT 140 ufglsom overfor kalemiddel og spaner.
Kontaktsignalet bliver genereret med en slidfri optisk kontakt, der er
kendetegnet ved sin meget hgje palidelighed.

Elektroniske handhjul HR

De elektroniske handhjul forenkler den praecise manuelle karsel med
aksesleederne. Den kerte straekning pr. handhjuls-omdrejning er
valgbar indenfor et bredt omrade. Udover indbygnings-handhjulene
HR 130 og HR 150 tilbyder HEIDENHAIN ogsé det baerbare handhjul
HR 410.

HEIDENHAIN TNC 620
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2.1 Indkobling, udkobling

2.1 Indkobling, udkobling
Indkobling

Indkoblingen og kersel til referencepunkterne er
% maskinafhaengige funktioner. Veer opmaerksom pa Deres
maskinhandbog.

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

SYSTEM STARTUP

TNC’en bliver startet
STROM-AFBRYDELSE
TNC-melding, at der var en stremafbrydelse - slet
meldingen

OVERSATTE PLC-PROGRAM

TNC'ens PLC-program bliver automatisk oversat

STYRESPANDING TIL RELA MANGLER

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

MANUEL DRIFT
OVERKOR REFERENCEPUNKTER

@ Overkar referencepunkter i den angivne raekkefalge:
For hver akse trykkes den eksterne START-taste, eller

@ @ Overker referencepunkter i vilkarlig raekke-falge: For
hver akse trykkes og holdes den externe
retningstaste, indtil reference-punktet er overkert

Hvis Deres maskine er udrustet med absolutte

% malesystemer, bortfalder overkerslen af
referencemeerker. TNC'en er sa straks efter indkobling af
styrespaendingen funktionsklar.
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TNC'en er nu funktionsklar og befinder sig i driftsarten manuel drift.

=y

Referencepunkterne skal De kun overkere, hvis De vil
kere med maskin-akserne. Hvis De kun vil editere eller
teste programmer, sa veelger De efter indkoblingen af
styrespandingen straks driftsarten programmering eller
program-test.

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

Overkgrsel af referencepunkter ved transformeret
bearbejdningsplan

TNC’en aktiverer automatisk det transformerede bearbejdningsplan,
hvis denne funktion var aktiv ved udkoblingen af styringen. S& kerer
TNC’en akserne ved tryk pa en akseretningstaste, i det
transformerede koordinatsystem. De positionerer veerktgjet saledes,
at der ved senere overkarsel af referencepunktet ingen kollision kan
ske. For overkarsel af referencepunktet skal De deaktivere funktionen
“transformere bearbejdningsplan”, se ,Aktivere manuel
transformering”, side 64.

)

Veer opmaerksom p4a, at de i menuen indferte
vinkelveerdier stemmer overens med den virkelige vinkel i
svingaksen.

De skal deaktivere funktionen "transformere
bearbejdningsplan” fer overkerslen af referencepunktet.
Veer opmeerksom pa, at at ingen kollision kan ske. Kor evt.
veerktejet fri forud.

Hvis De bruger denne funktion, sa skal De ved ikke
absolutte malrudstyr bekreefte positionen for drejeaksen,
som TNC’en viser i et overbleendingsvindue. Den viste
position svarer til den sidste, fer udkoblingen af den aktive
position af drejeaksen.

HEIDENHAIN TNC 620
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2.1 Indkobling, udkobling

Udkobling

For at undgé datatab ved udkobling, skal De afslutte TNC’ens
driftssystem direkte:
Veelg driftsart manuel
w Veelg funktion for afslutning, bekreeft endnu en gang
med softkey JA

Nar TNC’en i et overbleendings-vindue viser teksten
NOW IT IS SAFE TO TURN POWER OFF, ma De afbryde
forsyningsspeaendingen til TNC’en

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

Vaer opmaerksom pa, at et tryk pa END-tasten efter
lukning af styringen kan fere til en nystart af styringen
Ogsa udkobling under nystarten kan fare til tab af data!

48

2 Manuel drift og opretning @



2.2 Korsel med maskinakserne
Anvisning

Karsel med de externe retningstaster er maskinafhaengig.
% Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Kore akse med de eksterne retnigstaster

Veelg driftsart manuel drift

Tryk og hold den eksterne retningstaste, saleenge
aksen skal kares, eller

Kar aksen kontinuerlig: Hold den eksterne
retningstaste trykket og tryk kort den eksterne
START-taste drlicken

Standse: Tryk den eksterne STOP-taste

©@{e:®' ®(8

Med begge metoder kan De ogsa kere flere akser samtidig.
Tilspeendingen, med hvilken akserne kares, zendrer De med softkey F,
se ,, Spindelomdr.tal S, tilspeending F og hjeelpefunktion M”, side 52.
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2.2 Korsel med maskinakserne

Skridtvis positionering

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

@ Veelg driftsart manuel el. el.hdndhjul
e Veelg skridtvis positionering: Seet softkey
o SKRIDTMAL pa INDE

LINEAR-AKSER:

a ermen | INdlaes fremrykning i mm, f.eks. 8 mm og tryk softkey
*% OVERF@R VARDI

Vo Afslut indlzesning med softkey OK
® Tryk den eksterne retningstaste: Positionér sa ofte
det gnskes.

For deaktivering af funktionen trykker De softkey Udkoble.
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Kersel med det elektroniske handhjul HR 410

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

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

Handhjulet HR 410 rader over falgende betjeningselementer:

Nogdstop-taste

Handhjul

Dgdmandstaster

Taster for aksevalg

Taste for overfering af Akt.-position

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

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

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

Karsel med handhjulet er med aktiv M118 ogsa mulig under
programafviklingen (software option 3).

Korsel
@ Veelg driftsart El. HANDHJUL
Hold dedmandstaste nedtrykket
] Y

Veelg akse

]

Veelg tilspaending

Kar den aktive akse i retning + eller -

-@ (=
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2.3 Spindelomdr.tal S, tilspaending F og hjeelpefunktion M

2.3 Spindelomdr.tal S, tilspeending
F og hjeelpefunktion M

Anvendelse

| driftsarterne manuel drift og El. handhjul indleeser De spindelomdr.tal
S, tilspeending F og hjaelpefunktion M med softkeys.
Hjeelpefunktionerne er beskrevet i "7. Programmering:
Hjeelpeunktioner".

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

Indleesning af veerdier

Spindelomdr.tal S, hjeelpefunktion M

E Velg indlzesning af spindelomdr.tal : Softkey S

SPINDELOMDREJNINGSTAL S=

1000 Indlzes spindelomdr.tal og overfer med den eksterne

START-taste

Spindeldrejningen med det indlaeste omdr.tal S starter De med en
hjeelpefunktion M. En hjeelpefunktion M indleeser De p&d samme made.

Tilspaending F

Indleesningen af en tilspaending F skal De, istedet for med den
eksterne START-taste, bekraefte med softkey OK.
For tilspaending F geelder:
Hvis F=0 indleeses, sa virker den mindste tilspaending fra maskin-
parameter minFeed

Overskrider den indleeste tilspaendingden den i maskin-parameter
maxFeed definerede veerdi, sa virker den i maskin-parameter
indferte veerdi

F bliver ogsa efter en streamafbrydelse bibeholdt

Andre spindelomdrejningstal og tilspaending

Med override-drejeknapperne for spindelomdrejningstal S og
tilspeending F lader de indstillede vaerdier sig eendre fra 0% til 150%.

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

Anvisning

Lfé—' Henferingspunkt-fastleeggelse med 3D-tastsystem: Se
bruger-hdndbogen Tastsystem-cykler.

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

Forberedelse

Emnet opspeendes og oprettes
Nulveerktaj med kendt radius indveksles
Veer sikker pa, at TNC’en viser Akt.-positionen
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2.4 Henfagringspunkt-fastleeggelse (uden 3D-tastsystem)

Fastleeg henfgringspunkt med aksetaster

@ Beskyttelsesforanstaltninger

Hvis emne-overfladen ikke ma bereres, leegges pa emnet
et stykke blik med kendt tykkelse d. For henfarings-
punktet indleeser De sa en veerdi som er d storre.

@ Veelg driftsart manuel drift

® @ @ Ker veerktejet forsigtigt, indtil det bergrer emnet
@ Velg akse

HENFORINGSPUNKT-FASTLAGGELSE Z=

a o Nulveerktgj, spindelakse: Saet displayet pa en kendt
emne-position (F.eks. 0) eller indlees tykkelsen d af
blikket. | bearbejdningsplanet: Tag hensyn til
veerktejs-radius

Henfaringspunkterne for de resterende akser fastlaegger De pa
samme made.

Hvis De i fremrykningsaksen anvender et forindstillet vaerktgj, sa

seetter De displayet for fremrykaksen pa leengden L for veerktejet hhv.

pa summen Z=L+d.

@ Det med aksetasterne fastlagte henferingspunkt gemmer
TNCen automatisk i linien O i preset-tabellen.
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Henfaringspunkt-styring med preset-tabellen

@ Preset-tabellen skal De ubetinget anvende, nar

Deres maskine er udrustet med drejeakser (rundbord
eller svinghoved) og De arbejder med funktionen
transformere bearbejdningsplan

De hidtil har arbejdet med en a&ldre TNC-styring med
REF-henfart nulpunkt-tabel

De vil bearbejde flere ens emner, som er opspaendt med
forskellige skraflader

Preset-tabellen ma indeholde vilkarligt mange linier
(henf.punkter). For at optimere filstarrelsen og
forarbejdnings-hastigheden, skal De kun anvende sa
mange linier, som De ogsa behaver for Deres
henfgringspunkt-styring.

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

Gemme henfgringspunkter i preset-tabellen

Preset-tabellen har navnet PRESET.PR og er gemt i biblioteket
TNC:\table. PRESET.PR kan kun editeres i driftsart Manuel og E1.
handhjul. | driftsart programmering méa De kun leese tabellen, men
ikke eendre noget.

Kopiering af preset-tabellen til et andet bibliotek (for datasikring) er
tilladt.

Grundlzeggende andrer De i den kopierede tabel ikke antallet af linier!
Dette kunne fore til problemer, nér De igen vil aktivere tabellen.

For at aktivere den i et andet bibliotek kopieret preset-tabel, skal De
tilbagekopiere denne igen til biblioteket TNC:\table.
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2.4 Henfagringspunkt-fastleeggelse (uden 3D-tastsystem)

De har flere muligheder, for at gemme henf.punkter/grunddrejninger i

preset-tabellen:

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

Med tast-cyklerne 400 til 419 (se bruger-handbogen Tastsystem-
cykler, kapitel 3)

Manuel indfering (se efterfelgende beskrivelse)

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

Pas pa ved fastleeggelse af et henf.punktet, om positionen
af svingaksen stemmer overens med de tilsvarende
veerdier for 3D ROT-menuen. Heraf felger:

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

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

Linien O i preset-tabellen er grundleeggende
skrivebeskyttet. TNC en gemmer i linien 0 altid
henferingspunktet, som De sidst har sat manuelt med
aksetasterne eller pr. softkey.
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Gemme henferingspunkter manuelt i preset-tabellen
For at kunne gemme henferingspunkter i preset-tabellen, gar De frem

som falger

@
®O

PRESET
TABEL

&

ANDRE
PRESET

.
KORRIGER
PRESET

Veelg driftsart manuel drift

Keor veerktegjet forsigtigt, indtil det bergrer emnet, eller
positioner et méleur tilsvarende

Lade preset-tabellen vise: TNC'en dbner preset-
tabellen

Veelge funktionen for Preset-indlaesning: TNC'en viser
i softkey-listen de disponible indleesemuligheder.
Beskrivelse af indla&esemulighederne: Se
efterfalgende tabel

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

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

Veelg pr. softkey en af de disponible
indleesemuligheder (se efterfalgende tabel)
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Funktion Softkey
Akt.-veerdi positionen for veerktgjet (maleuret)
overtages direkte som nyt henferingspunkt:

Funktionen gemmer kun henfagringspunktet i
aksen, pa hvilket det lyse felt netop star

Akt.-veerdi positionen for veerktejet (méleuret) noLes
anvises en vilkarlig veerdi: Funktionen gemmer
kun henferingspunktetiaksen, pa hvilket det lyse

felt netop star Indlees den anskede veerdi i
overbleendingsvinduet

Et i tabellen allerede gemt henfaringspunkt KORRIGER
forskydes inkrementalt: Funktionen gemmer kun
henfaringspunktet i aksen, pa hvilket det lyse felt

netop star Indlaes den gnskede korrekturveerdi
fortegnsrigtig i overbleendingsvinduet Med aktiv
tomme-visning: Indlees veerdien i tommer,

TNC’en regner internt vaerdien om til mm

Indlaese et nyt henfgringspunkt direkte uden Eo1TER
omregning af kinematikken (aksespecifikt). e
Anvend sa kun denne funktion, hvis Deres

maskine er udrustet med et rundbord og De med

direkte indleesning af 0 vil leegge

henferingspunktet i midten af rundbordet.

Funktionen gemmer kun veerdient i aksen, pa

hvilket det lyse felt netop star Indlees den

enskede veerdi i overbleendingsvinduet Med aktiv
tomme-visning: Indlees veerdien i tommer,

TNC'en regner internt veerdien om til mm

Veelg billedet BASISTRANSFORMATION/
AKSEOFFSET. | standardbilledet CEEoETH

BASISTRANSFORMATION bliver spalterne X, Y
og Z vist. Maskinafhaengig bliver yderligere
spalterne SPA, SPB og SPC vist. Her gemmer
TNC’en grunddrejningen (med veerktgjsaksen Z
anvender TNC’en spalten SPC). | billedet
OFFSET bliver offset-veerdier vist for preset.

2.4 Henfagringspunkt-fastleeggelse (uden 3D-tastsystem)

Skrive det i gjeblikket aktive henferingspunktien cen
valgbar tabel-linie: Funktionen gemmer
henfaringspunktet i alle akser og aktiverer s& den
pagaeldende tabellinie automatisk Med aktiv
tomme-visning: Indlaes veerdien i tommer,

TNC’en regner internt vaerdien om til mm
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Editere preset-tabel

Editerings-funktion i tabelmodus

Softkey

Veelg tabel-start

Veelg tabel-slut

Veelg forrige tabel-side

Veelg naeste tabel-side

Veelg funktionen for preset-indlaesning:

Vis udvalg basistransformation/akseoffset

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

AKTIVER

PRESET

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

TILF@J

N LINIER

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

KOPIER

VARDI

Indfgj det kopierede felt (2. softkey-liste)

OVERF@R
KOPIERET
VARDI

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

RESET
LINIE

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

INDSAT
LINIE

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

SLET
LINIE

HEIDENHAIN TNC 620
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2.4 Henfagringspunkt-fastleeggelse (uden 3D-tastsystem)

Aktivere henf.punkt fra preset-tabellen i driftsart manuel

Ved aktivering af et henfaringspunkt fra preset-tabellen,
@ tilbagestiller TNC'en en aktiv nulpunkt-forskydning,
spejling, drejning og dim.faktor.

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

@ Velg driftsart manuel drift
Lade en preset-tabel vise:
&

Velg henfaringspunkt-nummeret, som De vil
aktiviere

Aktivere henfgringspunkt

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

grunddrejningen

@ Forlade preset-tabel

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

For at aktivere henfaringspunkter fra preset-tabellen under
programafviklingen, benytter De cyklus 247. | cyklus 247 definerer De
udelukkende nummeret pa henfaringspunktet som De vil aktivere (se
"HENFQORINGSPUNKT FASTLAGGELSE (cyklus 247)" pa side 348).
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2.5 Transformere
bearbejdningsplan (Software-
Option 1)

Anvendelse, arbejdsmade

Funktionerne for transformering af bearbejdningsplanet

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

TNC’en understotter transformationen af bearbejdningsplaner 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 saedvanligt, bliver bearbejdningen programmeret i et
hovedplan (f.eks. X/Y-planet), dog udfert i planet, som er transformeret
i forhold til hovedplanet.

For transformation af bearbejdningsplanet star to funktioner til
radighed:
Manuel transformering med softkey 3D ROT i driftsarten manuel
drift og El. handhjul, se , Aktivere manuel transformering”, side 64

Styret transformering, cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN i
bearbejdnings-programmet (se "BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus 19,
software-option 1)” pa side 354)

TNC-funktionen for "Transformation af bearbejdningsplan” er
koordinat-transformationer. Herved star bearbejdnings-planet altid
vinkelret pa retningen af veerktejsaksen.
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2.5 Transformere bearbejdningsplan (Software-Option 1)

Grundlzeggende realiseres transformation af bearbejdningsplanet pa
to forskellige maskintyper:

Maskine med rundbord

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

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

TNC’en tilgodeser ved beregningen af det transformerede
koordinatsystem kun mekanisk betingede forskydninger af det
pageeldende rundbords - sdkaldte "translatoriske" andele.

Maskine med svinghoved

62

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

Positionen for den svingede (transformerede) vaerktgjsakse
aendrer sig i forhold til det maskinfaste koordinatsystem: Drejer
De svinghovedet p& Deres maskine — altsa veerktgjet — f.eks. i B-
aksen med +90°, drejer koordinatsystem med. Hvis De i driftsart
manuel drift trykker akseretnings-tasten Z+, kerer veerktojet i
retning X+ i det maskinfaste koordinatsystem

TNC’en tager hensyn ved beregningen af det transformerede
koordinatsystem til mekanisk betingede forskydninger af
svinghovedet (‘translatoriske" andele) og forskydninger, som
opstar ved drejning af veerktajet (3D veerktojs-l&engdekorrektur)
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Korsel til referencepunkter med transformerede
akser

TNC’en aktiverer automatisk det transformerede bearbejdningsplan,
hvis denne funktion var aktiv ved udkoblingen af styringen. Sa karer
TNC'en akserne ved tryk pa en akseretningstaste, i det
transformerede koordinatsystem. De positionerer veerktgjet sa, at ved
senere overkersel af referencepunktet ingen kollision kan ske. For
overkarsel af referencepunkterne skal De deaktivere funktionen
"transformere bearbejdningsplan®.

Positionsvisning i et transformeret system

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

Begraensninger ved transformation af
bearbejdningsplan

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

HEIDENHAIN TNC 620
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2.5 Transformere bearbejdningsplan (Software-Option 1)

Aktivere manuel transformering

Veelg manuel transformering: Tryk softkey 3D ROT

S

Positioner det lyse felt pr. piltaste til menupunkt
Manuel drift

Aben udvalgsmenuen med tasten GOTO og vaelg
O med piltaster menupunktet aktiv, overfar med tasten
ENT
Positioner det lyse felt pr. piltaste til den enskede
drejeakse

Indlaes svingvinkel, eller

conFIRN overtage den aktuelle REF-position for den aktive
oo drejeakse: Tryk softkey OVERTAGE VARDI
o e Afslutte indlzesning: Tryk softkey OK

Afbryde indleesning: Tryk softkey AFBRYD

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

Nar funktionen transformere bearbejdningsplan er aktiv og TNC’en
karer maskinakserne tilsvarende de svingede akser, indbleender
status-displayet symbolet [g].

Hvis De seaetter funktionen TRANSFORMATION for driftsart
PROGRAMAFVIK pa Aktiv, geelder den i menuen indfarte svingvinkel
fra og med den farste blok i bearbejdnings-programmet der skal
afvikles. Anvender De i bearbejdnings-programmet cyklus 19
BEARBEJDNINGSPLAN, er de der definerede vinkelveerdier virksomme.
Indfarte vinkelvaerdier i menuen overskriver TNC'en s med veerdierne
fra cyklus 19.
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3.1 Programmere og afvikle enkle bearbejdninger

3.1 Programmere og afvikle enkle
bearbejdninger

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

Anvend positionering med manuel indlaesning

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

Start programafvikling: Eksterne START-taste

®

Begraensninger:
Felgende funktioner star i driftsart MDI ikke til radighed:

Den fri kontur-programmering FK
Programdel-gentagelser
Underprogram-teknik
Banekorrekturer
Programmerings-grafikken
Program-kald PGM CALL
Programafviklings-grafikken
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Eksempel 1

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

Farst bliver veerktejet forpositioneret med L-blokken (retlinie) over
emnet og positioneret pa en sikkerhedsafstand pd 5 mm over
orestedet. Herefter bliver boringen udfert med cyklus 200 BORING.

(on

Retlinie-funktion L (se "Retlinie L" pa side 157), cyklus BORING (se
"BORING (cyklus 200)" péa side 225).

HEIDENHAIN TNC 620

Veerktojs kald: Veerktojsakse Z,
Spindelomdr.tal 1860 omdr./min.

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

Definere cyklus BORING
Sikkerhedsafstand af veerkt. over boring
Dybde af boringen (fortegn=arbejdsretning)
Boretilspzending

Dybden af den pageeldende fremrykning far
udkersel

Dveeletid efter hver frikersel i sekunder
Koordinater til emne-overflade
Sikkerhedsafstand af veerkt. over boring
Dveeletid pa bunden af boringen i sekunder
Kald cyklus BORING

Veerktoj frikares

Program-slut

3.1 Programmere og afvikle enkle bearl"ininger



3.1 Programmere og afvikle enkle bearbejdninger

Eksempel 2: Fjerne emne-skraflade ved maskiner med rundbord

Gennemfare en grunddrejning med 3D-tastsystem (software-option
Touch probe function). Se bruger-hdndbogen Tastsystem-cykler,
‘Tastsystem-cykler i driftsarten manuel drift og el.handhjul’, afsnit
"kompensere for emne-skraflade”

Notér drejevinkel og ophaev grunddrejning igen
] Veelg driftsart: Positionering med manuel indleesning

E Veelg rundbordsakse, Indlees noterede drejevinkel og
tilspaending f.eks. L C+2.561 F50

@ Afslut indleesning

@ Tryk extern START-taste: emnet oprettes ved
drejning af rundbordet
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Sikring eller sletning af programmer fra $MDI

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

Veelg driftsart: Program- indlagring/editering

Kald fil-styring: Tast PGM MGT (program styring)
MGT

Markér filen $MDI

comy Veelg "Kopiere filen": Softkey KOPIERING
s

MAL-FIL=

BORING Indlees et navn, under hvilket det aktuelle indhold af
filen $MDI skal lagres

Udfar kopiering

UDF@R

sLut Forlade fil-styring: Softkey SLUT

Yderligere informationer: se , Kopiere en enkelt fil”, side 85.

HEIDENHAIN TNC 620
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4.1 Grundlaget

4.1 Grundlaget

Laengdemalesystemer og referencemaerker

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

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

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

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

Henfaringssystem

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

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

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

Ved emnebearbejdning pa en freesemaskine benyttes normalt det
retvinklede koordinatsystem. Billedet til hgjre viser hvordan akse-
navne og retninger bear veere udlagt pa en maskine. Hajre hands tre-
finger regel hjeelper med at huske den korrekte udlaegning: Lang-
fingeren vendes sa den peger fra emnet mod veerktgjet. Lang-fingeren
peger da i retning Z+, tommelfingeren i retning X+ og pegefingeren i
retning Y+.

TNC 620 kan valgfrit styre indtil 5 akser. Udover hovedakserne X, Y og
Z findes parallelt karende hjeelpeakser (bliver p.t. endnu ikke
understattet af TNC 620) U, V og W. Drejeakser bliver betegnet med
A, B og C. Billedet forneden til hgjre viser ogséd samordningen mellem
hjeelpeakser hhv. drejeakser i forhold til hovedaksen.

Betegnelse af akserne pa freesemaskiner

Akserne X, Y og Z pa Deres fraesemaskine bliver ogsa betegnet som
veerktgjsakse, hovedakse (1. akse) og sideakse (2. akse). Anordningen

af veerktejsaksen er afgerende for tilordningen af hoved- og sideakse.

4.1 Grundlaget

Veerktojsakse Hovedakse Sideakse
X Y Z
Y Z X
Z X Y

HEIDENHAIN TNC 620




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 Y A
fastleegge positionerne med polarkoordinater.

| modseetning til de retvinklede koordinater X, Y og Z beskriver /PR Ny
polarkoordinater kun positionen i eet plan. Polarkoordinater har deres o PA AN
omdrejningspunkt i en pol CC (CC = circle centre; eng. cirkelcenter). / 2

En position i et plan er saledes entydigt fastlagt ved: { PA3 PR

Polarkoordinat-radius: Afstanden fra Pol CC til positionen

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

x ¥

Fastlaeggelse af pol og vinkel-henfgringsakse

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

Pol-koordinater (plan) Vinkel-henfaringsakse
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Absolutte og inkrementale emne-positioner

Absolutte emne-positioner

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

Eksempel 1: Boringer med absolutte koordinater

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

Inkrementale emne-positioner

Inkrementale koordinater henferer sig til den sidst programmerede
position af vaerktajet, der tjener som relativt (ovennaevnte) nulpunkt.
Inkrementale koordinater angiver ved programfremstillingen altsa
malet mellem den sidste og den dermed felgende Soll-position, hvortil
veerktojet skal kere. Derfor bliver det ogsa betegnet som kaedemal.

Et inkremental-mél kendetegner De med et "I" far aksebetegnelsen.
Eksempel 2: Boringer med inkrementale koordinater

Absolutte koordinater til boring 4

X =10 mm

Y =10 mm

Boring 5, henfert til 4 Boring 6, henfert til 5
X=20mm X=20mm

Y =10 mm Y =10 mm

Absolutte og inkrementale polarkoordinater

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

Inkrementale koordinater henferer sig altid til den sidst
programmerede position af veerktgjet.

HEIDENHAIN TNC 620
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4.1 Grundlaget

Veelg henfgringspunkt

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

Angiver emne-tegningen relative henferingspunkter, sa bruger De
ganske enkelt cyklerne for koordinat-omregning (se "Cykler for
koordinat-omregning” pa side 342).

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

Seerlig komfortabelt fastleegger De henferingspunkter med et 3D-
tastsystem fra HEIDENHAIN. Se bruger-handbogen Tastsystem-
cykler "henf.punkt-fastlaegglse med 3D-tastsystemer".

Eksempel

Emne-skitsen til hgjre viser boringene (1 til 4). hvis méalsaetning
henfarer sig til et absolut henf.punkt med koordinaterne X=0 Y=0.
Boringerne (5 til 7) henferer sig til et relativt henf.punkt med de
absolutte koordinater X=450 Y=750. Med cyklus NULPUNKT -
FORSKYDNING kan De forskyde nulpunktet midlertidigt til positionen
X=450, Y=750, for at programmere boringerne (5 til 7) uden yderligere
beregninger.
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4.2 Fil-styring: Grundlaget

Filer
Filer i TNC'en Type
Programmer
i HEIDENHAIN-format H
i DIN/ISO-format A
Tabeller for
Veerktajer T
Veerktgjs-veksler .TCH
Nulpunkter .D
Preset .PR
Tastsystemer TP
Backup-fil BAK
Tekst som
ASClI-filer A
Protokol-filer TIXT

Nar De indleeser et bearbejdnings-program i TNC'en, giver De farst

dette program et navn. TNC'en lagrer programmet pa harddisken som
en fil med det samme navn. TNC’en gemmer programmet som en fil
med det samme navn. Ogsa tekster og tabeller gemmer TNC’en som

filer.

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

De kan med TNC’en, styre og gemme filer indtil en total sterrelse pa

300 MByte..

% Alt efter indstilling genererer TNC’en efter editeringen og
indlagring af NC-programmer en backup-fil * .bak. Denne

kan sta til radighed for Dem for begreense

hukommelsesplads.
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: Grundlaget

4.2 Fil-styring

Navne pa filer

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

typen.
[PROG20 .
Fil-navn Fil-type

Leengden af filnavne ma ikke overskride 25 tegn, ellers viser TNC'en
ikke mere program-navnet komplet Falgende tegn er ikke tilladt i
filnavne:

tr () re /<=2 10 (] }-
% Ogsé mellemrumstegn (HEX 20) og delete-tegnet (HEX
7F) ma De ikke anvende i filnavne.

Den maksimalt tilladte leengde af filnavne ma veere sa
lange, at den maksimalt tilladte leengde af stien ikke
overskrider 256 tegn (se "Stier” pa side 80).
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Billedskaerm-tastatur

Bogstaver og specialtegn kan De indleese med billedskaerms-
tastaturet eller (hvis det findes) med et over USB-stikket forbundet PC-
tastatur.

Indlzese tekst med billedskserm-tastaturet

De trykker GOTO-tasten hvis De vil indleese en tekst f.eks. for et
program-navn eller biblioteks-navn, med billedskaerms-tastaturet.

TNC’en dbner et vindue, i hvilket tal-indleesefeltet pa TNC'en med
den tilsvarende bogstavbeleegning bliver vist

Med evt. flere ganges tryk pa den pageeldende taste, flytter De
curseren til det gnskede tegn

De venter indtil TNC en det valgte tegn bliver overfert til
indleesefeltet, for De indleeser det naeste tegn

Med softkey’en OK overfgrer De teksten til det dbnede dialogfelt

Med softkey’en abe/ABC veelger De mellem skrivning med store eller
sma bogstaver. Hvis maskinfabrikanten har defineret yderligere
specialtegn, kan De kalde og indfgje disse med softkey
SPECIALTEGN. For at slette enkelte tegn bruger De softkey’en
Backspace.

Datasikring

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

Herfor stiller HEIDENHAIN en Backup-funktion til radighed i
dataoverfarings-softwaren TNCremoNT. Henvend Dem eventuelt til
maskinfabrikanten.

Herudover behover De en diskette, pa hvilken alle maskinspecifikke
data (PLC-program, maskin-parametre osv.) er sikret. Henvend Dem
ogsa her venligst til maskinleverandgren.

Lfé—' De skal fra tid til anden slette de filer De ikke mere

behaver, sé at TNC'en altid har ledig plads nok pa
harddisken til systemfiler (f.eks. vaerktejs-tabeller)

HEIDENHAIN TNC 620

NUAL
POSITIONERING

Programmering

HEBEL .H
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4.3 Arbejde med fil-styringen

Biblioteker

Hvis De gemmer mange programmer i TNC'en, gemmer De filerne i
biblioteker (mapper), for at bevare overblikket. | disse biblioteker kan
De oprette yderligere biblioteker, sakaldte underbiblioteker. Med
tasten -/+ eller ENT kan De ind- hhv. udbleende underbiblioteker.

Stier

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

Eksempel

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

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Grafikken til hgjre viser et eksempel pa et bibliotekstrae med
forskellige stier.
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Oversigt: Funktioner for fil-styring

Funktion

Kopiering af enkelte filer

»
&) |o
i [2
2

Visning af bestemte fil-typer

Visning af de sidste 10 valgte filer swosre
58
Slet fil eller bibliotek Sier
X
Markér fil -
Omdgbe en fil onDoBE
o) bz

Styring af netdrev

NETUARK

Veelge editor

SELECT
EDITOR

Beskyt fil mod sletning og eendring

BESKYTTE

Opheeve fil-beskyttelse

UBESKYTTE

<
| o B

Fremstille en ny fil

NEW
FILE

Sortere filer efter egenskaber

SORT

Kopiering af bibliotek

KOP. DIR

[]
3
i

Sletning af bibliotek med alle underbiblioteker

X
:
;
!

= Gl

Visning af biblioteker pa et drev

T
C UPDATE
=

o5 TRE

5—os

Omdgbe et bibliotek

OMD@BE

:
H,
H

Fremstille et nyt bibliotek

NYT
BIBLIOTEK

ﬂ
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4.3 Arbejde med fil-styringen

Kalde fil-styring

MANUEL DRIFT Programmering

Tryk tasten PGM MGT: TNC’en viser vinduet for fil- HEBECEIH
MGT

TNC:\nc_prog\screens\x.H

styring. (Billedet til hgjre viser grundindstillingen. Hvis S r
TNC’en viser en anden billedskaerm-opdeling, trykker == ot-05-2005 14:14:50 —E——
De softkey en VINDUE.) e 4 mEEsinEi

Det venstre, smalle vindue viser de eksisterende drev og biblioteker. B 05 Foso 1513.53
Drev'ene betegner udstyr, pa hvilke data bliver lagret eller overfort. Et [ —

drev er den interne hukommelse i TNC'en, yderligere drev er

interface’ene RS232, Ethernet og USB, pé hvilke De eksempelvis kan
tilslutte en PC'er hhv. hukommelsesmedier. Et bibliotek er altid oracosE
kendetegnet med et kort-symbol (til venstre) og biblioteks-navnet (til e L
hgjre). Underbiblioteker er indrykket til hgjre. Befinder der sig en lille — — e

firkant med +-symbol fer biblioteks-symbolet, sa er der flere t ‘ i ‘
underbiblioteker forhdnden, som med tasten -/+ eller ENT kan
indblaendes.

VALG VINDUE

CoPY
N A
beoohed | O3

SIDSTE
FILER

SLUT

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

Display Betydning

FIL-NAVN Navn med en, med et punkt adskilt
udvidelse (fil-type)

BYTE Filsterrelse i Byte

STATUS Filens egenskaber:

E Programmet er valgt i driftsart

programmering
S Programmet er valgt i driftsart program-test

Programmet er valgt i en programafviklings-
M driftsart

Filen er beskyttet mod sletning og andring

ﬂ (Protected)

DATO Dato, pa hvilken filen sidst blev eendret
TID Klokkeslaest, pa hvilket filen sidst blev
&endret
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Veelge drev, biblioteker og filer

Kald af fil-styring
MGT

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

Flytte det lyse felt fra hgjre til venstre vindue og
omvendt

Flytte det lyse felt i et vindue op og ned

ﬁ Flytte det lyse felt i et vindue sidevis op og ned

1. skridt: veelg drev:

Markér drev i venstre vindue:

vaLg Veelg drev: Tryk softkey VZALG eller tryk tasten ENT

2. skridt: Veelg bibliotek:

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

HEIDENHAIN TNC 620
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3. skridt: Veelg fil

Tryk softkey VALG TYPE
vag Tryk softkey for den gnskede fil-type, eller

vis alle filer: Tryk softkey VIS ALLE, eller

Markér fil i hgjre vindue:

Den valgte fil bliver aktiveret i driftsarten, fra hvilken
De har kaldt fil-styringen: Tryk softkey VALG eller
eller tasten ENT

Fremstille et nyt bibliotek

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

NY Indlees det nye biblioteksnavn, tryk tasten ENT

BIBLIOTEKS-NAVN?

Bekraeft med softkey OK, eller

oK

afbryde med softkey AFBRYD

CANCEL
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Kopiere en enkelt fil

Flyt det lyse felt til den fil, som skal kopieres

soRy_ Tryk softkey KOPIERING: Veelg kopieringsfunktion.
poc 3 TNC'en abner et overblaendingsvindue

Indlees navnet pa mal-filen og overfer med tasten ENT
eller softkey OK: TNC’en kopierer filen i det aktuelle
bibliotek, hhv. i det tilsvarende mal-bibliotek. Den
oprindelige fil er bibeholdt.

oK

Kopiere et bibliotek

Flyt det lyse felt i venstre vindue til biblioteket som De vil kopiere. Tryk
sé softkey KOP. BIBL. istedet for softkey KOPIERE. Underbiblioteker
kan blive medkopieret fra TNC’en.

Veelg indstilling i en udvalgsbox
Ved forskellige dialoger bliver af TNC'en dbnet et
overblendingsvindue, i hvilket De i udvalgsboxen kan made
forskellige indstillinger

Flyt curseren til den gnskede udvalgs-box og tryk tasten GOTO

De positionerer curseren med piltasterne til den gnskede indstilling

Med softkey’en OK overtager De veerdien, med softkey'en AFBRYD
forkaster De valget

HEIDENHAIN TNC 620
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Veelge en af de sidste 10 valgte filer

Kald af fil-styring

PGM

MGT
SIDSTE
FILER
(25

Visning af de sidste 10 valgte filer: Tryk softkey
SIDSTE FILER

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

Flytte det lyse felt i et vindue op og ned

eller

Valg af fil: Tryk softkey OK eller tasten ENT

ENT

Slette en fil

Flyt det lyse felt hen péa den fil, som De skal slette

Veelg slettefunktion: Tryk softkey SLET.

Bekraeft sletning: Tryk softkey OK eller
Afbryde sletning: Softkey AFBRYD trykkes

Slette bibliotek

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

Veelg slettefunktion: Tryk softkey SLET ALLE. TNC'en

sparger, om ogsa underbiblioteker og filer skal slettes
Bekraeft sletning: Tryk softkey OK eller
Afbryde sletning: Softkey AFBRYD trykkes

MANUEL DRIFT

Programmering

HEBEL .H
config
=0 Ppros + FIL-NAUN BYTE STATUS DATO TID
007.H 2103 ©4-05-2008 14:06:58 | o
e07_de.H 2116 04-95-2008 11:06:10 !
tespy " P i S} S 14 :10: 58
R s isie tee )
1z B NEX11.H <

: TNG
: TNC

:\nc_prog\screens\113.H
:\NC_PROG\SCREENS\455 . H
:\NC_Prog\screens\e07.H

: TNC:\NC_prog\screens\111e.H
: TNC:\NC_prog\screens\exa.H

15 Fillen) 285.7 FRIE MBYTE

oK. ‘ SLET

AFERYD

KOPIER
URRDT

OVERFER
KOPTERET
VARDI
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Markere filer

Markerings-funktion Softkey

Markering af enkelte filer s

FIL

Markér alle filer i bibliotek s

Ophaev markering for en enkelt fil e

FIL

Ophaev markering for alle filer ras
ALLE
FILER

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

Flyt det lyse felt til ferste fil

Visning af markerings-funktioner: Tryk softkey
MARKERING

Markering af fil: Tryk softkey FIL MARKERING
Flyt det lyse felt til yderligere filer

Yderligere fil markering: Tryk softkey MARKERE FIL
L osvV.

Kopiere markerede filer: Med tilbage-softkey forlades
funktionen MARKERE

cony Kopiering af markerede filer: Veelg softkey
acpfsve KOPIERING.

5] e | Slette markerede filer: Tryk tilbage-softkey, for at
forlade markerings-funktionen og tryk herefter

softkey SLET

HEIDENHAIN TNC 620
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Omdgbe en fil

Flyt det lyse felt hen péa den fil De skal omdebe

oriooeE Veelg funktion for omdgbning
s = o

Indlees nyt fil-navn; fil-typen kan ikke eendres

Udfere omdebning: Tryk softkey OK eller tasten ENT

Sortere filer
Veelg mappen i hvilken De skal sortere filer
Veelg softkey SORTERE

Veelg softkey med det tilsvarende
fremstillingskriterium

SORT

Gvrige funktioner

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

Veelg avrige funktioner: Tryk softkey @VRIGE FUNKT.
mEskvTTE Aktivere filbeskyttelse: Tryk softkey BESKYTTE, filen
bliver kendetegnet med et symbol

De ophever filbeskyttelsen pd den samme méde med
softkey UBESKYT.

Veelge editor
Flyt det lyse felt i hgjre vindue til filen, som De skal dbne
Veelg gvrige funktioner: Tryk softkey @VRIGE FUNKT.

S Veelg editoren med hvilken den valgte fil skal &bnes:
EDITOR Tryk Softkey VZLG EDITOR

Markér den gnskede editor
Tryk softkey OK, for at &bne filen

Aktivere hhv. deaktivere USB-udstyr

Veelg gvrige funktioner: Tryk softkey @VRIGE FUNKT.
Omskifte softkey-liste

Veelg softkey aktivere hhv. deaktivere
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Dataoverforsel til/fra et eksternt dataudstyr

Far De kan overfere data til et eksternt dataudstyr, skal De
evt. indrette datainterfacet (se "Indretning af
datainterface” pa side 485).

=y

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

Kald af fil-styring

PGM
MGT

VINDUE

Veelg billedskeerm-opdeling for dataoverferslen: Tryk
softkey VINDUE. De veelger pé begge
billedskaermhalvdel det gnskede bibliotek TNC’en
viser f.eks i venstre billedskaermhalvdel alle filer, der
er gemt i TNC’en, i den hgjre billedskeermhalvdel alle
filer, der er gemt pa et eksternt dataudstyr. Med
softkey VIS FILER hhv. VIS TRZ skifter De mellem
mappe-visning og fil-visning.

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

Flytte det lyse felt i et vindue op og ned

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

Flytte det lyse felt fra hgjre til venstre vindue og
omvendt

HEIDENHAIN TNC 620
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Programmering
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4.3 Arbejde med fil-styringen

Overfere en enkelt fil: Positionér det lyse felt til den anskede fil, eller

overfare flere filer: Tryk softkey MARKERE (pa den
anden softkey-liste, se ,,Markere filer”, side 87) og
markér filerne tilsvarende. Med tilbage-softkey
forlades funktionen MARKERE igen

Tryk softkey KOPIER

Bekraeft med softkey OK eller med tasten ENT. TNC’en indbleender
ved leengere programmer et status-vindue, som informerer Dem om
kopierings fremgangen.

vInouE Afslutte en dataoverfersel: Forskyd det lyse felt til
venstre vindue og tryk derefter softkey VINDUE.

TNC’en viser igen standardvinduet for fil-styring

@ For ved det dobbelte vilvindue-fremstilling at vaelge et
andet bibliotek, trykker De softkey VIS TRA. Hvis De
trykker softkey VIS FILER, viser TNC en indholdet af det
valgte bibliotek!
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Kopiering af filer til et andet bibliotek

Veelg billedskeerm-opdeling med lige store vinduer
Vis biblioteker i begge vinduer: Tryk softkey VIS TRA

Hajre vindue

Flyt det lyse felt til biblioteket, i hvilket De skal kopiere filerne og
med softkey’en VIS FILER vise filerne i dette bibliotek

Venstre vindue

Veelg biblioteket med filerne, som De skal kopiere og vis med
softkey’en VIS FILER vise filerne

Vis funktionen for markering af filerne

= Flyt det lyse felt hen pa filen, som De skal kopiere og
markere. Ifald det gnskes, markerer De yderligere
filer pd samme made
copy De markerede filer kopieres i mél biblioteket
acpfvs

@vrige markerings-funktioner: se ,Markere filer”, side 87.

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

Overskrive filer

Nar De kopierer filer ind i et bibliotek, i hvilket der befinder sig filer med
samme navn, bliver af TNC’en afgivet fejlmeldingen "beskyttet fil".
Anvender De funktionen MARKERE for alligevel at overskrive filen:

Overskrive flere filer: | overbleendingsvinduet markeres "bestadende
filer” og evt. "beskyttede filer” og tryk softkey OK eller

Overskriv ingen fil: Tryk softkey AFBRYD

HEIDENHAIN TNC 620
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TNC’en i netvaerk

=y

,Ethernet-interface”, side 490.

For at tilslutte Ethernet-kortet til Deres netveerk, se

PROGRAML@B

BLOKFOLEE Programmering

14.H

50 PLC:N Mount Auto Mount-point Mount-device

\\de@1pc53z3ntranster

Fejlmeldinger under netveerks-driften protokollerer
TNC’en (se "Ethernet-interface” pa side 490). <G Sros

Hvis TNCén er tilsluttet et netvaerk, viser TNC'en de tilknyttede drev i
biblioteks-vinduet (venstre billedskaermhalvdel). Alle tidligere
beskrevne funktioner (vaelge drev, kopiere filer osv.) gaelder ogséa for
netdrevet, sdfremt De har givet de tilhgrende rettigheder.

Forbinde og lgsne netveerksdrev

PGM
MGT

Funktion

nnnnn

0 test
=0 table

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

20 config 1 | PC:
eQ

softkey VINDUE billedskaerm-opdelingen vaelges
sadledes, som vist i billedet overst til hgjre ‘ ’

KONFIGURE
NETURRK

SLET
NETUARK
FORBIND.

Styring af netveerksdrev: Tryk softkey NETVARK
(anden softkey-liste). TNC’en viser i hgjre vindue
mulige netveerksdreyv, til hvilke De har adgang. Med
de efterfelgende beskrevne softkeys fastleegger De
for hvert drev forbindelserne.

Softkey

Fremstilling af netveerks-forbindelse, TNC’en p—

markerer spalten Mnt, nar forbindelsen er aktiv.

FORBIND.

Afbrydelse af netveerks-forbindelser P

FORBIND.

Automatisk fremstilling af netvaerks-forbindelser
ved indkobling af TNC'en TNC’en markerer

AUTOM.
FORBIND.

spalten Auto, nar forbindelsen bliver fremstillet

automatisk

Anvend funktionen PING for at teste Deres
netveerks-forbindelse

Nar De trykker softkey’en NETVARKS INFO,

NETWORK

viser TNC'en de aktuelle indstillinger o

92
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USB-udstyr til TNC'en

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

USB-udstyr med andre filsystemer (f.eks. NTFS) understotter TNC en
ikke. TNC’en afgiver ved isztning sa en fejlmelding.

@ TNC en afgiver ogsa en fejlmelding, hvis De tilslutter et
USB-Iaft | dette tilfeelde kvitteres meldingen ganske
enkelt med tasten CE.

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

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

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

" Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

MGT

Med piltasten veelges det venstre vindue

Med piltaste veelges USB-udstyret der skal fjernes

Skift af softkey-lister

Veelg ovrige funktioner:

NETUARK

Veaelg funktionen for fiernelse af USB-udstyr: TNC'en
fierner USB-udstyret fra bibliotekstraeet

Afslut fil-styring

@080

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

Veelg funktion for gentilslutning af USB-udstyr
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4.4 Abne og indlaese programmer

4.4 Abne og indlzese programmer

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

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

TNC’en nummererer blokkene i et bearbejdnings-program i opad-
gaende reekkefalge.

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

De efterfelgende blokke indeholder informationer om:

Raemnet

Veerktejs-definitioner og -kald,

Kar til en sikkerheds-position

Tilspaending og omdrejningstal

Banebeveaegelser, cykler og yderligere funktioner.

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

grundleeggende kerer til en sikkerheds-position, for at
TNC'en derfra kollisionsfrit kan positionere til en
bearbejdning!

QI_% HEIDENHAIN anbefaler, at De efter veerktgjs-kaldet

Definere et raemne: BLK FORM

Efter dbningen af et nyt program definerer De et kasseformet,
ubearbejdet emne. For at definere réemnet, trykker De softkey SPEC
FCT og herefter softkey BLK FORM. Denne definition behgver TNC'en
for den grafiske simulering. Siderne af kassen ma maximalt veere
100 000 mm lange og ligge parallelt med akserne X, Y og Z. Dette
rdéemne er fastlagt med to af dets hjgrnepunkter:

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!
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Blok
10 L|X+10 Y+5 RO F100 M3
Banefunktion Ord

Bloknummer




Abning af et nyt bearbejdnings-program

Et bearbejdnings-program indleeser De altid i driftsarten
programmering. Eksempel pé en program-abning:

Veelg driftsart programmering
Kalde fil-styring: Tryk tasten PGM MGT
MGT

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

FIL-NAVN = 123.H

Indlees det nye program-navn, bekraeft med tasten
ENT

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

SPINDELAKSE PARALLEL X/Y/Z ?

@ Indlees spindelakse

DEF BLK-FORM: MIN-PUNKT ?

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

0 ENT

MIN-punkter
0 ENT
-40 ENT

DEF BLK-FORM: MAX-PUNKT?

100 T Indlaes efter hinanden X-, Y- og Z-koordinaterne for
MAX-punkter

100 ENT

0 ENT

HEIDENHAIN TNC 620

MANUAL i
POSTTIONERING Programmering

Raemne-definition:

Maksimum 2

0 BEGIN PGM 1 MM
1 BLK FORM 8.1 Z X+0 ¥+0 2-20
2_BLK FORM 0.2 X+100 V100

Z+4
3 TOOL CALL 5 z 53000

L X-20 ¥+3@ R® FMAX M3
S END PGM 1 MM

Ed

==

o
t

DIAGNOSE

L

o
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Eksempel: Visning af BLK-form i NC-program

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

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

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

o

4.4 Abne og indlaese programmer

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

Program-start, navn, maleenhed
Spindelakse, MIN-punkt-koordinater
MAX-punkt-koordinater
Program-slut, navn, maleenhed
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Programmere veerktgjs-bevagelser i klartext-
dialog

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

Eksempel pa en dialog

Abning af dialog

KOORDINATER?

10

20 Indlaes malkoordinater for Y-aksen, med tasten ENT til
naeste spergsmal

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

Indlaes bestemmelseskoordinater for X-akse

Indlees "ingen radiuskorrektur”, med tasten ENT til
neeste spergsmal

TILSPANDING F=? / F MAX = ENT

Tilspaending for denne banebeveegelse 100 mm/min,

100 ENT . .
med tasten ENT til naeste spargsmal

HJELPE-FUNKTION M ?

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 620

MANUEL DRIFT

Programmering
HIJELPEFUNKTION M 7

0 BEGIN PGM 14 MM

16 L Y45

+
17 DEP LCT X+150 V-50 RS

18 L 2+2 R@ FMAX

19 L z+100 R@ FMAX M30

20 END PGM 14 MM

Lo

——
2=

M ‘ M4 ‘ HIBB‘ M118 | M120

DIAGNOSE

L

o
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4.4 Abne og indlaese programmer

Mulige tilspeendingsindleesninger

Funktioner for fastleeggelse af tilspeending Softkey

Karsel i ilgang
F MAX

Kersel med automatisk beregnet tilspaending fra
TOOL CALLbIoK

Karsel med programmeret tilspaending (enhed
mm/min) E

Funktioner for dialogfering Taste
Undlade besvarelse ol
|ew|
Afslutte dialog for tidlig @
Afbryde og slette en dialog
O

Overfore Akt.-positioner

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

Programmérer karselsblokke
Programmérer cykler

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

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

Veelg funktionen overtage Akt.-position: TNC’en viser
i softkey-listen aksen, hvis positioner De kan overtage

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

@ TNC’en overtager i bearbejdningsplanet altid
koordinaterne til veerktgjs-midtpunktet, ogsa nar veerktajs-
radiuskorrekturen er aktiv.

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

Funktionen "overtage Akt.-Position” er ikke tilladt, nar
funktionen transformere bearbejdningsplan er aktiveret
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Editering af program

afviklet i en maskin-driftsart af TNC'en. TNC'en tillader

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

ganske vist editeringen af programmet, med forhindrer
dog at gemme andringer med en fejlmelding De kan evt.
gemme a&ndringen under et andet filnavn.

Medens De fremstiller eller zendrer et bearbejdnings-rogram, kan De
med pil-tasten eller med softkeys vaelge hver linie i programmet og

enkelte ord i en blok:

Funktion

Sidevis bladning opad

Sidevis bladning nedad

wn
o
E
A
D
<
~
o
(7}
-
(5]
=

Spring til program-start

o
m
L}
<
Z
=}

-

Spring til program-ende

o
o
c
5

o=

Andre positionen af de aktuelle blokke i

billedskaermen Herved kan De lade flere E_ﬂ

programblokke vise, som er programmeret

for den aktuelle blok

Aendre positionen af de aktuelle blokke i [
o =0

billedskaermen Herved kan De lade flere
programblokke vise, som er programmeret
efter den aktuelle blok

Spring fra blok til blok

a

Veelg enkelte ord i en blok

Velge en bestemt blok: Tryk tasten GOTO,

indlees det anskede bloknummer, bekreeft
med tasten ENT.

GOTO

@08
[
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4.4 Abne og indlaese programmer

Funktion Softkey/Taste

Seet veerdien af et valgt ord pa nul

Slet forkerte veerdier

Slet fejlmelding (ikke blinkende)

| 8 8 8
il | Bul | §ul

Slet det valgte ord

|ewr |
ENT |
Slet den valgte blok DEL
O
Slet cykler og programdele DEL
O

Slette enkelte tegn

[

Indfgje blok, hvilken sidst men ikke mindst ores

blev editeret hhv. NG BLOK

Indfgjelse af blokke pa et vilkarligt sted

Velg den blok, efter hvilken De vil indfgje en ny blok og dben
dialogen.

Andring og indfejelse af ord

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

Afslutte &endring: Tryk tasten END

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

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

Veelg blok med piltasten

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

Find vilkarlig tekst

Veelg segefunktion: Tryk softkey S@G. TNC’en viser dialogen Seg
tekst:

Indlees den segte tekst
Sage tekst: Tryk softkey SUGE

HEIDENHAIN TNC 620
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4.4 Abne og indlaese programmer

Programdele markere, kopiere, slette og indfaje

For at kopiere programdele indenfor et NC-program, hhv. i et andet MeORL Programmering
NC-program, stiller TNC’en fglgende funktioner til rddighed: Se 14.H
tabellen nedenunder 0 Bk Fomn 0.1 2 x+0 v+o 2-2 "
| LR W =
for at kopiere programdele gar De frem som falger: 5 L Ao V'R e
7 L 2-6 Re F2e00 =
veelg softkeyliste med markeringsfunktioner S Lvagal T TR RTE \'—')
veelg foste (sidste) blok for programdelen der skal kopieres s D - $e
15 X+84 VY+E0 =

Markere forste (sidste) blok: Tryk softkey MARKERE BLOK. TNC'en [ 7% "™
leegger et lyst felt bag det ferste sted i bloknummeret og indbleender 19 L 2ol no thex nae

softkey AFBRYD MARKERING

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

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

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

INDFOJ
SIDSTE
NC BLOK

AFBRYD SLET KOPTERE Eu Eu
MARKERING BLOK BLOK

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

Indfgje en gemt programdel: Tryk softkey INDF@J BLOK
Afslutte markeringsfunktion: Tryk softkey AFBRYDE MARKERING

Funktion Softkey

Indkobling af markeringsfunktion vaLs

BLOK

Udkobling af markeringsfunktion J—

MARKERING

Slette markerede blok sier

BLOK

Indfgje blok der befinder sig i hukommelsen TNoskT

BLOK

Kopiere markerede blok KOPIERE

BLOK

o E
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Sagefunktionen i TNC'en

ed sggefunktionen i ‘en kan De s@ge vilkarlige tekster indenfor o Programmering
Med segefunkt TNC’en kan D ge vilkarlige tekst denf P
et program og efter behov ogsa erstatte med en ny tekst. 14.H
AR EEp
Sage efter vilkarlige tekster [
5 L X-5@ Y-50 R@ FMAX
Veelg evt. en blok, i hvilken ordet der sages er gemt 3 L 572 R Free s ‘
. , . . + " pL]
Vzelg segefunktion: TNCeninbleender sogevinduetog  [iemeses 2
FIND . . . . o - o 12 RND R7.5 S@G TEKST : AKTUELLE ORD I
viser i softkey-listen de til radighed staende 12 Lk —r *“L‘
segefunktioner (se tabellen segefunktioner) 5L N8 T erstat mea: erstar =
4 R e e N | ewerar aue
@ +40 Indlees teksten der sages efter, pas pa skrivning med 3 b ran a8 [Bosh frenad 2 T
store/sma bogstaver =
- Start segeforlgb: TNC’en springer til den naeste blok, i p—
FIND .
hvilken den sagte tekst er gemt |
“ Gentage segeforleb: TNC’en springer til den nzaeste el el | e | o
blok, i hvilken den sagte tekst er gemt ik

Afslut segefunktion
SLUT
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4.4 Abne og indlaese programmer

HEE ]

Sage/udskifte vilkarlige tekster

=y

Funktionen sgge/udskifte er ikke mulig, nar

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

Med funktionen UDSKIFT ALLE skal De passe p3, at De
ikke af vanvare udskifter tekstdele, der egentlig skulle
forblive ueendrede. Udskiftede tekster er uigenkaldelig
tabt.

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

ERSTAT

=
H
z
8

104

Veelg segefunktion: TNC’eninbleender s@gevinduet og
viser i softkey-listen de til rddighed stadende
sepgefunktioner

Indlees teksten der seges efter, pas pa med store og
smaé bogstaver, bekreeft med tasten ENT

Indlees teksten der skal indsaettes, pas pa skrivning
med store-/smé bogstaver

Start sageforlgb: TNC’en springer til den naeste sggte
tekst

For at erstatte teksten og herefter springe til det
naeste findsted: Tryk softkey ERSTAT, eller for at
erstatte alle fundne tekststeder: Tryk softkey
ERSTAT ALLE, eller for ikke at erstatte teksten og
springe til det naeste fundsted: Tryk softkey S@G

Afslut segefunktion
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4.5 Programmerings-grafik

Aktivering af programmerings-grafik

Y=

@©

S

?1

Medens De fremstiller et program, kan TNC’en vise den Programmering | g

programmerede kontur med en 2D-streggrafik. HEBEL . H -

For at skifte billedskeerm-opdeling program til venstre og grafik til § Frol s " T 5 E dh)

hejre: Tryk tasten SPLIT SCREEN og softkey PROGRAM + GRAFIK |5 567 or- mis coxeaes covse =

dricken 33 EEELEE%‘ES Povse bas e ‘5 E

o Softkey AUTOM. TEGN sasttes p& INDE. medens De A [ E

on indleeser programlinier, viser TNC'en hver 2O e v zaeems e | n ©

programmeret banebevaegelse i grafik-vinduet til > / S

hajre. L g

Hvis TNC’en ikke skal kere med grafik, seetter De softkey AUTOM. L

TEGN pé UDE. = o

AUTOM. TEGN INDE tegner ingen programdel-gentagelser med. J :
FIND START SY;R-[

Fremstilling af programmerings-grafik for et
bestaende program

Veelg med pil-tasten blokken, til hvilken grafikken skal fremstilles
eller tryk GOTO og indlees det enskede blok-nummer direkte

Fremstille grafik: Tryk softkey RESET + START

@vrige funktioner:
Funktion Softkey
Fremstilling af komplet programmerings-grafik

Fremst. af programmerings-grafik blokvis e

Fremstille programmerings-grafik komplet eller
komplettere efter RESET + START

START

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

STOP

F
i
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4.5 Programmerings-grafi

Ind og udblaending af blok-numre

E Skift softkey-liste: Se billedet til hgjre for oven
s Indbleende blok-numre: Saet softkey VIS UDBLANDE
SAT BLOK-NR. pa VIS

Udblaende blok-numre: Seet softkey VIS UDBLANDE.
SAT BLOK-NR. pa UDBLAND.

Sletning af grafik

E Skift softkey-liste: Se billedet til hgjre for oven
Slette grafik: Tryk softkey SLET GRAFIK

Udsnitsforsterrelse eller -formindskelse

De kan selv fastlzegge billedet for en grafik. Med en ramme veaelger De
udsnittet for forstarrelsen eller formindskelsen.

Veelg softkey-liste for en udsnits-forstarrelse/formindskelse (anden
liste, se billedet til hajre)

Hermed star felgende funktioner til radighed:

Funktion Softkey

MANUEL DRIFT

Programmering
HEBEL .H

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

EES
trykket E E

Formindske rammen - for formindskelse hold
softkey trykket

6 L 2-5 R® FMAX M3

7 APPR LCT X-10 Y+@ RS RL

8 FPOL  X+100 V+0
9 FC DR- R1@ CLSD+
10 FLT

11 FCT DR- R15 CCX+100 CCY+@

12 FLT

13 FCT DR- R10 CCPR+:

15 FSELECT1
16 FCT DR+ RS

17 FLT _PDX+100_PDY+@ D15

18 FCT DR- R1@ CLSD-
19 FSELECT1

20 DEP LCT X-30 V+0 Z+10@ RS FMAX

21 END PGM HEBEL MM

cox+o

CCX+0  CCY+@

40 cCPA-110 ———
14 FLT PDX+1@@ PDY+0 D15

5 = [

L]

RESET
BLK
FORM

DIAGNOSE

WINDOW
DETAIL

Forstarre rammen - for forsterrelse hold softkey
trykket

Med softkey RAEMNE UDSNIT overtages det valgte
ERrEL omrade

Med softkey RAEMNE SOM BLK FORM genfremstiller De det
oprindelige udsnit igen.
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4.6 Inddeling af programmer

Definition, anvendelsesmulighed

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

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

Det letter specielt senere a&ndringer i et program. Inddelings-blokke
indfgjer De pa vilkarlige steder i bearbejdnings-programmet Sektioner
kan vises i et selvstendigt vindue, hvor der yderligere kan editeres og
tilfojes sektioner.

De indfgjede inddelingspunkter bliver af TNC’en styret i en separat fil
(endelse .SEC.DEP). Herved forages hastigheden ved navigering i
inddelingsvinduet.

Vis inddelings-vindue/skift aktivt vindue

PROGRAN Vis inddelings-vindue: Veelg billedskeerm-opdeling

+

orpELING PROGRAM + INDDELING
Skift af det aktive vindue: Tryk softkey "Skift vindue”

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

Veelg den gnskede blok, efter hvilken De vil indfgje sektions-teksten.
Veelg specialfunktioner: Tryk tasten SPEC FCT
FCT

INDSAT
SEKTION

Tryk softkey INDF@J INDDELING

Indlees inddelings-tekst med biledskaerm-tastaturet
(se "Billedskaerm-tastatur” pa side 79)

Evt. &endre inddelingsdybden pr. softkey

Veelg blokke i inddelings-vindue

Hvis De i et inddelings-vindue springer fra blok til blok, farer TNC'en
blok-visningen i program-vinduet med.. :NONE.

HEIDENHAIN TNC 620

MANUEL DRIFT

Programmering

807.H m

IBEGIN PGM 007 MM o
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ v+@ Z-35 - PLATE ID-NR 223 451 M |
2 BLK FORM 0.2 X+200 Y488 2Z+1 - DRILLING
3« - PLATE ID-NR 223 451 - CYGLE DEF Q
4 ToOL CALL 8 Z 51800 - POSITIONING —
5 * - DRILLING ~CONTUR
5 L 2+100 Re FMAX M3 ~PROBE
7 - CYCLE DEF ~PROBE_ROTATION 2 S
@ CYCL DEF 20@ BORING ~PRESET m

0200=+2  >SIKKERHEDS-AFSTAND END PGM @e? MM D |

0201=-4@  ;DYBDE

0206=+150 ;TILSPAENDING DYEDE.

0210=+@  ;DVUAELETID OPPE " L

0203=+@  ;KOOR. OVERFLADE

0204=+0 ;2. SIKKERHEDS-AFST. =] =

0211=+@ _ ;DUAELETID NEDE
9 - POSITIONING N —
10 L X+20 v+20 R@ FMAX M3g —
11 L X+180 v+20 R@ FMAX MI9
12 L X+18@ v+63 R@ FMAX M3g
13 L X+20 Y468 R@ FMAX MI9
14 L z+100 Re FMAX ﬁ
15 STOP
16 TOOL CALL 1@ Z 52400
Do o]
18 L Z+100 R@ FMAX M3
19 L X-30_ ¥-30 RO FMAX
21 L 2-4.5 Re FMAX + —
22 APPR LCT X+8 ¥+8 R3 RL F500
23 L vsg0 =

BEGYND SIDE e m-

sLutT ‘ SIDE

FIND

" @



4.7 Indfoje kommentarer

4.7 Indfgje kommentarer

Anvendelse

De kani et bearbejdnings-program indfeje kommentarer, for at forklare
programskridt eller give anvisninger.

(5

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

Indfgje kommentarlinie

Veelg blokken, efter hvilken De vil indfaje kommentaren
Veelg specialfunktioner: Tryk tasten SPEC FCT
Tryk softkey INDF@J KOMMENTAR

Indlees kommentar ved hjelp af billedskeerm-tastaturet (se
"Billedskaerm-tastatur” pa side 79)

Funktioner ved editering af kommentarer

Funktion Softkey

MANUAL
POSITIONERING

Programmering
KOMMENTAR 7

© BEGIN PGM EX11 MM
N -ANy coMMENTH

BLK FORM ©.1 Z X-135 Y-40 2-5

02=+1
03=+0

Q4=+2
05=+0
06=+2
Q7=+50
Q8=+2

0g=-1
14 CALL LBL 2

G
> SIKKERHEDS-AFSTAND
3DYBDE

>TILSPAENDING DYBDE.
> INDSTILLINGS-DYBDE
3DVRELETID OPPE

3KOOR.

32. SIKKERHEDS-AFST.
DURELETID NEDE

SRETNING AF ROTATION

OVERFLADE

BEGYND

[P

SLUT

=

SIDSTE NASTE
ORD ORD
<= =

INDSAT

OVERSKRIY

G4 til starten af kommentaren

Ga til enden af kommentaren

G4 til starten af et ord. Ord adskilles med et

LUT
SIDSTE
ORD
-

blankt tegn

Ga tilenden af et ord. Ord adskilles med et blankt
tegn =
Skift om mellem indfgje- og overskrive-modus
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4.8 Lommeregneren

Betjening

TNC'en réder over en lommeregner med de vigtigste matematiske
funktioner.

Med tasten CALC indbleendes lommeregneren hhv. slukkes igen

NUAL
POSITIONERING

Programmering
14.H

Veelg funktionen med kortkommandoer med softkeys.

o _BEGIN PGM 14 MM
K 1 +

20 END PGM 14 MM

+ - = ’

« b e

arc | sIn | cos | Tan

x~y | sorT| 1/x | PT

s [e s |~

H|w|o|o

Ed

o (o= [l

=

4.8 Lommeregneren

DIAGNOSE

L

SLUT

Funktion Kortkommando
(softkey)
Addering +
Subtrahering -
Multiplikation *
Dividering /
Parentes-regning ()
Arc-Cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangens TAN
Oplaefte veerdier i potens XAY
Kvadratrods uddragning SQRT
Invers funktion 1/x
Pl (3.14159265359) Pl
Addere veerdi til mellemlager M+
Mellemlagre veerdi MS
Kalde mellemlager MR
Slet mellemlager MC
Logarithmus Naturalis LN
Logaritme LOG
Exponentialfunktion enNx
Kontrollere fortegn SGN
Danne absolutveerdi ABS
Afskeere cifre efter komma INT
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4.8 Lommeregneren

Funktion :(sc:)rfttll((zs;mando

Afskeere cifre efter komma FRAC

Modulveerdi MOD

Veelg billede Billede

Slette veerdi CE

Maleenhed MM eller TOMME

Fremstilling af vinkelveerdier DEG (grad) eller RAD
(buemal)

Fremstillingsméade af talveerdier DEC (decimal) eller HEX
(hexadecimal)

Overtage beregnet veerdi i programmet

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

Med tasten CALC indbleendes lommeregneren og den gnskede
beregning gennemfares

Tryk tasten "Akt.-position-overtage., TNC en indbleender en
softkeyliste

Tryk softkey CALC: TNC’en overtager veerdien i det aktive
indlaesefelt og lukker lommeregneren
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4.9 Fejlmeldinger

Vise fejl

Fejl viser TNC en under blandt andet ved:

forkerte indleesninger

logiske fejl i programmet

konturelementer der ikke kan udfares

uforskriftmaessig tastsystem-brug
En optreedende fejl bliver vist i hovedlinien med red skrift. Derved
bliver lange og fler-linjede fejlmeldinger vist forkortet. Optreeder en fejl

i baggrunds-driftsarten, sa bliver den vist med ordet "fejl" i rad skrift.
Den komplette information om alle opstaede fejl far De i fejlvinduet.

Optraeder der undtagelsesvis en "fejl i dataforarbejdningen”, dbner
TNC’en automatisk fejlvinduet. En sadan fejl kan De ikke ophaeve.
Afslut systemet og start TNC'en péany.

Fejlmeldingen i hovedlinien bliver vist sa leenge, indtil den slettes eller
bliver erstattet med en fejl af hgjere prioritet.

En fejlmelding, der indeholder nummeret pa en programblok, blev
forarsaget af denne blok eller en forudgéende.

Abne fejlvindue
Tryk tasten ERR. TNC'en &bner fejlvinduet og viser
m alle opstéaede fejlmeldinger komplet.

Lukke fejlvindue

‘ Tryk softkey SLUT, eller
SLUT

m Tryk tasten ERR. TNC'en lukker fejlvinduet
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4.9 Fejlmeldinger

Udferlige fejimeldinger

Programmering

FK programmering: Ikke tilladt kerselsblok

ANUAL
POSITIONERING

TNC’en viser mulighederne for arsagen til fejlen og muligheden for at
ophaeve fejlen

[402-2088 FEJLI _FK programmering: Tkke tilladt korselsblok

Abne fejlvindue e
p—— Informationer om fejlérsager og ophaevelse af fejl: De =y
Fo positionerer det lyse felt til fejlmeldingen og trykker SLoH
softkey YDERL. INFO. TNC’en abner et vindue med T

B
e

informationer om fejladrsager og ophaevelse af fejl

arsag
Uithin an unresolved FK sequence vou programmed an illegal positioni ing block
o

Forlade info: De trykker softkey YDERL. INFO pany 9;2?5;Sew’:emna?w'}ﬁ‘:’fzf.h:"is’:?ine L IOCKS uith motion conponents
.E,”t B L S B SR s ans
Softkey INTERNE INFO
DIAGNOSE
Softkey’en INTERNE INFO giver informationer om fejlmeldinger, der JJ'
udelukkende er af betydning i service-tilfeslde. voerLzoere ey | pRotocow | riees | sarr | s ] - ‘ S
INFO INFO FILER FUNKTIO. VINDUE ALLE
Abne fejlvindue
f— Detail-informationer om fejimelding: De positionerer
o det lyse felt til fejlmekldingen og trykker softkey

INTERNE INFO. TNC'en abner et vindue med interne
informationer om fejlen

Forlade detaljer: De trykker pany softkey INTERNE
INFO
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Slette fejl

Slette fejl udenfor fejlvinduet:

Slette den i hovedlinien viste fejl/anvisning: Tryk CE-
tasten

% | nogle driftsarter (eksempel editor) kan De ikke anvende
CE-tasten for sletning af fejlen, da tasten bliver brugt til
andre funktioner.

Slette flere fejl:

Abne fejlvindue

Slette enkelte fejl: De positionerer det lyse felt til
fejlmeldingen og trykker softkey’en SLETTE.

Slet alle fejl: Tryk softkey SLET ALT.

DELETE

@ Er fejlarsagen til en fejl ikke ophaevet, kan den ikke slettes.
| disse tilfeelde bliver fejlmeldingen bibeholdt.

Fejl-protokol

TNC en gemmer optreedende fejl og vigtige resultater (f.eks.
systemstart) i en fejl-protokol. Kapasiteten af fejl-protokollen er
begraenset Nar fejl-protokollen er fuld, anvender TNC'en en anden fil.
Er ogséa denne fuld, bliver den ferste fejl-protokol slettet og beskrevet
pany, etc. skifter De om nadvendigt fra AKTUELLE FIL til FORRIGE
FIL, for at fa indblik i fejl historien.

Abne fejlvindue
Tryk softkey PROTOKOL FILER

PROTOKOL.
FILER

Abne fejl-protokol: Tryk softkey FEJL-PROTOKOL
Om nedvendigt indstille forrige fejl-protokol: Tryk

FEJL
PROTOKOL.

PREVIOUS

FrLe softkey FORRIGE FIL
p— Om ngdvendigt indstilles den aktuelle protokol-fil: Tryk
e softkey AKTUELLE FIL

Den zldste indfarsel i fejl-protokollen star ved begyndelsen - den
yngste indfersel ved enden af filen.
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4.9 Fejlmeldinger

Taste-protokol

TNC'en gemmer taste- indlaesninger og vigtige resultater (f.eks.
systemstart) i taste-protokollen. Kapasiteten af fejl-protokollen er
begraenset Er taste-protokollen fuld, sa bliver en anden taste-protokol
indkoblet Er denne igen fuld, bliver den farste taste-protokol slettet
beskrevet pany, etc. Om ngdvendigtskifter De fra AKTUELLE FIL til
FORRIGE FIL, for at se historien om indleesninger.

PROTOKOL Tryk SOftkey PROTOKOL FH_ER

Abne taste-protokol: Tryk softkey TASTE-PROTOKOL

TASTE
PROTOKOL.

Om nadvendigt indstille forrige fejl-protokol: Tryk

PREVIOUS

FILE softkey FORRIGE FIL
— Om ngdvendigtindstilles den aktuelle protokol-fil: Tryk
e softkey AKTUELLE FIL

TNCen gemmer alle i betjeningsforlobet trykkede taster pa
betjeningsfeltet i taste-protokollen. Den eldste indfersel star ved
begyndelsen - den yngste indfersel ved enden af filen.

Oversigt over taster og softkeys for sortering af Logfilen:

Funktion Softkey/Taster

Spring til Logfile-start BEGYND
Spring til Logfile-ende seur

Aktuelle Logfile

CURRENT
FILE

Forrige Logfile

PREVIOUS
FILE

Linie frem/tilbage
’

Tilbage til hovedmenu
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Anvisningstekster

Ved en fejlbetjening, for eksempel tryk pa en ikke tilladt taste eller
indlaesning af en vaerdi udenfor det gyldige omrade, anviser TNC'en
Dem med en (gren) anvisningstekst i hovedlinien til denne
fejlbetjening TNC’en sletter anvisningsteksten ved den naste gyldige
indlaesning.

Gemme service-filer

Om gnsket kan De gemme den "aktuelle situation for TNC’en" og stille
den til rddighed for service-teknikeren. Hermed bliver en gruppe
service-filer gemt (fejl- og taste-Logfile, savel som yderligere filer, der
giver oplysninger om den aktuelle situation for maskine og
bearbejdning).

Gentager De funktionen "gem service-filer", bliver den tidligere gemte
gruppe service-filer overskrevet.

Gemme service-filer:

Abne fejlvindue

S Tryk softkey PROTOKOL FILER
save Gemme service-filer: Tryk softkey GEM SERVICE
“Fiies FILER
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5.1 Veerktojshenfarte indlaesninger

5.1 Veerktgjshenfarte indlaesninger

Tilspeending F

Tilspaendingen F er hastigheden i mm/min (tommer/min), med hvilken
veerktgjsmidtpunktet bevaeger sig pa sin bane. Den maximale
tilspaending kan veaere forskellig for hver maskinakse og er fastlagt med
en maskin-parameter.

Indlaesning

Tilspaendingen kan De indleese i en TOOL CALL-blok (veerktejs-kald) og i
alle positioneringsblokke (se "Fremstilling af program-blokke med
banefunktionstasterne” pa side 147).

ligang
For ilgang indleeser De F MAX. For indleesning af F MAX trykker De pé
dialogspergsmalet tilspanding F= ? tasten ENT eller softkey FMAX.

% For at kere maskinen i ilgang, kan De ogsa programmere
den tilsvarende talveerdi, f.eks. F30000. Denne ilgang
virker i modszetning til FMAX ikke kun blokvis, men sa
leenge, indtil De programmerer en ny tilspeending.

Varighed af virkning

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

Andring under programafviklingen

Under programafviklingen aendrer De tilspeendingen med override-
drejeknappen F for tilspaending.
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Spindelomdrejningstal S

Spindelomdrejningstallet S indlaeser De i omdrejninger pr. minut
(omdr./min) i en TOOL CALL-blok (vaerktgjs-kald).

Programmeret a&ndring

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

Programmering af veerktgjs-kald: Tryk tasten
e TOOL CALL

Dialog varktejs-nummer? forbigd med tasten NO ENT

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

| dialogen spindelomdrejningstal S= ? indlees nyt
spindelomdrejningstal, bekreeft med tasten END

Andring under programafviklingen

Under programafviklingen eendrer De spindelomdrejningstallet med
override-drejeknappen S.
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5.2 Veerktojs-data

5.2 Veerktojs-data

Forudsaetning for veerktgjs-korrektur

Normalt programmerer De koordinaterne til banebevaegelserne
sdledes, som emnet er malsat i tegningen. For at TNC’en kan beregne
banen for vaerktejs-midtpunktet, altsd gennem- fare en veerktojs-
korrektur, skal De indlaese leengde og radius for hvert veerktej der skal
benyttes.

Veerktojs-data kan De indleese enten med funktionen TOOL DEF direkte
i programmet eller separat i veerktajs-tabellen. Hvis De indleeser
veerktajs-data i tabellen, star flere veerktejsspecifikke informationer til
radighed. TNC'en tager hensyn til alle indleeste informationer, nar
bearbejdnings-programmet afvikles.

Veerktojs-nummer, vaerktgjs-navn

Hvert veerktegj er kendetegnet med et nummer mellem 0 og 9999. Nar
De arbejder med veerktgjs-tabeller, kan De anvende hgjere numre og
tildele yderligere vaerktejs-navne. Vaerktgjs-navne ma maksimalt besta
af 16 karakterer.

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

Veerktojs-leengde L

Veerktojs-leengden L skal De grundlaeggende indleese som absolut
leengde henfert til vaerktejs-henferingspunktet. TNC en behgver for
talrige funktioner i forbindelse med fleraksebearbejdning tvingende
nedvendigt totalleengden for veerktoijet.
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Veerktgjs-radius R

Veerktgjs-radius R indleeser De direkte.

Delta-veerdier for laengder og radier

Delta-veerdier betegner afvigelser fra l&engden og radius péa veerktgjer.

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

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

Delta-veerdier indleeser De som talveerdier, i en TOOL CALL-blok kan De
0gsa overdrage veerdien med en Q-parameter.

Indlzeseomrade: Delta-veerdier ma maximalt veere = 99,999 mm.
@ Delta-veerdier fra veerktgjs-tabellen pavirker den grafiske

fremstilling af veaerktejet. Fremstillingen af emnet i
simuleringen forbliver den samme.

Delta-veerdier fra TOOL CALL-blokken a&ndrer i
simuleringen den fremstillede sterrelse af emnet. Den
simulerede veerktgjsstorrelse forbliver den samme.

Indlaesning af vaerktojs-data i et program

Nummer, leengde og radius for et bestemt veerktgj fastlaegger De i
bearbejdnings-programmet een gang i en TOOL DEF-blok:

Veelg veerktejs-definition: Tryk tasten TOOL DEF

Varktejs-nummer: Med veerktgjs-nummeret
DEF kendetegnes et veerktgj entydigt

Verktejs-lengde: Korrekturveerdi for lengden

Verktejs-radius: Korrekturveerdi for radius

Lfé—' Under dialogen kan De indfgje vaerdien for l&engden og
radius direkte i dialogfeltet: Tryk den gnskede akse-
softkey.

Eksempel
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5

HEIDENHAIN TNC 620

DL<OV [

138_

5.2 Veerktojs-data

RN A

- @



5.2 Veerktojs-data

indleesning af veerktgjs-data i tabellen

| en vaerktgjs-tabel kan De definere indtil 9999 veerktgjer og gemme
deres veerktojs-data. Veer opmaerksom ogsa pa editerings-funktionen
leengere fremme i dette kapitel. For til et veerktgj at kunne indlese

flere korrekturdata (indeksere veerktgjs-nummer), indfgjer De en linie
og udvider vaerktgjsnummeret med et punkt og et tal fra 1 til 9 (f.eks.

T 5.2).

De skal bruge veerktgjstabellen, nar,

De vil indseette indekserede veerktajer, som f.eks. trinbor med flere
leengdekorrekturer (Side 126)

Deres maskine er udrustet med en automatisk veerktgjs-veksler

Vil De med bearbejdnings-cyklus 22 efterremme (se "SKRUBNING
(cyklus 22, software-option advanced programming features)” pa

side 307)

Veerktojs-tabel: Standard veerktejs-data

Fork. Indlzesning Dialog
T Nummeret, med hvilket veerktgjet bliver kaldt med i programmet -
(f.eks. b, indicrer: 5.2)
NAVN Navnet, som veerktgjet bliver kaldt med i programmet Verktojs-navn?
L Korrekturveerdi for veerktejs-leengde Verktojs-lengde?
R Korrekturveerdi for veerktejs-radius R Verktejs-radius R?
R2 Veerktogjs-radius R2 for hjgrne-radiusfraeser (grafisk fremstilling af ~ Verktejs-radius R2?
bearbejdningen med radiusfraeser)
DL Delta-veerdi veerktojs-laengde L Overmdl vaerktejs-lengde?
DR Delta-veerdi veerktojs-radius R Sletspan varktejs-radius?
DR2 Delta-veerdi veerktojs-radius R2 Sletspan varktejs-radius R2?
TL Fastleegge veerktojs-speerre (TL: for Tool Locked = eng. veerktgj Vrkt. sparret?
spaerret) Ja = ENT / nej = NO ENT
RT Nummeret pé et tvilling-vaerkte] — safremt det findes — som Tvilling-varktej?
erstatnings-vaerktej (RT: for Replacement Tool = eng. erstatnings-
veerktgj); se ogsa TIME2
TIME1 Maximal brugstid for veerktej i minutter. Denne funktion er Max. brugstid?
maskinafhaengig og er beskrevet i maskinhadndbogen
TIME2 Maksimal brugstid for veerktgjet ved et TOOL CALL i minutter: Nar ~ Maximal brugstid ved TOOL CALL?
den aktuelle brugstid nds eller overskrider denne veerdi, sa
indsaetter TNC’en ved naeste TOOL CALL tvilling-veerktajet (se ogsa
CUR.TIME)
CUR.TIME Aktuelle brugstid for veerktgjet i minutter: TNC’en teeller Aktuel brugstid?
automatisk den aktuelle brugstid (CUR.TIME: for CURrent TIME =
eng. aktuelle/labende tid). For brugte vaerktajer kan De indleese en
startveerdi
122
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5.2 Veerktojs-data

Fork. Indlaesning Dialog
TYPE Veerktojstype: Softkey VALG TYPE (3. softkey-liste); TNC’en Varktejstype?
indbleender et vindue, i hvilket De kan veelge veaerktejstypen.. De
kan angive veerktgjstyper, for at ramme displayfilterindstillinger
séledes, at kun den valgte type kan ses i tabellen
DOC Kommentarer til veerktgj (maximal 16 karakterer) Verktejs-kommentar?
PLC Information om dette veerktej, som skal overfares til PLC’en PLC-status?
LCUTS Veerktojets skeerlaengde for cyklus 22 Skarlengde i Vrkt.-akse?
ANGLE Maximal indstiksvinkel for veerktej ved pendlende Maximal indstiksvinkel?
indstiksbevaegelse for cyklus 22 og 208
LIFTOFF Fastleeggelse. om TNC'en skal frikere veerktgjet ved et NC-stopi  Oplefte verktej Y/N ?
retning af den positive veerktejs-akse, for at undgéa
friskaeringsmaerker pa konturen. Nar Y er defineret, karer TNC’en
veerktgjet tilbage til 0.1 mm fra konturen, hvis denne funktion er
blevet aktiveret i NC-programmet med M 148 (se "Lafte vaerktojet
automatisk op ved et NC-stop: M148" pé side 209)
TP_NO Henvisning til nummeret pa tastsystemet i tastsystem-tabellen Nummeret pa tastsystemet
T-ANGLE Spidsvinkel for veerktajet Bliver anvendt af cyklus centrering Spidsvinkel
(cyklus 240), for ud fra diameter-indlezesningen at kunne beregne
centrerings-dybden
PTYP Veerktojstype for udnyttelse i plads-tabellen Varktojstype for pladstabel?
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5.2 Veerktojs-data

Veaerktojs-tabel: Vaerktojs-data for den automatiske veerktgjs-
opmaling

% Beskrivelse af cykler for automatisk veerktejs-opmaling:
Se bruger-handbogen Tastsystem-cykler, kapitel 4.

Fork. Indlaesning Dialog

cuT Antal veerktejs-skaer (max. 20 skeer) Antal skar?

LTOL Tilladelig afvigelse af vaerktejs-leengden L ved slitage-registrering.  Slitage-tolerance: Lzngde?
Bliver den indleeste veerdi overskredet, spaerrer TNC’en veerktejet
(status L). Indleeseomréade: 0 til 0,9999 mm

RTOL Tilladelig afvigelse af vaerktojs-radius R ved slitage-registrering. Slitage-tolerance: Radius?
Bliver den indleeste veerdi overskredet, speerrer TNC’en veerktajet
(status L). Indleeseomrade: 0 til 0,9999 mm

DIRECT. Omdrejningsretning for opmaling af roterende veerktg;. Skar-retning (M3 = -)?

R-OFFS Leengdeopmaling: Offset af vaerktej mellem stylus-midte og Varktojs-offset radius?
veerktgjs-midte. Forindstilling: Ingen veerdi indfert (forskydning =
veerktgjs-radius)

L-OFFS Radiusopmaling: Yderligere offset af veerktgjet, til parameter Varktojs-offset lengde?
offsetToolAxis, mellem stylus-overkant og veerktgjs-underkant.
Forindstilling: 0

LBREAK Tilladelig afvigelse af vaerktejs-leengde L for brud-konstatering. Brud-tolerance: Lengde?
Bliver den indleeste veerdi overskredet, speerrer TNC’en veerktajet
(status L). Indleeseomréade: 0 til 0,9999 mm

RBREAK Tilladelig afvigelse af vaerktejs-radius R for brud-konstatering. Brud-tolerance: Radius?
Bliver den indlaeste veerdi overskredet, spaerrer TNC’en veerktgjet
(status L). Indleeseomrade: 0 til 0,9999 mm
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Editere veerktojs-tabeller (10
Den for programafviklingen gyldige veerktejs-tabel har fil-navnet EDITER VAERKT@J-TABEL E
TOOL.T og skal veere gemt i biblioteket "TNC:\table". Veerktgjstabellen VERKTBJISNAVN ol
TOOL T kan kun editeres i en maskin-driftsart. T teerientest - e P (IIJ
Veerktgjs-tabellen, som De vil arkivere eller indseette for program- s 3 He W % g 'a
testen, giver De et vilkarligt andet fil-navn med endelsen .T. For : 3 5 o % ‘!,) )
driftsarterne "program-test” og "programmering” anvender TNC’en e =8 o i & » = =<
H H [ " H . 8 D-16 +0 +8 +0 +0 i h
standardmaessigt veerktejstabellen "simtool.t”, der ligeledes er gemt i o - ;g R 0 e f’b‘ 8
biblioteket "table”. For editering trykker De i driftsarten program-test i 3 e % 3 =
softkey VARKT@JS TABEL. i - S >
Abning af veerktejs-tabel TOOL.T: :z : : : : N
Veelg en vilkarlig maskin-driftsart 3 e Al WS 12 b e O
Veelg vasrktojs-tabel: Tryk softkey VARKT@JS TABEL & S S S J ]
? g ﬂ BEGYND SLUT SIDE SIDE REDIGERER PLADS
REDIGERER S&t SOftkey EDlTERlNG pé ulNDE“ oN e TABEL SLUT ‘

Vis kun bestemte vaerktgjs-typer (filterindstilling)
Tryk softkey TABEL FILTER (fjerde softkey-liste)

Veelg den gnskede vaerktajs-type pr. softkey: TNC en viser kun
veerktgjerne af den valgte type

Opheeve filter igen: Tryk den forudvalgte veerktgjs-type pany eller
veelg en anden veerktojs-type

Maskinfabrikanten tilpasser funktionsomfanget af
% filterfunktionen pa Deres maskine. Veer opmeerksom pa
maskinhandbogen!
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5.2 Veerktojs-data

Abning af vilkarlig anden vaerktejs-tabel:
Veelg driftsart programmering

Kald af fil-styring
MGT
. Vis valg af fil-type: Tryk softkey VALG TYPE

Vis filer af typen .T : Tryk softkey VIS .T

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

Nar De har dbnet en vaerktgjs-tabel for editering, sa kan De flytte det
lyse felt i tabellen med piltasten eller med softkeys til enhver gnsket
position(se billedet for oven til hgjre). Pa en vilkarlig position kan De
overskrive indlagrede veerdier eller indlaese nye veerdier. Yderligere
editeringsfunktioner kan De hente fra efterfelgende tabel.

Hvis TNC’en ikke samtidig kan vise alle positioner i veerktejs-tabellen,
viser bjeelken gverst i tabellen symbolet ">>" hhv. "<<".

Editeringsfunktioner for veerktejs-tabeller Softkey

Veelg tabel-start BEGwD

Veelg tabel-slut

Veelg forrige tabel-side

Veelg naeste tabel-side

HEE S

Sag efter tekst eller tal

FIND

Spring til liniestart Livie
<
Spring til linieafslutning Lanie

SLUT

i

Kopiér feltet med lys baggrund KopTeR
Indfej det kopierede felt overror
Tilfej det indlaesbare antal linier (vaerktgjer)ved TIires

tabellens ende N LInzeR

Indfgje en linie med indleesbart veerktgjsnummer F——

LINIE

slet aktuelle linie (veerktaj) sier

LINIE
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Editeringsfunktioner for veerktgjs-tabeller Softkey

Sortere veerktajer efter indholdet i en valgbar
spalte

SORT

Vis alle bor i vaerktajstabellen

BOR

Vis alle freesere i veerktgjstabellen

FRASER

1]

5.2 Veerktojs-data

Vis alle gevindbor / gevindfreesere i sevnos
veerktgjstabellen FRASER
Vis alle taster i veerktojstabellen p—

SYSTEM

Forlade vaerktgjs-tabellen:

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

HEIDENHAIN TNC 620 127 @



5.2 Veerktojs-data

Plads-tabel for veerktojs-veksler

. . . . EDITERE PLADSTABEL e
Maskinfabrikanten tilpasser funktionsomfanget af plads- VERKTZJS NUMMER
% tabellen pa Deres maskine. Veer opmaerksom pa Fil: tnorteblevtoolp. tch e o -
maskinhandbogen! D Sl il
For det automatiske automatiske veerktgjsveksel behgver De plads- g; f o \')
tabellen tool_p.tch. TNC'en styrer flere plads-tabeller med vilkarlige e e o
filnavne. Plads-tabellen, som De vil aktivere for programafviklingen, O S ° $e
veelger De i en programafviklings-driftsart med fil-styringen (status M). ~ [**° -
Editering af plads-tabel i en programafviklings-driftsart
Veelg veerktajs-tabel: Tryk softkey VARKTAJS TABEL _J
Veelg plads-tabel: Vaelg softkey PLADS TABEL J J
Seet softkey EDITERING pa IND on |
on
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Veelg plads-tabel i driftsart programmering

PGM
MGT

Kald af fil-styring
Vis valg af fil-type: Tryk softkey VIS ALLE

Udveelg en fil eller indlzes et nyt filnavn. De bekraefter
med tasten ENT eller med softkey VALG

5.2 Veerktojs-data

Fork. Indlzesning Dialog
P Plads-nummer for veerktgjet i veerktejs-magasinet -
T Veerktajs-nummer Verktejs-nummer
TNAME Visning af veerktgjsnavnet fra TOOL.T Varktejs-navn?
RSV Plads-reservering for flademagasin Reserv. plads:
Ja=ENT/Nej = NOENT
ST Veerktojet er et specialvaerktej (ST: for Special Tool = eng. specialveerktej);  Specialvaerktej? Ja =
hvis Deres specialveerktgj blokerer pladser for og efter sin plads, sa spaerrer  ENT / nej = NO ENT
De den tilsvarende plads i spalten L (status L)
F Veerktojet skal altid tilbageveksles til den samme plads i magasinet (F: for Fast plads? Ja = ENT /
Fixed = eng. fastlagt) Nej = NO ENT
L Speerre plads (L: for Locked = eng. spzaerret, se ogsa spalte ST) Plads sparret Ja = ENT /
Nej = NO ENT
DOC Visning af kommentaren til veerktejet fra TOOL.T Plads-kommentar
PLC Information, om denne veerktgjs-plads skal over-fares til PLC’en PLC-status?
P1 ... P5 Funktionen bliver defineret af maskinfabrikanten. Veer opmaerksom péa Verdi?
maskindokumentationen
PTYP Veerktojstype. Funktionen bliver defineret af maskinfabrikanten. Veer Verktojstype for

opmeaerksom pa& maskindokumentationen

pladstabel?

LOCKED_ABOVE

Flademagasin: Speerre plads ovenover

Sparre plads oppe?

LOCKED _BELOW

Flademagasin: Speerre plads nedenunder

Sparre plads nede?

LOCKED_LEFT

Flademagasin: Speerre plads til venstre

Sparre plads til
venstre?

LOCKED RIGHT

Flademagasin: Speaerre plads til hgjre

Sparre plads til hejre?
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5.2 Veerktojs-data

Editeringsfunktioner for plads.-tabeller Softkey

Veelg tabel-start BEGwD

-

o
o
c
S

Veelg tabel-slut

Veelg forrige tabel-side

Veelg neeste tabel-side

B EE

Tilbagestil plads-tabel reseT
Tilbagestil spalte veerktgjs-nummer T ranse
Spring til start af linien Livie

<=

Spring til enden af linien Lanze
Sl.i

Simulere veerktajsveksel szreLated

Veelg veerktej fra veerktojs-tabellen: TNC'en s

indblaender indholdet af veerktejs-tabellen. Med

piltasten veelges veerktgjet, med softkey OK

overtages i plads-tabellen

Editere det aktuelle felt EDIT

CURRENT
FIELD

Sortere billede

SORT

Maskinfabrikanten fastleegger funktion, egenskab og
% betegnelse for de forskellige display-filter. Veer
opmaerksom pa maskinhandbogen!
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Kald af veerktojs-data

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

Veelg veerktejs-kald med tasten TOOL CALL

] Varktejs-nummer: Indlees nummer eller navn pé

veerktojet. Veerktejet har De forud fastlagt i en TOLL
DEF-blok eller i veerktojs-tabellen. Et veerktgjs-navn
saetter TNC’en automatisk i anferselstegn. Navnet
henfarer sig til en indfarsel i den aktive veerktejs-tabel
TOOL .T. For at kalde et veerktgj med andre
korrekturveerdier, indleeser De det i veerktgjs-tabellen
definerede index med efter et decimalpunkt. For at
vaelge et veerktej fra veerktgjs-tabellen: Tryk softkey
VALG, TNC’en indbleender indholdet af vaerktejs-
tabellen. Med piltasten veelges veerktgjet, med
softkey OK overtages i plads-tabellen

Spindelakse parallel X/Y/Z: Indlees veerktejsakse

Spindelomdrejningstal S: Spindelomdrejningstal i
omdrejninger pr. minut indleeses direkte Alternativt
kan De definere en snithastighed Vc [m/min]. De
trykker herfor softkey VC.

Tilspending F: Tilspaendingen [mm/min hhv. 0,1
tomme/min] virker sa lzenge, indtil De i en
positioneringsblok eller i en TOOL CALL-blok
programmerer en ny tilspaending

Overmal vaerktejs-lengde DL: Delta-veerdi for
veerktejs-l&engden

Overmal varktejs-radius DR: Delta-vaerdi for
veerktoejs-radius

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

Eksempel: Veerktojs-kald

Kaldt bliver veerktgj nummer 5 i veerktejsakse Z med
spindelomdrejningstal 2500 omdr./min og en tilspaending pa 350
mm/min. Sletspanen for veerktejs-la&engden og veerktejs-radius 2
andrager 0,2 hhv. 0,05 mm, undermélet for veerktgjs-radius 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z 52500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

D’et for L og R star for delta-veerdi.

Forhandsvalg ved vzerktgjs-tabeller

Nar De indseetter veerktoejs-tabellen, sa treeffer De med en TOOL DEF-
blok et forhdndsvalg for det naeste veerktej der indseettes. Herfor
indleeser De veerktgjs-nummeret hhv. en Q-parameter eller et
veerktgjs-navn i anfarselstegn.
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5.3 Veaerktojs-korrektur

5.3 Veaerktojs-korrektur

Introduktion

TNC'en korrigerer veerktejsbanen med korrekturveerdien for veerktajs-
leengden i spindelaksen og med vaerktajs-radius i bearbejdnings-
planet.

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

Veerktojs-leengdekorrektur

Veaerktejs-korrekturen for leengden virker, sa snart De kalder et veerktg;j
og kere det i spindelaksen. Den bliver ophaevet, sé snart et veerktgj
med leengden L=0 bliver kaldt.

med TOOL CALL 0, formindsker afstanden sig fra veerktgj

@5 Hvis De ophaever en laeengdekorrektur med positiv veerdi
til emne.

Efter et veerktojs-kald TOOL CALL aendrer den
programmerede vej for veerktejet i spindelaken sig med
leengdeforskellen mellem det gamle og nye veerktaj.

Ved leengdekorrekturen bliver der taget hensyn tildelta-veerdier savel
fra TOOL CALL-blokken som ogsé fra veerktejs-tabellen.

Korrekturveerdi = L + DLTOOL CALL + DLTAB med

L: Veerktojs-leengde L fra TOOL DEF-blokken eller
veerktejs-tabellen

DL tooL caLL: Overmal DL for leengden fra TOOL CALL-blokken
(tilgodeses ikke af positionsvisningen)

DL 1pg: Overmél DL for leengden fra veerktejs-tabellen
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Veerktejs-radiuskorrektur

Program-blokken for en vaerktgjs-beveegelse indeholder

RL eller RR for en radiuskorrektur
RO, hvis ingen radiuskorrektur skal udferes

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

@ TNC’en ophaever radiuskorrekturen automatisk hvis De:

Programmerer en retlinieblok med RO
Forlade konturen med funktionen DEP
Programmer et PGM CALL

veelge et nyt program med PGM MGT

Med radiuskorrekturen bliver delta-veerdier savel fra TOOL CALL-
blokken som ogsa fra veerktejs-tabellen tilgodeset:

Korrekturveerdi = R + DRTOOL caLL t DRTAB med

R: Veerktejs-radius R fra TOOL DEF-blokken eller
veerktgjs-tabellen

DR 100 CALL: Overmal DR for radius fra TOOL CALL-blokken
(tilgodeses ikke ved positionsvisning)

DR 1aR: Sletspan DR for radius fra veerktejs-tabellen

Banebevagelser uden radiuskorrektur: RO

Veerktajet kerer i bearbejdningsplanet med sit midtpunkt pa den
programmerede bane, hhv. til de programmerede koordinater.

Anvendelse: Boring, forpositionering.
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5.3 Veaerktojs-korrektur

Banebevagelser med radiuskorrektur: RR og RL

RR Veerktojet karer til hgjre for konturen
RL Veerktojet karer til venstre for konturen

Veerktejs-midtpunktet har derved afstanden af veerktejs-radius fra den
programmerede kontur. "Hgjre" og "venstre" betegner beliggenheden
af veerktojet i kerselsretningen langs med emne-konturen. Se
billederne til hgjre.

@ Mellem to program-blokke med forskellig radiuskorrektur
RR og RL skal mindst een kaerselsblok sta i
bearbejdningsplanet uden radiuskorrektur (altsd med R0).

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

Ved farste blok med radiuskorrektur RR/RL og ved
ophavelse med RO positionerer TNC’en altid veerktojet
vinkelret pa det programmerede start- eller slutpunkt. De
positionerer veerktgjet saledes for det forste
konturpunkter hhv. efter det sidste konturpunkt, at
konturen ikke bliver beskadiget.

Indleesning af radiuskorrektur

Programmere vilkarlige banefunktioner, indlaes koordinater til
malpunktet og bekraeft med tasten ENT

RADIUSKORR.: RL/RR/INGEN KORR. ?

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

Veaerktejsbevaegelse til hajre for den programmerede
kontur: Tryk softkey RR eller

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

x
E -

EN

Afslutte blok: Tryk tasten END
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Radiuskorrektur: Hjgrne bearbejdning

= Udvendigt hjerne:
Hvis De har programmeret en radiuskorrektur, sa ferer TNC’en
veerktgjet pa det udvendige hjgrne af en overgangskreds. Om
nedvendigt, reducerer TNC’en tilspaendingen pa det udv.hjerne, for
eksempel ved store retningsskift.

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

bearbejdning pa et kontur-hjernepunkt, da konturen ellers

@ Leeg ikke start- eller endepunktet ved en indvendig
kan blive beskadiget.
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| vaerktgjs-korrektur (software-option 2)

imensiona

5.4 Tred

5.4 Tredimensional veerktgjs-
korrektur (software-option 2)

Introduktion

TNC'en kan udfare en tredimensional veerktejs-korrektur (3D-
korrektur) for retlinie-blokke. Ved siden af koordinaterne X,Y og Z til
retlinie-endepunkter, skal disse blokke ogsa indeholde
komponenterne NX, NY og NZ til fladenormal-vektoren (se billedet og
forklaringen leengere nede pa denne side).

Hvis De herudover ogsa vil gennemfere en veerktejs-orientering eller
en tredimensional radiuskorrektur, skal disse blokke yderligere
indeholde endnu en normeret vektor med komponenterne TX, TY og
TZ, som fastlaegger veerktaejs-orienteringen (se billedet).

Retlinie-endepunktet, for komponenten til fladenormalen og
komponenten for vaerktejs-orienteringen skal De lade beregne af et
CAD-system.

Anvendelses-muligheder

brug af veerktgjer 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 veerktgjs-orientering).
Spantagning sker primaert med endefladen af veerktojet

Peripheral milling: Korrektur for freeserradius lodret pa
bevaegelsesrretning og lodret pa vaerktgjsretning (tredimensional
radiuskorrektur med definition af veerktgjs-orientering). Spantagning
sker primart med cylinderfladen af veerktgjet
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Definition af en normeret vektor

En normeret vektor er en matematisk sterrelse, som har et bidrag pa
1 og en vilkarlig retning. Ved LN-blokke behgver TNC’en indtil to
normerede vektorer, en for at bestemme retningen af fladenormalen
og en yderligere (optional), for at bestemme retningen af veerktajs-
orienteringen. Retningen af fladenormalen er fastlagt med
komponenterne NX, NY og NZ. De anviser ved skaft- og radiusfraesere
vinkelret p4 emne-overfladen vejen til vaerktejs-henf.punkt P, ved
hjerneradiusfreesere med Py’ hhv. Pt (se billedet). Retningen af
veerktejs-orienteringen er fastlagt med komponenterne TX, TY og TZ

&

Koordinaterne for position X,Y, Z og for fladenormalerne
NX, NY, NZ, hhv. TX, TY, TZ, skal have samme reekkefalge
i NC-blokken.

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

TX, TY og TZ skal altid veere defineret med talveerdier. Q-
parametre er ikke tilladt.

Normalvektorer beregnes og udleeses grundleeggende
altid pa 7 efter kommaplads, for at undga
tilspaendingsbrud under bearbejdningen.

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

Nar De indskifter et veerktaj med overmal (positiv
deltaveerdi), afgiver TNC’en en fejlmelding. Fejlmeldingen
kan De undertrykke medt M-funktionen M107.

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 med
kuglecentrum Py eller kuglesydpol Pgp (se billede).
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| vaerktgjs-korrektur (software-option 2)

imensiona

5.4 Tred

Tilladte veerktojs-former

De tilladte veerktgjs-former (se billedet) fastleegger De i veerktajs-
tabellen med veerktgjs-radierne R og R2:

Veerktejs-radius R: Malet fra veerktejsmidtpunkt til vaerktojets
yderside
Veerktejs-radius 2 R2: Rundingsradius fra veerktejs-spidsen til
veerktgjets yderside
Forholdet fra R til R2 bestemmer veerktejets form:
R2 = 0: Skaftfreeser
R2 = R: Radiusfreeser
0 < R2 < R: Hjgrneradiusfraser

Fra disse oplysninger fremkommer ogsa koordinaterne for veerktajs-

henfaringspunktet Pr.

Anvende andre veerktgjer: Delta-vaerdier

Nar De indsaetter veerktajer, som har andre mal end de oprindeligt

forudsete veerktejer, sa indfarer De forskellen pé leengder og radier
som delta-veerdier i veaerktejs-tabellen eller i vaerktejs-kaldet TOOL CALL

Positiv delta-veerdi DL, DR, DR2: Veerktgjsmalet er starre end
original-veerktgjets (overmal)

Negativ delta-veerdi DL, DR, DR2: Veerktegjsmalet er mindre end
original-veerktgjets (undermal)

TNC’en korrigerer sa veaerktejs-positionen med summen af delta-
veerdier fra veerktoejs-tabellen og vaerktgjs-kald.

3D-korrektur uden veerktgjs-orientering

TNC’en forskyder veerktgjet i retning af fladenormalen med summen

af delta-veerdierne (veerktgjs-tabel og TOOL CALL).

Eksempel: Blok-format med fladenormaler

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
NX+0.2637581 NY+0.0078922 NZ-0.8764339 F1000 M3

LN: Retlinie med 3D-korrektur

X, Y, Z: Korrigerede koordinater for retlinie-endepunktet
NX, NY, NZ: Komponenter for fladenormalerne

F: Tilspeending

M: Hjeelpefunktion

Tilspeending F og hjeelpefunktion M kan De i driftsart program-
indlagring/editering indlaese og aendre.

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

TNC’en forskyder veerktgjet i retning af fladenormalen med summen

af delta-veerdierne (veerktojs-tabel og TOOL CALL).

Ved aktiv M128 (se ,, Position der Werkzeugspitze beim Positionieren
von Schwenkachsen beibehalten (TCPM): M128 (Software-Option
2)", side 308) holder TNC’en veerktgjet vinkelret pd emne-konturen,

hvis i LN-blokken ingen veerktejs-orientering er fastlagt.

Er der i LN-blokken defineret en veerktgjs-orientering T og samtidig
M128 (hhv. FUNCTION TCPM) aktiv, sa positionerer TNC’en drejeaksen i
maskinen automatisk saledes, at veerktajet opnar den angivne
veerktgjs-orientering. Hvis De ingen M128 (hhv. FUNCTION TCPM) har
aktiveret, sa ignorerer TNC’en retningsvektoren T, ogsa nar den er

defineret i en LN-blok.

Denne funktion er kun mulig pa maskiner, for hvilke
% svingakse-konfigurering af rumvinkel er definierbar. Veer

opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

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

@:5 Kollisionsfare!

Ved maskiner, hvis drejeakser kun tillader et begreenset
kerselsomrade, kan ved automatisk positionering

optreede beveegelser, som eksempelvis kreever en 180°-
drejning af bordet. Pas pa kollisionsfare for hovedet med

emne eller opspaendingsanordning.

Eksempel: Blok-format med fladenormaler uden
veerktgjsorientering

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165

NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339 F1000 M128
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| veerktojs-korrektur (software-option 2)

imensiona

5.4 Tred

Eksempel: Blok-format med fladenormaler og
veerktgjsorientering
LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339
TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000 M128

LN: Retlinie med 3D-korrektur

X, Y, Z: Korrigerede koordinater for retlinie-endepunktet

NX, NY, NZ: Komponenter for fladenormalerne

TX, TY, TZ: Komponenter for de normerede vektorer for veerktojs-

orientering
F: Tilspeending
M: Hjeelpefunktion

Tilspeending F og hjeelpefunktion M kan De indleese og aendre i
driftsarten program-indlagring/editering.

Koordinaterne for retlinie-endepunktet og komponenterne for
fladenormalerne er forudgivet af CAM-systemet.
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Peripheral Milling: 3D-radiuskorrektur med
veerktgjs-orientering

TNC’en forskyder veerktgjet vinkelret pa beveegelsesretningen og
vinkelret pa veerktgjsretning med summen af delta-vaerdier DR
(vaerktgjs-tabell og TOOL CALL). Korrekturretningen fastleegger De med
radiuskorrekturen RL/RR (se billedet, bevaegelsesretning Y+). For at
TNC’en kan né den forudgivne veerktejs-orientering, skal De aktivere
funktionen M128 (se "Position der Werkzeugspitze beim Positionieren
von Schwenkachsen beibehalten (TCPM): M128 (Software-Option 2)”
pé side 308). TNC’en positionerer s& maskinens drejeakse automatisk
séledes, at vaerktajet nar den forudgivne veerktejs-orientering med den
aktive korrektur.

Denne funktion er kun mulig pa maskiner, for hvilke
% svingakse-konfigurering af rumvinkel er definierbar. Veer va RR X
opmeaerksom pa Deres maskinhandbog. RL

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

Veer opmaerksom pd, at TNC’en gennemfarer en korrektur
med de definerede delta-veerdier. En i veerktajs-tabellen
defineret veerktejs-radius R har ingen indflydelse pa
korrekturen.

| veerktojs-korrektur (software-option 2)

@ Kollisionsfare!

Ved maskiner, hvis drejeakser kun tillader et begreenset

kerselsomrade, kan ved automatisk positionering G
optreede beveegelser, som eksempelvis kreever en 180°- c
drejning af bordet. Pas pa kollisionsfare for hovedet med (=)
emne eller opspaendingsanordning. -a
c
Veerktgjs-orientering kan De definere pa to mader: o
| en LN-blok ved angivelse af komponenterne TX, TY og TZ _§
| en L-blok ved angivelse af koordinaterne til drejeaksen -8
Eksempel: blok-format med vaerktojs-orientering |=
1 LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 <
TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 RR F1000 M128 Te)
LN: Retlinie med 3D-korrektur
X, Y, Z. Korrigerede koordinater for retlinie-endepunktet

TX, TY, TZ: Komponenter for de normerede vektorer for vaerktajs-
orienteringen

RR: Veerktegjs-radiuskorrektur
F: Tilspaending
: Hjeelpefunktion
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| veerktojs-korrektur (software-option 2)

imensiona

5.4 Tred

Eksempel: blok-format med drejeakser

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

L: Retlinie

X, Y, Z Korrigerede koordinater for retlinie-endepunktet
L: Retlinie

B, C: Koordinater til drejeaksen for veerktgjs-orientering
RL: Radius-korrektur

F: Tilspeending

M: Hjeelpefunktion
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6.1 Veerktojs-bevaegelser

6.1 Vaerktojs-bevaegelser

Banefunktioner

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

Fri kontur-programmering FK (Software-Option
Advanced programming features)

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

Ogsa med FK-programmeringen programmerer De
veerktgjsbevaegelser for retlinier og cirlelbuer.

Hjeelpefunktioner M

Med hjeelpefunktionerne i TNC'en styrer De

Programafviklingen, f.eks. en afbrydelse af programafviklingen

Maskinfunktioner, som ind- og udkobling af spindelomdrejning og
kalemiddel

Baneforholdene for veerktgjet

Underprogrammer og programdel-gentagelser

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

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

Programmering med Q-parametre

| et bearbejdnings-program star Q-parametre istedet for talvaerdier: 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.

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

Programmering af vaerktojsbevaegelse for en
bearbejdning

Nar De skal fremstille et bearbejdnings-program, programmerer De
banefunktionerne efter hinanden for De enkelte elementer af
emnekonturen. Herfor indleeser De normalt koordinaterne til
slutpunktet for konturelementet fra maltegningen. Af disse
koordinat-angivelser, udregner TNC'en den virkelige kerselsstraekning
for vaerktgjet med hensyntagen til veerktgjsdata og radiuskorrektur.

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

Beveaegelser parallelt med maskinaksen

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

Alt efter konstruktionen af Deres maskine beveeges enten veerktojet
eller maskinbordet med det opspaendte emne. Ved programmering af
banebeveaegelser handler De grundleeggende som om det er veerktojet
der bevaeger sig.

Eksempel:

L X+100
L Banefunktion "retlinie”
X+100 Koordinater til endepunktet

Veerktajet beholder Y- og Z-koordinaterne og kerer til position X=100.
Se billedet.

Bevaegelser i hovedplanet

Program-blokken indeholder to koordinat-angivelser: TNC'en karer
veerktgjet i det programmerede plan.

Eksempel:

L X+70 Y+50

Veerktgjet beholder Z-koordinaten og kerer i XY-planet til positionen
X=70, Y=50. Se billedet.

Tredimensional beveegelse

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

Eksempel:

L X+80 Y+0 Z-10
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6.2 Grundlaget for banefunktioner

Cirkler og cirkelbuer

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

Med banefunktionerne for cirkelbuer programmerer De cirkler i
hovedplanet: Hovedplanet skal ved veerktejs-kald TOOL CALL
defineres med fastleeggelse af spindelaksen:

Spindelakse Hovedplan
Z XY, ogsd
uv, Xv, Uy
Y ZX, ogsa
WU, ZU, WX
X YZ, ogsa
VW, YW, VZ

YA

YA

@ Cirkler, der ikke ligger parallelt med hovedplanet,
programmerer De ogsad med funktionen "transformere
bearbejdningsplan” (se ,BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus
19, software-option 1)”, side 354), eller med Q-parametre
(se ,,Princip og funktionsoversigt”, side 386).

Drejeretning DR ved cirkelbevagelser

For cirkelbevaegelser uden tangential overgang til andre
Konturelementer indlaeser De drejeretningen DR:

Drejning medurs: DR-
Drejning modurs: DR+

Radiuskorrektur

Radiuskorrekturen skal sté i blokken, med hvilken De kerer til det
forste konturelement. Radiuskorrekturen mé ikke begyndes i en blok
for en cirkelbane. De programmerer disse forud i en retlinie-blok (se
. Banebevagelser — retvinklede koordinater”, side 156) eller i en
tilkersels-blok (APPR-blok, se , Kontur tilkersel og frakersel”, side
148).

Forpositionering

De positionerer veerktojet ved starten af et bearbejdnings-program sa
meget foran, at en beskadigelse af vaerktgj og emne er udelukket.
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Fremstilling af program-blokke med banefunktionstasterne

Med de gra banefunktionstaster dbner De klartext-dialogen. TNC'en Programmering |
sparger om alle ngdvendige informationer og indfgjer program- HJELPEFUNKTION M ?
blokken i bearbejdnings-programmet. S Bk FoRn o4 2 xs0 e 220 P
3 TooL calL s z ééé% Yoo ze
. .. 12 I SR
Eksempel - programmering af en retlinie. S L x50 v-50 o Frx
7 L Z-6 R@ F2e00 - ‘
e o &)
2 . . L. 11 L X435 vsge
L Aben programmerings-dialogen: f.eks. retlinie 13 D s : §e
td 15 U xied vese g
17 bep'Lor xs150 v-50 RS
S e
KOORDINATER?
{X} 10 Indlees koordinater for retlinie-endepunktet ozacnosE

5 M ‘ M4 ‘mas

M118 | M128 ‘

RADIUSKORR.: RL/RR/INGEN KORR. ?

Veelg radiuskorrektur: Tryk f.eks. softkey RO,
veerktgjet karer ukorrigeret

6.2 Grundlaget for banefunktioner

TILSPANDING F=? / F MAX = ENT

Indlees tilspaending og bekreeft med tasten ENT:

100 F.eks. 100 mm/min.Ved tomme- programmering:
Indleesning af 100 svarer til en tilspaending pa 10
tommer/min

Karsel i ilgang: Tryk softkey FMAX, eller

F MAX

Kor med tilspzending, der er defineret i en TOOL CALL-
blok: Tryk softkey FAUTO

F AUTO

HJALPE-FUNKTION M ?

Indlees hjeelpefunktion f.eks. M3 og afslut dialogen
med tasten ENT

Linie i bearbejdningsprogram

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

6.3 Kontur tilkersel og frakoersel

Oversigt: Baneformer for tilkersel og frakersel af

kontur
Funktionerne APPR (eng. approach = tilkersel) og DEP (engl. departure Programmering ‘
= forlade) bliver aktiveret med APPR/DEP-tasten. herefter kan veelges 1.H
falgende baneformer med softkeys: P B Tomels T e viezz0 "
=
Funktion Tilkarsel Frakersel [ ETE -y
Retlinie med tangential tilslutning oeR LT oeP LT =
~ o 4
Retlinie vinkelret pad konturpunkt APPR LN bEP L
s 4
Cirkelbane med tangential tilslutning APPR o1 ber of orasnos
5 0 -
- i - ] i APPR LT :QPP’R LN QPPIT cT 'QPPR Ler S L U T
Cirkelbane med tangential tilslutning til APPR Lot oep Lot ot | JB s ‘ ‘ ‘
konturen, til- og frakersel til et B <30

hjeelpepunkt udenfor konturen pa et
tangentialt tilsluttende retliniestykke

Skruelinie tilkarsel og frakersel

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

Startpunkt Pg

Denne position programmerer De umiddelbart far APPR-blokken. Pg
ligger udenfor konturen og bliver tilkert uden radiuskorrektur (RO).
Hjeelpepunkt Py

Til- og frakaerslen farer ved nogle baneformer over et hjeelpepunkt
Py, som TNC’en udregner fra angivelser i APPR- og DEP-blokke.
TNC’en kerer fra den aktuelle position til hjeelpepunkt Py med den
sidst programmerede tilspaending. Hvis De i sidste
positioneringsblok fer tilkerselsfunktionen FMAX (positionering med
ilgang) har programmeret, sé kerer TNC’en ogsa til hjeelpepunktet
Py iilgang

Farste konturpunkt P, og sidste konturpunkt Pg

Det farste konturpunkt Pp programmerer De i en APPR-blok, det
sidste konturpunkt Pg med en vilkérlig banefunktion. Indeholder

APPR-blokken ogséa Z-koordinaten, kaerer TNC’en veerktojet forst i @
bearbejdningsplanet til Py og derfra i veerktejs-aksen til den indleeste
dybde.

Slutpunkt Py

Positionen Py ligger udenfor konturen og fremkommer ved Deres
angivelser i DEP-blokken. Indeholder DEP-blokken ogsé Z-
koordinaten, karer TNC’en vaerktgjet faorst i bearbejdningsplanet til
Py og derfra i veerktgjs-aksen til den indleeste hejde.

6.3 Kontur tilkersel og frakersel

Kortbetegnelse Betydning

APPR eng. APPRoach = Tilkarsel

DEP eng. DEParture = Frakersel

L eng. Line = Ret linie

C eng. Circle = Cirkel

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

% Ved positionering fra Akt.-positionen til hjeelpepunktet Py
kontrollerer TNC’en ikke, om den programmerede kontur
bliver beskadiget. Kontrollér selv med test-grafikken!

Ved funktionerne APPR LT, APPR LN og APPR CT kerer
TNC’en fra Akt.-positionen til hjeelpepunktet Py med den
sidst programmerede tilspaending/ilgang. Ved funktionen
APPR LCT kerer TNC’en til hjeelpepunktet Py med den i

APPR-blokken programmerede tilspaending. Hvis der far
tilkerselsblokken ingen tilspaending blev programmeret,

afgiver TNC'en en fejlmelding.
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6.3 Kontur tilkersel og frakoersel

Polarkoordinater
Konturpunkterne for fglgende til-/frakerselsunktioner kan De ogsé
programmere med polarkoordinater:

APPR LT bliver til APPR PLT

APPR LN bliver til APPR PLN

APPR CT bliver til APPR PCT

APPR LCT bliver til APPR PLCT

DEP LCT bliver til DEP PLCT

Herfor trykker De den orange taste P, efter at De pr. softkey har valgt
en tilkersels- hhv. frakersel.

Radiuskorrektur

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

Tilkersel uden radiuskorrektur: Hvis De i APPR-blokken programmerer
RO, karer TNC’en veerktgjet som et vaerktgj med R = 0 mm og
radiuskorrektur RR! Herved er ved funktionerne APPR/DEP LN og
APPR/DEP CT retningen fastlagt, i hvilken TNC’en straks karer
veerktgjet hen til konturen og vaek fra den. Yderligere skal De i den
forste kerselsblok efter APPR programmere begge koordinater for
bearbejdningsplanet
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Tilkersel pa en retlinie med tangential
tilslutning: APPR LT

TNC kerer veerktojet pé en retlinie fra startpunktet Pq til et hjeelpepunkt
Py. Derfra kerer det til forste konturpunkt P, tangentialt pa en retlinie.
Hjeelpepunktet Py har afstanden LEN til farste konturpunkt Pp

Vilkérlig banefunktion: Kersel til startpunkt Pg

Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey APPR LT:
Koordinater til det faorste konturpunkts Pa

K

LEN: Afstand fra hjeelpepunktet Py til forste
konturpunkt Pa

Radiuskorrektur RR/RL for bearbejdningen

NC-blok eksempel

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

0L ...

Tilkersel pa en retlinie vinkelret pa forste
konturpunkt: APPR LN

TNC kerer veerktgjet pa en retlinie fra startpunktet Pgq til et hjeelpepunkt
Py. Derfra kerer det til forste konturpunkt Pp pé en retlinie vinkelret pa.
Hjeelpepunktet Py har afstanden LEN + veerktgjs-radius til forste
konturpunkt Py.

Vilkérlig banefunktion: Kersel til startpunkt Pg

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

APPR LN Koordinater til det forste konturpunkts P
e

Lengde: Afstanden til hjselpepunktet Py. LEN
indleeses altid positiv!

Radiuskorrektur RR/RL for bearbejdningen

NC-blok eksempel

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

0L ...
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Kar til Pg uden radiuskorrektur

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

Neeste konturelement

vi

85

A
20 RR

— F@?\ =
X

! 10 20 40

Ker til Pg uden radiuskorrektur

P med radiuskorr. RR

Endepunkt for farste konturelement
Neeste konturelement
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6.3 Kontur tilkersel og frakoersel

Tilkersel pa en cirkelbane med tangential
tilslutning: APPR CT

TNC kerer veerktojet pa en retlinie fra startpunktet Pg til et hjselpepunkt
Py. Derfra kerer det pa en cirkelbane, som tangentialt gér over i det
forste konturelement, til det farste konturpunkt Pp.

Cirkelbanen fra Py til P5 er fastlagt med radius R og midtpunktsvinklen
CCA. Drejeretningen af cirkelbanen er givet af forlgbet af det farste
konturelement.

Vilkérlig banefunktion: Kersel til startpunkt Pg

Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey APPR CT:
Koordinater til det ferste konturpunkts Pa

%

Radius R for cirkelbanen

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

Fra emne-siden til tilkarsel:
R indleeses negativt

Midtpunktsvinkel CCA for cirkelbanen

CCA indleeses kun positivt
Maximal indleeseveerdi 360°

Radiuskorrektur RR/RL for bearbejdningen
NC-blok eksempel

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

0L ...
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Ker til P uden radiuskorrektur
P med radiuskorr. RR, radius R=10
Endepunkt for ferste konturelement

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

TNC kerer veerktgjet pa en retlinie fra startpunktet Pgq til et hjeelpepunkt
Py. Derfra kerer det pa en cirkelbane til det farste konturpunkt Pa. Den
i APPR-blokken programmerede tilspeending er virksom for den totale
streekning, som TNC’en kerer i tilkerselsblokken (streekning Pg — Pp).

Hvis De i tilkarselsblokken har programmeret alle tre hovedakse-
koordinater X, Y og Z, sa kerer TNC’en fra den for APPR-blokken
definerede position i alle tre akser samtidig til hjeelpepunktet P og
derpé i tilslutning hertil fra Py mod P kun i bearbejdningsplanet.

Cirkelbanen tilslutter sig tangentialt s&vel til retlinien Pg — Py som ogsé
til det forste konturelement. Herved er de med radius R entydigt
fastlagt.

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

APPR LoT Koordinater til det ferste konturpunkts Pa
N . . . L
- Radius R for cirkelbane Angiv R positivt

Radiuskorrektur RR/RL for bearbejdningen

NC-blok eksempel

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...
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Kar til Pg uden radiuskorrektur

Pa med radiuskorr. RR, radius R=10
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6.3 Kontur tilkersel og frakoersel

Frakersel pa en retlinie med tangential
tilslutning: DEP LT Yi

: . . . I
TNC’en kerer veerktejet ad en retlinie fra sidste konturpunkt P til RR
slutpunkt Py. Retlinien ligger i forleengelse af det sidste kontur- :
element. Py befinder sig i afstanden LEN fra Pg.

Sidste konturelement programmeres med endepunkt Pg og 20
radiuskorrektur

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

l

oeP L7 LEN: Indlees afstanden for slutpunktet Py fra sidste
o konturelement Pg
N >
X
NC-blok eksempel
23 L Y+20 RR F100 Sidste konturelement: Pg med radiuskorrektur
24 DEP LT LEN12.5 F100 Um LEN=12,5 mm frakersel
25 L Z+100 FMAX M2 Z frikares, Tilbagepring, Program-slut
Frakersel pa en retlinie vinkelret pa sidste
konturpunkt: DEP LN Yi
TNC’en kerer veerktgjet ad en retlinie fra sidste konturpunkt P til RR|
slutpunkt Py. Retlinien karer vinkelret veek fra sidste konturpunkt P. P
Pn befinder sig fra Pg i afstanden LEN + veerktgjs-radius.
Sidste konturelement programmeres med endepunkt Pg og 20 P
radiuskorrektur RIE%
Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey DEP LN:
oeP L LEN: Indlees afstanden til slutpunktet Py
~0 Vigtigt: LEN indlaeses positiv!
N >
X
NC-blok eksempel
23 L Y+20 RR F100 Sidste konturelement: Pg med radiuskorrektur
24 DEP LN LEN+20 F100 For LEN = 20 mm vinkelret frakersel fra konturen
25 L Z+100 FMAX M2 Z frikgres, Tilbagepring, Program-slut
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Frakersel pa en cirkelbane med tangential
tilslutning: DEP CT

TNC’en kerer veerktojet ad en retlinie fra sidste konturpunkt P til
slutpunkt Py;. Cirkelbanen tilslutter sig tangentialt til det sidste
konturelement.

Sidste konturelement programmeres med endepunkt Pg og
radiuskorrektur

Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey DEP CT:
Midtpunktsvinkel CCA for cirkelbanen

DEP CT

Radius R for cirkelbane

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

Veerktojet skal forlade emnet pd den modsatte
side, som er fastlagt med radiuskorrekturen: R
indleeses negativt

NC-blok eksempel

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

Frakersel pa en cirkelbane med tangential
tilslutning til konturen og retlinistykke: DEP LCT
TNC en kerer veerktgjet pé en cirkelbane fra sidste konturpunkt P til
et hjeelpepunkt Py. Derfra karer det pé en retlinie til slutpunktet Py.
Det sidste konturelement og retlinien fra Py — Py har med cirkelbanen

tangentiale overgange. Herved er cirkelbanen med radius R entydigt
fastlagt.

Sidste konturelement programmeres med endepunkt Pg og
radiuskorrektur

Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey DEP LCT:
oEP Lot Indlees koordinaterne til endepunktet Py

O

Radius R for cirkelbanen. Indlaes R 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
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Sidste konturelement: Pg med radiuskorrektur
Midtpunktsvinkel=180°,
Cirkelbane-radius=8 mm

Z frikeres, Tilbagepring, Program-slut
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Sidste konturelement: Pg med radiuskorrektur
Koordinaten Py, cirkelbane-radius=8 mm

Z frikares, Tilbagepring, Program-slut
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6.4 Banebeveaegelser - retvinklede koordinater

6.4 Banebevaegelser - retvinklede
koordinater

Oversigt over banefunktionerne

Funktion Banefunktionstaste Veerktgjs-bevaegelse Ngdvendige indleesninger Side
Retlinie L L Retlinie Koordinater til retlinie- 157
eng.: Line slutpunkt
Affasning: CHF Affasning mellem to retlinier ~ Affaseleengde 158
eng.: CHamFer <o
Cirkelmidtpunkt CC; &€ Ingen Koordinater til cirkelcentrum 160
eng.: Circle Center hhv. poler
Cirkelbue C OXC Cirkelbane om cirkelcentrum  Koordinater til cirkel- 161
eng.: Circle CC til cirkelbue-endepunkt endepunkt, drejeretning
Cirkelbue CR R Cirkelbane med bestemt Koordinater til cirkel- 162
eng.: Circle by Radius < radius endepunkt, cirkelradius.
Drejeretning

Cirkelbue CT 1y Cirkelbane med tangential Koordinater til cirkel- 164
eng.: Circle Tangential tilslutning til forrige og endepunktet

efterfalgende konturelement
Hjerne-runding RND RND, Cirkelbane med tangential Hjorneradius R 159
eng.: RouNDing of Corner (= tilslutning til forrige og

efterfalgende konturelement
Fri kontur-programmering Retlinie eller cirkelbane med 176

FK

fri tilslutning til forrige
konturelement
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Retlinie L

TNC’en kerer veerktojet pa en retlinie fra sin aktuelle position til
endpunktet for retlinien. Startpunktet er endepunktet for den
forudgaende blok.

Koordinater til endepunktet for retlinien, om
nedvendigt

Radiuskorrektur RL/RR/RO
Tilspending F
Hjz1pe-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

Overtage Akt.-position

En retlinie-blok (L-blok) kan De ogsa generere med tasten "OVERFJR-

AKT.-POSITION":

De kerer veerktojet i driftsart manuel drift til positionen, der skal

overtages
Skift billedskeerm-visning til programmering
Veelg program-blok, efter hvilken L-blok skal indfgjes

Tryk tasten "OVERF@R AKT.-POSITION" : TNC’en
genererer en L-blok med koordinaterne til Akt.-

positionen

HEIDENHAIN TNC 620
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6.4 Banebeveaegelser - retvinklede koordinater

Indfej affasning CHF mellem to retlinier
Konturhjrne, som opstér ved skaering af to retlinier, kan De forsyne
med en affasning.

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

Radiuskorrekturerne for og efter CHF-blokken skal veere ens
Affasningen skal kunne udferes med det aktuelle veerktgj

cué Affase-afsnit: Leengden af fasen, om nadvendigt:
= Tilspanding F (virker kun i en CHF-blok)

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.

Der ma ikke kares til det ved affasningen afskarne
hjernepunkt.

En i CHF-blok programmeret tilspeending virker kun i
denne CHF-blok. Herefter er den for CHF-blokken
programmerede tilspaending gyldig.
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Hjorne-runding RND

Funktionen RND afrunder kontur-hjerner.
Veerktojet karer pa en cirkelbane, som tilsluttes tangentialt sével til det Y A
foregdende som ogsa til det efterfalgende konturelement.
Rundingscirklen skal kunne udfares med det kaldte veerktgj. 20 -
RND, Rundings-radius: Radius til cirkelbuen, om A
o nedvendigt:
. . L)y 25
Tilspending F (virker kun i RND-blok)
NC-blok eksempel A"/
5 .
5 L X+10 Y+40 RL F300 M3 : @\E —
6 L X+40 Y+25 } X
7 RND R5 F100 1 40
8 L X+10 Y+5

@ Det forudgaende og efterfalgende konturelement skal
indeholde begge koordinater for planet, i hvilket hjerne-
rundingen skal udfgres. Nar De bearbejder konturen uden
veerktgjs-radiuskorrektur, sa skal de programmere begge
koordinater til bearbejdningsplanet.

Der bliver ikke kert til hjgrnepunktet.

En programmeret tilspeending i RND-blok virker kun i
denne RND-blok. Herefter er den far RND-blok
programmerede tilspaending igen gyldig.

En RND-blok lader sig ogsa bruge for en blead tilkersel til
konturen, hvis ikke APPR-funktionen skal indsaettes.

6.4 Banebeveegelser - retvinklede koordinater
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6.4 Banebeveaegelser - retvinklede koordinater

Cirkelmidtpunkt CC

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

indleeser De de retvinklede koordinater for cirkelcentrum eller i
bearbejdningsplanet eller

overtage den sidst programmerede position eller
overfare koordinaterne med tasten "OVERFQR-AKT.-POSITIONEN"

& Koordinater CC: Indlees koordinaterne til
cirkelmidtpunktet eller
for at overfere den sidst programmerede position:
Ingen koordinater indlaeses.

NC-blok eksempel
5 CC X+25 Y+25

eller

10 L X+25 Y+25
11 cC

Programlinierne 10 og 11 henfarer sig ikke billedet.
Gyldighed

Cirkelcentrum forbliver fastlagt, indtil De programmerer et nyt
cirkelcentrum.

Indlaesning af cirkelcentrum CC inkrementalt
En inkrementalt indlaest koordinat for cirkelcentrum henfarer sig altid
til den sidst programmerede veerktgjs-position.

@ Med CC kendetegner De en position som
cirkelmidtpunkt: Veerktajet karer ikke til denne position.

Cirkelcentrum er samtidigt pol for polarkoordinater.
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Cirkelbane C om cirkelmidtpunkt CC

Fastleeg cirkelmidtpunktet CC, far De programmerer cirkelbanen C.
Den sidst programmerede veaerktajs-position fer C-blokken er
startpunktet for cirkelbanen.

Ker veerktajet til startpunktet for cirkelbanen

Koordinater til cirkelmidtpunkt
Koordinater til cirkelbue-endepunktet

Drejeretning DR, om nedvendigt:
Tilspanding F
Hjz1pe-funktion M

NC-blok eksempel

5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3

7 C X+45 Y+25 DR+

Helcirkel
De programmerer de samme koordinater for endepunkt savel som for
startpunkt.

@ Start- og endepunkt for en cirkelbevaegelse skal ligge pa
cirkelbanen.

Indleese-tolerance: Indtil 0.016 mm (valgbar over
maskinparameter circleDeviation).

Den mindst mulige cirkel, som TNC’en kan kare:
0.0016 pm.

HEIDENHAIN TNC 620
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6.4 Banebeveaegelser - retvinklede koordinater

Cirkelbane CR med fastlagt radius

Veerktojet karer pa en cirkelbane med radius R.
o Koordinater til cirkelbue-endepunktet

Radius R
Pas péa: Fortegnet fastleegger starrelsen af cirkelbuen!

Drejeretning DR
Pas pa: Fortegnet fastlaegger konkav eller konvekse
hvaelvninger! Om nedvendigt:

Hjz1pe-funktion M
Tilspanding F
Helcirkel
For en helcirkel programmerer De to CR-blokke efter hinanden:

Slutpunktet for farste halvcirkel er startpunkt for den anden.
Slutpunktet for den anden halvcirkel er startpunkt for den forste.

162
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Centrumsvinkel CCA og cirkelbue-radius R

Startpunkt og slutpunkt pa konturen lader sig teoretisk forbinde med
hinanden med fire forskellige cirkelbuer med samme radius:

Mindre cirkelbuer: CCA<180°
Radius har positivt fortegn R>0

Sterre cirkelbuer: CCA>180°
Radius har negativt fortegn R<0

Med drejeretningen fastleegger 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

6.4 Banebeveaegelser - retﬁdede koordinater

@ Afstanden fra start- og endepunktet for cirkeldiameteren
ma ikke veere starre end cirkeldiameteren.

Den maximale radius andrager 99,9999 m.

Vinkelakserne A, B og C bliver understattet.

HEIDENHAIN TNC 620
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6.4 Banebeveaegelser - retvinklede koordinater

Cirkelbane CT med tangential tilslutning

Veerktojet karer pa en cirkelbue, der tilslutter sig tangentialt til det
forud programmerede konturelement.

En overgang er "tangential’, nar der ved skaeringspunktet for
konturelementer ingen knaek- eller hjgrnepunkt opstar,
konturelementerne kerer altsa glat over i hinanden.

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

Ey Koordinater til cirkelbue-slutpunkt, om nadvendigt:

)

Tilspending F
Hjzlpe-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!
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Raemne-definition for grafisk simulation af bearbejdning

Veerktgjs-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: Farste 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 laengde 20 mm

Ker til sidste konturpunkt 1, anden retlinie for hjerne 4
Konturen frakeres pa en retlinie med tangential tilslutning
Veerktej frikaeres, program-slut
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6.4 Banebevaegelser - retl(lede koordinater

—

Raemne-definition for grafisk simulation af bearbejdning

Veerktojs-kald med spindelakse og spindelomdrejningstal
Veerktej frikeres i spindelakse med ilgang FMAX

Veerktej forpositioneres

Kar til bearbejdningsdybde med tilspending F = 1000 mm/min
Ker til kontur p& punkt 1 pa en cirkelbane med

tangential tilslutning

Punkt 2: Farste retlinie for hjerne 2

Indfgj radius med R = 10 mm, tilspaending: 150 mm/min
Ker til punkt 3: Startpunkt cirklen med CR

Ker til punkt 4: Endepunkt for cirklen med CR, radius 30 mm
Ker til punkt 5

Kear til punkt 6

Ker til punkt 7: Endepunkt cirklen, cirkelbue med tangential-
tilslutning til punkt 6, TNC’en beregner selv radius

6 Programmering: Kontur programmering @



15 L X+5 Ker til sidste konturpunkt 1
16 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 Konturen frakeres pa en cirkelbane med tangential tilslutning
17 L Z+250 RO FMAX M2 Veerktoj frikeres, program-slut

18 END PGM CIRCULAR MM

6.4 Banebeveegelser - retvinklede koordinater
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6.4 Banebevaegelser - retl(lede koordinater
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Raemne-definition

Veerktojs-kald

Definer cirkelcentrum

Veerktej frikares

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

Ker til cirkel startpunkt pa en cirkelbane med tangential
tilslutning

Ker til cirkel endepunkt (=cirkelstartpunkt)
Konturen frakeres pa en cirkelbane med tangential
tilslutning

Veerktej frikeres, program-slut
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6.5 Banebevaegelser —
polarkoordinater

Oversigtt

Med polarkoordinater fastlaegger De en position med en vinkel PA og
en afstand PR til en forud defineret Pol CC (se ,Grundlaget”, side

176).

Polarkoordinater fastsaetter De med fordel ved:

Positioner pa cirkelbuer
Emne-tegninger med vinkelangivelser, f.eks. ved hulkredse

Oversigt over banefunktion med polarkoordinater

Funktion Banefunktionstaste Vaerktejs-bevaegelse Nodvendige indlaesninger Side
Retlinie LP + @ Retlinie Polarradius, polarvinkel for 170
retlinie-endepunkt

Cirkelbuer CP + @ Cirkelbane om cirkelcentrum/Pol  Polarvinkel for cirkelendepunkt, 171
CC til cirkelbue-endepunkt drejeretning

Cirkelbuer CTP Ey + @ Cirkelbane med tangential Polarradius, Polarvinkel til 171
tilslutning til forrige cirkelendepunkt
konturelement

Skruelinie (Helix) + @ Overlejring af en cirkelbane med  Polarradius, Polarvinkel til 172

&

en retlinie

cirkelendepunkt, koordinater til
endepunkt i veerktejsakse

6.5 Banebevaegelser — polarkoordinater
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6.5 Banebevaegelser — polarkoordinater

Polarkoordinat-udspring: Pol CC

Pol CC kan De fastleegge pa et vilkarligt sted i bearbejdnings-
programmet, far De angiver positioner med polarkoordinater. Ga frem
ved fastleeggelsen af poler, som ved programmering af cirkelcentrum

CC.

cc

&

Koordinater CC: Retvinklede koordinater for polen
indleeses eller

for at overfore den sidst programmerede position:
Ingen koordinater indlaeses. Fastlaeg polen CC, fgr De
programmerer polarkoordinater. Programmér kun
polen CC i retvinklede koordinater. Polen CC er
virksom sélaenge, indtil De fastlaegger en ny pol CC.

NC-blok eksempel
12 CC X+45 Y+25

Retlinie LP

Veerktojet karer

pa en retlinie fra sin aktuelle position til endepunktet

for retlinien. Startpunktet er endepunktet for den forudgaende blok.

(7 [P

Polarkoordinat-radius PR: Indlees afstanden fra
retlinie-slutpunktet til Pol CC

Polarkoordinat-vinkel PA: Vinkelposition for retlinie-
slutpunkt mellem -360° og +360°

Fortegnet for PA er fastlagt med vinkel-henfaringsaksen:

Vinkel mellem vinkel-henfaringsakse og PR modurs: PA>0
Vinklen mellem vinkel-henfaringsaksen og PR modurs: PA<O

NC-blok eksempel
12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3

14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180

170
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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 veerktgjs-position fér CP-Satz er startpunktet for
cirkelbanen.

@ Polarkoordinat-vinkel PA: Vinkelposition for
cirkelbane-endepunktet mellem —99999,9999° og
+99999,9999°

Drejeretning DR

NC-blok eksempel
18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

I:ﬂg__, Ved inkrementale koordinater indleeses samme fortegn
for DR og PA.

Cirkelbane CTP med tangential tilslutning

Veerktojet karer pa en cirkelbane, som tilslutter sig tangentialt til et
forudgdende konturelement.

P Polarkoordinat-radius PR: Afstand fra cirkelbane-
j slutpunkt 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 midtpunktet for konturcirklen!
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6.5 Banebevaegelser — polarkoordinater

Skruelinie (Helix)

En skruelinie opstar ved overlejringen af en cirkelbeveegelse og en
retliniebevaegelse vinkelret pa den. Cirkelbanen programmerer De i et
hovedplan. :NONE.

Banebeveaegelsen for skruelinien kan De kun programmere i
polarkoordinater.

Anvendelse
Indvendige og udvendige gevind med starre diametre
Smearenoter

Beregning af skruelinie

For programmering behaver De inkrementale angivelse af total-
vinklen, pa hvilken veerktgjet kerer pa skruelinien og totalhgjden af
skruelinien.

For beregningen i freeseretningen nedefra og op geelder:

Antal gevind n Gevind + gevindoverlgb ved

gevind-start og -ende
Totalhgjde h Stigning P x antal gevind n
Inkremental Antal gevind x 360° + vinkel for
totalvinkel IPA Gevind-start + vinkel for gevindoverlgb
Startkoordinat Z Stigning P x (gevind + gevindoverlgb ved

gevind-start)

Form af skruelinie

Tabellen viser sammenhangen mellem arbejdsretning, drejeretning
og radiuskorrektur for bestemte baneformer.

Indv. gevind  Arbejdsretning Drejeretning Radiuskorrektur

<

hgjregevind Z+ DR+ RL
venstregevind Z+ DR- RR
hgjregevind /- DR- RR
venstregevind Z— DR+ RL
Udv. gevind

hgjregevind Z+ DR+ RR
venstregevind Z+ DR- RL
hgjregevind Z— DR- RL
venstregevind  Z- DR+ RR

172
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Programmering af skruelinie

@ De indleeser drejeretning DR og den inkrementale
totalvinkel IPA med samme fortegn, ellers kan veerktgjet
kere i en forkert bane.

For den totale vinkel IPA kan en veerdi fra -99 999,9999¢ til
+99 999,9999° indlaeses.

@ Polarkoordinat-vinkel: Indlaes den inkrementale
totalvinkel, som veerktajet skal kere pa skruelinien.
Efter indleesningen af vinklen vaelger De
veerktojs-akse med en aksevalgstaste.

Koordinater til hgjden af skruelinien indleeses
inkrementalt

Drejeretning DR
Skruelinie medurs: DR-
Skruelinie modurs: DR+

NC-blokeksempel: Gevind M6 x 1 mm med 5 gevind
12 CC X+40 Y+25

13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-

HEIDENHAIN TNC 620
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6.5 Banebevaegels. polarkoordinater

—

Raemne-definition

Veerktojs-kald

Henfaringspunkt for polarkoordinater defineres
Veerktgj frikeres

Veerktej forpositioneres

Ker til bearbejdningsdybde

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

Ker til punkt 2

Ker til punkt 3

Ker til punkt 4

Kor til punkt 5

Ker til punkt 6

Ker til punkt 1

Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning

Veerktej frikeres, program-slut

6 Programmering: Kontur programmering @
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M64 x 1,5

50 100

Raemne-definition

Veerktojs-kald

Veerktej frikares

Veerktej forpositioneres

Overfer sidst programmerede position som pol

Kar til bearbejdningsdybde

Ker til kontur ad en cirkel med tangential tilslutning
Kar Helix

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

6.5 Banebevaegels‘ polarkoordinater
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6.6 Banebevaegelser - Fri kontur-programmering FK (software option)

6.6 Banebevagelser — Fri kontur-
programmering FK (software
option)

Grundlaget

Emnetegninger, som ikke er NC-korrekt malsat, indeholder ofte

koordinat-angivelser, som De ikke kan indleese med de gra dialog-
taster. Sdledes kan f.eks.

veere kendte koordinater pa konturelementet eller i neerheden af det,

koordinat-angivelser der henferer sig til et andet konturelement eller
Retningsangivelser og angivelser til konturforlobet vaere kendte.

Sadanne angivelser programmerer De direkte med den fri kontur-
programmering FK (software-option Advanced programming
features). TNC’en udregner konturen fra de kendte koordinat-
angivelser og understatter programmerings-dialogen med den
interaktive FK-grafik. Billedet til hajre for oven viser en mélsaetning,
som De indlaeser ganske enkelt med FK-programmeringen.

@ Bemaerk falgende forudsaetninger for FK-
programmeringen

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

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

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

TNC'en behaver et fast punkt, fra hvilket beregningen kan
gennemfares. Programmer en position direkte fer FK-
afsnittet med de gra dialogtaster, som indeholder begge
koordinaterne for bearbejdningsplanet. | denne blok ma
ingen Q-parametre programmeres.

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

Et FK-afsnit ma ikke begynde direkte efter en meerke LBL.
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% Fremstille FK-programmer for TNC 4xx:

For at en TNC 4xx kan indlaese FK-programmer, som blev
fremstillet pa en TNC 620, skal reekkefalgen af de enkelte
FK-elementer indenfor en blok veere defineret saledes,
som disse er arrangeret i softkey-listen.

6.6 Banebevaegelser - Fri kontur-programmering FK (software option)
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6.6 Banebevaegelser - Fri kontur-programmering FK (software option)

Grafik ved FK-programmering

. . ::g¥$;0NERINE Programmeri ng
@ For at kunne udnytte grafikken ved FK-programmeringen, HEBEL . H
veelger De billedskeerm-opdelingen PROGRAM + GRAFIK s TooL oail 2 2 sssee Fuee "
(se "Programmering” pa side 35) B L e e L
oo e e o
aN:clorgjeielcisoriicexce s
Med ufuldstaendige koordinat-angivelser kan man ofte ikke entydigt 1z pog o TS comee eove ‘5
fastleegge en emne-kontur. | disse tilfeelde viser TNC'en de forskel-lige — 1 .

. . . L . . 18 FOT ORY RS . 200 f ) + 7\
lasninger i FK-grafikken og D_e udveelger den rigtige. FK-grafik gengiver i2 rir SRR A2 *8ce coneo i
emne-konturer med forskellige farver: 22 DERLCT x-30 yio zei00 vS Pk .
hvid Konturelementet er entydigt bestemt
gron De indleeste data giver flere lgsninger; De udvaelger den

rigtige
rod De indleeste data fastleegger endnu ikke

konturelementet tilstraekkeligt; De indleeser yderligere o= e e

angive|ser LeSNING | OPL@SNING ‘ ‘ SLUT

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

Tryk softkey VIS LASNING sé ofte indtil
LN konturelementet bliver vist rigtigt. De bruger zoom-
funktionen (2. softkey-liste), nar mulige lgsninger i
standard-fremstillingen ikke er til at skelne fra

hinanden
Det viste konturelement svarer til tegningen: Fastleeg
CRACETSE med softkey VALG LASNING

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

@ D mede grent fremstillede konturelementer skal De s&
tidligt som muligt fastleegge med VALG LASNING, for
begreense flertydigheden for efterfelgende
konturelementer.

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.

Vise bloknumre i grafikvinduet
For at vise bloknumre i grafikvinduet:

Stil softkey UDBLZAND VISNING BLOK-NR. p&
VISNING
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Abne en FK-dialog

Nar De trykker de gra banefunktionstaster FK, viser TNC’en softkeys,
med hvilke De abner FK-dialogen: Se efterfglgende tabel. For igen at
fraveelge softkeys, trykker De tasten FK pany.

Hvis De dbner FK-dialogen med en af disse softkeys, sa viser TNC’en
yderligere softkey-lister, med hvilke De indlaeser kendte koordinater,
retningsangivelser og angivelser for at kunne lave konturforlgb.

FK-Element Softkey
Retlinie med tangential tilslutning Fir ]
Retlinie uden tangential tilslutning ey
Cirkelbue med tangential tilslutning For T

Cirkelbue uden tangential tilslutning

Pol for FK-programmering FroL

&[5

Pol for FK-programmering

[ FK] Visning af softkeys for fri kontur-programmering: Tryk
tasten FK
Abne dialogen for definition af polen: Tryk softkey
i FPOL. TNC'en viser akse-softkeys for det aktive

bearbejdningsplan

Med disse softkeys indlaeses pol-koordinaterne

@ Polen for FK-programmeringen forbliver aktiv sa leenge,
indtil De definerer en ny med FPOL.

HEIDENHAIN TNC 620
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6.6 Banebevaegelser - Fri kontur-programmering FK (software option)

Fri programmering af retlinie

Retlinie uden tangential tilslutning

{FK: Visning af softkeys for fri kontur-programmering: Tryk
tasten FK
e Abne dialog for fri retlinie: Tryk softkey FL. TNC’en
<y viser yderligere softkeys

Med disse softkeys indleeses alle kendte angivelser i
blokken. FK-grafikken viser de programmerede
konturer redt, indtil angivelserne er tilstraskkelige.
Flere lgsninger viser grafikken med grent (se ,, Grafik
ved FK-programmering”, side 178)

Retlinie med tangential tilslutning

Huvis retlinien tilslutter sig tangentialt til et andet konturelement, dbner
De dialogen med softkey FLT:

[ FK Visning af softkeys for fri kontur-programmering: Tryk
tasten FK

T Abne dialog: Tryk softkey FLT
Indlzes med softkeys alle kendte angivelser i blokken
Cirkelbane frit programmeret

Cirkelbane uden tangential tilslutning

{FK: Visning af softkeys for fri kontur-programmering: Tryk
tasten FK
Abne dialog for frie cirkelbuer: Tryk softkey FC;
TNC’en viser softkeys for direkte angivelse for

cirkelbane eller angivelser for cirkelmidtpunkt

Indlzes med disse softkeys alle kendte angivelser i
blokken: FK-grafikken viser den programmerede
kontur redt, indtil angivelserne er tilstraekkelige. Flere
lazsninger viser grafikken med grent (se ,, Grafik ved
FK-programmering”, side 178)

Cirkelbane med tangential tilslutning

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

FK Visning af softkeys for fri kontur-programmering: Tryk
tasten FK
Abne dialog: Tryk softkey FCT
1 g Iry ' - |
Indlzes med softkeys alle kendte angivelser i blokken
180

6 Programmering: Kontur programmering @



Indlaesemuligheder

Slutpunkt-koordinater

Kendte angivelser

Softkeys

Retvinklede koordinater X og Y

=

Polarkoordinater henfort til FPOL

)

NC-blok eksempel

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Retning og leengde af konturelementer

30

vi

20

L10—>
20

x ¥

Kendte angivelser Softkeys
Leengde af retlinie Len E

Indstiksvinkel for retlinien

AN

Strengleengde LEN for cirkelbueafsnittet

Indstiksvinkel AN for indgangstangent

Midtpunktsvinkel for cirkelbueafsnit

cERSE:

NC-blok eksempel

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
29 FCT DR- R15 LEN 15
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Cirkelmidtpunkt CC, radius og drejeretning i FC-/FCT-blok

For frit programmerede cirkelbaner beregner TNC'en ud fra Deres
angivelser et cirkelcentrum. Herved kan De ogsd med FK- YA
programmering programmere en helcirkel i en blok.

Hvis De vil definere et cirkelmidtpunkt i polarkoordinater, skal De

definere polen i stedet for med CC med funktionen FPOL. FPOL /‘41
forbliver virksom indtil naeste blok med FPOL og bliver fastlagt i Y
retvinklede koordinater. <

@ En konventionelt programmeret eller en udregnet
cirkelcentrum er i et ny FK-afsnit ikke mere virksom som 15
pol eller cirkelcentrum: Nar konventionelt programmerede
polarkoordinater henfgrer sig til en pol, hvilken De forud
har fastlagt i en CC-blok, sa fastleegger De denne pol efter
FK-afsnittet pany med en CC-blok.

FPOL, ~ (Y40°, <

J
e/
N /gr\
<V

Kendte angivelser Softkeys

V]
vl

Drejeretning for cirkelbane oR- oRs

= =

- &

Radius for cirkelbane @

NC-blok eksempel

Midtpunkt i retvinklede koordinater

V]

Midtpunkt i polarkoordinater

o]

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

6.6 Banebevaegelser - Fri kontur-programmering FK (software option)
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Lukkede konturer

Med softkey CLSD kendetegner De starten og enden af en lukket
kontur. Herved reduceres antallet af mulige lasninger for det sidste
konturelement.

CLSD indleeser De yderligere til en anden konturangivelse i farste og
sidste blok i et FK-afsnit.

Konturstart: CLSD+
Konturende: CLSD-

=

NC-blok eksempel

HEIDENHAIN TNC 620
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Hjaelpepunkter

Savel for frie retlinier som ogsa for frie cirkelbaner kan De indlaese
koordinater for hjeelpepunkter pa eller ved siden af konturen.

Hjaelpepunkter pa en kontur
Hjaelpepunkterne befinder sig direkte pa retlinien hhv. pa forleengelsen

af retlinien eller direkte pa cirkelbanen. Y ‘
Kendte angivelser Softkeys
X-koordinater til et hjaelpepunkt : ‘ ‘ R < R0
P1 eller P2 pa en retlinie oax Pﬁz

Y-koordinat til et hjeelpepunkt
P1 eller P2 pé& en retlinie P2y

59 7 4
/7
7
g\
X-koordinater til et hjeelpepunkt  [Fe

P2X . P3X_o. \
P1, P2 eller P3 pa en cirkelbane |t ‘ &) ‘ 1 ‘ .

‘@ —<
Y-koordinat til et hjeelpepunkt PLY Pzv PR o X
P1, P2 eller P3 pa en cirkelbane F@ @T‘ @H ! 50

42.929

Hjeelpepunkter ved siden af en kontur

Kendte angivelser Softkeys
X- 0og Y- koordinater til hjeelpepunktet ved ‘
siden af en retlinie e[|

Afstand til hjeelpepunkt for retlinie

X- og Y-koordinater til et hjeelpepunkt ved
siden af en cirkelbane %T\E‘

Afstand fra hjeelpepunkt til cirkelbane

NC-blok eksempel

PDY ‘

PDY ‘

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

6.6 Banebevaegelser - Fri kontur-programmering FK (software option)
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Relativ-henforing

Relativ-henfaring er angivelser, som henferer sig til et andet
konturelement. Softkeys og program-ord for Relative henfaringer
begynder med en "R”. :NONE.

@ Koordinater med relativ henfaring indleeses inkrementalt.
Indlees yderligere blok-nummer for konturelementet, til
hvilket det skal henfare sig.

Konturelementet, hvis blok-nummer De angiver, ma ikke
std mere end 64 positionerings-blokke far blokken, i
hvilken De programmerer henfgringen.

Hvis De sletter en blok, til hvilkken De har henfert sig, sa

giver TNC’en en fejlmelding . De skal &endre programmet,

for De sletter denne blok.

Relativ henfgring til blok N: Slutpunkt-koordinater

Kendte angivelser Softkeys

Yi

20

20 o
450 90° \4\

20°

R_L

" FPOL

35

<V

Retvinklede koordinater

henfort til blok N Rx [ re o]

Polarkoordinater henfart til blok N
RPR[N...] RPA[N-..]

NC-blok eksempel

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

HEIDENHAIN TNC 620
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Relativ henfgring til blok N: Retning og afstand for
konturelementet

Vinkel mellem retlinie og et andet konturelement hhv. !
mellem cirkelbue-indstikstangent og et andet
konturelement

Retlinie parallelt med andet konturelement

Afstand af retlinie til parallelt konturelement

NC-blok eksempel

Relativ henfaring til blok N: Cirkelmidtpunkt CC

Retvinklede koordinater til cirkelcentrum ﬁ
henfort til blok N

.

Polarkoordinater for cirkelcentrum
henfort til blok N

NC-blok eksempel

186
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Raemne-definition

Veerktojs-kald

Veerktej frikares

Veerktej 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



6.6 Banebevaegelser - Fri kontur-programmering lsoftware option)

Raemne-definition

Veerktojs-kald

Veerktej frikeres

Veerktej forpositioneres
Veerktojs-akse forpositioneres
Ker til bearbejdningsdybde
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Ker til kontur ad en cirkel med tangential tilslutning
FK- afsnit:
Til hvert konturelement programmeres kendte angivelser

Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning
Veerktej frikares, program-slut
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< |

Raemne-definition

Veerktojs-kald

Veerktej frikares

Veerktej forpositioneres
Ker til bearbejdningsdybde
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Ker til kontur ad en cirkel med tangential tilslutning
FK- afsnit:

Kontur frakeres ad en cirkel med tangential tilslutning

Veerktgj frikeres, program-slut
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7.1 Indlaesning af hjeelpe-funktioner M og STOP

7.1 Indlaesning af hjeelpe-
funktioner M og STOP

Grundlaget

Med hjeelpe-funktionerne i TNC'en - ogséa kaldet M-funktioner - styrer
De

Programafviklingen, f.eks. en afbrydelse af programafviklingen

Maskinfunktioner, som ind- og udkobling af spindelomdrejning og
kalemiddel

Baneforholdene for veerktojet

Maskinfabrikanten kan frigive hjeelpe-funktioner, som ikke

% er beskrevet i denne handbog. Desuden kan
maskinfabrikanten eendre betydning og virkning af de
beskrevne ekstra-funktioner. Veer opmaerksom pa Deres
maskinhandbog.

De kan indleese indtil to hjeelpe-funktioner M ved enden af en
positionerings-blok eller indlaese i en separat blok. TNC’en viser sa
dialogen: Hj®z1pe-funktion M ?

Normalt skal De blot indleese nummeret pa hjelpe-funktionen. |
specielle tilfeelde fordrer dialogen dog, at der indleeses yderligere
veerdier.

| driftsarterne manuel drift og El. handhjul indlaeser De hjaelpe-
funktionerne med softkey M.

positionerings-blok bliver virksomme, andre ved enden,
uafheengig af reekkefelgen, i den de i den pagaeldene NC-
blok star.

q:[—% Pas pa, at nogle hjeelpe-funktioner ved starten af en

Hjeelpe-funktioner virker fra den blok, i hvilken de blev
kaldt.

Nogle hjeelpe-funktioner geelder kun i den blok, i hvilken de
er programmeret. Hvis hjeelpe-funktionen ikke kun er
virksom blokvis, skal De disse i en efterfalgende blok
ophave igen med en separat M-funktion, eller de bliver
ophavet automatisk af TNC en ved enden af programmet.

194
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Indlaesning af hjaelpe-funktion i en STOP-blok

En programmeret STOP-blok afbryder programafviklingen hhv.
program-testen, f.eks. for en vaerktgjs-kontrol. | en STOP-blok kan De
programmere en hjaelpe-funktion M:

Programmere en programafviklings-afbrydelse: Tryk
tasten STOP

Indlees hjeelpe-funktion M
NC-blok eksempel

87 STOP M6

7.1 Indlaesning af hjaelpe-funktioner M og STOP
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72 Hjeelpe-funktioner for
programafviklings-kontrol,
spindel og kelemiddel

Oversigt
M Virkemade Virkning pa blok -  Start Ende
MO0 Programafvikling STOP
Spindel STOP
Kalemiddel UD

MO01  Valgfri programafviklings STOP

MO02 Programafvikling STOP
Spindel STOP
Kalemiddel ude
Tilbagespring til blok 1
Slette status-visningen (afhaengig af
maskin-parameter clearMode)

MO03  Spindel IND medurs

MO04  Spindel INDE modurs

MO05 Spindel STOP

MO06 Verktojsveksel (Maskinafthaengig
funktion) spindel STOP
Programafvikling STOP

M08 Kolemiddel IND

M09 Kolemiddel UD

M13  Spindel INDE medurs
Kalemiddel INDE

M14  Spindel START modurs
Kalemiddel ind

M30 Som MO02

7.2 Hjeelpe-funktioner for programafviklings-kontrol, spindel og kelemiddel
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7.3 Hjeelpe-funktioner for
koordinatangivelser

Programmere maskinhenfarte koordinater:
M91/M92

Malstav-nulpunkt

Pa malestaven fastleegger et referencemaerke fast hvis position er
maélestavs-nulpunktet.

Maskin-nulpunkt
Maskin-nulpunktet behaver De, for

at fastleegge akse-begreensninger (software-endestop)
tilkere maskinfaste positioner (f.eks. veerktejsveksel-position)
at fastleegge et emne-henferingspunkt

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

Standardforhold

Koordinater henfarer TNC’en til emne-nulpunktet, se
.Henfaringspunkt-fastleeggelse (uden 3D-tastsystem)”, side 53.

Forhold med M91 - maskin-nulpunkt

Nar koordinater i positionerings-blokke skal henfare sig til maskin-
nulpunktet, sa indleeser De M91 i blokken.

I% Nar De i en M91-blok programmerer inkrementale
koordinater, sa henfarer disse koordinater sig til den sidst
programmerede M91-position. Er der i det aktive NC-
program ingen M91-position programmeret, sa henferer
koordinaterne sig til den aktuelle veerktgjs-position.

TNC'en kan vise koordinatveerdierne henfert til maskin-nulpunktet. |
status-displayet skifter De koordinat-visning til REF, se ,Status-
display”, side 37.

HEIDENHAIN TNC 620
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7.3 Hjaelpe-funktioner for koordinatangivelser

Forhold med M92 - maskin-henfgringspunkt

Udover maskin-nulpunktet kan maskinfabrikanten
% fastleegge endnu en yderligere maskinfast position
(maskin-henfaringspunkt).

Maskinfabrikanten fastleegger for hver akse afstanden til
maskin-henferingspunktet fra maskin-nulpunktet (se
maskinhandbogen).

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

@ Ogsa med M91 eller M92 udfarer TNC’en
radiuskorrekturen korrekt. Vaerktgjs-laengden bliver dog
ikke tilgodeset.

Virkemade
M91 og M92 virker kun i de programblokke, i hvilke M91 eller M92 er
programmeret.

M91 og M92 bliver virksomme ved blok-start.

Emne-henfaringspunkt
Hvis koordinaterne altid skal henfere sig til maskin-nulpunktet, s kan
henfaringspunkt-fastlaeggelsen for en eller flere akser spaerres.

Hvis henfagringspunkt-fastlaeggelsen er spaerret for alle akser, sa viser
TNC'en ikke mere softkey HENF.PUNKT FASTLAG. i driftsart
MANUEL DRIFT.

Billedet viser koordinatensystemer med maskin- og emne-nulpunkt.

M91/M92 i driftsart program-test

For ogsé at kunne simulere M91/M92-beveegelser grafisk, skal De
aktivere arbejdsrum-overvagningen og lade réemnet vise henfart til
det fastlagte henferingspunkt, se , Fremstille réemne i arbejdsrummet
(Software-Option Advanced grafic features)”, side 463.

198

zi

7 Programmering: Hjaelpe-funktioner @



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

Standardforhold ved transformeret bearbejdningsplan

Koordinater i positionerings-blokke henfgrer TNC’en til det
transformerede koordinatsystem.

Forhold med M130

Koordinater i retlinie-blokkehenfarer TNC'en med aktivt, transformeret
bearbejdningsplan til det utransformerede emne-koordinatsystem

TNC’en positionerer sa (det transformerede) veerktgj til de
programmerede koordinater i det utransformerede system.

bearbejdningscykler bliver igen udfert i det

@ Efterfalgende bearbejdningsblokke hhv.
transformerede koordinat-system, dette kan ved

bearbejdningscykler med absolut forpositionering fere til

problemer.

Funktionen M130 er kun tilladt, nar funktionen
transformering af bearbejdningsplan er aktiv.

Virkemade

M130 er blokvis virksom i retlinie-blokke uden veerktgjs-
radiuskorrektur.

HEIDENHAIN TNC 620
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7.4 Hjeelpe-funktioner for baneforhold

74 Hjeelpe-funktioner for
baneforhold

Bearbejdning af sma konturtrin: M97

Standardforhold
TNC'en indfgjer ved udvendige hjerner en overgangscirkel. Ved meget
sma konturtrin vil veerktajet beskadige konturen.

TNC’en afbryder pa sadanne steder programafviklingen og afgiver
fejlmeldingen "veerktejs-radius for stor".

Forhold omkring M97

TNC en fremskaffer et baneskeeringspunkt for konturelementerne —
som ved indvendige hjerner — og kerer veerktgjet over dette punkt.

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

% Istedet for M97 skal De anvende den veesentlig kraftigere
funktion M120 LA (se "Forhold omkring M120" pa side
204)!

Virkemade
MQ97 virker kun i den programblok, i hvilkken M97 er programmeret.

@ Konturhjgrnet bliver med M97 kun ufuldsteendigt

bearbejdet. Eventuelt méa De efterbearbejde konturhjerner
med et mindre veerktgj.

200
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NC-blok eksempel

HEIDENHAIN TNC 620

Starre veerktgjs-radius

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

74 Hjaelpe-fur'oner for baneforhold
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7.4 Hjeelpe-funktioner for baneforhold

Komplet bearbejdning af abne konturhjgrner:
M98

Standardforhold

TNC'en fremskaffer ved indvendige hjerner skaeringspunktet for
freesebanen og kerer veerktgjet fra dette punkt i den nye retning.

Hvis konturen pd hjarnet er dben, sa farer det til en ufuldsteendig
bearbejdning:

Forhold omkring M98

Med hjeelpe-funktion M98 kerer TNC’en veerktgjet sé langt, at alle
konturpunkter faktisk bliver bearbejdet:

Virkemade

M98 virker kun i de programblokke, i hvilke M98 er programmeret.

M98 er virksom ved blok-slut.

NC-blok eksempel

Ker efter hinanden til konturpunkterne 10, 11 og 12:
10 L X... Y... RLF

11 L X... IY... M98

12 L IX+ ...
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Tilspaendingshastighed ved cirkelbuer: M109/
M110/M111

Standardforhold

TNC'en henfarer den programmerede tilspaendingshastighed til
veerktgjs-midtpunktsbane.

Forhold ved cirkelbuer med M109

TNC'en holder ved indvendige og udvendige bearbejdninger
tilspaendingen 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 tilspaendings-tilpasning.

Lfé—' M110 virker ogsa ved indvendig bearbejning af cirkelbuer
med konturcykler. Hvis De definerer M109 hhv. M110 far
kaldet af en bearbejdningscyklus, virker tilspaendings-
tilpasningen ogsa ved cirkelbuer indenfor
bearbejdningscykler. Ved enden eller efter en afbrydelse
af en bearbejdningscyklus bliver udgangstilstanden igen
fremstillet.

Virkemade

M109 og M110 bliver virksomme ved blok-start.
M109 og M110 seetter De med M111 tilbage.

HEIDENHAIN TNC 620
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7.4 Hjeelpe-funktioner for baneforhold

Forudberegne en radiuskorrigeret kontur
(LOOK AHEAD): M120 (software option3)

Standardforhold

Hvis veerktejs-radius er storre, end et konturtrin, skal det keres med
radiuskorrigering, ellers afbryder TNC'en programafviklingen og viser
en fejlmelding. M97 (se "Bearbejdning af sma konturtrin: M97" pé side
200) forhindrer fejlmeldingen, men ferer til en friskaeringsmarkering og
forskyder yderligere hjgrnet.

Ved efterskeering beskadiger TNC'en under visse omsteaendigheder
konturen.

Forhold omkring M120

TNC'en kontrollerer en radiuskorrigeret kontur for efterskaeringer og
overskeaeringer og beregner forud veaerktejsbanen fra den aktuelle blok.
Steder, hvor veerktgjet ville beskadige konturen, forbliver ubearbejdet
(i billedet til hgjre vist merkt). De kan ogsa anvende M120, for at
forsyne digitaliseringsdata eller data, som er blevet fremstillet af et
externt programmerings-system, med veerktgjs- radiuskorrektur.
Herved kan afvigelser kompenseres for en teoretisk veerktgjs-radius.

Antallet af blokke (maksimal 99), som TNC’en forudregner, fastleegger
De med LA (eng. Look Ahead: se fremad) efter M120. Jo sterre antal
blokke De veelger, som TNC'en skal forudberegne, desto
langsommere bliver blokbarbejdningen.

Indlaesning

Hvis De indlaeser M120 i en positionerings-blok, sa farer TNC'en
dialogen for denne blok videre og sperger om antallet af blokke LA den
skal forudberegne.
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Virkemade
M120 skal st i en NC-blok, der ogséa indeholder radiuskorrekturen RL
eller RR. M120 virker fra denne blok indtil De

ophaever radiuskorrekturen med RO

M120 LAQ programmeres

M120 uden LA programmeres

med PGM CALL kaldes et andet program

M120 bliver virksom ved blok-start.

Begraensninger
Genindtraeden i en kontur efter et eksternt/internt stop ma De kun
gennemfare med funktionen FREML@B TIL BLOK N

Hvis De anvender banefunktionerne RND og CHF, ma blokkene far
og efter RND hhv. CHF kun indeholde koordinaterne for
bearbejdningsplanet.

Hvis De karer til konturen tangentialt, skal De bruge funktionen
APPR LCT; blokken med APPR LCT ma kun indeholde koordinater
for bearbejdningsplanet.

Hvis De frakarer konturen tangentialt, skal De anvende funktionen
DEP LCT; blokken med DEP LCT ma kun indeholde koordinater for
bearbejdningsplanet.
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7.4 Hjeelpe-funktioner for baneforhold

Overlejring med handhjuls-positionering under
programafviklingen: M118 (Software option 3)

Standardforhold

TNC'en kerer veerktgjet 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 aksespecifik veerdi i X, Y og Z i mm.

Indleesning

Hvis De indleeser M118 i en positionerings-blok, s& farer TNC'en
dialogen videre og sparger efter de aksespecifikke veerdier. Brug
tasten ENTER for omskiftning af aksebogstavet.

Virkemade

Handhjuls-positionering ophaver De, idet De pany programmerer
M118 uden koordinat-indlaesning.

M118 bliver virksom ved blok-start.

NC-blok eksempel

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

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1

@ M118 virker ogsa i driftsart positionering med manuel
indleesning!

Hvis M118 er aktiv, star ved en program-afbrydelse
funktionen MANUEL K@RSEL ikke til radighed!

Nar M128 er aktiv, kan De ikke anvende funktionen M118!
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Kersel vaek fra konturen i veerktgjsakse-retning:
M140

Standardforhold

TNC'en kerer veerktgjet i programafviklings-driftsarterne som fastlagt i
bearbejdnings-programmet.

Forhold omkring M140

Med M140 MB (move back) kan De keare veek fra konturen pa en
indlaesbar vej i retning af veerktojsaksen.

Indlaesning

Nar De i en positionerings-blok indleeser M 140, s& fortseetter TNC’en
dialogen og sperger efter vejen, som veerktejet skal kare veek fra
konturen péa. De indleser den gnskede vej, som veerktgjet skal kare
veek fra konturen pa eller de trykker softkey MAX, for at kere til kanten
af kerselsomradet.

Yderligere er en tilspaending programmerbar, med hvilken veerktgjet
karer den indleeste vej. Hvis De ingen tilspeending indleeser, karer
TNC’en den programmerede vej i ilgang.

Virkemade

M140 virker kun i den programblok, i hvilkken M140 er programmeret.

M140 bliver virksom ved blok-start.

NC-blok eksempel
Blok 250: Kar vaerktgjet 50 mm veek fra konturen

Blok 251: Ker veerktgjet til kanten af kerselsomradet

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

I% Med M140 MB MAX kan De kun frikere i positiv retning .
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7.4 Hjeelpe-funktioner for baneforhold

Undertrykke tastsystem-overvagning: M141

Standardforhold

TNC’en afgiver ved udbgijet taststift en fejlmelding, sésnart De vil kare
en maskinakse .

Forhold omkring M141

TNC’en kerer sa ogsa maskinakserne, nar tastsystemet er udbgijet.
Denne funktion er nadvendig, hvis De skriver en egen malecyklus i
forbindelse med malecyklus 3, for igen at kunne frikere tastsystemet
efter udbgjningen med en positioneringsblok.

opmaerksom pa, at De frikegrer tastsystemet i den rigtige

QI_% Nar De indseetter funktion M141, s& skal De veere
retning.

M141 virker kun ved karselsbeveegelser med retlinie-
blokke.

Virkemade

M141 virker kun i den programblok, i hvilken M141 er programmeret.

M141 bliver virksom ved blok-start.

Slette grunddrejning: M143

Standardforhold

Grunddrejningen forbliver virksom salaenge, indtil den bliver
tilbagestillet eller bliver overskrevet med en ny veerdi.

Forhold omkring M143
TNCen sletter en programmeret grunddrejning i NC-programmet.

@5 Funktionen M143 er ved et blokforlgb ikke tilladt.

Virkemade

M143 virker kun i den programblok, i hvilken M143 er programmeret.

M143 bliver virksom ved blok-start.
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Lofte vaerktojet automatisk op ved et NC-stop:
M148

Standardforhold

TNC en standser alle karselsbevaegelser ved et NC-stop. Vaerktojet
bliver stdende afbrydelsespunktet.

Forhold ved M148

@ Funktionen M148 skal veere frigivet af maskinfabrikanten.

TNC’en karer veerktojet tilbage fra konturen i retning af veerktgjs-
aksen, hvis De i veerktejs-tabellen i spalten LIFTOFF for det aktive
veerktej har sat parameter Y (se "Veerktejs-tabel: Standard veerktojs-
data” pa side 122).

Pas pa, at ved gentilkersel til konturen, iseer ved krumme
@ flader, kan opsta konturbeskadigelser. Friker veerktojet for
gentilkerslen!

De definerer vaerdien, med hvilken veerktgjet skal loftes op
i maskin-parameter CfgLift0ff. Desuden kan De i maskin-
parameter CfgLift0ff generelt saette funktionen pa
inaktiv.

Virkemade

M148 virker sdlaenge, indtil funktionen bliver deaktiveret med M149.

M148 bliver virksom ved blok-start, M149 ved blok-slut.
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7.5 Hjaelpe-funktioner for drejeakser

75 Hjaelpe-funktioner for
drejeakser

Tilspeending i mm/min ved drejeakserne A, B, C:
M116 (Software-Option 1)

Standardforhold

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

Jo starre denne afstand bliver, desto starre bliver banetilspaendingen.

Tilspaending i mm/min ved rundakser m. M116

Maskingeometrien skal veere fastlagt af
% maskinfabrikanten.

Vaer opmaerksom pa Deres maskin-handbog!

M116 virker kun ved rund- og drejeborde. Ved
svinghoveder kan M116 ikke anvendes. Skulle Deres
maskine veere udrustet med et bord/hoved-kombination,
ignorerer TNC en svinghoved-drejeaksen.

TNC'en beregner den programmerede tilspaending til en
pereferihastighed i mm/min. Tilspaendings-hastigheden er virksom fra
blok-startog eendrer sig ikke under blok-afviklingen, selvom veerktgjet
bevaeges mod centrum af rundaksen. Tilspaendingen for en drejeakse
andrer sig ikke, medens blokken bliver afviklet, ogsa nar veerktgjet
beveeger sig mod drejeaksens centrum.

Virkemade

M116 virker i bearbejdningsplanet.
Med M117 tilbagestiller De M116; ved program-enden bliver M116
ligeledes uvirksom.

M116 bliver virksom ved blok-start.
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Kore drejeakser vejoptimeret: M126

Standardforhold

Standardforholdene for TNC’en ved positionering af drejeakser, hvis
visning af veerdier er reduceret til under 360°, bliver fastlagt af
maskinfabrikanten. Dette afger, om TNC’en forskellen Soll-position -
Akt.-position, eller om TNC en grundleeggende altid (ogsa uden M126)

skal kare den korteste vej til den programmerede position. Eksempler:

Akt.-position Soll-position Karevej
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Forhold omkring M126

Med M126 kerer TNC'en en drejeakse den korteste vej, hvis visning
er reduceret til veerdier under 360°. Eksempler:

Akt.-position Soll-position Karselsvej

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Virkemade

M126 bliver virksom ved blok-start.
M126 tilbagestiller De med M127; ved program-enden bliver M126
under alle omsteendigheder uvirksom.
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7.5 Hjaelpe-funktioner for drejeakser

Reducere visning af drejeakser til en veerdi
under 360°: M94

Standardforhold

TNC'en karer veerktgjet fra den aktuelle vinkelveerdi til den
programmerede vinkelvaerdi.

Eksempel:

Aktuelle vinkelveerdi: 538°
Programmeret vinkelveerdi: 180°
Virkelige karselsvej: -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
sd kun visningen af denne akse.

NC-blok eksempel

Reducer displayveerdier i alle aktive rundakser:

L M94

Reducer kun displayveerdier for C-aksen:

L M4 C

Visning af alle aktive drejeakser reduceres og i tilslutning hertil kere
med C-aksen til den programmerede veerdi:

L C+180 FMAX M94

Virkemade
M94 virker kun i den programblok, i hvilkken M94 er programmeret.

M94 bliver virksom ved blok-start.

212

7 Programmering: Hjaelpe-funktioner @



Positionen af veerktgjsspidsen ved positionering
af svingaksen bibeholdes (TCPM): M128
(Software-Option 2)

Standardforhold

TNC'en kerer veerktojet til de i bearbejdnings-programmet fastlagte
positioner. Zndrer positionen for en svingakse sig i programmet, sa
skal den deraf opstaede forskydning i lineseraksen beregnes og i en
keres i en positioneringsblok.

Forhold med M128 (TCPM: Tool Center Point Management)

Maskingeometrien skal veere fastlagt af maskinfabrikanten
% i kinematik-tabellen.

Andrer positionen sig i programmet for en styret svingakse, sa
forbliver under transformationen positionen for veerktejsspidsen
uforandret overfor emnet.

svingaksen ma kun endres, efter at De har frikart
veerktojet. Ellers kan under udkerslen af fortandingen ske
skader pa konturen.

@ Ved svingakser med Hirth-fortanding: Stillingen af

Nar funktionen M128 er aktiv, kan De ingen handhjuls-
positioneringer udfgre under programafviklingen med
M118.

Efter M128 kan De indleese endnu en tilspaending, med hvilken TNC’en
udferer udjeevningsbevaegelsen i linieraksen.

@ Far positioneringer med M91 eller M92 og for et TOOL CALL:
Tilbagestil M128.

For at undgéa kontur-beskadigelser ma De med M128 kun
anvende en radiusfraeser.

Veerktojs-leengden skal henfere sig til kuglecentrum af
radiusfreeseren.

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

M128 og M116 kan ikke veere aktive samtidigt, de udelukker
hinanden gensidigt. M128 gennemferer
udjeevningsbeveegelser, som tilspaendingen for veerktejet
relativt til emnet ikke mé aendres. Udjeevningsbevaegelsen
bliver helt malrettet udfert med en separat tilspaending,
som De kan definere i en M128-blok, parallelt og
uafhaengigt af bearbejdningstilspeendingen. | modsaetning
hertil skal TNC’en med en aktiv M116 beregne
tilspeendingen for skeeret ved beveegelse af en drejeakse
saledes, at den programmerede tilspaending ogsa
fremkommer for veerktgjsskaeret (pa TCP, tool center
point). Herved tilgodeser TNC'en afstanden af TCPen fra
centrum for drejeaksen.
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7.5 Hjaelpe-funktioner for drejeakser

M128 ved rundborde

Hvis De med aktiv M128 programmerer en rundbords-bevaegelse, sa
drejer TNC’en koordinat-system tilsvarende med. Drejer De f.eks. C-
aksem med 90° (ved positionering eller ved nulpunkt-forskydning) og
programmerer i tilslutning hertil en bevaegelse i X-aksen, sa udfarer
TNC’en beveegelsen i maskinakse V.

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

M128 ved tredimensional vaerktajs-korrektur

Hvis De med aktiv M128 og aktiv radiuskorrektur RL/RR gennemfarer en
tredimensionel vaerktejs-korrektur, positionerer TNC’en ved bestemte
maskingeometrier automatisk drejeaksen (Peripheral-Milling, se

., Dreidimensionale Werkzeug-Korrektur (Software-Option 2)", side
204).

Virkemade

M128 bliver virksom ved blok-start, M129 ved blok-ende. M128 virker
ogsé i de manuelle driftsarter og bliver aktiv efter et driftsart skift.
Tilspaendingen for udjeevningsbevaegelsen forbliver virksom sé leenge,
indtil De programmerer en ny eller tilbagestiller M128 med M129.

M128 stiller De tilbage med M129. Hvis De i en programafviklings-
drftsart vaelger et nyt program, stiller TNC’en under alle
omstaendigheder M128 tilbage.

NC-blok eksempel
Gennemfar en udjaevningsbevaegelse med en tilsp. pd 1000 mm/min:

L X+0 Y+38.5 IB-15 RL F125 M128 F1000
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8.1 Arbejde med cykler

8.1 Arbejde med cykler

Bearbejdninger der ofte skal udferes, som omfatter flere
bearbejdningstrin, er gemt i TNC'en som cykler. Ogséa koordinat-
omregninger og enkelte specialfunktioner star til rddighed som cykler
(Oversigt: se ,, Cyklus-oversigt”, side 218).

Bearbejdnings-cykler med numre fra 200 anvender Q-parametre som
overdragelsesparametre. Parametre med samme funktion har altid
samme nummer: f.eks. Q200 er altid sikkerheds-afstand, Q202 altid
fremryknings-dybde osv.

bearbejdninger. Gennemfer af sikkerhedsgrunde fer
afviklingen en grafisk program-test (se "Program-test” pa
side 462)!

@ Bearbejdningscykler gennemfgrer evt. omfangsrige

Maskinspecifikke cykler (software-option
advanced grafic features)

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

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

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

Veer opmaerksom den pégeeldende funktionsbeskrivelse i
% maskinhandbogen.

Under visse omsteendigheder bliver med maskinspecifikke cykler ogsa
anvendt overdrage-parametre, som HEIDENHAIN allerede har
anvendt i standard-cykler. For med den samtidige anvendelse af DEF-
aktive cykler (cykler, som TNC’en automatisk afvikler med cyklus-
definition, se ogsa "Kalde cykler” pé side 219) og CALL-aktive cykler
(cykler, som De skal kalde for udferelsen, se ogsé "Kalde cykler” pa
side 219) for at undgé problemer hvad angér overskrivning af flere
gange anvendte overdrage-parametre, veere opmeerksom pa felgende
fremgangsmade:

Grundlzeggende programmeres DEF-aktive cykler far CALL-aktive
cykler

Mellem definitionen af en CALL-aktiv cyklus og det padgaeldende
cyklus-kald af en DEF-aktiv cyklus kun derefter programmeres, hvis
ingen overskeeringer optraeder ved overdrageparameteren optreeder
for begge disse cykler
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Cyklus definition med softkeys

CcycL
DEF
BORING/
GEVIND

262

Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper
Veelg cyklus-gruppe, f.eks. borecykler

Veelg cyklus, f.eks. GEVINDFRASNING. TNC'en
abner en dialog og sparger efter alle indlasseveerdier.
Samtidig indbleender TNC'en i hajre
billedskaermhalvdel en grafik, i hvilken parameteren
der skal indleeses vises med lys baggrund

Indlees alle de af TNC’en kreevede parametre og afslut
hver indleesning med tasten ENT

TNC'en afslutter dialogen, after at De har indleest alle
de kreevede data.

Cyklus definition med GOTO-funktion

CYCcL
DEF
GOTO

Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper

TNC en abner et overbleendings-vindue

De veelger med piltasterne den gnskede cyklus og
bekreefter med tasten ENT eller

Indlees cyklus-nummeret og bekraeft to gange med
tasten ENT. TNC’en abner séa cyklus-dialogen som
tidkigere beskrevet

NC-blok eksempel
7 CYCL DEF 200 BORING

0200=2
Q201=3
206=150
0202=5
0210=0
Q203=+0
204=50
0211=0.2

s SIKKERHEDS -AFST.

sDYBDE

sTILSP. DYBDEFREMR.

s FREMRYK-DYBDE

sDVELETID OPPE

;KOOR. OVERFLADE

52. SIKKERHEDS-AFST.
5 sDVALETID NEDE
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8.1 Arbejde med cykler

Cyklus-oversigt

Cyklus-gruppe Softkey Side
Cykler for dybdeboring, reifning, 221
uddrejning, undersaenkning, gevindboring, | s
gevindskeering og gevindfraesning

Cykler for freesning af Lommer, Tappe og worme. 269

Noter

P/
NOT

Cykler for fremstilling af punktmenstre, 291
f.eks. hulkreds el. hulflade MNSTER

SL-cykler (Subcontur-List), med hvilke 298
kostbare konturer bliver bearbejdet St 11
konturparallelt, som sammensasttes af

flere overlejrede delkonturer,

cylinderflade-interpolation

Cykler for nedfreesning af planer eller i 329
beskadigede flader FRAESNING

Cykler for koordinat-omregning, med W 342
hvilke vilkarlige konturer bliver forskudt, .

drejet, spejlet, forstarret og formindsket

Special-cykler dveeletid, program-kald, 362
spindel-orientering, tolerance Secs

=y

218

Hvis De ved bearbejdningscykler med numre hgjere end
200 anvender indirekte parameter-anvisninger (f.eks. Q210
= Q1), bliver en @&ndring af den anviste parameter (f.eks.
Q1) ikke virksom efter cyklus-definitionen. | sddanne
tilfeelde definere De cyklusparameteren (f.eks. Q210)
direkte.

Nar De ved bearbejdningscykle med numre starre end 200
definerer en tilspeendings-parameter, sa kan De pr.
softkey istedet for en talveerdi ogsa anvise den i TOOL CALL-
blokken definerede tilspaending (softkey FAUTO), eller
ilgangen (softkey FMAX).

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

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

% Forudszetninger
For et cyklus-kald programmerer De i alle tilfaelde:
BLK FORM for grafisk fremstilling (kun n@dvendig for
testgrafik)
Veerktojs-kald
Drejeretning af spindel (hjeelpe-funktion M3/M4)
Cyklus-definition (CYCL DEF).

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

8.1 Arbejde med cykler

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

Cyklerne 220 punktmenster pa en cirkel og 221 punktmegnster pa
linier

SL-cyklus 14 KONTUR

SL-cyklus 20 KONTUR-DATA

Cyklus 32 TOLERANCE

Cykler for koordinat-omregning

Cyklus 9 DVALETID

Alle gvrige cykler kan De kalde med de efterfalgende beskrevne
funktioner.
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8.1 Arbejde med cykler

Cyklus-kald med CYCL CALL

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

Programmering af cyklus-kald: Tryk tasten CYCL CALL
CALL

Indleese cyklus-kald: Tryk softkey CYCL CALL M

Indlaes evt. hjeelpe-funktion M (f.eks. M3 for at
indkoblespindelen), eller afslut dialogen med tasten
END

Cyklus-kald med M99/M89

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

Skal TNC’en automatisk udfere cyklus’en efter hver positionerings-
blok, programmerer De det ferste cyklus-kald med M89.

For at ophave virkningen af M89, programmere De

M99 i positioneringsblokken, i hvilken De kearer til de sidste
startpunkt, eller

De definerer med CYCL DEF en ny bearbejdningscyklus

220

8 Programmering: Cykler @



8.2 Cykler for boring, gevindboring

og gevindfraesning

Oversigt

Cyklus

Side

240 CENTRERING
Med automatisk forpositionering,

2. sikkerheds-afstand, valgfri indleesning

centrerdiameter/centrerdybdee

223

200 BORING
Med automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand

N
£
)

=

225

201 REIFNING
Med automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand

N
®

¥

227

202 UDDREJNING
Med automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand

N
S

&

229

203 UNIVERSAL-BORING

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

N
o

&

231

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

N
S

<

233

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

forstopafstand

N
S
@

-

235

208 BOREFRASNING
Med automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand

N
®

-

238

206 GEVINDBORING NY

Med kompenserende patron, med
automatisk forpositionering,

2. sikkerheds-afstand

N
S

240

207 GEVINDBORING GS NY

Uden kompenserende patron, med

automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand

207
7|

B

242

209 GEVINDBORING SPANBRUD

Uden kompenserende patron, med

automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand; spanbrud

209 RT

244
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8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

Cyklus

Side

262 GEVINDFRASNING
Cyklus for freesning af et gevind i forboret
materiale

: |8
Al
2

249

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

N
o

3

251

264 BOREGEVINDFRASNING

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

N
@

3
Q)

255

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

&

259

267 FRASE UDV.GEVIND

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

267

¥

263

222
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CENTRERING (cyklus 240, software-option
ddvanced programming features)

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

2 Veerktgjet centrerer med den programmerede tilspaending F indtil
den indleeste centrerdiameter, hhv. til den indleeste centrerdybde

3 Huvis defineret, dveeler veerktgjet ved bunden af centreringen

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

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

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

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller De, om
@ TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive
en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest diameter hhv.
med positiv indlzest dybde vender beregningen af
forpositionen om. Veerktejet kerer altsa i veerktejs-aksen
med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!
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8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

224

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
vaerktgjsspids — emne-overflade; indlaes veerdien
positiv. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

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

0: Centrér pa den indleeste dybde

1: Centrér pa den indleeste diameter

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af centreringen (spidsen centrerkegle)

Kun virksom, nar Q343=0 er defineret
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

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

Tilspanding dybdefremrykning Q206:
Karselshastigheden for veerktgjet ved centrering i
mm/min. Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

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

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

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

Eksempel: NC-blokke

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 240 CENTRERING
Q200=2 s STKKERHEDS -AFST.
Q343=1 sVALG DYBDE/DIAMETER
Q201=+0 ;DYBDE
Q344=-9  ;DIAMETER
Q206=250 ;TILSP. DYBDEFREMR.
Q211=0.1 ;DVALETID NEDE
Q203=+20 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=100 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 RO FMAX M99

15 L Z+100 FMAX M2
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BORING (cyklus 200)

1

2

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

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

TNC’en karer veerktojet med FMAX tilbage til sikkerheds-
afstanden, dveaeler der - hvis indleest - og karer herefter igen med
FMAX til sikkerheds-afstanden over den forste fremryk-dybde

Herefter borer veerktgjet med den indleeste tilspaending F videre
med en fremryk-dybde

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

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

=y

Pas pa fer programmeringen

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

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

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller De, om
TNC’en ved indlzesningen af en positiv dybde skal afgive
en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa kollisionsfare!

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

226

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
vaerktgjsspids — emne-overflade; indlaes veerdien
positiv

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

Tilspanding fremrykdybde Q206:
Karselshastigheden af veerktgjet ved boring i mm/min

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

Fremryk-dybde og dybde er ens
Fremryk-dybde er starre end dybde
Dvaletid oppe Q210: Tiden i sekunder, som veerktajet

dveeler i sikkerheds-afstanden, efter at TNC’en har
kert det ud af boringen for afspéning

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

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(opspaendingsanordning

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktejet
dveeler i bunden af boringen

Eksempel: NC-blokke

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 200 BORING
Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-15 ;DYBDE
Q206=250 ;TILSP. DYBDEFREMR.
Q202=5  ;FREMRYK-DYBDE
Q210=0  ;DVALETID OPPE
Q203=+20 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=100 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q211=0.1 ;DVALETID NEDE

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

15 L Z+100 FMAX M2
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REIFNING (cyklus 201, software-option
ddvanced programming features)

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

2 Veerktgjet reifer med den indleeste tilspaending F indtil den z A
programmerede dybde

3 | bunden af boringen dveeler veerktgjet, hvis det er indlaest
4 Herefter karer TNC’en veerktejet med tilspeending F tilbage til

Q206

oo

g <

sikkerheds-afstanden og derfra — hvis indleest — med FMAX til den Q200 Q204
2. sikkerheds-afstand Q203
@ Pas pa fer programmeringen © FVL)ZM
Programmér Positionerings-blokken pa startpunktet Q21
(boringsmidten) for bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

=¥

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

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller De, om Y A
@ TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive

en fejlmelding (on) eller ej (off).
50

N
\V

Pas pa kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet karer altsa i @
\

veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under 20
emne-overfladen!

30 80
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8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

201

&

228

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktgjsspids — emne-overflade

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

Tilspending fremrykdybde Q206:
Kerselshastigheden for veerktejet ved reifning i mm/
min

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktgjet
dveeler i bunden af boringen

Tilspanding udkersel Q208: Kerselshastigheden for
veerktgjet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
indleeser Q208 = 0, sa geelder tilspaending reifning

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

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(opspaendingsanordning

Eksempel: NC-blokke

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 201 REIFNING
Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-15 ;DYBDE
Q206=100 ;TILSP. DYBDEFREMR.
Q211=0.5 ;DVALETID NEDE
Q208=250 ;TILSPANDING UDK@RSEL
Q203=+20 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=100 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

15 L Z+100 FMAX M2
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UDDREJNING (cyklus 202, software-option
advanced programming features)

@ Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere

forberedt.
. : _ z ) Q206
Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret spindel.

o

1 TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til

sikkerheds-afstanden over emne-overfladen
Q200 Q204

om TNC’en ved indlzesning af en positiv dybde skal afgive
en fejlmelding (on) eller ej (off).

(@)

IE

c

g

S

[

©

_C

>

(]

(o))

2 Veerktegjet borer med boretilspaending indtil dybden Q203 o))

3 | bunden af boringen dveeler veerktejet — hvis indlaest — med (@)

karende spindel for friskeering Q201 0208 o))

4 Herefter gennemfarer TNC’en en spindel-orientering pa a1 c

positionen, som er defineret i parameter Q336 -

5 Hvis der er valgt frikersel, kerer TNC’en i den indlaeste retning o

0,2 mm (fast veerdi) fri - %

6 Herefter kerer TNC’en veerktajet med tilspaending udkersel til X -

sikkerheds-afstanden og derfra — hvis indlaest — med FMAX til den " —

2. sikkerheds-afstand. Nar Q214=0 sker udkarslen til >

boringsveeggen g
vi

I% Pas pa far programmeringen UB

Programmer positionerings-blokken pa startpunktet D\ _E

(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med 50 NV A

radiuskorrektur RO. -8

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger -

arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa 20 @ (@]

udferer TNC’en ikke cyklus. A\ Y

1

TNC’en stiller ved cyklus-ende kalemiddel- og R\ (<]

spindeltilstand igen der, hvor den var aktiv far cyklus-kald. X N

' 30 80 5

N

0

@ Med maskin-parameteren displayDepthErr indstiller De,

Pas pa kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktojet karer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!
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8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Eksempel: NC-blokke

veerktgjsspids — emne-overflade
) 10 L Z+100 RO FMAX
Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —

bunden af boringen 11 CYCL DEF 202 UDDREJNING
Tilspending fremrykdybde Q206: Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Kerselshastigheden af veerktejet ved uddrejning i Q201=-15 ;DYBDE

mm/min

Q206=100 ;TILSP. DYBDEFREMR.
Q211=0.5 ;DVALETID NEDE

Tilspanding udkersel Q208: Karselshastigheden af Wy Brdlsi AL LG
veerktejet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De Q203=+20 ;KOOR. OVERFLADE

indleeser Q208=0, sa gelder tilspaending Q204=100 ;2. SIKKERHEDS-AFST
dybdefremrykning 2 :

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktgjet
dveeler i bunden af boringen

) . 0214=1 sFRIKORSELS-RETNING
Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til

emne-overflade Q336=0 sVINKEL SPINDEL
2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): 12 L X+30 Y+20 FMAX M3
Koo_r(_jinater til spindelaksen, i hv_ilke den ingen 13 CYCL CALL

kollision kan ske mellem veerktg] og emne

(opspaendingsanordning 14 L X+80 Y+50 FMAX M99

Frikersels-retning (0/1/2/3/4) Q214: Fastleg
retningen, i hvilkken TNC’en frikerer veerktojet i
bunden af boringen (efter spindel-orientering)

0 Veerktej frikeres ikke

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

Kollisionsfare!

(&

Veelg frikersels-retning séledes, at veerktojet kerer veek fra
kanten af boringen.

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

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

Vinkel for spindel-orientering Q336 (absolut):
Vinklen, til hvilken TNC’en positionerer veerktgjet for
frikerslen
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UNIVERSAL-BORING (cyklus 203, software-
option advanced programming features)

1

2

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

Veerktojet borer med den indleeste tilspaending F indtil ferste
fremryk-dybde

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

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

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

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

@ Pas pa fer programmeringen:

Programmér Positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) for bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

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

@ Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller De, om

TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive
en fejlmelding (on) eller gj (off).

Pas pa kollisionsfare!

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

203
%9

232

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktgjsspids — emne-overflade

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

Tilspending fremrykdybde Q206:
Kerselshastigheden af veerktgjet ved boring i mm/min

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktgjet rykker frem hver gang. Boredybden
ma ikke vaere et multiplum af fremryk-dybde. TNC’en
kerer i én arbejdsgang til dybden nar:

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

Dveletid oppe Q210: Tiden i sekunder, som veerktojet
dveeler i sikkerheds-afstanden, efter at TNC’en har
kart det ud af boringen for afspaning

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

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

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

Ant. Spanbrud ved udkersel Q213: Antal spanbrud
for TNC’en skal treekke veerktejet ud af boringen for
afspaning. Ved spanbrud treekker TNC’en veerktgjet
tilbage altid med udkerselsvaerdien Q256

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

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktejet
dveeler i bunden af boringen

Tilspending udkersel Q208: Kerselshastigheden af
veerktajet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis De
indleeser Q208=0, sa karer TNC’en veerktgjet ud med
tilspeending Q206

Udkeorsel ved spanbrud Q256 (inkremental): veerdien,
med hvilken TNC’en kerer veerktgjet ud ved spanbrud

Q203

D

z )

Q206

oo

\

Q210

Q200

Q202
Q201

=

%

=Y

Eksempel: NC-blokke

11 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BORING

0200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-20 ;DYBDE

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

0205=3  ;MIN. FREMRYK-DYBDE
0211=0.25 ;DVALETID NEDE
0208=500 ;TILSPANDING UDKGRSEL
0256=0.2 ;UDK. VED SPANBRUD
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UNDERSZANKNING BAGFRA (cyklus 204, software-

option advanced programming features)

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
% forberedt.

Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret spindel.

Cyklus’en arbejder kun med sékaldte bagfra-borstange.

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

1

2

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

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

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

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

Hvis indlaest, dveeler veerktgjet ved bunden af underseenkningen og
kerer herefter igen ud af boringen, gennemfarer en
spindelorientering og forskyder pdny med excentermalet

Herefter karer TNC en veerktejet med tilspaending forpositionering
til sikkerheds-afstanden og derfra — hvis indleest — med FMAX til
den 2. sikkerheds-afstand.

% Pas pa for programmeringen:

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

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen ved undersankning. Pas pa: Positivt
fortegn saenker i retning af den positive spindelakse.

Indlees veerktejs-l&engden séledes, at ikke skeeret, men
derimod underkanten af borstangen er opmailt.

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

HEIDENHAIN TNC 620
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8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
ai veerktgjsspids — emne-overflade

Undersanknings dybde Q249 (inkremental): Afstand
emne-underkant — bund af undersaenkning. Positivt
fortegn fremstiller undersaenkningen i positiv retning
af spindelaksen

Materialetykkelse Q250 (inkremental): Tykkelse af
emnet

Excentermal Q251 (inkremental): Excentermal for
borstang; tages fra veerktojs-databladet

Skaerhgjde Q252 (inkremental): Afstand underkant
borstang — hovedskeer; tages fra veerktejs-databladet

Tilspanding forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min

Tilspanding undersenkning Q254: Kerselshastighed
for veerktgjet ved undersaenkning i mm/min

Dvaletid Q255: Dvaeletiden i sekunder bunden af
undersaenkningen

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

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

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

1 Veerktej frikeres i minus-retning af hovedakse
2 Verktgj frikeres i minus-retning af sideakse
3 Veerktej frikeres i plus-retning af hovedakse
4 \Veerktej frikeres i plus-retning af sideakse

Kollisionsfare!

(5

Kontrollér, hvor veerktgjsspidsen star, nar De
programmerer en spindelorintering pa vinklen, som De har
indleest i Q336 (f.eks. i driftsart positionering med manuel
indleesning). Veelg vinklen saledes, at veerktgjsspidsen star
parallel med en koordinat-akse. Velg frikersels-retning
saledes, at veerktejet kerer veek fra kanten af boringen.

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

234

Eksempel: NC-blokke

11 CYCL DEF 204 UNDERSANKNING BAGFRA

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

s STKKERHEDS-AFST.
;DYBDE U.SANKNING
sMATERIALETYKKELSE

s EXCENTERMAL

s SKERHBJIDE

;TILSP. FORPOS.
sTILSP. U.SANKNING
sDVELETID

sKOOR. OVERFLADE

;2. SIKKERHEDS-AFST.
s FRIKORSELS-RETNING
sVINKEL SPINDEL
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UNIVERSAL-DYBDEBORING (cyklus 205,
software-option advanced programming

features)

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

2 Huvis et fordybet startpunkt bliver indleest, kerer TNC’en med den
definerede positioneringstilspaending til sikkerheds-afstanden over
det fordybede startpunkt

3 Vearktgjet borer med den indlaeste tilspaending F indtil farste

fremryk-dybde

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

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

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

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

I% Pas pa fer programmeringen:

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

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

Med maskin-parameteren displayDepthErr indstiller De,
@ om TNC’en ved indlzesning af en positiv dybde skal afgive
en fejlmelding (on) eller gj (off).

Pas pa kollisionsfare!

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

HEIDENHAIN TNC 620

8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning
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8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

s | Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
%% veerktgjsspids — emne-overflade

z )

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade — Q206

bunden af boringen (spidsen af borkegle)

Tilspending fremrykdybde Q206:
Kerselshastigheden af veerktgjet ved boring i mm/min

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med Q203
hvilket veerktgjet rykker frem hver gang. Boredybden czEy = Q202
ma ikke vaere et multiplum af fremryk-dybde. TNC'en /\// Q201
kerer i een arbejdsgang til dybden nar: / /

oo

\

Q200 Q204

N\

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

Q217

S

=¥

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

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

Reduktionsbhidrag Q212 (inkremental): Veerdien, med
hvilken TNC’en formindsker fremryk-dybden Q202

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

Forstopafstand oppe Q258 (inkremental): Sikkerheds-
afstand for ilgang-positionering, nar TNC’en efter en
udkersel af boringen igen karer veerktgjet til den
aktuelle fremryk-dybde; veerdien ved forste
fremrykning

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

@ Hvis De indleeser Q258 ulig med Q259, sa forandrer
TNC’en forstopafstanden mellem fgrste og sidste
fremrykning lige meget.
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Boredybde til spanbrud Q257 (inkremental):
Fremrykning, efter at TNC’en har gennemfeort et
spanbrud. Ingen spanbrud, hvis 0 indlaeses

Udkersel ved spanbrud Q256 (inkremental): veerdien,
med hvilken TNC’en kerer veerktgjet ud ved spanbrud

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder, hvor veerktejet
dveeler i bunden af boringen

Fordybet startpunkt Q379 (inkremental henfort til
emne-overfladen): Startpunkt for den egentlige
borebearbejdning, Hvis der allerede med et kortere
veerktgj blev forboret til en bestemt dybde. TNC’en
kerer med tilspending forpositionering fra
sikkerheds-afstanden til det fordybede startpunkt

Tilspending forpositionering Q253:
Kerselshastigheden af vaerktgjet ved positionering fra
sikkerheds-afstanden til et fordybet startpunkt i mm/
min. Virker kun, nédr Q379 er indleest ulig 0

I:ﬂg__, Hvis De med Q379 indleser et fordybet startpunkt, sa
aendrer TNC’en kun startpunktet for fremryk-beveegelsen.
Udkerselsbevaegelsen bliver ikke eendret af TNC’en,
henfarer sig altsa til koordinaten for emne-overfladen.

HEIDENHAIN TNC 620

Eksempel: NC-blokke

11 CYCL DEF 205 UNIVERSAL-DYBDEBORING
Q200=2 s SIKKERHEDS -AFST.
Q201=-80 ;DYBDE
Q206=150 ;TILSP. DYBDEFREMR.
Q202=15 ;FREMRYK-DYBDE
Q203=+100 ;KOOR. OVERFLADE
0Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q212=0.5 ;REDUKTIONSBIDRAG
0205=3 sMIN. FREMRYK-DYBDE
Q258=0.5 ;FORSTOPAFSTAND OPPE
0259=1 s FORSTOPAFST. NEDE
Q257=5 ;BOREDYBDE SPANBRUD
0256=0.2 ;UDK. VED SPANBRUD
Q211=0.25 ;DVALETID NEDE
Q379=7.5 ;STARTPUNKT
Q253=750 ;TILSP. FORPOS.

8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning
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8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

BOREFRASNING (cyklus 208, software-option
advanced programming features)

1

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

Veerktojet freeser med den indleeste tilspaending F i en skruelinie
indtil den indlaeste boredybde

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

Herefter positionerer TNC’en igen veerktejet tilbage til
boringsmidten

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

@ Pas pa fer programmeringen

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

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

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

En aktiv spejling influerer ikke pa den i cyklus definerede
freeseart.

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller De, om
@ TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive
en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa kollisionsfare!

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

238
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P Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
"2 veerktejs-underkant — emne-overflade

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

Tilspending dybdefremrykning Q206:
Kerselshastigheden af veerktejet ved boring pa
skruelinie i mm/min

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

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

For at undga indlaesning af for stor fremrykning, indleeser
De i veerktejs-tabellen i spalten ANGLE den maksimalt
mulige indstiksvinkel for veerktajet (se , Veerktejs-data”,
side 120). TNC’en beregner sa automatisk den maximalt
tilladte fremrykning og aendrer evt. Deres indleeste vaerdi.

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

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(opspaendingsanordning

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

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

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

HEIDENHAIN TNC 620
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Eksempel: NC-blokke i
12 CYCL DEF 208 BOREFRESNING o
Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST. N
Q201=-80 ;DYBDE o
Q206=150 ;TILSP. DYBDEFREMR.
0334=1.5 ;FREMRYK-DYBDE
Q203=+100 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
0335225  ;SOLL-DIAMETER
0342=0  ;FORUDGIVET. DIAMETER
Q351=+1  ;FRESEART
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8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

GEVINDBORING NY med kompenserende
patron (cyklus 206)

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

2 Veerktojet kerer i én arbejdsgang til boredybden

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

4 Pa sikkerheds-afstanden bliver spindelomdrejningsretningen pany

vendt

=y

240

Pas pa fgr programmeringen

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

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

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

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

For hajregevind aktiveres spindelen med M3, for venstre-
gevind med M4.

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller De, om
TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive
en fejlmelding (on) eller gj (off).

Pas pa kollisionsfare!

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

8 Programmering: Cykler @



2o _ Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand

an veerktgjsspids (startposition) — emne-overflade; 7 A
retningsveerdi: 4x gevindstigning
Boredybde Q201 (gevindleengde, inkremental):
Afstand emne-overflade — gevindets ende
Tilspending F Q206: Kerselshastighed af vaerktojet 0204
Q203

ved gevindboring Q200

Dvaletid nede Q211: Indlaes veerdi mellem 0 og
0,5 sekunder, for at undga fastkiling af veerktejet ved
udkersel Q201
Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade @
9211 7

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):

Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen X
kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(opspaendingsanordning Eksempel: NC-blokke

Beregning af tilspaending: F=S x p 25 CYCL DEF 206 GEVINDBORING NY

F: Tilspeending mm/min) Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.

S: Spindel-omdr.tal (omdr./min) 0201=-20 ;DYBDE

p: Gevindstigning (mm) Q206=150 ;TILSP. DYBDEFREMR.

Frikersel ved program-afbrydelse Q211=0.25 ;DVALETID NEDE

Hvis De under gevindboringen trykker den externe stop-taste, viser 0203=+25 ;KOOR. OVERFLADE

TNC'en en softkey, med hvilken De kan frikgre veerktgjet.
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning
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8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

GEVINDBORING uden kompenserende patron
GS NY (cyklus 207)

T

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret spindel.

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

1 TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til den

indleeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen
2 Verktojet karer i én arbejdsgang til boredybden

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

4 Pa sikkerheds-afstanden fremstiller TNC’en igen spindel-
tilstanden, der var aktiv fer cyklus-kaldet.

=y

242

Pas pa fgr programmeringen

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

Fortegnet for parameter dybde fastleegger
arbejdsretningen.

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

Drejeknappen for tilspeendings-override er ikke aktiv.

TNC’en fremstiller igen den spindel-tilstand, der far cyklus-
kaldet var aktiv. Evt. star spindlen sa ved enden af cyklus.
Fer den naeste bearbejdning indkobles spindelen med M3
(hhv. M4) igen.

Med maskin-parameteren displayDepthErr indstiller De,
om TNC’en ved indlzesning af en positiv dybde skal afgive
en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet kerer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!
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w w Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
%1% veerktejsspids (startposition) — emne-overflade

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

Gevindstigning Q239

Stigning af gevindet. Fortegnet fastleegger hgjre- eller
venstregevind:

+ = hgjregevind

— = venstregevind

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

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(opspaendingsanordning

Frikersel ved program-afbrydelse Eksempel: NC-blokke

Hvis De under gevindskeerings-forlebet trykker den eksterne stop- 26 CYCL DEF 207 GEV.-BORING GS NY
taste , viser TNC’en softkey MANUEL FRIK@RSEL. Hvis De trykker

MANUEL FRIK@RSEL, kan De frikere vaerktejet styret. Herfor trykker Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
De den positive akseretnings-taste der aktiverer spindelaksen. 0201=-20 ;DYBDE

Q239=+1 ;GEVINDSTIGNING
Q203=+25 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning
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8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

GEVINDBORING SPANBRUD (cyklus 209,
software-option advanced programming
features)

=

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret spindel.

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

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

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

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

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

5 Herefter bliver vaerktajet trukket tilbage til sikkerheds-afstanden.

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

6 Pa sikkerheds-afstanden standser TNC’en spindelen

o=y

244

Pas pa fer programmeringen

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

Fortegnet for parameter gevinddybde fastlaegger
arbejdsretningen.

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

Drejeknappen for tilspaendings-override er ikke aktiv.

Ved cyklus-ende star spindelen. Fer den naeste
bearbejdning indkobles spindelen med M3 (hhv. M4) igen.
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Med maskin-parameteren displayDepthErr indstiller De,
@ om TNC’en ved indlzesning af en positiv dybde skal afgive
en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa kollisionsfare!

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

s o Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
%%, veerktejsspids (startposition) — emne-overflade

Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand emne-
overflade — gevindets ende

Gevindstigning Q239

Stigning af gevindet. Fortegnet fastleegger hgjre- eller
venstregevind:

+ = hgjregevind

— = venstregevind

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

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(opspaendingsanordning

Boredybde til spanbrud Q257 (inkremental):
Fremrykning, efter at TNC’en har gennemfart et
spanbrud

HEIDENHAIN TNC 620
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8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

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

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

Faktor omdr.talendring udkersel Q403: Faktoren,
med hvilken TNC’en forhgjer spindelomdr.tallet - og
dermed ogsé udkarselstilspaendingen - ved udkersel
af boringen. Indlaeseomrade 0.0001 til 10

Pas pa ved brug af omdr.talfaktoren for udkersel, at ingen
% geartrinsskift kan ske. TNC’en begraenser evt. omdr.tallet
sa, at udkerslen endnu sker i det aktive geartrin.

Frikarsel ved program-afbrydelse

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

246

Eksempel: NC-blokke

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

Forudseetninger

Maskinen skal vre udrustet med en indv. spindelkaling
(kalesmaremiddel min. 30 bar, trykluft min. 6 bar)

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

Cyklerne 262, 263, 264 og 267 er kun anvendelige med
hojredrejende veerktgjer. For cyklus 265 kan De benytte hajre- og
venstredrejende veerktajer

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

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

HEIDENHAIN TNC 620
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Kollisionsfare!

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

Forhold ved veerktgjsbrud!

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

TNC’en henferer den programmerede tilspaending ved

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

Omlgbsretningen for gevindet a&endrer sig, hvis De afvikler
en gevindfraesecyklus i forbindelse med cyklus 8
SPEJLING i kun een akse.

8 Programmering: Cykler @



GEVINDFRASNING (cyklus 262, software-
option advanced programming features)

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

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

3 Herefter kerer vaerktgjet tangentialt i en Helix-bevaegelse til den
nominelle gevinddiameter. Herved bliver for Helix-
tilkerselsbevaegelsen endnu en udjeevningsbevaegelse
gennemfart i veerktejsaksen, for at begynde med gevindbanen pa
det programmerede startplan

4 Afheaengig af parameter eftersaetning fraeeser veerktejet gevindet i
én, i flere forskudte eller i en kontinuerlig skrueliniebevaegelse

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

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

@ Pas pa for programmeringen

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

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

Tilkerselsbeveegelsen til den nominelle gevinddiameter
sker i en halvcirkel ud fra midten . |Er veerktajsdiameteren
og den 4gange stigning mindre end den nominelle
gevinddiameter bliver en sideveerts forpositionering
udfort.

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

Med maskin-parameteren displayDepthErr indstiller De,
@ om TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive
en fejlmelding (on) eller gj (off).

Pas pa kollisionsfare!

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

HEIDENHAIN TNC 620
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Sol1-diameter Q335: Nominel gevinddiameter

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

+ = hgjregevind

— = venstregevind

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

Eftersetning Q355: Antallet af gevindlgb med hvilke
veerktojet bliver forsat (sebilledet nederst til hgjre):

0 = en 360° skruelinie pa gevinddybden

1 = kontinuerlig skruelinie pa den totale
gevindelaengde

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

Tilspanding forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min

Fraseart Q351: Arten af fraesebearbejdning med M03
+1 = medlgbsfrasning
-1 = modlgbsfreesning

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktajsspids og emne-overflade

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

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktej og emne
(opspaendingsanordning

Tilspending frase Q207: Karselshastighed af
veerktagjet ved fraesning i mm/min

N

|
]
N
o
@

Q239

o

Q204

Q200 @
Y Q201

Q203

Q355=0

Q355 =1 Q355 > 1

Eksempel: NC-blokke
25 CYCL DEF 262 GEVINDFRASNING

Q335=10  ;SOLL-DIAMETER
Q239=+1.5 ;STIGNING

Q201=-20 ;GEVINDDYBDE

Q355=0 sEFTERSATTE
Q253=750 ;TILSP. FORPOS.
Q351=+1  ;FRASEART

Q200=2 s STKKERHEDS -AFST.
Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q207=500 ;TILSPANDING FRASE
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UNDERSZANKNINGS GEVINDFRASNING
(cyklus 263, software-option advanced
programming features)

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

Undersaenkning

2 Veerktgjet karer med tilspaending forpositionering til
undersankningsdybde minus sikkerheds-afstand og herefter med
tilspaending undersankning til undersaenkningsdybden

3 Huvis der erindleest en sikkerheds-afstand side, positionerer
TNC’en veerktgjet ligesom i tilspeending forpositionering til
undersankningsdybden

4 Herefter karer TNC’en alt efter pladsforholdene ud fra midten eller

med sideveerts forpositionering bladt til kernediameteren og
udfarer en cirkelbeveegelse

Endeflade undersaenkning
5 Veerktgjet karer med tilspaending forpositionering til
undersankningsdybden pa endefladen

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

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

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

9 Herefter karer veerktejet tangentialt i en Helix-bevaegelse til den
nominelle gevinddiameter og freeser med en 360°-
skrueliniebeveegelse gevindet

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

HEIDENHAIN TNC 620
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11 Ved enden af cyklus kerer TNC’en veerktgjet i ilgang til sikkerheds-
afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-afstand

% Pas pa fgr programmeringen

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

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde,
undersankningsdybde hhv. dybde endeflade fastleegger
arbejdsretningen. Arbejdsretningen bliver besluttet efter
folgende reekkefolge:

1. Gevinddybde

2. Undersankningsdybde

3. Dybde péa endeflade

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

Nar De vil underszenke pa endefladen, sa definerer De
parameter undersaenkningsdybde med 0.

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

Med maskin-parameteren displayDepthErr indstiller De,
om TNC’en ved indlzesning af en positiv dybde skal afgive
en fejlmelding (on) eller ej (off).

(&

Pas pa kollisionsfare!

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

8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning
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Sol1-diameter Q335: Nominel gevinddiameter

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

+ = hgjregevind

— = venstregevind

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

Undersenkningsdybde Q356: (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og veerktejsspids

Tilspending forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min

Freseart Q351: Arten af freesebearbejdning med M03
+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfreesning

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem vaerktajsspids og emne-overflade

Sikkerheds-afstand side Q357 (inkremental):
Afstand mellem veerktejsskaer og boringens vaeg

Dybde endeflade Q358 (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og veerktejsspids ved
undersankningsforleb pa endeflade

Forskydning undersaznkning endeflade Q359
(inkremental): Afstanden med hvilken TNC’en
forskyder veerktgjsmidten fra boringsmidten
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I Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(opspaendingsanordning

P Tilspanding undersankning Q254: Kerselshastighed
for veerktejet ved undersaenkning i mm/min

> Tilspending frese Q207: Kerselshastighed af
veerktajet ved freesning i mm/min
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BORGEVINFFRZASNING (cyklus 264, software-
option advanced programming features)

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

Boring

2 \Veerktgjet borer med den indlaeste tilspaending dybdefremrykning
til farste fremryk-dybde

3 Huvis der erindleest spanbrud, kerer TNC’en veerktgjet tilbage med
den indleeste udkerselsvaerdi. Hvis De arbejder uden spanbrud, sa
kerer TNC'en veaerktgjet i ilgang tilbage til sikkerheds-afstanden og
herefter igen med FMAX til den indleeste forstopafstand over den
forste fremryk-dybde

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

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

Endeflade undersaenkning

6 Verktojet karer med tilspaending forpositionering til
undersankningsdybden pa endefladen

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

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

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

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

11 Herefter karer vaerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til
startpunktet i bearbejdningsplanet
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12 Ved enden af cyklus kerer TNC’en veerktgjet i ilgang til sikkerheds-
afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-afstand

% Pas pa fgr programmeringen

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

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde,
undersankningsdybde hhv. dybde endeflade fastleegger
arbejdsretningen. Arbejdsretningen bliver besluttet efter
folgende reekkefolge:

1. Gevinddybde

2. Boredybde

3. Dybde péa endeflade

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

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

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller De, om
TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive
en fejlmelding (on) eller ej (off).

(&

Pas pa kollisionsfare!

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

8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning
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204 Sol1-diameter Q335: Nominel gevinddiameter

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

+ = hgjregevind

— = venstregevind

Q207
Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand mellem QUDUD

emne-overflade og bunden af gevindet .
Boredybde Q356: (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og bunden af boringen

Tilspending forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktejet ved indstikning i E\\

Q335

emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min

Freseart Q351: Arten af freesebearbejdning med M03
+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfreesning

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Mélet, med =
hvilket vaerktajet rykker frem hver gang. Boredybden % 0239
ma ikke veere et multiplum af fremryk-dybde. TNC'en 253
kerer i een arbejdsgang til dybden nar: Z A
Fremryk-dybde og dybde er ens
Q Q204

Fremryk-dybde er starre end dybde

Forstopafstand oppe Q258 (inkremental): Sikkerheds-

afstand for ilgang-positionering, nar TNC’en efter en Y. ?

udkersel af boringen igen kerer veerktgjet til den 202357 J }\//

aktuelle fremryk-dybde i é‘;/ 0203
Boredybde til1 spanbrud Q257 (inkremental): N 2201

Fremrykning, efter at TNC’en har gennemfart et Q202 Q356 X
spanbrud. Ingen spanbrud, hvis 0 indleeses —@ .

Udkersel ved spanbrud Q256 (inkremental): vaerdien,
med hvilken TNC’en kerer veerktejet ud ved spanbrud

Dybde endeflade Q358 (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og veerktejsspids ved
undersankningsforleb pa endeflade

8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

Forskydning undersankning endeflade Q359
(inkremental): Afstanden med hvilken TNC’en
forskyder veerktgjsmidten fra boringsmidten

©
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> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade

ing
m
~
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g
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~
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> Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktej og emne
(opspaendingsanordning

> Tilspending fremrykdybde Q206:
Karselshastigheden af vaerktgjet ved boring i mm/min

dfraesn

> Tilspending frese Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved fraesning i mm/min

ring og gevin

ing, gevin

8.2 Cykler for bor
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HELIX-BORGEVINFFRZASNING (cyklus 265,
software-option advanced programming
features)

1

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

Endeflade undersaenkning

2

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

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

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

Gevindfraesning

5

6

TNC’en karer vaerktgjet med den programmerede tilspeending
forpositionering til startplanet for gevindet

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

TNC’en karer veerktgjet pa en kontinuerlig skruelinie nedad, indtil
gevinddybden er ndet

Herefter karer veerktejet tangentialt fra konturen tilbage til
startpunktet i bearbejdningsplanet

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

I% Pas pa fer programmeringen

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

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

1. Gevinddybde

2. Dybde pa endeflade

Hvis De leegger en af dybdeparametrene pa 0, udferer
TNC’en ikke dette arbejdsskridt.

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

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

HEIDENHAIN TNC 620
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8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning
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Med maskin-parameteren displayDepthErr indstiller De,
om TNC’en ved indlzesning af en positiv dybde skal afgive
en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktgjet kerer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under
emne-overfladen!
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P Sol1-diameter Q335: Nominel gevinddiameter

> Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet. Fortegnet
fastleegger hgjre- eller venstregevind:
+ = hgjregevind
- = venstregevind

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

> Tilspanding forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktejet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min

> Dybde endeflade Q358 (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og veerktejsspids ved
undersankningsforleb pa endeflade

» Forskydning undersznkning endeflade Q359
(inkremental): Afstanden med hvilken TNC’en
forskyder veerktgjsmidten fra boringsmidten

> Undersznkningsforlgb Q360: Udferelse af affasning
0 = for gevindbearbejdningen
1 = efter gevindbearbejdningen

> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsspids og emne-overflade

HEIDENHAIN TNC 620
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I Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til
emne-overflade

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(opspaendingsanordning

P Tilspanding undersankning Q254: Kerselshastighed
for veerktejet ved undersaenkning i mm/min

> Tilspending frese Q207: Kerselshastighed af
veerktajet ved freesning i mm/min
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UDVENDIG GEVIND FRASNING (cyklus 267,
software-option advanced programming
features)

1

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

Endeflade undersaenkning

2

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

Veerktojet karer med tilspaending forpositionering til
undersznkningsdybden pa endefladen

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

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

Gevindfraesning

6

10

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

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

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

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

HEIDENHAIN TNC 620
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11 Ved enden af cyklus kerer TNC’en veerktgjet i ilgang til sikkerheds-
afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-afstand

% Pas pa fgr programmeringen

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(midten af tappen) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Den ngdvendige forskydning for underseenkning pa
endefladen skal veere fremskaffet i forvejen. De skal
angive veerdien fra tappens midte til veerktajsmidten
(ukorrigeret veerdi).

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

1. Gevinddybde

2. Dybde péa endeflade

Hvis De leegger en af dybdeparametrene pa 0, udferer
TNC’en ikke dette arbejdsskridt.

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde fastlaegger
arbejdsretningen.

Med maskin-parameteren displayDepthErr indstiller De,
om TNC’en ved indlzesning af en positiv dybde skal afgive
en fejlmelding (on) eller ej (off).

(&

Pas pa kollisionsfare!

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

8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

264
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Sol1-diameter Q335: Nominel gevinddiameter

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

+ = hgjregevind

— = venstregevind

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

Eftersetning Q355: Antallet af gevindlgb med hvilke
veerktgjet bliver forsat (sebilledet nederst til hgjre):

0 = en skruelinie pa gevinddybden

1 = kontinuerlig skruelinie pa den totale
gevindeleengde

>1 = flere Helixbaner med til -og frakersel, der
imellem forsaetter TNC’en veaerktgjet med Q355
gange stigningen

Tilspanding forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min

Freseart Q351: Arten af freesebearbejdning med M03
+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfreesning

HEIDENHAIN TNC 620
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8.2 Cykler for boring, gevindboring og gevindfraesning

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktajsspids og emne-overflade

Dybde endeflade Q358 (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og veerktejsspids ved
undersankningsforlgb pa endeflade

Forskydning undersaznkning endeflade Q359
(inkremental): Afstanden med hvilken TNC’en
forskyder veerktgjsmidten fra midten af tappen

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

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktej og emne
(opspaendingsanordning

Tilspanding undersenkning Q254: Karselshastighed
for veerktgjet ved undersaenkning i mm/min

Tilspending frase Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved fraesning i mm/min

Eksempel: NC-blokke

25 CYCL DEF 267 UDV.GEVIND FRASE
Q335=10  ;SOLL-DIAMETER
Q239=+1.5 ;STIGNING
Q201=-20 ;GEVINDDYBDE
Q355=0 sEFTERSATTE
Q253=750 ;TILSP. FORPOS.
Q351=+1  ;FRASEART
Q200=2 s STKKERHEDS -AFST.
Q358=+0 ;DYBDE ENDEFLADE
Q359=+0  ;FORSK. ENDEFLADE
Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q254=150 ;TILSP. U.SANKNING
Q207=500 ;TILSPANDING FRASE
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2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 2
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(3T00L CALL 1ZS4500  Verktojskald o
e
4 Lz+250 ROFMAX  Veerkuojfrikeres -
|5 CYCL DEF 200 BORING ~ Cyklus-definition 2
~
Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST. >
 Q01=-15 ;DYBDE o
© 0206=250 ;F DYBDEFREMRYK. N
 Q202=5  ;FREMRYK-DYBDE ©
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Ker til boring 1, spindel indkobles
Cyklus-kald

Ker til boring 2, cyklus-kald

Ker til boring 3, cyklus-kald

Ker til boring 4, cyklus-kald
Veerktej frikaeres, program-slut
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8.3 Cykler for freesning af lommer,

tappe og noter

Oversigt
Cyklus Softkey Side
4 LOMMEFRASNING (firkantet) 270
Skrub-cyklus uden automatisk ()
forpositionering
212 LOMME SLETFRAS (firkantet) Slet-  [zz 272
cyklus med automatisk forpositionering, () -
2. sikkerheds-afstand
213 LOMME SLETFRAS (firkantet) Slet- [z 274
cyklus med automatisk forpositionering, A0
2. sikkerheds-afstand
5 RUND LOMME 276
Skrub-cyklus uden automatisk i
forpositionering
214 RUND LOMME SLETFRAS 212 278
Slet-cyklus med automatisk e
forpositionering, 2. sikkerheds-afstand
215 RUND TAP SLETFRAS 280
Slet-cyklus med automatisk W20
forpositionering, 2. sikkerheds-afstand
210 NOT PENDLENDE 210 282
Skrubbe-/slette-cyklus med automatisk () -
forpositionering, pendlende
indstiksbeveegelse
211 RUND NOT = 285

Skrubbe-/slette-cyklus med automatisk
forpositionering, pendlende
indstiksbeveegelse

Y
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8.3 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

LOMMEFRASNING (cyklus 4)

Cyklerne 1, 2, 3, 4, 5, 17, 18 befinder sig i cyklus-gruppen special-
cykler. De veaelger her, i den anden softkey-liste, softkey’en OLD

CYCLS.

1 Veerktojet indstikker pa startpositionen (lommemidten) i emnet og
kerer til den farste fremryk-dybde

2 | tilslutning hertil kerer veerktejet herefter i den positive retning af
den leengste side — ved kvadratiske lommer i den positive Y-retning
— og udremmer sa lommen indefra og udad

3 Disse forlgb gentager sig (1 til 2), indtil dybden er ndet

4 Ved enden af cyklus karer TNC’en veerktgjet tilbage til
startpositionen

=y

270

Pas pa fgr programmeringen

Anvend fraeser med centrumskeer (DIN 844), eller
forboring i lommemidten.

Forpositionér over lommemidten med radiuskorrektur RO.

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet i
spindelaksen (sikkerheds-afstand over emne-overfladen).

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

For den 2. side-leengde geelder falgende betingelse:
2.side-leengde starre end [(2 x rundings-radius) +
sideveerts fremrykning].

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller De, om
TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive
en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa kollisionsfare!

Yi

80

° 4 DR+ "\
- a9 | -
15 \ DR-___/

<Y

60 100
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> Sikkerheds-fstand 1 (inkremental): Afstand
veerktejsspids) — emne-overflade

> Dybde 2 (inkremental): Afstand emne-overflade-
bunden af lommen

» Fremryk-dybde 2 (inkremental): Méalet, med hvilket
veerktgjet rykker frem hver gang. TNC’en kerer i én
arbejdsgang til dybden nar:

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

> Tilspending fremrykdybde: Kerselshastighed for
veerktgjet ved indstikning

b 1. side-langde 4: Leengden af lommen, parallelt med
hovedaksen i bearbejdningsplanet

2. side-lengde 5: Bredde af lommen

> Tilspaending F: Kerselshastigheden af veerktgjet i
bearbejdningsplanet

» Drejning medurs
DR +: Medlgbs-freesning med M3
DR -: Modlgbs-freesning med M3

» Rundings-radius: Radius for lommens hjerner.
For radius = 0 er rundings-radius lig med veerktajs-
radius

Beregninger:
Sideveerts fremrykning k = K x R

K:  Overlappnings-faktor, fastlagt i maskin-parameter
PocketOverlap

R:  Radius for freeser

HEIDENHAIN TNC 620
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8.3 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

LOMME SLETFRASE (cyklus 212, software-
option advanced programming features)

1 TNC’en kerer veerktgjet automatisk i spindelaksen til sikkerheds-
afstanden, eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-afstand og
derefter til midten af lommen

2 Fra midten af lommen kerer veerktajet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. TNC'en tilgodeser ved
beregningen af startpunktet sletspanen og veerktejs-radius. Evt.
indstikker TNC en i midten af lommen

3 Hvis veerktojet star pa den 2. sikkerheds-afstand, karer TNC’en i
ilgang FMAX til sikkerheds-afstanden og derfra med tilspaending
dybdefremrykning til den ferste fremryk-dybde

4 Herefter korer veerktgjet tangentialt til feerdigdelkonturen og
freeser i medlgb én omgang

5 Derneest kerer veerktejet tangentialt veek 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 karer TNC’en veerktgijet i ilgang til sikkerheds-
afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-afstand og
derefter til midten af lommen (slutposition = startposition)

@ Pas pa fer programmeringen

TNC’en forpositionerer automatisk veerktejet i vaerktojs-
aksen og i bearbejdningsplanet.

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

Hvis De vil sletfreese lommen helt ud, sa anvender De en
freeser med centrumskaeer (DIN 844) og indlzeser en lille
tilspaending fremrykdybde.

Mindste sterrelse af lommen: tre gange veerktejs-radius.

TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive

q:[—% Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller De, om
en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa kollisionsfare!

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

272
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212 Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
() - vaerktejsspids — emne-overflade Yi

Q218
Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af lommen

Tilspending dybdefremrykning Q206:

Kerselshastighed for veerktgjet ved kersel til dybden i
mm/min. Hvis De indstikker i materialet, sa indleeses
en mindre veerdi end defineret i Q207 Q217

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Mélet, med
hvilket veerktgjet bliver fremrykket hver gang; indles
en veerdi starre end 0

— Q219 —

ﬂ
Y

Tilspending frase Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved freesning i mm/min If

Q216 Q221

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

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):

Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen 354 CYCL DEF 212 SLETFRASE LOMME
kollision kan ske mellem veerktaj og emne
Q200=2 s SIKKERHEDS -AFST.

(opspaendingsanordning
Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af lommen i 0201=-20 ;DYBDE

Eksempel: NC-blokke

hovedaksen for bearbejdningsplanet Q206=150 ;TILSP. DYBDEFREMR.
Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af lommen i Q202=5 s FREMRYK-DYBDE
sideaksen i bearbejdningsplanet 0207-500 ;TILSPANDING FRASE
1. side-lengde Q218 (inkremental): Leengden af Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
lommen, parallelt med hovedaksen i : :
bearbejdningsplanet Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
2. side-langde Q219 (inkremental): Leengden af Q216=+50 ;MIDTE 1. AKSE
lommen, parallelt med sideaksen i Q217=+50 ;MIDTE 2. AKSE

bearbejdningsplanet

. ) ) Q218=80 ;1. SIDE-LANGDE
Hjerneradius Q220: Radius til lommens hjgrne. Hvis
ikke indlaest, seetter TNC’en hjerneradius lig vaerktejs- 0219=60 ;2. SIDE-LANGDE

radius Q220=5 sHJGRNERADIUS
Sletspan 1. akse Q221 (inkremental): Sletspan for 0221=0 sOVERMAL

beregning af forposition i hovedaksen i
bearbejdningsplanet, henfart til liengden af lommen

8.3 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter
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SLETFRASE TAPPE (cyklus 213, software-option
advanced programming features)

1 TNC’en kerer veerktojet i spindelaksen til sikkerheds-afstanden,
eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-afstand og herefter til Y A
midten af tappen

2 Ud fra midten af tappen karer veerktgjet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. Startpunkt ligger ca 3,5-gange
veerktgjs-radius til hajre for tappen

3 Hvis veerktaojet stér pé& den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC’en
veerktgjet i ilgang FMAX til sikkerheds-afstanden og derfra med
tilspaendingen dybdefremrykning til den ferste fremryk-dybde

4 Herefter karer veerktojet tangentialt til feerdigdelkonturen og
freeser i medlgb én omgang

5 Dernaest kerer veerktejet tangentialt veek fra konturen tilbage til N : :
startpunktet i bearbejdningsplanet —@ L=

6 Disse forlgb (3 til 5) gentager sig, indtil den programmerede dybde X
er naet

7 Ved enden af cyklus kerer TNC’en veerktgjet med FMAX til
sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-
afstand og derefter til midten af tappen (slutposition =
startposition)

8.3 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

@ Pas pa fer programmeringen % Q206
TNC’en forpositionerer automatisk veerktejet i vaerktojs- z A v
aksen og i bearbejdningsplanet.
204
Fortegnet for cyklusparameter dybde fastlaegger 0203 Q200 Q20
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa 0202
udfgrer TNC’en ikke cyklus. Q201
Hvis De vil freese tappen helt fra bunden af, sa skal De
anvende en fraeser med centrumskaer (DIN 844). Indlees sa
en lille veerdi for tilspaending fremrykdybde. A -
X
Med maskin-parameteren displayDepthErr indstiller De,
@5 om TNC’en ved indlzesning af en positiv dybde skal afgive
en fejlmelding (on) eller ej (off). Y A
. . Q218
Pas pa kollisionsfare!
Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Vaerktgjet karer altsa i | =
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under 0207 S \ T
emne-overfladen! A\ % i e~
Q217 = R | S
= O

Y
Y

Q216 Q221
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213 Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Eksempel: NC-blokke
W20 veerktgjsspids — emne-overflade
35 CYCL DEF 213 SLETFRAS TAP

Q200=2 s STIKKERHEDS -AFST.

Tilspanding dybdefremrykning Q206: 0291=-20 ;DYBDE
Kerselshastigheden af veerktgjet ved karsel til dybden Q206=150 ;TILSP. DYBDEFREMR.
i mm/min. Hvis De indstikker i materialet, sa indlees =

en lille vaerdi, hvis De indstikkerr i det fri, indleeses en Q202=5  ;FREMRYK-DYBDE

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af tappen

hgjere veerdi Q207=500 ;TILSPANDING FRASE

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med 0Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE

hvilket veerktgjet rykker frem hver gang. Indlaes z 5

vaerdier starre end 0. Q294=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
=+ . .

Tilspanding frase Q207: Kerselshastighed af 0216=+50 ;MIDTE 1. AKSE

veerktejet ved freesning i mm/min Q217=450 ;MIDTE 2. AKSE

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til 0218=80 ;1. SIDE-LANGDE

emne-overflade 0219=60 ;2. SIDE-LANGDE

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Q220=5 sHJGRNERADIUS

Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(opspaendingsanordning

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen for bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen for bearbejdningsplanet

0221=0 sOVERMAL

1. side-lengde 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 til tappens hjerne

8.3 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter

Sletspan 1. akse Q221 (inkremental): Sletspan for
beregning af forpositionen i hovedaksen i
bearbejdningsplanet, henfert til liengden af tappen
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8.3 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

CIRKULZAR LOMME (cyklus 5)

Cyklerne 1, 2, 3, 4, 5, 17, 18 befinder sig i cyklus-gruppen special-
cykler. De veaelger her, i den anden softkey-liste, softkey’en OLD

CYCLS.

1 Veerktojet indstikker pa startpositionen (lommemidten) i emnet og
kerer til den farste fremryk-dybde

2 Herefter beskriver veerktgjet med tilspaendingen F den i billedet til
hgjre viste spiralformede bane; med sideveerts fremrykning k, se
,LOMMEFRASNING (cyklus 4)", side 270

3 Disse forlgb gentager sig, indtil dybden er ndet
4 Ved enden kerer TNC’en veerktgjet tilbage til startpositionen

=y

276

Pas pa fer programmeringen

Anvend fraeser med centrumskaer (DIN 844), eller
forboring i lommemidten.

Forpositionér over lommemidten med radiuskorrektur RO.

Programmér positionerings-blokken pa startpunktet i
spindelaksen (sikkerheds-afstand over emne-overfladen).

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

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller De, om
TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive
en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa kollisionsfare!

Yi

<Y

Y-
Y
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> Sikkerheds-fstand 1 (inkremental): Afstand
veerktejsspids) — emne-overflade

> Frasedybde 2: Afstand emne-overflade — bunden af
lommen

» Fremryk-dybde 2 (inkremental): Méalet, med hvilket
veerktgjet rykker frem hver gang. TNC’en kerer i én
arbejdsgang til dybden nar:

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

> Tilspending fremrykdybde: Kerselshastighed for
veerktgjet ved indstikning

b Cirkelradius: Radius til cirkuleer lomme

> Tilspending F: Kerselshastigheden for veerktojet i
bearbejdningsplanet

» Drejning medurs
DR +: Medlgbs-freesning med M3
DR -: Modlgbs-freesning med M3

HEIDENHAIN TNC 620
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Eksempel: NC-blokke

8.3 Cykler for fraesnini lommer, tappe og noter
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SLETFRASE RUND LOMME (cyklus 214, software-
option advanced programming features)

1 TNC’en kerer veerktgjet automatisk i spindelaksen til sikkerheds-
afstanden, eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-afstand og YA
derefter til midten af lommen

2 Fra midten af lommen karer veerktgjet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. TNC'en tager ved beregningen af
startpunkt hensyn til rAemne-diameteren og veerktgjs-radius. Hvis
De indleeser rdemne-diameteren med 0, indstikker TNC’en i
midten af lommen

3 Hvis veerktajet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC’en
veerktojet i ilgang FMAX til sikkerheds-afstanden og derfra med
tilspeendingen dybdefremrykning til den ferste fremryk-dybde

4 Herefter karer veerktajet tangentialt til feerdigdelkonturen og

8.3 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

freeser i medlgb én omgang -
5 Herefter karer veerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til X
startpunktet i bearbejdningsplanet
6 Disse forlgb (3 til 5) gentager sig, indtil den programmerede dybde
er naet
7 Ved enden af cyklus karer TNC’en veerktojet med FMAX til
sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest — til den
2. sikkerheds-afstand og derefter i midten af lommen (slutposition =
= startposition) B 206
] . zh ~
% Pas pa fer programmeringen
TNC’en forpositionerer automatisk veerktgjet i veerktojs- Q200 Q204
aksen og i bearbejdningsplanet. Q203
Q202
Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger Q201
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa
udferer TNC’en ikke cyklus.
Hvis De vil sletfreese lommen helt ud, s& anvender De en -
freeser med centrumskeer (DIN 844) og indleeser en lille X

tilspeending fremrykdybde.

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller De, om YA
@ TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive
en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa kollisionsfare!

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde vender

beregningen af forpositionen om. Veerktgjet kerer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under Q217
emne-overfladen!

Q216
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktejsspids — emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af lommen

Tilspending dybdefremrykning Q206:
Kerselshastighed for veerktgjet ved kersel til dybden i
mm/min. Hvis De indstikker i materialet, sa indleeses
en mindre veerdi end defineret i Q207

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Male, med hvilket
veerktajet rykker frem hver gang

Tilspending fraese Q207: Karselshastighed af
veerktgjet ved fraesning i mm/min

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

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(opspaendingsanordning

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af lommen i
hovedaksen for bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af lommen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Raemne-diameter Q222: Diameteren for den
forbearbejdede lomme for beregning af forposition;
indlaes rdemne-diameter mindre end feerdigdel-
diameteren

Ferdigdel-diameter Q223: Diameteren af den faerdig
bearbejdede lomme; feerdigdel-diameteren indleeses

starre en réemnel-diameteren og sterre end veerktgjs-

diameteren

HEIDENHAIN TNC 620

Eksempel: NC-blokke

42 CYCL DEF 214 SLETFRAS CIRK.LOMME

Q200=2
0201=-20
Q206=150
Q202=5
Q207=500
0203=+30
0204=50
0216=+50
Q217=+50
0222=79
0223=80

s STIKKERHEDS -AFST.
;sDYBDE

sTILSP. DYBDEFREMR.
s FREMRYK-DYBDE
sTILSPANDING FRASE
;KOOR. OVERFLADE

32. SIKKERHEDS-AFST.

sMIDTE 1. AKSE
sMIDTE 2. AKSE
sRAEMNE-DIAMETER

s FERDIGDEL-DIAMETER

8.3 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter
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SLETFRASE RUND TAP (cyklus 215, software-option
advanced programming features)

1 TNC’en kerer veerktgjet automatisk i spindelaksen til sikkerheds-
afstanden, eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-afstand og
derefter til midten af tappen

2 Ud fra midten af tappen karer veerktgjet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for bearbejdningen. Startpunktet ligger sa ca. 2 gange
veerktgjs-radius til hajre for tappen

3 Hvis veerktaojet stér pé& den 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC’en
veerktgjet i ilgang FMAX til sikkerheds-afstanden og derfra med
tilspaendingen dybdefremrykning til den ferste fremryk-dybde

4 Herefter karer veerktojet tangentialt til feerdigdelkonturen og
freeser i medlgb én omgang

5 Derneest karer veerktgjet tangentialt veek 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 FMAX til
sikkerheds-afstanden eller - hvis indlaest - til den 2. sikkerheds-
afstand og herefter til midten af lommen (slutposition =
startposition)

@ Pas pa fer programmeringen

TNC’en forpositionerer automatisk veerktejet i vaerktojs-
aksen og i bearbejdningsplanet.

Q204
Fortegnet for cyklusparameter dybde fastlaegger 0203 Q200

arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa Q202
udfarer TNC’en ikke cyklus.

Q201
Hvis De vil freese tappen helt fra bunden af, sa skal De

anvende en fraeser med centrumskaer (DIN 844). Indlees sa
en lille veerdi for tilspaending fremrykdybde. A —

|/ ——

8.3 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

@5 Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameteren displayDepthErr indstiller De,
om TNC’en ved indleesning af en positiv dybde skal afgive Yi
en fejlmelding (on) eller ej (off).

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

Q217

Q222

x ¥

Q216
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2 Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Eksempel: NC-blokke
W20 veerktgjsspids — emne-overflade
43 CYCL DEF 215 SLETFRAS CIRK.TAP

Q200=2 s STIKKERHEDS -AFST.

Tilspending dybdefremrykning Q206 0201=-20 ;DYBDE
Kerselshastigheden af veerktgjet ved karsel til dybden Q206=150 ;TILSP. DYBDEFREMR.
i mm/min. Hvis De indstikker i materialet, sa indleeses =

en lille veerdi; hvis De indstikker i det fri, sa indlaeses 0202=5 s FREMRYK-DYBDE
en hgjere veerdi Q207=500 ;TILSPANDING FRASE

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med 0Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
hvilket vaerktgjet bliver fremrykket hver gang; indlees 0204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

en veerdi starre end O
Q216=+50 ;MIDTE 1. AKSE

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af tappen

Tilspending fraese Q207: Kerselshastighed af

veerktejet ved freesning i mm/min Q217=450 ;MIDTE 2. AKSE
Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til 0222=81  ;RAEMNE-DIAMETER
emne-overflade 0223=80  ;FERDIGDEL-DIAMETER

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(opspaendingsanordning

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Raemne-diameter Q222: Diameteren for den
forbearbejdede tap for beregning af forposition;
raemne-diameter indleeses sterre end feerdigdel-
diameter

Ferdigdel-diameter Q223: Diameteren af den faerdig
bearbejdede tap; faerdigdel-diameter indleeses mindre
en réemne-diameter

8.3 Cykler for fraesning af lommer, tappe og noter
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8.3 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter

NOT (langt hul) med pendlende indstikning
(cyklus 210, software-option advanced
programming features)

Skrubbe

1

4

TNC’en positionerer veerktajet i ilgang i spindelaksen til den 2.
sikkerheds-afstand og herefter til centrum af den venstre cirkel,
derfra positionerer TNC’en veerktgjet til sikkerheds-afstanden over
emne-overfladen

Veerktojet karer med tilspaending freese til emne-overfladen; ud
derfra karer fraeseren i leengderetningen af noten — skrat ind i
materialet indstikkende - til centrum af den hgjre cirkel

Herefter karer vaerktgjet igen skrat indstikkende tilbage til centrum
for venstre cirkel; disse skridt gentager sig, indtil den
programmerede freesedybde er naet

| freesedybden karer TNC’en veerktgjet for planfraesning til den
anden ende af noten og derefter igen til midten af noten

Sletfraese

5

TNC’en positionerer vaerktgjet til midtpunktet for venstre notcirkel
og derfra i en halvcirkel tangentialt til den venstre notende;
herefter sletfreeser TNC’en konturen i medlgb (med M3), hvis
indleest ogsa i flere fremrykninger

Ved enden af konturen karer vaerktgjet — tangentialt veek fra
konturen — til midten af venstre notcirkel

Afslutningsvis kaerer veerktgjet i ilgang FMAX tilbage til sikkerheds-
afstanden og — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-afstand

@ Pas pa fgr programmeringen

TNC’en forpositionerer automatisk veerktgjet i vaerktojs-
aksen og i bearbejdningsplanet.

Ved skrubning dykker veerktejet ind pendlende fra den ene
til den anden notende i materialet. Forboring er derfor ikke
ngdvendigt.

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

Velg ikke freeserdiameteren sterre end notbredden og
ikke mindre end en trediedel af notbredden.

Veelg freeserdiameter mindre end den halve notleengde:
ellers kan TNC'en ikke indstikke pendlende.

282
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@ Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameteren displayDepthErr indstiller De,
om TNC’en ved indlzesning af en positiv dybde skal afgive
en fejlmelding (on) eller ej (off).

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

210 Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
) - veerktgjsspids — emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af noten

Tilspanding frase Q207: Karselshastighed af
veerktgjet ved fraesning i mm/min

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktajet med en pendlende beveegelse i
spindelaksen bliver fremrykket ialt

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

0: Skrubbe og slette

1: Kun skrubbe

2: Kun slette

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Z-
koordinat, i i hvilken ingen kollision kan ske mellem
veerkte] og emne (speendemiddel)

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af noten i
hovedaksen for bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af noten i
sideaksen for bearbejdningsplanet

1. side-langde Q218 (veerdi parallelt med
hovedaksen i bearbejdningsplanet): Indlees leengste
side af noten

2. side-lengde Q219 (veerdien parallel med
sideaksen i bearbejdningsplanet): Indlees bredde af
noten; hvis notbredden er lig med veerktgjs-
diameteren, sa skrubber TNC’en kun (langhul
fraesning)
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8.3 Cykler for fraesning. lommer, tappe og noter
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» Drejevinkel Q224 (absolut): Vinklen, med hvilken den
totale not bliver drejet; drejecentrum ligger i centrum
af noten

> Fremrykning sletfres Q338 (inkremental): Mélet,
med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletfreesning. Q338=0: Sletfraes i en
fremrykning

» Tilspending dybdefremrykning Q206:
Kerselshastigheden af veerktgjet ved kersel til dybden
i mm/min. Kun virksom ved sletfraesning, nar
fremrykning sletfraes er indlaest

m
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RUND NOT (langt hul) med pendlende
indstikning (cyklus 211, software-option
advanced programming features)

Skrubbe

1

TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang i spindelaksen pa den 2.
sikkerheds-afstand og derefter til centrum for hajre cirkel. derfra
positionerer TNC’en veerktgjet til den indlaeste sikkerheds-afstand
over emne-overfladen

2 Veerktejet kerer med tilspeending fraese til emne-overfladen; herfra
kerer freeseren — skrat indstikkende i materialet — til den anden
ende af noten

3 Herefter karer vaerktajet igen skrat indstikkende tilbage til
startpunktet; disse forlgb (2 til 3) gentager sig, indtil den
programmerede freesedybde er ndet

4 | freesedybden kerer TNC’en veerktejet for planfreesning til den
anden ende af noten

Sletfreese

5 Fra midten af noten kerer TNC’en veerktaejet tangentialt til

faerdigkonturen; derefter sletfraeser TNC’en konturen i medlagb
(med M3), hvis indlaest ogsa i flere fremrykninger. Startpunktet for
sletteforlgbet ligger i centrum af den hajre cirkel.

Ved enden af konturen karer vaerktgjet tangentialt veek fra
konturen

Afslutningsvis karer vaerktgjet i ilgang FMAX tilbage til sikkerheds-
afstanden og — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-afstand

@ Pas pa fer programmeringen

TNC’en forpositionerer automatisk veerktajet i veerktajs-
aksen og i bearbejdningsplanet.

Ved skrubning dykker vaerktgjet med en HELIX-bevaegelse
pendlende ind fra den ene til den anden not-ende i
materialet. Forboring er derfor ikke nadvendigt.

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

Veelg ikke freeserdiameteren sterre end notbredden og
ikke mindre end en trediedel af notbredden.

Veelg freeserdiameteren mindre end det halve af
notleengden. Ellers kan TNC'en ikke indstikke pendlende.
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8.3 Cykler for freesning af lommer, tappe og noter
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Med maskin-parameteren displayDepthErr indstiller De,
om TNC’en ved indlzesning af en positiv dybde skal afgive
en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa kollisionsfare!

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

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktgjsspids — emne-overflade

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade —
bunden af noten

Tilspending frase Q207: Karselshastighed af
veerktgjet ved fraesning i mm/min

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Mélet, med
hvilket veerktgjet med en pendlende bevaegelse i
spindelaksen bliver fremrykket ialt

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

0: Skrubbe og slette

1: Kun skrubbe

2: Kun slette

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

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Z-koordinat, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem vaerktaj og emne (spaendejern)

Midte 1. akse Q216 (absolut): Midten af noten i
hovedaksen for bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Midten af noten i
sideaksen for bearbejdningsplanet

Delcirkel-diameter Q244: Indles diameteren til
delcirklen

2. side-laengde Q219: Indlzes bredden af noten; hvis
notbredden er indleest lig veerktejs-diameteren, sa
skrubber TNC’en kun (langhul fraeesning)

Startvinkel Q245 (absolut): Indlees polarvinkel til
startpunktet

Q203

zi

oo

N7 Q207
az00 M

Q204

o
Q202

Q201
Ry

XY

Q217

Q216
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) Abnings-vinkel for not Q248 (inkremental): Indlees
abnings-vinklen til noten

> Fremrykning sletfras Q338 (inkremental): Mélet,
med hvilket veerktejet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletfraesning. Q338=0: Sletfraes i en
fremrykning

» Tilspanding dybdefremrykning Q206:
Kerselshastigheden af veerktojet ved karsel til dybden
i mm/min. Kun virksom ved sletfraesning, nar
fremrykning sletfraes er indleest

HEIDENHAIN TNC 620
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8.3 Cykler for fraesning. lommer, tappe og noter
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i X
100 -40 -30 -20

Raemne-definition

Veerktejs-definition notfraesning
Veerktojs-kald skrubning/sletfreesning
Veerktej frikares
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Cyklus-definition udvendig bearbejdning

Cyklus-kald udvendig bearbejdning
Cyklus-definition cirkuleer lomme

Cyklus-kald cirkulzer lomme
Veerktojs-skift
Veerktejs-kald notfraeeser
Cyklus-definition not 1

8.3 Cykler for fraesnini lommer, tappe og noter
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8.3 Cykler for fraesning. lommer, tappe og noter

N

90

Cyklus-kald not 1

Ny startvinkel for not 2
Cyklus-kald not 2

Veerktej frikaeres, program-slut
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8.4 Cykle for fremstilling af

punktmgnstre

Oversigt
TNC’en stiller 2 cykler til rAdighed, med hvilke De direkte kan fremstille
punktmanstre:

Cyklus Softkey Side

220 PUNKTM@NSTER PA CIRKEL 228 292

<&
221 PUNKTM@NSTER PAA LINIE 221 294

Folgende bearbejdningscykler kan De kombinere med cyklerne 220 og

221:

Cyklus 200
Cyklus 201
Cyklus 202
Cyklus 203
Cyklus 204
Cyklus 205
Cyklus 206
Cyklus 207
Cyklus 208
Cyklus 209
Cyklus 212
Cyklus 213
Cyklus 214
Cyklus 215
Cyklus 240
Cyklus 262
Cyklus 263
Cyklus 264
Cyklus 265
Cyklus 267

BORING

REIFNING

UDDREJNING

UNIVERSAL-BORING
UNDERSZANKNING-BAGFRA
UNIVERSAL-DYBDEBORING
GEVINDBORING NY med komp.patron
GEVINDBORING GS NY uden komp.patron
BOREFRASNING

GEVINDBORING SPANBRUD
LOMME SLETFRAS

TAPPE SLETFRAS

CIRKELLOMME SLETFRAS
SLETFRAS CIRKULAR TAP
CENTRERING

GEVINDFRASNING
UNDERSANK.GEVINDFRASNING
BOREGEVINDFRASNING
HELIX-BOREGEVINDFRASNING
UDV.-GEVINDFRASNING

HEIDENHAIN TNC 620
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8.4 Cykle for fremstilling af punktmgnstre

PUNKTMO@NSTER PA CIRKEL (cyklus 220,
software-option advanced programming
features)

1 TNC’en positionerer veerktojet i ilgang fra den aktuelle position til
startpunktet for farste bearbejdning. Y A

Reaekkefalge: N = Q241 d)
. . . /- .
2. Ker til sikkerheds-afstand (spindelaksen)
Ker til startpunkt i bearbejdningsplanet
Ker til sikkerheds-afstand over emne-overflade (spindelakse)

\j

2 Fra denne position udfgrer TNC’en den sidst definerede Q217

bearbejdningscyklus
3 Herefter positionerer TNC’en veerktgjet med en retlinie-bevaegelse
eller med en cirkel-beveegelse til startpunktet for den naeste

bearbejdning; veerktejet star herved pa sikkerheds-afstanden (eller
2. sikkerheds-afstand) N

4 Disse forlgb (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger er udfert t

<Y

Q216

@ Pas pa fgr programmeringen

Cyklus 220 er DEF-aktiv, det betyder at cyklus 220 kalder
automatisk den sidst definerede bearbejdningscyklus.

Hvis De kombinerer en af bearbejdningscyklerne 200 til
209, 212 til 215 og 261 til 265 og 267 med cyklus 220, V4 A
virker sikkerheds-afstanden, emne-overfladen og den 2.
sikkerheds-afstand fra cyklus 220.

Q200 Q204
Q203 !

220 Midte 1. akse Q216 (absolut): Delcirkel-midtpunkt i
hovedaksen for bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q217 (absolut): Delcirkel-midtpunkt i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Delcirkel-diameter Q244: Diameter for delcirklen

Startvinkel Q245 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen i bearbejdningsplanet og startpunktet for
forste bearbejdning pa delcirklen

STutvinkel Q246 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen i bearbejdningsplanet og startpunktet for
sidste bearbejdning pa delcirklen (geelder ikke for
helcirkler); slutvinkel indlaeses ulig startvinkel; hvis
slutinklen indlaeses starre end startvinklen, sa
bearbejdes modurs, ellers bearbejdes medurs

=Y
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Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem to ~ Eksempel: NC-blokke
bearbejdninger pa delcirklen; hvis vinkelskridtet er lig

nul, s& beregner TNC’en vinkelskridtet ud fra 53 CYCL DEF 220 MONSTER CIRKEL
startvinkel, slutvinkel og antal bearbejdninger; hvis ey Q216=+50 ;MIDTE 1. AKSE
vinkelskridt er indlaest, s& tilgodeser TNC’en ikke

slutvinklen; fortegnet til vinkelskridtet fastleegger Q217=+50 ;MIDTE 2. AKSE
bearbejdningsretningen (- = medurs) 0244=80 ;DELCIRKEL-DIAMTER
Antal bearbejdninger Q241: Antallet af Q245=+0  ;STARTVINKEL

bearbejdninger pa delcirklen

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem vaerktajsspids og emne-overflade; veerdi

Q246=+360 ; SLUTVINKEL
Q247=+0  ;VINKELSKRIDT

indlaeses positiv Q241-=8 sANTAL BEARBEJDNINGER
Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater til Q200=2 s SIKKERHEDS -AFST.
emne-overflade 0203=+30 ;KOOR. OVERFLADE

2. sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): - J z
Koordinater til spindelakse, i hvilke der ingen kollision 0204250 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
kan ske mellem vaerktej og emne (spasndemiddel); Q301=1 ;KGR TIL SIKKER HOJDE
veerdien indlaeses positiv 0365=0 KORSELSART

Ker til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes
veerktgjet skal kare mellem bearbejdningerne:

0: Mellem bearbejdningerne kares til sikkerheds-
afstand

1: Mellem bearbejdningerne kares til 2.sikkerheds-
afstand

Kerselsart? Retlinie=0/cirkel=1 Q365: Fastleeg,
med hvilken banefunktion veerktgjet skal kare mellem
bearbejdningerne:

0: Mellem bearbejdningerne kares pa en retlinie

1: Mellem bearbejdningerne keres cirkuleert pa
delcirkel-diameter

8.4 Cykle for fremstilling af punktmenstre
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8.4 Cykle for fremstilling af punktmgnstre

PUNKTM@NSTER PA LINIER (cyklus 221, software-
option advanced programming features)

@ 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
209, 212 til 215, 261 til 267 med cyklus 221, virker
sikkerheds-afstanden, emne-overfladen og den
2.sikkerheds-afstand fra cyklus 221.

1 TNC’en positionerer veerktgjet automatisk fra den aktuelle position
til startpunktet for den ferste bearbejdning

Reekkefolge:
2. Kar til sikkerheds-afstand (spindelaksen)
Kar til startpunkt i bearbejdningsplanet

Ker til sikkerheds-afstand over emne-overflade (spindelakse)

2 Fra denne position udfgrer TNC’en den sidst definerede
bearbejdningscyklus

3 Herefter positionerer TNC’en veerktgjet i positiv retning i
hovedaksen til startpunktet for den naeste bearbejdning; veerktgjet
star hermed pa sikkerheds-afstanden (eller 2. sikkerheds-afstand)

4 Disse forlab (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger pa den
forste linie er udfert; veerktejet star pa sidste punkt i den farste linie

5 Herefter karer TNC’en veerktgjet til sidste punkt i anden linie og
gennemferer bearbejdningen der

6 Derfra positionerer TNC’en veaerktgjet i negativ retning af
hovedaksen til startpunktet for den naeste bearbejdning

7 Disse forlgb (6) gentager sig, indtil alle bearbejdninger i anden linie
er udfart

8 Herefter karer TNC’en veerktgjet til startpunktet for den neeste linie

Yi

_@ - Q238

9 | en pendlende bevaegelse bliver alle yderligere linier bearbejdet

Q224
Q226 ")
0 !
X
Q225
z |
Q200 Q204
Q203
|
X

294
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221 Startpunkt 1. akse Q225 (absolut): Koordinater til Eksempel: NC-blokke
startpunktet i hovedaksen for bearbejdningsplanet
54 CYCL DEF 221 MONSTER LINIER

Startpunkt 2. akse Q226 (absolut): Koordinater til
startpunktet i sideaksen for bearbejdningsplanet 0225=+15 ;STARTPUNKT 1. AKSE
Q226=+15 ;STARTPUNKT 2. AKSE

Afstand 1. akse Q237 (inkremental): Afstanden

mellem de enkelte punkter pa linien Q237=+10 ;AFSTAND 1. AKSE
Afstand 2. akse Q238 (inkremental): Afstanden Q238=+8 ;AFSTAND 2. AKSE
mellem de enkelte linier 0242=6 .ANTAL SPALTER
Antal spalter Q242: Antallet af bearbejdninger pa 0243=4 ANTAL LINIER
linien g

. Q224=+15 ;DREJESTED
Antal Tinier Q243: Antallet af linier

) ) Q200=2 s SIKKERHEDS-AFST.
Drejevinkel Q224 (absolut): Vinklen, med hvilken det
totale billedmenster bliver drejet; drejecentrum ligger Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE

i startpunktet Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Q301=1 ;KGR TIL SIKKER H@JDE
mellem veaerktejsspids og emne-overflade

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

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(opspaendingsanordning

Kor til sikker hgjde Q301: Fastlaeg, hvorledes
veerktgjet skal kare mellem bearbejdningerne:

0: Mellem bearbejdningerne keres til sikkerheds-
afstand

1: Mellem bearbejdningerne keres til 2. sikkerheds-
afstand

8.4 Cykle for fremstilling af punktmenstre
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8.4 Cykle for fr.stilling af punktmegnstre

70

25+

Raemne-definition

Veerktojs-kald
Veerktoj frikeres
Cyklus-definition boring

N
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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

Veerktej frikares, program-slut

8.4 Cykle for fr-stilling af punktmegnstre
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8.5 SL-cykler

8.5 SL-cykler

Grundlaget

Med SL-cykler kan De sammenseatte komplekse konturer af indtil 12
delkonturer (lommer eller @ér). De enkelte delkonturer indleeser De
som underprogrammer. Fra listen af delkonturer (underprogram-
numre), som De angiver i cyklus 14 KONTUR, beregner TNC’en den
totale kontur.

% Hukommelsen for cyklus er begreenset. De kan i en cyklus
programmere maksimalt 1000 konturelementer.

SL-cykler gennemfarer internt omfangsrige og komplekse
beregninger og derudfra resulterende bearbejdninger. Af
sikkerhedsgrunde gennemfares i alle tilfeelde for
afviklingen en grafisk program-test! Herved kan De pa
enkel vis fastsld, om den af TNC'en fremskaffede
bearbejdning forlgber rigtigt.

Egenskaber ved underprogrammer

m Koordinat-omregninger er tilladt. Bliver de programmeret indenfor
delkonturen, virker de ogsa i efterfalgende underprogrammer, men
skal efter cykluskaldet ikke tilbagestilles

= TNC'en ignorerer tilspaending F og hjeelpe-funktioner M

= TNC'en genkender en lomme, hvis De indvendig omlgber konturen,
f.eks. beskrivelse af en kontur medurs med radius-korrektur RR

= TNC’en genkender en g, hvis De udvendig omlgber konturen, f.eks.
beskrivelse af en kontur medurs med radius-korrektur RL

W Underprogrammer ma ikke indeholde koordinater i spindelaksen

" De programmerer i farste blok af underprogrammet altid begge
akser.

" Hvis De anvender Q-parametre, sd gennemfares de pageaeldende
beregninger og anvisninger kun indenfor det pagaeldende kontur-
underprogram.

298

Eksempel: Eksempel: Skema: Afvikle med SL-
cykler
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Egenskaber ved bearbejdningscykler

TNC'en positionerer far hver cyklus automatisk til sikkerheds-
afstand

Hvert dybde-niveau bliver freeset uden vaerktgjs-ophaevning; @’er
bliver omkeart sideveerts

Radius til "indvendige-hjerner" er programmerbare - veerktogjet bliver
ikke staende, friskaerings-maerker bliver forhindret (geelder for
yderste bane ved udremning og side-sletfreesning)

Ved side-sletfreesning kerer TNC’en til konturen pa en tangential
cirkelbane

Ved dybde-sletfreesning karer TNC'en ligeledes veerktgjet pa en
tangential cirkelbane til emnet (f.eks: Spindelakse Z: Cirkelbane i
planet Z/X)

TNC’en bearbejder konturen gennemgaende i medlgb hhv. i
modlgb.

8.5 SL-cykler

Malangivelserne for bearbejdninger, som freesedybde, overmal og
sikkerheds-afstand indleeser De centralt i cyklus 20 som KONTUR-
DATA.
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8.5 SL-cykler

Oversigt: SL-cykler

Cyklus Softkey Side

14 KONTUR (tvingende ngdvendig) 14 Side 301

20 KONTUR-DATEN (tvingende . Side 305

ngdvendig) oara

21 FORBORING (alternativt anvendelig) T Side 306
C s

22 SKRUBNING (tvingende nadvendig) 2 Side 307
e &

23 SLETFRAS DYBDE (alternativt = Side 309

anvendelig) s

24 SLETFRAS SIDE (frit anvendelig) 2 Side 310
=) &

Udvidede cykler:

Cyklus Softkey Side

25 DELKONTUR-RAKKE P Side 311

27 CYLINDER-FLADE Side 314

28 CYLINDER-OVERFLADE notfraesning Side 316

29 CYLINDER-OVERFLADE trinfreesning Side 318

300
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KONTUR (cyklus 14)

I 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

8.5 SL-cykler

| cyklus 14 kan De maximalt opliste 12 underprogrammer
(delkonturer)

1a Label-numre for konturen: Indles alle label-numre

UL ooy for de enkelte underprogrammer, som skal overlappe
en kontur. Hvert nummer overfares med tasten ENT
og afslut indleesningen med tasten END.
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Overlappede konturer

De kan overlejre lommer og @’er pa en ny kontur. Underprogrammer:
Overlappede lommer

Underprogrammer: Overlappende lommer

% De efterfelgende programmeringseksempler er kontur-
underprogrammer, som er blevet kaldt i et hovedprogram
af Cyklus 14 KONTUR.

8.5 SL-cykler
<

Lommerne A og B er overlappede.

TNC’en beregner skaeringspunkterne S; og S,, de mé ikke
programmeres.

Lommerne er programmeret som fuldkredse. X

Underprogram 1: Lomme A

Eksempel: NC-blokke

Underprogram 2: Lomme B

w
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"Sum"-flader

Begge delflader A og B inklusive den faelles overdaekkende flade skal
bearbejdes:

" Fladerne A og B skal vaere lommer.
= Den forste lomme (i cyklus 14) skal begynde udenfor den anden.

Flade A:

Flade B:

"Forskels" -flade
Flade A skal bearbejdes uden den af B overdakkede andel:

Flade B:
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8.5 SlL-cykler
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8.5 SL-cykler

al
Q
Q
)
w

"Snit"-flader

Den af A og B overlappende flade skal bearbejdes. (enkle overlappede
flader skal forblive ubearbejdet.)

W A og B skal veere lommer.
= A skal begynde indenfor B

Flade A:

w

04
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KONTUR-DATA (cyklus 20, software-option
advanced programming features)

| cyklus 20 angiver De bearbejdnings-informationerne for under-
programmer med delkonturer.

=y

20
OMRADE
DATA

Pas pa fer programmeringen

Cyklus 20 er DEF-aktiv, det betyder cyklus 20 er fra sin
definition aktiv i bearbejdnings-programmet.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sé&
udfgrer TNC’en den pageeldende cyklus til dybden O.

De i cyklus 20 angivne bearbejdnings-informationer
geelder for cyklerne 21 til 24.

Hvis De anvender SL-cykler i Q-parameter-programmer, sa
ma De ikke benytte parameter Q1 til Q20 som program-
parametre.

Fresedybde Q1 (inkremental): Afstand emneoverflade
- bunden af lommen.

Bane-overlapning faktor Q2: Q2 x veerktejs-radius
giver den sideveerts fremrykning k.

Sletspan side Q3 (inkremental): Sletspén i
bearbejdningsplanet.

Sletspan dybde Q4 (inkremental): Sletspén for
dybden.

Koordinater emne-overflade Q5 (absolut): Absolutte
koordinater til emne-overflade

Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstanden
mellem veerktejs-endeflade og emne-overflade

Sikker hejde Q7 (absolut): Absolut hejde, i hvilken der
ingen kollision kan ske med emnet (for
mellempositionering og udkarsel ved cyklus-ende)

Indvendig-rundingsradius Q8: Afrundings-radius pa
indvendige-"hjerner”; den indleeste veerdi henferer sig
til veerktejs-midtpunktsbanen

Drejeretning? Medurs = -1 Q9: Bearbejdnigs-retning
for lommer

Q9 = -1 modlgb for lommer og @ér
Q9 = +1 medlgb for lommer og @ér

HEIDENHAIN TNC 620
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Eksempel: NC-blokke
57 CYCL DEF 20 KONTUR-DATA

Q1=-20  ;FRASEDYBDE

02=1 sBANE-OVERLAPNING

Q3=+0.2  ;OVERMAL SIDE

Q4=+0.1  ;OVERMAL DYBDE

Q5=+30  ;KOOR. OVERFLADE

06=2 s STKKERHEDS-AFST.

Q7=+80  ;SIKKER H@JDE

08=0.5  ;RUNDINGSRADIUS

Q9=+1 sDREJERETNING

305
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8.5 SL-cykler

FORBORING (cyklus 21, software-option
advanced programming features)

@ TNC’en tilgodeser ikke en i TOOL CALL-blok programmeret

deltaveerdi DR for beregning af indstikspunkter.

Ved trange steder kan TNC'en evt. ikke forbore med et
veerktoj sterre end skrubveerktejet.

Cyklus-afvikling

1 Veerktejet borer med den indleste tilspending F fra den aktuelle
position indtil fgrste fremryk-dybde
2 Herefter karer TNC’en veerktgjet i ilgang FMAX tilbage og igen
indtil 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 Herefter borer veerktgjet med den indleeste tilspaending F videre til
en yderligere fremryk-dybde
5 TNC’en gentager disse forlgb (1 til 4), indtil den indleeste
boredybde er ndet
6 Ved bunden af boringen treekker TNC’en veerktojet, efter
dveeletiden for friskeering, tilbage med FMAX til startpositionen
Anvendelse

Cyklus 21 FORBORING tager for indstikspunktet hensyn til sletspan
side og sletmal dybde, savel som radius til udskrub-veerktgjet.
Indstikspunktet er samtidig startpunktet for skrubningen.

21

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet, med hvilket

] veerktajet bliver fremrykket hver gang (fortegn ved

negativ arbejdsretning "-")

Tilspending fremrykdybde Q11: Boretilspaending i
mm/min

Skrub-varktejs nummer Q13: Vaerktajs-nummeret pa
skrubveerktgjet

306

Yi
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Eksempel: NC-blokke

58 CYCL DEF 21 FORBORING
Q10=+5 s FREMRYK-DYBDE
Q11=100 ;TILSP. DYBDEFREMR.
Q13-=1 s SKRUBBE-VARKT@J
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SKRUBNING (cyklus 22, software-option
advanced programming features)

1 TNC’en positionerer veerktgjet over indstikspunktet; herved bliver
sletovermal side tilgodeset

2 | den ferste fremryk-dybde freeser veerktgjet med
freesetilspaending Q12 konturen indefra og ud

3 Herved bliver @-konturen (her: C/D) freeset fri med en tilneermelse
til lommekonturen (her: A/B) ()

4 | naeste skridt kerer TNC’en veaerktgijet til den naeste fremryk-dybde
og gentager skrubbe-forlgbet, indtil den programmerede dybde er
naet

5 Afslutningsvis kerer TNC’en veerktgjet tilbage til sikker hgjde

8.5 SL-cykler

I:ﬂg__, Pas pa fer programmeringen

Anvend eventuelt en freeser med cenrumskeer (DIN 844),
eller forbor med cyklus 21.

Indstiksforholdene for cyklus 22 fastleegger De med

parameteren Q19 og i veerktgjs-tabellen med spalten . _

ANGLE og LCUTS: Eksempel: NC-blokke
Hvis Q19=0 er defineret, sa indstikker TNC" en 59 CYCL DEF 22 SKRUBBE
grundleeggende vinkelret, ogsa nér der for det aktive Q10=+5 s FREMRYK-DYBDE

veerktgj er defineret en indstiksvinkel (ANGLE)

Hvis De definerer ANGLE=90°, sa indstikker TNC'en 011=100  ;TILSP. DYBDEFREMR.

vinkelret. Som indstikstilspaending bliver s& anvendt Q12=350 ;TILSPANDING SKRUBBE
pendlingstilspeending Q19 Q18=1  ;FORSKRUBBE-VARKTHJ
Hvis pendlingstilspaendingen Q19 er defineret i cyklus - ;

22 og ANGLE er defineret mellem 0.1 og 89.999 i 019=150  ;TILSP. PENDLING
veerktgjs-tabellen, indstikker TNC'en med den fastlagte Q208=99999 ; TILSPANDING UDK@RSEL

ANGLE pendlende

Hvis pendlingstilspeendingen er defineret i cyklus 22 og
ingen ANGLE star i veerktojs-tabellen, sa afgiver TNC'en
en fejlmelding

Ved lommekonturer med spidse indv. hjgrner kan ved
anvendelse af en overlapningsfaktor sterre end 1 lade
restmateriale blive stdende ved skrubning. Specielt den
inderste bane kontrolleres pr. testgrafik og evt.eendre
overlapningsfaktoren ubetydeligt. Herved lader en anden
snitopdeling sig opna. hvad ofte farer til det enskede
resultat

Ved efterskrubning tilgodeser TNC’en ikke en defineret
slitageveerdi DR for forskrubbevaerktgjet.
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Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Méalet, med hvilket
vaerktgjet bliver fremrykket hver gang

Tilspanding dybdefremrykning Q11:
Indstikstilspaending i mm/min

Tilspanding skrubning Q12: Freesetilspaending i mm/
min

Forskrub-varktejs nummer Q18: Nummeret pa
veerktgjet, med hvilket TNC’en allerede har
forskrubbet. Hvis der ikke er blevet forskrubbet blev
der indleest "0".; hvis De her indleeser et nummer,
skrubber TNC’en kun den del, der med forskrub-
veerktgjet ikke kunne bearbejdes.

Hvis efterskrubningsomradet ikke er tilkert sideveerts,
indstikker TNC’en som defineret med Q19; dertil skal
De i veerktejs-tabellen TOOL.T, se , Veerktojs-data”,
side 120 definere skeerlaeengden LCUTS og den
maximale indstiksvinkel ANGLE for vaerktgjet. Evt.
afgiver TNC’en en fejlmelding

Tilspanding pendling Q19: Pendlingstilspaending i
mm/min

Tilspanding udkersel Q208: Kerselshastigheden for
veerktgjet ved udkersel efter bearbejdning i mm/min.
Hvis De indleeser Q208=0, sa karer TNC en veerktgjet
ud med tilspaending Q12
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SLETFRASE DYBDE (cyklus 23, software-option
advanced programming features)

@ TNC’en fremskaffer selv startpunktet for sletfreesningen.
Startpunktet er afhaengig af pladsforholdene i lommen.

TNC'en karer veerktgjet bladt (lodret tangentialbue) til fladen der skal
bearbejdes, sdfremt der er plads nok til det. Ved trange pladsforhold
karer TNC en veerktgjet lodret pa dybden. Herefter bliver den
tilbageblevne sletspan fraeset.

23 Tilspending dybdefremrykning Q11:
L 7S Kerselshastigheden for veerktejet ved indstikning

Tilspanding skrubning Q12: Fraesetilspaending

Tilspending udkersel Q208: Kerselshastigheden for
veerktejet ved udkersel efter bearbejdning i mm/min.
Hvis De indleeser Q208=0, sa karer TNC en vaerktgjet
ud med tilspaending Q12 Indleeseomrade 0 til
99999.9999 alternativt

HEIDENHAIN TNC 620
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Eksempel: NC-blokke

60 CYCL DEF 23 SLETFRAS DYBDE
Q11=100 ;TILSP. DYBDEFREMR.
Q12=350 ;TILSPANDING SKRUBBE
Q208=99999 ; TILSPANDING UDK@RSEL
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SLETFRASE SIDE (cyklus 24, software-option
advanced programming features)

TNC'en karer veerktojet pa en cirkelbane tangentialt til delkonturen.
Hver delkontur bliver slettet separat.

@ Pas pa fgr programmeringen

Summen af sletspan pa side (Q14) og sletveerktejs-radius
skal veere mindre end summen af sletspan side (Q3,
cyklus 20) og skrubveerktegjs-radius.

Hvis De afvikler cyklus 24 uden ferst at have skrubbet med
cyklus 22, geelder ovenstaende opstillede beregning ogsa;
radius for skrub-veerktgjet har sa veerdien "0".

TNC'en fremskaffer selv startpunktet for sletfreesningen.
Startpunktet er athaengig af pladsforholdene i lommen og
det i cyklus 20 programmerede sletmal

2a Drejeretning? Medurs = -1 Q9:

) & Bearbejdningsretning:
+1:Drejning modurs
—1:Drejning medurs

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet, med hvilket
veerktajet bliver fremrykket hver gang

Tilspending dybdefremrykning Q11:
indstikstilspaending

Tilspanding skrubning Q12: Fraesetilspaending

Sletspan side Q14 (inkremental): Sletspan ved
sletning af flere gange; den sidste slet-rest bliver
udfert, hvis De indleeser Q14 = 0
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Eksempel: NC-blokke

61 CYCL DEF 24 SLETFRAS SIDE

Q9=+1
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q14=+0

sDREJERETNING

s FREMRYK-DYBDE
sTILSP. DYBDEFREMR.
sTILSPANDING SKRUBBE
sOVERMAL SIDE
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KONTUR-KZADE (cyklus 25, software-option
advanced programming features)

Denne cyklus kan man sammen med cyklus 14 KONTUR bearbejde
"‘dbne" konturer: Konturstart og -ende falder ikke sammen.

Cyklus 25 KONTUR-KADE tilbyder overfor bearbejdningen af en dben
kontur med positionerings-blokke store fordele:

8.5 SL-cykler

TNC'en overvager bearbejdningen for efterskaeringer og
konturbeskadigelser. Kontrollerer konturen med test-grafikken.

Er veerktejs-radius for stor, s skal konturene eventuelt
efterbearbejdes pé indvendige hjerner.

Bearbejdningen lader sig gennemgéende udfare i med- eller
modlgb. Fraeeseretninger bliver s&gar bibeholdt, hvis konturen bliver
spejlet

Ved flere fremrykninger kaerer TNC'en veerktgjet med span bade
frem og tilbage: Herved formindskes bearbejdningstiden.

De kan indleese en sletspan, og skrubbe og sletfrese i flere
arbejdsgange.

. . Eksempel: NC-blokke
@ Pas pa for programmeringen

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger 62 CYCL DEF 25 KONTUR-KADE

arbejdsretningen. Q1=-20 s FRESEDYBDE
TNC'en tager kun hensyn til den farste label i cyklus 14 Q3=+0 ;OVERMAL SIDE
KONTUR.

Q5=+0 ;KOOR. OVERFLADE
Q7=+50 s SIKKER H@JDE
Q10=+5 s FREMRYK-DYBDE

. Q11=100 ;TILSP. DYBDEFREMR.
Programmerede keedemal direkte efter cyklus 25 henfarer
sig til veerktejets position ved cyklus-slut. Q12=350 ;TILSPANDING FRASE

Q15=-1 s FRESEART

Hukommelsen for cyklus er begreenset. De kan i en cyklus
programmere maksimalt 1000 konturelementer.

Cyklus 20 KONTUR-DATA behgaves ikke.

@ Pas pa kollisionsfare!
For at undga en mulig kollision:

Direkte efter cyklus 25 ma ingen kaedemal
programmeres, da keedemal henfarer sig til veerktejets
position ved cyklus-ende.

Kor i alle hovedakser til en defineret (absolut) position,
da positionen for veerktajet ved cyklusenden ikke
stemmer overens med positionen ved cyklus start.
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Frasedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af konturen

Sletspan side Q3 (inkremental): Sletspan i
bearbejdningsplanet

Koord. Emne-overflade Q5 (absolut): Absolutte
koordinater til emne overfladen henfort til emne-
nulpunktet

Sikker hejde Q7 (absolut): Absolut hgjde, i hvilken der
ingen kollision kan ske mellem veerkte] og emne;
emne-udkarselsposition ved cyklus-ende

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet, med hvilket
veerktajet bliver fremrykket hver gang

Tilspanding dybdefremrykning Q11:Tilspsending ved
kerselsbevaegelser i spindelaksen

Tilspanding frase Q12: Tilspaending ved
kerselsbeveegelser i bearbejdningsplanet

Freseart? (Modlgb = -1) Q15:
Medlabs-fraesning: Indleesning = +1
Modlabs-fraesning: Indleesning = -1

Skiftende freesning i med- og modlgb ved flere
fremrykninger:Indlees = 0
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Programforleeg for cykler for cylinder-
fladebearbejdning (software-option 1)

—
M=y

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

Pas pa fer programmeringen

| den ferste NC-blok i kontur-underprogrammet
programmeres altid begge koordinater.

Hukommelsen for cyklus er begreenset. De kan i en cyklus
programmere maksimalt 1000 konturelementer.

TNC en kan kun afvikle cyklus’en med negativ dybde. Ved
positiv indleest dybde afgiver TNC’en en fejlmelding.

Anvend en freeser med centrumskeer (DIN 844).

Cylinderen skal veere opspaendt midt pa rundbordet
Fastlaeg henferingspunktet i centrum af rundbordet.

Spindelaksen skal ved cyklus-kald sta vinkelret pa
rundbords-aksen, evt. er en omskiftning af kinematikken
ngdvendig. Hvis dette ikke er tilfeeldet, sa afgiver TNC'en
en fejlmelding.

Denne cyklus kan De ikke udfere med transformeret
bearbejdningsplan.

Sikkerhedsafstanden skal veere starre end veerktejs-radius.

Bearbejdningstiden kan blive forhgjet, hvis konturen
bestar af mange ikke tangentiale konturelementer.

HEIDENHAIN TNC 620
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CYLINDER-OVERFLADE (cyklus 27, software-
option 1)

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
% forberedt.

@ Pas pa fer programmeringen

Programforleeg for cykler for cylinder-fladebearbejdning
(se side 313)

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).

| underprogrammer beskriver De altid konturen med koordinaterne X
og Y, uafhaengig af hvilke drejeakser der findes pa Deres maskine.
Konturbeskrivelsen er altsa uafhaengig af Deres maskinkonfiguration.
Som banefunktioner star L, CHF, CR, RND og CT til radighed.

Angivelserne i vinkelaksen (X-koordinater) kan De valgfrit indleese i
grader eller i mm (tommer)(fastleegges med cyklus-definition Q17).

1 TNC’en positionerer veerktejet over indstikspunktet; herved bliver
sletovermal side tilgodeset

2 | den farste fremryk-dybde freeser veerktgjet med
freesetilspeending Q12 langs den programmerede kontur

3 Ved enden af konturen karer TNC’en veerktgjet til
sikkerhedsafstanden og tilbage til indstikspunktet;

4 Skridtene 1 til 3 gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde Q1 er ndet

5 Herefter karer veerktgjet til sikkerhedsafstanden
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T Frasedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem Eksempel: NC-blokke

= cylinder-flade og bunden af konturen Indles
freesedybden sterre end skeerleengden LCUTS 63 CYCL DEF 27 CYLINDER-FLADE
Sletspan side Q3 (inkremental): Sletspan i planet for 01=-8 ; FRESEDYBDE
cyl.flade-afvikling; sletspénen virker i retning af Q3=+0 sOVERMAL SIDE

radiuskorrektur

Q6=+2 s SIKKERHEDS-AFST.
Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand -
mellem vaerktejs-endeflade og cylinder cyl.overflade 010=+3 s FREMRYK-DYBDE
Indlees grundleeggende sikkerheds-afstanden sterre Q11=100 ;TILSP. DYBDEFREMR.

\tois-rad
end veerktojs-radius Q12=350  ;TILSPANDING FRASE
Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Mélet, med hvilket z ;

veerktgjet bliver fremrykket hver gang Indlees vaerdien L ,R?DIUS

mindre end cylinder-radius Q17=0 sMALSATNINGSART

8.5 SL-cykler

Tilspending dybdefremrykning Q11:Tilspeending ved
kerselsbevaegelser i spindelaksen

Tilspending frase Q12: Tilspaending ved
kerselsbevaegelser i bearbejdningsplanet

Cylinderradius Q16: Radius til cylinderen, pa hvilken
konturen skal bearbejdes

Malsetningsart? Grad =0 MM/TOMME=1 Q17:
Koordinaterne til drejeaksen (X-koordinater)
programmeres i underprogrammet i grader eller mm
(tomme)
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CYLINDER-OVERFLADE notfraesning (cyklus 28,
software-option 1)

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
% forberedt.

@ Pas pa fer programmeringen

Programforleeg for cykler for cylinder-fladebearbejdning
(se side 313)

Med denne cyklus kan De overfare en af afviklingen defineret
foringsnot til overfladen pa en cylinder. | modsaetning til cyklus 27,
indstiller TNC en veerktejet ved denne cyklus saledes, at vaeggen ved
aktiv radiuskorrektur naesten forlgber parallelt med hinanden. Eksakt
parallet forlgbende veegge opretholder De s3, hvis De anvender et
veerktgj, der er eksakt lig med bredden af noten.

Jo mindre veertgjet er i forhold til notbredden, desto sterre
forvreengninger opstér ved cirkelbaner og skra retlinier. For at kunne
minimere disse karselsbetingede forvreengninger, kan De med
parameteren Q21 definere en tolerance, med hvilken TNC’en
tilnaermer noten der skal fremstilles til en not, som blev fremstillet
med et veerktgj, hvis diameter svarer til notbredden.

De programmerer midtpunktsbanen af konturen med angivelse af
veerktgjs-radiuskorrektur. Med radiuskorrekturen fastleegger De, om
TNC’en skal fremstille noten i med- eller modigb.

1 TNC’en positionerer veerktejet over indstikspunktet

2 |den forste fremrykdybde fraeser veerktgjet med freesetilspaending
Q12 langs notvaeggen; herved bliver sletovermaélet side tilgodeset

3 Ved enden af konturen forskyder TNC’en vaerktgjet til modstaende
notveeg og kerer tilbage til indstikspunktet

4 Skridtene 2 og 3 gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde Q1 er naet

5 Hvis De har defineret tolerancen Q21, sa udfarer TNC’en
efterbearbejdningen, for at opnad mest mulig parallelle notveegge.

6 Afslutningsvis karer veerktgjet i veerktojs-aksen tilbage til sikker
hojde
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E Frasedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem Eksempel: NC-blokke

= cylinder-flade og bunden af konturen Indlaes
freesedybden sterre end skeerleengden LCUTS 63 CYCL DEF 28 CYLINDER-FLADE
Sletspan side Q3 (inkremental): Sletspan pa 01=-8 ; FRESEDYBDE
notvaeggen. Sletspanen formindsker notbredden Q3=+0 ;OVERMAL SIDE

med to gange den indleeste veerdi

Q6=+2 s SIKKERHEDS-AFST.
Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand -
mellem vaerktejs-endeflade og cylinder cyl.overflade 010=+3 s FREMRYK-DYBDE
Indlees grundleeggende sikkerheds-afstanden sterre Q11=100 ;TILSP. DYBDEFREMR.

rundieeg
end veerkiojs-radius Q12=350 ;TILSPANDING FRASE
Q16=25  ;RADIUS

8.5 SL-cykler

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Mélet, med hvilket
veerktgjet bliver fremrykket hver gang Indlees vaerdien

mindre end cylinder-radius Q17=0 sMALSETNINGSART
Tilspending dybdefremrykning Q11:Tilspaending ved Q20=12 sNOTBREDDE
kerselsbevaegelser i spindelaksen Q21=0 - TOLERANCE

Tilspending frase Q12: Tilspaending ved
kerselsbevaegelser i bearbejdningsplanet

Cylinder-radius Q16: Radius til cylinderen, pa hvilken
konturen skal bearbejdes

Malsetningsart? Grad =0 MM/TOMME=1 Q17:
Koordinaterne til drejeaksen (X-koordinater)
programmeres i underprogrammet i grader eller mm
(tomme)

Notbredde Q20: Bredden af noten der skal fremstilles

Tolerance? Q21: Hvis De anvender et veerktgj, der er
mindre end den programmeredee notbredde Q20,
opstar kerselsbetingede forvreengninger pa
notveeggen ved cirkler og skra retlinier. Nar De
definerer tolerancen Q21, sa tilneermer TNC'en noten
i et efterkoblet freeseforlgb séledes, som om De
havde freeset noten med et veerktej, som var eksakt
lige sa stort som notbredden Med Q21 definerer De
den tilladte afvigelse fra den ideale not. Antallet af
efterbearbejdningsskridt afhaenger af cylinderradius,
det anvendte veerktej og notdybden. Jo mindre
tolerancen er defineret, desto ngjagtigere bliver
noten, men desto leengere varer ogsa
efterbearbejdningen. Anbefaling: Anvend en
tolerance pa 0.02 mm. Funktion inaktiv: Indlees O
(Grundindstilling)
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ZYLINDER-FLADE trinfraesning (cyklus 29,
software-option 1)

@ Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere

forberedt.

@ Pas pa fer programmeringen

Programforleeg for cykler for cylinder-fladebearbejdning
(se side 313)

Med denne cyklus kan De overfare et i afviklingen defineret trin til
overfladen pa en cylinder. TNC'en stiller veerktgjet ved denne cyklus
sdledes, at veeggene ved aktiv radiuskorrektur altid forlgber parallelt
med hinanden. De programmerer midtpunktsbanen af trinnet med
angivelse af veerktejs-radiuskorrektur. Med radiuskorrekturen
fastleegger De, om TNC’en skal fremstille trinnet i med- eller modlab.

Ved enden af trinnet tilfejer TNC en grundleeggende altid en halvcirkel,
hvis radius svarer til den halve bredde af trinnet.

1

TNC’en positionerer veerktgjet over startpunktet for
bearbejdningen. Startpunktet beregner TNC'en ud fra trinbredde
og veerktgjs-diameteren Det ligger med den halve trinbredde og
veerktgjs-diameteren forskudt ved siden af det farste i kontur-
underprogrammet definerede punkt. Radius-korrekturen
bestemmer, om der skal startes venstre (1, RL=medlgb) eller hgjre
for trinnet (2, RR=modlab)

Efter at TNC’en har positioneret til den ferste fremrykdybde, kerer
veerktajet pa en cirkelbue med fraeesetilspaending Q12 tangentialt til
trinvaeggen. Evt. bliver sletovermal side tilgodeset

P& den farste fremrykdybde fraeser veerktejet med
freesetilspaending Q12 langs med trinveeggen indtil tappen er
fremstillet fuldsteendigt

Dernzaest karer veerktejet tangentialt veek fra trinveeggen tilbage til
startpunktet for bearbejdningen

Skridtene 2 til 4 gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde Q1 er ndet

Afslutningsvis kaerer veerktgjet i vaerktojs-aksen tilbage til sikker
hgjde eller til den sidst programmerede position for cyklus
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2 Frasedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem Eksempel: NC-blokke

=T cylinder-flade og bunden af konturen Indlees
freesedybden sterre end skeerleengden LCUTS 63 CYCL DEF 29 CYLINDER-FLADE TRIN
Sletspan side Q3 (inkremental): Sletspan pa 01=-8 ; FRESEDYBDE
trinveeggen. Sletspanen forstarrer trinbredden med to Q3=+0 ;OVERMAL SIDE

gange den indlaeste veerdi

Q6=+2 s SIKKERHEDS-AFST.
Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand -
mellem vaerktejs-endeflade og cylinder cyl.overflade 010=+3 s FREMRYK-DYBDE
Indlees grundleeggende sikkerheds-afstanden sterre Q11=100 ;TILSP. DYBDEFREMR.

rundleeo
end vesrktojs-radius Q12=350 ;TILSPANDING FRASE
Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Mélet, med hvilket

veerktgjet bliver fremrykket hver gang Indlees vaerdien L ;R?DIUS
mindre end cylinder-radius Q17=0 sMALSATNINGSART

Tilspanding dybdefremrykning Q11:Tilspaending ved Q20=12 ;s TRINBREDDE
kerselsbevaegelser i spindelaksen

8.5 SL-cykler

Tilspending frase Q12: Tilspaending ved
kerselsbevaegelser i bearbejdningsplanet

Cylinder-radius Q16: Radius til cylinderen, pa hvilken
konturen skal bearbejdes

Malsetningsart? Grad =0 MM/TOMME=1 Q17:
Koordinaterne til drejeaksen (X-koordinater)
programmeres i underprogrammet i grader eller mm
(tomme)

Trinbredde Q20: Bredden af trinet der skal fremstilles
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Raemne-definition

Veerktgjs-definition skrubning/sletfraesning
Veerktejs-kald bor

Veerktgj frikeres

Kontur-underprogram fastlaegges

Fastleeggelse af generelle bearbejdnings-parametre

w

20 8 Programmering: Cykler @



HEIDENHAIN TNC 620

Cyklus-definition forboring

Cyklus-kald forboring

Veerktojs-skift

Veerktejs-kald skrubning/sletfreesning
Cyklus-definition udskrubning

Cyklus-kald skrubning
Cyklus-definition sletfreese dybde

Cyklus-kald sletfraese dybde
Cyklus-definition sletfrees side

Cyklus-kald sletfraes side
Veerktgj frikeres, program-slut
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Kontur-underprogram 1: Lomme venstre

Kontur-underprogram 2: Lomme hajre

Kontur-underprogram 3: @ firkant venstre

Kontur-underprogram 4: @ trekant hgjre
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Raemne-definition
Veerktejs-kald
Veerktej frikares

Kontur-underprogram fastleegges

Bearbejdnings-parameter fastlaegges

Cyklus-kald
Veerktgj frikeres, program-slut
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Kontur-underprogram

8.5 SL-cykler
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8.5 SlL-cykler

Anvisning:
" Cylinder opspaendt pa rundbord.

= Henferingspunkt ligger i rundbords-midten

1 Beskrivelse af midtpunktsbane i et kontur-
underprogram
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Veerktojs-kald, veerktgjs-akse Y

Veerktej frikeres

Positioner vaerktej pa rundbords-midten
Kontur-underprogram fastleegges

Bearbejdnings-parameter fastleegges

Rundbord forpositioneres

Cyklus-kald

Veerktej frikaeres, program-slut

Kontur-underprogram, beskrivelse af midtpunktbanen

Angivelser i drejeakse i mm (Q17=1)

” @



8.5 SL-cykler
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8.5 SlL-cykler

Anvisning:
" Cylinder opspaendt pa rundbord.
= Henferingspunkt ligger i rundbords-midten

60

20+

30 50 157

Veerktgjs-kald, veerktejs-akse Y

Veerktej frikares

Positioner veerktgj pa rundbords-midten
Kontur-underprogram fastlzegges

Bearbejdnings-parameter fastlaegges

Efterbearbejdning aktiv
Rundbord forpositioneres
Cyklus-kald

Veerktgj frikeres, program-slut
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Kontur-underprogram
Angivelser i drejeakse i mm (Q17=1)

8.5 SL-cykler

w
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8.6 Cykler for planfreesning

Oversigt

TNC'en stiller tre cykler til rddighed, med hvilke De kan bearbejde

flader med fglgende egenskaber:

Flade firkantet
Flade skravinklet
Frit skranende

Blandede flader
Cyklus Softkey Side
230 NEDFRASING 230 330
For plane firkantede flader )
231 STYRETFLADE 332
For skravinklede, skranende og o
beskadigede flader

335

232 PLANFRASNING
For plane firkantede flader, med sletspan- | M )

angivelse og flere fremrykninger

HEIDENHAIN TNC 620
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8.6 Cykler for planfraesning

NEDFRASNING (cyklus 230, software-option
advanced programming features)

1 TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang FMAX fra den aktuelle
position i bearbejdningsplanet til startpunkt 1; TNC’en forskyder
derved veerktgjet med veerktgjs-radius mod venstre og opad

2 Herefter karer veerktojet med FMAX i spindelaksen til sikkerheds-
afstanden og derefter med tilspeending dybdefremrykning til den
programmerede startposition i spindelaksen

3 Derefter karer veerktegjet 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 veerktejet med tilspaending fraese pa tveers til
startpunktet for den naeste linie; TNC’en beregner forskydningen
ud fra den programmerede bredde og antallet af snit

5 Herefter karer veerktejet i negativ retning tilbage til den 1. akse

6 Nedfresningen gentager sig, indtil den indleeste flade er
fuldsteendigt bearbejdet

7 Ved enden karer TNC’en veerktgjet med FMAX tilbage til
sikkerheds-afstanden
I% Pas pa fer programmeringen

TNC’en positionerer veerktejet fra den aktuelle position til
at begynde med i bearbejdningsplanet og derefter i
spindelaksen til startpunktet.

Veerktojet forpositioneres saledes, at ingen kollision kan
ske med emnet eller spaendejern.

330

8 Programmering: Cykler @



Startpunkt 1. akse Q225 (absolut): Min-punkt-

I koordinater for fladen der skal nedfreeses i Yi
hovedaksen i bearbejdningsplanet |]|:||:||:|[> Q207
Startpunkt 2. akse Q226 (absolut): Min-punkt- >>>
koordinater for fladen der skal nedfraeses i sideaksen A
for bearbejdningsplanet S tt——- A
Startpunkt 3. akse Q227 (absolut): Hajden i o _Ningf___“ %
spindelaksen, i hvilken der skal nedfraeses S ) Q‘?(')g

1. side-lengde Q218 (inkremental): Leengden pa — - — ¢t —-—

fladen der skal nedfraeses i hovedaksen for Z S
bearbejdningsplanet, henfort til startpunkt 1. akse Q226 >

2. side-lengde Q219 (inkremental): Leengden af _..@ -
fladen der skal nedfreeses i sideaksen for } Q218 X
bearbejdningsplanet, henfart til startpunkt 2. akse Q225

Antal snit Q240: Antallet af linier, pa hvilke TNC’en
skal kere veerktejet i bredden

8.6 Cykler for planfraesning

Tilspending fremrykdybde Q206:Karselshastigheden =
af veerktejet ved karsel fra sikkerheds-afstand til £ Q206
freesedybden i mm/min. z i N

Tilspending frese Q207: Karselshastighed af

veerktgjet ved fraesning i mm/min
Q200

Tver tilspending Q209: kerselshastigheden af Q227
veerktojet ved karsel til den naeste linie i mm/min; nar
De kerer pa tveers i materialet, sa indleeses Q209
mindre end Q207; hvis De karer pé tveers i det fri, s&
méa Q209 veere sterre end Q207

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand N
mellem veerktejsspids og freesedybde for 5 -
positionering ved cyklus-Astart og ved cyklus-ende X

Eksempel: NC-blokke

71 CYCL DEF 230 NEDFRES
0225=+10 ;STARTPUNKT 1. AKSE
0226=+12 ;STARTPUNKT 2. AKSE
Q227=+2.5 ;STARTPUNKT 3. AKSE
0218=150 ;1. SIDE-LANGDE
0219=75 ;2. SIDE-LANGDE
0240=25  ;ANTAL SNIT
0206=150 ;TILSP. DYBDEFREMR.
0207=500 ;TILSPANDING FRASE
0209=200 ;TILSP. PA TVARS
0200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
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8.6 Cykler for planfraesning

SKRAFLADE (cyklus 231, software-option
advanced programming features)

1 TNC’en positionerer veerktejet ud fra den aktuelle position med en
3D-retliniebeveegelse til startpunktet

2 Herefter karer veerktejet med den programmerede tilspaending
freese til endepunkt

3 Der kgrer TNC’en veaerktgjet i ilgang FMAX med vaerktajs-
diameteren i positiv spindelakseretning og derefter igen tilbage til
startpunkt

4 \Ved startpunkt 1 kerer TNC’en igen veerktgjet til den sidst kerte Z-
veerdi

5 Herefter forskyder TNC’en veerktojet i alle tre akser fra punkt 1 i
retning af punktet 4 pa den neeste linie

6 Herefter karer TNC’en veerktgjet til endpunktet for denne linie.
Endpunktet beregner TNC’en ud fra punkt 2 og en forskydning i
retning punkt

7 Nedfraesningen gentager sig, indtil den indleeste flade er
fuldsteendigt bearbejdet

8 Ved enden positionerer TNC’en veerktgjet med vaerktojs-
diameteren over det hgjeste indleeste punkt i spindelaksen

Snit-fraesning

Startpunktet og dermed freeseretningen kan frit veelges, fordi TNC’en
kerer de enkelte snit grundlaeggende fra punkt 1 til punkt 2 og der
forlgber totalafviklingen fra punkt 1/ 2 til punkt 2 / 4. De kan leegge
punkt 1 pa alle hjerner af fladen der skal bearbejdes.

De kan optimere overfladekvaliteten ved brug af skaftfraesere:

Med stadvise snit (spindelaksekoordinater til punkt 1 sterre end
spindelaksekoordinater til punkt 2) med let skrdnende flader.

Med treekkende snit (spindelaksekoordinater til punkt 1 mindre end
spindelaksekoordinater til punkt 2) ved steerkt skrénende flader

Med vindskeaeve flader, leegges hovedbevaegelses-retningen (fra
punkt 1 mod punkt 2) i retningng af den kraftigere nedbgjning

Ved brug af skaftfreesere kan overfladen optimeres:
Ved vindskaeve flader laeegges hovedbevaegelses-retningen (fra
punkt 1 til punkt 2) vinkelret pa retningen af den kraftigste skraning
@ Pas pa fgr programmeringen

TNC’en positionerer veerktajet fra den aktuelle

Position med en 3D-retliniebeveegelse til startpunkt
Veerktejet forpositioneres saledes, at der ingen kollision
kan ske med emnet eller spendejern.

TNC’en karer veerktgjet med radiuskorrektur RO mellem
de indleeste positioner

Anvend evt. en freeser med centrumskaer (DIN 844).
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2 Startpunkt 1. akse Q225 (absolut): Startpunkt-
4 koordinater til fladen der skal nedfraeses i hovedaksen
for bearbejdningsplanet Z ‘

Startpunkt 2. akse Q226 (absolut): Startpunkt-
koordinater til fladen der skal nedfreeses i sideaksen
for bearbejdningsplanet

Startpunkt 3. akse Q227 (absolut): Startpunkt-
koordinater til fladen der skal nedfreeses i
spindelaksen

Q236

Q233
Q227

2. punkt 1. akse Q228 (absolut): Endepunkt-
koordinater til fladen der skal nedfrasses i hovedaksen Q230
for bearbejdningplanet _‘b@

2. punkt 2. akse Q229 (absolut): Endepunkt- '
koordinater til fladen der skal nedfreeses i sideaksen
til bearbejdningsplanet

2. punkt 3. akse Q230 (absolut): Endepunkt-
koordinater til fladen der skal nedfreeses i YA
spindelaksen

=Y

Q228 Q231 Q234 Q225

8.6 Cykler for planfraesning

3. punkt 1. akse Q231 (absolut): Koordinater til Q235
punktet 2 i hovedaksen for bearbejdningsplanet Q232

3. punkt 2. akse Q232 (absolut): Koordinater til
punktet 2 i sideaksen for bearbejdningsplanet

3. punkt 3. akse Q233 (absolut): Koordinater til
punktet 2 i spindelaksen

Q229
Q226

x ¥
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- Cykler for planfraesning
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> 4. punkt 1. akse Q234 (absolut): Koordinater til
punktet 4 i hovedaksen for bearbejdningsplanet

4. punkt 2. akse Q235 (absolut): Koordinater til
punktet 4 i sideaksen for bearbejdningsplanet

4. punkt 3. akse Q236 (absolut): Koordinater til
punktet 4 i spindelaksen

> Antal snit Q240: Antallet af linier, som TNC’en skal
kare veerktgjet mellem punkt 1 og 4, hhv. mellem
punkt 2 og 2

P Tilspanding fresning Q207: kerselshastigheden af
veerktejet ved fraesning i mm/ min. TNC’en udferer

det forste snit med den halve programmerede veerdi.
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PLANFRZASNING (cyklus 232, software-option
advanced programming features)

Med cyklus 232 kan De planfreese en plan flade i flere fremrykninger
og med hensyntagen til en sletspan. Hermed stér tre
bearbejdningsstrategier til radighed:

Strategi Q389=0: Maanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning udenfor fladen der skal bearbejdes

Strategi Q389=1: Maanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning indenfor fladen der skal bearbejdes

Strategi Q389=2: Linievis bearbejdning, udkersel og sideveerts
fremrykning med positionerings-tilspaending

1 TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang FMAX fra den aktuelle
position med positionerings-logik til startpunkt 1: Er den aktuelle
position i spindelaksen starre end den 2. sikkerheds-afstand, sa
karer TNC’en veerktgjet farst og fremmest i bearbejdningsplanet
og saispindelaksen, ellers forst til den 2. sikkerheds-afstand og sé
i bearbejdningsplanet. Startpunktet i bearbejdningsplanet ligger
med veerktejs-radius og med den sideveerts sikkerheds-afstand
forskudt ved siden af emnet

2 Herefter karer veerktgjet med positionerings-tilspaending i
spindelaksen til den af TNC’en beregnede farste fremryk-dybde

Strategi Q389=0

3 Herefter karer veerktegjet med den programmerede tilspaending
freese til endepunkt 2. Endepunktet ligger udenfor fladen, TNC’en
beregner den ud fra det programmerede startpunkt, den
programmerede leengde, den programmerede sideveerts
sikkerheds-afstand og veerktgjs-radius

4 TNC’en forskyder veerktgjet med tilspaending forpositionering pa
tveers til startpunktet for den neaeste linie; TNC’en beregner
forskydningen fra den programmerede bredde, veerktejs-radius og
den maksimale bane-overlapnings-faktor

5 Herefter karer veerktegjet igen tilbage i retning af startpunktet
6 Forlgbet gentager sig, indtil den indleeste flade er fuldstaendigt

bearbejdet. Ved enden af den sidste bane sker fremrykningen til
den naeste bearbejdningsdybde

7 For at undgad tomme veje, bliver fladen herefter bearbejdet i
omvendt reekkefalge

8 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfert. Ved den
sidste fremrykning bliver kun den indleeste sletspan freeset med
tilspeending slette

9 Ved enden kerer TNC’en veerktgjet med FMAX tilbage til den
2. sikkerheds-afstand

HEIDENHAIN TNC 620
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8.6 Cykler for planfraesning

Strategi Q389=1:

3

Herefter korer veerktegjet med den programmerede tilspaending
freese til endepunkt 2. Slutpunktet ligger indenfor fladen, TNC’en
beregner den ud fra det programmerede startpunkt, den
programmerede laengde og veerktajs-radius

TNC’en forskyder veerktgjet med tilspaending forpositionering pa
tveers til startpunktet for den naeste linie; TNC’en beregner
forskydningen fra den programmerede bredde, vaerktejs-radius og
den maksimale bane-overlapnings-faktor

Herefter karer veerktejet igen tilbage i retning af startpunktet
Forskydningen til den neaeste linie sker igen indenfor emnet

Forlgbet gentager sig, indtil den indlaeste flade er fuldstaendigt
bearbejdet. Ved enden af den sidste bane sker fremrykningen til
den naeste bearbejdningsdybde

For at undga tommme veje, bliver fladen herefter bearbejdet i
omvendt reekkefalge

Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfert. Ved den
sidste fremrykning bliver kun den indlaeste sletspan freeset med
tilspaending slette

Ved enden karer TNC’en veerktojet med FMAX tilbage til den
2. sikkerheds-afstand

Strategi Q389=2:

3

Herefter korer veerktegjet med den programmerede tilspaending
freese til endepunkt 2. Endepunktet ligger udenfor fladen, TNC’en
beregner den ud fra det programmerede startpunkt, den
programmerede leengde, den programmerede sidevaertssikkerhed
sikkerheds-afstand og veerktgjs-radius

TNC’en karer veerktgjet i spindelaksen til sikkerheds-afstand over
den aktuelle fremryk-dybde og karer med tilspaending
forpositionering direkte tilbage til startpunktet for den naeste linie.
TNC’en beregner forskydningen ud fra den programmerede
bredde, veerktgjs-radius og den maximale bane-overlapnings-faktor
Herefter karer veerktajet igen til den aktuelle fremryk-dybde og
herefter igen i retning af endepunktet

planfraesnings-forlabet gentager sig, indtil den indleeste flade er
fuldsteendigt bearbejdet. Ved enden af den sidste bane sker
fremrykningen til den naeste bearbejdningsdybde

For at undgad tomme veje, bliver fladen herefter bearbejdet i
omvendt reekkefalge

Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfert. Ved den
sidste fremrykning bliver kun den indlzeste sletspan freeset med
tilspaending slette

Ved enden kgrer TNC’en veerktgjet med FMAX tilbage til den

2. sikkerheds-afstand

Pas pa fgr programmeringen

2. sikkerheds-afstand Q204 indleeses saledes, at ingen
kollision kan ske med emnet eller spaendejern.
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232 &

Bearbejdningsstrategi (0/1/2) Q389: Fastlaeg,
hvorledes TNC’en skal bearbejde fladen:

0: Meanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning med positionerings-tilspaending udenfor
fladen der skal bearbejdes

1: Meanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning med freesetilspeending indenfor fladen
der skal bearbejdes

2: Linievis bearbejdning, udkersel og sideveerts
fremrykning med positionerings-tilspaending

Startpunkt 1. akse Q225 (absolut): Startpunkt-
koordinater til fladen der skal bearbejdes i
hovedaksen for bearbejdningsplanet

Startpunkt 2. akse Q226 (absolut): Startpunkt-
koordinater til fladen der skal nedfreeses i sideaksen
for bearbejdningsplanet

Startpunkt 3. akse Q227 (absolut): Koordinater til
emne-overfladen, ud fra hvilke fremrykningerne kan
beregnes

Endepunkt 3. akse Q386 (absolut): Koordinater i
spindelaksen, pa hvilke fladen skal planfreeses

1. side-lengde Q218 (inkremental): Leengden af
fladen der skal bearbejdes i hoveaksen af
bearbejdningsplanet. Med fortegnet kan De
fastleegge retningen af den forste freesebane henfart
til startpunkt 1. akse

2. side-lengde Q219 (inkremental): Leengden af
fladen der skal bearbejdes i sideaksen for
bearbejdningsplanet. Med fortegnet kan De
fastleegge retningen af den farste tvaerfremryknig
henfort til startpunkt 2. akse

HEIDENHAIN TNC 620
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8.6 Cykler for planfraesning

Maksimale fremryk-dybde Q202 (inkremental): Mélet,
med hvilket veaerktgjet hver gang maksimalt bliver
fremrykket. TNC en beregner den virkelige fremryk-
dybde ud fra forskellen mellem endepunkt og
startpunkt i vaerktejsaksen - under hensyntagen til Y4 A
sletovermalet - sdledes, at der altid bliver bearbejdet
med samme fremryk-dybde Q204

Q200
g Q202

Sletspan dybde Q369 (inkremental): Veerdien, med
hvilken den sidste fremrykning skal keres

sideveerts fremrykning k. TNC’en beregner den
faktiske sideveerts fremrykning fra der 2. sideleengde
(Q219) og veerktegjs-radius séledes, at der hver gang
bliver bearbejdet med konstant sideveerts R\
fremrykning. Hvis De i vaerktgjs-tabellen har indfert en

radius R2 (f.eks. platteradius ved anvendelse af et
malehoved), formindsker TNC'en den sideveerts
fremrykning tilsvarende

Maks. bane-overlapnings faktor Q370: Maksimale Q369 #

=¥

Tilspanding frase Q207: Korselshastighed af
veerktejet ved freesning i mm/min |]|:||:||:|[> Q207

Tilspanding sletfrase Q385: Korselshastigheden af
veerktejet ved freesning af den sidste fremrykning i K
mm/min L <tt——{—-

1.
A

Tilspanding forpositionering Q253: e ——] —
Kerselshastighed af veerktejet ved tilkersel til + A\
startposition og ved karsel til den naeste lini i mm/min; T R — =
hvis De karer pa tveers i materialet (Q389=1), s& karer % >>p _$ =

TNC’en tveerfremrykningen ed fraesetilspaending

253
Q207 8 >
N X

Q357
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> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspid og startposition i veerktejsaksen.
Hvis De freeser med bearbejdningsstrategi Q389=2,
kerer TNC'en i sikkerheds-afstand over den aktuelle
fremryk-dybde til startpunktet pa den nzeste linie

> Sikkerheds-afstand side Q357 (inkremental):
Sideveerts afstand for vaerktojet fra emne ved tilkersel
til forste fremryk-dybde og afstanden, pa hvilken den
sideveerts fremrykning ved bearbejdningsstrategi
Q389=0 og Q389=2 bliver kert med

b 2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(opspaendingsanordning

HEIDENHAIN TNC 620
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. Cykler for planfraesning

<
<

100

Raemne-definition

Veerktojs-kald
Veerktoj frikeres
Cyklus-definition planfreesning

w
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_ Forpositionering i neerheden af startpunktet
EELCAL L Cykuskal
(8L 2250 RO PMAK W2 ekt frikores, program-siut
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-omregning

8.7 Cykler for koordinat

8.7 Cykler for koordinat-omregning

Oversigt

Med koordinat-omregninger kan TNC'en udfere en én gang

programmeret kontur pa forskellige steder af emnet med aendret
position og starrelse. TNC'en stiller felgende koordinat-

omregningscykler til rddighed:

Cyklus Softkey Side
7 NULPUNKT B 344
Forskyde konturen direkte i programmet el

eller fra nulpunkt-tabellen

247 HENFARINGSPUNKT 2a7 348
FASTLAGGELSE a4 1d]

Fastleeg henferingspunkt under

programafviklingen

8 SPEJLING 5o 349
Spejle konturer @@@

10 DREJNING 1 351
Dreje konturen i bearbejdningsplanet @

11 DIM.FAKTOR e 3562
Konturer formindske eller forstarre &

26 AKSESPECIFIK DIM.FAKTOR s o 353
Forstarre eller formindske konturer med @
aksespecifikke dimfaktorer

19 BEARBEJDNINGSPLAN 354

Gennemfare bearbejdninger i
transformeret koordinatsystem for
maskiner med drejehovedern og/eller
rundborde
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Virkningen af koordinat-omregninger

Start af aktiviteten: En koordinat-omregning bliver aktiv fra sin
definition - bliver altsa ikke kaldt. Den virker, indtil den bliver
tilbagestillet eller defineret pany.

Tilbagestilling af koordinat-omregning:

Cyklus med veerdier for grundforholdene defineres pany, d.eks.
dim.faktor 1.0

Hjeelpe funktionerne M02, M30 eller blokken END PGM udferes
(afhaengig af maskinparameter "clearMode")

Veelg nyt program

HEIDENHAIN TNC 620
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8.7 Cykler for koordinat

NULPUNKT-forskydning (cyklus 7)

Med NULPUNKT-FORSKYDNING kan De gentage bearbejdninger pa
vilkarlige steder pd emnet.

Virkemade

Efter en cyklus-definition NULPUNKT-FORSKYDNING henfgrer alle
koordinat-indlaesninger sig til det nye nulpunkt. Forskydningen i hver
akse viser TNC'en i status-displayet. Indleesning af drejeakser er ogsa

tilladt.

Tilbagestilling

Forskydning: Koordinaterne til det nye nulpunkt
indleeses; absolutveerdier henferer sig til emne-
nulpunktet, der er fastlagt med henfgringspunkt-
fastleeggelsen; inkremental veerdier henfarer sig altid
til det sidst gyldige nulpunkt — dette kan allerede veere
forskudt

Nulpunkt-forskydning med koordinatveerdierne X=0, Y=0 og Z=0
ophaever igen en nulpunkt-forskydning.

344

z)
z

Y Y\ X
% |
z
Y

Eksempel: NC-blokke

13 CYCL DEF 7.0 NULPUNKT
14 CYCL DEF 7.1 X+60
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
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NULPUNKT-forskydning med nulpunkt-tabeller
(cyklus 7)

@ Hvilke nulpunkt-tabeller der bliver anvendt, er afhaengig af
driftsarten hhv. valgbar:
Programafviklings-driftsarter: Tabel "zeroshift.d"
Driftsart program-test: Tabellen "simzeroshift.d”

Nulpunkter fra nulpunkt-tabellen henferer sig til det
aktuelle henfgringspunkt.

Koordinat-vaerdierne fra nulpunkt-tabellen er udelukkende
absolut virksomme.

Nye linier kan De kun indfgje ved tabel-enden.

Hvis De fremstiller flere nulpunkt-tabeller, skal filnavnet
begynde med et bogstav.

Anvendelse

Nulpunkt-tabellen indseetter De f.eks. ved
ofte tilbagevendende bearbejdningsforlgb pa forskellige emne-
positioner eller
ved ofte anvendelse af den samme nulpunktforskydning

Indenfor et program kan De programmere nulpunkter savel direkte i
cyklus-definitionen som ogsa kald fra en nulpunkt-tabel.

Forskydning: Nummeret pa nulpunktet fra nulpunkt-
l:| tabellen eller indlzes en Q-parameter; hvis De

indlaeser en Q-parameter , sa aktiverer TNC’en

nulpunkt-nummeret, som star i Q-parameteren

Tilbagestilling
Fra nulpunkt-tabellen forskydning til koordinaterne
X=0; Y=0 etc. kaldes

Forskydning til koordinaterne X=0; Y=0 etc. direkte kald med en
cyklus-definition.

HEIDENHAIN TNC 620
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Eksempel: NC-blokke

77 CYCL DEF 7.0 NULPUNKT
78 CYCL DEF 7.1 #5
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Veelg nulpunkt-tabel i et NC-program

Med funktionen SEL TABLE velger De nulpunkt-tabellen, fra hvilken
TNC’en tager nulpunktet:

Veelg funktionen for program-kald: Tryk tasten
CAEE PGM CALL
Tryk softkey NULPUNKT TABEL

Indlees det fuldstaendige sti-navn pa nulpunkt-tabellen
eller vaelg med softkey VALG, bekraeft med tasten
END

@ SEL TABLE-blokken programmeres fer cyklus 7 nulpunkt-
forskydning.

En med SEL TABLE valgt nulpunkt-tabel forbliver aktiv sa
lenge, indtil De med SEL TABLE velger en anden nulpunkt-
tabel.

Editere nulpunkt-tabeller i driftsart programmering
Nulpunkt-tabellen veelger De i driftsart programmering

Kalde fil-styring: Tryk tasten PGM MGT , se ,,Fil-
MGT, styring: Grundlaget”, side 77

Visning af nulpunkt-tabellen: Tryk softkeys VALG
TYPE og VIS .D

Veelg den gnskede tabel eller indlaes nyt filnavn

Fil editering. Softkey-listen viser hertil falgende
funktioner:

Funktion Softkey

Veelg tabel-start BEGwD

Veelg tabel-slut

Sidevis bladning opad

Sidevis bladning nedad

Indfgjelse af linie (kun mulig ved enden af tabellen) —

LINIE

Sletning af linie ster

LINIE

iiESE

Sgge FIND
Cursor til linie-start e
<=

346

8 Programmering: Cykler @



Funktion Softkey
Cursor til linie-ende
=
Kopiere den aktuelle veerdi comt
Indfgje kopieret veerdi pasre
Tilfgj det indleesbare antal linier (nulpunkter) ved
tabellens ende N LINIER

Konfigurering af nulpunkt-tabel

Nar De til en aktiv akse ingen nulpunkt vil definere, trykker De tasten
DEL. TNC'en sletter sa talveerdien fra det tilsvarende infleesefelt.

Forlade nulpunkt-tabel
| fil-styringen lader De andre fil-typer vise og veelg den anskede fil

Efter at De har eendret en veerdi i en nulpunkt-tabel, skal
@ De gemme a&ndringen med tasten ENT. Ellers tilgodeser
TNC’en ikke eendringen evt. ved afvikling af et program.

Status-display

| det yderligere status-display viser TNC’en veerdierne for den aktive
nulpunkt-forskydning (se "Koordinat-omregninger” pé side 41).

HEIDENHAIN TNC 620

MANUEL DRIFT

EDITER TRBEL
X Cmm1l

Fil: tnc:\nc_prog\screensszeroshift.d LINIE:  ©

D X v z A B
C) 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
1 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
2 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
3 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
a 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
s 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
5 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
7 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
E3 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
E} 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
10 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
11 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
12 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
13 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
14 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
15 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
16 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
17 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
18 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
19 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
20 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
21 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
23 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
24 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
25 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
26 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
27 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0

=

==

=

e
il =

BEGYND

sLuT

@
a
g
m
o
m

<=3

INDSRT
LINIE

SLET
LINIE

FIND

DIAGNOSE

L

347

-omregning

8.7 Cykler for koordinat



-omregning

8.7 Cykler for koordinat

HENFORINGSPUNKT FASTLAGGELSE
(cyklus 247)

Med cyklus HENF.PUNKT FASTLAG. kan De aktivere et i en preset-
tabel defineret nulpunkt som nyt henferingspunkt.

Virkemade

Efter en cyklus-definition HENF.PUNKT FASTLAG. henfarer alle
koordinat-indleesninger og nulpunkt forskydninger (absolutte og
inkrementale) sig til den nye preset.

247 Nummer for henferingspunkt?: Angiv nummeret pa
Sl henfaringspunktet fra preset-tabelle, der skal
aktiveres

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

Nar De aktiverer preset nummer O (linie 0), sa aktiverer De
det henfaringspunkt, som De sidst har fastlagt i en manuel
driftsart.

| driftsart PGM-test er cyklus 247 ikke virksom.

Status-visning

| det yderligere status-display (STATUS POS.-VIS.) viser TNC’en det
aktive preset-nummer efter dialogen henf.p..

348

Eksempel: NC-blokke

13 CYCL DEF 247 HENF.PUNKT FASTL.

Q339=4

sHENF . PUNKT-NUMMER
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SPEJLING (cyklus 8)

TNC'en kan udfare en bearbejdning i bearbejdningsplanet spejl-vendt.

Virkemade

Spejling virker fra og med sin definition i programmet. Den virker ogsa
i driftsart positionering med manuel indlaesning. TNC'en viser aktive
spejlingsakser i det status-displayet.

Hvis De kun spejler en akse, eendrer omlgbsretningen for veerktgjet.
Dette geelder ikke ved bearbejdningscykler.
Hvis De spejler to akser, bibeholdes omlgbsretningen.

Resultatet af spejlingen afheenger af stedet for nulpunktet:
Nulpunktet ligger pa konturen der skal spejles: Elementet bliver
direkte spejlet om nulpunktet;

Nulpunktet ligger udenfor konturen der skal spejles: Elementet
flytter sig yderligere

Lfé—' Hvis De kun spejler een akse, eendrer omlgbsretningen sig
for den nye freesecyklus med 200er nummer . Undtagelse:
Cyklus 208, med hvilken den i cyklus definerede
omlgbsretning bliver bibeholdt.

HEIDENHAIN TNC 620
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®

~
o
(Y)

Tilbagestilling

Spejlede akse?: Indlaes aksen, som skal spejles; De
kan spejle alle akser — incl. Drejeakser - med
undtagelse af spindelaksen og den dertil herende
sideakse. Det er tilladt at indleese maximalt tre akser

Cyklus SPEJLING programmeres pany med indlaesning NO ENT.

350
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Eksempel: NC-blokke

79 CYCL DEF 8.0 SPEJLING
80 CYCL DEF 8.1 X Y Z
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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-plan X-akse
Y/Z-plan Y-akse
Z[X-plan Z-akse

@ Pas pa fer programmeringen

TNC’en ophzaever en aktiv radius-korrektur ved definering
af cyklus 10. Evt. programmeres en radius-korrektur pany.

Efter at De har defineret cyklus 10, kerer De begge akser
i bearbejdningsplanet, for at aktivere drejningen.

10 Drejning: Indlees drejevinkel i grader (°). Indleese-
Q" omrade: -360° til +360° (absolut eller inkrementalt)

Tilbagestilling
Cyklus DREJNING programmeres med drejevinkel 0° pany.

HEIDENHAIN TNC 620
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Eksempel: NC-blokke

12
13
14
15
16
17
18

CALL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CALL

LBL
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
LBL

1

7.0 NULPUNKT
7.1 X+60

7.2 Y+40
10.0 DREJNING
10.1 ROT+35
1
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DIM.FAKTOR (cyklus 11)

TNC'en kan indenfor et program forstarre eller formindske konturer.
Séledes kan De eksempelvis tage hensyn til svind- og sletspan-
faktorer.

Virkemade

DIM.FAKTOR virker fra 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
pa alle tre koordinatakser samtidig

ved malangivelser i cykler

Forudseetning

Far forstarrelsen hhv. formindskelsen skal nulpunktet vaere forskudt til
en kant eller et hjerne af konturen.

1 Faktor?: Faktor SCL indleeses (eng.: scaling); TNC’en
@ multiplicerer koordinater og radier med SCL (som
beskrevet i "virkning” )

Forstarre: SCL starre end 1 til 99,999 999
Formindske: SCL mindre en 1 til 0,000 001

Tilbagestilling
Cyklus DIM.FAKTOR programmeres pany med dim.faktor 1.

352
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30 X
N 27)
N\ -
t X
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Eksempel: NC-blokke
11 CALL LBL 1
12 CYCL DEF 7.0 NULPUNKT
13 CYCL DEF 7.1 X+60
14 CYCL DEF 7.2 Y+40
15 CYCL DEF 11.0 DIM.FAKTOR
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75
17 CALL LBL 1
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DIM.FAKTOR AKSESP. (Cyklus 26)

@ Pas pa fer programmeringen

Koordinatakser med positioner for cirkelbaner ma De ikke
streekke eller klemme med forskellige faktorer.

For hver koordinat-akse kan De indlaese en egen
aksespecifik dim.faktor.

Yderligere lader koordinaterne til et centrum sig
programmere for alle dim.faktorer.

Konturen bliver fra centrum strukket eller klemt, altsa ikke
ubetinget fra og til det aktuelle nulpunkt — som ved cyklus
11 DIM.FAKTOR.

Virkemade

DIM.FAKTOR virker fra og med sin definition i programmet. Den virker
0gsa i driftsart positionering med manuel indlaesning. TNC'en viser
den aktive dim.faktor i status-displayet.

2% co Akse og faktor: Koordinatakse(r) og faktor(er) for den
@ aksespecifikke streekning elleer klemning. Indles
positiv veerdi - maximal 99,999 999

Centrum-koordinater: Centrum for den
aksespecifikke streekning eller klemning

Koordinatakserne veelger De med Softkeys.

Tilbagestilling
Cyklus DIM.FAKTOR programmeres pany med faktor 1 for den
tilsvarende akse.

HEIDENHAIN TNC 620
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Eksempel: NC-blokke
25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 DIM.FAKTOR AKSESP.

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20

28 CALL LBL 1
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BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus 19, software-
option 1)

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

I

% Transformationen af bearbejdningsplanet sker altid om det
aktive nulpunkt.

Grundlaget se , Transformere bearbejdningsplan
(Software-Option 1)”, side 61: Gennemlees dette afsnit
fuldsteendigt.

Virkemade

| cyklus 19 definerer De stedet for bearbejdningsplanet - forstds som
stedet for veerktejsaksen henfert til det maskinfaste koordinatsystem
- ved indleesning af transformationsvinklen. De kan fastleegge stedet
for bearbejdningsplanet pa to mader:

Indlzes stillingen af svingaksen direkte

Beskrive stedet for bearbejdningsplanet gennem indtil tre drejninger
(rumvinkel) af det maskinfaste koordinatsystem. Rumvinklen der
skal indleeses far De, idet De leegger et snit lodret gennem det
transformerede bearbejdningsplan og betragter snittet fra aksen,
som De vil transformere om. Med to rumvinkler er allerede hvert
gnskeligt vaerktejssted entydigt defineret i rummet

@ Pas p3, at stedet for det transformerede koordinatsystem
og hermed ogsa kerselsbeveegelser i det transformerede
system afhaenger af, hvorledes De beskriver det
transformerede plan.

354
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Hvis De programmerer stedet for bearbejdningsplanet med en
rumvinkel, beregner TNC’en automatisk de derfor nadvendige vinkel-
stillinger af svingaksen og fastleegger disse i parametrene Q120 (A-
akse) til Q122 (C-akse). Er to lasninger mulig, veelger TNC’en -gdende
ud fra nulstellingen af drejeaksen - den korteste vej.

Reekkefalgen af drejningerne for bergning af stedet for planet er
fastlagt: Ferst 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.

Hvis De har sat funktionen transformere programafvikling i
driftsarten manuel pa aktiv (se ,Transformere bearbejdningsplan
(Software-Option 1)”, side 61) bliver den i denne menu indfarte
vinkelveerdi fra cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN overskrevet.

Drejeakse og -vinkel?: Indlees drejeaksen med
@ tilherende drejevinkel; drejeakserne A, B og C

programmeres med softkeys

% Daikke programmerede drejeakseveerdier grundleeggende
altid bliver fortolket som uaendrede veerdier, skal De altid
definere alle tre rumvinkler, ogsa hvis een eller flere vinkler

erlig 0.

Nar TNC’en automatisk positionerer drejeakserne, sa kan De endnu
indleese falgende parametre

Tilspending? F=: Kerselshastigheden for drejeaksen
ved automatisk positionering

Sikkerheds-afstand ? (inkremental): TNC’en
positionerer svinghovedet séledes, at positionen,
som fra forleengelsen af veerktajet med sikkerheds-
afstand, ikke andrer sig relativt til emnet

HEIDENHAIN TNC 620
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Tilbagestilling

For at tilbagestille svingvinklen, defineres pany cyklus
BEARBEJDNINGSPLAN og for alle drejeakser indleeses 0°. Herefter
defineres cyklus BEARBEJDNINGSPLAN endnu engang, og
dialogfspergsmalet bekreeftes med tasten NO ENT. :NONE.

Positionering af drejeakse

Maskinfabrikanten fastleegger, om cyklus 19 automatisk

% positionerer drejeaksen(erne), eller om De skal
forpositionere drejeakserne i programmet. Veer
opmeaerksom pa Deres maskinhandbog.

Hvis cyklus 19 automatisk positionerer drejeaksen, geelder folgende:

TNC'en kan kun positionere styrede akser automatisk.

| cyklus-definition skal De yderligere til transformationsvinklen
indleese en sikkerheds-afstand og en tilspaending, med hvilke
transformationsaksen bliver positioneret.

Anvend kun forindstillede veerktgjer (hele veerktgjsleengden i
veerktgjs-tabellen).

Ved transformeringsforlgb forbliver positionen af vaerktejsspidsen
naesten usendret overfor emnet.

TNC'en udferer svingningen med den sidst programmerede
tilspeending. Den maximalt opnaelige tilspeending afheenger af
kompleksiteten af svinghovedet (rundbordet).

Hvis cyklus 19 ikke automatisk positionerer drejeaksen, positionerer
De drejeaksen f.eks. med en L-blok fér cyklus-definitionen:

NC-blokeksempel:

10 L Z+100 RO FMAX

11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 L B+15 RO F1000

13 CYCL DEF 19.0 BEARBEJDNINGSPLAN
14 CYCL DEF 19.1 B+15

15 L Z+80 RO FMAX

16 L X-8.5 Y-10 RO FMAX

356

Positionering af drejeakse
Vinkel for korrekturberegning defineres

Korrektur aktiverer spindelaksen

Korrektur aktiverer bearbejdningsplan
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Positions-visning i et transformeret system

De viste positioner (SOLL og AKT) og nulpunkt-visningen i det yderligere
status-display henfarer sig efter aktiveringen af cyklus 19 til det
transformerede koordinatsystem. Den viste position stemmer direkte
efter cyklus-definition altsa evt. ikke mere overens med koordinaterne
til den sidst programmerede position far cyklus G80.

Arbejdsrum-overvagning

TNC’en kontrollerer i det transformerede koordinatsystem kun
akserne til endekontakt, som skal kares. Evt. afgiver TNC'en en
fejlmelding.

Positionering i et transformeret system

Med hjeelpe-funktionen M130 kan De ogsa i det transformerede
system kare til positioner, som henfarer sig til det utransformerede
koordinatsystem, se , Kersel til positioner i et utransformeret
koordinat-system med transformeret bearbejdningsplan: M130", side
199.

Ogsa positioneringer med retlinieblokke som henferer sig til maskin-
koordinatsystemet (blokke med M91 eller M92), lader sig udfere ved
transformeret bearbejdningsplan. Begraensninger:

Positionering sker uden laengdekorrektur

Positionering sker uden maskingeometri-korrektur

Veerktojs-radiuskorrektur er ikke tilladt

Kombination med andre koordinat-omregningscykler

Ved kombination af koordinat-omregningscykler skal man passe p3, at
transformation af bearbejdningsplanet altid sker om det aktive nul-
punkt. De kan gennemfare en nulpunkt-forskydning fer aktivering af
cyklus 19: sé& forskyder De det "maskinfaste koordinatsystem".

Hvis De forskyder nulpunktet efter aktivering af cyklus 19, sa
forskyder De det "transformerede koordinatsystem".

Vigtigt: Ved tilbagestilling af cyklerne gér De i den omvendte
reekkefolge som ved defineringen:

1. Aktivere nulpunkt-forskydning
2. Bearbejdningsplan transformation aktiveres
3. Drejning aktiveres

Emnebearbejdning
1. Tilbagestille drejning

2. Tilbagestille transformeret bearbejdningsplan
3. Tilbagestille nulpunkt-forskydning

HEIDENHAIN TNC 620
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Ledetrad for arbejdet med cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN
Program fremstilling
Veerktoj defineres (bortfalder, hvis TOOL.T er aktiv), indlees fuld
veerktejs-leengde
Kald veerktgj
Spindelakse keres s& meget fri, at der ved svingning ingen kollision
kan ske mellem veerktaj og emne.
Positioner evt. drejeakse(r) med L-blok pé tilsvarende vinkelvaerdi
(afhaengig af en maskinparameter)
Aktiver evt. nulpunkt-forskydning
Cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN defineres; indlees vinkelveerdi for
drejeaksen
Alle hovedakser (X, Y, Z) kares, for at aktivere korrekturen.
Programmér bearbejdningen som om den blev udfert i det
utransformerede plan

Evt. definér cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN med en anden vinkel,
for at udfere en bearbejdning i en anden aksestilling. Det er i dette
tilfeelde ikke nadvendigt at tilbagestille cyklus 19, De kan direkte
definere den nye vinkelstilling

Cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN tilbagestilles; for alle drejeakser
indleeses 0°

Funktion BEARBEJDNINGSPLAN deaktiveres; cyklus 19 defineres
pany, bekreeft dialogspargsmal med NO ENT

Tilbagestil evt. nulpunkt-forskydning
Positionér evt. drejeaksen i 0°-stilling

-omregning
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Opspeaending af emnet

3 Forberedelse i driftsart
Positionering med manuel indlaesning

Positioner drejeaksel(r) for fastlaeggelse af henferingspunkt pa den
tilsvarende vinkelveerdi. Vinkel-vaerdien retter sig efter den valgte
henferingsflade pa emnet.
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4 Forberedelse i driftsart
Manuel drift

Funktion transformation af bearbejdningsplan seettes med softkey 3D-
ROT pa AKTIV for driftsart manuel drift; ved ikke styrede akser
indfares vinkelveerdien for drejeaksen i menuen.

Ved ikke styrede akser skal de indferte vinkelveerdier stemmme overens
med Akt.-position for dreje-aksen, ellers beregner TNC'en
henfaringspunktet forkert.

5 Henfaringspunkt-fastlaeggelse

Manuelt ved bergring som i utransformeret system se

. Henfaringspunkt-fastleeggelse (uden 3D-tastsystem)”, side 53

Styret med et HEIDENHAIN 3D-tastsystem (se Bruger-hdndbog
Tastsystem-cykler)

Automatisk med et HEIDENHAIN 3D-tastsystem (se Bruger-
handbog Tastsystem-Cykler, kapitel 3)

Start af et bearbejdningsprogram i driftsart programafvikling
blokfelge

7 Driftsart manuel drift

Funktion transformation af bearbejdningsplan seettes med softkey 3D-
ROT pa INAKTIV. For alle drejeakser indfares vinkelvaerdien 0° i
menuen, se ,Aktivere manuel transformering”, side 64.

HEIDENHAIN TNC 620
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Program-afvikling

m Koordinat-omregninger i et hovedprogram

1 Bearbejdning i et underprogram, se
.Underprogrammer”, side 371

-omregning
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8.7 CykI-or koord
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Raemne-definition

Veerktejs-definition

Veerktojs-kald

Veerktgj 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
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Veerktej frikaeres, program-slut
Underprogram 1
Fastleeggelse af fraesebearbejdning

-omregning

Iinat
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8.8 Special-cykler

8.8 Special-cykler

DVALETID (cyklus 9)

Programafviklingen bliver standset med varigheden DVALETID. En
dveeletid kan eksempelvis tjene for et spanbrud.

Virkemade

Cyklus virker fra og med sin definition i programmet. Modalt virkende
(blivende) tilstande bliver herved ikke influeret, som f.eks. rotationen
af spindelen.

Dveletid i sekunder: Indlees dveeletid i sekunder

Indlaeseomrade 0 til 3 600 s (1 time) i 0,001 s-skridt

362

Eksempel: NC-blokke

89 CYCL DEF 9.0 DVALETID
90 CYCL DEF 9.1 DV.TID 1.5
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PROGRAM-KALD (cyklus 12)

Disse programmer er selvstaendige programmer som med cyklus 12
kan kaldes i et andet program.Herved fungerer disse nasten pa
samme made som originale HEIDENHAIN-cykler. :NONE.

@ Pas pa fer programmeringen
Det kaldte program skal veer gemt pa TNC’ens harddisk.

Hvis De kun indleeser program-navnet, skal det i cyklus
deklarerede program sta i det samme bibliotek som det
kaldende program.

Hvis det for cyklus deklarerede program ikke star i samme
bibliotek som det kaldende program, sa indleeser De det
komplette stinavn, f.eks. TNC\KLAR35\FK1\50.H.

Hvis De vil deklarere et DIN/ISO-programm som cyklus, sa
indleeser De fil-type.| efter program-navnet.

12 Program-navn: Navnet pad programmet der skal kaldes

PGM

cALL evt. med stien, i hvilken programmet stér, eller

veelg med softkey VALGE aktivere File-Select-Dialog
og programmet der kaldes

Programmet kalder De med

CYCL CALL (separat blok) eller
M99 (blokvis) eller
M89 (bliver udfert efter hver positionerings-blok)

Eksempel: Program-kald
Fra et program skal et med cyklus kaldbart program 50 kaldes.

HEIDENHAIN TNC 620

S
2
=2
>™
T | O
o : o o o m
/7 CYCLDEF12.0 ° >0 BEGINPGM © "—
°  PGMCALL ol LOT31 MM ° o
2’8 CYCLDEF121 o | o ! ; g_
¢ LOT31 o | (R ° )
°9..M99 I ° ot
© : O 0 ® w
o o Le END PGM °
obooo b e i

Eksempel: NC-blokke

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H

57 L X+20 Y+50 FMAX M99
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8.8 Special-cykler

SPINDEL-ORIENTERING (cyklus 13)

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
% forberedt.

@ | bearbejdningscyklerne 202, 204 og 209 bliver den interne
cyklus 13 anvendt. Veer opmaerksom pa i Deres NC-
program, at De evt. skal programmere cyklus 13 pany efter
en af de ovennaevnte bearbejdningscykler.

TNC kan styre hovedspindelen i en veerktgjsmaskine og dreje i en
bestemt position med en vinkel.
Spindel-orienteringen er ngdvendig

ved veerktajsveksel-systemer med bestemte veksel-positioner for
veerktojet

for opretning af sende- og modtagevinduer af 3D-tastsystemer med
nnfrargd-overfersel

Virkemade

Den i cyklus definerede vinkelstilling positionerer TNC’en ved
programmering af M19 eller M20 (maskinafhaengig).

Nar De M19, hhv. M20 programmerer, uden ferst at have defineret
cyklus 13, sa positionerer TNC’en hovedspindelen pé en vinkelveerdi,
der er fastlagt maskinfabrikanten (se maskinhandbogen).

B Orienteringsvinkel: Indlaes vinkel henfert til vinkel-
0 henfaringsaksen i arbejdsplanet

Indlaese-omrade: 0 til 360°

Indleese-finhed: 0,1°

364

Eksempel: NC-blokke

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTERING
94 CYCL DEF 13.1 VINKEL 180
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TOLERANCE (cyklus 32)

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
% forberedt.

Gennem angivelserne i cyklus 32 kan De influere pa resultatet ved
HSC-bearbejdning hvad angar ngjagtighed, overfladegodhed og
hastighed, safremt TNC'en er blevet tilpasset til de maskinspecifikke
egenskaber.

TNC’en udglatter automatisk konturen mellem vilkarlige (ukorrigerede
eller korrigerede) konturelementer. Herved kerer veerktgjet
kontinuierligt pd emne-overfladen og skaner herved
maskinmekanikken.. Yderligere virker den i cyklus definerede
tolerance ogsa ved karselsbevaegelser pa cirkelbuer.

Om ngdvendigt, reducerer TNC’en automatisk den programmerede
tilspeending, sé at programmet altid bliver afviklet "rykfrit" med den
hurtigst mulige hastighed af TNC’en. Ogsa nar TNC’en kgrer med
ikke reduceret hastighed bliver den af Dem definerede tolerance
grundlaeggende altid overholdt. Jo sterre De definerer tolerancen,
desto hurtigere kan TNC'en kere.

Ved glatningen af konturen opstér en afvigelse. Sterrelsen af
konturafvigelsen (tolerancevardi) er fastlagt i en maskin-parameter af
maskinfabrikanten. Med cyklus 32 kan De den forindstillede
toleranceveerdi andre og veelge forskellige filterindstillinger, forudsagt
at maskinfabrikanten bruger disse indstillingsmuligheder.

I% Ved meget sma toleranceveerdier kan maskinen ikke mere
bearbejde konturen rykfrit. Rumlen ikke ved manglende
regnepraestation i TNC'en, men den kensgerning, at
TNC en tilkerer konturovergangene naesten eksakt, ma
kerselshastigheden altsa reduceres drastigst.

Indflydelse ved geometridefinition i CAM-system

Den veesentligste indflydelsesfaktor ved den eksterne NC-
programfremstilling er den i CAM-systemet definerbare kordefejl S.
Med kordefejlen defineres den maksimale punktafstand som over en
postprocessor (PP) genereret NC-program. Er kordefejlen lig med eller
mindre end den i cyklus 32 valgte toleranceveerdi T, sé& kan TNC’en
glatte konturpunkterne, safremt gennem specielle maskinindstillinger
den programmerede tilspaending ikke bliver begreenset.

En optimal glatning af konturen opnar De, hvis De veelger

toleranceveerdien i cyklus 32 mellem 1,1 og 2-gange CAM-kordefejlen.

HEIDENHAIN TNC 620
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8.8 Special-cykler

Programmering

=y

366

Pas pa fgr programmeringen

Cyklus 32 er DEF-aktiv, det betyder at den er virksom fra
sin definition i programmet

TNC'en tilbagestiller cyklus 32, nar De

cyklus 32 definere pany og bekraefter dialogspergsmalet
efter tolerancevardien med NO ENT

med tasten PGM MGT veelger et nyt program

Efter at De har tilbagestillet cyklus 32, aktiverer TNC'en
igen den med maskin-parameter forindstillede tolerance.

Den indleeste toleranceveerdi T bliver af TNC’en fortolket i
MM-programmer i maleenheden mm og i et tomme-
program i maleenheden tomme.

Hvis De indleeser et program med cyklus 32, der
indeholder som cyklusparameter kun tolerancevardien T,
indfajer TNC’en evt. begge de resterende parametre med
veerdien O.

Ved mere og mere toleranceindlaesning formindsker
cirkelbeveegelsen i regelen cirkeldiameteren. Hvis pa
Deres maskine HSC-filteret er aktivt (evt. ved forespergsel
hos maskinfabrikanten), kan cirklen ogsa blive storre.
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= Tolerancevardi T: Tilladelige konturafvigelse i mm Eksempel: NC-blokke
e (hhv. tommer ved tomme-programmer)

HSC-MODE, sletfrase=0, skrubbe=1: Aktivere filter:

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANCE
96 CYCL DEF 32.1 T0.05

Indlasevaerdi O: 97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5

Fraese med hgjere konturgngjagtighed. TNC’en
anvender de af maskinfabrikanten definerede
sletfrees-filterindstillinger.

Indleeseveerdi 1:

Fraese med hgijere tilspaendings-hastighed.
TNC’en anvender de af maskinfabrikanten
definerede skrubbe-filterindstillinger TNC'en
arbejder med optimal glatning af konturpunkter
hvad der forer til en reducering af
bearbejdningstiden

8.8 Special-cykler

Tolerance for drejeaksen TA: Tilladelig
positionsafvigelse af drejeaksen i grader med aktiv
M128. TNC’en reducerer altid banetilspaendingen
sdledes, at ved fleraksede bevaegelser karer den
langsomste akse med sin maximale tilspaending. |
regelen er drejeaksen vaesentlig langsommere end
linizerakser. Med indleesning af en sterre tolerance
(f.eks.10°), kan De forkorte bearbejdningstiden
vaesentlig ved fleraksede bearbejdnings-programmer,
da TNC’en sa ikke altid skal kgre drejeaksen til den
forudgivne Soll-position. Konturen bliver med
indlaesning af drejeakse-tolerance ikke beskadiget.
Den &ndrer udelukkende stillingen af drejeaksen
henfert til emne-overfladen

@ Parameteren HSC-MODE og TA star sa kun til radighed, hvis
De pa Deres maskine har software-option 2 (HSC-
bearbejdning) aktiv.
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9.1 Kendetegn underprogrammer og programdel-gentagelser

9.1 Kendetegn underprogrammer
og programdel-gentagelser

Een gang programmerede bearbejdningsskridt kan De gentage flere
gange med underprogrammer og programdel-gentagelser.

Label

Underprogrammer og programdel-gentagelser begynder i et
bearbejdningsprogram med mzerket LBL, en forkortelse for LABEL
(eng. for maerke, kendetegn).

LABEL indeholder et nummer mellem 1 og 65 534 eller et navn
defineret af Dem. Hvert LABEL-nummer, hhv. LABEL-navn, m& De i et
program kun een gang tildele med LABEL SET. Antallet af label-navne
der kan indlaeses er udelukkende begraenset af den interne
hukommelse.

I% Anvend ikke et LABEL-nummer hhv. et label-navn flere
gange!

LABEL 0 (LBL 0) kendetegner et underprogram-slut og ma derfor
anvendes sa ofte det gnskes.
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9.2 Underprogrammer

Arbejdsmade

1 TNC’en udferer bearbejdnings-programmet indtil et underprogram-
kald CALL LBL

2 Fra dette sted afvikler TNC’en det kaldte underprogram indtil
underprogram-enden LBL 0

3 Derefter udfgrer TNC’en bearbejdnings-programmet med blokken,
der fglger pa underprogram-kaldet CALL LBL

Programmerings-anvisninger

Et hovedprogram kan indeholde indtil 254 underprogrammer.

De kan kalde underprogrammer i vilkarlig reekkefalge sa ofte det
onskes.

Et underprogram ma ikke kalde sig selv.

Underprogrammet programmeres ved enden af hovedprogrammet
(efter blokken med M02 hhv. M30)

Hvis underprogrammer i et bearbejdnings-program star fer blokken
med M02 eller M30, sa bliver de afviklet mindst én gang uden kald

Programmering af et underprogram

Start kendetegn: Tryk tasten LBL SET
SET
Indlaes underprogram-nummer

Slut kendetegn: Tryk tasten LBL SET og indlees label-
nummer 0"

Kald af et underprogram

Kald underprogram: Tryk taste LBL CALL
CALL

Label-nummer: Indlaes label-nummeret pa
underprogrammet der skal kaldes. Nar De vil anvende
LABEL-navne: Tryk tasten ", for at skifte til
tekstindlaesning

Gentagelser REP: Forbiga dialogen med tasten NO
ENT. Gentagelser REP bruges kun ved programdel-
gentagelser

I:ﬂg__, CALL LBL 0 er ikke tilladt, da det svarer til kaldet af en
underprogram-ende.

HEIDENHAIN TNC 620
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9.3 Programdel-gentagelser

9.3 Programdel-gentagelser

Label LBL

Programdel-gentagelser begynder med maerket LBL (LABEL). En
programdel-gentagelse afsluttes med CALL LBL ... REP.

Arbejdsmade

1 TNC’en udferer bearbejdnings-programmet til enden af
programdelen (CALL LBL ... REP)

2 Herefter gentager TNC’en programdelen mellem den kaldte
LABEL og label-kaldet CALL LBL ... REP sd ofte, som De har
angivet under REP

3 Derefter afvikler TNC’en bearbejdnings-programmet videre

Programmerings-anvisninger

De kan gentage en programdel indtil 65 534 gange efter hinanden.

Programdele bliver af TNC altid udfert een gang mere, end der er
programmeret gentagelser.

Programmering af programdel-gentagelser

e Start kendetegn: Tryk tasten LBL SET og indlees
LABEL-nummeret for den programdel der skal
gentages. Nar De vil anvende LABEL-navn: Tryk
tasten ", for at skifte til tekstindlaesning

Indlaes programdel
Kald af programdel-gentagelse
Tryk tasten LBL CALL, indlees label-nummeret pa
CALL

programdelen der skal gentages og antallet af
gentagelser REP
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9.4 Vilkarligt program som
underprogram

Arbejdsmade

1 TNC’en udferer bearbejdnings-programmet, indtil De kalder et
andet program med CALL PGM

2 Herefter udferer TNC’en det kaldte program indtil enden af det
3 Herefter afvikler TNC’en det (kaldende) bearbejdnings-program

videre med blokken, der falger efter program-kaldet 0 BEGIN PGM A 0 BEGINPGM B
Programmerings-anvisninger @
CALL PGM B '
For at anvende et vilkarligt program som underprogram behgver : :
TNC'en ingen LABELs. ] % :
Det kaldte program ma ikke indeholde nogen hjeelpe-funktion M2 : g
eller M30. Hvis De i det kaldte program har defineret . END PGM A . END PGM B

underprogrammer med labels, sa kan De anvende M2 hhv. M30
med spring-funktion FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99, for med tvang
at springe denne programdel over

Det kaldte program ma ikke indeholde et kald CALL PGM i det
kaldende program (endeles slgjfe)

Kald af et vilkarligt program som underprogram

9.4 Vilkarligt program som underprogram

Veelg funktionen for program-kald: Tryk tasten PGM
CALL CALL

Tryk softkey PROGRAM

Indlaes det fuldsteendige stinavn pa programmet der
skal kaldes, bekraeft med tasten END

@ Hvis De kun indlaeser program-navnet, skal det i cyklus
deklarerede program sta i det samme bibliotek som det
kaldende program.

Hvis det kaldte program ikke stér i det samme bibliotek
som det kaldende program, sa indleeser De det komplette
stinavn, f.eks. TNC:\ZW35\SKRUBBE\PGM1.H

Hvis De vil kalde et DIN/ISO-program, séa indlaeser De fil-
typen .| efter program-navnet.

De kan ogsa kalde et vilkarligt program med cyklus 12 PGM
CALL.

Q-parametre virker ved et PGM CALL grundlzeggende
globalt. Vaer opmeerksom pa, at eendringer i Q-parametre |
det kaldte program evt. ogsa har indvirkning pa det
kaldende program
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9.5 Sammenkaedninger

9.5 Sammenkadninger

Sammenkaedningsarter

W Underprogrammer i underprogram

W Programdel-gentagelser i programdel-gentagelse
M Gentage underprogram

= Programdel-gentagelser i underprogram

Sammenkadningsdybde

Sammenkadnings-dybden fastleegger, hvor ofte programdele eller
underprogrammer ma indeholde yderligere underprogrammer eller
programdel-gentagelser.

M Maximal sammenkaednings-dybde for underprogrammer: ca.
64,000

= Maksimale sammenkeaednings-dybde ved hovedprogram kald:
Antallet er ikke begreenset, men er afhaengig af den eksisterende
arbejdshukommelse

W Programdel-gentagelser kan De sammenkaede sa ofte det gnskes.

Underprogram i underprogram

2
4
g
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o
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Kald underprogram ved LBL UP1
Sidste programblok i
Hovedprogrammet (med M2)
Start af underprogram UP1

Underprogram med LBL2 bliver kaldt

Slut pa underprogram 1
Start af underprogram 2

Slut pa underprogram 2
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Program-afvikling
1 Hovedprogrammet UPGMS bliver udfert indtil blok 17
2 Underprogram 1 bliver kaldt og udfert indtil blok 39

3 Underprogram 2 bliver kaldt og udfert indtil blok 62. Slut pa
underprogram 2 og tilbagespring til underprogrammet, fra hvilket
det blev kaldt

4 Underprogram 1 bliver udfert fra blok 40 til blok 45. Slut pa
underprogram 1 og tilbagespring til hovedprogrammet UPGMS

5 Hovedprogrammet UPGMS bliver udfert fra blok 18 til blok 35.
Tilbagespring til blok 1 og program-enden

9.5 Sammenkaedninger
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9.5 Sammenkaedninger

Gentage programdel-gentagelser

NC-blok eksempel

Program-afvikling

Hovedprogrammet REPS bliver udfert indtil blok 27
Programdelen mellem blok 27 og blok 20 bliver gentaget 2 gange
Hovedprogrammet REPS bliver udfert fra blok 28 til blok 35

Programdelen mellem blok 35 og blok 15 bliver gentaget 1 gang
(indeholder programdel-gentagelsen mellem blok 20 og blok 27)

Hovedprogrammet REPS bliver udfert fra blok 36 til blok 50
(program-ende)

A WON=

(3]

w

Start af programdel-gentagelse 1

Start af programdel-gentagelse 2

Programdel mellem denne blok og LBL 2
(blok 20) bliver gentaget 2 gange
Programdel mellem denne blok og LBL 1
(blok 15) bliver gentaget 1 gange
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Underprogram gentagelse
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Hovedprogrammet UPGREP bliver udfert indtil blok 11
Underprogram 2 bliver kaldt og udfert

Programdelen mellem blok 12 og blok 10 bliver gentaget 2 gange:
Underprogram 2 bliver gentaget 2 gange

Hovedprogrammet UPGREP bliver udfert fra blok 13 til blok 19;
program-ende

w N
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Start af programdel-gentagelse 1
Underprogram-kald

Programdel mellem denne blok og LBL1
(blok 10) bliver gentaget 2 gange

Sidste blok i hovedprogrammet med M2
Start af underprogram

Slut pa underprogram

9.5 Sammenkadninger
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9.6 Programmerings-eksempler

-eksempler

Program-afvikling

1 Veerktgjet forpositioneres til overkanten af
emnet

W Indlees fremrykning inkrementalt

= Konturfreesning

= Fremrykning og konturfreesning gentages

rogrammerings

20 5 75 100

Veerktojs-kald
Veerktoj frikeres

Forpositionering i bearbejdningsplan

Forpositionering pa overkant af emne

w

78 9 Programmering: Underprogrammer og programdel-gentagelser @



HEIDENHAIN TNC 620

Meerke for programdel-gentagelse
Inkremental dybde-fremrykning (i det fri)
Karsel til kontur

Kontur

Forlade kontur

Frikersel

Tilbagespring til LBL 1; ialt fire gange
Veerktgj frikeres, program-slut

-eksempler

rogrammerings
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Program-afvikling

 Ker til hulgrupper i hovedprogram
 Kald hulgruppe (underprogram 1) Y
= Boringsgruppe programmeres kun een gang i

-eksempler

g underprogram 1 e
c
-
(]
E 60
©
~
o
(o]
|- 10

Veerktojs-kald
Veerktoj frikeres
Cyklus-definition boring

w
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Ker til startpunkt hulgruppe 1
Kald underprogram for hulgruppe
Ker til startpunkt hulgruppe 2
Kald underprogram for hulgruppe
Ker til startpunkt hulgruppe 3
Kald underprogram for hulgruppe
Slut pa hovedprogram

Start pa underprogram 1: hulgruppe
Bohrung 1

Kar til boring 2, kald cyklus

Ker til boring 3, kald cyklus

Kar til boring 4, kald cyklus

Slut p& underprogram 1

-eksempler

rogrammerings
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-eksempler

rogrammerings

Program-afvikling

W Programmere bearbejdnings-cykler i
hovedprogram

1 Komplet borebillede kaldes (underprogram 1)

1 Ker til boringsgruppe i underprogram 1,
boringsgruppe kaldes (underprogram 2)

™ Boringsgruppe programmeres kun een gang i
underprogram 2

w

82

Veerktejs-kald centreringsbor
Veerktoj frikeres

Cyklus-definition centrering

Kald underprogram 1 for komplet borebillede
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Veerktojs-skift
Veerktejs-kald bor
Ny dybde for boring

Ny fremrykning for boring

Kald underprogram 1 for komplet borebillede
Veerktojs-skift

Veerktojs-kald rival

-eksempler

Cyklus-definition rival

rogrammerings

Kald underprogram 1 for komplet borebillede
Slut pa hovedprogram

Start p& underprogram 1: Komplet borebillede
Ker til startpunkt hulgruppe 1

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Ker til startpunkt hulgruppe 2

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Ker til startpunkt hulgruppe 3

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Slut pa underprogram 1

Start pa underprogram 2: hulgruppe
Boring 1 med aktiv bearbejdnings-cyklus
Kar til boring 2, kald cyklus

Ker til boring 3, kald cyklus

Kar til boring 4, kald cyklus

Slut pa underprogram 2
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10.1 Princip og funkt

10.1 Princip og funktionsoversigt

Med Q-Parametre kan De med et bearbejdnings-program fremstille en
hel delefamilie. Hertil indleeser De istedet for talveerdier en erstatning:
Q-parametrene.

Q-parametre star eksempelvis for

Koordinatveerdier

Tilspaending

Omdrejningstal

Cyklus-data
Herudover kan De med Q-parametrene programmere konturer, som
er bestemt af matematiske funktioner eller gere udferelsen af
bearbejdningsskridt afhaengig af logiske betingelser. | 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 1999. Q-parametrene er underdelt i forskellige omrader:

Betydning Omrade

Fritanvendelige parametre, globalt virksomme for Q1600 til
alle programmer der befinder sig i TNC- Q1999
hukommelsen

Frit anvendelige parametre, safremt ingen QO til Q99
overskaeringer med SL-cykler kan optraede,
globalt virksom for det pagaeldende program

Parametre f. specialfunkt. i TNC Q100 til Q199

Parametre, der fortrinsvis anvendes for cykler, Q200 til Q1399
globalt virksomme for alle programmer der
befinder sigi TNC'en

Parametre, der fortrinsvis bliver anvendt for Call- Q1400 til
aktive fabrikant-cykler, globalt viksomme for alle Q1499
programmer der befinder sig i TNC-hukommelsen

Parametre, der fortrinsvis bliver anvendt for Def- Q1500 til
aktive fabrikant-cykler , globalt virksomme for alle Q1599
programmer der befinder sig i TNC-hukommelsen

Yderligere star ogsa til radighed for Dem QS-parametre (S star for
string), med hvilke De pa TNC’en ogsa kan forarbejde tekster.
Principielt geelder for QS-parametre de samme omrader som for Q-
parametre (se tabellen averst).

% Veer opmaerksom pa, at ogsa ved QS-parametrene er
omradet QS100 til QS199 reserveret for interne tekster.
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Programmeringsanvisninger "6"
Q-parametre og talveerdier ma gerne indlaeses blandet i et program. 2
(<))
Lfé—' TNC’en anviser nogle Q-parametre automatisk altid de >
samme data, f.eks. Q-parameter Q108 den aktuelle (o]
veerktejs-radius, se , Forbelagte Q-parametre”, side 442. g
Ig
Kald af Q-parameter-funktioner ko
Under indleesningen af et bearbejdningsprogram, trykker De tasten "Q" g
(i feltet for ciffer-indlaesning og aksevalg under-/+ -tasten). Sa viser (=
TNC'en fglgende softkeys: o))
Funktionsgruppe Softkey Side g-
M i k f k i BRASIC Sd 389 W —
atematiske grundfunktioner ide o
c
Vinkelfunktioner Side 391 o
F
Funktion for cirkelberegning cIRkeL Side 393 °
NING (—
Betingede spring, spring Side 394
@vrige funktioner Side 397
Indlees formel direkte Side 430
Formel for string-parameter — Side 434
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10.2 Delefamilien — Q-parametre i stedet for talvaerdier

10.2 Delefamilien — Q-parametre i
stedet for talvaerdier

Med Q-parameter-funktionen FNO: ANVISNING kan De anvise Q-
parametrene talveerdier. Sa seetter De i bearbejdnings-programmet i
stedet for talveerdier en Q-parameter.

NC-blok eksempel

15 FNO: Q10=25 Anvisning
Q10 indeh. veerdien 25
25 L X +Q10 svarer til L X +25

For delefamilien programmerer De f.eks. de karakteristiske emne-mal
som Q-parametre.

For bearbejdningen af de enkelte emner anviser De sé& hver af disse
parametre en tilsvarende talveerdi.

Eksempel

Cylinder med Q-parametre

Cylinder-radius R=Q1

Cylinder-hgjde H=0Q2

Cylinder Z1 Q1 =+30
Q2 =+10

Cylinder Z2 Q1 =+10
Q2 = +50

388
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10.3 Beskrivelse af konturer med
matematiske funktioner

Anvendelse

Med Q-parametrene kan De programmere matematiske
grundfunktioner i et bearbejdningsprogram:

Veelge Q-parameter-funktion: Tryk tasten Q (i feltet for tal-

indleesning, til hgjre). Softkey-listen viser Q-parameter-funktionen.
Veelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey GRUNDFUNKT.

TNC'en viser folgende softkeys:

Oversigt
Funktion Softkey
FNO: ANVISNING o
f.eks. FNO: Q5 = +60 x = v
Anvis veerdien direkte
FN1: ADDITION -
f.eks. FN1: Q1 = —-Q2 + -5 7o
Beregn og anvis summen af to veerdier
FN2: SUBTRAKTION 2
f.eks. FN2: Q1 = +10 — +5 x v

Beregn og anvis differensen af de to vaerdier

FN3: MULTIPLIKATION
f.eks. FN3: Q2 = +3 * +3
Beregn og anvis produktet af to veerdier

FN4: DIVISION -
f.eks. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2
Beregn og anvis kvotienten af to veerdier

Forbudt: Division med 0!

FN5: RODUDDRAGNING

f.eks. FN5: Q20 = SQRT 4

Uddrag roden af et talog anvis dette
Forbudt: Roduddragning af en negativ vaerdi!

Til hgjre for =-tegnet méa De indlzese:

to tal
to Q-parametre
eet tal og een Q-parameter

Q-parametrene og talveerdierne i ligningen kan De frit indlaese med
plus eller minus fortegn.
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10.3 Beskrivelse af konturer med matematiske funktioner

Programmering af grundregnearter

Eksempel:

BASIC
ARITHM.

Veaelg Q-parameter-funktionen: Tryk taste Q

Veaelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey
GRUNDFUNKT.

Veaelg Q-parameter-funktion ANVISNING: Tryk softkey
FNOX =Y

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

5 Indlaes nummeret for Q-parameteren: 5

1. VARDI ELLER PARAMETER?

10 ﬂ Anvis Qb talveerdien 10

BASIC
ARITHM.

Vaelg Q-parameter-funktionen: Tryk taste Q

Veelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey
GRUNDFUNKT.

Vaelg Q-parameter-funktion MULTIPLIKATION: Tryk
softkey FN3 X * Y

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

12 Indlees nummeret for Q-parameteren: 12

1. VARDI ELLER PARAMETER?

Q5 Indlaes Q5 som forste veerdi

2. VARDI ELLER PARAMETER?

7 Indlees 7 som anden veerdi

390

Eksempel: Programblokke i TNC'en

16 FNO: Q5 = +10
17 FN3: Q12 = +Q5 * +7
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10.4 Vinkelfunktioner (trigonometri)

Definitioner

Sinus, Cosinus og Tangens beskriver sideforholdene i en retvinklet
trekant. Hertil svarer

Sinus: sinae=a/c

Cosinus: cosa=b/c

Tangens: tano=a/b =sin o/ cos o
Hermed er

¢ siden overfor den rette vinkel
a siden overfor vinklen o
b den tredie side

Med tangens kan TNC’en fremskaffe vinklen:

o= arctan (a/ b) = arctan (sin o/ cos o)

Eksempel:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Herudover gelder:
aZ+ b2=c2(medaz=axa)

c = J(@2+b?y
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10.4 Vinkelfunktioner (trigonometri)

Programmering af vinkelfunktioner

Vinkelfunktionerne fremkommer ved tryk pa softkey VINKEL-FUNKT.

TNC viser softkey’erne i tabellen nedenunder.

Programmering: Sammenlign. eksempel: Programmering af
grundregnearter.

Funktion Softkey
FN6: SINUS
f.eks. FN6: Q20 = SIN-Q5
Bestemme og anvise sinus til en vinkel i grader (°)

FN7: COSINUS -
f.eks. FN7: Q21 = C0S-Q5

Bestemme og anvise cosinus til en vinkel i grader (°)

FN8: RODUDDRAGNING AF KVADRATSUM
f.eks. FN8: Q10 = +5 LEN +4 B 00
Beregne og anvise leengden af to veerdier

FN13: VINKEL
f.eks. FN13: Q20 = +25 ANG-Q1 X e v

Bestemme og anvise vinkel med arctan af to sider eller
sin og cos til vinklen (0 < vinkel < 360°)

392
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10.5 Cirkelberegninger

Anvendelse

Med funktionen for cirkelberegning kan De ud fra tre eller fire
cirkelpunkter lade TNC'en beregne cirkelcentrum og cirkelradius.
Beregningen af en cirkel ud fra fire punkter er ngjagtigere.

Anvendelse: Disse funktioner kan De f.eks. anvende, nar De med den
programmerbare tastfunktion vil bestemmme plads og sterrelse af en
boring pa en delkreds.

Funktion Softkey
F N23: CIRKELDATA ved hjzlp af tre cirkelpunkter , [z
f.eks. FN23: Q20 = CDATA Q30 PA CIRKL

Kordinatparrene for tre cirkelpunkter skal veere gemt i parameter Q30
og de falgende fem parametre - her altsa til Q35.

TNC’en gemmer sa cirkelcentrum for hovedaksen (X ved spindelakse
Z) i parameter Q20, Cirkelcentrum for sideaksen (Y ved spindelakse Z)
i parameter Q21 og cirkelradius i parameter Q22.

Funktion Softkey
FN24: CIRKELDATA ved hjeelp af fire cirkelpunkter L s
f.eks. FN24: on = CDATA Q30 PA CIRKEL

Kordinatparrene for fire cirkelpunkter skal veere gemt i parameter Q30
og de falgende syv parametre - her altsa til Q37.

TNC’en gemmer sa cirkelcentrum for hovedaksen (X ved spindelakse
Z) i parameter Q20, Cirkelcentrum for sideaksen (Y ved spindelakse Z)
i parameter Q21 og cirkelradius i parameter Q22.

@ Pas pd, at FN23 og FN24 ved siden af resultat-
parameteren ogsa automatisk overskriver de to felgende
parametre.
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10.6 Betingede spring med Q-parametre

10.6 Betingede spring med
Q-parametre

Anvendelse

Ved betingede spring sammenligner TNC'en en Q-parameter med en
anden Q-parameter eller en talveerdi. Nar betingelserne er opfyldt, sa
fortseetter TNC’en bearbejdnings-programmet til den LABEL, der er
programmeret efter betingelsen (LABEL se , Kendetegn
underprogrammer og programdel-gentagelser”, side 370). Hvis
betingelserne ikke er opfyldt, s& 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 fglgende softkeys:

Funktion Softkey
FN): HVIS LIG MED, SPRING e
f.eks. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL "UPCAN25" GoTo

Hvis begge veerdier eller parametre er ens, sa spring til
den angivne Label

FN10: HVIS ULIG MED, SPRING e
f.eks. FN10: IF +10 NE —Q5 GOTO LBL 10 soto
Hvis begge veerdier eller parametre er uens, sé spring

til den angivne Label

FN11: HVIS STORRE, SPRING T
f.eks. FN11: IF+Ql GT+10 GOTO LBL 5 soto
Hvis ferste veerdi eller parameter er starre end anden

veerdi eller parameter, sa spring til den angivne Label

FN12: HVIS MINDRE, SPRING e
f.eks. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL "ANYNAME" soto
Hvis ferste veerdi eller parameter er mindre end anden

veerdi eller parameter, sa spring til den angivne Label

394
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Anvendte forkortelser og begreber

IF (engl.):

EQU (eng. equal):

NE (eng. equal):

GT (engl. greater than):
LT (eng. less than):
GOTO (eng. go to):

HEIDENHAIN TNC 620
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® 10.7 Kontrollere og sendre

)

@ Q-parametre

S F ad

S remgangsmade

(1]

9— De kan kontrollere Q-parametre ved fremstilling, test og afvikling i alle Programmering

d driftsarter og ogsé (undtagen i program test) a&endre. EX11.H

o Evt. afbryde en programafvikling (f.eks. tryk pa ekstern STOP-taste |2 &2 otz e vas 22 i F

S og softkey INTERNT STOP) hhv. standse program-testen S L zzo o ik na. i

-g . Kalde Q-parameter-funktion: Tryk tasten Q INFO i ey :f:::" T .!5

e driftsart program indlagring/editering Gitorve | Jbvaieirrae B8 Tae [ =

8 bl v iy §o
TNC’en abner et overblaendings-vindue i hvilket De 7 L a e o P i e =

(=Y kan indleese det enskede omrade for visningen af Q- 5;} lfitﬁ::::::j:f;

o parameteren hhv. string-parameteren 1 Gl B fokotint  [oc ] _ersmio

2 Veelger De i driftsarterne programafvikling enkeltblok, e T

(3] programafvikling blokfalge og program-test BOR oracosE

% billedskeerm-opdelingen program + status giaoc g cenunclagrorarzoy 1

= T Valger De softkey program + Q-PARAM o || ] | |

g a Veelger De softkey Q PARAMETER LISTE

4 o TNC’en abner et overblaendings-vindue i hvilket De

N kan indleese det enskede omrade for visningen af Q-

o‘ parameteren hhv. string-parameteren

F

I Med softkey Q PARAMETER FORESP@RGSEL (kun

REOUEST til rddighed i manuel drift, programafvikling blokfalge
og programafvikling enkeltblok) kan De sparge efter
enkelte Q-parametre. For at anvise en ny veerdi
overskriver De den viste vaerdi og bekraefter med OK

396
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10.8 Gvrige funktioner

Oversigt

@vrige funktioner vises med et tryk pa softkey SPECIAL-FUNKT.

TNC'en viser falgende softkeys:

Funktion Softkey Side
FN14:ERROR Side 398
Udlees fejlmeldinger L

FN16:F-PRINT Side 402
Udlees tekster eller Q-parameter-vaerdier Ry

formateret

FN18:SYS-DATUM READ s Side 407
Laese systemdata svs-paTA

FN19:PLC o Side 415
Overfare veerdier til PLC’en =

FN20:WAIT FOR iz Side 416
Synkronisere NC og PLC P4

FN29:PLC e Side 418
overdrage indtil otte veerdier til PLC’en e

FN37:EXPORT Side 418

eksportere en lokal Q-parameter eller QS-
parameter til et kaldende program

FN3?7
EXPORT
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10.8 Qvrige funktioner

FN14: ERROR: Udlees fejimeldinger

Med funktionen FN14: ERROR kan De lade programstyrede meldinger
udlzese, som er forprogrammerede af maskinfabrikanten hhv. af
HEIDENHAIN: Nar TNC’en ved en programafvikling eller program-test
kommer til en blok med FN 14, sa afbrydes den og afgiver en melding.
| tilslutning hertil ma De starte programmet igen. Fejl-numre: se
tabellen nedenunder.

Fejl-nummer omrade Standard-dialog

0...299 FN 14: Fejl-nummer 0 .... 299

300 ... 999 Maskinafhaengig dialog

1000 ... 1499 Interne fejlmeldinger (se tabellen til
hajre)

@ Maskinfabrikanten kan s&endre standardforholdene for
funktionen FN14:ERROR . Veer opmaerksom pa Deres
maskinhandbog!

NC-Blok eksempel

TNC'en skal udlaese en melding, som er lagret under fejl-nummeret
254

180 FN14: ERROR = 254

Af HEIDENHAIN reserverede fejimeldinger

Fejl-nummer Tekst

1000 Spindel ?

1001 Veerktojsakse mangler

1002 Veerktgjs-radius for lille

1003 Veerktojs-radius for stor

1004 Omréde overskredet

1005 Start-position forkert

1006 DREJNING ikke tiladt

1007 DIM.FAKTOR ikke tilladt

1008 SPEJLNING ikke tilladt

1009 Forskydning ikke tilladt

1010 Tilspending mangler

1011 Indleeseveerdi forkert

1012 Fortegn forkert

1013 Vinkel ikke tilladt

1014 Tastpunkt kan ikke nas
398
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Fejl-nummer

Tekst

1015 For mange punkter

1016 Indlaesning selvmodsigende
1017 CYCL ukomplet

1018 Plan forkert defineret

1019 Forkert akse programmeret
1020 Forkert omdrejningstal

1021 Radius-korrektur udefineret
1022 Runding ikke defineret
1023 Rundings-radius for stor
1024 Udefineret programstart
1025 For hgj 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 storre Q219
1033 CYCL 210 ikke tilladt

1034 CYCL 211 ikke tilladt

1035 Q220 for stor

1036 Q222 indlees sterre Q223
1037 Q244 indlzes sterre 0

1038 Q245 ulig Q246 indleses
1039 Indlees vinkelomrade < 360°
1040 Q223 indlzes sterre Q222
1041 Q214: 0 ikke tilladt

1042 Kerselsretning ikke defineret
1043 Ingen nulpunkt-tabel aktiv
1044 Pladsfejl: Midte 1. akse
1045 Pladsfejl: Midte 2. akse
1046 Boring for lille

1047 Boring for stor

1048 Tap for lille

1049 Tap for stor
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10.8 Dvrige funktioner

Fejl-nummer

Tekst

1050 Lomme for lille: Efterbearbejd 1.A.

1051 Lomme for lille: Efterbearbejd 2.A.

1052 Lomme for stor: Skrottes 1.A.

1053 Lomme for stor: Skrottes 2.A.

1054 Tap for lille: Skrottes 1.A.

1055 Tap for lille: Skrottes 2.A.

1056 Tap for stor: Efterbearbejd 1.A.

1057 Tap for stor: Efterbearbejd 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Fejl v. storstemal

1059 TCHPROBE 425: Fejl v. mindstemal

1060 TCHPROBE 426: Fejl v. sterstemal

1061 TCHPROBE 426: Fejl v. mindstemél

1062 TCHPROBE 430: Diam. for stor

1063 TCHPROBE 430: Diam. for lille

1064 Ingen maleakse defineret

1065 Veerktojs-brudtolerance overskr.

1066 Q247 indlzes ulig 0

1067 Indlees starrelse af Q247 sterre end 5

1068 Nulpunkt-tabel?

1069 Indlees fraeseart Q351 ulig 0

1070 Reducere gevinddybde

1071 Gennemfare kalibrering

1072 Tolerance overskredet

1073 Blokafvikling aktiv

1074 ORIENTERING ikke tilladt

1075 3DROT ikke tilladt

1076 3DROT aktivere

1077 Indlees dybden negativt

1078 Q303 Udefineret i malecyklus!

1079 Veerktajsakse ikke tilladt

1080 Beregnede veerdi fejlagtig

1081 Malepunkter selvmodsigende

1082 Sikker hgjde indleest forkert

1083 Indstiksart selvmodsigende

1084 Bearbejdningscyklus ikke tilladt
400
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Fejl-nummer Tekst E
1085 Linien er skrivebeskyttet c
1086 Sletspan sterre end dybden "g
1087 Ingen spidsvinkel defineret é
1088 Data selvmodsigende E
1089 Not-position 0 ikke tilladt QO
1090 Indlees fremrykning ulig 0 .g’
1091 Fejlbehaeftede programdata >
1092 Veerktej ikke defineret &
1093 Veerktajs-nummer, ikke tilladt g
1094 Veerktejs-navn, ikke tilladt =
1095 Software-option ikke aktiv

1096 Restore Kinematik ikke mulig

1097 Funktion ikke tilladt

1098 Rdemnemal selvmodsigende

1099 Maleposition ikke tilladt
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10.8 Qvrige funktioner

FN 16: F-PRINT: Formateret udlaesning af tekster
og Q-parameter-veerdier

@ De kan med FN 16 ogsa udlzese fra NC-programmer
vilkarlige meldinger pa billedskaermen. Sddanne meldinger
bliver af TNC'en vist i et overbleendingsvindue.

Med funktionen FN 16: F-PRINT kan De udleese Q-parameter-veerdier
og tekster formateret via datainterfacet, for eksempel til en printer.
Hvis De gemmer veerdierne internt eller udleeser til en computer,
gemmer TNC’en dataerne i filen, som De definerer i FN 16-blokken.

For at udlzese formateret tekst og Q-parameter veerdierne, fremstiller
De med TNC’ens tekst-editor en tekst-fil, hvori De fastleegger formatet
og Q-parametrene der skal udleeses.

Eks. pa en tekst-fil, som fastleegger udleeseformat:
“MALEPROTOKOL SKOVLHJUL-N@GLEPUNKT";
"DATUM: %2d-%2d-%4d",DAY,MONTH,YEAR4;
"KLOKKEN: %2d:%2d:%2d",HOUR,MIN,SEC;

"ANTAL MALEVARDIER: = 1",

"X1 = %9.3LF", Q31;

"Y1 = %9.3LF", Q32;

"Z1 = %9.3LF", Q33;
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Til fremstilling af tekst-filer fastleegger De flg.forma- teringsfunktioner

Special tegn Funktion

Y ereeeeeas “ Fastggelse af udleeseformat for tekst og variable
mellem anferselstegn

%9.3LF Fastlaeggelse af format for Q-Parameter:
9 pladser ialt (incl. decimalpunkt), heraf 3 efter
komma-pladser, Long, Floating (decimaltal)

%S Format for tekstvariabel

Adskillelsestegn mellem udleeseformat og
parameter

Blok-ende-tegn afslutter en linie

For at kunne udlaese forskellige informationer med i protokolfilen star
falgende funktioner til rddighed:

Nggleord Funktion

CALL_PATH Opgiver stinavnet pa NC-programmet, i hvilken
FN16-funktionen star. Eksempel:
"Méleprogram: %S",CALL_PATH,;

M_CLOSE Lukker filen, i hvilken De skriver med FN16.
Eksempel: M_CLOSE;

M_APPEND Vedhaenges filen ved enden. Eksempel:
M_APPEND;

ALL_DISPLAY Gennemfgre udleesning af Q-parameter-veerdier
uafhaengig af MM/INCH-indstilling af MOD-
funktion

MM_DISPLAY Udlaese Q-parameter veerdier i MM, hvis der i
MOD-funktionen er indstillet MM-visning

INCH_DISPLAY Omregne Q-parameter veerdier i INCH hvis der i
MOD-funktionen er indstillet INCH-visning

L_ENGELSK Tekst kun med dialogspr. dialogsprog engelsk

L_GERMAN Tekst kun ved dialogspr. dialogsprog tysk

L_CZECH Tekst kun ved dialogspr. dialogsprog tjekkisk

L_FRENCH Tekst kun ved dialogspr. dialogsprog fransk

L_ITALIAN Tekst kun ved dialogspr. dialogsprog italiensk

L_SPANISH Tekst kun ved dialogspr. dialogsprog spansk

L_SWEDISH Tekst kun ved dialogspr. dialogsprog svensk

L_DANISH Tekst jun ved dialogspr. dialogsprog dansk

L_FINNISH Tekst kun ved dialofspr. dialogsprog finsk
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10.8 Dvrige funktioner

Nggleord Funktion
L_DUTCH Udlaese tekst kun ved dialogspr. hollandsk
L_POLISH Tekst kun ved dialogspr. dialogsprog polsk
L_PORTUGUE Tekst kun ved dialogspr. Udlaes portugisisk
L_HUNGARIA Tekst kun ved dialogspr. dialogsprog ungarsk
L_RUSSIAN Tekst kun ved dialogspr. Udlees russisk
L_SLOVENIAN Tekst kun ved dialogspr. Udlees slovensk
L_ALL Udlees tekst uatheengig af dialogsprog
HOUR Antal timer i sand tid
MIN Antal minutter i sand tid
SEC Antal sekunder i sand tid
DAY Dag i sand tid
MONTH Méaned som tal i sand tid
STR_MONTH Méned som reekkeforktelse i sand tid
YEAR2 Arstal to-cifret i sand tid
YEAR4 Avrstal fire-cifret i sand tid

404
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| et bearbejdningsprogram programmerer De FN16: F-PRINT, for
at aktivere udleesningen:

96 FN16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/RS232:\PROT1.TXT

TNC’en udleeser sé& filen PROT1.A over det serielle interface:
MALEPROTOKOL SKOVLHJUL-N@GLEPUNKT

Dato: 27:11:2001

Klokken: 8:56:34

ANTAL MALEVARDIER : = 1

X1 = 149,360
Yl = 25,509
Z1 = 37,000

@ Nar De anvender FN 16 flere gange i programmet, gemmer
TNC’en alle tekster i filen, som De har fastlagt ved den
forste FN 16-funktion. Udleesningen af filen sker fgrst, nar
TNC’en leeser blokken END PGM, nar De trykker NC-stop-
tasten eller nér De lukker filen med M_CLOSE.

Programmeér i FN16-blok format-filen og protokol-filen altid
med extension.

Hvis De som stinavn for protokol-filen kun angiver
stinavnet, sa gemmer TNC’en protokolfilen i biblioteket, i
hvilket NC-programmet star med FN 16-funktionen.

Pr. linie i format-beskrivelsesfilen kan De maksimalt
udleese 32 Q-parametre.
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10.8 Qvrige funktioner

Udlaese meldinger pa billedskaermen

De kan ogsa benytte funktionen FN 16, for at fa tilfeeldige meldinger fra
NC-programmet ud i et overbleendingsvindue pa TNC'ens
billedskaerm. Herved kan man pa en enkel made vise ogsa leengere
anvisningstekster pa et vilkarligt sted i programmet, séledes at
brugeren ma reagere pa dem. De kan ogsé udleese Q-parameter-
indhold, hvis protokol-beskrivelses-filen indeholder tilsvarende
anvisninger

For at vise meldingen pa TNC-billedskeermen, skal De som navn pa
protokolfilen udelukkende indlaese SCREEN:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Skulle meldingen have flere linier, end der er vist i
overbleendingsvinduet, kan De med piltasten blade i
overblendingsvinduet.

For at lukke overblaendingsvinduet: Tryk tasten CE . For at lukke
vinduet programstyret programmeres felgende NC-blok:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

@ For protokol-beskrivelsesfilen geelder alle tidligere
beskrevne konventioner.

Hvis De flere gange i program teksten udlaeser pa
billedskaermen, sa vedhanger TNC'en alle tekster efter
allerede udlzeste tekster. For at vise hver tekst alene pa
billedskeermen, programmerer De ved enden af protokol-
beskrivelsesfilen funktionen M_CLOSE.

406
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FN18: SYS-DATUM READ: Lzese systemdataer

Med funktionen FN 18: SYS-DATUM READ kan De leese systemdata
og lagre i Q-parametre. Valget af systemdata sker med et gruppe-
nummer (ID-Nr.), et nummer og evt. med et index.

Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Index Betydning
Program-info, 10 3 - Nummer pa aktive bearbejdnings-cyklus
103 Q-parameter- Relevant indenfor NC-cykler; for forespargsel, om
nummer den under IDX angivne Q-parameter i den tilhgrende

CYCLE DEF blev angivet explizit.

System-springadresser, 13 1 - Label, til hvilken der bliver sprunget med M2/M30,
istedet for at afslutte det aktuelle program veerdi = 0:
M2/M30 virker normalt

10.8 Dvrige funktioner

2 - Label til den ved FN14: ERROR med reaktion NC-
CANCEL bliver sprunget, istedet for at afbryde
programmet med en fejl. Det i FN14-kommandoen
programmerede fejlnummer kan leeses under ID992
NR14.

Veerdi = 0: FN14 virker normalt.

3 - Label til hvilken der bliver sprunget ved en intern
server-fejl (SQL, PLC, CFG), i stedet for at afbryde
programmet med en fejl.

Veerdi = 0: Server-fejl virker normalt.

Maskintilstand, 20 1 - Aktivt veerktgjs-nummer
2 - Forberedt veerktajs-nummer
3 - Aktiv veerktejs-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=Mb efter M3, 3=M5 efter M4
8 - Kelemiddeltilstand: O=ude, 1=inde
9 - Aktiv tilspaending
10 - Index for det forberedte veerktgj
11 - Index for det aktive veerktgj
Kanaldata, 25 1 - Kanalnummer
Cyklus-parameter, 30 1 - Sikkerheds-afstand for aktiv bearbejdnings-cyklus
2 - Boredybde/Freesedybde for aktiv bearbejdnings-
cyklus
3 - Fremryk-dybde for aktiv bearbejdnings-cyklus
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Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Index Betydning
4 - Tilspeending dybdefremryk. aktiv bearbejdnings-
cyklus
5 - Farste sideleengde cyklus firkantlomme
6 - anden sideleengde cyklus firkantlomme
7 - Farste sideleengde cyklus not
8 - anden sideleengde cyklus not
9 - Radius cyklus cirkuleer lomme
10 - Tilspeending ved fraesning i aktiv bearbejdnings-cyklus
11 - Drejeretning i aktiv bearbejdnings-cyklus
12 - Dveeletid ved aktiv bearbejdnings-cyklus
13 - Gevindstigning cyklus 17, 18
14 - Sletspan ved aktiv bearbejdnings-cyklus
15 - Udremningsvinkel ved aktiv bearbejdnings-cyklus
15 - Udregmningsvinkel ved aktiv bearbejdnings-cyklus
21 - Tastvinkel
22 - Tastevej
23 - Tasttilspaending
Modal tilstand, 35 1 - Maélszetning:

0 = absolut (G90)
1 = inkremental (G91)

Data for SQL-tabeller, 40 1 - Resultatkode for sidste SQL-kommando
Data fra veerktejs-tabellen, 50 1 VRKT.-nr. Veerktejs-leengde
2 VRKT.-nr. Veerktgjs-radius
3 VRKT.-nr. Veerktgjs-radius R2
4 VRKT.-nr. Sletspéan veerktgjs-leengde DL
5 VRKT.-nr. Sletspan veerktejs-radius DR
6 VRKT.-nr. Sletspan veerktejs-radius DR2
VRKT.-nr. Veerktoj speerret (0 eller 1)
8 VRKT.-nr. Nummer pé tvilling-veerktajet
9 VRKT.-nr. Maximal brugstid TIME1
10 VRKT.-nr. Maximal brugstid TIME2
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Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Index Betydning
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 L-OFFS
21 VRKT.-nr. TT: Brud-tolerance leengde LBREAK
22 VRKT.-nr. TT: Brud-tolerance radius RBREAK
23 VRKT.-nr. PLC-veerdi
24 VRKT.-nr. Taster-midtforskydning hovedakse CAL-OF1
25 VRKT.-nr. Taster-midtforskydning sideakse CAL-OF2
26 VRKT.-nr. Spindelvinkel ved kalibrering CAL-ANG
27 VRKT.-nr. Veerktojstype for pladstabel
28 VRKT.-nr. Maksimalt omdrejningstal NMAX
Data fra plads-tabel, 51 1 Plads-nr. Veerktagjs-nummer
2 Plads-nr. Specialveerktgj: 0=nej, 1=ja
3 Plads-nr. Fast plads: O=nej, 1=ja
4 Plads-nr. spearret plads: O=nej, 1=ja
5 Plads-nr. PLC-status
Plads-nummer pé et veerktgj i 1 VRKT.-nr. Plads-nummer
plads-tabellen, 52
2 VRKT.-nr. Veerktgjs-magasin-nummer
Direkte efter TOOL CALL 1 - Veerktogjs-nummer T
programmerede veerdier, 60
2 - Aktiv veerktojs-akse

0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W
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Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Index Betydning
3 - Spindel-omdrejningstal S
4 - Sletspan veerktejs-laengde DL
5 - Sletspan veerktgjs-radius DR
6 - Automatisk TOOL CALL
0=Ja, 1 =Negj
7 - Sletspan veerktojs-radius DR2
8 - Veerktojsindeks
9 - Aktiv tilspending
Direkte efter TOOL DEF 1 - Veerktgjs-nummer T
programmerede veerdier, 61
2 - Lengde
3 - Radius
4 - Index
5 - Veerktejsdata programmeret i TOOL DEF
1=Ja, 0 =Negj
Aktiv veerktejs-korrektur, 200 1 1 = uden sletspén Aktiv radius
2 = med sletspan
3 = med sletspan og
sletspéan fra
TOOL CALL
2 1 = uden sletspén Aktiv leengde
2 = med sletspan
3 = med sletspan og
sletspéan fra
TOOL CALL
3 1 = uden sletspén Afrundingsradius R2
2 = med sletspan
3 = med sletspan og
sletspéan fra
TOOL CALL
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

410
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Gruppe-navn, ID-Nr.

Nummer

Index

Betydning

+64: U-akse spejlet

+128: V-akse spejlet

+256: W-akse spejlet

Kombinationen = summen af enkeltakserne

Aktiv Dim.faktor X-akse

Aktiv Dim.faktor Y-akse

w

Aktiv Dim.faktor Z-akse

Aktiv dim.faktor U-akse

10.8 Dvrige funktioner

Aktiv dim.faktor V-akse

N N LN

O | 0|

Aktiv dim.faktor W-akse

3D-ROT A-akse

3D-ROT B-akse

3D-ROT C-akse

Transformering af bearbejdningsplan aktiv/inaktiv (-1/

0) i en programafviklings-driftsart

Transformering af bearbejdningsplan aktiv/inaktiv (-1/

0) i en manuel driftsart

Aktiv nulpunkt-forskydning, 220

X-akse

N

Y-akse

Z-akse

A-akse

B-akse

C-akse

N | ool bW

U-akse

V-akse

O [ ©

W-akse

Karselsomrade, 230

—_

til 9

Negativ software-endekontakt akse 1 til 9

—_

til 9

Positiv software-endekontakt akse 1 til 9

Software-endekontakt inde- eller ude:
0 =inde, 1 = ude

Soll-position i REF-system, 240

X-akse
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a‘, Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Index Betydning
g 2 Y-akse
E 3 Z-akse
g 4 A-akse
"'q', 5 B-akse
oy 6 C-akse
S
6 7 U-akse
[oe) 8 V-akse
O. 9 W-akse
F
Aktuelle position i det aktive 1 1 X-akse
koordinatsystem, 270
2 Y-akse
3 Z-akse
4 A-akse
5 B-akse
6 C-akse
7 U-akse
8 V-akse
9 W-akse
Kontakt tastsystem TS, 350 50 1 Tastsystem-type
2 Linie i tastsystem-tabellen
51 - Virksom leengde
52 1 Virksom kugleradius
2 Afrundingsradius
53 1 Midtforskydning (hovedakse)
2 Midtforskydning (sideakse)
54 - Vinkel for spindelorientering i grader
(midtpunktforskydning)
55 1 llgang
2 Maletilspaending
56 1 Maksimale malevej
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Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Index Betydning
2 Sikkerhedsafstand
57 1 Spindelorientering mulig
O=nej,1=ja
Henferingspunkt fra tastsystem- 1 119 Sidste henfaringspunkt for en manuel tastsystem-
cyklus, 360 X,Y,Z, A B,C,U,V, cyklus hhv. sidste tastpunkt fra cyklus 0 uden
W) tasterleengde, men med tasterradiuskorrektur (emne-

koordinatsystem)

2 11til9 Sidste henfaringspunkt for en manuel tastsystem-
(X,Y,Z A B, C UV, cyklushhv. sidste tastpunkt fra cyklus 0 uden
W) tasterlaengde- og -radiuskorrektur

(maskinkoordinatsystem)

10.8 Dvrige funktioner

3 119 Maleresultat for tastsystem-cyklerne 0 og 1 uden
(X,Y,Z, A B,C UV, tasterradius- og tasterleengdekorrektur
W)

4 11til9 Sidste henfaringspunkt for en manuel tastsystem-
X,Y,Z, A B,C,U,V, cyklus hhv. sidste tastpunkt fra cyklus O uden
W) tasterlaengde- og -radiuskorrektur (emne-

koordinatsystem)

10 - Spindelorientering
Veerdi fra den aktive nulpunkt- linie Spalte Leese veerdier
tabel i det aktive
koordinatsystem, 500
Leese data for det aktuelle 1 - Veerktojs-leengde L
veerktgj, 950
2 - Veerktgjs-radius R
3 - Veerktojs-radius R2
4 - Sletspén veerktgjs-lengde DL
5 - Sletspén veerktejs-radius DR
6 - Sletspan veerktgjs-radius DR2
7 - Veerktoj spaerret TL
0 = ikke speerret, 1 = speerret
8 - Nummer pa tvilling-veerktojet RT
9 - Maximal brugstid TIME1
10 - Maximal brugstid TIME2
11 - Aktuel brugstid CUR. TIME
12 - PLC-status
13 - Maximal skeereleengde LCUTS
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Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Index Betydning
14 - Maximal indgangsvinkel ANGLE
15 - TT: Antal skeer CUT
16 - TT: Slid-tolerance laengde LTOL
17 - TT: Slid-tolerance radius RTOL
18 - TT: Drejeretning DIRECT
0 = positiv, -1 = negativ
19 - TT: Forskudt plan R-OFFS
20 - TT: Forskudt leengde L-OFFS
21 - TT: Brud-tolerance leengde LBREAK
22 - TT: Brud-tolerance radius RBREAK
23 - PLC-veerdi
24 - Veerktojstype TYP
0 = freeser, 21 = tastsystem
34 - Lift off
Tastsystemcykler, 990 1 - Tilkerselsforhold:

0 = standardforhold
1 = virksomme radius, sikkerheds-afstand nul

2 - 0 = tasterovervagning ude
1 = tasterovervagning inde

Afviklings-status, 992 10 - Blokafvikling aktiv
1=ja, 0=negj
11 - Seogephase
14 - Nummeret pa den sidste FN14-fejl
16 - A gte afvikling aktiv

1 = afvikling, 2 = simulering

Eksempel: Vaerdien af den aktive dimfaktor for Z-aksen henvises
til Q25

55 FN18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3
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FN19: PLC: Overfore vaerdier til PLC’en

Med funktionen FN19: PLC kan De overfere indtil to talveerdier eller Q-
parametre til PLC'en.

Skridtbredde og enheder: 0,1 um hhv. 0,0001°

Eksempel: Overfore talveerdien 10 (svarer til Tum hhv. 0,001°) til
PLC’en

56 FN19: PLC=+10/+Q3

10.8 Dvrige funktioner
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FN20: WAIT FOR: Synkronisere NC og PLC

=y

Denne funktion ma De kun anvende i overensstemmelse

med Deres maskinfabrikant!

Med funktionen FN 20: WAIT FOR kan De under programafviklingen
gennemfare en synkronisering mellem NC og PLC. NC’en stopper

afviklingen, indtil betingelserne er opfyldt, som De har programmeret

i FN 20-blokken. TNC’en kan herved kontrollere falgende PLC-

operander:
PLC- a
Kortbetegnelse Adresseomrade
Operand
Meerke M 0 til 4999
Indgang I 0til 31, 128 til 152
64 til 126 (ferste PL 401 B)
192 til 254 (anden PL 401 B)
Udgang 0 0 til 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 0 0 til 2047
Dobbeltord D 2048 til 4095

416
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| FN 20-blokken er falgende betingelser tilladt: qh,
Betingelse Kortbetegnelse g
Lig med == =

} =
Mindre end < c
=

Starre end > S

_ . QO

| mindre end-lig <= te))

_ -

| starre end-lig >= >
Yderligere star funktionen FN20: WAIT FOR SYNC til radighed. WAIT FOR o0
SYNC Anvendes altid , nar De f.eks. med FN18 leeser systemdata, som °
kresves for en synkronisering i sand tid. TNC’en standser s& -

forudregningen og udfaerer sa forst den felgende NC-blok, nar ogsa
NC-programmet faktisk har ndet denne blok.

Eksempel: Standse progranafvikling, indtil PLC’en har sat maerke
4095 pa 1

32 FN20: WAIT FOR M4095==1
Eksempel: Standse programafvikling, indtil PLC’en szetter den

symbolske operand pa 1
32 FN20: APISPIN[O].NN_SPICONTROLINPOS==1
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FN29: PLC: Overfore vaerdier til PLC'en

Med funktionen FN29: PLC kan De overfore indtil otte talveerdier eller
Q-parametre til PLC'en.

Skridtbredde og enheder: 0,1 um hhv. 0,0001°

Eksempel: Overfore talvaerdien 10 (svarer til 1 pm hhv. 0,001°) til
PLC’en

56 FN29: PLC=+10/+Q3/+Q8/+7/+1/+Q5/+Q2/+15

FN37: EXPORT

Funktionen FN37: EXPORT behgver De, hvis De fremstiller egne
cykler og skal integrere dem i TNC'en. Q-parameter 0-99 er kun lokalt
virksom i cykler. Det betyder, Q-parameteren er kun virksom i
programmet, i hvilket den blev defineret. Med funktionen FN 37:
EXPORT kan De lokalt viksomme Q-parametre eksportere til et andet
(kaldende) program

Eksempel: Den lokale Q-parameter Q25 bliver exporteret

56 FN37: EXPORT Q25

Eksempel: De lokale Q-parametre Q25 til Q30 bliver exporteret
56 FN37: EXPORT Q25 - Q30

% TNC en exporterer veerdien, som parameteren netop til
tidspunktet som EXPORT kommandoen har.

Parameteren bliver kun exporteret til det umiddelbart
kaldende program.

418
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10.9 Tabeladgang med
SQL-anvisning

Introduktion

Tabeladgange programmerer De med TNC’en med SQL-anvisninger
indenfor raimmerne af en transaktion. En transaktion bestéar af flere
SQL-anvisninger, som garanterer en ordnet bearbejdning af tabel-
indferslerne.

Tabeller bliver konfigureret af maskinfabrikanten. Herved
% bliver ogsa navnet og betegnelsen fastlagt, der som
parameter for SQL-anvisninger er ngdvendige.

Begreber, som bliver anvendt i det fglgende:

Tabeller: En tabel bestéar af x spalter og y linier. De bliver gemt som
en filer i TNC'ens filstyring og adresseret med sti- og filnavnet
(=tabel-navn). Alternativt til adressering med sti- og filnavn kan
synonymer anvendes.

Spalter: Antallet og betegnelsen af spalter bliver fastlagt ved
konfigureringen af tabellen. Spalte-betegnelsen bliver ved
forskellige SQL-anvisninger anvendt til adressering.

Linier: Antallet af linier er variabelt. De kan tilfgje nye linier. Der
bliver ingen linie-nummer eller lignende opfert. Men De kan
udveelge linier pa grundlag af deres spalte-indhold (selektere) At
slette linier er kun mulig i tabel-editoren - ikke pr. NC-program.

Linie: En spalte fra en linie.
Tabel-indfersel: Indholdet af en linie

Result-set: Under en transaktion bliver de valgte linier og spalter
styret i Result-set. Betragt Result-set som et "mellemlager”, der
midlertidigt optager maengden af valgte linier og spalter. (Result-set
= eng. resultatmaengde).

Synonym: Med dette begreb bliver et navn for en tabel betegnet,
der bliver anvendt i stedet for sti- og filnavne. Synonymer bliver
fastlagt af maskinfabrikanten i konfigurations-dataerne.
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-anvisning

10.9 Tabeladgang med SQL

En transaktion

Principielt bestar en transaktion af aktionerne:

Adresseres tabel (fil), selektere linier og overfare til Result-set.
Leese linier fra Result-set, andre og/eller tilfaje nye linier.

Afslutte transaktion. Ved s&ndringer/udvidelser bliver linierne fra
Result-set overfort til tabellen (fil).

Men der er yderligere aktioner n@dvendige, for at tabel-indfersler i NC-
programmet kan blive bearbejdet og en parallel aendring i samme
tabel-linie bliver undgéet. Heraf fremkommer falgende afvikling af en
transaktion:

1 For hver spalte, der skal bearbejdes, bliver en Q-parameter
specificeret. Q-parameteren bliver tilordnet spalten — den bliver

‘bundet” (SQL BIND...). Tabelle | 50| Select | Result-

. - . "ABC" | " |set

2 Adressere tabel (fil), selektere linie og overfare den til Result-set. e
Herudover definerer De, hvilke spalter i ‘Result-set der skal SOL Commit

overtages (SQL SELECT...). ——

De kan "speaerre" de valgte linier. S& kan andre processer godt nok M

gribe til at leese disse linier i tabel-indfarslerne men ikke sendre .
dem. De skal altid s& spaerre de selekterede linier, nar der bliver ‘?v:‘tl‘t’l'“:le" SaL-Server
foretaget @endringer (SQL SELECT ... FOR UPDATE). e

SQL Fetch
—

SQL Update
——————

SQL Insert
—

%1234

NC-Pro-
gramm

3 Leese linier fra Result-set, eendre og/eller tilfgje nye linier:
— Overfgre en linie fra Result-sets til Q-parameteren i Deres NC-
program (SQL FETCH...)
— Forberede &ndring i Q-parameteren og overfeore til en linie i
Result-set (SQL UPDATE...)
— Forberede nye tabel-linier i Q-parameteren og overdrage som en
ny linie i Result-set (SQL INSERT...)

4 Afslutte transaktion.
— Tabel-indfaersler er blevet eendret/udvidet: Dataerne bliver
overtaget fra Result-set i tabellen (fil). De er nu gemt i filen.
Eventuel speerring bliver ophaevet, Result-set bliver frigivet (SQL
COMMIT...).
— Tabel-indfarsler blev ikke sndret/udvidet (kun laesende adgang):
Eventuelle speerringer bliver tilbagestillet, Result-set bliver frigivet
(SQL ROLLBACK... UDEN INDEX).

De kan bearbejde flere transaktioner parallelt med hinanden.

% De skal ubetinget lukke en pabegyndt transaktion - ogsa
hvis De udelukkende anvender leesende adgang. Kun
saledes er garanteret, at andringer/udvidelser ikke gar
tabt, speerringer bliver ophaevet og Result-set bliver
frigivet.
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Result-set

De selekterede linier indenfor Result-sets bliver begyndt med 0 og
opstigende nummereret. Denne nummerering bliver betegnet som
Index. Ved leese- og skriveadgange bliver Index angivet og sa direkte
tildelt en linie i Result-set.

Ofte er det fordelagtigt at laegge linierne sorteret indenfor Result-set.
Det er muligt ved definition af en tabel-spalte, som indeholder
sorteringskriteriet. Yderligere bliver valgt en opstigende eller
nedadgdende reekkefalge (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

De selekterede linier, som blev overfert til Result-set, bliver adresseret
med HANDLE. Alle falgende SQL-anvisninger anvender Handle som
reference til denne maengde valgte linier og spalter.

Ved afslutningen af en transaktion bliver Handle igen frigivet (SQL
COMMIT... eller SQL ROLLBACK...). Den er sa ikke mere gyldig.

De kan samtidig bearbejde flere Result-sets. SQL-serveren tildeler ved
alle Select-anvisninger en ny Handle.

Binde Q-parametre til spalter

NC-programmet har ingen direkte adgang til tabel-indfersler i Result-
set. Dataerne skal overfares til Q-parametre. Omvendt bliver dataerne
forst tilrettelagt i Q-parametrene og sé overfort til Result-set

Med SQL BIND ... fastleegger De, hvilke tabel-spalter i hvilke Q-
parametre der skal dannes. Q-parametrene bliver bundet til spalten
(tilordnet). Spalter, der ikke er bundet til en Q-parameter, bliver ved
laese-/skriveforlab ikke tilgodeset.

Bliver med SQL INSERT... en ny tabel-linie genereret, bliver spalter,
som ikke er bundet til en Q-parameter, belagt med default-vaerdier.
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Programmere SQL-anvisninger

SQL-anvisninger programmerer De i driftsart programmering:
Veelge SQL-funktioner: Tryk softkey SQL

Veelg SQL-anvisning pr. softkey (se oversigt) eller tryk
softkey SQL EXECUTE og programmere SQL-anvisning

-anvisning

saL.

Oversigt over softkeys

Funktion Softkey
SQL EXECUTE o
Select-anvisning programmeres
SQL BIND o
Binde Q-parameter til tabel-spalte (tilordnes)

SQL FETCH o
Lees tabellinien fra Result-set og gem i Q-parameteren

SQL UPDATE o~
Afleeg data fra Q-parameteren i en eksisterende tabel-
linie i Result-set

10.9 Tabeladgang med SQL

SQL INSERT o
Afleeg data fra Q-parameteren i en ny tabel-linie i Result-
set

SQL coOMMIT o~
Overfor tabel-linien fra Result-set til tabellen og afslut
transaktionen.

SQL ROLLBACK

INDEX ikke programmeret: Hidtidige andringer/
udvidelser bortkastes og transaktionen afsluttes.

INDEX programmeret: Den indikerede linie bliver
bibeholdt i Result-set — alle andre linier bliver fjernet
fra Result-set. Transaktionen bliver ikke afsluttet.
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SQL BIND

SQL BIND binder en Q-parameter til en tabel-spalte. SQL-anvisningerne
Fetch, Update og Insert udnytter fra denne binding (tilordning) ved
dataoverfarsel mellem Result-set og NC-program.

En SQL BIND uden tabel- og spalte-navn ophaever bindingen. Bindingen
ender senest ved enden af NC-programmet hhv. underprogrammet.

@ De kan programmere vilkarligt mange bindinger. Ved
leese-/skriveforlgb bliver udelukkende de spalter
tilgodeset, som blev angivet i select-anvisningen.

SQL BIND... skal fagr Fetch-, Update- eller Insert-
anvisninger veere programmeret. En select-anvisning
kan De programmere uden forudgaende bind-anvisning.

Hvis De i veelg-anvisningen opfarer spalter, for hvilke
ingen binding er programmeret, sa ferer det ved leese-/
skriveforlgb til en fejl (program-afbrydelse).

= Parameter-nr for resultat: Q-parameteren der bliver
T bundet til tabel-spalten (tilordnet).

Datbank: Spaltenavn: De indleeser tabelnavnet og
spalte-betegnelsen — adskilt med ..

Tabel-navn: Synonym eller sti- og filnavn for denne
tabel. Synonymet bliver indfert direkte — sti- og fil-
navn bliver inkluderet med simple anferselstegn.
Spalte-betegnelse: Den i konfigurationsdataerne
fastlagte betegnelse for tabel-spalten

HEIDENHAIN TNC 620

Eksempel: binde Q-parameter til tabel-spalte

11 SQL BIND Q881
12 SQL BIND Q882
13 SQL BIND Q883
14 SQL BIND Q884

"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
"TAB_EXAMPLE.MESS X"
"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
"TAB_EXAMPLE.MESS 2"

Eksempel: Ophaeve binding

91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884

-anvisning

10.9 Tabeladgang med SQL
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10.9 Tabeladgang med SQL

SQL SELECT

SQL SELECT selekterer tabel-linier og overfarer dem til Result-set.

SQL-Server gemmer dataerne linievis i Result-set. Linierne bliver
begyndt med 0 og fortlebende nummereret Dette linie-nummer, forr
INDEX, bliver anvendt ved SQL-kommandoerne Fetch og Update.

| optionen SQL SELECT...WHERE... angiver De selektions-kriterierne.
Hermed kan antallet af linier der skal overferes begraenses. Anvender
De ikke denne option, bliver alle linier i tabellen fyldt.

| optionen SQL SELECT...ORDER BY... angiver De sorterings-kriteriet.
Den bestér af spalte-betegnelsen og negleordet for opadgéende/
nedadgéaende sortering. Anvender De ikke denne option, bliver linierne
gemti en tilfeeldig reekkefalge.

Med optionen SQL SELCT...FOR UPDATE spzrrer De de selekterede
linier for andre anvendelser. Andre brugere kan senere laese disse
linier, men ikke aendre. De skal ubetinget anvende denne option, hvis
De vil foretage &ndringer i tabel-indfarselen.

Tom Result-set: Er ingen linier til radighed, som svarer til valg-
kriteriet, tilbageleverer SQL-Server’en en gyldig Handle men ingen
tabel-indfersler.

424
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Parameter-nr for resultat: Q-parameter for Handle.  Eksempel: selektere alle tabel-linier
SEEATE SQL-serveren leverer Handle for denne med den

aktuelle select-Aanvisning selekterede gruppe linier

0g spalter.

| fejltifeelde (valget kunne ikke gennemfares) giver

SQL-Serveren 1 tilbage.

Et"0"” betegner en ugyldigt Handle.

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

-anvisning

Databank: SQL-kommandotekst: Med fglgende
elementer:

SELECT (n@gleord):

Kendetegn for SQL-kommandoer, betegnelser for
tabel-spalterne der skal overfares — flere spalter
adskilles med , (se eksempler). For alle her angivne
spalter skal Q-parametre vaere bundet.

FROM Tabel-navn:

Synonym eller sti- og filnavn for denne tabel.
Synonymet bliver indfert direkte — sti- og tabel-navn
bliver indesluttet med simple anfarselstegn (se
eksempel) SQL-kommandoen, betegnelser for
tabel-spalten der skal overferes - flere spalter ved,
adskillelse (se eksemplet). For alle her angivne
spalter skal Q-parametre vaere bundet.

Optional:

WHERE selektions-kriterier:

Et selektions-kriterium bestar af spalte-betegnelse,
betingelse (se tabeller) og sammenligningsveerdi.
Flere selektions-kriterier forbinder De med logiske
OG hhv. ELLER. Sammenliningsveerdien
programmerer De direkte elleri en Q-parameter. En
Q-parameter bliver indledt med : og fastlagt med
enkle anfarselstegn (se eksempel)

Optional:

ORDER BY spalte-betegnelse ASC for opadgdende
sortering — eller

ORDER BY spalte-betegnelse DESC for nedadgéende
sortering

Nar De hverken programmerer ASC eller DESC,
geelder den opadgdende sortering som default-
egenskab. TNC’en leegger de selekterede linier
efter den angivne spalte

Optional:

FOR UPDATE (nogleord):

De selekterede linier bliver speerret for skrivende
adgang for andre processer

HEIDENHAIN TNC 620

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS X,MESS Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Eksempel: Selektion af tabel-linier med option
WHERE

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE MESS_NR<20"

Eksempel: Selektion af tabel-linier med option
WHERE og Q-parameter

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS X,MESS Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS NR==:'Q11'"

Eksempel: Tabel-navn defineret med sti- og
filnavn

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS X,MESS Y,
MESS_Z FROM 'V:\TABLE\TAB_EXAMPLE' WHERE
MESS_NR<20"

h @
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10.9 Tabeladgang med SQL

Betingelse Programmering
lig =
med I=
<>
mindre <
mindre eller lig <=
sterre >
starre eller lig >=
Forbinde flere betingelser:
Logisk OG AND
Logisk ELLER OR
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SQL FETCH

SQL FETCH leeser den med INDEX adresserede linie fra Result-set og
gemmer tabel-indfersler i den bundne (tilordnede) Q-parameter.
Result-set bliver adresseret med HANDLE.

SQL FETCH tilgodeser alle spalter, som blev angivet med select-

anvisning.

saL
FETCH

Parameter-nr for resultat: Q-parameteren, i hvilken
SQL-Server tilbagemelder resultatet:

0: ingen fejl optreeder

1: Fejl optraeder (forkert Handle eller Index for stor)

Databank: SQL-adgangs-ID: Q-parameter, med
hvilken Handle for identifikation af Result-sets (se
ogséa SQL SELECT).

Databank: Index for SQL-resultat: Linie-nummer
indenfor Result-sets. Tabel-indferslerne for denne
linie bliver leest og transfereret til den bundne Q-
parameter. Angiver De ikke Index, bliver den ferste
linie (n=0) leest.

Linie-nummeret bliver angivet direkte eller De
programmerer Q-parameteren, der indeholder Index.

HEIDENHAIN TNC 620

Eksempel: Overfore linie-nummer til Q-parameter

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

o« .

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Eksempel: Linie-nummer bliver programmeret
direkte

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX5

" @
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10.9 Tabeladgang med SQL

SQL UPDATE

SQL UPDATE overfarer de i Q-parameteren forberedte data i den med
INDEX adresserede linie i Result-sets. Den bestaende linie i Result-set
bliver fuldstaeendigt overskrevet.

SQL UPDATE tilgodeser alle spalter, der ved Select-anvisningen blev

angivet.

Parameter-nr for resultat: Q-parameteren, i hvilken
U SQL-Server tilbagemelder resultatet:

0: ingen fejl optreeder

1: Fejl optreeder (forkert Handle, Index for stor,

veerdiomradet over-/underskridet eller forkert

dataformat)

Databank: SQL-adgangs-ID: Q-parameter, med
hvilken Handle for identifikation af Result-sets (se
0gsa SQL SELECT).

Databank: Index for SQL-resultat: Linie-nummer
indenfor Result-sets. De i Q-parameteren forberedte
tabel-indfarsler bliver skrevet i denne linie. Angiver De
ikke Index, bliver den ferste linie (n=0) beskrevet.
Linie-nummeret bliver angivet direkte eller De
programmerer Q-parameteren, der indeholder Index.

SQL INSERT

SQL INSERT genererer en ny linie i Result-set og overferer de i Q-
parameteren forberedte data i den nye linie.

SQL INSERT tilgodeser alle spalter, som ved Select-anvisning blev

angivet — tabel-spalter, som ikke ved Select-anvisningen blev

tilgodeset, bliver beskrevet med default-veerdier.

Parameter-nr for resultat: Q-parameteren, i hvilken
s SQL-Server tilbagemelder resultatet:

0: ingen fejl optreeder

1: Fejl optreeder (forkert Handle, veerdiomrade over-/

underskrides eller forkert dataformat)

Databank: SQL-adgangs-ID: Q-parameter, med
hvilken Handle for identifikation af Result-sets (se
0ogsa SQL SELECT).

428

Eksempel: Overfare linie-nummer til Q-parameter

11 sQL
12 sQL
13 sQL
14 sQL

20 sqL
MESS_Z

30 SqL

40 SqQL

BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Q5 "SELECT MESS _NR,MESS X,MESS Y,
FROM TAB_EXAMPLE"

FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Eksempel: Linie-nummer bliver programmeret

direkte

40 SQL

UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX5

Eksempel: Overfare linie-nummer til Q-parameter

11 sqL
12 sqL
13 sqL
14 sQL
20 sQL
MESS_Z

40 SqQL

BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS NR"
BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"
BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
FROM TAB_EXAMPLE"

INSERT Q1 HANDLE Q5
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SQL COMMIT g:
SQL COMMIT overforer alle i Result-set eksisterende linier tilbage til Eksempel: =
tabellen. En med SELCT...FOR UPDATE fastlagt spaerring bliver (7))
tilbagestillet. 11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS NR" 'S
Den ved anvisninbgen SQL SELECT angivne Handle mister sin 12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X" %
gyldighed. 13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y" b
Parameter-nr for resultat: Q-parameteren, i hvilken 14 SQL BIND Q884 "TAB EXAMPLE.MESS z"
CELE SQL-Server tilbagemelder resultatet: ~ =

0: ingen fejl optreeder e

1: Fejl optraeder (forkert Handle eller samme 20 SQL Q5 "SELECT MESS NR,MESS X,MESS Y,

indfersler i spalten, i hvilken entydige indfersler er MESS Z FROM TAB EXAMPLE" - -

kreevet) = =

Databank: SQL-adgangs-ID: Q-parameter, med
hvilken Handle for identifikation af Result-sets (se
ogséa SQL SELECT).

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2
40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

50 SQL COMMIT Q1 HANDLE Q5

SQL ROLLBACK

Udferelsen af SQL ROLLBACK er afhaengig af, om INDEX er Eksempel:
programmeret:

10.9 Tabeladgang med SQL

) ) . ) ) 11 SQL BIND Q881 "TAB EXAMPLE.MESS NR"
INDEX ikke programmeret: Result-set bliver ikke tilbageskrevet i = =

tabellen (eventuelle endringer/udvidelser gar tabt). Transaktionen 12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
bliver afsluttet — den ved SQL SELECT angivne Handle mister sin 13 SQL BIND Q883 "TAB EXAMPLE.MESS Y"
gyldighed. Typisk anvendelse: De afslutter en Transaktion med — —
udelukkende leesende adgang. 14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z
INDEX programmeret: Den indikerede linie bliver bibeholdt — alle ..

andre linier bliver fjernet fra Result-set. Transaktionen bliver ikke 20 SQL Q5 "SELECT MESS NR,MESS X,MESS Y,

afsluttet. En med SELCT...FOR UPDATE fastlagt spaerring bliver

bibeholdt for den indikerede linie — for alle andre linier bliver de S R ER O A BR EX AN R

tilbagestillet.
Parameter-nr for resultat: Q-parameteren, i hvilken 30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2
BoLLEAcK SQL-Server tilbagemelder resultatet:

0: ingen fejl optreeder
1: Fejl optradt (forkert Handle) 50 SQL ROLLBACK Q1 HANDLE Q5

Databank: SQL-adgangs-ID: Q-parameter, med
hvilken Handle for identifikation af Result-sets (se
ogséa SQL SELECT).

Databank: Index for SQL-resultat: Linien, som skal
forblive i Result-set. Linie-nummeret bliver angivet
direkte eller De programmerer Q-parameteren, der
indeholder Index.
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10.10 Indlaese formel direkte

10.10Indlaese formel direkte

Indlaesning af formel

M ed softkeys kan De indlaese matematiske formler, som indeholder

flere regneoperationer, direkte i et bear-bejdnings-program

Formlerne vises ved tryk pa softkey FORMEL. TNC'en viser falgende

softkeys i flere lister:

Matematisk-funktion

Addition
f.eks. Q10 = Q1 + Q5

Subtraktion
f.eks. Q25 = Q7 — Q108

Multiplikation
f.eks.Ql2 = 5 * Q5

Division
f.eks. Q25 = Q1 / Q2

Parentes abne
feks.Ql2 = Q1 * (Q2 + Q3)

Parenteser lukke
feks. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Kvadrere veerdi (eng. square)
f.eks. Ql5 = SQ 5

Uddrage rod (eng. square root)
f.eks. Q22 = SQRT 25

SGRT

Sinus til en vinkel
f.eks. Q44 = SIN 45

Cosinus til en vinkel
f.eks. Q45 = COS 45

Tangens til en vinkel
f.eks. Q46 = TAN 45

Arc-Sinus

Omvendt funktion af sinus; vinklen bestmmes ud fra
forholdet modkatete/hypotenuse

f.eks. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Arc-Cosinus

Omvendt funktion af cosinus; vinkel bestemmes ud fra
forholdet ankatete/hypotenuse

f.eks. Q11 = ACOS Q40

i IEfEEEEREEEEE
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Matematisk-funktion

Softkey

Arc-Tangens

Omvendt funktion af tangens; vinkel bestemmes ud fra
forholdet modkatete/ankatete

f.eks. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Oplofte vaerdier i potens
f.eks. Q15 = 373

>

Konstant PI (3,14159)
f.eks. Q15 = PI

Beregne naturlig logaritme (LN) til et tal
Basistal 2,7183
f.eks. Q15 = LN Q11

2
2

Beregne logaritmen til et tal, basistal 10
f.eks. Q33 = LOG Q22

Exponentialfunktion, 2,7183 i n
f.eks. Q1 = EXP Q12

Afsla veerdier (multiplikation med -1)
f.eks. Q2 = NEG Q1

2
o
]

Afskeere cifre efter komma
Opbygge uangribeligt tal
f.eks. Q3 = INT Q42

Danne absolutvaerdi for et tal
f.eks. Q4 = ABS Q22

ABS

Afskeere cifre for et komma
Fraktionere
f.eks. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Kontrollere fortegn for et tal

f.eks. Q12 = SGN Q50

Nar tilbagestillingsvaerdi Q12 = 1, sd Q50 >= 0
Nar tilbagestillingsveerdi Q12 = -1, s4 Q50 < 0

Beregne moduloveerdi (divisionsrest)
f.eks. Q12 = 400 % 360
Resultat: Q12 = 40

IIIIII
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10.10 Indlaese formel direkte

Regneregler

For programmering af matematiske formler geelder felgende regler:

Punkt- for stregregning
12 Q1 =5*3 +2 * 10 = 35

1. Regneskridt5 * 3 =15
2. Regneskridt2 * 10 = 20
3. Regneskridt 15 + 20 = 35
eller
13 Q2 = SQ 10 - 373 = 73

1. Regneskridt kvadrere 10 = 100
2. Regneskridt oplefte 3 med 3 potens = 27
3. Regneskridt 100 - 27 = 73

Fordelingslov
Lov om fordeling ved parentesregning

a*bb+c)=a*b+a*c
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Indlaese-eksempel

Vinkel beregning med arctan som modstaende katete (Q12) og nabo
katete (Q13); Resultat Q25 anvises:

m Veelg formel-indlaesning: Tryk taste Q og softkey
FORMEL

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

25 Indlees parameter-nummer
E Ga videre i softkey-listen og veelg arcus-tangens
funktion

a ) Ga videre i softkey-listen og dbn parenteser

m 12 Indlzes Q-parameter nummer 12

Veelg division

m 13 Indlees Q-parameter nummer 13

E @ Luk parenteser og afslut formel-indlaesning

NC-Blok eksempel
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)

HEIDENHAIN TNC 620

10.10 Indlaese formel direkte

" @



10.11 String-parameter

10.11String-parameter

Funktioner for stringforarbejdning

Stringforbejdningng (eng. string = tegnkeede) med QS-parameter kan

De anvende, for at fremstille variable tegnkaeder. Sddanne tegnkaeder

kan De eksempelvis udleese med funktionen FN16:F-PRINT, for at

fremstille variable protokoller.

En string-parameter kan De tildele en tegnkaede (bogstaver,
specialtegn, styretegn og tomme tegn). De tildelte hhv.indlaesene
veerdier kan De med de efterfelgende beskrevne funktioner videre

forarbejde og kontrollere.

| Q-parameter-funktionerne STRING FORMEL og FORMEL er
forskellige funktioner indeholdt for forarbejdningen af string-

parametre.

Funktioner for STRING FORMEL Softkey Side
Tildele string-parametre i Side 435
Sammenkade string-parametre Side 435
Forvandle en numerisk veerdi til en string- Side 436
parameter
Kopiere en delstring fra en String- Side 437
parameter
String-funktionen i FORMEL- .
funktionen sl el
Forvandle en String-parameter til en s Side 438
numerisk veerdi
Teste en string-parameter Side 439
Fremskaffe le&engden af en string- Side 440
parameter

Side 441

Sammenligne alfabetisk reekkefelge e

@ Nar De anvender funktionen STRING FORMEL, er
resultatet af den gennemfarte regneoperation altid en
string. Nar De anvender funktionen FORMEL, er resultatet
af den gennemfarte regneoperation altid en numerisk

veerdi.
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Tildele string-parametre

Far De anvender string-variable, skal De farst anvise dem. Hertil
anvender De kommandoen DECLARE STRING.

Veelge TNC specialfunktioner: Tryk tasten SPEC FCT
FCT

Veelg funktion DECLARE
Veelg softkey STRING

NC-blok eksempel:
37 DECLARE STRING QS10 = "EMNE"

Sammenkaede string-parametre

Med sammenkaedningsoperatoren (string-parameter || string-
parameter) kan De forbinde flere string-parametre med hinanden.

m Veelge Q-parameter-funktioner
Veelg funktion STRING-FORMEL

Indlees nummeret péa string-parameteren, i hvilken
TNC’en skal gemme den sammenkeaedede string,
bekraeft med tasten ENT

Indlees nummeret pa string-parameteren, i hvilken den
forste delstring er gemt, bekreeft med tasten ENT:
TNC’en viser sammenkadnings-symbolet | |

Bekreeft med tasten ENT

Indlaes nummeret péa string-parameteren, i hvilken den
anden delstring er gemt, bekraeft med tasten ENT

Gentag forlgbet, indtil De har valgt alle delstrings der
skal ssmmenkeedes, afslut med tasten END

Eksempel: @S10 skal indeholde den komplette tekst fra QS12,
QS13 og 0S14

37 Q510 = QS12 || QS13 || QS14

Parameter indhold:

QS12: Emne

QS13: Status:

QS14: Skrot

QS10: Emne status: skrot
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10.11 String-parameter

Forvandle en numerisk veerdi til en string-
parameter
Med funktionen TOCHAR forvandler TNC’en en numerisk veerdi til en

string-parameter. P4 denne made kan De sammenkaede talveerdier
med stringvariable.

m Velge Q-parameter-funktioner

Veelg funktion STRING-FORMEL

Veelg funktionen for forvandling af en numerisk veerdi
til en string-parameter

Indlees tal eller gnskede Q-parametre, som TNC'en
skal forvandle, bekraeft med tasten ENT

Indlzes nér gnsket antallet af cifre efter kommaet, som
TNC’en skal forvandle, bekraeft med tasten ENT

Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indlzesningen med tasten END

Eksempel: Forvandle parameter Q50 til en string-parameter
QS11, 3 decimalpladser bruges

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )

436

10 Programmering: Q-parametre @



Kopiere en delstring fra en string-parameter

Med funktionen SUBSTR kan De fra en string-parameter udkopiere et
definerbart omréade.

STRING-
FORMEL

SUBSTR

=y

Veelge Q-parameter-funktioner

Veelg funktion STRING-FORMEL

Indlees nummeret pa parameteren, i hvilkken TNC’en
skal gemme den kopierede tegnfelge, bekreeft med
tasten ENT

Veelg funktionen for udskeering af en delstring

Indlaes nummeret pad QS-parameteren, fra hvilken De
vil udkopiere delstringen, bekreeft med tasten ENT

Indlees nummeret pa stedet, fra hvilket De vil kopiere
delstringen, bekraeft med tasten ENT

Indlees antallet af tegn, som De vil kopiere, bekraeft
med tasten ENT

Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indlaesningen med tasten END

Veer opmaerksom pa, at det ferste tegn i en tekstfelge
begynder internt pa 0. stedet.

Eksempel: Fra string-parameter QS10 bliver fra det tredie sted
(BEG2) en fire tegn lang delstring (LEN4) lzest

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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10.11 String-parameter

Forvandle en string-parameter til en numerisk

vaerdi

Funktionen TONUMB forvandler en string-parameter til en numerisk
veerdi. Veerdien der skal forvandles skal kun besta af talveerdier.

FORMEL.

e

TONUMB

QS-parameteren der skal forvandles ma kun indeholde
een talveerdi, ellers afgiver TNC'en en fejlmelding.

Veelge Q-parameter-funktioner

Veelg funktion FORMEL

Indlzes nummeret pa parameteren, i hvilken TNC’en
skal gemme den numeriske veerdi, bekreeft med
tasten ENT

Omskifte softkey-liste
Veelg funktionen for forvandling af en string-parameter
til en numerisk veerdi

Indlees nummeret pa QS-parameteren, som TNC'en
skal forvandle, bekraeft med tasten ENT

Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indleesningen med tasten END

Eksempel: Forvandle en String-parameter QS11 til en numerisk
parameter Q82

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11 )
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Teste en string-parameter

Med funktionen INSTR kan De teste, om hhv. hvor en string-parameter
er indeholdt i en anden string-parameter.

Veelge Q-parameter-funktioner

Veelg funktion FORMEL

Indlees nummeret pd Q-parameteren, i hvilkken TNC’en
skal gemme stedet, hvor teksten der skal sgges
begynder, bekreeft med tasten ENT

FORMEL

Omskifte softkey-liste

Veelg funktionen for test af en string-parameter

INSTR

Indlees nummeret pad QS-parameteren, i hvilken
teksten der s@ges er gemt, bekreeft med tasten ENT

Indlees nummeret pad QS-parameteren, som TNC'en
skal gennemsgge, bekraeft med tasten ENT

Indlees nummeret pa stedet, fra hvilket TNC’en skal
sege delstringen, bekreeft med tasten ENT

Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indleesningen med tasten END

% Veer opmaerksom pa, at det farste tegn i en tekstfelge
begynder internt pa 0. stedet.

Hvis TNC en ikke finder delstringen der s@ges efter, sa
gemmer den totalleengden af string’en der gennemsgges
(teellingen begynder her med 1) i resultat-parameteren

Optraeder delstringen der sgges efter flere gange, sa
leverer TNC'en det farste sted tilbage, der hvor De finder
delstringen

Eksempel: QS10 gennemsgger pa den i parameter QS13 gemte
tekst. Begynd s@gning fra det tredie sted

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA QS13 BEG2 )
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10.11 String-parameter

Fremskaffe leengden af en string-parameter
Funktionen STRLEN giver lzengden af teksten, der er gemt i en valgbar
string-parameter.

Velge Q-parameter-funktioner

Veelg funktion FORMEL

Indlees nummeret pd Q-parameteren, i hvilkken TNC’en
skal gemme den stringleengde der skal fremskaffes,
bekreeft med tasten ENT

FORMEL.

Omskifte softkey-liste

Veelg funktionen for fremskaffelse af tekstleengden pa
en string-parameter

STRLEN

Indlees nummeret pd QS-parameteren, fra hvilken
TNCen skal fremskaffe le&engden, bekreeft med tasten
ENT

Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indlzesningen med tasten END

Eksempel: Fremskaffe leengden af QS15
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )
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Sammenligne alfabetisk reekkefolge

Med funktionen STRCOMP kan De sammenligne den alfabetiske
reekkefolge af string-parametre.

FORMEL

STRCOMP

Veelge Q-parameter-funktioner

Veelg funktion FORMEL

Indlees nummer pa Q-parameteren, i hvilkken TNC’en
skal gemme sammenligningsresultatet, bekreeft med
tasten ENT

Omskifte softkey-liste
Veelg funktionen for sammenligning af string-
parametre

Indlees nummeret pa de ferste QS-parametre, som
TNC en skal sammenligne, bekraeft med tasten ENT

Indlees nummeret pa den anden QS-parameter, som
TNC en skal sammenligne, bekraeft med tasten ENT

Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indlaesningen med tasten END

TNC en giver folgende resultat tilbage:

0: De sammenlignede QS-parameter er identisk

+1: Den farste QS-parameter ligger alfabetisk fer den
anden QS-parameter

-1: Der forste QS-parameter ligger alfabetisk efter den
anden QS-parameter

Eksempel: Sammenligne den alfabetiske raekkefolge af QS12 og

Qs14

37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA QS14 )
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10.12 Forbelagte Q-parametre

10.12Forbelagte Q-parametre

Q-parametrene Q100 til Q122 er optaget af TNC’en med veerdier. Q-
parametrene bliver anvist:

Veerdier fra PLC'en
Angivelser om veerktgj og spindel
Angivelser om drifttilstand osv.

Vaerdier fra PLC'en: Q100 til Q107

TNC'en bruger parametrene Q100 til Q107, for at overfare veerdier i
PLC'en til et NC-program

Aktiv veerktgjs-radius: Q108
Den aktive veerdi af vaerktejs-radius bliver anvist Q108. Q108
sammensaettes af:

Veerktejs-radius R (veerktejs-tabellen eller TOOL DEF-blok)
Delta-veerdi DR fra veerktgjs-tabellen
Delta-veerdi DR fra TOOL CALL-blok

Veerktojsakse: Q109

Veerdien af parameters Q109 er afhaengig af den aktuelle
veerktojsakse:

Veerktajsakse Parametervaerdi
Ingen veerktgjsakse defineret Q109 = -1
X-akse Q109=0

Y-akse Q109 =1

Z-akse Q109 =2
U-akse Q109=6
V-akse Q109 =7
W-akse Q109 =8
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Spindeltilstand: Q110

Veerdien af parameter Q110 er afheengig af den sidst programmerede
M-funktion for spindelen:

M-funktion Parametervaerdi
Ingen spindeltilstand defineret Q110 = -1

MO3: spindel START, medurs Q110=0

MO04: spindel START, modurs Q110 =1

MO5 til MO3 Q110=2

MO5 til M04 Q110=3

Kolemiddelforsyning: Q111

M-funktion Parametervaerdi
MO08: Kalemiddel START Q111 =1
MO09: Kelemiddel STOP Q111 =0

Overlapningsfaktor: Q112

TNCen anviser Q112 overlapningsfaktoren ved lommefraesning
(parameter pocketOverlap).

Malangivelser i et program: Q113

Veerdien af parameter Q113 afhanger ved sammenkadninger med
PGM CALL af programmets malangivelser, der som det farste kalder
andet program.

Malangivelser for hovedprogram Parametervaerdi
Metrisk system (mm) Q113 =0
Tomme-system (inch) Q113 =1

Veerktojs-leengde: Q114

Den aktuelle veerdi af veerktejs-leengden bliver anvist Q114.
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10.12 Forbelagte Q-parametre

Koordinater efter tastning under
programafvikling

Parameter Q115 til Q119 indeholder efter en programmeret maling
med 3D-tastsystemet koordinaterne for spindelpositionen péa tast-
tidspunktet. Koordinaterne henfarer sig til det henf.punkt, der er aktiv
i driftsart manuel.

Der tages ikke hensyn til liengden af taststiften og radius af tastkuglen
for disse koordinater.

Koordinatakse Parameterveerdi
X-akse Q115

Y-akse Q116

Z-akse Q117

IV. akse V. akse Q118
Maskinafhaengig

V. akse Q119
Maskinafhaengig
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Akt.-Sollveerdi-afvigelse ved automatisk
veerktojs-opmaling med TT 130

Akt.-Soll-afvigelse Parametervaerdi
Veerktojs-leengde Q115
Veerktgjs-radius Q116

Transformation af bearbejdningsplanet med
emne-vinklen: Koordinater beregnet af TNC'en
for drejeaksen

Koordinater Parameterveerdi
A-akse Q120
B-akse Q121
C-akse Q122
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10.12 Forbelagte Q-parametre

Maleresultater fra tastsystem-cykler (se ogsa
bruger-handbogen Tastsystem-cykler)

Malte Akt.-veerdi Parameterveerdi
Vinkel af en retlinie Q150
Midten af hovedaksen Q151
Midten af sideaksen Q152
Diameter Q153
Lommens leengde Q154
Lommens bredde Q155
Leengden i den i cyklus valgte akse Q156
Midteraksens placering Q157
Vinkel for A-akse Q158
Vinkel for B-akse Q159
Koordinater i den i cyklus valgte akse Q160
Beregnede afvigelse Parametervaerdi
Midten af hovedaksen Q161
Midten af sideaksen Q162
Diameter Q163
Lommens leengde Q164
Lommens bredde Q165
Malte lzengde Q166
Midteraksens placering Q167
Fremskaffede rumvinkel Parameterveerdi
Drejning om A-aksen Q170
Drejning om B-aksen Q171
Drejning om C-aksen Q172
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Emne-status Parameterveerdi
God Q180
Efterbearbejdning Q181

Skrottes Q182
Veerktajs-opmaling med BLUM-laser Parametervaerdi
Reserveret Q190
Reserveret Q191

Reserveret Q192
Reserveret Q193
Reserveret for intern anvendelse Parameterveerdi
Meerker for cykler Q195

Meerker for cykler Q196

Meerker for cykler (bearbejdningsbilleder) Q197

Nummeret pa den sidst aktive malecyklus Q198

Status veerktgjs-opmaling med TT Parametervaerdi
Veerktej indenfor tolerancen Q199 =0.0
Veerktojet er slidt (LTOL/RTOL overskredet) Q199 =1.0
Veerktej er braekket (LBREAK/RBREAK Q199 =2.0

overskredet)
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.13 Programmerings-eksempler

10.13Programmerings-eksempler

Program-afvikling

1 Ellipse-konturen bliver tilneermet med mange
smaretliniestykker (kan defineres med Q7). Jo
flere beregningsskridtet der er defineret, jo
glattere bliver konturen

" Freeseretningen bestemmer De med start- og
slutvinklen i planet:
Bearbejdningsretning medurs:
Startvinkel > slutvinkel
Bearbejdningsretning modurs:
Startvinkel < slutvinkel

m Der tages ikke hensyn til veerktgjs-radius

H

48

Midt X-akse

Midt Y-akse

Halvakse X

Halvakse Y

Startvinkel i planet
Slutvinkel i planet
Antal beregnings-skridt
Drejeplan af ellipsen
Fraesedybde
Dybdetilspzending
Fraesetilspaending
Sikkerheds-afstand for forpositionering
Raemne-definition

Veerktojs-kald
Veerktej frikares
Kald af bearbejdning
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Veerktej frikaeres, program-slut
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 fraesetrin

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 fraesetrin-teeller

Beregning af aktuel X-koordinat

Beregning af aktuel Y-koordinat

Karsel til naeste punkt

Sperg om ufeerdig, hvis ja sa spring tilbage til LBL 1

Tilbagestilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

Karsel til sikkerheds-afstand
Underprogram-slut
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.13 Programmerings-eksempler
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Program-afvikling

m Programmet fungerer kun med en radiusfreeser,
Veerktejsleengden henfarer sig til kuglecentrum

m Cylinder-konturen bliver tilneermet med mange
sma retliniestykker (defineres med Q13). Jo
flere skridt der er defineret, desto glat-tere bliver
konturen

= Cylinderen bliver freeset i leengde-fraese- trin
(her: Parallelt med Y-aksen)

" Freeseretningen bestemmer De med start- og
slutvinklen i rummet:
Bearbejdningsretning medurs:
Startvinkel > slutvinkel
Bearbejdningsretning modurs:
Startvinkel < slutvinkel

™ Der bliver automatisk korrigeret for vaerktgjs-
radius

50

Midte X-akse

Midt Y-akse

Midt Z-akse

Startvinkel rum (plan Z/X)
Slutvinkel rum (plan Z/X)
Cylinderradius

Lengde af cylinderen
Drejeposition i planet X/Y
Sletspan cylinderradius
Tilspaending dybdefremrykning
Tilspaending ved fraeesning
Antal freesetrin

Raemne-definition

Veerktojs-kald

Veerktej frikeres

Kald af bearbejdning
Tilbagestilling af sletspan
Kald af bearbejdning
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Veerktej frikaeres, program-slut

Underprogram 10: Bearbejdning

Omregn. af sletspan og veerktaj henf. til cylinder-radius
Fastseettelse af teeller af freesetrin

Kopiering af startvinkel rum (plan Z/X)

Beregning af vinkelskridt

Forskydning af nulpunkt i midten af cylinder (X-akse)

Beregning af drejeposition i planet

Forpositionering i planet i midten af cylinderen
Forpositionering i spindelaksen

Pol fastlaeggelse i Z/X-planet

Kar til startpos. i cylinder, inddyk skrat i materialet
Laengdefraesning i retning Y+

Aktualisering af fraesetrin-teeller

Aktualisering af rumvinkel

Sperg om faerdig, hvis ja, sa spring til slut
Tilneermede "Buer" kerer til naeste leengdesnit
Leengdesnit i retning Y-

Aktualisering af fraesetrin-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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'13 Programmerings-eksempler

Program-afvikling

W Programmet fungerer kun med skaftfraeser

m Kuglens kontur bliver tilneermet med mange sma
retliniestykker (Z/X-plan, defineres med Q14). Jo
mindre vinkelskridtet er defineret, desto glattere
bliver konturen

M Antallet af kontur-skridt bestemmer De med
vinkelskridtet i planet (over Q18)

m Kuglen bliver freeset i 3D-fraesning fra neden og
opefter

W Der bliver automatisk korrigeret for vaerktgjs-
radius

H
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50 100~ -50

Midt X-akse

Midt Y-akse

Startvinkel rum (plan Z/X)
Slutvinkel rum (plan Z/X)
Vinkelskridt i rum

Kugleradius

Startvinkel drejeposition i plan X/Y
Slutvinkel drejeposition i plan X/Y
Vinkelskridt i plan X/Y for skrubning
Sletspan kugleradius for skrubning
Sikkerheds-afstand for forpositionering i spindelakse
Tilspeending ved fraeesning
Raemne-definition

Veerktojs-kald
Veerktej frikeres
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Kald af bearbejdning

Tilbagestilling af sletspan

Vinkelskridt i plan X/Y for sletning

Kald af bearbejdning

Veerktej frikares, program-slut
Underprogram 10: Bearbejdning

Beregning af Z-koordinat til forpositionering
Kopiering af startvinkel rum (plan Z/X)
Korrigering af kugleradius for forpositionering
Kopiering af drejeposition i planet
Hensyntagen til sletspan ved kugleradius
Forskydning af nulpunkt i centrum af kuglen

Omregning af startvinkel drejeposition i planet

Forpositionering i spindelaksen

Fastleeggelse af pol i X/Y-plan for forpositionering

Forpositionering i planet

Fastleeg.af pol i Z/X-plan, f. forskyd. af veerktgjs-radius

Kersel til dybde
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.13 Programmerings-eksempler

H
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Tilnzermet "bue" kersel opad

Aktualisering af rumvinkel

Sperg om buen er feerdig, hvis ikke, sa tilbage til LBL 2
Karsel til slutvinkel i rum

Frikaersel i spindelakse forpositionering for naeste bue
Aktualisering af drejeposition i planet

Tilbagestilling af rumvinkel

Aktivering af ny drejeposition

:NONE.

Sperg om feerdig, hvis ja, sa spring tilbage til LBL 1
Tilbagestilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

Underprogram-slut
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11.1 Grafik (Software-Option Advanced grafic features)

11.1 Grafik (Software-Option
Advanced grafic features)

Anvendelse

| programafvikings-driftsarter og driftsart program-test simulerer
TNC’en e bearbejdning grafisk. Med softkeys veelger De, om det skal
veere

Set fra oven

Fremstilling i 3 planer

3D-fremstilling
TNC-grafikken svarer til fremstillingen af et emne, som bliver
bearbejdet med et cylinderformet veerktej. Med aktiv veerktejs-tabel

kan De lade en bearbejdning frem-stille med en radiusfreeser. De skal
sd indleese i veerktojs-tabellen R2 = R.

TNC'en viser ingen grafik, hvis
det aktuelle program ikke har en gyldig rdemne-definition.

der ikke er valgt et program
Software-Option Advanced grafic features er ikke aktiv

% Den grafiske simulering kan De kun bruge betinget for

programdele hhv. programmer med drejeakse-
beveegelser. Evt. kan grafikken ikke blive fremstillet rigtigt.
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Oversigt: Billeder

| programafviklings-driftsarter og i driftsart program-test viser TNC'en
(med software-option Advanced grafic features) felgende softkeys:

Billede Softkey

Set ovenfra

Fremstilling i 3 planer

3D-fremstilling

sl

Begraensninger under en programafvikling

Bearbejdningen lader sig ikke samtidig fremstille grafisk, hvis TNC'ens
regner er belastet med komplicerede bearbejdningsopgaver eller
bearbejdning af store flader. Eksempel: Fraesning over hele réemnet
med et stort veerktaj. TNC’en fortseetter ikke mere grafikken og
indblzender teksten ERROR i grafik-vinduet. Bearbejdningen bliver dog
udfert videre.

Set fra oven

Den grafiske simulation forlgber hurtigst muligt.

11.1 Grafik (Software-Option Advanced grafic features)

Eroeeaed PROGRAMTEST
@ Veelg set fra oven med softkey Higold

For dybdefremstilling af denne grafik geelder: . l

"Jo dybere, desto merkere” :
o dybere, desto markere < ~ Jj)
—

& ®
i 1) =71 T I -3
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11.1 Grafik (Software-Option Advanced grafic features)

Fremstilling i 3 planer
Fremstillingen viser et billede fra oven med 2 snit, ligesom en teknisk
tegning.

Ved fremstiling i 3 planer star funktionen for udsnits-forstarrelse til
radighed, se , Udsnits-forstarrelse”, side 460.

Herudover kan De forskyde snitplanet med softkeys:

= De veelger softkey’en for fremstilling af emnet i 3
L0 planer

r— De omskifter softkey-listen og vaelger udvalgs-
g softkey’en for snitplanet

TNC'en viser falgende softkeys:

PROGRAMLEB
BLOKFOLGE

PROGRAMTEST
113.H

ml[E=1ar

ml B

o (o= I

START

ENKEL
START

DIAGNOSE

L

RESET

+
START

Funktion Softkeys

Forskyd lodrette snitplan til hgjre eller = =
venstre ‘ I:T:lm ‘ @m
Forskyde lodrette snitplan fremad eller = =
bagud ‘Tém ‘ ‘L‘l;m ‘

Forskyd vandrette snitplan opad eller nedad ’r%tm ‘ L%m

Positionen af snitplanet kan ses pé billedskaermen under
forskydningen.

Grundindstillingen af snitplanet er valgt séledes, at den ligger i
bearbejdningsplanet og i veerktgjs-.aksen i midten af emnet.
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3D-fremstilling

TNC'en viser emnet rumligt.

3D-fremstillingen kan De dreje om den lodrette akse og vippe om
vandrette akse. Omridset af rdemnet ved begyndelsen af den grafiske
simulation kan De lade vise som en ramme.

Omridset af rdéemnet ved begyndelsen af den grafiske simulation kan
De lade vise som en ramme.

| driftsart program-test star funktionen for udsnits-forsterrelse til
radighed, se ,, Udsnits-forsterrelse”, side 460.

Veelg 3D-fremstilling med softkey.

Drejning af en 3D-fremstilling

Softkey-liste omskiftes, indtil udvalgs-softkey’en for funktionerne
dreje vises

Veelg funktionen for drejning:
@jl' -\

PROGRAML@B
BLOKFOLGE

PROGRAMTEST

START

ENKEL
START

DIAGNOSE

RESET

+
START

Funktion Softkeys
Fremstilling i 15°-skridt lodret drejning ‘5 ‘ ‘é? ‘
Fremstilling i 15°-skridt horisontal vippning ‘@/\‘ ‘@n‘
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11.1 Grafik (Software-Option Advanced grafic features)

Udsnits-forstarrelse

Udsnittet kan De i driftsart program-test og i en programafviklings-
driftsart eendre i billederne for fremstilling i 3 planer og 3D-fremstilling.

Hertil skal den grafiske simulering hhv programafviklingen veere
standset. En udsnit-forsterrelse er altid virksom i alle fremstillings-
mader.

Andring af udsnit-forstorrelse
Softkeys se tabel

Om nadvendigt, stop grafisk simulation

Omskift softkey-liste i driftsart program-test hhv. i en
programafviklings-driftsart, indtil udvalgs-softkey’en for udsnits-
forstarrelse vises.

Velg funktionen for udsnits-forstarrelse

Veelg emneside med softkey (se tabellen nedenunder)

Formindske eller forsterre rdemne: Hold softkey
FORMINDSKE hhv. FORSTORRE trykket

Omskift softkey-liste og veelg softkey OVERTAGE
UDSNIT.

Genstart program-test eller programafviklingen med
softkey START (RESET + START genfremstiller det
oprindelige raemne)

460

PROGRAMLOB
BLOKFOLGE

PROGRAMTEST
&o i

o

Gom ||

o

e
ki
>

L

DIAGNOSE
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Koordinater ved udsnits-forstgrrelsen

TNC’en viser under en udsnits-forstarrelse den valgte emneside og
hver akse koordinaterne til den resterende blokform.

Funktion

Softkeys

Veelg venstre/hgjre emneside

B EX

Veelg forreste/bageste emneside

B @

Veelg overste/nederste emneside

Usipmlion

Forskyde snitflade for formindskelse
Forskyde forstarrelsen af rdemnet

- L]

Overfor udsnit

OVERF@R
UDSNIT

Lfé—' Tidligere simulerede bearbejdninger bliver efter
indstillingen af et nyt emne-udsnit ikke mere tilgodeset.

TNC en fremstiller det allerede bearbejdede omrade som

raemne.
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11.1 Grafik (Software-Option Advanced grafic features)

Gentage en grafisk simulering

Et bearbejdnings-program kan simuleres sa ofte det gnskes. Hertil kan

De tilbagestille grafikken igen til raemnet eller et forstarret udsnit.

Funktion Softkey
Vise detubearbejdede réemne i den sidst valgte reser
udsnits-forstarrelse Forn
Tilbagestille udsnits-forstaerrelsen, s& at TNC’en viser eme

soM
BLOKFORM

det bearbejdede eller ubearbejdede emne svarende til
den programmerede BLK-form

Med softkey RAEMNE SOM BLK FORM viser TNC’en
rdemnet igen i den programmerede starrelse.

=y

Fremskaffe bearbejdningstiden

Programafviklings-driftsarter

Visning af tiden fra program-start til program-slut. ved afbrydelser
bliver tiden standset.

Program-test

Visning af cirka tiden, som TNC'en beregner for varigheden af
veerktgjs-bevaegelsen, som bliver udfert med tilspaendingen. Den af
TNC'en fremskaffede tid egner sig kunbetinget til kalkulationen af
fremstillingstiden, da TNC'en ikke tager hensyn til maskinafhaengige
tider (f.eks. til veerktajs-skift).

Valge stopur-funktion

Skift softkey-liste, indtil TNC’en viser felgende softkeys med stopur-
funktioner:

PROGRAML@B
BLOKFOLGE

g? /T\' RESET
@ﬂ‘ ! ‘ [

PROGRAMTEST
113.H

DIAGNOSE

RESET
20:00:00

ADDITION

S

Stopurs-funktioner Softkey
Gemme den viste tid Germe
Summen af den lagrede og AooTTION
den viste tid GLE)

Slette den viste tid

RESET
00:00:00
&
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11.2 Fremstille raemne i
arbejdsrummet (Software-
Option Advanced grafic
features)

Anvendelse

| driftsart program-test kan De grafisk kontrollere placeringen af
rdemnet hhv. henfaringspunkter i maskinens arbejdsrum grafisk og
aktivere arbejdsrum-overvagningen i driftsart program-test (med
software-option Advanced grafic features): Herfor trykker De softkey
RAEMNE I ARBEJDSRUM. Med softkey Overv. SW-endekonkont. (anden
softkey-liste) kan De aktivere hhv. deaktivere funktionen.

En yderligere transparent kasse fremstiller riemnet, hvis sterrelse er
opfert i tabellen BLK FORM. Starrelsen overtager TNC’en fra rdemne-
definitionen for det valgte program. Rdemne-kassen definerer
indlaese-koordinatsystemet, hvis nulpunkt ligger indenfor
kerselsomrade-kassen.

Hvor rdemnet befinder sig indenfor arbejdsrummet er normalt uvigtigt
for program-testen. Hvis De imidlertid aktiverer arbejdsrum-
overvagningen, skal De forskyde réemnet "grafisk" sdledes, at riemnet
ligger indenfor arbejdsrummet. Hertil benytter De de i tabellen opferte
softkeys.

Herudover kan De aktivere det aktuelle henfaringspunkt for driftsarten
program-test (se efterfelgende tabel, sidste linie).

IC

features)

MANUEL DRIFT

PROGRAMTEST
14.H

ARBEJDSOMRADE
-27.000
123.000
-16.000
\ 128.000
-56.000
29.000

[n[=<][x]

BLK FORM
0.000
100.000

0.000
100.000
-20.000

0.000

[n[=<][x]

UDGANGSPUNKT
102.302
-10.811

-108.992

0.000
0.145

BER BEE

Funktion Softkeys

Forskyde réemnet i positiv/negativ X-retning . y
+ -

Forskyde réemnet i positiv/negativ Y-retning v §
+ -

Forskyde rdemnet i positiv/negativ Z-retning ; ;
+ -

Vis rdéemnet henfort til det fastlagte g

henf.punkt —

Ind- hhv. udkoble overvagningsfunktionen Suoendek.

HEIDENHAIN TNC 620
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11.3 Funktioner for programv

Oversigt

| programafviklings-driftsarter og driftsart
Program-test viser TNC softkeys, med hvilke De kan lade
bearbejdnings-programmet vise sidevis:

Funktioner

® 11.3 Funktioner for programvisning

Softkey

Blade en billedskaerm-side tilbage i programmet

Blade en billedskaerm-side frem i programmet

Veelg program-start

o
m
Q
<
z
&

]

Veelg program-afslutning

o
i
t2
5

-
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11.4 Program-test

Anvendelse

| driftsart program-test simulerer De afviklingen af programmer og
programdele, for at udelukke fejl i programafviklingen. TNC’en hjaelper
Dem ved at finde

Geometriske uforeneligheder

manglende angivelser

Spring der ikke kan udferes

Overkersel af akse-begraensninger

Yderligere kan De udnytte falgende funktioner:

Program-test blokvis

Overspringe blokke

Funktioner for den grafiske fremstilling
Fremskaffe bearbejdningstiden
Yderligere status-visning

TNC’en kan ved den grafiske simulering ikke simulere alle
A virkelige kerselsbeveegelser udfert af maskinen, f.eks.

Kerselsbeveegelser ved veerktgjsskift, som
maskinfabrikanten har defineret i en veerktgjsskift-makro
eller med PLC en

Positioneringer, som maskinfabrikanten har defineret i
en M-funktions-makro

Positioneringer, som maskinfabrikanten har udfert over
PLCen

Positioneringer, som et paletteskift gennemfarer

HEIDENHAIN anbefaler derfor indkere hvert program med
tilsvarende forsigtighed, ogsa nar program-testen ikke har

fort til fejlmelding og til ingen synlige beskadigelser af
emnet.

TNC’en starter en program-test efter et veerktgjs-kald
grundlaeggende altid pa felgende position:

| bearbejdningsplanet pa det i BLK FORM definerede MIN-
punkt

| veerktajsakse 1 mm ovenfor det i BLK FORM definerede
MAX-punkt

Nar De kalder det samme veerktej, sa simulerer TNC en
programmet videre fra den sidste, far veerktgjs-kaldet
programmerede position.

For ogsé ved afvikling at have et entydigt forhold, skal De
efter et veerktgjsskift grundleeggende kare til en position,
fra hvilken TNC'en kan positionere bearbejdningen
kollisionsfrit.

HEIDENHAIN TNC 620
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11.4 Program-test

Udfere program-test

Med et aktivt central veerktejs-lager skal De for en program-test have
aktiveret en veerktgjs-tabel (Status S). Udveelg herfor i driftsart
program-test med fil-styring (PGM MGT) en veerktgjs-tabel.

Veelg driftsart program-test

Vis fil-styring med tasten PGM MGT og veelg filen,
som De skal teste eller

Veelg program-start: Veelg med tasten GOTO linie "0”
og indlees bekraeft med tasten ENT

TNC'en viser fglgende softkeys:

Funktioner Softkey
Tilbagestille rdemne og teste det totale program

Test hele programmet

Tast hver program-blok for sig

Standse program-test (en softkey vises kun, hvis De
har startet program-testen)

De kan til enhver tid program-testen - ogséa indenfor bearbejdnings-
cykler - afbryde og fortszette igen. For at kunne fortsaette testen igen
ma De ikke gennemfere falgende aktioner:

Med tasten GOTO veelge en anden blok
Gennemfgre &ndringer i programmet
Skifte driftsart

Veelge et nyt program

466

11 Program-test og programafvikling @



11.5 Programafvikling

Anvendelse

| driftsart programafvikling blokfalge udferer TNC'en et bearbejdnigs-
program kontinuerligt indtil program-slut eller indtil en afbrydelse.

| driftsarten programafvikling enkeltblok udferer TNC’en hver blok

efter tryk pa den eksterne START-taste.

Felgende TNC-funktioner kan De udnytte i program-afvikling-

driftsarter:

Afbryde en programafvikling
Programafvikling fra en bestemt blok
Overspringe blokke

Editere vaerktejs-tabel TOOL.T
Kontrollere og eendre Q-parametre
Overlejre hadndhjuls-positionering

Funktioner for den grafiske fremstilling (med software-option

Advanced grafic features)
Yderligere status-visning

HEIDENHAIN TNC 620

PROGRAMLOB BLOKFOLGE
113.H

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+@ 2-20
2 BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Zz+0
3 TOOL CALL 3 Z S2000

4 L z+10 R@ FMAX M3

5 L X+50 Y+50 RO FMAX

6 CYCL DEF 4.0 LOMMEFRAESNING

7 CYCL DEF 4.1 AFST.Z

8 CcvcL DEF 4.2 DYBDE-10

9 CcvcL DEF 4.3 UDSP.10 F333

10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 v+90

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- RADIUSS

13 L Z+2 R® FMAX Mag

14 CYCL DEF 5.0 RUND LOMMEFRAESNING

91% S-OUR 14:09

150% F-OUR

Programmering

4

| [ Ekk

-31.857 Y +25.641 2  +134.991

C +0.000 S +321.790 .
. O lG a4 2 8§ 9 F omu/min [our 150x M & -
BEGYND SLUT SIDE SIDE BLOK

FREMLOB

=

VARKTOJS

TABEL
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O Udfere et bearbejdnings-program

Forberedelse

1 Opspande emnet pa maskinbordet

2 Fastleeg henferingspunkt

3 Velge de ngdvendige tabeller og palette—filer (status M)
4 Vezlg bearbejdnings-program (status M)

% Tilspaending og spindelomdr.tal kan De sendre med
override-drejeknappen.

Med softkey FMAX kan De reducere ilgang-hastigheden,
nar De vil indkgre NC-programmet. Den indleeste veerdi er
ogsa aktiv efter ud-/indkobling af maskinen. For at
genfremstille den oprindelige ilgang-hastighed, skal De
igen indleese den tilsvarende talveerdi.

11.5 Programafviklin

Programafvikling blokfalge
Starte bearbejdnings-programmet med ekstern START-taste

Programafvikling enkeltblok

Starte hver blok i bearbejdnings-programmet med den eksterne
START-taste
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Afbryde en bearbejdning

De har forskellige muligheder for at afbryde en programafvikling:
Programmerede afbrydelser
Ekstern STOP-taste

Registrerer TNC'en under en programafvikling en fejl, sa afbryder den
automatisk bearbejdningen.

Programmerede afbrydelser

Afbrydelser kan De direkte fastleegge i bearbejdnings-programmet.
TNC'en afbryder programafviklingen, sé snart bearbejdnings-
programmet har udfert den blok, der inde-holder en af fglgende
indleesninger:

STOP (med og uden hjeelpefunktion)

Hjeelpefunktion M0, M2 eller M30
Hjeelpefunktion M6 (bliver fastlagt af maskinfabrikanten)

Afbrydelse med ekstern STOP-taste

Tryk den eksterne STOP-taste: Blokken, som TNC’en afvikler pa
tidspunktet for tastetrykket, bliver ikke udfert komplet; i status-
displayet blinker NC-stop-symbolet (se tabellen)

Hvis De ikke vil fortsaette bearbejdningen, sa tilbagestilles TNC’en
med softkey INTERNT STOP: NC-stop-symbolet i status-displayet
slukker. Programmet skal i dette tilfeelde pany startes fra program-
start

Symbol Betydning

— Programmet er standset

=l

Kersel med maskinakserne under en afbrydelse

De kan kaere med maskinakserne under en afbrydelse som i driftsart
manuel drift.

Anvendelseseksempel:
Frikersel af spindel efter veerktgjsbrud

Afbryde en bearbejdning
Frigiv eksterne retningstaster: Tryk softkey MANUEL KGRSEL.
Ker maskinakserne med eksterne retningstaster

Ved nogle maskiner skal De efter softkey’en MANUEL

% K@RSEL trykke den eksterne START-taste for frigivelse af
de eksterne retningstaster. Vaer opmaerksom pa Deres
maskinhandbog.

HEIDENHAIN TNC 620
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11.5 Programafvikling

Fortsaette programafviklingen efter en
afbrydelse

@ Hvis De afbryder programafviklingen under en
bearbejdningscyklus, skal De ved genstart fortseette med
cyklusstart. Allerede udferte bearbejdningsskridt skal
TNC’en sa pany kere.

Hvis De afbryder programafviklingen indenfor en programdel-
gentagelse eller indenfor et underprogram, skal De med funktionen
FREML@B TIL BLOK igen kare til stedet for afbrydelsen.

TNC'en indlagrer ved en programafvikling-afbrydelse

dataerne for det sidst kaldte veerktgj

aktiv koordinat-omregning (f.eks. nulpunkt-forskydning, drejning,
spejling)
koordinaterne til det sidst definerede cirkelcenter

@ Pas pa, at de gemte data forbliver aktive, indtil De
tilbagestiller dem (f.eks. idet De veelger et nyt program).

De gemte data bliver brugt til gentilkarslen til konturen efter manuel
kersel af maskinakserne under en afbrydelse (softkey KOR TIL
POSITION).

Fortszette programafviklingen med START-tasten
Efter en afbrydelse kan De fortsaette programafviklingen med den
eksterne START-taste, hvis De har standset programmet pa felgende
made:

Trykket den eksterne STOP-taste

Programmeret afbrydelse

Fortsaettelse af programafvikling efter en fejl
Ved ikke blinkende fejlmelding:
Ret fejlarsagen
Sletning af fejlmelding pa billedskeermen: Tryk tasten CE

Nystart el. fortseet programafvikling pa det sted, hvor afbrydelsen
skete

Ved "fejl i dataforarbejdningen®:

Skifte til den MANUELLE DRIFT
Tryk softkey OFF

Ret fejlarsagen

Nystart

Ved gentagen optreeden af fejlen notér venligst fejlmeldingen og
kontakt TP TEKNIK A/S.
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Vilkarlig indtraeden i programmet (blokforlgb)

Funktionen FREML@B TIL BLOK skal af
maskinfabrikanten veere frigivet og tilpasset. Veer
opmeerksom pa Deres maskinhandbog.

—

Med funktionen FREML®B TIL BLOK (blokforlgb) kan De afvikle et
bearbejdnings-program fra en frit valgbar blok N. Emne-
bearbejdningen indtil denne blok bliver tilgodeset regnemaessigt af
TNC'en. De kan af TNC'en fremstilles grafisk.

Hvis De har afbrudt et program med et INTERNT STOP, sa tiloyder
TNC’en automatisk blokken N for indgang, i hvilken De har afbrudt
programmet.

=y

Blokforlgbet ma aldrig begynde i et underprogram.

Alle ngdvendige programmer, tabeller og palette-filer skal
veere valgt i en programafviklings-driftsart (status M).

Indeholder programmet indtil slutningen af blokforlgbet en
programmeret afbrydelse, bliver blokforlebet afbrudt der.

For at fortseette blokforlabet, trykkes den eksterne START-
taste.

Under blokforlgbet er spargsmal fra brugeren ikke mulig.

Efter et blokforlgb bliver veerktgjet med funktionen KGR
TIL POSITION kert til den fremskaffede position.

Veerktojs-leengdekorrekturen bliver farst med veerktejs-
kaldet og en efterfalgende positioneringsblok virksom.
Dette geelder ogsa, hvis De kun har eendret
veerktajslaengden.

Alle tastsystemcykler bliver oversprunget ved et
blokforlab af TNC en. Resultatparametre, som bliver
beskrevet af disse cykler, indeholder sa eventuelt ingen
veerdier.

De ma ikke anvende blokforlgbet, hvis De efter en
veerktejsveksel i bearbejdnings-programmet:
Starter programmet i en FK-sekvens
Stretch-filteret er aktiv
Brug af palette-bearbejdning

Starte programmet ved en gevind-cyklus (cyklus 17, 18,
19, 206, 207 og 209) eller den efterfalgende program-
blok

Anvende tastsystem-cyklerne 0, 1 og 3 fer program-
Starten

HEIDENHAIN TNC 620

-
—
PROGRAMLOB BLOKFOLGE LA x
- —
g [l >
1 BLK FORM ©.1 Z X+0 V+0 2-20 " [\ S
2 BLK FORM 0.2 X+100 Vv+100 Z+0 m
3 TOOL CALL 3 Z 52000 =
4 L 2z+10 RO FMAX M3
5 L X+50 Y+50 RO FMAX s
6 CYCL DEF 4.0 LOMMEFRAESNING ‘
7 CYCL DEF 4.1 AFST.2 LD} m
8 cvcL DEF 4EIy =
9 CYCL DEF 4 | S
10 cvcL DEF < Hovedprogram = 113.H u “L
11 CYCL DEF 4 FORTSAT TIL N = [0 ‘ m
12 CYCL DEF 4 pROGRAM = [TNC:\NC_PROG\SCREENS\113.H — o
13 L z+2 RO
14 vl oer e BENTAGELSE - B
-31.857 [Y +25.641] 2 +134.991 m_
C +0.000 S +321.790 e |
T, O le F_a 28 9 F omu/min [our 150x M 5 -
VOK AFBRYD ‘
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11.5 Programafvikling

Farste blok i det aktuelle program veelges som start for forlgbet:
Indlees GOTO "0".

Veelg blokforlgb: Tryk softkey FREMLZB TIL BLOK N

Fremlgb til N: Nummeret N for blokken indleeses, der
hvor fremlgbet skal ende

Program: Indlees navnet pa programmet, i hvilket
blokken N star

Gentagelser: Indlees antal gentagelser, som skal
tilgodeses i blok-fremlgbet, ifald blok N star indenfor
en programdel-gentagelse

Start blokforlagb: Tryk eksterne START-taste

Tilkere kontur (se falgende afsnit)

Gentilkorsel til konturen

Med funktionen KR TIL POSITION karer TNC’en veerktgjet i falgende
situationer til emne-konturen:

Gentilkarsel efter karsel med maskinakserne under en afbrydelse,
som blev udfert uden INTERNT STOP

Gentilkarsel efter et fremlegb med FREML@B TIL BLOK, f.eks. efter
en afbrydelse med INTERNT STOP

Veelg gentilkarsel til konturen: Veelg softkey KGR TIL POSITION
Evt. genfremstil maskinstatus

Karsel med akserne i raekkefalgen, som TNC'en foreslar pa
billedskaermen: Tryk extern START-taste eller

Kare akser i vilkarlig reekkefelge: Softkeys KGR TIL X, KGR TIL Z
osv. trykkes og aktiveres altid med eksterne START-taste

Tryk softkey STARTE PROGRAM
Fortseete bearbejdning: Tryk den eksterne START-taste
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Programmering

113.H
X -89.924
+120.126 -
z -22.391
c +0.000 .
XYZ...
+
xYz...
91% S-OVR 10:308 =
186% F-0VR e
X +49.998 +50.000 2 +8.107| " &
C +0.000 5
J
- s
. @k ) —) ema/nin  our 107x M3

MANUEL.

BETJENING  PROGRAM

STARTE

a-
PARAMETER
ONSKE

INTERN
sToP

11 Program-test og programafvikling @



11.6 Automatisk programstart

Anvendelse

=

@5

For at kunne gennemfare en automatisk programstart,
skal TNC’en af maskinfabrikanten veere forberedt til det.
Veer opmaerksom pa maskin-handbogen.

Pas pa livsfare!

Funktionen autostart ma ikke anvendes pa maskiner, som
ikke har et lukket arbejdsrum.

Med softkey AUTOSTART (se billedet averst til hgjre), kan De i en
programafviklings-driftsart til et indleesbart tidspunkt starte det i den
pageeldende driftsart aktive program:

AUTOSTART

el 1

Indbleend vinduet for fastleeggelse af starttidspunktet
(se billedet til hajre i midten)

Tiden (Timer:Min:Sek): Klokkeslasttettil hvilket
programmet skal startes

Dato (DD.MM.AAAR) : Dato, pa hvilken programmet skal
startes

For at aktivere starten: Veelg softkey OK

HEIDENHAIN TNC 620

PROGRAMLOB BLOKFO@LGE
456 .H

Programmering

PGH-NAUN ass

1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+0 Z-20 " [7

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL CALL 10 Z 51200 =

4 L z+100 Re FMAX M3

S CYCL DEF 200 BORING s
0780057 sSredEBuEna_cceronn !
POSORAPNIRE .t onatisk program sta )
z;::;:::?s aktuelle dato EE EE B
EEC0) aktuelle tid a8 [18 T L
== $a
e start program [TNC : \NC_PROGNSCREENSNA56 - H ‘ i
e Dato (DD.MM.AA) « s | [s ©0:00:00

& CcvcL DEF zze Tid (TIME:MIN:SEK) [8  [z1 [37

Start frigivet [nes
, Autostart aktiu e

4 oK

AFBRYD ]

©0:00:00

c +0.000 S +321.79

AKT . ok T 4 2 B8 [ 3

2]

-3T.857 Y +25.641 Z +134.991

onm/min

our 15ex M S

AFSLUT

AFBRYD

KOPIER
VARDI

OVERFER
KOPTERET
VARDT
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11.7 Overspringe blokke

11.7 Overspringe blokke

Anvendelse

Blokke, som De har kendetegnet ved programmeringen med et "/*-
tegn, kan De lade overspringe ved en program-test eller
programafvikling:

Program-blokke med'/"-tegn udferes eller testes ikke:

Stil softkey pa INDE
o Udfare eller teste program-blokke med "/"-tegn: Stil
oFF softkey pd UDE

% Denne funktion virker ikke for TOOL DEF-blokke.

Den sidst valgte indstilling bliver bibeholdt ogséa efter en
stremafbrydelse.

Indfaje "/“-tegn

Veelg i driftsart programmering blokken, ved hvilken udbleendetegnet
skal indfgjes

e Veelg softkey UDBLANDE BLOK

BLOCK

Slette "/“-tegnet

Veelg i driftsart programmering blokken, ved hvilken udbleendetegnet
skal slettes

e Veelg softkey INDBLANDE BLOK

BLOCK
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11.8 Valgfrit programafviklings-stop

Anvendelse

TNC’en afbryder valgfrit programafviklingen eller program-testen ved
blokke i hvilke en M01 er programmeret. Hvis De anvender MO1 i
driftsart programafvikling, sa udkobler TNC’en ikke spindel og
kelemiddel.

— |kke afbryde programafvikling eller program-test ved
= blokke med MO1: Stil softkey p& UDE

— o Afbryde programafvikling eller program-test ved
AR blokke med MO01: Stil softkey p& INDE

HEIDENHAIN TNC 620
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12.1 Veelg MOD-funktion

12.1 Veelg MOD-funktion

Med MOD-funktionerne kan De veelge yderligere displays og RPGEL DREFT
indleesemuligheder. Hvilke MOD-funktioner der star til rddighed, er
afheengig af den valgte driftsart.

Programmering

7
..T =\
Valg af MOD-funktioner 1
KODE-NUMHER : I N =
Veelg den driftsart, i hvori De skal eendre MOD-funktionen. e A
w Veaelge MOD-funktioner: Tryk tasten MOD. St sosso-voc-vea-ox (

I

Andring af indstillinger

BRUGER LICENS

CONFIG

DIAGNOSE
PARAMETER EEEL

SLUT

INFORMAT .

Vaelg MOD-funktion i den viste menu med piltaster. ‘n——O‘

For at @ndre en indstilling, star - afhaengig af den valgte funktion - tre
muligheder til raddighed:

Indleese talveerdier direkte

Zndre indstilling ved tryk pa tasten ENT

Andre indstilling med et udvalgsvindue. Hvis flere
indstillingsmuligheder star til radighed, kan De ved tryk pa tasten
GOTO indblzende et vindue, i hvilket alle indstillingsmuligheder med
et blik er synlige. De veelger den gnskede indstilling direkte ved tryk
pé piltasten og herefter bekreefte med tasten ENT. Hvis De ikke vil
&ndre en indstilling, lukker De vinduet med tasten END.

Forlade MOD-funktioner

Afslutte MOD-funktion: Tryk softkey SLUT eller tasten END
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Oversigt over MOD-funktioner

Afhaengig af den valgte driftsart kan De foretage folgende aendringer:

Programmering:

Visning af forskellige software-numre
Indleese nggletal
Evt. maskinspecifikke brugerparametre

Program-test:

Visning af forskellige software-numre
Vise den aktive veerktojs-tabel i program test
Vise den aktive nulpunkt-tabel i program test

Alle avrige driftsarter:

Visning af forskellige software-numre
Veelg positions-visning
Fastleeggelse af méle-enhed (mm/tomme)

Fastleeggelse af programmerings-sprog for MDI
Fastleeggelse af akser for Akt.-positions-overtagelse

Visning af driftstider

HEIDENHAIN TNC 620

MANUEL DRIFT

POSITIONSVUARDI 1 |
POSITIONSVARDI 2 [REF soLL ]
SKIFT - MM/TOMMER  [am |
PROGRAM-INPUT HEIDENHAIN ]

Styringstype : TNC320
NC software : 340551 028

NC kern : C_NCK_HSCI_445
PLC softuare : Basis-NCK-U02-01
Uduiklingsstade: @

891% S-0VR 14:13
158% F-O0VR

AFBRYD

POSITION/ MASKINE
INPUT PGM  TID

c

.0

=

ad| 3

641 [IEB CQIJ
.991/ [Py

.000 - =2

=90 IS o

¥

B -
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12.2 Software-numre

12.2 Software-numre

Anvendelse

Felgende software-numre star efter valg af MOD-funktioner i TNC-
billedskeermen:

Styringstype: Betegnelse af styringen (bliver styret af
HEIDENHAIN)

NC software: Nummeret pd NC-software (bliver styret af
HEIDENHAIN)
NC software: Nummeret pd NC-software (bliver styret af
HEIDENHAIN)

Udviklingsstand (FCL=Feature Content Level): Af den i
styringen installerede udviklingsstand (se "Udviklingsstand
(Upgrade-funktioner)” pa side 8).

NC Kern: Nummeret pa NC-softwaren (bliver styret af
HEIDENHAIN)

PLC software: Nummeret eller navnet pd PLC-softwaren (bliver
styret af maskinfabrikanten)
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12.3 Veaelge positions-visning >
c

Anvendelse R
>

Ved manuel drift og programafviklings-driftsarter kan De influere pa 1
visningen af koordinater: 2
Billedet til hgjre viser forskellige positioner af veerktgjet _9
Udgangs-position .a
Mal-position for veerktejet o
Emne-nulpunkt Q
Maskin-nulpunkt ()]
For positions-visningen pa TNC'en kan De veaelge felgende koordinater: @D %
Funktion Display >
Soll-Position; den af TNC'en aktuelle forudgivne SOLL ™
veerdi .
N

Akt.-position; den gjeblikkelige veerktajs-position  AKT. -

Reference-position; Akt.-position henfert til REFIST
maskin-nulpunktet

Reference-position; Soll-position henfart til REFSOLL
maskin-nulpunktet

Slebefejl; forskellen mellem Soll og Akt.-position  SLABF.

Restvejen til den programmerede position; RESTVEJ
Forskellen mellem Akt.- og mal-position

Med MOD-funktion pesitions-visning 1 velger De positions-visning
i status-displayet.

Med MOD-funktionen positions-visning 2 vaelger De positions-
visning i det yderligere status-display.
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12.4 Veelge malesystem

12.4 Veelge malesystem

Anvendelse

Med denne MOD-funktion fastleegger De, om TNC'en skal vise
koordinaterne i mm eller tommer.

Metrisk malesystem: f.eks. X = 15,789 (mm) MOD-funktion skift
mm/tomme = mm. Visning med 3 cifre efter kommaet.
Tomme-system: f.eks. X = 0,6216 (tomme) MOD-funktion skift mm/
tomme = tomme. Visning med 4 cifre efter kommaet

Hvis De har Tomme-visning aktiv, viser TNC’en ogsa tilspaendingen i
tomme/min. | et tomme-program skal De indleese tilspaendingen med
en faktor 10 starre.
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12.5 Vise driftstider

Anvendelse

@ Maskinfabrikanten kan lade yderligere tider (PLC 1 til
PLC 8) vise. Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Med softkey MASKIN TID kan De fa vist forskellige driftstider:

MANUEL DRIFT

Driftstid Betydning
Styring inde Styringens driftstid siden idriftsseettelsen
Maskine inde Driftstiden af maskinen siden

idriftseettelsen

Programafvikling Driftstiden for den styrede drift siden
idriftseettelsen

STYRING TIL
MASKINE TIL
PROGRAML @B :

16 Time warten vor ©:29:15

540:16:41
60:40:47

4:25:18

KODE-NUMMER

o

-
o |G

gl S=EOVR 1413

156% F-O0VR

HEIDENHAIN TNC 620

oK

POSITION/
INPUT PGM

AFBRYD

MASKINE

TID £

12.5 Vise driftstider
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12.6 Indlaese naggletal

Anvendelse

TNC’en kreever for felgende funktioner et negle-tal:
Funktion Nggle-tal
Valg af bruger-parametre 123

Frigive adgang til Ethernet-konfiguration ~ NET123

Frigive special-funktioner ved Q- 555343
parameter- programmering

12.6 Indlzese nagletal
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12.7 Indretning af datainterface

Serielle interface pa TNC 620

TNC 620 anvender automatisk overfaringsprotokollen LSV2 for den
serielle dataoverfarsel. LSV2-protokollen er fast forudgivet og kan med
undtagelse af indstillingen af Baud-Rate (maskin-parameter
baudRatelLsv?2), ikke &endres. De kan ogsa fastleegge en anden
overfarselsart (interface). De efterfalgende beskrevne
indstillingsmuligheder er sa kun virksomme for det altid nydefinerede
interface.

Anvendelse
For indretning af et datainterface veelger De fil-styringen (PGM MGT)
og trykker tasten MOD. De trykker tasten MOD pany og indleeser

nggletallet 123. TNC’en viser bruger-parameteren
GfgSerialInterface, i hvilken De kan indleese falgende indstillinger:

Indretning af RS-232-interface

De dbner mappen RS232. TNC'en viser felgende
indstillingsmuligheder:

Indstilling af BAUD-RATE (baudRate)

BAUD-RATE (dataoverfegrings-hastighed) er valgbar mellem 110 og
115.200 Baud.

Indstilling af protokol (protocol)

Dataoverferselsprotokollen styrer data-flowet ved en seriel overfersel
(kan sammenlignes med MP5030 i TNC 530).

MANUEL DRIFT

Programmering

Parameter: RS232.106700

B8 CfgUserPath
Ctg orts

: BAUD_9500

: STANDARD

: 7 Bit
EVEN

: 1 Stop-Bit
NONE

: EXT

SIDE

SIDE

|

FIND

BILLEDE
TABEL

CTrRe ]

FLERE
FUNKTIO.

=

-
12.7 Indretning af datainterface

DIAGNOSE

Hl [ |

SLUT

Dataoverfarselsprotokol Valg
Standard dataoverfarsel STANDARD
Blokvis dataoverfarsel (ikke BLOKVIS
mulig ved overfersel via RS-232-

interface)

Overfersel uden protokol RAW_DATA

HEIDENHAIN TNC 620
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12.7 Indretning af datainterface

Indstilling af databits (dataBits)

Med indstillingen dataBits definerer De, om et tegn skal overferes
med 7 eller 8 databits.

Kontrollere paritet (parity)

Med paritetsbit bliver overfarselsfejl opdaget. Paritetsbit kan
opbygges pa tre forskellige méader:

Ingen paritetsdannelse (NONE): Der bliver givet afkald pa en fejl-
identificering

Lige paritet (EVEN): Her foreligger en fejl, hvis modtageren ved sin
udnyttelse har faststillet et ulige antal af fastlagte bits

Ulige paritet (ODD): Her foreligger en fejl, hvis modtageren ved sin
udnyttelse har faststillet et lige antal af fastlagte bits

Indstilling af stop-bits (stopBits)

Med start- og een eller to stop-bits bliver ved den serielle
dataoverfarsel til modtageren en synkronisering gjordt mulig for hvert
overfert tegn.

Indstille Handshake (flowControl)

Med en Handshake udviser to udstyr en kontrol med dataoverferslen

Man skelner mellem Software-Handshake og Hardware-Handshake.
Ingen dataflowkontrol (NONE): Handshake er ikke aktiv
Hardware-Handshake (RTS_CTS): Overfarselsstop med RTS aktiv

Software-Handshake (XON_XOFF): Overfarselsstop med DC3
(XOFF) aktiv
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Indstillinger for dataoverforsel med PC-software
TNCserver
De skal foretage felgende indstillinger i bruger-paratmetrene (serielt

interface RS232 / definition af datablokke for den serielle port /
RS232):

Parametre Valg
Dataoverfgringshastighed i Skal stemme overens med
baud: indstillingen i TNCserveren
Dataoverfgrselsprotokol BLOKVIS

Databits i hvert overfort tegn: 7 Bit

Arten af paritetskontrol: EVEN

Antal stop-bits 1 stop-bit

Fastleegge arten af Handshake: RTS_CTS

Filsystem for filoperation FE1

Veelg driftsart for det eksterne udstyr
(fileSystem)

@ | driftsarterne FE2 og FEX kan Delikke bruge funktionerne

‘indleesning af alle programmer", "indleese tilbudt program"
og "indlese bibliotek"

Eksternt udstyr Driftsart Symbol
PC med HEIDENHAIN overferings-  LSV2

software TNCremoNT E.
HEIDENHAIN diskette-enheder FE1 IE'
Fremmed udstyr, som printer, FEX

leeser, stanser, PC uden D:-'
TNCremoNT

HEIDENHAIN TNC 620

12.7 Indretning af datainterface
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12.7 Indretning af datainterface

Software for dataoverforsel

For overfarsel af filer fra TNC’en og til TNC’en, skal De bruge
HEIDENHAIN-software TNCremoNT for dataoverfersel. Med
TNCremoNT kan De over det serielle interface eller over ethernet-
interface’et styre alle HEIDENHAIN-styringer.

@ Den aktuelle udgave af TNCremo NT kan De gratis
hjemtage fra HEIDENHAIN filebase (www.heidenhain.de,
<Service>, <Download-omrade>, <TNCremo NT>).

System-forudsaetninger for TNCremoNT:

PC med 486 processor eller bedre

Styresystem Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

16 MByte arbejdslager
5 MByte fri plads pa Deres harddisk
Et frit serielt interface eller opbinding til TCP/IP-netvaerk

Installation under Windows

Start installations-programmet SETUP.EXE med fil-manager
(Explorer)

Folg anvisningerne for setup-programmet

Start af TNCremoNT med Windows

De klikke pa <Start>, <Program>, <HEIDENHAIN anvendelser>,
<TNCremoNT>

Nar De starter TNCremoNT farste gang, forseger TNCremoNT
automatisk at fremstille en forbindelse til TNC’en.
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Dataoverfgring mellem TNC og TNCremoNT

@ De skal far overfersel af et program fra TNC'en til PC'en
veere ubetinget sikker pa, at De ogsa i TNC' en har gemt
det i gjeblikket valgte program. TNC en gemmer
automatisk eendringer, nar De skifter driftsarten pa TNC'en
eller hvis De med tasten PGM MGT veelger fil-styringen

Kontrollér, om TNC'en er tilsluttet til det rigtige serielle interface pa
Deres computer, hhv. til netveerket.

Efter at De har startet TNCremoNT, ser De i den gverste del af
hovedvinduet 1 alle filer, som er gemt i det aktive bibliotek. Med <fil>,
<skifte mappe> kan De veelge et vilkarligt drev hhv. et andet bibliotek
pa Deres computer.

Nar De vil styre dataoverfagringen fra PC’en, sa laver De forbindelsen
pa PC’en som falger:

De velger <fil>, <opret forbindelse>. TNCremoNT modtager nu fil-
og biblioteks-strukturen fra TNC’en og viser disse i den nederste del
af hovedvinduet

For at overfere en fil fra TNC’en til PC’en, veelger De filen i TNC-
vinduet med et museklik og treekker den markerede fil med
nedtrykket musetaste til PC-vinduet

For at overfgre en fil fra PC’en til TNC’en, veelger De filen i PC-
vinduet med et museklik og treekker den markerede fil med
nedtrykket musetaste til TNC-vinduet

Nar De vil styre dataoverfaringen fra TNC’en, sa laver De forbindelsen
pa PC’en som folger:
De veelger <Extras>, <TNCserver>. TNCremoNT starter sa
serverdriften og kan fra TNC’en modtage data, hhv. sende data til
TNC’en

De veelger pa TNC’en funktionerne for fil-styring med tasten PGM
MGT (se "Dataoverfarsel til/fra et eksternt dataudstyr” pa side 89)
og overfarer de gnskede filer

Afslutte TNCremoNT
De veelger menupunktet <fil>, <afslutte>

@ Veer ogsd opmeerksom pa den kontextsensitive
hjeelpefunktion i TNCremoNT, i hvilken alle funktioner
bliver forklaret. Kaldet sker med tasten F1.

HEIDENHAIN TNC 620

= THCremoNT [_[o]x]
Datei Ansicht Exras Hille

EN=Er S als|
Steuenung

Mame Gt Atibte | Datum = [T

. J Dateistatus
[CI%TCHFRNT A ] 040357 113408 Frei  [E3aMBute
[511.H o13 040397 113408

[#)1EH 1 79 02,0397 1451:30 nsgesamt: [
[E11FH 0 020357 1451:30 Maskiart

6

[5116EH 4z 020857 1451:30

E)11H 384 020397 1451:30 =l

TNC:ANK\SCRDUMPY=."]

[~ ¥erbindung

Hame [Giobe [ Atbute [ Datum [_=]| Protokoll
= - —

Z00H 1595 05,0433 153342 F——

[h201H 1004 05.04.99 153544

[)202H 1832 05,0453 15:33.44 EOM2

[£1202H 2 2340 050493 15:33.45 Baudrate (Auto Detect]
[N210H e 05.04.99 153346 75200

[211H 04 05.04.99 15:35:40 =

[z12H 3382 05,0433 15:38.40

Mos a1 EREY AR A A0 4B AL A ;I
|DNCVerbindung okt P
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12.8 Ethernet-interface

12.8 Ethernet-interface

Introduktion

TNC’en er standardmaessigt udrustet med et Ethernet-kort, for at
integrere styringen som klient i Deres netveerk. TNC’en overfgrer data
over ethernet-kortet med

smb-protokollen (server message block) for Windows-driftssystem,
eller

TCP/IP-protokol-familien (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) og ved hjeelp af NFS (Network File System)

Tilslutnings-muligheder

De kan integrere Ethernet-kortet i TNC’en med RJ45-tilslutningen
(X26,100BaseTX hhv. 10BaseT) til Deres netveerk eller forbinde direkte

med en PC. Tilslutningen er galvanisk adskilt fra styringselektronikken.

Ved 100BaseTX hhv. 10BaseT-tilslutning anvender De tvistede par-
kabler, for at tilslutte TNC'en til Deres netvaerk.

@ Den maximale kabellzzngde mellem TNC og et
knudepunkt er afhaengig af kablets godhedsklasse, af
kappen og af arten af netveerket (100BaseTX eller
10BaseT).

De kan ogsa forbinde TNC en uden starre besveer direkte
til en PC, der er udrustet med et Ethernet-kort. De
forbinder herfor TNC’en (stikket X26) og PC’en med et
krydset ethernet-kabel (handelsbetegnelse: Krydset
patchkabel eller krydset STP-kabel)
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Tilslutte styring til netveerket

Funktionsoversigt over netvaerk-konfiguration

De veelger i filstyringen (PGM MGT) softkey Netvaerk EroeEar ke Programmering
14.H
Funktion Softkey T e TS e
50 nc_pro [ :
H H H Auto_Tast [ .
Fremstille forbindelse til det valgte netdrev. Efter po— e .
forbindelsen ses under Mount et lille hak for LD, o tante!

lo

bekraeftelse.

B
b

Adskille forbindelsen til et netdrev. p—

FORBIND.

Aktivere hhv. deaktivere automount-funktionen (= p—
automatisk opbinding af netdrevet ved styrings- FORBIND..
hgjlab). Status for funktionen bliver med et lille hak vist

under Auto i netdrevs-tabellen. 4 ' 2

KONFIGURE SLET
NETURRK NETUARK
FORBIND.

B
-
12.8 Ethernet-interface

DIAGNOSE

L]

o

Med Ping-funktionen kontrollerer De, om en
forbindelse til en bestemt deltager i netveerket er til
radighed. Indlzesningen af adressen sker som fire med
et punkt adskilte decimaltal (Dotted-Dezimal-Notation).

TNC’en indbleender et oversigtsvindue med P
informationer om dent aktive netveerks-forbindelse. o

Konfigurerer adgangen til netdrevet. (kan fgrst veelges
efter indleesning af MOD-nggletallet NET123)

DEFINE
NETWORK
CONNECTN.

EDIT

Abner dialogvinduet for editering af dataerne i en
bestaende netvaerksforbindelse. (kan forst veelges R,
efter indleesning af MOD-nggletallet NET123)

Konfigurerer netveerks-adressen for styringen. (kan RN
forst veelges efter indleesning af MOD-nagletallet NETHeR
NET123)

Sletter en bestdende netvaerksforbindelse. (kan forst oLETE

NETWORK

veelges efter indleesning af MOD-nggletallet NET123) connECTH.

HEIDENHAIN TNC 620

" @



12.8 Ethernet-interface

Konfigurere styringens netvaerks-adresse
De forbinder TNC'en (tilslutning X26) med netvaerket eller en PC
De velger i filstyring (PGM MGT) softkey netvark.
Tryk MOD-tasten. Derefter indleeser De nagletallet NET123.

De trykker softkey KONFIGURERE NETVARK for indleesning af de
generelle netveerk-indstillinger (se billedet til hgjre i midten)

Det &bner dialogvinduet for netveerks-konfiguration

Indstilling

Betydning

PROGRAMLGB
BLOKFOLGE

Programmering
14 .H

HOSTNAME

Med dette navn melder styringen sig i
netvaerket. Nar De anvender en Hostname-
Server, skal De her indfere det Fully Qualified
Hostnamen. Hvis De ingen navn indfgrer, bliver
af styringen anvendt det sdkaldte NULL-
authentifikation.

PLC:N

5 TNC:\
config
&0 nc_prog

20 Auto_Tast
801 Man_Tast
B8 screens

801 SHow
test
501 table

Mount Auto Mount-point Mount-deuice
a PC: \\de@1pc5323\transfer

Neturks-indstilling

Hostname [Simulator
DHCP e &
IP-addresse [160[1 [247[ze5
Subnet-maske [255[zs5[0 [0
Broadcast
Router

=

-

[«

=
il =

DIAGNOSE

L

oK

AFBRYD

KOPIER
VRRDI

OVERFER
KOPIERET
URRDI

DHCP

DHCP = Dynamic Host Configuration Protocol
De indstiller i Drop-Down-Menuen JA, sa
henfarer styringen automatisk dens
netveerksadresse (IP-adresse), Subnet-Masken,
Default-Router og e evt. nedvendig Broadcast-
Adresse fra en i netveerket befindende DHCP-
Server. DHCP-serveren identificerer styringen
ved hjalp af Hostnavnet. Deres firma-netveerk
skal veere forberedt for denne funktion. Tal med
Deres netveerk-administrator.

IP-ADRESSE

Netveerksadresse for styringen: | hvert af de fire
ved siden af hinanden liggende indleesefelter
kan IP-adressen altid blive indleest tre steder.
Med ENT-tasten springer De til det naeste felt.
Netveerksadressen for styringen tildeler Deres
netvaerksspecialist.

SUBNET-MASK

Bruges til at skelne mellem net- og host-ID for
netveerket: Subnet-masken for styringen tildeler
Deres netveerksspecialist.

BROADCAST Broadcast-adressen for styringen behgves kun,
hvis den afviger fra standardindstillingen.
Standardindstillingen bliver dannet ud fra Net-
og Host-ID , hvor alle Bits er sat pa 1

ROUTER Netveerksadresse defaultrouter: Angivelsen ma

kun ske, nar Deres netvaerk bestar af flere
delnet, som med Router er forbundet med
hinanden.

Den indlaeste netveerks-konfiguration bliver farst aktiv
efter en nystart af styringen. Efter afslutningen af

netveerks-konfigurationen med knappen hhv. softkey OK
gennemfarer styringen efter bekreeftelse en nystart.
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Konfigurere netvaerks-adgang til andre udstyr (mount)

12.8 Ethernet-interface

i ; . Soney Programmering
@ Lad konfigureringen af Deres TNC til et netveerk udfere af 14.H
specialister. EEm R e N - p
Parameteren username, workgroup og password behaver "R a0t N P YT —
. . . h o 6 screens Mount-device [N\deoipcsazastranster 5
ikke at veere angivet i alle Windows driftssystemer. =01 shou RURRESY [ — '
=53 table Fil-system SMB | ‘\‘)
. N . . [SMB-option T
De forbinder TNC en (tilslutning X26) med netvaerket eller en PC w® 501 _[easls7_ 4b
o ) usernane e — g
De veelger i filstyring (PGM MGT) softkey netvark. R
Tryk MOD-tasten. Derefter indleeser De nggletallet NET123. VEERHCSD P
[ _RCUTIMEO _SNDTIMEO=10
De trykker softkey NETVARK FORBIND. DEFINER. Autonatisk forbindelse Nes
Det abner dialogvinduet for netveerks-konfiguration _reevo | e
TR = “4 1 2l =
Indstilling Betydning ‘ ‘ P p——
oK AFBRYD VARDI KOPIERET
Mount-Device Binding med NFS: Biblioteksnavn, der skal S

blive gemountet. Dette bliver dannet ud fra
netveerksadressen for apparatet, et kolon,
Slash og navnet pa biblioteket. Indleesningen
af adressen sker som fire med et punkt
adskilte decimaltal (Dotted-Dezimal-Notation),
f.eks. 160.1.180.4:/PC. Pas p&d med store og
sma bogstaver ved stiangivelsen

Binding af enkelte Windows-PC med SMB:
Indlees netveerksnavn og frigivelsesnavn fo
PC " en, f.eks. \PC1791NT\PC

Mount-Point Apparatnavn: Det her angivne apparatnavn
bliver pd styringen vist i program-management
for det gemountete netveerk, f.eks WORLD:
(navnet skal ende med et kolon!)

Fil-system Filsystemtype:

NFS: Network File System
SMB: Windows-netvaerk

NFS-Option rsize: Pakkestorrelse for datamodtagelse i Byte
wsize: Pakkestorrelse for dataafsendelse i Byte

time0: Tiden i tiendedele-sekunden, efter at
styringen gentager en af serveren ikke besvaret
Remote Procedure Call

soft: Ved JA bliver Remote Procedure Call
gentaget, indtil NFS-serveren svarer. Er NEJ
indfert, bliver den ikke gentaget
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12.8 Ethernet-interface

Indstilling Betydning

SMB-Option Optioner, angéende filsystemtype SMB:

Optioner bliver angivet uden mellemrum, kun
adskilt med et komma. Veer opmaerksom pa
skrivningen med store/smé bogstaver

Optioner:

ip: IP-adresse for Windows-PC'en, med hvilken
styringen skal forbindes

username: Brugernavn med hvilket styringen
skal melde sig

workgroup: Arbejdsgruppe, under hvilken
styringen skal melde sig

password: Password, med hvilket styringen skal
melde sig (maksimalt 80 tegn)

Yderligere SMB-optioner Indleesemulighed for
yderligere optioner for Windows-netveaerk

Automatisk Automount (JA eller NEJ): Her fastleegger De,
forbindelse om ved hgjlegb af styringen at netveerket bliver

gemountet automatisk. lkke automatisk
gemountete udstyr kan til enhver tid i program-
management blive gemountet.
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Angivelsen over protokollen bortfalder ved iTNC 620, der
bliver anvendt overfarselsprotokollen svarende til RFC
894.
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Indstillinger pa en PC med Windows 2000

@ Forudszetning:

Netvaerkskortet skal allerede veere installeret i PC’en og
funktionsklar.

Hvis PC’en, med hvilken De vil forbinde iTNC’en, allerede
er opbundet med firmanetveerket, skal De bibeholde PC-
netveerk-adressen og tilpasse netveerk-adressen for
TNC’en.

De veelger netveerksindstillingerne med <Start>, <Indstillinger>,
<Netveerk- og DFU-forbindelser>

Klik med den hgjre musetaste pa symbolet <LAN-forbindelse> og
herefter i den viste menu pa& <egenskaber>

Dobbeltklik p& <Internetprotokol (TCP/IP)> for at eendre IP-
indstillingerne (se billedet averst til hgjre)

Hvis endnu ikke aktiv, veelger De optionen <Anvend felgende IP-
adresse>

Indlaes i indleesefeltet <IP-adresse> den samme |IP-adresse, som De
har fastlagt i ITNC’en under de PC-specifikke netveerk-indstillinger,
f.eks. 160.1.180.1

Indlees i indleesefeltet <Subnet Mask> 255.255.0.0
Bekreeft indstillingerne med <OK>

De gemmer netveaerks-konfigurationen med <OK>, evt. skal De
starte Windows pany

HEIDENHAIN TNC 620

Internet Protocol {TCP/IP) Propetties

General

Wou can get [P settings azsigned automatically if your network supports
this capability. Othenwise, vou need to ask pour network, administrator for
the appropriate IP zettings.

¢~ Dhtain an IP address automatically

i

—{% Usze the following IP addresz:

1P address: 1600 1 180, 1
Subnet maszk: 285 028600 .0
Diefault gateway: I . . .

) Obtain DHS server addiess automatically

—{% Use the following DNS server addresses:

Alternate DMS server I . . .

Prefermed DMS server: I . E .

Advanced... |

oK I Cancel |
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13.1 Maskinspecifikke brugerparametre

13.1 Maskinspecifikke
brugerparametre

Anvendelse

For at muliggere indstillingen af maskinspecifikke funktioner for
brugeren, kan maskinfabrikanten definere, hvilke maskin-parametre
der skal sta til rddighed som bruger-parametre. Herudover kan
maskinfabrikanten ogsa indpasse yderligere, i det efterfelgende ikke
beskrevne maskin-parametre i TNC'en.

@ Veer opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

% Nar De befinder Dem i konfigurations-editoren for bruger-
parametre, kan De a&ndre fremstillingen af den

eksisterende parameter. Med standard-indstillingen bliver
parameteren vist med korte, forklarende tekster. For at
lade det faktiske systemnavn for parameteren vise,
trykker De tasten for billedskaerm-opdeling og herefter
softkey’'en VIS SYSTEMNAVN. De gér frem pa samme
made, for igen at komme til standard-billedet.

Indleesningen af parameter-vaerdier sker med den sakaldte
konfigurations-editor.

Hvert parameter-objekt har et navn (f.eks. CfgDisplayLanguage), der
lader sig tilslutte til funktionen for den underliggende parameter. For
entydig identificering besidder hvert objekt en sakaldt key.

498

13 Tabeller og oversigter @



Kald af konfigurerings-editor
Veelg driftsart programmering
Tryk tasten MOD
Nagletallet 123 indlaeses
Med softkey SLUT forlader De konfigurations-editoren

Ved starten af hver linie i parameter-traeet viser TNC'en en lcon, som
giver supplerende informationer om denne linie. Iconet har falgende
betydning:

Gren tilstede men tilklappet

[=H=3 Gren opklappet

tomt objekt, kan ikke opklappes

—— initialiserede maskin-parametre

L2222 jkke initialiserede (optional) maskin-parameter
BB  kan leses men ikke editeres

o ikke leesbar og ikke editerbar

HEIDENHAIN TNC 620
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13.1 Maskinspecifikke brugerparametre

Vis hjeelpetekst

Med tasten HELP kan til alle parameterobjekter hhv. attributter blive
vist en hjelpetekst.

Har hjeelpeteksten ikke plads nok pa en side (averst til hgjre star sa
f.eks. 1/2), sa kan der med softkey BLADE I HJALP skiftes til naeste side
werden.

Et fornyet tryk pa tasten HELP udkobler igen hjelpeteksten.

Yderligere til hjeelpeteksten bliver flere informationer vist, som f.eks.
maleenheden, en initialveerdi, et udvalg osv. Nar den valgte maskin-
parameter svarer til en parameter i TNC'en sé bliver ogséa det
tilsvarende MP-nummer vist.

Parameterindstillinger

DisplaySettings
Indstillinger for billedskeermsvisning
Reekkefolgen af de viste akser

[O] til [B]
Afhaengig af akser der er til radighed

Arten af positionsvisning i positionsvinduet
SOLL
AKT.
REFIST
REFSOLL
SLABF.
RESTVEJ

Arten af positions-visning i status-displayet
SOLL
AKT.
REFIST
REFSOLL
SLABF.
RESTVEJ

Definition af decimal-skilletegn for positionsvisning:

Visning af tilspaendingen i BA manuel drift
at axis key: Tilspaending vises kun, nar akseretningstasten er trykket
altid minimum: Vis altid tilspsending

Visning af spindel-position i positions-displayet

during closed loop: Spindelpositionen vises kun, nar spindel er i positionsstyring
during closed loop og M5: Spindelpositionen vises, nar spindel er i positionsstyring og med M5

hidePresetTable
True: Softkey preset-tabel bliver ikke vist
False: Vis softkey preset-tabel
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Parameterindstillinger

DisplaySettings
Maleskridt for de enkelte akser
Liste over alle akser der er til radighed
Maleskridt for positionsvisning i mm hhv. grader
0.1
0.05
0.01
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (Software-Option Display step)
0.00001 (Software-Option Display step)
Maleskridt for positionsvisning i tommer
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (Software-Option Display step)
0.00001 (Software-Option Display step)

DisplaySettings
Definition af de for displayet gyldige maleenheder
metric: Brug metrisk system
inch: Brug tomme-system

DisplaySettings
Format for NC-programmer og cyklusvisning

Program-indlaesning i HEIDENHAIN klartext eller i DIN/ISO:
HEIDENHAIN: Program-indlaesning i BA MDI i klartext-dialog
ISO: Program-indlaesning i BA MDI i DIN/ISO

Fremstilling af cykler
TNC_STD: Vis cykler med kommentartekster

TNC_PARAM: Vis cykler uden kommentartekster

13.1 Maskinspecifikke brugerparametre
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Parameterindstillinger

DisplaySettings
Indstilling af NC- og PLC-dialogsprog
NC-dialogsprog

ENGELSK
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSISK
KINESISK
KINESISK_TRAD

PLC-dialogsprog

Se NC-dialogsprog

PLC-fejlmeldingssprog

Se NC-dialogsprog

Hjeelpe-sprog

Se NC-dialogsprog

13.1 Maskinspecifikke brugerparametre

DisplaySettings
Forhold ved styringshajlab
Kvittere meldingen "strem-afbrydelse"
TRUE: Styringsigangsaetning bliver forst fortsat efter kvittering af meldingen
FALSE: Meldingen ‘stram-afbrydelse’ vises ikke
Fremstilling af cykler
TNC_STD: Vis cykler med kommentartekster
TNC_PARAM: Vis cykler uden kommentartekster
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Parameterindstillinger

ProbeSettings
Konfigurering af taste-forholdene
Manuel drift: Tilgodeser grunddrejning
TRUE: En aktiv grunddrejning ved tastning tilgodeses
FALSE: Ved tastning kares altid akseparallelt
Automatik-drift: Maling flere gange ved tastfunktioner
1 til 3: Antal tastninger pr. tastforlgb
Automatik-drift: Tillidsomréde for flere gange méling
0,002 til 0,999 [mm]: Omradet i hvilket malevaerdien altid skal ligge ved en flere
gangs maling
CfgToolMeasurement
M-funktion for spindel-orientering
-1: Spindel-orientering direkt med NC
0: Funktion inaktiv
1 til 999: Nummeret pa M-funktionen for spindelorientering
Taste-retning for veerktejs-radius-opmaling
X_positiv, Y_positiv, X_negativ, Y_negativ (afhaengig af veerktgjs-aksen)
Afstanden veerktgjs-underkant til stylus-overkant
0.001 til 99.9999 [mm]: Forskyde stiften til veerktajet
llgang i tast-cyklus
10 til 300 000 [mm/min]: ligang i tast-cyklus
Taste-tilspaending ved veerktejs-opmaling
1 til 3 000 [mm/min]: Taste-tilspaending ved veerktgjs-opmaling
Beregning af taste-tilspaendingen
ConstantTolerance: Beregning af taste-tilspeendingen med konstant tolerance
VariableTolerance: Beregning af taste-tilspaendingen med variabel tolerance
ConstantFeed: Konstant taste-tilspaending
Maks. tilladt. omlgbshastighed pa veerktejsskeeret
1 til 129 [m/min]: Tilladt omlgbshastighed ved freeseromfang
Maksimalt tilladte omdr.tal ved veerktejs-opmaling
0 til 1 000 [1/min]: Maksimalt tilladte omdr,tal
Maksimalt tilladte malefejl ved veerktejs-opmaling
0.001 til 0.999 [mm]: Forste maksimalt tilladte malefejl
Maksimalt tilladte malefejl ved vaerktejs-opmaling
0.001 til 0.999 [mm]: Anden maksimalt tilladte malefejl

13.1 Maskinspecifikke brugerparametre

CfgTTRoundStylus
Koordinater til Stylus-midtpunktet
[0]: X-koordinat til Stylus-midtpunktet henfgrt til maskin-nulpunktet
[1]: Y-koordinat til Stylus-midtpunktet henfgrt til maskin-nulpunktet
[2]: Z-koordinat til Stylus-midtpunktet henfort til maskin-nulpunktet
Sikkerhedsafstand over stylus for forpositionering
0.001 til 99 999.9999 [mm]: Sikkerhedsafstand i veerktgjsakseretning
Sikkerhedszone om stylus for forpositionering
0.001 til 99 999.9999 [mm]: Sikkerhedsafstand i planet vinkelret pa
veerktojsaksen
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Parameterindstillinger

ChannelSettings
CH_NC
Aktiv kinematik
Til aktiverende kinematik
Liste for maskin-kinematikken
Geometri-tolerancer
Tilladelig afvigelse for cirkelradius
0.0001 til 0.016 [mm]: Tilladelig afvigelse for cirkelradius ved cirkelslutpunkt sammenlignet med
cirkel-startpunktet
Konfiguration af bearbejdningscykler
Overlapningsfaktor ved lommefreesning
0.001 til 1.414: Overlapningsfaktor for cyklus 4 LOMMEFRZASNING og cyklus 5 RUND LOMME
Vis fejlmelding "Spindel ?" nar ingen M3/M4 er aktiv:
on: Udlees fejimelding
off: Udlaes ingen fejlmelding
Vis fejlmelding "indlees dybden negativt"
on: Udlees fejimelding
off: Udlaes ingen fejlmelding
Tilkerselsforhold til veeggen af en not i cylinderflade
LineNormal: Tilkersel med en retlinie
Cirkel tangential: Tilkersel med en cirkelbevaegelse
M-funktion for spindel-orientering
-1: Spindel-orientering direkt med NC
0: Funktion inaktiv
1 til 999: Nummeret pa M-funktionen for spindel-orientering
Geometri-filter for fra-filtrering af lineaere elementer
Arten af stretch-filteret
- Off: Ingen filter aktiv
- ShortCut: Udelade enkelte punkter pa en polygon
- Average: Geometri-filtret udglatter hjgrner
Maksimale afstand fra en filtreret til en ufiltreret kontur
0 til 10 [mm]: De frafiltrerede punkter ligger indenfor denne tolerance for den resulterende
straekning
Maksimale leengde af den ved filtreringen opstaede straekning
0 til 1000 [mm]: Leengden over der hvor geometri-filtreringen virker
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Parameterindstillinger

Indstillinger for NC-editoren

Generere backup-filer

TRUE: Efter editeringen af NC-programmer fremstilles backup-fil

FALSE: Efter editeringen af NC-programmer fremstilles ingen backup-fil
Forhold for cursoren efter sletning af linier

TRUE: Cursoren star efter sletningen pa forrige linie (iTNC-forhold)

FALSE: Cursoren star efter sletningen pa den efterfglgende linie
Forhold for cursoren ved den ferste hhv. sidste linie

TRUE: Rundt omkring-cursoren ved PGM-start/slut tilladt

FALSE: Rundt omkring-cursoren ved PGM-start/slut ikke tilladt
Linieombrydning ved flerlinjede blokke:

ALL: Altid fremstille linier fuldstaendigt

ACT: Kun linierne for de aktive blokke fremstilles komplet

NO: Kun fremstille linier fuldsteendigt, nar blokken bliver editeret
Aktivere hjeelp

TRUE: Hjaelpebilleder vises grundlaeggende altid under indlaesningen

FALSE: Hjzelpebilleder vises sa kun, nar de blev indkoblet med tasten HELP
Forhold for softkeyliste efter en cyklus-indleesning

TRUE: Cyklus-softkeyliste forbliver aktiv efter en cyklus-definition

FALSE: Cyklus-softkeyliste bliver udbleendet efter en cyklus-definition
Sikkerhedsspgrgsmal ved sletning af blok:

TRUE: Ved sletning af en NC-blok vises et sikkerhedsspergsmal

FALSE: Ved sletning af en NC-blok vises ikke et sikkerhedsspgrgsmal
Programleengden, pa hvilken geometrien skal kontrollere

100 til 9999: Programlaengden, pa hvilken geometrien skal kontrolleres

Stiangivelse for slutbrugeren
Liste med drev og/eller biblioteker
Her indforte drev og biblioteker viser TNC'en i filstyringen

13.1 Maskinspecifikke brugerparametre

Verdenstid (Greenwich Time)
Tidsforskydning i forhold til verdenstid (h):
-12 til 13: Tidsforskydning i timer henfort til Greenwich-tid

HEIDENHAIN TNC 620
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13.2 Stikforbindelser og tilslutningskabler for datainterface

13.2 Stikforbindelser og
tilslutningskabler for
datainterface

Interface V.24/RS-232-C HEIDEHAIN-apparater

% Interfacet opfylder kravene i EN 50 178 "Sikker adskillelse
fra nettet".

Ved anvendelse af den 25-polede adapterblok:

TNG VB 365 725-xx pecptordlok | vB 274 545-xx

Han Anvendelse |Hun Farve Hun Han Hun Han Farve Hun
1 Ikke i brug 1 1 1 1 hvid/brun 1

2 RXD 2 aul 3 3 aul 2

3 TXD 3 gren 2 2 2 2 gren 3

4 DTR 4 brun 20 20 20 20 brun 8
5 Signal GND 5 rad 7 7 7 7 rad 7

6 DSR 6 bla 6 6 6 6 — 6 —
7 RTS 7 gra 4 4 4 4 gra 5

8 CTR 38 rosa 5 5 5 5 rosa 4

9 Ikke i brug 9 8 _ violet 20
Hus Udv.skeerm Hus Udv.skaerm Hus Hus Hus Hus Udv.skeerm Hus
Ved anvendelse af den 9-polede adapterblok:

NG VB 355,484-xx poapterblok | VB 366,964-xx

Han Anvendelse |Hun Farve Han Hun Han |[Hun Farve Hun
1 Ikke i brug 1 red 1 1 1 1 red 1

2 RXD 2 gul 2 2 2 2 gul 3

3 XD 3 hvid 3 3 3 3 hvid 2

4 DTR 4 brun 4 4 4 4 brun 6

5 Signal GND 5 sort 5 5 5 5 sort 5

6 DSR 6 violet 6 6 6 6 violet 4

7 RTS 7 gra 7 7 7 7 gra 8

8 CTR 8 hvid/gren 8 8 8 8 hvid/gren 7

9 Ikke i brug 9 gren 9 9 9 9 gren 9
Hus Udv.skeerm Hus Udv.skaerm Hus Hus Hus Hus Udv.skeerm Hus
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Fremmed udstyr

Stikforbindelserne pa fremmed udstyr kan i hgj grad afvige fra stik-
forbindelserne pa et HEIDENHAIN-udstyr.

De er afhangig af udstyr og overferselsmade. Tag venligst
stikforbindelserne fra adapter-blokken i nedenstadende tabel.

Adapterblok 363 987-02

Hun

Han

VB 366,964-xx

Hun

Farve Hun
rad

aul

hvid

brun

sort

violet

gra

hvid/gren

Ol 0| N| O O B W N| —

OO N| O O | W[IN| —

O| 0| N| O O M W N —

O| N O] | OO N W[ —

gren

Hus

Hus

Hus

Udv. skeerm | Hus

Ethernet-interface RJ45-hunstik

Maximal kabelleengde:

Uskaermet: 100 m
Skaermet: 400 m

Ben Signal Beskrivelse

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 fri

5 fri

6 REC- Receive Data
7 fri

8 fri

HEIDENHAIN TNC 620
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13.3 Tekniske informationer

13.3 Tekniske informationer

Symbolforklaring

Standard
Akse-option

Software-option 1s

Bruger-funktioner

Kort beskrivelse

Grundudfgrelse: 3 akser plus styret spindel
1. Ekstra akse for 4 akser og ikke styret spindel
2. Ekstra akse for 5 akser plus styret spindel

Program-indlaesning

| HEIDENHAIN-klartext dialog

Positions-angivelser

Soll-positioner for retlinier og cirkler i retvinklede koordinater eller polarkoordinater
Malangivelse absolut eller inkremental
Visning og indlaesning i mm eller tommer

Veerktojs-korrekturer

Veerktojs-radius i bearbejdningsplanet og vaerktgajs-leengde
Radiuskorrigeret kontur indtil 99 blokke forudberegnet (M120)

Veerktojs-tabeller

Flere veerktojs-tabeller med vilkarligt mange veerktajer

Konstant banehastighed

Henfort til veerktejs-midtpunktbanen
Henfort til veerktojsskaeret

Paralleldrift

Fremstille et program med grafisk understattelse, medens et andet program bliver
afviklet

Konturelementer

Retlinie

Fase

Cirkelbane

Cirkelcentrum

Cirkelradius

Tangentialt tilsluttende cirkelbane
Hjorne-runding

Tilkersel og frakersel af
konturen

Over retlinie: Tangential eller vinkelret
Over cirkel

Fri konturprogrammering FK

Fri konturprogrammering FK i HEIDENHAIN-klartekst med grafisk understettelse for
ikke NC-opfyldt mélsatte emner

Programspring

Underprogrammer
Programdel-gentagelse
Vilkéarligt program som underprogram
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Bruger-funktioner

Bearbejdnings-cykler Borecykler for boring, gevindboring med og uden kompenserende patron
Firkant- og cirkel-lommer skrubning
Borecykler for dybdeboring, reifningn, uddrejning, og undersaenkning

Cykler for freesning af indv. og udv.gevind

Firkant- og cirkel-lommer sletfreese

Cykler for nedfraesning af plane og skrétliggende flader
Cykler for freesning af lige og cirkelformede noter
Punktmenster pé cirkler og linier

Konturlomme konturparallelt

Konturkaede

Yderligere kan fabrikantcykler - specielt fremstillede bearbejdningscykler af
maskinfabrikanten - blive integreret

13.3 Tekniske informationer

Koordinat-omregning Forskydning, drejning, spejining
Dim.faktor (aksespecifikt)
Transformering af bearbejdningsplanet (software-option)

Q-parametre Matematiske funktioner =, +, -, *,/, sin o, cos o, rodudregning
Programmering med variable Logiske forbindelser (=, =/, <, >)
Parentesregning

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", ", In, log, absolutveerdi af et tal, konstant &
, benaegte, afskaere cifre efter eller far komma

Funktioner for cirkelberegning
String-parameter

Programmeringshjeelp Lommeregner
Fuldstaendig liste over alle opstaende fejlmeldinger
Kontextsensitive hjaelpe-funktion ved fejlmeldinger
Grafisk understottelse ved programmering af cykler
Kommentar-blokke i et NC-program

Teach In Akt.-postitioner bliver overtaget direkte i NC-programmet
Test-grafik Grafisk simulering af bearbejdningsafviklingen ogsa hvis et andet program bliver
Fremstillingsmader afviklet

Set ovenfra / fremstilling i 3 planer / 3D-fremstilling

Udsnits-forsterrelse

Programmerings-grafik | driftsarten programmering bliver de indleeste NC-blokke tegnet med (2D-streg-grafik)
0gsa nar et andet program bliver afviklet

Bearbejdnings-grafik Grafisk fremstilling af programmet der afvikles set ovenfra / fremstilling i 3 planer / 3D-
Fremstillingsmader fremstilling
Bearbejdningstid Beregning af bearbejdningstid i driftsarten "program-test”

Vise den aktuelle bearbejdningstid i programafviklings-driftsarten
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13.3 Tekniske informationer

Bruger-funktioner

Gentilkorsel til kontur

Blokafvikling til en vilkarlig blok i programmet og tilkersel til den udregnede Soll-
position for fortseettelse af bearbejdningen

Afbryde program, forlade kontur og tilkersel igen

Nulpunkt-tabeller

Flere nulpunkt-tabeller for lagring af emnehenfarte nulpunkter

Tastsystem-cykler

Kalibrere tastsystem

Kompensere emne-skraflader manuelt og automatisk
Fastleegge henfaringspunkt manuel og automatisk
Automatisk emne opmaling

Cykler for automatisk veerktejsopmaling

Tekniske-data

Komponenter

Hovedcomputer med TNC-betjeningsfelt og integreret TFT-Farve fladbilledskaerm 15,1
tommer med softkeys

Program-lager

300 MByte (pd Compact Flash-hukommelseskort CFR)

Indlzesefinhed og maleskridt

til 0,1 um ved lineaerakser
til 0.01 um ved lineserakser

til 0,000 1° ved vinkelakser
til 0,000 01° ved vinkelakser

Indlaeseomrade

Maksimum 999 999 999 mm hhv. 999 999 999°

Interpolation

Retlinie i 4 akser
Cirkel i 2 akser
Cirkel i 3 akser med transformeret bearbejdningsplan (software-option1)

Skruelinie: Overlapning af cirkelbane og retlinie

Blokbearbejdningstid
3D-retlinie uden radiuskorrektur

6 ms (3D-retlinie uden radiuskorrektur)

1.5 ms (software-option 2)

Aksestyring

Indstillingsfinhed: Signalperiode for positionsmaleudstyret/1024
Cyklustid indstilling:3 ms
Cyklustid omdr.tal-indstilling: 600 us

Karselsvej

Maximal 100 m (3,937 tommer)

Spindelomdrejningstal

Maksimal 100 000 omdr./min (analog omdr.talsollvaerdi)

Fejl-kompensering

Linezere og ikke-lineaere aksefejl, vendesler, vendespids ved cirkelbevaegelser,
varmeudvidelse

Greb
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Tekniske-data

Datainterface

hver et V.24 / RS-232-C max. 115 kBaud

Udvidet datainterface med LSV-2-protokol for eksternbetjening af TNC’en over
datainterface med HEIDENHAIN-software TNCremo

Ethernet-interface 100 Base T
ca. 2 til 5 MBaud (afhaengig af filtype og netbelastning)

2xUSB 1.1

Omgivelsestemperatur

Drift: 0°C til +45°C
Lagring: -30°C til +70°C

Tilbehor

Elektroniske handhjul

et HR 410 baerbart handhjul med display eller
et HR 130 indbygnings-handhjul eller
indtil tre HR 150 indbygnings-handhjul via handhjuls-adapter HRA 110

Tastsystemer

TS 220: Kontakt 3D-tastsystem med kabeltilslutning eller

TS 440: Kontakt 3D-tastsystem med infrared-overfersel

TS 444: Batterilgst kontakt 3D-tastsystem med infrargd-overfersel
TS 640: Kontakt 3D-tastsystem med infrargd-overfarsel

TS 740: Hojpreecist kontakt 3D-tastsystem med infrarad-overforsel
TT 140: Kontakt 3D-Tastsystem for veerktejs-opmaling

13.3 Tekniske informationer

Software-Option 1 (Optionsnummer #08)

Rundbords-bearbejdning

Programmering af konturer péa afviklingen af en cylinder
Tilspaending i mm/min

Koordinat-omregninger

Transformering af bearbejdningsplan

Interpolation

Cirkel i 3 akser med transformeret bearbejdningsplan

Software Option 2 (Optionsnummer #09)

3D-bearbejdning

Seerlig rykfri bevaegelsesfaring (HSC-filter)
3D-veerktajs-korrektur med fladenormal-vektorer (kun iTNC 530)

Hold veerktgjet vinkelret p& konturen

Veerktojs-radiuskorrektur vinkelret pa veerktgjsretning

Interpolation

Retlinie i 5 akser (export godkendelsespligtig)

Blokbearbejdningstid

1.5 ms

HEIDENHAIN TNC 620
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13.3 Tekniske informationer

Touch probe function (Optionsnummer #17)

Tastsystem-cykler Kompensere for skrd veerktgjsposition i manuel drift
Kompensere for veerktgjsskraflade i automatikdrift (cyklerne 400 - 405)

Fastleegge henferingspunkt manuel drift

Fastleegge henfaringspunkt i automatikdrift (cyklerne 410 --419)
Automatisk opmaling af emner (cyklerne 420 - 427,430, 431, 0, 1)
Automatisk opmaling af veerktgjer (cyklerne 480 -483

HEIDENHAIN DNC (Optionsnummer #18)

Kommunikation med ekstern PC-anvendelse med COM-komponenter

Advanced programming features (optionsnummer #19)

Fri konturprogrammering FK Programmering i HEIDENHAIN-klartekst med grafisk understattelse for ikke NC-
korrekt malsatte emner

Bearbejdningscykler Dybdeboring, reifning, uddrejning, undersaenkning, centrering (cyklerne 201 - 205, 208,
240)

Fraesning af indv.- og udv.gevind (cyklerne 262 - 265, 267)

Sletfreese firkantede og cirkelformede lommer og tappe (cyklerne 212 - 215)
Planfreese planer og skratliggende flader (cyklerne 230 - 232)

Retlinede noter og cirkelformede noter (cyklerne 210, 211)

Punktmanster pé cirkel og linie (cyklerne 220, 221)

Konturkeeder, konturlommmer konturparallelle (cyklerne 20 -25)

Fabrikantcykler (specielt af maskinfabrikanten fremstillede cykler) kan blive integreret

Advanced grafic features (Optionsnummer #20)

Test- og bearbejdningsgrafik Set ovenfra
Fremstilling i tre planer

3D-fremstilling

Software-option 3 (optionsnummer #21)
Veerktojs-korrektur M120: Radiuskorrigeret kontur indtil 99 blokke forudberegnet (LOOK AHEAD)

3D-bearbejdning M118: Overlejring med handhjul-positionering under programafviklingen

Pallet managment (optionsnummer #22)

Palette-styring
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Display step (Optionsnummer #23)

Indlzesefinhed og maleskridt Lineeerakser indtil 0,01um
Vinkelakser indtil 0,00001°

Double speed (Optionsnummer #49)

Double Speed styrekredse bliver fortrinsvis anvendt til meget hurtigkerende spindler,
lineeer- og Torque-motorer

13.3 Tekniske informationer
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13.3 Tekniske informationer

Indlzese-formater og enheder fra TNC-funktioner

Positioner, koordinater, cirkelradier,
faseleengder

-99 999.9999 til +99 999.9999
(5,4: For-komma-pladser,efter-komma-pladser) [mm]

Veerktojs-nummre

0til 32 767,9 (5,1)

Veerktojs-navne

16 tegn, ved TOOL CALL skrevet mellem ““. Tilladte specialtegn: #, $, %,
&’ -

Delta-veerdier for veerktgjs-korrekturer

-99,9999 til +99,9999 (2,4) [mm]

Spindelomdr.tal

0 til 99 999,999 (5,3) [omdr./min]

Tilspaendinger

0 til 99 999,999 (5,3) [mm/min] eller [mm/tand] eller [mm/omdr.]

Dveeletid i cyklus 9

0 til 3 600,000 (4,3) [s]

Gevindstigning i diverse cykler

-99,9999 til +99,9999 (2,4) [mm]

Vinkel for spindel-orientering

0 til 360.0000 (3.4) [°]

Vinkel for polar-koordinater, rotation,
transformere planer

-360.0000 til 360.0000 (3.4) [°]

Polarkoordinat-vinkel for skruelinie-
interpolation (CP)

-5 400.0000 til 5 400.0000 (4.4) [°]

Nulpunkt-numre i cyklus 7

0 til 2,999 (4.0)

Dim.faktor i cyklus 11 og 26

0.000001 til 99.999999 (2.6)

Hjeelpe-funktioner M

0 til 999 (3.0)

Q-parameter-numre

0 til 1999 (4.0)

Q-parameter veerdier

-99 999.99909 til +99 999.9999 (5.4)

Normalvektorerne N og T ved 3D-korrektur

-9.99999999 til +9.99999999 (1.8)

Meerker (LBL) for program-spring

0 til 999 (3.0)

Meerker (LBL) for program-spring

Vilkérlig tekst-string mellem anferselstegn (")

Antal programdel-gentagelser REP

1 1il 65,534 (5.0)

Fejl-nummer ved Q-parameter-funktion FN14 0 til 1,099 (4.0)
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13.4 Skifte buffer-batterier

Nér styringen er udkoblet (slukket), forsyner et buffer-batteri TNC’en
med strom, for ikke at miste data i RAM-hukommelsen.

Nar TNC’en viser meldingen skift buffer-batterier, skal batterierne
udskiftes:

@ Far udskiftningen af buffer-batteriet skal der gennemfares
en data-sikring!

Ved udskiftning af buffer-batterier skal maskine og TNC
udkobles!

Buffer-batterierne ma kun skiftes af skolet personale!

Batteri-type: 1 lithium-batteri, type CR 2450N (Renata) ID 315 878-01

1 Buffer-batteriet befinder sig pa hovedprintkortet for MC 6110
De losner de fem skruer pa kabinetafdeekningen pa MC 6110

De tager afdeekningen af

Buffer-batteriet befinder sig ved side kanten af MC 320

Skift batteriet; det nye batteri kan kun iseettes pa det rigtige sted

g~ WN
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Abne konturhjerner: M98 ... 202
Acndre spindelomdr.tal ... 52
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tilslutning ... 171
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Cirkelbane med tangential
tilslutning ... 164
Cirkelbane om cirkelmidtpunkt
CC ... 161
Oversigt ... 156
Retlinie ... 157
Banefunktioner
Grundlaget ... 144
Cirkler og cirkelbuer ... 146
Forpositionering ... 146
Betjeningsfelt ... 33
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Bearbejde et trin ... 318
Bearbejde kontur ... 313, 314

D
Datainterface
indrette ... 485
Stikforbindelser ... 506
Dataoverfgrings-hastighed ... 485, 486
Dataoverferings-software ... 488
Datasikring ... 79
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Dialog ... 97
Dim.faktor ... 352
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Drejeakse
Reducere visning: M94 ... 212
vejoptimeret kersel: M126 ... 211
Drejning ... 351
Driftsarter ... 34
Driftstider ... 483
Dveeletid ... 362
Dybdeboring ... 235
Fordybet startpunkt ... 237
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E
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Ethernet-interface
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Fase ... 158

Fastleeg henferingspunkt ... 53
uden 3D-tastsystem ... 53

FCL ... 480

FCL-Funktion ... 8

Fejlmeldinger ... 111

Hjeelp ved ... 111
Fil-status ... 82
Fil-styring ... 80

Beskytte en fil ... 88
Biblioteker ... 80
blokvis ... 84
kopiere ... 85
ekstern dataoverfaersel ... 89
Fil-navn ... 78
Fil-type ... 77
Funktions-oversigt ... 81
kalde ... 82
Kopiering af filer ... 85
Markering af filer ... 87
Omdgbe en fil ... 88
Overskrivning af filer ... 85, 91
Slette fil ... 86
Valg af fil ... 83
Firkant lomme
Skrubning ... 270
Sletfraesning ... 272
Firkant tap sletfrees ... 274
Firkantlomme
FK-programmering ... 176
Abning af dialog ... 179
Cirkelbaner ... 180
Grafik ... 178
Grundlaget ... 176
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Cirkeldata ... 182
Hjeelpepunkter ... 184
Lukkede konturer ... 183
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Slutpunkter ... 181
Retlinier ... 180
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Udsnitsforsterrelse ... 106

Grafisk simulation ... 462
Grundlaget ... 72

H
Harddisk ... 77
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Henferingssystem ... 73
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for programafviklings-kontrol ... 196
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indlees ... 194
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MOD-funktion
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Notfreesning
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Overfer Akt.-Position ... 98
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Programmering ... 169
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ved transformeret
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Tabeladgang ... 419
Tastcykler

Se bruger-hdndbogen Tastsystem-

cykler
Tastsystem-overvagning ... 208
Teach In ... 98, 157
Tekniske data ... 508
Tekst-variable ... 434
Tilbeher ... 42
Tilspaending ... 52
a&endre ... b2
Indleesemuligheder ... 98
ved drejeakser, M116 ... 210
TNC 320 ... 30
TNCremo ... 488
TNCremoNT ... 488
Transformation af
bearbejdningsplan ... 61, 354
Cyklus ... 354
Ledetrad ... 358
manuelt ... 61
Transformering af
bearbejdningsplan ... 61, 354
Trigonometri ... 391

U
Uddrejning ... 229
Udgavenumre ... 484
Udkobling ... 48
Udskiftning af tekster ... 104
Udvendig gevindfreesning ... 263
Udviklingsstand: ... 8
Underprogram ... 371
Undersaenkning bagfra ... 233
Underseenknings-
gevindfraesning ... 251
Universal-boring ... 231, 235
USB-udstyr tilslutte/fjerne ... 93
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Velg méleenhed ... 95
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Delta-veerdier ... 121

indikere ... 126

indleese i et program ... 121

indleesning i tabellen ... 122

kalde ... 131
Veerktajs-korrektur

Lengde ... 132

Radius ... 133

tredimensional ... 136
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Veerktejs-navn ... 120
Veerktgjs-nummer ... 120
Veerktojs-opmaling ... 124
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Oversigtstabeller: cykler

Cvklus: Gy klus-betegnelse e Sy Side

4 Lommefraesning Side 270
5 Cirkuleer lomme Side 276
7 Nulpunkt-forskydning Side 344
8 Spejling Side 349
9 Dveeletid Side 362
10 Drejning Side 351
11 Dim.faktor Side 352
12 Program-kald Side 363
13 Spindel-orientering Side 364
14 Konturdefinition Side 301
19 Bearbejdningsplan Side 354
20 Kontur-data SL Il Side 305
21 Forboring SL 11 Side 306
22 Remme SL I Side 307
23 Sletfrees dybde SL Il Side 309
24 Sletfrees side SL Il Side 310
26 Dim.faktor aksespecifik Side 353
32 Tolerance Side 365
200 Boring Side 225
201 Reifning Side 227
202 Uddrejning Side 229
203 Universal-boring Side 231
204 Undersaenkning bagfra Side 233
205 Universal-dybdeboring Side 235
206 Gevindboring med kompenserende patron, ny Side 240
207 Gevindboring uden kompenserende patron, ny Side 242
208 Borefraesning Side 238
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209 Gevindboring med spanbrud Side 244
210 Not pendlende Side 282
211 Rund not Side 285
212 Firkantlomme sletfraes Side 272
213 Firkant tap sletfrees Side 274
214 Sletfreese cirkellomme Side 278
215 Sletfraese cirkuleer tap Side 280
220 Punktmenster pé cirkel Side 292
221 Punktmenster pa linier Side 294
230 Nedfraesning Side 330
231 Skréflade Side 332
232 Planfreesning Side 335
240 Centrering Side 223
247 Fastleeg henferingspunkt Side 348
262 Gevindfreesning Side 249
263 Undersaenknings-gevindfraesning Side 251
264 Borgevindfreesning Side 255
265 Helix-borgevindfraesning Side 259
267 Udv. gevindfraesning Side 263
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Ubersichtstabelle: Zusatz-Funktionen

M Virkemade Virkning pa blok - Start slut Side

MO0 Programafviklings STOP/spindel STOP/kalemiddel UDE Side 196

Mo1 Valgfrit programafviklings STOP Side 475

Mo02 Programafviklings STOP/spindel STOP/kalemiddel UD/evt. slet status- Side 196
visningen (afhaengig af maskin-parameter)/tilbagespring til blok 1

Mo03 Spindel IND medurs Side 196

MO04 Spindel START modurs

MO05 Spindel STOP

Mo06 Veerktojsveksel/programafvikling STOP (maskin afheengig funktion)/spindel Side 196
STOP

Mo8 Kolemiddel IND Side 196

M09 Kglemiddel UD

M13 Spindel INDE medurs/kalemidd INDE Side 196

M14 Spindel INDE modurs/kelemiddel INDE

M30 Samme funktion som M02 Side 196

M89 Fri hjeelpe-funktion eller Side 219
cyklus-kald, modal virksom (maskin afhangig funktion)

M91 | en positioneringsblok: Koordinater henferer sig til maskin-nulpunktet Side 197

M92 | en positioneringsblok: Koordinater henferer sig til en af maskinfabrikanten Side 197
defineret position, f.eks. pa en veerktejsveksel-position

M94 Reducere visning af drejeakse til en vaerdi under 360° Side 212

M97 Bearbejdning af smé konturtrin Side 200

M98 Fuldsteendig bearbejdning af dbne konturer Side 202

M99 Blokvis cyklus-kald Side 219

M109 Konstant banehastighed pa vaerktejs-skeeret Side 203
(Tilspzendings-forhajelse og -reducering)

M110  Konstant banehastighed péa veerktgjs-skeeret
(kun tilspendings-reducering)

M111  Tilbagestille M109/M110

M116 Tilspeending ved rundborde i mm/min Side 210

M117  Tilbagestille M116

M118  Overlejring ved handhjuls-positionering under programafviklingenn Side 206

M120  Foruberegning af radiuskorrigeret kontur (LOOK AHEAD) Side 204

M126  Kare drejeakser vejoptimeret Side 211

M127  M126 tilbagestilles
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M Virkemade Virkning pa blok - Start slut Side

M128 Bibeholde positionen af vaerktgjsspidsen ved positionering af svingakse Side 213
(TCPM)

M129  Tilbagestille M128

M130 | en positioneringsblok: Punkter henfgrer sig til det utransformerede Side 199
koordinatsystem

M140  Koarsel fra konturen i veerktgjsakse-retning Side 207

M141 Undertrykke tastsystem-overvagning Side 208

M143  Slette grunddrejning Side 208

M148  Automatisk lafte veerktej op fra konturen ved NC-stop Side 209

M149  Tilbagestille M148
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Maskinfabrikanten kan frigive hjeelpe-funktioner, som ikke
er beskrevet i denne handbog. Desuden kan
maskinfabrikanten eendre betydning og virkning af de
beskrevne ekstra-funktioner. Veer opmaerksom pa Deres
maskinhandbog.



Sammenligning: Funktionerne i
TNC 620, TNC 310 og iTNC 530

Sammenligning: Bruger-funktioner

Funktion TNC 620 iTNC 530
Program-indlaesning i Heidenhain-klartext X X
Program-indlaesning efter DIN/ISO (X) X
Program-indlaesning med smarT.NC - X
Positionsangivelse Soll-position for retlinier og cirkel i retvinklede koordinater X X
Positionsangivelse malangivelse absolut eller inkremental X X
Positionsangivelse visning og indleesning i mm eller tommer X X
Positionsangivelse visning af handhjuls-veje ved bearbejdning med handhjuls- - X
overlejring
Veaerktajs-korrektur i bearbejdningsplanet og veerktejs-leengde X X
Veerktoajs-korrektur forudberegne radiuskorrigeret kontur indtil 99 blokke Option #21 X
Veerktojs-korrektur tredimensional vaerktgjs-radiuskorrektur Option #09 X
Option #09 med
MC420
Veaerktajs-tabel gemme veerktgjsdata centralt X X
Veaerktajs-tabel flere veerktojs-tabeller med vilkarlig mange veerktajer X X
Snitdata-tabeller beregning af spindel-omdr.tal og tilspsending - X
Konstant banehastighed p3a veerktejs-midtpunktsbanen eller pa henfart til X X
veerktajsskaeret
Paralleldrift fremstille et program, medens et andet program bliver afviklet X X
Transformere bearbejdningsplan (Cyklus 19) Option #08 X
Option #08 med
MC420
Transformere bearbejdningsplan (PLANE-funktion) - X
Option #08 med
MC420
Rundbords-bearbejdning Programmering af konturer pa afviklingen af en Option #08 X
cylinder Option #08 med
MC420
Rundbords-bearbejdning tilspaending i mm/min Option #08 X
Option #08 med
MC420
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Funktion TNC 620 iTNC 530
Tilkersel og frakersel af konturen med en retlinie eller cirkel X X
Fri konturprogrammering FK, programmere ikke NC-korrekt malsatte emner Option #19 X
Programspring underprogrammer og programdel-gentagelse X X
Programspring vilkarligt program som underprogram X X
Test-grafik set ovenfra, fremstilling i 3 planer, 3D-fremstilling Option #20 X
Programmerings-grafik 2D-streggrafik X X
Bearbejdnings-grafik set ovenfra, fremstilling i 3 planer, 3D-fremstilling Option #20 X
Nulpunkt-tabeller gemmme emnehenferte nulpunkter X X
Preset-tabel gemme henfaringspunkter X X
Gentilkorsel til konturen med blokforlgb X X
Gentilkarsel til konturen efter programafbrydelse X X
Autostart X X
Teach-In overtage Akt.-positioner i et NC-program X X
Udvidet filstyring anleegge flere biblioteker og underbiblioteker X X
Hjeelp kontextsensitive hjeelpe-funktion ved fejlmeldinger X X
TNCguide, browserbaseret, kontextsensitive hjelpesystem - X
Lommeregner X X
Indlzese tekst og specialtegn ved TNC 620 med billedskeerms-tastatur, ved X X
iTNC 530 med alfa-tastatur

Kommentarblokke i et NC-program X X
Struktureringsblokke i et NC-program X

Gemme under-funktion X -
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Sammenligning: Cykler

Cyklus TNC 620 iTNC 530
1, Dybdeboring X X
2. Gevindboring X X
3, Notfraesning X X
4, Lommefraesning X X
5 Cirkuleer lomme X X
6, Udskrubning (SL I) - X
7, Nulpunkt-forskydning X X
8, Spejling X X
9, Dveeletid X X
10, Drejning X X
11, Dim.faktor X X
12, Program-kald X X
13, Spindel-orientering X X
14, Konturdefinition X X
15, Forboring (SLI) - X
16, Konturfraesning (SLI) - X
17, Gevindboring GS X X
18, Gevindskeering X X
19, bearbejdningsplan (option ved TNC 620) Option #08 X
Option #08 med
MC420
20, Kontur-data Option #19 X
21, Forboring Option #19 X
22, Udskrubning Option #19 X
23, Sletfreese dybde Option #19 X
24, Sletfreese side Option #19 X
25, Konturkeede Option #19 X
26, Dim.aktor aksespecifik X X
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Cyklus TNC 620 iTNC 530
27, Kontur-cylinderflade Option #08 X
Option #08 med
MC420
28, Cylinder-overflade Option #08 X
Option #08 med
MC420
29, Cylinder-overflade trin Option #08 X
Option #08 med
MC420
30, Afvikle 3D-data - X
32, Tolerance X X
32, Tolerance med HSC-mode og TA Option #09 X
Option #09 med
MC420
39, Cylinder-overflade udvendig kontur - X
Option #08 med
MC420
200, Boring X X
201, Reifning Option #19 X
202, Uddrejning Option #19 X
203, Universal-boring Option #19 X
204, Undersankning bagfra Option #19 X
205, Universal-dybdeboring Option #19 X
206, Gev.-boring m. A. ny X X
207, Gev.-boring 0. A. ny X X
208, Borefraesning Option #19 X
209, Gewv-boring spanbr. Option #19 X
210, Not pendlende Option #19 X
211, Rund not Option #19 X
212, Sletfreese firkantet lomme Option #19 X
213, Sletfreese firkantet tap Option #19 X
214, Sletfreese cirkuleer lomme Option #19 X
215, Sletfraese cirkuleer tap Option #19 X
220, Punktmeanster cirkel Option #19 X
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Cyklus TNC 620 iTNC 530
221, Punktmenster linier Option #19 X
230, Nedfreesning Option #19 X
231, Skra flade Option #19 X
232, Planfraesning Option #19 X
240, Centrering Option #19 X
247, Henf.punkt fastl. Option #19 X
251, Firkantlomme kompl. - X
252, Cirkuleer lomme kompl. - X
253, Not komplet - X
254, Cirkuleer not komplet - X
262, Gevindfraesning Option #19 X
263, Undersaenk.gev.freesning Option #19 X
264, Borgevindfreesning Option #19 X
265, Helix-borgevindfr. Option #19 X
267, Udv.gevindfraesning Option #19 X
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Sammenligning: Hjaelpe-funktioner

M Virkemade TNC 620 iTNC 530
Moo Programafviklings STOP/spindel STOP/kalemiddel UDE X X
Mo1 Valgfrit programafviklings STOP X X
Mo02 Programafviklings STOP/spindel STOP/kalemiddel UD/evt. slette status- X X
displayet (afheengig af maskin-parameter)/tilbagespring til blok 1
Mo03 Spindel IND medurs X X
Mo04 Spindel START modurs
MO05 Spindel STOP
Mo6 Veerktojsveksel/programafvikling STOP (maskin afhaengig funktion)/ X X
spindel STOP
Mo8 Kalemiddel IND X X
MQ9 Kalemiddel UD
M13 Spindel INDE medurs/kelemidd INDE X X
M14 Spindel INDE modurs/kalemiddel INDE
M30 Samme funktion som M02 X X
M89 Fri hjeelpe-funktion eller X X
cyklus-kald, modal virksom (maskin afhaengig funktion)
M90 Konstant banehastighed pa hjerner - X
M91 | en positioneringsblok: Koordinater henfarer sig til maskin-nulpunktet X X
M92 | en positioneringsblok: Koordinater henfarer sig til en af X X
maskinfabrikanten defineret position, f.eks. pa en veerktgjsveksel-
position
M4 Reducere visning af drejeakse til en veerdi under 360° X X
M97 Bearbejdning af sma konturtrin X X
M98 Fuldsteendig bearbejdning af dbne konturer X X
M99 Blokvis cyklus-kald X X
M107  Undertrykke fejilmelding ved tvillingveerktgjer med overmal X X
M108  M107 tilbagestilling
M109 Konstant banehastighed pa veerktejs-skaeret X X
(Tilspeendings-forhgjelse og -reducering)
M110  Konstant banehastighed péa veerktgjs-skeeret
(kun tilspeendings-reducering)
M111  Tilbagestille M109/M110
M112  Indfeje konturovergange mellem vilkarlige konturovergange - X
M113 M112 tilbagestille
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M Virkemade TNC 620 iTNC 530
M114  Automatisk korrektur af maskingeometri ved arbejde med svingakser n - X
M115  M114 tilbagestilling Option #08 med
MC420
M116 Tilspaending ved rundborde i mm/min Option #08 X
M117  Tilbagestille M116 Option #08 med
MC420
M118  Overlejring ved handhjuls-positionering under programafviklingenn Option #21 X
M120 Foruberegning af radiuskorrigeret kontur (LOOK AHEAD) Option #21 X
M124  Konturfilter - X
M126 Kore drejeakser vejoptimeret X X
M127  M126 tilbagestilles
M128 Bibeholde position af veerktejsspids ved positionering af svingakser Option #09 X
(TCPM) Option #09 med
M129  M126 tilbagestilles MC420
M130 | en positioneringsblok: Punkter henfarer sig til det utransformerede X X
koordinatsystem
M134  Prac.stop ved ikke tangentiale overgange ved positioneringer med - X
rundakser
M135  M134 tilbagestille
M138 Valg af svingakse - X
M140 Korsel fra konturen i veerktejsakse-retning X X
M141  Undertrykke tastsystem-overvagning X X
M142  Slette modale programinformationer - X
M143  Slette grunddrejning X X
M144  Hensyntagen til maskinkinematik i AKT./SOLL-positioner ved blokende Option #09 X
M145  tilbagestille M144 Option #09 med
MC420
M148 Automatisk lgfte veerktaj op fra konturen ved NC-stop X X
M149  Tilbagestille M148
M150 Undertrykke endekontaktmelding - X
M200 Laserskearingsfunktioner - X
M204
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Sammenligning: Tastsystem-cykler i driftsart
manuel og el. handhjul

Cyklus TNC 620 iTNC 530
Kalibrering af virksom lzengde Option #17 X
Kalibrering af virksom radius Option #17 X
Fremskaffe en grunddrejning med en retlinie Option #17 X
Henfgringspunkt-fastlaeggelse i en valgbar akse Option #17 X
Hjerne som henf.punkt Option #17 X
Fastleeg midteraksen som henfaringspunkt - X
Fastleeg cirkelcentrum som henferingspunkt Option #17 X
Fremskaffelse af en grunddrjning med to boringer/runde tappe - X
Fastleeg henferingspunkt med fire boringer/runde tappe - X
Fastleegge cirkelcentrum med tre boringer/tappe - X
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Sammenligning: Tastsystem-cykler for
automatisk emne-kontrol

Cyklus TNC 620 iTNC 530
0, Henfaeringsplan Option #17 X
1, Henferingspunkt polar Option #17 X
2, TS kalibrere - X
3, Maéle Option #17 X
9, TS kalibrere lzengde Option #17 X
30, TT kalibrere - X
31, Opmaling af veerktejs-leengde Option #17 X
32, Opmaling af veerktgjs-radius Option #17 X
33, Opmaling af veerktejs-laengde og -radius Option #17 X
400, Grunddrejning Option #17 X
401, Grunddrejning over to boringer Option #17 X
402, Grunddrejning over to tappen Option #17 X
403, Kompensere en grunddrejning over en drejeakse Option #17 X
404, Fastlaegge grunddrejning Option #17 X
405, Oprette skeev flade for et emne med C-aksen Option #17 X
408, henfgringspunkt midt i not Option #17 X
409, henfaringspunkt midt i trin Option #17 X
410, Henfaringspunkt indv. firkant Option #17 X
411, Henfaringspunkt udyv. firkant Option #17 X
412, Henferingspunkt indv. cirkel Option #17 X
413, Henfaringspunkt udv. cirkel Option #17 X
414, Henfaringspunkt udv. hjgrne Option #17 X
415, Henferingspunkt indv. hjerne Option #17 X
416, Henfaringspunkt hulkreds-midte Option #17 X
417, Henferingspunkt tastsystem-akse Option #17 X
418, Henfaringspunkt i midten af 4 boringer Option #17 X
419, Henfaringspunkt enkelt akse Option #17 X
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Cyklus TNC 620 iTNC 530
420, Male vinkel Option #17 X
421, Male boring Option #17 X
422, Male udv. cirkel Option #17 X
423, Méaling af firkant indv. Option #17 X
424, Maling af firkant udv. Option #17 X
425, Maling bredde indv. Option #17 X
426, Maling trin udv. Option #17 X
427, Uddrejning Option #17 X
430, Maling hulkreds Option #17 X
431, Maling plan Option #17 X
450, sikre kinematik - X
451, opmale kinematik - X
480, TT kalibrere Option #17 X
481, Male/kontrollere veerktgjs-leengde Option #17 X
482, maéle/kontrollere veerktejs-radius Option #17 X
483, male/kontrollere veerktgjs-l&engde og -radius Option #17 X
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Funktionsoversigt DIN/ISO
iTNC 620

M-funktioner

M-funktioner

M130 | en positioneringsblok: Punkter henfarer sig til det
utransformerede koordinatsystem

M136 Tilspaending F i millimeter pr. spindel-omdrejning

M137 Tilbagestille M136

M138 Valg af svingakse

M143  Slette grunddrejning

M144  Hensyntagen til maskin-kinematik i AKT./SOLL-
positioner ved blokende (software-option)

M145  tilbagestille M144

MO0  Programafvikling STOP/spindel STOP/kalemiddel
UDE

MO1 Valgfrit programafviklings STOP

M02 Programafviklings STOP/Spindel STOP/Kalemiddel
UDE/evt. slet status-visning (afhaengig af maskin-
parameter)/Tilbagespring til blok 1

MO03 Spindel IND medurs

MO04  Spindel START modurs

MO05 Spindel STOP

MO06  Veerktejsveksel/programafvikling STOP (afhaengig
af maskin-parameter)/spindel STOP

M08 Kalemiddel IND

M09  Kglemiddel UD

M13 Spindel INDE medurs/kelemiddel INDE

M14 Spindel INDE modurs/kelemiddel INDE

M30  Samme funktion som M02

M89 Fri hjeelpe-funktion eller
Cyklus-kald, modal virksom (afhaengig af maskin-
parameter)

M99 Blokvis cyklus-kald

M91 | en positioneringsblok: Koordinater henfarer sig til
maskin-nulpunktet

M92 | en positioneringsblok: Koordinater henfarer sig til
en af maskinfabrikanten defineret position, f.eks. til
veerktajsveksel-positionen

M4 Reducere visning af drejeakse til en veerdi under
360°

M97 Bearbejdning af sma konturtrin

M98 Fuldstendig bearbejdning af &bne konturer

M109 Konstant banehastighed pa veerktgjsskeeret
(Tilspeendings-forhgjelse og -reducering)

M110 Konstant banehastighed pa veerktojs-skeeret (kun
tilspeending—reducering)

M111  M109/M110 tilbagestilling

M116  Tilspeending ved vinkelakser i mm/min (software-
option)

M117  Tilbagestille M116

M118 Overlejre handhjul-positionering under
programafviklingen (software-option)

M120 Foruberegning af radiuskorrigeret kontur
(LOOK AHEAD, software option)

M126 Kaere drejeakser vejoptimeret

M127 M126 tilbagestilles




G-funktioner

Veerktojs-bevaegelser

G0o
GO1
G02
GO3
G05

Go6

GO7*
G10
G11
G12
G13
G15

G16

Retlinie-interpolation, kartesisch, i ilgang
Retlinie-interpolation, kartesisk
Cirkel-interpolation, kartesisk, medurs
Cirkel-interpolation, kartesisk, modurs
Cirkel-interpolation, kartesisk, uden drejeretnings
angivelse

Cirkel-interpolation, kartesisk, tangential
konturtilslutning

Akseparallel positionerings-blok
Retlinie-interpolation, polar, i ilgang
Retlinie-interpolation, polar
Cirkel-interpolation, polar, medurs
Cirkel-interpolation, polar, modurs
Cirkel-interpolation, polar, uden drejeretnings
angivelse

Cirkel-interpolation, polar, tangential
konturtilslutning

G-funktioner

Cykler for fremstilling af boringer og gevind

G262
G263
G264
G265
G267

Gevindfreesning
Undersaenknings-gevindfraesning
Borgevindfraeesning
Helix-borgevindfreesning
Freesning af udv. gevind

Cykler for fraesning af Lommer, Tappe og Noter

G251
G252
G253
G254
G256
G257

Firkantlommme komplet
Rund lomme komplet
Not komplet

Rund not komplet
Firkanttappe

Runde tappe

Fase/runding/kontur tilkersel hhv. frakersel

G24*
G25*
G26*

G27*

Affasning med faseleengde R
Hjerne-runding med R

Blad (tangential) tilkersel til en kontur med
radius R

Bled (tangential) tilkarsel til en kontur med
radius R

Cykler for fremstilling af punktemonster

G220
G221

Punktmenster pa cirkel
Punktmenster pé linier

Veerktojs-definition

G99*

Med veerktejs-nummerT, leengde L, radius R

Veerktojs-radiuskorrektur

G40
G41
G42
G43
G44

Ingen veaerktejs-radiuskorrektur
Veerktojs-banekorrektur, til venstre for konturen
Veerktojs-banekorrektur, til hgjre for konturen
Akseparallel korrektur for GO7, forleengelse
Akseparallel korrektur for GO7, forkortelse

SL-cykler gruppe 2

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128

Kontur, definition af delkontur-underprogram-
nummer

Kontur-data fastleegge (gyldig fra G121 til G124)
Forboring

Konturparallel skrubning

Dybde-sletfraes

Side-sletfraes

Kontur-keede (&ben kontur bearbejdning)
Cylinder-overflade

Cylinder-overflade notfreesning

Raemne-definition for grafik

G30
G31

(G17/G18/G19) Minimal-punkt
(G90/G91) Maximal-punkt

Koordinat-omregninger

G53
G54
G28
G73
G72
G80
G247

Nulpunkt-forskydning fra nulpunkt-tabellen
Nulpunkt-forskydning i program

Spejling af kontur

Drejning af koordinatsystemet

Dim.faktor, kontur formindske/forstarre
Transformation af bearbejdningsplan
Henf.punkt fastleeggelse

Cykler for fremstilling af boringer og gevind

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G206
G207
G208
G209

Centrering

Boring

Reifning

Uddrejning

Universal-boring

Undersaenkning bagfra
Universal-dybdeboring

Gevindboring med kompenserende patron
Gevindboring uden kompenserende patron
Borefraesning

Gevindboring med spanbrud

Cykler for nedfraesning

G230
G231

Nedfraesning af plan flade
Nedfraesning af vilkarlig skra flade

*) blokvis virksom funktion

Tastsystem-cykler for registrering af en skraflade

G400
G401
G402
G403
G404
G405

Grunddrejning over to punkter
Grunddrejning over to boringer
Grunddrejning over to tappen
Kompensering for skraflade over drejeakse
Fastleeg grunddrejning

Kompensering for skréflade over C-akse



G-funktioner

Tastsystem-cykler for henf.punkt fastleeggelse
(sofdtware-option)

G-funktioner

G408  Henfaeringspunkt midt i not
G409  Henfgringspunkt midt i trin
G410  Henferingspunkt indv. firkant
G411 Henf.punkt udv. firkant

G412 Henf.punkt indv. cirkel

G413 Henf.punkt udv. cirkel

G414  Henfaringspunkt udv. hjgrne
G415  Henfegringspunkt indv. hjerne
G416  Henf.punkt hulkreds-midte
G417  Henf.punkt i tastystem-akse
G418  Henf.punkt i midten af 4 boringer
G419  Henferingspunkt i valgbar akse

Tastsystem-cykler for emne-opmaling (software-
option)

Maleenhed

G70 Maéleenhed tomme (fastleeg ved program-
begyndelse)

G71 Maleenhed millimeter (fastleegges ved program-
start)

Specielle G-funktioner

Gb5 Maling af vilkérlig koordinat
G420  Maling af vilkarlig vinkel
G421 Maling af boring

G422  Maling af rund tap

G423 Maling af firkant lomme
G424  Maling af firkantet tap
G425  Maling af not

G426  Maling af trinbredde

G427  Maling af vilkarlige koordinater
G430  Maling af hulkreds-midte
G431 Maling af vilkarligt plan

Tastsystem-cykler for emne-opmaling (software-
option)

G29 Sidste positions-Sollvaerdi som pol
(cirkelcentrum)

G38 Programafviklings-STOP

G51*  Veerktgjs-forvalg (veerktojs-tabel aktiv)

G79*  cyklus-kald

G98* Label-nummer fastsaet

*) blokvis virksom funktion

Adresser

% Program-start
% Program-kald

Nulpunkt-nummer med G53

Drejebeveegelse om X-akse
Drejebevaegelse om Y-akse
Drejebeveegelse om Z-akse

Q-parameter-definitioner

Slitage-korrektur leengde med T
Slitage-korrektur radius med T

>

G480  Kalibrerere TT

G481 Maling af veerktejs-laengde

G482  Maling af veerktagjs-radius

G483  Maling af veerktejs-laengde og -radius

Special-cykler

Tolerance med M112 og M124

Tilspaending

Dveeletid med G04

Dim.faktor med G72

Faktor F-reducering med M103

G04* Dveeletid med F sekunder

G36 Spindel-orientering

G39* Program-kald

G62 Toleranceafvigelse ved hurtig konturfreesning

Bearbejdnings-plan fastleegning

G-funktioner

Polarkoordinat-vinkel
Drejevinkel med G73
Grensevinkel med M112

ITIT (O |Mmmm | m|O0O|O|l0Owm> | *

G17 Plan X/Y, veerktojs-akse Z
G18 Plan Z/X, veerktejs-akse Y
G19 Plan Y/Z, veerktejs-akse X

Malangivise

X-koordinat for cirkelcentrum/pol

Y-koordinat for cirkekcentrum/pol

Z-koordinat for cirkelcentrum/Pol

G90 Malangivelse absolut
G91 Maélangivelse inkremental

Fastleeg et label-nummer med G938
Spring til et label-nr.
Veerktojs-laengde med G99

M-funktioner

Bloknummer

Cyklus-parameter i bearbejdningscykler
Veerdi eller Q-parameter i Q-parameter-definition

OQ|lvUo|lzZz|Z|rrr | ]| <

Parameter Q




Adresser

Polarkoordinat-radius

Cirkel-radius med G02/G03/G05
Rundings-radius med G25/G26/G27
Veerktejs-radius med G99

Spindelomdrejningstal
Spindel-orientering med G36

Veerktojs-definition med G99
Veerktojs-kald
Neeste veerktaj med G51

Akse parallel med X-akse
Akse parallel med Y-akse
Akse parallel med Z-akse

X-akse
Y-akse
Z-akse

N<X|s<c|—--|vv|DDDD

*

blokende

Konturcykler

Program-opbygning ved bearbejdning

Radiuskorrektur for kontur-underprogram

med flere veerktojer

Liste for kontur-underprogram G37 PO1 ...
Kontur-data definere G120Q1 ...
Bor definere/kalde

Konturcyklus: Forboring G121 Q10 ...
cyklus-kald

Skrubfraeser definere/kalde

Konturcyklus: Udfreesning G122 Q10 ...
cyklus-kald

Sletfraeser definere/kalde

Konturcyklus: Sletfraese dybde G123 Q11 ...
cyklus-kald

Sletfraeser definere/kalde

Konturcyklus: Sletfreese side G124 Q11 ...
cyklus-kald

Slut p& hoved-program, tilbagespring Mo02
Kontur-underprogram G98 ...

G98 LO

Kontur Programmerings-reekkefolge  Radius-
af konturelementer Korrektur
Indvendig medurs (CW) G42 (RR)
(lomme) modurs (CCW) G41 (RL)
Udvendig medurs (CW) G41 (RL)
(D) modurs (CCW) G42 (RR)
Koordinat-omregninger
Koordinat- .
omregning Aktivering Udtraek
Nulpunkt- G54 X+20Y+30 G54 X0 YO0 Z0
forskydning Z+10
Spejlning G28 X G28
Drejning G73 H+45 G73 H+0
Dim.faktor G72F 0,8 G72 F1
Bearbejdningsplan  G80A+10B+10  G80
C+15
Q-parameter-definitioner
D Funktion
00 Anvisning
01 Addition
02 Subtraktion
03 Multiplikation
04 Division
05 Roduddragning
06 Sinus
07 Cosinus
08 Roduddragning af kvadratsum ¢ = VaZ+b?
09 Hvis mindre, spring til label-nummer
10 Hvis ulig med, spring til label-nummer
11 Hvis ulig med, spring til label-nummer
12 Hvis mindre, spring til label-nummer
13 Angle (vinkel frac sinaogc cos a)
14 Fejl-nummer
15 Print

19 Anvisning PLC
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3D-Tastsystemer fra HEIDENHAIN

hjaelper Dem, til at reducere bitider:
For eksempel

e Emne opretning

e Henf.punkt fastleeggelse

e Emne opmaling

e Digitalisering af 3D-former

med emne-tastsystemerne
TS 220 med kabel
TS 640 med infrargd overfarsel

e Opmaling af veerktajer
e Slitage overvagning
e (Opdage veerktgjsbrud

med veerktgjs-tastsystemet
TT 140
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